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(57)  Flache Gegensténde (10) werden mit Hilfe ei- strang abgetrennt und verschlossen. Das Verpackungs-
nes Verpackungsmaterials (1) verpackt, das als quasi material (1) wird beispielsweise mit seiner Breite im we-
endlose Bahn zugefiihrt wird. Das Verpackungsmaterial sentlichen horizontal ausgerichtet zugefiihrt, von den
(1) wird dabei von seiner einen Oberflache her ergriffen Greifelementen (6) von oben ergriffen, zwischen den
durch voneinander beabstandete Greifelemente (6). Greifelementen (6) durch die Schwerkraft unterstitzt
Wahrend der Weiterférderung des Verpackungsmateri- gegen unten ausgelenkt und von oben beschickt. Die
als (1) durch die Greifelemente (6) werden die Abstande Erstellung des Taschenstranges ist sehr einfach und fur
zwischen den Greifelementen (6) verkleinert und das eine Anpassung der Taschentiefe genligt eine entspre-
Verpackungsmaterial (1) auf eine Seite ausgelenkt, so chende Anpassung der anfaénglichen Absténde zwi-
dass ein Strang von Taschen (1') entsteht. Wahrend der schen den Greifelementen (6). Auch eine Pufferung der
Weiterférderung werden diese Taschen (1') mit den fla- Taschen vor dem Beschicken oder Verschliessen ist
chen Gegenstédnden (10) beschickt, vom Taschen- sehr einfach realisierbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Ver-
packungstechnik und betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung nach den Oberbegriffen der entsprechenden,
unabhéngigen Patentanspriiche. Verfahren und Vor-
richtung gemass Erfindung dienen der Verpakkung von
flachen Gegenstéanden oder von kleinen Gruppen von
flachen Gegenstanden mit Hilfe eines Verpackungsma-
terials, das als quasi endlose Bahn zugefihrt wird. Das
Verpackungsmaterial istinsbesondere eine ab Rolle zu-
gefiihrte, verschweissbare Kunststofffolie.

[0002] Einbekanntes, kontinuierliches Verfahren zum
Verpacken von einzelnen Druckprodukten oder von klei-
nen Druckprodukte-Gruppen mittels Kunststofffolie ab
Rolle besteht darin, einen Férderstrom, in dem die zu
verpackenden Produkte im wesentlichen parallel zur
Foérderrichtung ausgerichtet hintereinander und vonein-
ander beabstandet geférdert werden, zwischen zwei
Folienbahnen zu fiihren oder mit einer Folienbahn zu-
sammenzufiihren und diese um die Produkte des For-
derstromes zu legen. Dann werden die Folienbahnen
oder die Folienbahn parallel zur Férderrichtung ver-
schweisst und in den Abstdnden zwischen den Produk-
ten quer zur Foérderrichtung ebenfalls verschweisst und
zertrennt. Ein derartiges Verfahren und eine entspre-
chende Vorrichtung sind beispielsweise in der Publika-
tion EP-1188670 (F533) beschrieben.

[0003] Solche Verfahren stossen betreffend Sticklei-
stung relativ bald an Grenzen, denn die Produkte wer-
den parallel zur Forderrichtung ausgerichtet hinterein-
ander geférdert, was fir hohe Stiickzahlen und insbe-
sondere fiir in Forderrichtung relativ lange Produkte
bald zu Férdergeschwindigkeiten fihrt, die nicht mehr
einfach realisierbar sind.

[0004] Hohere Stickleistungen bei einfacher reali-
sierbaren Férdergeschwindigkeiten werden bekannter-
weise dann moglich, wenn die Produkte in einem For-
derstrom geférdert werden, in dem sie nicht parallel zur
Foérderrichtung ausgerichtet sind sondern im wesentli-
chen quer dazu. In der Publikation EP-0588764 (Gra-
pha Holding AG) wird eine Vorrichtung vorgestellt, mit
der anscheinend ein derartiges Verfahren durchfiihrbar
ist. Die Vorrichtung weist eine Bearbeitungstrommel
auf, wie sie beispielsweise auch zum Einstecken von
Beilagen in Druckprodukte oder gefaltete Verpackungs-
bogen verwendet wird. Die Folie wird von einer Zufiih-
rungsstelle am Trommelumfang zickzackartig in die am
Umfang der Trommel hintereinander folgenden Trom-
melabteile eingezogen und die derart gebildeten Folien-
taschen werden dann mit Produkten beschickt, vonein-
ander getrennt und verschlossen, und die fertig ver-
packten Produkte aus den Trommelabteilen entnom-
men.

[0005] In der Publikation DE-3838985 (MAN) ist in
mehr Detail eine entsprechende Vorrichtung fur einen
batchweisen Betrieb beschrieben. Mit Hilfe dieser Vor-
richtung wird eine Kunststofffolie ab Rolle zickzackartig
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aufgespannt, wodurch eine vorgegebene Zahl von auf
drei Seiten offenen, V-férmigen Taschen entsteht, in de-
nen zu verpackende Druckprodukte positioniert wer-
den. Dann werden die Taschen voneinander getrennt,
um die darin positionierten Produkte geschlossen und
an den offenen drei Seiten verschweisst und aus der
Vorrichtung entlassen. Erst dann wird wieder eine vor-
gegebene Zahl von Taschen gebildet und das Prozede-
re repetiert. Fur jede fUr einen Batch zu bildende Tasche
ist eine im wesentlichen gleiche Teilvorrichtung vorge-
sehen und alle Teilvorrichtungen werden simultan beta-
tigt.

[0006] Insbesondere aus der Publikation EP-
3838985 st ersichtlich, wie kompliziert bekannte Vor-
richtungen zur Verpackung von flachen Gegenstanden
mit einem ab Rolle zugeflihrten Verpackungsmaterial
sind und wie viele bewegliche und voneinander unab-
hangig steuerbare Teile sie fiir die verschiedenen Funk-
tionen aufweisen missen.

[0007] Die Erfindung stellt sich aus diesem Grunde
die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, die der kontinuierlichen Verpackung von fla-
chen Gegenstéanden mit Hilfe eines als quasi endlose
Bahn zugefiihrten Verpackungsmaterials dienen und
die gegeniiber entsprechenden Verfahren und Vorrich-
tungen gemass dem Stande der Technik einfacher sind
und sich insbesondere auch in einfacher Art und Weise
an verschiedene Formate der zu verpackenden Gegen-
stdnde anpassen lassen.

[0008] Diese Aufgabe wird geldst durch das Verfah-
ren und die Vorrichtung, wie sie in den Patentanspri-
chen definiert sind.

[0009] Nach dem erfindungsgeméassen Verfahren
wird das Verpackungsmaterial kontinuierlich zugefuhrt,
vorteilhafterweise derart, dass die Breite der quasi end-
losen Bahn des Verpackungsmaterials im wesentlichen
horizontal ausgerichtet ist. Dann wird das Verpackungs-
material in regelmassigen Abstanden von oben ergriffen
und die Abstande zwischen den Ergreifstellen dann ver-
kleinert, wobei das Verpackungsmaterial zwischen den
Ergreifstellen beispielsweise durch die Schwerkraft (ge-
gebenenfalls mit zusatzlichen Massnamen unterstiitzt)
nach unten ausgelenkt wird. Es bildet sich so ein Ta-
schenstrang mit zwischen den Ergreifstellen angeord-
neten, auf drei Seiten offenen und auf einer Seite ge-
schlossenen Taschen, wobei die der geschlossenen
Seite gegenlberliegende, offene Taschenseiten gegen
oben gerichtet ist. Dieser Taschenstrang wird an den Er-
greifstellen gehalten an einer Beschickungsposition
vorbei transportiert, wo in jede Tasche des Taschen-
stranges ein zu verpackender Gegenstand oder eine
entsprechende kleine Gruppe von flachen Gegenstan-
den positioniert wird, vorteilhafterweise unterstitzt
durch die Schwerkraft, das heisst von oben durch die
der geschlossenen Seite gegeniberliegende, offene
Taschenseite. Wahrend die geflllten Taschen weiter
transportiert werden, werden sie voneinander getrennt
und dann verschlossen. Fiir das Verschliessen werden
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die Taschen zwischen beispielsweise mit Schweissbak-
ken ausgerustete Schliesselemente positioniert, die
vorteilhafterweise die Taschen Gbernehmen und weiter
fordern.

[0010] Das oben beschriebene Verfahren kann auch
durchgefiihrt werden, wenn das Verpackungsmaterial
fur die Bildung des Taschenstranges von unten ergriffen
wird.

[0011] Anstelle einer Zufuhrung des Verpackungsma-
terials mitim wesentlichen horizontaler Breite und einer
Bildung der Taschen im wesentlichen durch die Wirkung
der Schwerkraft, kann das Verpackungsmaterial auch
in einer beliebigen Lage zugeflhrt werden und zwi-
schen den Ergreifstellen durch entsprechende Mass-
nahmen (z.B. Luftstrdmung) relativ zur ergriffenen
Oberflache in der einen oder anderen Richtung ausge-
lenkt werden, wobei dann auch die Beschickung der Ta-
schen entsprechend einzurichten ist.

[0012] Esistauch mdglich, die Taschen des Taschen-
stranges vor der Beschickung seitlich mindestens teil-
weise zu schliessen, so dass sie bei der Beschickung
die in die Taschen einzufiihrenden Gegenstande gege-
benenfalls seitlich fihren kénnen. Das Verfahren er-
moglicht auch eine sehr einfache Pufferung der Ta-
schen vor der Einfilhrung der zu verpackenden Gegen-
stédnde und/oder vor dem Verschliessen der Taschen.
[0013] Die erfindungsgemasse Vorrichtung weist die
folgenden Funktionseinheiten auf: ein Zufihrungsmittel
fur die Zuflihrung des Verpackungsmaterials, ein For-
dersystem mit Greifelementen, die mit variierbaren Ab-
stdnden voneinander férderbar sind, fir das Ergreifen
und Weiterférdern des Verpackungsmaterials, ein Be-
schickungsmittel fir die Beschickung der Taschen mit
zu verpackenden Gegenstanden, ein Abtrennmittel fiir
das Abtrennen der Taschen vom Taschenstrang und ein
Verschliessmittel fir das Verschliessen und vorteilhaf-
terweise flir das Weiterfordern der Taschen.

[0014] Die Greifelemente des Foérdersystems sind
ausgebildet fir ein Ergreifen des Verpakkungsmaterials
von seiner einen Oberflache aus und ohne der an-
schliessenden Taschenbildung und der Beschickung
mit zu verpackenden Gegenstanden im Wege zu sein.
Die Greifelemente sind beispielsweise an Greiferstan-
gen angeordnet, wobei die Greiferstangen die Breite
des Verpackungsmaterials beidseitig Uberragen und ih-
re Enden in parallel zu den Langskanten des Verpak-
kungsmaterials verlaufenden Fihrungen gelagert und
entsprechend angetrieben sind. Zur Unterstutzung der
Greifelemente beim Ergreifen des Verpackungsmateri-
als sind gegebenenfalls Unterstiitzelemente vorgese-
hen, die synchron mit den Greifelementen geférdert
werden und die, von der anderen Oberflache des Ver-
packungsmaterials als die Greifelemente angreifend,
das Verpackungsmaterial in die Greifelemente einfiih-
ren bevor diese geschlossen werden.

[0015] Das Mittel zum Verschliessen der Taschen
weist Paare von Schliesselementen auf, die in eine of-
fene und eine geschlossene Position bringbar sind, die
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hintereinander férderbar sind und die fur die Ver-
schliessfunktion beispielsweise mit Schweissbakken
ausgerustet sind. Das Mittel zum Verschliessen ist vor-
teilhafterweise ausgerustet, um den Taschenstrang
oder gegebenenfalls bereits vom Taschenstrang abge-
trennte Taschen vor oder nach der Beschickung und der
Abtrennung der Taschen vom Taschenstrang von den
Greifern zu Ubernehmen. Fiir diese Funktion sind die
Schliesselemente gegebenenfalls mit Fixierelementen
ausgerustet, mit denen sie das Verpackungsmaterial
festhalten kénnen, und/oder sind Mittel zum Festhalten
der Taschenunterseiten vorgesehen.

[0016] Fir eine Anpassung der Taschentiefe an das
Format der zu verpackenden Gegenstande muss ledig-
lich der Abstand zwischen den Ergreifstellen beim Er-
greifen des Verpackungsmaterials bzw. der Abstand
zwischen den Greifelementen eingestellt werden.
[0017] Verschiedene Ausfiihrungsformen von Verfah-
ren und Vorrichtung gemass Erfindung werden im Zu-
sammenhang mit den folgenden Figuren im Detail be-
schrieben. Dabei zeigen:

Figuren1und 2 eine erste, beispielhafte Ausflh-
rungsform des erfindungsgemas-
sen Verfahrens anhand einer sche-
matisch dargestellten, erfindungs-
gemassen Vorrichtung (Figur 1:
Blickrichtung parallel zur Breite
des Verpackungsmaterials; Figur
2: Blickrichtung senkrecht zur Brei-
te des Verpackungsmaterials);
Figuren 3 und 4 eine weitere, beispielhafte Ausfih-
rungsform des erfindungsgemas-
sen Verfahrens anhand einer sche-
matisch dargestellten, erfindungs-
gemassen Vorrichtung (Figur 3:
Blickrichtung parallel zur Breite
des Verpackungsmaterials; Figur
4: Blickrichtung senkrecht zur Brei-
te des Verpackungsmaterials).

[0018] Figuren 1 und 2 zeigen anhand einer sehr
schematisch dargestellten Vorrichtung eine erste, bei-
spielhafte Ausfiihrungsform des erfindungsgemassen
Verfahrens. Figur 1 zeigt die Vorrichtung aus einer Blick-
richtung parallel zur Breite des Verpackungsmaterials,
Figur 2 mit einer Blickrichtung senkrecht dazu gegen die
ergriffene Oberflache des Verpackungsmaterials. Die
allgemeine Foérderrichtung (F) verlauft in den Figuren im
wesentlichen von links nach rechts, wobei das Verpak-
kungsmaterial 1 beispielsweise von einer Rolle 2 zuge-
fuhrt wird, um dann eine Ergreifzone |, eine Taschenbil-
dungszone Il, eine Beschickungsstelle IlI, eine Uberga-
bezone IV, eine Trennstelle V, eine Schliesszone VI und
eine Entlassungsstelle VIl zu durchlaufen, wobei an der
Entlassungsstelle die fertig verpackten Gegensténde
aus der Vorrichtung entlassen werden.
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[0019] Das Foérdersystem 3, durch dessen Wirkung
das Verpackungsmaterial von der Ergreifzone | bis zur
Ubergabezone IV geférdert wird, weist beispielsweise
ein Paar von parallel verlaufenden Fiihrungsschienen 4
auf, in denen die Enden von Greiferstangen 5 mit vari-
ierenden Abstanden férderbar, rollend oder gleitend ge-
lagert und entsprechend antreibbar sind. An den Grei-
ferstangen 5 sind beispielsweise mittig Greifelemente 6
angeordnet, die in der Ergreifzone | mit Unterstitzele-
menten 7 kooperieren. Die Unterstiitzelemente 7 sind
an einem eigenen umlaufenden Férderorgan 8 ange-
ordnet. lhr Abstand entspricht dem Abstand den die
Greifelemente 6 in der Ergreifzone | voneinander ha-
ben, bzw. der Ladnge von Verpackungsmaterial, die fir
jede zu erstellende Verpackung von der quasi endlosen
Bahn abzutrennen ist. Die Forderung der Unterstltze-
lemente 7 ist mit der Forderung der Greifelemente 6
synchronisiert, derart, dass je ein Unterstltzelement 7
auf der einen Seite des Verpakkungsmaterials 1 diesel-
be Stellung einnimmt wie ein Greifelement 6 auf der an-
deren Seite des Verpackungsmaterials. Ferner sind die
Unterstlitzelemente 7 quer zu ihrer Forderrichtung be-
wegbar, von einer ersten Stellung, in der sie nicht auf
das Verpakkungsmaterial 1 wirken, in eine zweite Stel-
lung, in der sie in die Greifelemente eingreifen. Durch
die Bewegung der Unterstiitzelemente von der ersten
in die zweite Stellung wird das Verpackungsmaterial in
je ein offenes Greifelement 6 geschoben.

[0020] In der Taschenbildungszone Il werden die Ab-
stdnde zwischen den Greifelementen 6 verkleinert und
das sich zwischen den Greifelementen 6 erstreckende
Verpackungsmaterial 1 gegebenenfalls aktiv gegen die
eine seiner Oberflachen ausgelenkt, derart, dass Ta-
schen 1' entstehen, die alle auf dieselbe Seite der Grei-
felemente ragen. Diese Taschen 1' werden an der Be-
schickungsstelle 11l mit zu verpackenden Gegenstan-
den 10 beschickt. Die zu verpackenden Gegenstande
10 werden beispielsweise in an sich bekannter Weise
durch einen Klammertransporteur 11 zugefihrt, in die
Taschen 1' eingeflhrt und dann von den Klammern 12
des Klammertransporteurs 11 entlassen.

[0021] In der auf die Beschickungsstelle 11l folgenden
Ubergabezone IV werden die Taschen 1' mit den Ge-
genstanden 10 an der den Greifelementen 6 entgegen-
gesetzten Seite (geschlossene Taschenseite) von Hal-
teelemente 15 erfasst und es werden je zwei Schlies-
selemente 16 zwischen die so gehaltenen Taschen 1'
eingeflihrt. Sobald eine Tasche 1' mit Gegenstand 10
vom Halteelement 15 und gegebenenfalls von den
Schliesselementen 16 gentigend gestitzt ist, wird sie
vom Greifelement 6 entlassen.

[0022] An der Trennungsstelle V wird jede Tasche 1'
vom Taschenstrang abgetrennt, woflr ein Trennmittel
20, beispielsweise eine quer zum Taschenstrang ange-
ordnete Trennrolle 21 mit Heizdrahten oder Klingen 22
derart angeordnet und angetrieben ist, dass es mit den
zwischen den Taschen 1' eingefahrenen Schliessele-
menten 16 kooperierend das Verpackungsmaterial quer
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zertrennt und damit je eine Tasche vom Taschenstrang
abtrennt. Damit das Verpackungsmaterial seine Positi-
on um den zu verpackenden Gegenstand 10 bei der
Weiterférderung beibehalt mag es vorteilhaft sein, die
distalen Enden der Schliessmittel 16 mit Fixierelemen-
ten (z.B. Nadelreihen) auszuriisten.

[0023] BeiVerwendung von entsprechend ausgestal-
teten Greifelementen 6 kann die Trennstelle auch vor
der Ubergabezone IV angeordnet werden, das heisst,
die Taschen vom Taschenstrang abgetrennt werden,
wenn sie noch von den Greifelementen gehalten wer-
den.

[0024] Auf die Trennposition V folgt die Schliesszone
VI. In dieser werden die je zwei Schliesselemente 16,
die vor und nach jeder Tasche 1' geférdert werden, ge-
geneinander bewegt und fiir die Verschliessung des auf
drei Seiten Uber den zu verpackenden Gegenstand 10
vorstehenden Verpackungsmaterials gegeneinander
gepresst. Die Schliesselemente sind flr dieses Ver-
schliessen beispielsweise mit Schweissbacken ausge-
rustet, derart, dass sie, wenn gegeneinander gepresst,
ein entsprechendes Verpackungsmaterial verschweis-
sen. Es ist auch denkbar, dass das Verpackungsmate-
rial, da wo die Tasche zu verschliessen ist, mit einem
Haftmittel (z.B. Kleber) beschichtet ist, wobei das Haft-
mittel eine Verbindung zwischen Verpackungsmaterial-
Lagen durch Pressung und/oder Wéarme erlaubt. Auch
eine Verbindung der beiden Lagen des Verpackungs-
materials durch Anwendung von Ultraschall oder durch
Einpressen eines Pragemusters ist denkbar.

[0025] In der folgenden Entlassungszone VIl werden
die Schliesselemente 16 wieder auseinander bewegt
und die Halteelemente 15 fiur die Entlassung der ver-
packten Gegenstande 10' gedffnet.

[0026] Halteelemente 15 und Schliesselemente 16
bilden zusammen mit entsprechenden, nicht dargestell-
ten Lagermitteln vorteilhafterweise wie dargestellt eine
trommelartige, rotierende Anordnung 17 mit einer Ro-
tationsachse, die quer zur Férderrichtung ausgerichtet
ist. Fur die Steuerung der Halteelemente 15 und der
Schliessmittel 16 sind ortsfeste Steuermittel vorzuse-
hen. Die Halteelemente 15 missen an einer ersten vor-
gegebenen Position fiir die Ubernahme je einer Tasche
1" mit Gegenstand 10' in eine aktive Konfiguration ge-
bracht, das heisst geschlossen werden und sie missen
in einer zweiten, vorgegebenen Position fur die Entlas-
sung des verpackten Gegenstandes 10' in eine passive
Konfiguration gebracht, bzw. gedffnet werden. Die
Schliesselemente 16 sind einerseits durch radiale Ver-
schiebung von einer passiven in eine aktive Position
und wieder zurlick zu bringen. Andererseits sind in ihrer
aktiven Position je zwei einer Tasche zugeordnete
Schliessmittel gegeneinander zu bewegen und gegen-
einander zu pressen, wozu sie relativ zum Umfang der
trommelartigen Anordnung zu verschieben sind.
[0027] Figuren 3 und 4 zeigen in einer gleichen Dar-
stellungsweise wie Figuren 1 und 2 eine weitere, sehr
schematisch dargestellte Ausfihrungsform der erfin-



7 EP 1 426 293 A1 8

dungsgemassen Vorrichtung, die eine weitere, beispiel-
hafte Ausfihrungsform des erfindungsgemassen Ver-
fahrens illustriert. Gleiche Funktionseinheiten sind mit
gleichen Bezugsziffern bezeichnet wie in den Figuren 1
und 2.

[0028] Der Hauptunterschied zwischen der Ausfiih-
rungsform gemass Figuren 1 und 2 und derjenigen ge-
mass Figuren 3 und 4 besteht darin, dass letztere eine
vorgangige Trennstelle V' mit einem vorgangigen
Trennmittel 20" und eine vorgangige Schliesszone VI'
mit einem vorgangigen Schliessmittel 33 aufweist. Die
Taschen 1' des Taschenstranges bzw. das Verpak-
kungsmaterial wird in der vorgangigen Trennstelle V',
die stromaufwarts von der Trennstelle V angeordnet ist,
vorgangig teilweise quer zertrennt und die Taschen 1'
werden in der vorgangigen Schliesszone VI', die strom-
aufwarts von der Schliesszone VI angeordnet ist, vor-
gangig seitlich geschlossen, bevor sie mit Gegenstan-
den 10 beschickt werden.

[0029] Die vorgangige Trennung des Verpackungs-
materials betrifft nur die Bereiche der beiden Langskan-
ten des Verpackungsmaterials. Die vorgangige Tren-
nung des Verpackungsmaterials ist notwendig, damit
die noch in einem Taschenstrang zusammenhangen-
den, aber bereits seitlich geschlossenen Taschen fir die
Beschickung gedffnet werden kdnnen.

[0030] Zur Durchfihrung der vorgéngigen Trennung
ist ein vorgangiges Trennmittel 20' vorgesehen, das
zwei im Bereich der Langskanten angeordnete Trenn-
rollen 21' aufweist. Diese Trennrollen 21' kooperieren
mit den Unterstltzelementen 7, die sich Uber die ganze
Breite des Verpackungsmaterials erstrecken, wahrend
vorgangige Greifelemente 6' eines mittig angeordneten,
vorgangigen Fordersystems 3' fir die Forderung des
Verpackungsmaterials 1 verantwortlich sind. In Férder-
richtung nach der vorgangigen Trennstelle V' wird das
Verpackungsmaterial 1 von Greifelementen 6, wie sie
im Zusammenhang mit den Figuren 1 und 2 beschrie-
ben sind, Gbernommen.

[0031] Das Detail D in der Figur 4 zeigt die im Bereich
der Langskanten des Verpackungsmaterials erstellten,
vorgangigen Trennungen 30.

[0032] Zwischen der vorgéngigen Trennstelle V' und
der vorgangigen Schliesszone VI', vorteilhafterweise in
einem Bereich, in dem die Greifelemente 6' oder 6 noch
ihren maximalen Abstand voneinander haben, sind Mit-
tel 31 angeordnet, die dazu dienen entlang der Langs-
kanten des Verpackungsmaterials 1, das heisst im Be-
reich der seitlichen Taschennéhte, ein beispielsweise
durch Pressung und/oder Warme aktivierbares Haftmit-
tel 32 aufzubringen.

[0033] In der vorgangigen Schliesszone VI', die zwi-
schen der Taschenbildungszone Il und der Beschik-
kungsstelle Il angeordnet ist und die auch eine Puffer-
funktion ibernenmen kann, werden an den Taschen 1'
seitliche Nahte erstellt, beispielsweise dadurch, dass je
ein Batch von Taschen 1' zwischen im Bereich der zu
erstellenden Nahte angeordneten Presselemente 34
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gepresst und gegebenenfalls beheizt werden. Dazu
sind die Greifelemente 6 mit einem minimalen Abstand
voneinander angeordnet.

[0034] Nach der vorgangigen Schliesszone VI' wer-
den die nun seitlich bereits geschlossenen Taschen
durch Vergrésserung der Abstande zwischen den Grei-
felementen 6 fir die Beschickung gedffnet, wobei die
vorgangigen Trennungen 30 aufgespreizt werden.
[0035] Die Beschickung, Trennung und Schliessung
der Taschen und die Entlassung der verpackten Gegen-
stédnde 10' verlauft im wesentlichen gleich wie dies im
Zusammenhang mit den Figuren 1 und 2 beschrieben
ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von flachen Gegenstan-
den (10) mit Hilfe eines Verpackungsmaterials (1),
das eine erste und eine zweite Oberflache aufweist
und in Form einer quasi endlosen Bahn zugefiihrt
wird, wobei aus dem Verpakkungsmaterial (1) ein
Strang von Taschen (1') geformt und in einer For-
derrichtung (F) gefordert wird und wobei die Ta-
schen (1') mit den zu verpackenden Gegenstanden
(10) beschickt, vom Strang abgetrennt und ver-
schlossen werden, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Formung des Taschenstranges das Ver-
packungsmaterial (1) in voneinander beabstande-
ten Ergreifstellen von der ersten Oberflache her er-
griffen wird und dass dann die Abstande zwischen
den Ergreifstellen verkleinert werden, wobei das
Verpackungsmaterial (1) zwischen allen Ergreif-
stellen in derselben Richtung ausgelenkt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verpakkungsmaterial (1) zwi-
schen den Ergreifstellen gegen die zweite Oberfla-
che ausgelenkt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Bildung des Taschenstran-
ges die Breite des Verpackungsmaterials (1) im we-
sentlichen horizontal und die erste Oberflache nach
oben gerichtet ist, dass das Verpakkungsmaterial
(1) zwischen den Ergreifstellen nach unten ausge-
lenkt wird und dass die Taschen (1') von oben be-
schickt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Taschenstrang
nach der Beschickung der Taschen (1') an
Schliessmittel (16) Ubergeben und in einzelne Ta-
schen (1') zertrennt wird und dass dann die Taschen
(1') geschlossen werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Taschen (1') des
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Taschenstranges vor der Beschickung teilweise
voneinander getrennt und seitlich verschlossen
werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf dem Verpakkungsmaterial (1)
vor der seitlichen Verschliessung ein Haftmittel auf-
gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Taschen (1') des
Taschenstranges vor der Beschickung und/oder vor
dem Verschliessen gepuffert werden.

Vorrichtung zum Verpacken von flachen Gegen-
stédnden (10) mit Hilfe eines Verpackungsmaterials
(1), das eine erste und eine zweite Oberflache auf-
weist und in Form einer quasi endlosen Bahn zuge-
fuhrt wird, welche Vorrichtung ein Zufiihrungsmittel
fur die Zufihrung des Verpackungsmaterials (1),
ein Férdersystem (3) fir die Bildung eines Stranges
von Taschen (1') aus dem Verpakkungsmaterial (1)
und fiir dessen Weiterférderung, ein Beschickungs-
mittel fir die Beschickung der Taschen (1') mit zu
verpackenden Gegenstanden (10), ein Trennmittel
(20) fur das Abtrennen der Taschen (1') vom Ta-
schenstrang und ein Verschliessmittel fir das Ver-
schliessen der Taschen (1') aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fordersystem (3) Greife-
lemente (6) aufweist, die mit variierbaren Abstén-
den voneinander forderbar und fiir das Ergreifen
des Verpackungsmaterials (1) von seiner ersten
Oberflache her ausgeristet sind, sowie erste Steu-
ermittel zum Aktivieren der Greifelemente und in
Forderrichtung nach den ersten Steuermitteln an-
geordnete, zweite Steuermittel zur Verkleinerung
der Abstande zwischen den Greifelementen (6).

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Zufiihrungsmittel fir eine Zu-
fihrung des Verpackungsmaterials (1) mit einer im
wesentlichen horizontalen Breite ausgeristet ist,
dass die Greifelemente (6) fir ein Ergreifen des
Verpackungsmaterials (1) von oben angeordnet
sind, derart, dass das Verpackungsmaterial (1) zwi-
schen den Greifelementen (6) durch die Schwer-
kraft unterstitzt nach unten ausgelenkt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zusatzlich mit den Greifele-
menten (6) synchronisiert antreibbare und von der
zweiten Oberflache des Verpackungsmaterials (1)
her dieses in die Greifelemente (6) treibende Unter-
stlitzelemente (7) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifelemente
(6) an Greiferstangen (5) angeordnet sind, wobei
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die Enden der Greiferstangen (5) in seitlich vom
Verpackungsmaterial (1) verlaufenden Fiihrungs-
schienen (4) gleitend oder rollend gelagert und an-
treibbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verschliessmit-
tel eine Mehrzahl von Schliesselementen (16) auf-
weist, die zwischen den von den Greifelementen (6)
gehalten geférderten Taschen (1') einfihrbar und
um diese schliessbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschliessmittel ferner eine
Mehrzahl von Halteelementen (15) aufweist, die
zum Ergreifen der beschickten Taschen (1') auf der
von den Greifelementen (6) entgegengesetzten
Seite ausgeristet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schliesselemente (16)
und gegebenenfalls die Halteelemente (15) Teile ei-
ner trommelférmigen Anordnung (17) sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass in Férderrichtung (F)
vor dem Trennmittel (20) ein vorgangiges Trennmit-
tel (20") zur teilweisen Zertrennung des Verpak-
kungsmaterials (1) und vor dem Schliessmittel ein
vorgangiges Schliessmittel (33) zum seitlichen Ver-
schliessen der Taschen (1') angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung ferner Mittel (31)
zum Aufbringen eines Haftmittels auf das Verpak-
kungsmaterial aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass in Forderrichtung (F) vor
dem Férdersystem (3) ein vorgangiges Fordersy-
stem (3') angeordnet ist, das vorgangige Greifele-
mente (6') aufweist, die von derselben Oberflache
her auf das Verpackungsmaterial (1) wirken wie die
Greifelemente (3), die fir ein Ergreifen des Verpak-
kungsmaterials an den Ergreifstellen und fiir eine
Ubergabe der Ergreifstellen an die Greifelemente
(6) ausgerustet und gesteuert sind.
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