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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Einschlagen eines Gutes mit einer
Kunststofffolie, wobei das Gut gegen einen Folienvor-
hang fahrend von der Folie ein- oder mehrseitig
umschlossen wird und im Einfuhrbereich neben dem
Gut ein erster und ein zweiter Folienvorhangteil ver-
bleibt und ein dazwischenliegendes Folienmittelteil das
Gut ein- oder mehrseitig umschliel3t. Es ist ein Schlie-
Rer vorgesehen, der den Einfuhrbereich hernach min-
destens fast vollstandig verschlief3t, wobei mindestens
eines der beiden Folienvorhangteile von einem Spann-
mittel gespannt wird, damit das um das Gut liegende
Folienmittelteil eng anliegt. Der SchlieBer positioniert
hierbei die beiden Folienvorhangteile derart, dal® diese
durch eine Siegeleinheit miteinander verschweif3t wer-
den und die jeweils abgetrennten Enden des Folienmit-
telteiles miteinander verschweift werden, um hernach
das fertig eingeschlagene Gut auszugeben.

[0002] Vorgenannte Verfahren und Vorrichtungen
dienen dazu, zum Beispiel vorher gruppierte Giiter zum
Beispiel mit einer Kunststoffskinfolie fest miteinander zu
verbinden und zu einer gréfReren festen Einheit von
Gitern zu machen.

[0003] Zum Beispiel wird ein Stapel von Schachteln
aufgehauft, die durch das vorbeschriebene Verfahren
und die Vorrichtung verhéltnismaRig fest verbunden
werden, wobei dann, wenn diese Einzelschachteln
benétigt werden, die Kunststofffolie aufzutrennen ist.
[0004] Bei bekannten Verfahren und Vorrichtungen
befindet sich zum Beispiel eine Folienrolle jeweils tGber-
halb und unterhalb der Auflageflache des Gutes. Diese
beiden Folien sind miteinander verschweif3t und bilden
so den Folienvorhang, gegen welchen das Gut gefor-
dert wird. Durch die Foérderbewegung des Gutes legt
sich ein Folienmittelteil um das Gut und unterteilt den
Folienvorhang in einen ersten und einen zweiten Folien-
vorhangteil, welche fest miteinander verbunden bleiben.
Bei der bekannten Anordnung wird dann ein Niederhal-
ter auf das Gut gefahren, um ein Verrutschen des Gutes
bzw. der aus verschiedenen einzelnen Packungen
bestehenden Guthaufen zu vermeiden. Der SchlieRer,
der letztendlich mit der Siegeleinheit zusammenwirkt,
wird zum Beispiel pneumatisch angesteuert geschlos-
sen, wobei weiterhin Folienmaterial von der Folienrolle
bzw. dem Folienvorrat abgezogen wird.

[0005] Um die Folie und insbesondere das Folien-
mittelteil, welches um das Gut geschlungen ist, mog-
lichst eng anliegen zu lassen, wird beim Stand der
Technik, sobald der SchlieRer den Einfuhrbereich
geschlossen hat, ein Spannmittel eingesetzt, das vor
einem Verschweilen der Folie am Gut diese strafft. Es
werden zum Beispiel zwei gegenséatzlich angetriebene
Walzen eingesetzt, wobei jede Walze flr einen Folien-
vorhangteil vorgesehen ist. Durch die gegenséatzliche
Bewegung wird das Folienmaterial zurlicktransportiert
und somit die Folie gestrafft bzw. gespannt. Nachdem
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das Folienmittelteil eng an dem Gut anliegt, wird die
Siegeleinheit eingesetzt, die zum einen den Folienvor-
hang durchtrennt, die Enden des Folienmittelteiles mit-
einander verschweilt und gleichzeitig oder kurz danach
die beiden, nun getrennten Folienvorhangteile wieder
verbindet, um flr das nachstfolgende Gut wieder einen
geschlossenen Folienvorhang zur Verfligung zu stellen.

[0006] Die Taktzahl der vorbekannten Vorrichtun-
gen und der damit ausgestatteten Verfahren wird
bestimmt durch die einzelnen Zeitabschnitte, die die
sequentielle Abfolge der vorgenannten Verpackungs-
schritte erfordert.

[0007] Um die Leistungsfahigkeit solcher Verfahren
und Vorrichtungen zu erhéhen, ist daher die Taktzahl,
also die Anzahl von Giitern, die pro Zeiteinheit entspre-
chend mit einer Kunststofffolie eingeschlagen werden,
zu steigern. Eine Erhdhung der Bewegung des Gutes
ist nicht immer einsetzbar, da das Gut zum Beispiel aus
Ubereinander gestapelten Schachteln oder dergleichen
besteht und zu grolRe Beschleunigungen zu einem Ver-
rutschen dieses Stapels oder sogar zu einem Umfallen

fihren, was unweigerlich zu einem Ausfall der
Maschine flhrt.
[0008] Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt,

ein Verfahren und eine Vorrichtung wie eingangs
beschrieben dahingehend zu verbessern, dal die Takt-
zahl bei gleichbleibender Zuverldssigkeit gesteigert
wird, um dadurch die Leistung vorgenannter Vorrichtun-
gen oder Verfahren zu erhéhen.

[0009] Zur Lésung dieser Aufgabe geht die Erfin-
dung aus von einem Verfahren und einer Vorrichtung
wie eingangs beschrieben und schlagt vor, dafl an dem
Schlieler ein Klemmmittel als Spannmittel fir das erste
Folienvorhangteil vorgesehen ist und das Klemmmittel
bei der SchlieRbewegung des SchlieRers zumindest fiir
einen Teil der SchlieBbewegung das erste Folienvor-
hangteil beziehungsweise das Folienmittelteil klemmt
und so spannt.

[0010] Durch die erfindungsgemafe Ausgestaltung
wird erreicht, dal} die sonst ibliche sequentielle Abfolge
von Verpackungsschritten zumindest teilweise gleich-
zeitig ablauft, um eine Beschleunigung des Verpak-
kungsvorganges zu erreichen, ohne dabei aber
zusatzliche Krafte auf das Gut bzw. den Gutstapel ein-
zupragen, die unter Umstdnden zu einem nicht
gewlinschten Verrutschen oder Umfallen des Gutes
bzw. des Gutstapels fiihren wiirden.

[0011] Als Spannmittel flir das erste Folienvorhang-
teil wird hierbei ein Klemmmittel vorgesehen, das mit
dem SchlieBer beweglich angeordnet ist. Der Schlieler,
der, wahrend das Gut gegen den Folienvorhang fahrt,
so weit nach oben bewegt ist, damit das Gut durchfah-
ren kann, verschlieBt hernach den vorher freigegebe-
nen Einfuhrbereich. Der nach dem Stand der Technik
hernach erfolgende Spannvorgang wird nun zumindest
zum Teil in die SchlieBbewegung integriert, wodurch ein
Zeitvorteil entsteht. Gleichzeitig wird die Bewegung des
SchlieRers als Teil des Spannvorgangesaus ausge-
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nitzt. Durch das erfindungsgemae Zusammenlegen
dieser beiden Téatigkeiten ist es mdglich, die Taktzahl
um ca. 20 bis 40 % zu steigern.

[0012] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daR ein Niederhalter das Gut
festhalt, bevor das Folienmittelteil durch das Spannen
von einem oder beiden der Folienvorhangteile gespannt
wird. Dadurch wird sichergestellt, dal’ das Gut, wah-
rend sich das Folienmittelteil um das Gut legt, nicht
doch verrutscht oder umfallt.

[0013] Des weiteren wird vorgeschlagen, daR wéah-
rend des Spannens des ersten Folienvorhangteiles
auch das zweite Folienvorhangteil gespannt wird. Durch
das gleichzeitige Ausfiihren des Spannvorganges wird
ein weiterer Zeitvorteil erreicht. Es ist naturlich auch
moglich, das Spannen jeweils sequentiell hintereinan-
der ablaufen zu lassen. Es ist hierbei auch mdglich, den
Niederhalter weiterhin auf das Gut einwirken zu lassen,
um insbesondere ein Wegziehen der oberen oder unte-
ren Packungen eines aus mehreren Packungen beste-
henden Gutstapels sicher zu vermeiden.

[0014] Die Erfindung bezieht sich auch auf eine
Vorrichtung zum Einschlagen eines Gutes mit einer
Kunststofffolie, die insbesondere dazu geeignet ist, das
vorgenannte Verfahren durchzufiihren. Erfindungsge-
man wird hierbei vorgeschlagen, daf} der SchlieRer auf
einer Schienenfiihrung beweglich gelagert ist und eine
Positioniereinheit vorgesehen ist, die die Position des
SchlieRers Uberwacht und eine Steuerung, in Abhén-
gigkeit der Position des Schlief3ers, das Klemmmittel so
ansteuert, um ein ZerreiRen des Folienvorhanges
und/oder ein Verrutschen des Gutes zu vermeiden. Die
Bedingungen, die eingehalten werden missen, um ein
Gut, wie beschrieben, sicher und zuverlassig mit der
Kunststofffolie zu umschlieRen, sind verhaltnismafig
eng bemessen. Uberlicherweise ist es méglich, mit vor-
beschriebenen Vorrichtungen nicht nur ein Format von
Gutern oder Gutstapeln zu verpacken; sondern sie sind
auch flr verschiedene Formate einsetzbar. Dadurch
verandern sich auch die Konditionen, insbesondere die
notwendigen Hubwege von Schlieer und des damit
zusammenwirkenden Klemmmittels, was gleichzeitig
die Straffung des Folienmaterials ergibt. Durch den
erfindungsgemalen Einsatz einer Positioniereinheit,
die die Bewegung des SchlielRers lberwacht, ist es
dabei moglich, auf den verhaltnismaRig engen Spiel-
raum an Bedingungen einzugehen, der besteht, um
sicherzustellen, dal® zum einen der Folienvorhang nicht
ungewollterweise zerrissen wird oder aber eine solch
groBe Kraft auf das Gut ausgelbt wird, welche zu
einem Verrutschen des Gutes fiihren wiirde. Dabei wer-
den die jeweiligen Verhaltnisse, bei welchen das
Klemmmittel bei der SchlieRbewegung des SchlieRers
klemmend auf den ersten Folienvorhangteil einwirkt,
zum Beispiel aufgrund von Experimenten ermittelt bzw.
es stehen hierfiur Erfahrungswerte zur Verfugung, die
sich insbesondere aus dem Dehnungsverhalten der
verwendeten Kunststofffolie ableiten lassen.
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[0015] In einer erfindungsgemaflen Weiterentwick-
lung ist vorgesehen, daf} als Positioniereinheit ein Ser-
vomotor dient, der Uber ein Antriebsmittel, zum Beispiel
einen Zahnriemen oder eine Antriebsspindel, auf den
schlittenartig geftihrten SchlieRer wirkt. Die Positionier-
einheit Gbernimmt hierbei zwei Funktionen. Zum einen
ist ein Bewegungsantrieb vorgesehen, zum anderen
ermdoglicht die Positioniereinheit das Auslesen der
exakten Position des mit der Positioniereinheit angetrie-
benen Elementes, hier dem SchlieRer. Die Verwendung
eines Servomotors erlaubt die Realisierung der vorge-
nannten beiden Funktionen. Dabei ist der Servomotor in
der Lage, verhaltnismaRig hohe Beschleunigungen
auszufiihren, um in den kurzen Zeitsegmenten die
gewlinschten Bewegungen auszufiihren. Die Verbin-
dung des Servomotors mit einem Antriebsmittel, zum
Beispiel einem Zahnriemen oder einer Antriebsspindel,
mit dem schlittenartig gefihrten SchlieRer ergibt eine
sichere Ubertragung der SchlieRbewegung von dem
Servomotor zu dem Schlitten einerseits und gleichzeitig
eine hohe Sicherheit bei der Positionsbestimmung des
SchlieRers. Erfindungsgemaf wird hierbei vorgesehen,
dall das Klemmmittel unter Umsténden nicht entlang
des gesamten Bewegungsweges des SchlieRers den
ersten Folienvorhangteil klemmt, sondern erst nach
einem gewissen, eben von zusatzlichen Bedingungen
abhangigen Weg eingesetzt wird. Diese genaue Weg-
Uberwachung ist mit der erfindungsgeman vorgeschla-
genen Positioniereinheit moéglich und wird von der
Steuerung entsprechend liberwacht, die bei Erreichen
der entsprechenden Position das Spannmittel betatigt.
[0016] Erfindungsgemaf wird auch vorgeschlagen,
daf} auf der Schienenfiihrung, auf welcher bereits der
Schlieler schlittenartig angeordnet ist, auch der Nie-
derhalter und/oder die Siegeleinheit angeordnet ist.
[0017] Durch die erfindungsgeméfie Weiterentwick-
lung ist es mdglich, ein modular ausgestaltetes Aggre-
gat zu schaffen, bei welchem alle beweglichen
Elemente, der Schliel3er, der Niederhalter und auch die
Siegeleinheit, angeordnet sind. Dies erleichtert die
Wartung, da im Falle einer Wartung zum Beispiel dieses
komplette Aggregat ausgebaut und durch ein entspre-
chendes vorgehaltenes Austauschaggregat ersetzt
wird, um auf alle Falle den Weiterbetrieb der Maschine
sicherzustellen, um dann im ausgebauten Zustand zum
einen den Niederhalter oder die Siegeleinheit oder den
SchlieRer zu kontrollieren. Gleichzeitig erlaubt die vor-
gesehene Zusammenfassung verschiedener Baugrup-
pen in einem Aggregat eine leichtere Justierung und
Einstellung der Parameter, da diese nicht mehr separat
auf eigenen Flhrungsbahnen ausgerichtet werden
missen.

[0018] In einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dal® das Klemmmittel an dem
SchlieRer angeordnet ist und sich mit diesem mitbe-
wegt. Alternativ hierzu ist es aber auch moglich, daR
eine Vorrichtung gewahlt wird, bei der das Klemmmittel
feststeht und die SchlieRbewegung des SchlieRers ein
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Straffen der um das Gut gelegten Folie ergibt. Zu
beachten ist dabei, dal® die Belastung auf der Folie bei
einem feststehendem Klemmmittel hoéher ist und die
Steuerung entsprechend genauer geschaltet sein mul3.
[0019] In der Zeichnung ist die Erfindung schema-
tisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 4 in einer Seitenansicht den Ablauf
des erfindungsgemaRen Verfah-
rens in einer erfindungsgemafen
Vorrichtung.

[0020] Das Gut 1 liegt auf einer Auflage 11 auf und

wird entlang der Férderrichtung 10 zum Beispiel von
einem Gruppierer oder dergleichen herantransportiert.
Das Gut 1 besteht hierbei zum Beispiel aus einem
Stlick oder mehreren Stlicken, die zum Beispiel Uber-
einander und nebeneinander angeordnet sind und so
zum Beispiel einen Guthaufen oder Gutstapel bilden.
Das Gut 1 wird im Einfuhrbereich 12 gegen einen Foli-
envorhang 20 gefordert.

[0021] Der Folienvorhang 20, besser dargestellt
zum Beispiel in Fig 4, erstreckt sich im wesentlichen
quer zur Foérderrichtung 10 im Einfuhrbereich 12. Der
Folienvorhang 20 wird hierbei gebildet aus zwei im Mit-
telbereich verschweil3ten Folien, die auf den Folienrol-
len 29, 29' vorgehalten werden. In dem hier gezeigten
Ausfilihrungsbeispiel finden sich die Folienrollen 29, 29'
Uberhalb (Folienrolle 29) und unterhalb (Folienrolle 29')
der Auflage 11. Es ist aber in gleicher Weise auch még-
lich, die Folienrolle 29, 29' bzw. den Folienvorrat 28, 28'
seitlich, links und rechts neben dem Forderweg 10 des
Gutes 1 anzuordnen, um den erfindungsgemafen Vor-
schlag zu realisieren.

[0022] Die Folie 2, 2' wird hierbei auf der Folienrolle
29, 29' vorgehalten und durch einen Folienvorrat 28, 28'
maanderformig durchgefihrt, um bei der schnellen Ver-
packbewegung kurzfristig einen ausreichenden Folien-
materialnachlauf zu ermdglichen. Hierzu ist der
Folienvorrat 28 schwenkbar gelagert und ermdglicht so
das schnelle Herausfordern von kurzen Folienstlicken,
ohne dabei die grofRe Tragheit der schweren Folienrol-
len 29, 29' beschleunigen zu missen. Fur eine gleich-
mafige Zugbewegung der Folie 2 von der Folienrolle
29, 29' ist ein nicht naher gekennzeichneter Treibradan-
trieb vorgesehen.

[0023] Das in Fig. 1 zu verpackende Gut 1 besteht
im wesentlichen aus einem quaderférmigen Kérper. Die
(in Forderrichtung 10) erste Seitenflache 13 des Gutes
1 berihrt als erstes den Folienvorhang 20, welcher in
Forderrichtung 10 mittransportiert wird. Die Folie 2
beginnt sich um die Seitenflache 13 sowie um die Dach-
und Bodenflache 14, 15 zu legen und faltet den Folien-
vorhang 20 regelrecht ein. Der sich einfaltende Bereich
des Folienvorhanges 20 bildet nunmehr den Folienmit-
telteil 23, welcher den Folienvorhang 20 desweiteren in
einen ersten Folienvorhangteil 21 und einen zweiten
Folienvorhangteil 22 unterteilt.
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[0024] In der in Fig. 1 gezeigten Ausgestaltung
befindet sich hierbei der erste Folienvorhangteil 21 im
wesentlichen tberhalb und der zweite Folienvorhangteil
22 und im wesentlichen unterhalb der Auflageflache 11.

[0025] In den Fig. 1 bis 4 ist jeweils der Verpak-
kungsablauf fir ein Gut 1 gezeigt. Es ist klar, da® auf
der Auflage 11 weitere Guter an- und abtransportiert
werden, die hier zwecks der Ubersichtlichkeit nicht dar-
gestellt sind.

[0026] Aufgrund der Einférderbewegung des Gutes
1 in den Folienvorhang 20, wird Folienmaterial 2 aus
dem Folienvorrat 28, 28' abgezogen, dies ist durch die
Schwenkbewegung 27, 27' des Folienvorrates 28, 28
angedeutet.

[0027] Die fir das Verpacken beziehungsweise
UmschlieRen des Gutes 1 mit einer Folie 2 zusatzlich
notwendigen Elemente, wie der SchlieBer 5, der Nie-
derhalter 7 und die Siegeleinheit 8, befinden sich an
einer gemeinsamen Schienenfihrung 50, die sich im
wesentlichen rechtwinklig zur Forderrichtung 10
erstreckt. Erfindungsgemafl konnen diese Elemente
aber auch einzeln gelagert sein.

[0028] In Fig. 2 ist gezeigt, daf® das im Querschnitt
im wesentlichen quadratische Gut 1 an drei der vier Sei-
tenflachen, insbesondere an der Dachflache 14, Boden-
flache 15 und einer ersten Seitenflache 13, bereits mit
dem Folienmaterial 2 umgeben ist. Die Auflage 11, die
zum Beispiel als bewegliches Foérderband ausgebildet
ist, ist hier intermittierend ansteuerbar, wobei in der in
Fig. 2 gezeigten Sequenz kein Vorschub in Forderrich-
tung 10 erfolgt. Hingegen wird in der hier gezeigten
Position der Niederhalter 7, welcher stempelartig aus-
gebildet ist, durch den Arbeitszylinder 70, der zum Bei-
spiel pneumatisch oder elektrisch angetrieben ist, von
oben gegen das Gut 1 angestellt um das Gut 1 mit dem
darunterliegenden Folienmittelteil 23 festzuhalten. Der
SchliefRer 5 befindet sich noch in einer gedffneten Stel-
lung. Die Festhaltebewegung des Niederhalters 7
gegen das Gut 1 ist durch den Pfeil 72 angedeutet.
[0029] Der Niederhalter 7 befindet sich hier Uber-
halb des SchlieRers 5 ebenfalls auf der Schienenflh-
rung 50, wobei sich aber der Niederhalter 7 aufgrund
des separat vorgesehenen Arbeitszylinders 70 gegen
das Gut anzustellen vermag. In einer Variante der Erfin-
dung ist vorgesehen, dal} die Positionierung des Nie-
derhalters 7 durch die fir den SchlieRer 5 vorgesehene
Positioniereinheit 6 moglich ist. Hierzu wird die Fixie-
rung des Niederhalters 7 an dessen Schlittenteil 71, auf
welchem der Niederhalter 7 auf der Schienenflihrung
gelagert ist, geldst und dann die Positioniereinheit 6
derart angesteuert, dal der SchlieBer 5 den Schlitten-
teil 71 entsprechend einem neuen Format eines Gutes
1 neu positioniert. Hernach wird das Schilittenteil 71
wieder fixiert. Dies kann zum Beispiel automatisch mit
einem pneumatischen oder elektrisch-magnetischen
Riegel geschehen oder handisch erfolgen. Durch eine
solche erfindungsgemafie Weiterentwicklung ist es
mdglich, auch den Niederhalter 7 bei einem Format-
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wechsel des Gutes 1 automatisch zu positionieren.
Dadurch wird eine Ersparnis an Ristzeiten bei einem
Formatwechsel erreicht.

[0030] Das Gut 1 ist von Folienmaterial fast voll-
stédndig, zumindest aber an drei Seitenflaichen
umschlossen. Es ist natlrlich auch mdglich, ein Gut 1
mit der erfindungsgemafRen Vorrichtung zu verpacken,
das weniger Seitenflachen aufweist.

[0031] In Fig. 3 ist angedeutet, daR das Folienmit-
telteil 23 durch die aktivierten Spannmittel 4 gespannt
und gestrafft wird, damit sich dieses mdglichst eng an
das Gut 1 anlegt.

[0032] Als Spannmittel 4 fiir die Folie 2 sind fiir den
ersten Folienvorhangteil 21 ein Klemmmittel 40 an dem
SchliefRer 5 und fiir den zweiten Folienvorhangteil 22
eine geschlitzte Walze 41 vorgesehen.

[0033] Zunachst wird das Klemmmittel 40 betétigt.
Dies ist durch den Pfeil 42 angedeutet, durch welchen
das Klemmmittel 40, welches leistenartig ausgebildet
ist, gegen das erste Folienvorhangteil 21 angestellt
wird. In Abhangigkeit der Position des Schlief3ers 5 wird
diese Bewegung des Klemmmittels 40 gesteuert. Es ist
dabei zu beachten, dal} zum einen das Klemmmittel 40
nicht zu frih bezlglich der SchlieBbewegung 51 des
SchlieRers 5 angesteuert wird, um insbesondere das
Folienmittelteil 23 nicht so sehr zu spannen, dal} dieses
reilt, andererseits darf es nicht zu spat angesteuert
werden, da sonst eine zu geringe Straffung des Folien-
mittelteils 23 erfolgt und somit keine enganliegende
Folienverpackung 3 an dem Gut 1 erreicht wird. Die
Klemmbewegung 42 wird hierbei durch einen von der
Steuerung Uiberwachten Antrieb erbracht, der in Abhéan-
gigkeit der Position des SchlieRers 5, die durch die Posi-
tioniereinheit 6 Uberwacht wird, angesteuert wird. Durch
das Festklemmen des Folienteiles 21 und der Schliel3-
bewegung 51 des Schlielers 5 wird zum einen versucht
weiteres Folienmaterial von der Folienrolle 29 abzuzie-
hen. Gleichzeitig wird aber auch das Folienmittelteil 23
durch die Abwartsbewegung straffgezogen, wobei dies
auch mit dem aufgesetztem Niederhalter 7 geschieht,
der nur sicherstellt, daf} das Gut 1 in Form bleibt, also
zum Beispiel Gbereinander aufgeschichtete Schachteln
nicht lateral verrutschen.

[0034] In dieser Sequenz wird gezeigt, dall die
SchlieRbewegung des SchlieRers gleichzeitig mit dem
Spannen beziehungsweise Straffziehen des Folienmit-
telteiles 23 um das Gut 1 erfolgt und fir ein enges Anlie-
gen der Folie 2 an dem Gut 1 sorgt. Dadurch wird bei
der Verpackungssequenz eine Zeitersparnis erreicht,
die es erlaubt, den Verpackungszyklus mit hoherer
Taktgeschwindigkeit laufen zu lassen. Dadurch wird die
Leistung einer solchen Vorrichtung, beziehungsweise
Maschine oder eines solchen Verfahrens erhéht.
[0035] Gleichzeitig mit dem Klemmen des Klemm-
mittels 40 wird auch die Walze 41 um ihre Langsachse
gedreht. Die Walze 41 ist langsgeschlitzt, wobei durch
diesen Schlitz 43 das zweite, untere Folienvorhangteil
22 durchgefihrt ist. Durch die Drehbewegung 44 (im
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Uhrzeigersinn) wird insbesondere der im Bereich der
Bodenflache 15 angeordnete Folienmittelteil 23 straff-
gezogen, wo hingegen das Klemmmittel 40 ein Straff-
ziehen des Folienmaterials im Bereich der Dachflache
14 bewirkt.

[0036] Die durch die Spannmittel beziehungsweise
Klemmmittel 4, 40, 41 eingeprégten Kréfte in der Folie
sind glinstigerweise im wesentlichen gleich gro3 um ein
gleichmaRiges Straffziehen auch des hinteren Teiles an
der Seitenflache 13 des Gutes 1 zu erreichen und hier-
bei das Gut 1 nicht zu deformieren.

[0037] Wahrend oder nach der Absenkbewegung
51 des Schliel3ers 5 wird der Arbeitszylinder 70 des Nie-
derhalters 7 umgesteuert, und der Niederhalter 7 nach
oben, entsprechend dem Pfeil 73, vom Gut 1 abgeho-
ben.

[0038] Die SchlieBbewegung 51 des Schliel3ers 5
wird hierbei von der Positioniereinheit 6 bewirkt. Die
Positioniereinheit 6 besteht hierbei aus einem Antrieb,
zum Beispiel einem Servomotor 60 und einem Antriebs-
mittel 61, hier zum Beispiel einem endlos umlaufenden
Zahnriemen, der Uber die Klemmleiste 62 mit dem
SchliefRer 5, der schlittenartig auf der Schienenfiihrung
50 sitzt, verbunden ist. Die Positioniereinheit 6 bestimmt
auch gleichzeitig die Position des SchlieRers 5. Die
Steuerung Uberwacht sowohl die Funktion der Positio-
niereinheit 6, wie auch die Klemm- beziehungsweise
Spannbewegung der Spannmittel 4, Klemmmittel 40
oder Walze 41.

[0039] Die Walze 41 ist glinstigerweise im Quer-
schnitt im wesentlichen rund ausgebildet, um dadurch
eine Ubermafige Kerbwirkung auf die Folie 2 méglichst
zu vermeiden. Hierbei sind auch die an den Schlitzen-
den liegenden vorgesehenen Kanten der Walze 41 zum
Beispiel abgeschragt ausgebildet, um bei einer Spann-
bewegung 44 die Folie 2 nicht ungewollterweise zu
durchtrennen.

[0040] In Fig. 4 ist die letzte Sequenz des Verpak-
kens gezeigt. Die Siegeleinheit 8, die ebenfalls zum Bei-
spiel auf der Schienenflihrung 50 gelagert ist, fahrt von
unten, entlang des Pfeiles 80, nach oben, gegen die
sich nun Uberlappenden Folienvorhangteile 21, 22. Die
Ausbildung der Siegeleinheit ist hierbei bekannt und
derart gestaltet, dall zum Beispiel in einem gemeinsa-
men Siegelvorgang zum einen das Gut 1 mit dem nun
abgetrennten Folienmittelteil 23 zu einer fertigen Folien-
verpackung 3 verschweillt wird und zum anderen der
zunachst zertrennte Folienvorhang 20 wieder zusam-
mengeflgt und verschweillt wird, um fir das nachstfol-
gende Gut als Verpackungsmaterial, wie beschrieben,
wieder zur Verfligung zu stehen.

[0041] Wahrend der Bewegung der Siegeleinheit 8
wird dabei das Klemmmittel 40 gedffnet (siehe Pfeil 45),
sowie die Spannwirkung der Walze 41 durch Verdrehen
in Pfeilrichtung 46 (entgegen der Uhrzeigerrichtung)
gelost.

[0042] Das Gut 1 ist mit einer Folienverpackung 3
an vier Seiten umschlossen und wird auf der Auflage 11
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nach auflen transportiert.

[0043] Die jetzt mit der Anmeldung und spater ein-
gereichten Anspriche sind Versuche zur Formulierung
ohne Prjudiz fir die Erzielung weitergehenden Schut-
zes.

[0044] Die in den abhangigen Anspriichen ange-
fihrten Rickbeziehungen weisen auf die weitere Aus-
bildung des Gegenstandes des Hauptanspruches
durch die Merkmale des jeweiligen Unteranspruches
hin. Jedoch sind diese nicht als ein Verzicht auf die
Erzielung eines selbstandigen, gegenstandlichen
Schutzes fir die Merkmale der riickbezogenen Unter-
anspriiche zu verstehen.

[0045] Merkmale, die bislang nur in der Beschrei-
bung offenbart wurden, kénnen im Laufe des Verfah-
rens als von erfindungswesentlicher Bedeutung, zum
Beispiel zur Abgrenzung vom Stand der Technik bean-
sprucht werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einschlagen eines Gutes mit einer
Kunststofffolie, wobei das Gut gegen einen Folien-
vorhang fahrend von der Folie ein- oder mehrseitig
umschlossen wird und im Einfuhrbereich neben
dem Gut ein erster und ein zweiter Folienvorhang-
teil verbleibt und ein dazwischenliegendes Folien-
mittelteil das Gut ein- oder mehrseitig umschlief3t
und ein Schlieler den Einfuhrbereich hernach min-
destens fast vollstéandig verschlieRt, wobei minde-
stens eines der beiden Folienvorhangteile von
einem Spannmittel gespannt wird, damit das um
das Gut liegende Folienmittelteil eng anliegt und
der SchlieRer die beiden Folienvorhangteile so
positioniert, dafl diese durch eine Siegeleinheit mit-
einander verschweil’t werden und die jeweils abge-
trennten Enden des Folienmittelteiles miteinander
verschweilt werden, um danach das fertig einge-
schlagene Gut auszugeben, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an dem SchlieBer ein Klemmmittel
als Spannmittel fir das erste Folienvorhangteil vor-
gesehen ist und das Klemmmittel bei der Schliel3-
bewegung des Schliel3ers zumindest fir einen Teil
der SchlieBRbewegung das erste Folienvorhangteil
beziehungsweise das Folienmittelteil klemmt und
so spannt.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Niederhalter das Gut festhalt,
bevor das Folienmittelteil durch das Spannen von
einem oder beiden der Folienvorhangteile gespannt
wird.

3. Verfahren nach einem oder beiden der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
daB wahrend des Spannens des ersten Folienvor-
hangteiles auch das zweite Folienvorhangteil
gespannt wird.
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Vorrichtung zum Einschlagen eines Gutes mit einer
Kunststofffolie, insbesondere zum Durchflihren
eines Verfahrens nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der SchlieRer (5) auf einer Schie-
nenfihrung (50) beweglich gelagert ist und eine
Positioniereinheit (6) vorgesehen ist, die die Posi-
tion des SchlieRers (5) Gberwacht und eine Steue-
rung, in Abhangigkeit der Position des Schliel3ers
(5), das Klemmmittel (40) so ansteuert, um ein Zer-
reilen des Folienvorhanges (20) und/oder ein Ver-
rutschen des Gutes (1) zu vermeiden.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Positioniereinheit (6) ein Servo-
motor (60)dient, der Uber ein Antriebemittel (61),
zum Beispiel einen Zahnriemen oder eine Antriebs-
spindel, auf den schlittenartig gefiihrten SchliefRer
(5) wirkt.

Vorrichtung nach einem oder beiden der Anspriiche
4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daB auf der
Schienenfiihrung (50) auch der Niederhalter (7)
und/oder die Siegeleinheit (8) angeordnet ist/sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB als
Spannmittel (4) fur das zweite Folienvorhangteil
(22) eine geschlitzte Walze (41, 43) vorgesehen ist,
welche um ihre Langsachse zum Spannen des
zweiten Folienvorhangteiles(22) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB das
Klemmmittel (40) an dem SchlielRer (5) angeordnet
ist, und sich mit diesem mitbewegt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die
Position des Niederhalters (7) auf der Schienenfiih-
rung (50) durch die Positioniereinheit (6) und dem
Schlieler (5) einstellbar ist.
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