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Folienanfangen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne (1) mit Anheft-Vorrichtung (2) zum Anheften von Fo-
lienanfangen an eine weitere Folie, wobei zumindest ei-
ne Folie von Rollen abgezogen wird, und die Anheft-
Vorrichtung zumindest ein Schweif3teil (3) und zumin-

Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung und Verfahren zum Anheften von

dest eine Gegenlage (4) umfasst, das Schweildteil (3)
aufheizbar ausgestaltet ist, um Ober- und Unterfolie
zwischen Schweillteil und Gegenlage zu verschweilien,
und ein Verfahren zum Anheften von Folienanféangen in
Verpackungsmaschinen.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist eine Verpak-
kungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung zum Anheften
von Folienanfangen an eine weitere Folie, wobei zumin-
dest eine Folie von Rollen abgezogen wird, und die An-
heft-Vorrichtung ein Schweil3teil und eine Gegenlage
umfasst, das Schweilteil aufheizbar ausgestaltet ist,
um Ober- und Unterfolie zwischen Schweilteil und Ge-
genlage zu verschweif’en, und ein Verfahren zum An-
heften von Folienanfangen in Verpackungsmaschinen.
[0002] Verpackungen bestehen haufig aus verschie-
denen Schichten, vielfach in Form verschiedener Foli-
en. Folien werden in der Regel in Form von Folienbah-
nen verarbeitet. Hierzu werden die Folienbahnen in For-
dermitteln gefuhrt und von Schneidwerkzeugen in defi-
nierte Folienabschnitte unterteilt. Herkémmliche Ver-
packungen bestehen oft aus einer in Mulden geformten
Unterfolie und einer darauf befestigten Oberfolie.
[0003] In einer Verpackungsmaschine wird die Unter-
folie von einer Rolle abgezogen und taktweise transpor-
tiert. In der Formstation werden aus der flachen Unter-
folie Mulden geformt. In diese Mulden werden Produkte
manuell oder automatisch eingelegt. Nach der Bestuk-
kungsstation fiir das Einlegen der Gegenstande wird die
Oberfolie hinzugefligt, die in einer Siegelstation auf die
Unterfolie aufgesiegelt wird, um so abgeschlossene Be-
héltnisse zu schaffen. Die Oberfolie zum Verschlief3en
der Packungen wird von oben her an die Unterfolie her-
angeflhrt und liegt nachfolgend zumindest fiir einen be-
grenzten Streckenabschnitt parallel auf der Unterfolie
auf, um zum Siegelwerkzeug gefiihrt zu werden. Das
Aufsiegeln erfolgt auf die im wesentlichen ebenen Ran-
der, die die ausgeformten Vertiefungen der Unterfolie
umgeben. Die Erfindung betrifft derartige Verpackungs-
maschinen.

[0004] Die Siegelstation besteht in der Regel aus ei-
nem feststehenden Oberteil und einem tber ein Hebel-
system beweglichen Unterteil, das sich im Maschinen-
takt zyklisch 6ffnet und schlieRt. Die Oberfolie wird, so-
bald sie auf der Unterfolie festgelegt ist, mit der Unter-
folie zur Siegelstation taktférmig transportiert. Vor dem
Mitfihren der Oberfolie auf der Unterfolie muss der An-
fang der von einer Rolle abgewickelten Oberfolie auf der
Unterfolie zum Mitflhren festgelegt werden. Dies ge-
schieht herkémmlich in der Weise, dass der von einer
Rolle abgewickelte Folienanfang mit einem Klebestrei-
fen oder einer Haftetikette auf der Unterfolie fixiert wird.
Es ist auch mdglich, die Unterfolie manuell quer zur
Laufrichtung zu schlitzen und die Oberfolie in die Schlit-
ze zu stecken.

[0005] Bei Produktionsstart oder Rollenwechsel wird
die Oberfolie nach oben beschriebenem Verfahren
durch Haftetiketten oder Klebestreifen mit der Unterfolie
vor dem Siegelwerkzeug verbunden, damit die Oberfo-
lie, die sonst nur durch das Aufsiegeln auf der Unterfolie
mittransportiert wird, ins Siegelwerkzeug gefiihrt wer-
den kann.
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[0006] Es kommt aber auch vor, dass die Oberfolie
von den Bedienern nach Abheben der Schutzabdek-
kungen manuell in das Siegelwerkzeug geschoben
wird. Danach wird die Oberfolie im Maschinentakt mit
der Unterfolie in die Siegelstation eingezogen.

[0007] Der Prozessablauf vollzieht sich problemlos,
solange sich die Oberfolie nicht von der Klebung oder
aus den Schlitzen I16st. Leider funktioniert die Einfade-
lung oder das Aufkleben nicht immer. In solchen Fallen
unterliegt das Maschinenpersonal der Versuchung, die
Schutzabdeckung im laufenden Maschinentakt zu un-
tergreifen und die Oberfolie in die Siegelstation zu
schieben. Dabei kann es zu schweren Verletzungen
kommen, die meist den Verlust von Handgliedmafien
zur Folge haben.

[0008] Bei der manuellen Eingabe kann es zu Verlet-
zungen oder leichten Verbrennungen an den Handen
des Bedieners kommen. Die vorstehend erwédhnten
Hilfsmittel, wie Heftetiketten oder Klebeband haben wei-
terhin den Nachteil, dass sie die Siegelplatte verschmut-
zen kénnen. Dieses wirde wieder einen Stillstand der
Maschine bedeuten.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die
vorgenannten Nachteil des Standes der Technik zu
Uberwinden, und insbesondere eine Vorrichtung und ein
Verfahren bereit zu stellen, die eine sichere und bestan-
dige Ansiegelung der Oberfolie auf der Unterfolie und
eine genaue Platzierung der haufig bedruckten Oberfo-
lien auf die Unterfolie und ein stossgenaues Ansetzen
an das Ende der anderen Oberfolie erlaubt.

[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemafl geldst
durch eine Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrich-
tung zum Anheften von Folienanfangen, wobei zumin-
dest eine Folie von einer Rolle abgezogen wird und die
Produkte zwischen einer Unterfolie und einer Oberfolie
eingeschlossen werden - wobei vorzugsweise die Un-
terfolie in Form von Mulden ausgebildet ist, die Produkte
in die Mulden eingelegt sind und die Mulden mittels ei-
ner Oberfolie verschlossen werden - wobei die Anheft-
Vorrichtung, zumindest ein Schweifdteil umfasst, das
aufheizbar ausgestaltet ist, um Ober- und Unterfolie
zwischen dem Schweifdteil und einer Gegenlage mittel
Zusammenflhren von Schweilfteil und Gegenlage zu
verschweilen, wobei die Folien vorzugsweise vor und
weiterhin bevorzugt vor und im Bereich der Siegelstati-
on zusammengefihrt werden. Bevorzugte Ausfiih-
rungsformen sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0011] Das Schweildteil oder die Gegenlage als Teil
der Anheft-Vorrichtung kann seitlich der Folienbahn und
Uber die Oberfolie schwenkbar gelagerte sein, um fir
den Anheftvorgang auf die Oberfolie absenkbar zu sein
und durch den Anpress- und Heizvorgang Ober- und
Unterfolie zu verschweiflen. Vorzugsweise weist die
Verpackungsmaschine zwei Anheft-Vorrichtungen auf,
die Ober- und Unterfolie an gegeniiber liegenden Ran-
dern im Randbereich verschweillen.

[0012] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform besteht
die Gegenlage aus einem elastischen Material, vor-
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zugsweise Silikon. Ggf. kann auch die Gegenlage be-
heizbar sein. In einer weiteren bevorzugten Ausflh-
rungsform weist die schwenkbar gelagerte Anheft-Vor-
richtung eine Rickfedereinrichtung auf, die die in
Schweillposition geschwenkten Schweilteile bzw. die
Gegenlagen selbsttatig aus der Schweilposition nach
oben fiihrt.

[0013] Weiterhin ist Gegenstand der Erfindung ein
Verfahren zum Anheften von Folien, von denen zumin-
dest eine von einer Rolle abgewickelt wird, und in einer
Verpackungsmaschine Produkte zwischen einer Unter-
folie und einer Oberfolie mittels eines Siegelwerkzeu-
ges einschlielRen - wobei vorzugsweise die Unterfolie in
Form von Mulden ausgebildet ist, die Produkte in die
Mulden eingelegt sind und die Mulden mittels einer
Oberfolie verschlossen werden -, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

- bei Produktionsstart oder bei Rollenwechsel, die
Unterfolie in die Maschine eingefahren ist und die
neue Oberfolie in Richtung des Siegelwerkzeuges
eingefadelt und auf der Unterfolie parallel ausge-
richtet wird, und

- anschlieRend Ober- und Unterfolie mittels der auf-
geheizten Schweillteile der Anheft-Vorrichtung an
einer oder beiden Laufseiten der Folie, vorzugswei-
se am linken und rechten Rand der Folienbahn,
durch Zusammenfiihren von Schweilteil und Ge-
genlage und Hitzeeinwirkung miteinander ver-
schweifl’t werden und die Anheft-Vorrichtung die
Folien nach dem Schweilvorgang fir dem Anhef-
ten freigibt.

[0014] Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind Gegen-
stand der das Verfahren betreffenden Unteranspriiche.
[0015] Vorzugsweise werden die Schweiliteile fiir bis
ca. 3 bis 5 Sekunden, besonders bevorzugt 1 bis 2 Se-
kunden, auf die Ober- und Unterfolie gedrtickt. Beson-
ders bevorzugt werden die Schweilteile manuell gegen
die Ober- und Unterfolie gedriickt.

Arbeitsweise der Vorrichtung

[0016] Die Schweifdteile der Anheftstation sind entwe-
der permanent mit der erforderlichen Siegeltemperatur
temperiert oder werden nur im Bedarfsfall impulsartig
beheizt, ausgeldst etwa durch den Schwenkvorgang
und/oder das Absenken der Schweiliteile bzw. der Ge-
genlagen. Die Anheft-Vorrichtung kann links und rechts
an der Maschine im Bereich des Folieneinlaufes und vor
dem Siegelwerkzeug montiert sein. Vorzugsweise weist
die Anheft-Vorrichtung Schweil3teile mit klappbarer Hal-
terung auf. In einer bevorzugten Ausflihrungsform wird
die Halterung automatisch bei Nichtbenutzung schrag
nach oben aufgestellt.

[0017] Das erfindungsgeméafie Verfahren und die er-
findungsgemafe Vorrichtung erlauben einen kirzeren
Maschinenstopp bei Oberfolienwechsel als herkdmmli-
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che Verfahren. Durch weniger Leertakte beim Wechseln
der Folien kommt es zu einem geringeren Folienverlust.
Das Verfahren erlaubt ein schnelles und sicheres Posi-
tionieren der Oberfolie. Da keine zusétzlichen Hilfsstof-
fe verwendet werden, wird des Siegelwerkzeuges nicht
durch Fremdstoffe verschmutzt.

[0018] Die Anheft-Vorrichtung ist eine arbeits- und ko-
stensparende Vorrichtung im Bereich des Oberfolien-
einlaufes an Verpackungsmaschinen. Es kann mit nor-
malem Maschinenzyklus weiter gearbeitet werden. Eine
Nachkorrektur ist nicht erforderlich, insbesondere ein
manuelles Eingreifen in den Arbeitsablauf ist nicht er-
forderlich.

[0019] Im folgende wird das erfindungsgemafe Ver-
fahren anhand der Figur 1 beispielhaft erlautert. In Figur
1 ist ein Schnitt durch eine Verpackungsmaschine (1)
mit Anheft-Vorrichtungen (2) rechts und links der Foli-
enbahn (7) - bestehend aus Unterfolie (5) und Oberfolie
(6) - dargestellt, aufweisend schwenkbar angebrachte
Schweilteile (3) und ortsfeste Gegenlagen (4). In der
Figur ist das Schweilteil (3) mittels einer Achse (9) im
Kopfbereich des Schwenkarms (10) drehbar am Lager-
bock (11) angebracht. Der Schwenkarm (10) ist von
Hand niederdriickbar und wird von einer Feder (12)
nach dem Niederdriicken aufgerichtet. Der Schwenk-
arm (10) ist recht und links der Folienflihrung an einen
Lagerbock (11) drehbar festgemacht und schwenkt
beim Niederdriicken mit dem Schweif3teil (3) gegen die
Gegenlage (4) um zwischen Gegenlage (4) und
Schweilteil (3) Unterfolie (5) und Oberfolie (6) festzule-
gen.

[0020] Die Unterfolie (5) ist in die Maschine eingefah-
ren. Nachfolgend wird bei Stillstand der Maschine die
Oberfolie (6) manuell in Richtung auf das Siegelwerk-
zeug eingefadelt und auf der Unterfolie (5) aufliegend
und parallel zu ihr ausgerichtet positioniert. Die
Schweilteile (3) der links und rechts der Folienbahn (7)
angeordneten Anheftstationen (2) werden mit der Hand
fur einen Zeitraum von ca. 1 bis 2 Sekunden auf Ober-
(6) und Unterfolie (5) gedruckt (siehe linke Anheft-Vor-
richtung), eine Gegenlage (4) aus Silikon ermdglicht
den notwendigen Gegendruck. Nach Loslassen der
Vorrichtung stellt sich das Schweilteil (3) automatisch
schrag nach oben auf (siehe rechte Anheft-Vorrich-
tung). Die Ober- (6) und Unterfolie (5) sind nun anein-
ander angeheftet und von der Anheft-Vorrichtung (2)
freigegeben und die Oberfolie (6) kann mittels der Foli-
enflhrung (8) weitertransportiert werden.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1) mit Anheft-Vorrichtung
(2) zum Anheften von Folienanfangen an eine wei-
tere Folie, wobei zumindest eine Folien von Rollen
abgezogen wird, und Verpackungsprodukte zwi-
schen einer Unterfolie (5) und einer Oberfolie (6)
eingeschlossen werden, wobei die Anheft-Vorrich-
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tung (2) zumindest ein Schweilteil (3) und zumin-
dest eine Gegenlage (4) umfasst und das
Schweillteil (3) aufheizbar ausgestaltet ist,
Schweildteil (3) und Gegenlage (4) gegeneinander
bewegbar sind, um Ober- (6) und Unterfolie (7) zwi-
schen Schweiltteil (3) und Gegenlage (4) mittels
Zusammenfihren von Schweifteil (3) und Gegen-
lage (4) zu verschweil3en.

Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung ge-
mag Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Schweilteil (3) und/oder die Gegenlage (4)
schwenkbar und aufeinander mit dazwischengeleg-
ter Unterfolie (5) und Oberfolie (6) absenkbar aus-
gefihrt sind.

Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung ge-
mafR einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Gegenlage (4) aus einem
elastischen Material besteht und vorzugsweise mit
der Unterfolie (5) zumindest zeitweilig in Beriihrung
steht.

Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung ge-
maR einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anheft-Vorrich-
tung (2) eine Ruckfedereinrichtung (12) aufweist,
die das in Schweilposition geschwenkte
Schweil¥teil (3) und/oder die Gegenlage (4) selbst-
tatig aus der Schweilposition nach oben bzw. nach
unten schwenkt.

Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung ge-
mafR einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anheft-Vorrich-
tung (2) vor der Siegelvorrichtung an beiden Seiten
der Folienbahn (7) angebracht ist.

Verpackungsmaschine mit Anheft-Vorrichtung ge-
mafR einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass Schweilteile (3) den
linken und den rechten Folienrand der Ober- (6) und
Unterfolie (5) entlang eines Streckenabschnittes im
Bereich des Folienanfanges der Oberfolie mitein-
ander verschweif3en und nachfolgend Ober- (6) und
Unterfolie (5) freigeben und diese der Siegelstation
zugeflihrt werden.

Verfahren zum Anheften von Folien, von denen zu-
mindest eine von einer Rolle abgewickelt wird, und
in einer Verpackungsmaschine (1) Verpackungs-
produkte zwischen einer Unterfolie (5) und einer
Oberfolie (6) mittels eines Siegelwerkzeuges ein-
schlieRen, dadurch gekennzeichnet, dass

- bei Produktionsstart oder bei Rollenwechsel,
die Unterfolie (5) in die Maschine eingefahren
ist und die neue Oberfolie (6) in Richtung des
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Siegelwerkzeuges eingefadelt und auf der Un-
terfolie (5) parallel ausgerichtet wird, und

- anschlieBend Ober- (6) und Unterfolie (5) mit-
tels der aufgeheizten Schweil3teile (3) einer An-
heft-Vorrichtung (2) an einer oder mehren Lauf-
seiten der Folienbahn durch Zusammenfiihren
von Schweilteil (3) und Gegenlage (4) und Hit-
zeeinwirkung miteinander verschweil3t werden
und die Anheft-Vorrichtung (2) die Folien nach
dem Anheften fur den Weitertransport freigibt.

Verfahren gemafR Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schweil}teile (3) fir ca. 1 bis 2
Sekunden auf die Ober- (6) und Unterfolie (5) ein-
wirken, wobei das Schweilteil (3) beim Schweillen
vorzugsweise mit der Oberfolie in Berlihrung steht.

Verfahren gemaf einem der Anspriiche 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass Schweilteil (3)
oder Gegenlage (4) manuell gegen die Ober- (6)
und Unterfolie (5) gedriickt wird.
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