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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Folienbahn fiir eine Faltpackung, wie sie
beispielsweise als Flowpack bekannt ist. Die Faltpak-
kung besteht dabei aus diesem folienartigen Material.
Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Durch-
fihren dieses Verfahrens.

[0002] Eine aus einer derartigen Folienbahn herge-
stellte Faltpackung dient zum Verpacken von beispiels-
weise gefriergetrocknetem Kaffee, von Keksen oder
von sonstigen GenufBmitteln, die luft- und feuchtigkeits-
dicht beziehungsweise aromadicht verpackt sein sollen.

STAND DER TECHNIK

[0003] Aus der EP-A-0 340 629 ist es bekannt, eine
Folienbahn um ein zu verpackendes Gut so herumzu-
falten und zu verschlieRen, daf die Folienbahn das Gut
allseitig luftdicht umschlieRt. Die Folienbahn wird aus
zwei Bahnteilen zusammengesetzt. Die beiden Bahn-
teile sind auf getrennten Bahnrollen aufgerollt vorhan-
den. Von diesen beiden Bahnrollen werden die beiden
Bahnteile abgezogen und jeweils Giber Umlenkrollen ge-
fuhrt, um so in eine Uberlappte Lage gebracht zu wer-
den. In ihrem Uberlappten Bereich werden dann die bei-
den Bahnteile miteinander verbundene. Auf diese Wei-
se entsteht aus zwei einzelnen Bahnen eine einzige
Bahn. Eine so hergestellte Faltpackung hat sich be-
wahrt. So 1aRt sich dieselbe leicht 6ffnen, da zum Offnen
lediglich die Uberlappten Langsrandbereiche in Quer-
richtung wieder voneinander geldést werden missen.
Dies laRt sich durch Abziehen des aulleren Bahnteils
vom unteren Bahnteil im Gberlappten Bereich problem-
los bewerkstelligen. Das Herstellen dieser Folienbahn
aus zwei Bahnteilen, die jeweils auf getrennten Materi-
alrollen aufgewickelt zur Verfigung stehen, stellt hohe
Anforderungen an den erforderlichen exakten Gleich-
lauf der beiden Bahnteile wahrend ihres Zusammenfii-
gens. Auch mufl die Langsspannung in den beiden
Bahnteilen exakt gleich sein. Ein regelmaRig auf der
Packung vorhandenes Muster setzt sich namlich aus
zwei Musterteilen zusammen, die auf den beiden Bahn-
teilen vorhanden sind. Im zusammengefligten Zustand
der beiden Bahnteile mussen die Musterteile sowohl in
ihrer absoluten Lange als auch in Langsrichtung der
Bahn exakt Ubereinstimmen. Ein Langsversatz zwi-
schen den beiden Bahnteilen und unterschiedliche
Langsdehnungen in den Bahnteilen verhindern ein wie-
derholtes, nacheinander zu erzeugendes exakt glei-
ches Muster.

[0004] Aus der EP-A-0 432 028 ist eine Faltpackung
bekannt, die sich nicht aus zwei getrennten sondern aus
einer einzigen Folienbahn herstellen 1aRt. Dazu wird die
Folienbahn langs aufgetrennt. Die dadurch entstehen-
den beiden Bahnteile sollen dann in gegenseitig teilwei-
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se Uberlappende Lage gebracht werden. N&here Anga-
ben, wie bei dem Uberlappungsvorgang die exakte Aus-
richtung der beiden Bahnteile auch in Léangsrichtung der
Folienbahn sichergestellt werden kann, sind nicht ge-
macht.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Moéglich-
keit anzugeben, mit der sich vorstehende Nachteile ver-
meiden lassen und dabeiinsbesondere eine Folienbahn
fur eine Faltpackung anzugeben, bei der eine Muster-
zeichnung immer exakt vorhanden ist.

[0006] Diese Erfindung ist durch das Herstellverfah-
ren gemaf Patentanspruch 1 und durch die Vorrichtung
gemal Patentanspruch 7 gegeben. Sinnvolle Weiterbil-
dungen des Verfahrens beziehungsweise der Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens sind Gegenstand
von Unteranspriichen.

[0007] Das Wesentliche der Erfindung liegtin der spe-
ziellen Uberlappungstechnik mit mehreren speziell an-
geordneten und ausgerichteten Umlenkwalzen, die das
Herstellen der Folienbahn fiir eine Faltpackung der ein-
gangs genannten Art mit einem exakten Quer- und
Langsversatz einer auf der Faltpackung vorhandenen
Musterzeichnung aus einer einzigen Folienbahn ermdg-
licht. Durch die Umlenkwalzen werden die durch Auf-
trennen aus der Folienbahn entstandenen zwei Bahn-
teile zwangslaufig in die gewlinschte exakte liberlappte
Lage gebracht, in der sie dann wieder zusammengefiigt
wie beispielsweise zusammengeklebt werden kdnnen.
Die Umlenkung von zumindest einem der beiden Bahn-
teile erfolgt mit zumindest zwei Walzen, die mit ihren
Drehachsen parallel zueinander und parallel zur Ebene
der Bahn angeordnet sind, wobei die Drehachsen der
Walzen in einem von 90 Grad abweichenden Winkel zur
Transportrichtung ausgerichtet sind. Sofern nach dem
Auftrennen der Bahn nur das eine Bahnteil umgelenkt
und das andere Bahnteil nicht umgelenkt weitergefiihrt
wird, ist fir das umgelenkte Bahnteil eine Umwegstrek-
ke vorhanden. Diese Umwegstrecke kann bei einem
sich wiederholenden Muster so lang gewahlt werden,
daR die relative Lange der Umwegstrecke dieses Bahn-
teils zum anderen Bahnteil ein ganzzahliges Vielfaches
der Lange eines sich wiederholenden Musters ist. Da-
durch kann sichergestellt werden, dal} im uberlappten
Bahnbereich sich wieder wiederholende, iber die gan-
ze Breite der Bahn verlaufende "richtige" Muster entste-
hen kdénnen.

[0008] Erfindungsgemaf kdnnen nach ihrem Auftren-
nen auch beide Bahnteile getrennte Umwegstrecken
durchlaufen. Auf diese Weise kann eine relative Lan-
gendifferenz zwischen den beiden Bahnteilen vermie-
den werden, so dal jeweils dasselbe Muster mit dem
Zertrennen der Bahn zertrennt, und anschlieend wie-
der identisch zusammengesetzt werden kann. Der nicht
vorhandene Langenversatz beinhaltet einen verringer-
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ten Materialabfall am Anfang und Ende der Rollenbahn,
da beide Bahnteile ohne Langsversatz am Anfang und
am Ende der Bahn fur ihre Weiterverwendung zur Ver-
fligung stehen.

[0009] Es ist sinnvoll, innerhalb einer Umwegschleife
eine dritte Walze anzuordnen, um eine durchgehend ge-
spannte Ausrichtung der Bahn in ihrer Langsrichtung si-
cherzustellen. Auch diese dritte Walze ist mitihrer Dreh-
achse gemaR einem in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel parallel zu den Drehachsen der
beiden anderen Walzen ausgerichtet.

[0010] Insbesondere dann, wenn keine dritte Umlenk-
walze vorhanden ist, ist ein aktives Antreiben der Bahn
vor und nach der Umwegstrecke vorzusehen.

[0011] Die Uberlappungsbreite, das heilit der Seiten-
versatz der beiden Bahnteile zueinander, und der ge-
genseitige Langsversatz der beiden Bahnteile kdbnnen
durch Veréndern der Winkelstellung der Drehachsen
der Walzen zur Langsrichtung der Bahn und durch Va-
riation der Lange der jeweiligen Umwegstrecke veran-
dertwerden. Die Lange der Umwegstrecke laRt sich bei-
spielsweise dadurch auf einfache Weise verandern,
daR die mittlere Walze relativ zu den beiden anderen
Walzen unterschiedliche Lagen einnehmen kann. So
kann die mittlere Walze beispielsweise héhenmaRig
veranderlich, das heillt in Querrichtung zur Ebene der
Bahn verstellbar angeordnet werden. Zuséatzlich kon-
nen beispielsweise alle drei Walzen gemeinsam in einer
zur Bahnebene parallelen Ebene verschwenkt und da-
durch ihre Schiefstellung zur Transportlangsrichtung
verandert werden.

[0012] Zum Auftrennen der Bahn kann eine Art Mes-
ser gegen die Bahn gerichtet werden. Es ist auch még-
lich, eine walzenférmige Schneide anzuordnen. Die
walzenférmige Schneide kann Bestandteil einer an der
Bahn anliegenden Rollenwalze sein.

[0013] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind den in den Anspriichen ferner angegebenen Merk-
malen sowie den nachstehenden Ausflihrungsbeispie-
len zu entnehmen.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNG

[0014] Die Erfindung wird im folgenden anhand der in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele na-
her beschrieben und erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte perspektivische Drauf-
sicht auf den Bereich einer Folienbahn, in dem
die Bahn aufgetrennt und in Gberlappende La-
ge gebracht wird,

Fig. 2  eine Seitenansicht einer Vorrichtung nach der
Erfindung, in der aus einer einzigen Bahn zwei
Bahnteile in Uberlappte Lage gebracht wer-
den,

Fig. 3  eine Draufsicht auf die Umlenkstation der Vor-
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richtung nach Fig. 2, in der die Uberlappung
der beiden Bahnteile hergestellt wird,
Fig. 4 eine Schemazeichnung der Funktionsweise
der in Fig. 2 und 3 enthaltenen Umlenkstation
mit drei Umlenkwalzen,
Fig. 5 eine Darstellung &hnlich der von Fig. 4, bei der
aber beide Bahnteile getrennt voneinander
umgelenkt werden,

eine schematisierte Seitenansicht des oberen
Bahnteils der Bahn von Fig. 5 und

Fig. 6

Fig. 7 eine schematisierte Darstellung des unteren

Bahnteils der Bahn von Fig. 5.
WEGE ZUM AUSFUHREN DER ERFINDUNG

[0015] Eine Folienbahn 10 durchlauft in Transport-
richtung 12, die in Langsrichtung der Bahn 10 verlauft,
eine Schneidstation 14, eine erste Antreibstation 16, ei-
ne Uberlappungsstation 18 und eine anschlieRende
zweite Antreibstation 20.

[0016] In der Schneidstation 14 wird die Bahn 10
langs aufgetrennt, so dal® zwei parallel nebeneinander-
liegende Bahnteile 22, 24 entstehen.

[0017] Die beiden Bahnteile 22, 24 werden durch die
erste Antreibstation 16 in Transportrichtung 12 angetrie-
ben. Dazu liegt von oben und unten jeweils eine Walze
26, 28 reibschlissig an den beiden Bahnteilen 22, 24
an. Zumindest eine der beiden Walzen 26, 28 wird in
nicht dargestellter Weise angetrieben.

[0018] Inder Uberlappungsstation 18 werden die bei-
den Bahnteile 22, 24 in eine teilweise Uberlappte Lage
gebracht. Das in Fig. 1 linke Bahnteil 22 wird dabei teil-
weise auf das rechte Bahnteil 24 gelegt. Der in Fig. 1
rechte Langsrand 30 des linken Bahnteils 22 verlauft
parallel zum linken Langsrand 32 des rechten Bahnteils
24. Die beiden Langsrander 30, 32 haben einen Ab-
stand 33 voneinander, der das MaR der Uberlappung
der beiden Bahnteile 22, 24 darstellt.

[0019] Die Uberlappungsstation 18 besteht bei der
Ausbildung gemaR Fig. 1 aus drei Umlenkwalzen 34,
36, 38, deren jeweiligen Drehachsen 40, 42, 44 parallel
zueinander ausgerichtet sind und auflerdem um den
gleichen Winkel 46 in einer zur Ebene der Bahn 10 par-
allelen Ebene aus ihrer rechtwinkligen Ausrichtung her-
ausgeschwenkt sind.

[0020] Die drei Umlenkwalzen 34, 36, 38 liegen nur
an dem linken Bahnteil 22 an. Durch ihre aus ihrer Quer-
richtung herausgeschwenkten Lage (Winkel 46) wird
das linke Bahnteil 22 - in Fig. 1 - nach rechts um das
Maf des Abstandes 33 versetzt.

[0021] AnschlieRend an die Uberlappungsstation 18
werden die nunmehr Gberlappten beiden Bahnteile 22,
24 durch die zweite Antreibstation 20 weiter in Trans-
portrichtung 12 bewegt. Die Antreibstation 20 besitzt da-
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zu eine obere Walze 26 und eine untere Walze 28, die
den Walzen der ersten Antreibstation 16 funktionell ent-
sprechen. Durch die beiden Antreibstationen 16, 20 und
die Umlenkwalzen 34, 36, 38 der Uberlappungsstation
18 werden die beiden Bahnteile 22, 24 in konstanter
Langsspannung gehalten.

[0022] Bei geeigneter Ladnge der Umwegstrecke 50
des linken Bahnteils 22 relativ zur Wegstrecke des nicht
umgelenkten rechten Bahnteils 24 kann sichergestellt
werden, dal ein sich wiederholendes Muster auf der
nicht zerteilten Bahn 10, welches quer tber die Bahn 10
reicht, sich nach dem Aufschneiden der Bahn 10 und
dem Uberlappen der beiden Bahnteile 22, 24 wieder so
auf den beiden uberlappten Bahnteilen wiederfindet,
daR ein in Langsrichtung nicht versetztes Muster ent-
steht.

[0023] Die Schneidstation 14 besitzt im vorliegenden
Fall eine Schneidwalze 52, die auf einer Welle 54 dreh-
fest angebracht ist. In der Schneidwalze 52 sind im vor-
liegenden Fall zwei Stanzkerben 56 vorhanden, die um-
fangsmafig gegenuberliegend angeordnet sind und
von denen eine in Fig. 1 dargestellt ist. Auf der gegen-
Uberliegenden Seite der Bahn 10 ist eine Gegenwalze
58 zur Schneidwalze 52 vorhanden. Diese Gegenwalze
58 besitzt zwei Stanzzahne 60, die umfangsmaRig ge-
genuberliegend angebracht sind. Beim Antreiben der
Welle 54 und damit der Schneidwalze 52 und dem
gleichzeitigen Antreiben der Gegenwalze 58 sind die
Stanzzahne 60 und die Stanzkerben 56 so angeordnet
und ausgeformt, dall sie ineinandergreifen kénnen.
Beim Drehen der Schneidwalze 52 und der Gegenwalze
58 werden durch die Schneidwalze 52 in der Bahn 10
nicht nur eine Langsnaht 62 erzeugt, langs der die Bahn
10 aufgetrennt wird, sondern es werden gleichzeitig in
der Langsnaht seitliche, V-formige Schnittbereiche 63,
64 erzeugt. Die Langsnaht 62 hat also nach - in Fig. 1 -
links ausgerichtete Zacken (Schnittbereiche) 63, 64.
Diese Zacken wiederholen sich in bestimmten Abstan-
den. Die Abstande richten sich nach der Transportge-
schwindigkeit der Bahn 10 und der Anordnung und Aus-
richtung der Stanzzahne 60 und der Stanzkerben 56.
[0024] Bei geeigneter Umlenkstrecke 50 kénnen die
beiden Bahnteile 22, 24 so Ubereinandergelappt posi-
tioniert werden, dal® die beiden V-férmigen Schnittbe-
reiche 63, 64, die im Uberlappten Zustand bei dem lin-
ken Bahnteil 22 einen Einschnitt 64 und bei dem rechten
Bahnteil 24 einen Vorsprung 63 bilden, seitlich versetzt,
im Abstand 33 (UberlappungsmaR) nebeneinander lie-
gen. In Langsrichtung der beiden Bahnteile 22, 24, das
heif3t in Transportrichtung 12 ist dann zwischen dem
Einschnitt 64 und dem Vorsprung 63 kein Langsversatz
vorhanden.

[0025] Die in dem linken Bahnteil 22 vorhandenen
Einschnitte 64 ermdglichen das Ausbilden einer Griffla-
sche 65 in dem Randbereich des linken Bahnteils 22.
Ein Ziehen an der Grifflasche 65 nach - in Fig. 1 - links
IaRt die Grifflasche im Bereich der Einschnitte 64 quer
aufreiflen. Dadurch kann eine aus der Folienbahn 10
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hergestellte Faltpackung leicht aufgerissen werden, so
wie dies in der eingangs erwahnten EP-A-0 340 629 be-
schrieben ist. Die in dem rechten Bahnteil 24 vorhande-
nen Vorsprunge 63 sind bei der Faltpackung von aufien
nicht sichtbar vorhanden und stdéren auch das vorste-
hend beschriebene Aufreifien nicht.

[0026] AnschlieRend an die Antreibstation 20 ist eine
Klebestation vorhanden, in der die beiden Bahnteile 22,
24 im Bereich ihrer Uberlappung miteinander verbun-
den, wie beispielsweise verklebt oder versiegelt wer-
den, so wie dies ebenfalls beispielhaft in der vorstehend
erwahnten EP-A-0 340 629 erwahnt ist.

[0027] In Fig. 2 ist eine Vorrichtung 68schematisiert
dargestellt, auf der die Folienbahn 10 aufgetrennt, in
Uberlappung gebracht und im (iberlappten Bereich bei-
spielsweise versiegelt werden kann.

[0028] Aufeinem Gestell 70 sind zwei seitlich auskra-
gende Konsolenarme 72, 74 vorhanden. Auf dem Kon-
solenarm 72 ist eine Bahnrolle 76 und auf dem anderen
Konsolenarm 74 eine weitere Bahnrolle 76.2 vorhan-
den. Auf jeder der beiden Bahnrollen 76, 76.2 ist eine
Folienbahn 10 aufgewickelt vorhanden. Von jeweils ei-
ner dieser Bahnrollen wird die Folienbahn 10 abgezo-
gen und in Uberlappte Lage gebracht. So wird von der
Bahnrolle 76 die Folienbahn 10 Gber Umlenkrollen 80,
82, 84, 86, 88, 90 den drei Umlenkwalzen 34, 36, 38
zugefuhrt, die mit ihren jeweiligen Drehachsen parallel
zueinander ausgerichtet, aber um den gleichen Winkel
46 (Fig. 1) aus ihrer Querrichtung verschwenkt ausge-
richtet sind. Die mittlere Umlenkwalze 36 laft sich (Dop-
pelpfeil 94) nach oben und unten langs einer Fiihrung
92 parallel verstellen. Die Fihrung 92 ist in einer Platte
96 ausgebildet, die mit einem Winkelful3 98 drehbar an
dem Gestell 70 befestigt ist. Die Drehachse 100 steht
senkrecht zu den Drehachsen 40, 42, 44 der drei Um-
lenkwalzen 34, 36, 38.

[0029] Diein Fig. 2, 3 nicht dargestellte Schneidstati-
on 14 erzeugt die beiden Bahnteile 22, 24, die durch die
drei Umlenkwalzen 34, 36, 38 mit der in Fig. 2 und 3
dargestellten Vorrichtung in Uberlappung gebracht wer-
den.

[0030] Die drei Umlenkwalzen 34, 36, 38 sind ge-
meinsam in einer zu ihrer Drehachse 100 gegenuber-
liegenden Halterung 104 gehalten. Die Halterung 104
kann durch einen Pendelstab 106 um die Drehachse
100 verschwenkt werden. Der Pendelstab 106 1aRt sich
Uber zwei Schraubteile 108, 110 in seiner jeweiligen
Stellung festlegen, so daf’ die drei Umlenkwalzen 34,
36, 38 in ihrer jeweiligen Schwenkstellung verstellbar
aber fest angeordnet sind.

[0031] Durch Variation der Schwenkstellung der Um-
lenkwalzen 34, 36, 38 und der L&dnge der Umlenkstrecke
50 (Fig. 1), das heildt der héhenmaRigen Ausrichtung
der mittleren Umlenkwalze 36 relativ zu den beiden an-
deren Umlenkwalzen 34, 38, lassen sich der Abstand
33, das heilt das MaR der Uberlappung, und das L&n-
genversatzmal in Transportrichtung 12 zwischen den
beiden Bahnteilen 22, 24 beliebig einstellen.
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[0032] BeiderVorrichtung gemal Fig. 2 wird nach der
Uberlappung mit Hilfe einer von oben auf die beiden
Bahnteile 22, 24 im Bereich der Uberlappung einwirken-
de Siegelstation 120 die gewiinschte Befestigung der
beiden Bahnteile 22, 24 im Bereich der Uberlappung
hergestellt. AnschlieRend werden dann die beiden mit-
einander verbundenen Bahnteile 22, 24 abgezogen und
einer nicht naher dargestellten Verpackungsmaschine
zugefuhrt.

[0033] In Fig. 4 ist in schematischer Weise das der
Uberlappung zugrundeliegende Schema dargestellt.
Mit Bezug auf die vorstehenden Ausfliihrungen wird die
Bahn 10 im Punkt A langs aufgetrennt. Dies kann bei-
spielsweise beim Bewegen der Bahn 10 in Transport-
richtung 12 durch die vorstehend erwahnte Schneidsta-
tion 14 erfolgen. Es bilden sich durch das Auftrennen
die beiden Bahnteile 22, 24.

[0034] Statt der drei Umlenkwalzen werden die die-
sen Umlenkwalzen entsprechenden Khnicklinien 34a,
36a und 38a dargestellt. Um diese Knicklinien umge-
lenkt verlauft das Bahnteil 22 in gleicher Weise wie bei
Anordnung von entsprechenden Umlenkwalzen 34, 36,
38.

[0035] Durch die Umlenkung um die drei Umlenkwal-
zen 34, 36, 38 erfahrt das Bahnteil 22 einen Langsver-
satz r gegeniiber dem anderen Bahnteil 24, das bei der
Darstellung gemaf Fig. 4 nicht umgelenkt wird. Dieser
Langsversatz r ermittelt sich wie folgt. Das nicht umge-
lenkte Bahnteil 24 hat zwischen zwei Querlinien Rre
(Punkte A, C) das MaR L. Dieses MaR ist zwischen den
Punkten AC und in gleicher Weise zwischen den Punk-
ten Are und Cre vorhanden. Bei dem Bahnteil 22 wan-
dert der Punkt C zu einem Punkt C1. Im Bereich der
Uberlappung ist damit zwischen Punkt C und Punkt C1
in Langsrichtung 12 der Langsversatz r vorhanden.
Dementsprechend lauft die Querlinie RIi, die durch den
Punkt A geht und eine Verlangerung der Linie Rre dar-
stellt, nicht mehr ungestort tiber die beiden Bahnteile 22,
24 im Uberlappten Bereich. Die beiden Querlinien Rre
und RIi sind um den Langsversatz r voneinander beab-
standet. Wirden die Querlinien R ein Muster darstellen,
ware dieses Muster im Uberlappten Bereich in Langs-
richtung versetzt. Durch Verschwenken der Knicklinie
34a (Schwenkwinkel 130) um den Punkt A herum und
gleiches paralleles Verschwenken der anderen Knickli-
nien 36a und 38a, wandert C1 in einer leicht gekrimm-
ten Linie (Bogenpfeil 132) aus. Dadurch verandert sich
das MaR der Ubedeckung d (Abstand 33 in Fig. 1) und
auch die GroRe des Langsversatzes r.

[0036] Auch durch Veradndern des Abstandes L zwi-
schen den Punkten A und C und damit beispielsweise
durch ein Verschieben des Punktes C beziehungsweise
C1 in Richtung zum Punkt A, gelangt der Punkt C1 in
seine Lage C2. Der obere Knickpunkt B1 des Bahnteils
22 wird zu B2. Der Punkt C2 besitzt einen gréfieren
Langsversatz als der Punkt C1. AuRerdem ist das Uber-
deckungsmaf d2 gréRer als das UberdeckungsmaR d.
[0037] Die Punkte C1, C2 liegen auf einer Geraden
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g1 (C Cn). Der Abstand ACn entspricht dem Abstand
AC. Die Gerade g1 steht senkrecht auf der Knicklinie 34
a. Entsprechendes gilt fiir die Gerade g2 hinsichtlich der
Punkte B, Bn.

[0038] Wahrend beider Vorrichtung geman Fig. 2 und
3 eine Veranderung des Langenversatzes und der
Uberdeckung dadurch hergestellt wird, daR die drei Um-
lenkwalzen unterschiedlich verschwenkt und aulerdem
die mittlere, obere Umlenkwalze h6henmafig verstellt
werden kénnen, wird bei Fig. 4 ein verénderliches Uber-
lappungsmal und ein veranderbarer Langsversatz da-
durch hergestellt, daB die beiden "unteren" Umlenkwal-
zen, also die fir die Knicklinien 34a und die Knicklinie
38a verantwortlichen Umlenkwalzen im gegenseitigen
Abstand veranderlich angeordnet werden. Die Umweg-
strecke des Bahnteils 22 wird konstant gehalten, im Un-
terschied zu der Anordnung von Fig. 2, wo durch eine
héhenmafige Verstellung der mittleren Umlenkwalze
36 die Umwegstrecke groRer oder kleiner eingestellt
werden kann.

[0039] In Fig. 5 ist in Abwandlung zu der Darstellung
gemal Fig. 4 eine Umlenkung der beiden Bahnteile
22.5 und 24.5 vorhanden. Dadurch kann sichergestellt
werden, dal} ein gegenseitiger Langsversatz zwischen
den beiden Bahnteilen im Bereich ihrer Uberlappung
nicht vorkommt. Wéhrend das in Fig. 5 obere Bahnteil
22.5 so umgelenkt wird, wie es beispielsweise in Fig. 4
dargestellt ist, wird das in Fig. 5 untere Bahnteil 24.5
durch im vorliegenden Beispielsfall drei Umlenkwalzen
34.7, 36.7, 38.7 so umgelenkt, dal ein Seitenversatz
nicht auftritt. Bei vorgegebener Umwegstrecke 50 fir
das Bahnteil 22.5 kann die Ldnge der Umwegstrecke 51
fur das Bahnteil 24.5 auf einfache Weise beliebig ver-
gréRert oder verkleinert werden, indem beispielsweise
die mittlere Umlenkwalze 36.7 nach oben oder unten
verstellt wird. Das Verstellen der Umwestrecke 51 hat
also keinen EinfluR auf die GréRe der Uberlappung son-
dern nur EinfluR auf den Langsversatz zwischen den
beiden Bahnteilen 22.5 und 24.5 im Uberlappten Be-
reich. Bei vorgegebener Uberlappung, die sich durch
das Umlenken des Bahnteils 22.5 einstellt, kann durch
Variation der Umwegstrecke 51 auf einfache Weise ein
Langsversatz entsprechend beispielsweise einem vor-
gegebenen Muster im Uberlappten Bereich beliebig ein-
gestellt und/oder nachgestellt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Folienbahn (10) fur
eine Faltpackung aus folienartigem Material,

- bei der die eine bestimmte Breite aufweisende
Folienbahn (10) um ein zu verpackendes Gut
so herumgefaltet und verschlossen wird, dal
sie das Gut allseitig luftdicht umschlieft,

- unter Verwendung einer aus mindestens zwei
Bahnteilen (22, 24) zusammengesetzten Foli-
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enbahn (10), die parallel zueinander und die mit
ihren jeweiligen einen Langsrandbereichen
Uberlappend ausgerichtet sind und im Uber-
lappten Bereich miteinander verbunden sind,

- wobei die zwei Bahnteile (22, 24) aus einer in
Transportrichtung (12) sich bewegenden einzi-
gen Bahn hergestellt werden, indem die Bahn
langs aufgetrennt wird, und indem

- anschlieRend die beiden (Uberlappenden
Langsrandbereiche (30,32) der beiden Bahn-
teile (22, 24) miteinander verbunden werden,

dadurch gekennzeichnet, daB

- zumindest das eine Bahnteil um eine erste
Knickachse aus der Bahnebene herausge-
schwenkt wird, wobei die Knickachse in einem
bestimmten Winkel zur Transportrichtung (12)
ausgerichtet wird, der nicht 90 Grad betragt,

- dieses Bahnteil nach Durchlaufen einer Um-
wegstrecke um eine zweite Knickachse in die
Bahnebene zuriickgeschwenkt wird, wobei die-
se zweite Knickachse parallel zur ersten Knick-
achse ausgerichtet wird und gleichzeitig die er-
ste und zweite Knickachse parallel zur Bahn-
ebene ausgerichtet werden, so dal} durch die
sich  Uberlappenden  Langsrandbereiche
(30,32) der Uberlappte Bereich entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

- die relative Lange der Umwegstrecke des ei-
nen Bahnteils zum anderen Bahnteil ein ganz-
zahliges Vielfaches der Lange eines in Trans-
portrichtung (12) sich identisch wiederholen-
den Muster-Rapports betragt, so dal® ein im
noch nicht langs aufgetrennten Bahnbereich
quer Uber die Bahn verlaufendes Muster im
Uberlappten Bahnbereich keinen Versatz in
Langsrichtung der Bahn, das heil3tin Transpor-
trichtung (12) der Bahn, aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

- beide Bahnteile (22,24) in einer jeweiligen Um-
wegstrecke aus der Transportrichtung (12)
weggeschwenkt und in die Transportrichtung
(12) wieder zurtickgeschwenkt werden, derart,
dafl der Langenunterschied zwischen beiden
Umwegstrecken ein ganzzahliges Vielfaches -
auch ein Null-Vielfaches - der Lange des in
Transportrichtung (12) sich identisch wiederho-
lenden Muster-Rapports betragt.

4. \erfahren nach einem der vorstehenden Anspru-

che,
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dadurch gekennzeichnet, daf

- zumindest eine dritte Knickachse langs der
Umwegstrecke des Bahnteils (22,24) angeord-
net wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daf

- die dritte Knickachse parallel zu der ersten und
zweiten Knickachse ausgerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daB

- im Bereich vor der zumindest einen Umweg-
strecke die ungeteilte Bahn (10) und im Bereich
nach der Umwegstrecke die beiden tberlapp-
ten Bahnteile (22,24) jeweils in Transportrich-
tung (12) angetrieben werden.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
einem der vorstehenden Anspruche,

- mit einer ersten Antreibstation (16) fir die in
voller Breite vorhandene Bahn (10),

- mit einer zweiten Antreibstation (20) fir den
Uberlappten Bereich,

- mit einer Schneidstation (14) zum Auftrennen
der Bahn (10),

dadurch gekennzeichnet, daB

- eine Uberlappungsstation (18) mit mehreren, in
Transportrichtung nacheinander angeordneten
Umlenkwalzen (34, 36, 38) zur seitenversetz-
ten L&ngsausrichtung des zumindest einen
Bahnteils (22) vorhanden ist, die nach der
Schneidstation (14) vorhanden ist,

- die Drehachsen (40, 44) der in Transportrich-
tung ersten (34) und letzten (38) Umlenkwalze
parallel zueinander und parallel zur Bahnebene
und dabei in einem von 90 Grad unterschiedli-
chen Winkel (46) zur Transportrichtung (12)
ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daR

- die Schneidstation (14) vor der ersten Antreib-
station (16) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daR

- die Schneidstation (14) eine langs der Bahn
(10) rollende Schneide (52) besitzt.
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Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Schneidstation (14) eine walzenférmige
Schneide (52) mit Gegenwalze (58) besitzt,

- in der walzenférmigen Schneide (52) zumin-
dest eine Stanzkerbe (56) und an der Gegen-
walze ein der Stanzkerbe jeweils angepaliter
Stanzzahn (60) so vorhanden sind, daf3 beim
Hindurchbewegen der Bahn (10) zwischen den
beiden Walzen (52, 58) durch die Stanzkerbe
(56) und den Stanzzahn (60) gemeinsam aus
der Bahn (10) eine Zacke (63, 64) schneidbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die Schneidstation (14) wie insbesondere die
rollende Schneide von der Bahn (10) weg- und
auf die Bahn (10) zubewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB

- die auf der Bahn (10) rollende Schneide (52)
beliebig antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daf

- die Uberlappungsstation (18) drei Umlenkwal-
zen (34, 36, 38) besitzt,

- die Lage zumindest einer Walze (36) relativ zu
den Lagen der anderen Walzen (34, 38) ver-
stellbar ist,

- zwischen den Drehachsen aller Walzen (34,
36, 38) und der Langsrichtung (12) der Bahn
(10) jeweils ein gleich groRer Winkel (46) vor-
handen ist,

- dieser Winkel (46)veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, da

- diedrei Walzen (34, 36, 38) auf einem Arm (96)
gelagert sind,

- der Arm schwenkbar (Achse 100) auf einem
Auflager (98) gehalten ist,

- eine Verstelleinrichtung (92) fur die mittlere
Walze (36) auf dem Arm (96) so vorhanden ist,
daR die mittlere Walze (36) relativ zu den bei-
den anderen Walzen (34, 38) verstellbar ist.
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Claims

Method for producing a film web (10) for a folding
pack from film-like material,

- in which the film web (10), having a specific
width, is folded around a product to be packed
and sealed in such a way that it encloses the
product in an airtight manner from all sides,

- using a film web (10) made up of at least two
web parts (22, 24) which are aligned parallel to
each other and are aligned with their respective
one longitudinal edge regions overlapping and
joined to each other in the overlapped region,

- thetwo web parts (22, 24) being produced from
a single web, moving in the transporting direc-
tion (12), in that the web is longitudinally slit,
and in that

- subsequently the two overlapping longitudinal
edge regions (30, 32) of the two web parts (22,
24) are joined to each other,

characterized in that

- atleast one web part is swivelled out from the
plane of the web about a first inflection axis, the
inflection axis being aligned at a specific angle
in relation to the transporting direction (12) oth-
er than 90 degrees,

- after running through a diverting path about a
second inflection axis, this web part is swivelled
back into the plane of the web, the second in-
flection axis being aligned parallel to the first
inflection axis and at the same time the first in-
flection axis and the second inflection axis be-
ing aligned parallel to the plane of the web, so
that the overlapped region is produced by the
overlapping longitudinal edge regions (30, 32).

2. Method according to Claim 1,

characterized in that

- the relative length of the diverting path of one
web part in relation to the other web part is an
integral multiple of the length of a pattern repeat
identically recurring in the transporting direc-
tion (12), so that a pattern running transversely
over the web in the not yet longitudinally slit
web region does not have any offset in the lon-
gitudinal direction of the web, that is in the
transporting direction (12) of the web, in the
overlapped web region.

3. Method according to Claim 2, characterized in that

- inarespective diverting path, the two web parts
(22, 24) are swivelled out of the transporting di-
rection (12) and are swivelled back into the
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transporting direction (12) again in such a way
that the difference in length between the two di-
verting paths is an integral multiple - including
a zero multiple - of the length of the pattern re-
peat identically recurring in the transporting di-
rection (12).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that

- atleast a third inflection axis is arranged along
the diverting path of the web part (22, 24).

Method according to Claim 4, characterized in that

- the third inflection axis is aligned parallel to the
firstinflection axis and the second inflection ax-
is.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that

- in the region upstream of the at least one di-
verting path the undivided web (10) and in the
region downstream of the diverting path the two
overlapped web parts (22, 24) are respectively
driven in the transporting direction (12).

Device for carrying out the method according to one
of the preceding claims,

- with a first driving station (16) for the web (10)
in its full width,

- with a second driving station (30) for the over-
lapped region,

- with a cutting station (14) for slitting the web
(10),

characterized in that

- there is an overlapping station (18) with a
number of deflecting rollers (34, 36, 38), ar-
ranged one after the other in the transporting
direction, for the laterally offset longitudinal
alignment of the at least one web part (22),
which is present downstream of the cutting sta-
tion (14),

- the axes of rotation (40, 44) of the first deflect-
ing roller (34) and last deflecting roller (38) in
the transporting direction are aligned parallel to
each other and parallel to the plane of the web
and at the same time at an angle (46) in relation
to the transporting direction (12) other than 90
degrees.

Device according to Claim 7, characterized in that

- the cutting station (14) is upstream of the first
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driving station (16).

Device according to Claim 7 or 8, characterized in
that

- the cutting station (14) has a cutting edge (52)
rolling along the web (10).

Device according to Claim 9, characterized in that

- the cutting station (14) has a cutting edge (52)
in the form of a roller with a counter-roller (58),

- in the cutting edge (52) in the form of a roller
there is at least one punching notch (56) and
on the counter-roller there is a punching tooth
(60), respectively adapted to the punching
notch, in such a way that, when the web (10)
moves through between the two rollers (52, 58),
a jag (63, 64) can be cut out of the web (10)
jointly by the punching notch (56) and the
punching tooth (60).

Device according to one of Claims 7 to 10,
characterized in that

- the cutting station (14), such as in particular the
rolling cutting edge, can be moved away from
the web (10) and towards the web (10).

Device according to one of Claims 9 to 11,
characterized in that

- the cutting edge (52) rolling on the web (10) can
be driven as desired.

Device according to one of the preceding claims,
characterized in that

- the overlapping station (18) has three deflect-
ing rollers (34, 36, 38),

- the position at least of one roller (36) is adjust-
able in relation to the positions of the other roll-
ers (34, 38),

- between the axes of rotation of all. the rollers
(34, 36, 38) and the longitudinal direction (12)
of the web (10) there is in each case an angle
(46) of the same size,

- this angle (46) can be changed.

Device according to Claim 13, characterized in
that

- thethreerollers (34, 36, 38) are mounted on an
arm (96),

- the armis held on a support (98) in such a way
that it can swivel (axis 100),

- an adjusting device (92) for the middle roller
(36) is present on the arm (96) in such a way
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that the middle roller (36) is adjustable in rela-
tion to the two other rollers (34, 38).

Revendications

Procédé pour fabriquer une bande en feuille (10)
pour un emballage pliant a partir d'un matériau sem-
blable a une feuille,

- dans lequel la bande en feuille (10) présentant
une largeur déterminée est entourée et fermée
autour d'un produit a emballer de telle sorte
qu'elle enferme le produit de fagon étanche a
I'air de tous les cotés ;

- al'aide d'une bande en feuille (10) composée
a partir d'au moins deux parties de bande (22,
24) qui sont orientées parallelement I'une a
I'autre avec leur zone respective de bord longi-
tudinal en chevauchement et qui sont reliées
I'une a l'autre dans la zone de chevauchement ;

- oules deux parties de bande (22, 24) sont fa-
briquées a partir d'une seule bande se dépla-
¢ant dans une direction de transport (12) en ce
que la bande est divisée dans le sens
longitudinal ; et en ce que

- les deux zones de bord longitudinal en chevau-
chement (30, 32) des deux parties de bande
(22, 24) sont ensuite reliées I'une a l'autre ;

caractérisé en ce qu'au moins une partie de
bande est basculée autour d'un premier axe de plia-
ge en dehors du plan de la bande, I'axe de pliage
étant orienté selon un angle déterminé qui n'est pas
de 90 degrés par rapport a la direction de transport
(12);

- en ce que cette partie de bande, aprés avoir
parcouru un itinéraire détourné, est basculée
en arriére, autour d'un deuxieme axe de pliage,
dans le plan de la bande, ce deuxieme axe de
pliage étant orienté paralleélement au premier
axe de pliage et simultanément les premier et
deuxiéme axes de pliages étant orientés paral-
lélement au plan de la bande de telle sorte que
la zone de chevauchement se forme a travers
les zones de bord longitudinal en chevauche-
ment (30, 32).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la longueur relative de l'itinéraire détourné
d'une partie de bande par rapport a 'autre partie de
bande est un multiple a chiffres entiers de la lon-
gueur d'un rapport de motif se répétant a l'identique
dans la direction de transport (12), de telle sorte
gu'un motif qui s'étend transversalement sur la ban-
de dans une zone de bande non encore divisée
dans le sens longitudinal ne présente dans la zone
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de bande en chevauchement aucun décalage dans
la direction longitudinale de la bande, c'est-a-dire
dans la direction de transport (12) de la bande.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les deux parties de bande (22, 24) sont bas-
culées dans un itinéraire détourné respectif en de-
hors de la direction de transport (12) puis de nou-
veau basculées dans la direction de transport (12)
de telle sorte que la différence de longueur entre
les deux itinéraires détournés est un multiple a chif-
fres entiers, y compris un multiple nul, de la lon-
gueur du rapport de motif se répétant a l'identique
dans la direction de transport (12).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'au moins un
troisieme axe de pliage est agenceé le long de l'iti-
néraire détourné de la partie de bande (22, 24).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le troisiéme axe de pliage est orienté paral-
Ielement aux premier et deuxiéme axes de pliage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, dans la zone
précédant l'itinéraire détourné, au moins au nombre
d'un, la bande (10) non divisée, et dans la zone sui-
vant l'itinéraire détourné, les deux parties de bande
en chevauchement (22, 24) sont entrainées chacu-
ne dans la direction de transport (12).

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une quelconque des revendications précédentes,
comprenant :

- un premier poste d'entrainement (16) pour la
bande (10) présente dans sa pleine largeur ;

- undeuxiéme poste d'entrainement (20) pour la
zone de chevauchement ;

- un poste de coupe (14) pour la division de la
bande (10) ;

caractérisé en ce qu'il est prévu un poste de
mise en chevauchement (18) comprenant plusieurs
cylindres déflecteurs (34, 36, 38) agencés l'un
aprés l'autre dans la direction de transport pour
I'orientation longitudinale avec un décalage latéral
de la partie de bande (22), au moins au nombre
d'une, qui est disposé aprés le poste de coupe (14),
et les axes de rotation (40, 44) des premier (34) et
dernier (38) cylindres déflecteurs dans la direction
de transport sont orientés parallélement l'un a
I'autre et parallélement au plan de la bande et sont
dés lors orientés selon un angle (46) différent de 90
degrés par rapport a la direction de transport (12).

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
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ce que le poste de coupe (14) se situe en amontdu
premier poste d'entrainement (16).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 ou 8, caractérisé en ce que le poste de cou-
pe (14) posséde une lame (52) qui roule le long de
la bande (10).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que le poste de coupe (14) posséde une lame
(52) de forme cylindrique avec un contre-cylindre
(58), au moins une encoche de découpage (56) se
trouve dans la lame (52) de forme cylindrique etune
dent a découper (60), adaptée respectivement a
I'encoche de découpage, se trouve sur le contre-
cylindre, de telle sorte que, lors du passage de la
bande (10) entre les deux cylindres (52, 58), une
saillie (63, 64) peut étre découpée dans la bande
(10) conjointement par I'encoche de découpage
(56) et la dent a découper (60).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 7 a 10, caractérisé en ce que le poste de cou-
pe (14), comme en particulier la lame roulante, peut
étre écarté de la bande (10) et rapproché de la ban-
de (10).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 9 a 11, caractérisé en ce que lalame (52) qui
roule sur la bande (10) peut étre entrainée a volon-
té.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que :

- le poste de mise en chevauchement (18) pos-
séde trois cylindres déflecteurs (34, 36, 38) ;

- laposition d'au moins un cylindre (36) peut étre
réglée par rapport aux positions des autres cy-
lindres (34, 38) ;

- unangle (46) identique est formé a chaque fois
entre les axes de rotation de tous les cylindres
(34, 36, 38) et la direction longitudinale (12) de
la bande (10);

- cet angle (46) peut étre modifié.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que:

- les trois cylindres (34, 36, 38) sont montés sur
un bras (96) ;

- le bras est maintenu sur un support (98) de fa-
¢on a pouvoir basculer (axe 100);

- un dispositif de réglage (92) pour le cylindre
central (36) est prévu sur le bras (96) de telle
sorte que le cylindre central (36) peut étre réglé
par rapport aux deux autres cylindres (34, 38).
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