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(54)  Vorrichtung und Verfahren zum Verpacken von Produkten

(567)  Die Erfindung bezieht sich auf die Verpackung
von Produkten mit einer Banderole, die straff um das
Produkt liegt und dieses fest einklemmt. Hierzu wird ein
Folienhalbschlauch langsseitig aufgeschnitten oder zwei
Flachfolien verwendet, die quer zur Transportrichtung
zugeflhrt werden. Die Folien werden zwischen einem
Folienspender und einer Anpresseinrichtung vor der
Querschweilieinrichtung vorgedehnt. In einem kleinen
Bereich wird die Dehnung zum Querschweilen aufge-
hoben, wahrend auf dem restlichen Bereich der Produkt-

flache die Dehnung der Folie auch nach dem stirnseitigen

ersten Versiegeln aufrecht erhalten wird, bis die zweite
Stirnseite ebenfalls versiegeltist. Nach dem beidseitigen
Versiegeln wird die Dehnung freigegeben, so dass sich
aufgrund er Dehnung der Folie tiber nahezu die gesamte
Produktflache die Folie zusammenspannt und sich straff
um das Produkt legt. Dadurch st es moglich, beispiels-
weise zwei Zeitschriften mit einer seitlichen Banderole
zu versehen, die diese beiden Zeitschriften fest zusam-
menhalt, wahrend ein gréRerer Bereich der Zeitschriften
offenbar und einsehbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung zum Verpacken von Produkten unter
Verwendung eines Folienhalbschlauchs oder zwei
Flachfolien mit einem Folienspender quer zur Transpor-
trichtung der Produkte auf einem ersten Transportband,
einer Umlenkeinrichtung fir den Folienhalbschlauch
bzw. fur die Flachfolien im Bereich der Einflihrung der
Produkte zwischen die Ober- und Unterfolie des Folien-
halbschlauches bzw. der Flachfolien, einer Quer-
schweilleinrichtung zum stirnseitigen VerschlieRen und
Trennen der Folien, einem zweiten Transportband, und
Steuereinrichtungen um den Transport von Folienhalb-
schlauch bzw. Flachfolien in Langsrichtung zu steuern
und zu regeln. Die Erfindung betrifft weiterhin ein Ver-
fahren zum Verpacken von Produkten mit einer Bande-
role in einer Verpackungsmaschine.

[0002] Derartige Verpackungsmaschinen werden zum
Verpacken der verschiedensten Produkte benutzt. Aus
der EP 0 537 844 A1 ist eine Vorrichtung zum Strecken
einer Kunststoff-Folienbahn in einer Verpackungsma-
schine bekannt. Dort werden Produkte in einer Folie seit-
lich Uberlappend eingeschlagen und im Bereich der
Uberlappung mittig versiegelt. Die Stirnseiten werden
wie Ublich mittels einer Querschweilleinrichtung versie-
gelt, die die Folie zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Produkten gleichzeitig trennt. Bei dieser bekannten Vor-
richtung wird die Folie am vorderen Ende des hinteren
Produkts und am hinteren Ende des vorderen Produkts
kurz vor dem Trennen und Schweiflen mittels der Quer-
schweilleinrichtung gedehnt, um Produkte mit einer
Kunststoffverpackung zu versehen, die insbesondere an
den Stirnseiten moglichst eng an dem Produkt anliegt.
Hierzu wird mittels zweier Anpressbander, deren Druck
von oben auf die Folie und das Produkt einstellbar ist,
die Folie sowie oben und unten an zwei aufeinanderfol-
genden Produkten stromaufwarts und stromabwarts der
Querschweilieinrichtung fixiert. Durch Erhéhung der Ge-
schwindigkeit des zweiten Anpressbandes und des zwei-
ten Transportbandes wird die Folie zwischen den beiden
Anpressbandern gespannt und mit dieser Spannung in
den Bereich der Querschweieinrichtung transportiert.
Die Folie wird dabei sowohl zwischen den Produkten als
auch auf einem von den Anpressbandern freigegeben
Bereich kurzzeitig gedehnt. Zum QuerschweilRen wird
die Geschwindigkeit des zweiten Anpressbandes und
des zweiten Transportbandes reduziert, um kurzzeitig
die Folie zwischen den beiden Produkten im Bereich der
Querschweilieinrichtung wieder zu entspannen und eine
VerschweiRung und Trennung zu ermdglichen. Gleich-
zeitig wird bei der VerschweiBung mittels eines Nieder-
halters die vorgespannte Folie auf dem zweiten Produkt,
das weitgehend aus dem Druckbereich des ersten An-
pressbandes gelangt ist, aufrecht zu erhalten. Nach der
Verschweilfung werden die stirnseitig verschweil’ten
Produkte mit gréRerem Anreihungsabstand, d.h. mit gr6-
Rerer Transportgeschwindigkeit weiter beférdert. Durch
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die Vordehnung der Folie kurz vor dem Querschweien
wird erreicht, dass die Folie nach dem Schweif3en sich
an das Produkt anlegt und dadurch eine eng anliegende
Verpackung bildet.

[0003] Mittels einer derartigen Vorrichtung ist es nicht
moglich, eine Verpackung beispielsweise aus einer Ban-
derole herzustellen, die in Langsrichtung des Produkts
so straff um das Produkt liegt, dass sie zwei aufeinan-
derliegende Zeitschriften fest zusammenhalt, ohne dass
diese aus der Banderole herausrutschen kénnen, wobei
auch eine Taktzahl von mindestens 80 Takten pro Minute
realisiert werden soll.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, insbesondere fiir Druckprodukte, wie bei-
spielsweise Zeitschriften, eine Méglichkeit vorzuschla-
gen, mit der eine straffe Verpackung in Langsrichtung
erreicht wird, wobei die Verpackung so straff sein soll,
dass auch im Fall von zwei aufeinanderliegende Produk-
ten diese nicht aus der Verpackung herausrutschen kén-
nen. Dies soll gleichzeitig auch bei einer ausreichenden
Taktgeschwindigkeit von mindestens 80 Takten pro Mi-
nute madglich sein.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman mit einer
Vorrichtung und einem Verfahren gemaR den nebenge-
ordneten Hauptanspriichen 1 und 6 gel6st. Weitere vor-
teilhafte Ausgestaltungen sind den jeweils riickbezoge-
nen Unteranspriichen zu entnehmen.

[0006] GemaR der Erfindung weist die Verpackungs-
vorrichtung einen Folienspender fir den Folienhalb-
schlauch bzw. fiir die Flachfolien auf, der Servomotor
gesteuert angetrieben ist. Damit kann Uber die Steuer-
einrichtung die Geschwindigkeit des Abrollens gesteuert
werden. Sofern der Folienspender einen Folienhalb-
schlauch tragt, sind zwischen Folienspender und Umlen-
keinrichtung seitlich eine Schneideinrichtung, vorzugs-
weise ein Messer, zum Trennen des Folienhalbschlau-
ches in Langsrichtung in der Faltkante und zur Bildung
von zwei getrennten Flachfolien, zwischen denen das
Produkt einliegt, angeordnet. Dies hat den grofen Vor-
zug, dass der Anwender, der ohnehin mit einem Folien-
halbschlauch arbeitet und damit andere Anwendungen
fahrt, fir diese spezielle Anwendung lediglich zusatzlich
eine Schneideinrichtung anbringen muss, um die fur die
weitere Verarbeitung erforderlichen getrennten Folienla-
gen in Form einer Oberfolie und einer Unterfolie zu er-
halten. Die Verpackungsvorrichtung weist auflerdem ei-
ne erste Anpresseinrichtung stromabwarts der Umlenk-
einrichtung vor der Querschweileinrichtung oberhalb
der Oberfolie mit dem Produkt und eine zweite Anpres-
seinrichtung stromabwérts nach der Querschweil3ein-
richtung oberhalb der Oberfolie mit dem Produkt auf. Die
Anpresseinrichtungen sind ebenfalls Servomotor ge-
steuert, so dass deren Anpressdruck als auch der Ge-
schwindigkeit beliebig eingestellt werden kann. Vorzugs-
weise sind die Anpresseinrichtungen als Saugbander
ausgebildet, die es ermdglichen, durch Ldcher mittels
Vakuum die Anpressbander in festem unverriickbaren
Kontakt mit der Oberfolie zu bringen, wobei gleichzeitig
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durch entsprechenden Anpressdruck eine Relativbewe-
gung zwischen dem Produkt und der Folie ausgeschlos-
sen ist. Das erste Transportband und das zweite Trans-
portband sind jeweils zumindest im Bereich der auf dem
Transportband aufliegenden Folien ebenfalls als Saug-
band ausgebildet und Servomotor gesteuert. Durch die
Ausbildung als Saugbénder zumindest in den den An-
pressbandern entsprechenden Bereichen wird auch auf
der Unterseite des Produkts gewahrleistet, dass eine fes-
te Haftung zwischen dem Saugband und der Unterfolie
vorhanden ist. Die beiden Anpresseinrichtung sind mit
der Querschweifleinrichtung so verbunden, dass sie eine
Bewegung der Querschweileinrichtungin und gegendie
Transportrichtung ausfiihren kdnnen. Dadurch wird er-
reicht, dass die Anpresseinrichtung moglichst nahe sich
an der Querschweileinrichtung befinden, so dass der
Zwischenraum, in dem die Folien frei sind, mdglichst ge-
ring ist. Die Steuereinrichtungen erzeugen durch Anpas-
sung der Transportgeschwindigkeit des Folienhalb-
schlauches bzw. der beiden Flachfolien eine Dehnung
der Folien zwischen Folienspender und der ersten An-
presseinrichtung, so dass die Folien ber die Umlenk-
einrichtung hinweg Uber eine langere Strecke, bei der
das Produkt bereits zwischen der Oberfolie und der Un-
terfolie einliegt, aufrecht erhalten wird. Unter Steuerein-
richtungen oder Steuereinrichtung werden wie in diesem
Zusammenhang in der Beschreibung programmierbare
elektronische Schaltkreise verstanden, die in der Lage
sind, die einzelnen Servomotoren der verwendeten An-
triebseinrichtungen einzeln und gezielt zu steuern. In
dem Text wird mit Folien die Ober- und Unterfolie ge-
meinsam bezeichnet, wobei die Ober-und Unterfolie ent-
weder aus zwei zugefiihrten Flachfolien oder aus einem
in Langsrichtung aufgeschnittenen Folienhalbschlauch
gebildet sein kénnen.

[0007] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
erfindungsgemaRen Verpackungsvorrichtung reduzie-
ren die Steuereinrichtungen zum Querschweifen der Fo-
lie die Geschwindigkeit des zweiten Transportbandes
und der zweiten Anpresseinrichtung, so dass die Span-
nung der Ober- und Unterfolie fiir die Querschweiung
aufgehoben wird. Durch die Aufhebung der Spannung
der beiden Folien kann die Querschweil3einrichtung in
Ublicher Art und Weise durch Absenken eines Oberstem-
pels erfolgen, so dass die Folien sicher miteinander ver-
schweiflt und die Folienbahnen getrennt werden. Wie
vorstehend ausgefiihrt, sind die Querschweilleinrich-
tung in und gegen die Transportrichtung, und damitauch
die beiden Anpresseinrichtung beweglich ausgebildet,
so dass beim Schweillvorgang die Querschweileinrich-
tung zusammen mit den Anpresseinrichtungen fir die
Dauer des SchweilRvorgangs in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit der Folien und des Produkts eine ent-
sprechende Strecke in Transportrichtung mitbewegt
wird. Nach dem Verschweil3en fahrt in bekannter Art und
Weise der Schweiflstempel wieder in seine Ausgangs-
position zurlick. AuBerdem wird nach dem Verschwei-
Ren die Geschwindigkeit des zweiten Transportbandes
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und der zweiten Anpresseinrichtung durch die Steuer-
einrichtung wieder auf die Ausgangsgeschwindigkeit er-
héht, wobei weiterhin die Dehnung der Ober- und Unter-
folie auf und unter dem Produkt aufrechterhalten wird,
indem die zweite Anpresseinrichtung und das zweite
Transportband mit Unterdruck beaufschlagt eine rutsch-
feste Haftung an der Oberfolie und der Unterfolie bewir-
ken.

[0008] Die Produkte werden dem ersten Transport-
band mit einer héheren Geschwindigkeit gefiihrt, als die-
ses sich bewegt, so dass eine Relativbewegung zwi-
schen dem eingefliihrten Produkt und den Folien ent-
steht, bis das Produkt auf der Unterfolie mitgefihrt wird.
Damit das erste Anpressband das mit den Folien zusam-
mengefiihrte Produkt definiert erfasst wird, ist dieses ge-
malR einer weiteren Ausbildung der Vorrichtung am Ein-
laufin vertikaler Richtung beweglich ausgebildet, so dass
das Produkt mit den Folien sich schon ein Stuck weit
unter dem Anpressband befindet, bis dieses mit seinem
in vertikaler Richtung beweglichen Teil das Produkt die
Folien an das Produkt drickt.

[0009] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
ein Folienhalbschlauch oder zwei Flachfolien mit einer
geringeren Breite als die der Produkte verwendet, wobei
der Folienhalbschlauch in Langsrichtung an seiner Falt-
kante aufgeschnitten wird und dadurch eine Ober- und
eine Unterfolie bildet. Der Folienhalbschlauch bzw. die
Folienwerden ab einem Folienspender bis zu einer Quer-
schweilleinrichtung gedehnt. Die Dehnung wird zum
stirnseitigen Versiegeln und Trennen der Folien in einem
an die Stirnseite des jeweiligen Produkts angrenzenden
Bereich aufgehoben und nach der Querschweileinrich-
tung an dem Produkt aufrechterhalten, bis die Trennung
der Folien an der inneren Stirnseite erfolgt ist. Anschlie-
Rend wird die Dehnung der Folien, die nahezu Uber die
gesamte Lange des Produkts erfolgt ist, am Produkt frei-
gegeben, so dass die Folien sich in Langsrichtung zu-
sammenziehen und sich die Folien als Banderole straff
um das Produkt legen.

[0010] Vorzugsweise werden bei dem erfindungsge-
mafen Verfahren der Folienhalbschlauch bzw. die
Flachfolien quer zur Transportrichtung der Produkte auf
einem ersten Transportband zugefiihrt. Gegebenenfalls
erfolgt eine Trennung des Folienhalbschlauchs und der
Faltkante. Der aufgeschnittene Folienhalbschlauch bzw.
die Flachfolien werden an einer Umlenkeinrichtung im
Bereich der Einflihrung der Produkte in die Ober- und
Unterfolie umgelenkt. Der aufgeschnittene Folienhalb-
schlauch bzw. die Flachfolien werden zwischen dem Fo-
lienspender und einer ersten Anpresseinrichtung ober-
halb der Oberfolie mit dem Produkt bzw. eines ersten
Transportbandes im Bereich der ersten Anpresseinrich-
tung unterhalb der Unterfolie gedehnt. Die Dehnung der
Folien auf dem Weg des Produktes unter der Quer-
schweilleinrichtung hindurch zwischen der ersten An-
presseinrichtung bzw. ersten Transportbandes und einer
zweiten Anpresseinrichtung oberhalb der Oberfolie mit
dem Produkt bzw. einem Transportbandes im Bereich
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der zweiten Anpresseinrichtung unterhalb der Unterfolie
wird aufrecht erhalten, wobei die zweite Anpresseinrich-
tung und das zweite Transportband in Transportrichtung
nach der Querschweilleinrichtung angeordnet sind. An-
schlieend wird die Geschwindigkeit des zweiten Trans-
portbandes und der zweiten Anpresseinrichtung soweit
reduziert, dass die Spannung zwischen dem unter der
zweiten Anpresseinrichtung befindlichen Produkt und
dem nachfolgenden unter der ersten Einrichtung befind-
lichen Produkt aufgehoben wird. Danach erfolgt das
Schweiflen und Trennen der Folien mittels der Quer-
schweilleinrichtung zwischen den beiden Produkten zur
Bildung stirnseitiger VerschweilRung an den beiden auf-
einanderfolgenden Produkten, wobei die
Querschweilleinrichtung zusammen mit den beiden An-
presseinrichtungen in Transportrichtung mitbewegt und
nach dem Trennen wieder zuriickbewegt wird. Nach dem
Schweil’en und Trennen wird die Geschwindigkeit des
zweiten Transportbandes und der zweiten Anpressein-
richtung wieder auf die urspriingliche Geschwindigkeit
erhdht und das Férderprodukt aus dem Bereich der zwei-
ten Anpresseinrichtung herausbewegt. Dies erfolgt mit-
tels eines Ublichen bekannten Auslaufbandes.

[0011] Durch die zwischenzeitliche Reduzierung der
Geschwindigkeit ist der Abstand der Produkte nach der
Querschweileinrichtung geringer als vor der Quer-
schweilleinrichtung. Wesentlich bei dem erfindungsge-
maflen Verfahren ist, dass die Dehnung der Folie Uber
eine langere Strecke, namlich von dem Folienspender
Uber die Umlenkeinrichtung bis zum ersten Anpressband
erfolgt, diese Dehnung der Folie auf dem Produkt fest-
gehalten wird und nur in einem kurzen Bereich an der
Stirnseite aufgrund der Reduzierung der Spannung fir
die QuerschweilRung von dem ersten Anpressband frei-
gegeben wird, jedoch anschlieRend nach der Quer-
schweiflung von dem zweiten Anpressband flr den Ub-
rigen Teil des Produkts aufrecht erhalten wird. Bei der
Schweilung an der hinteren Stirnkante des Produkts
wird ebenfalls nurim stirnseitigen Bereich ein kleiner Be-
reich der Produktoberflache von dem zweiten Anpress-
band nicht erfasst und daher auch dort die Dehnung frei-
gegeben. Nach dem Verschweiflen sowohl an der vor-
deren Stirnkante als auch der hinteren Stirnkante des
Produkts bewirkt die freigegebene Dehnung ein Heran-
ziehen der Schweillndhte an das Produkt. Das straffe
Umlegen um das Produkt, so wie es insbesondere fiir
den Anwendungsfall von zwei oder mehr aufeinanderlie-
genden Zeitschriften gewlnscht wird, erfolgt erst nach
der Freigabe der Dehnung durch das zweite Anpress-
band und das darunter befindliche Saugband des zwei-
ten Transportbandes. Zu diesem Zeitpunkt liegen bereits
die verschweil’ten Enden der Folien an dem Produkt an,
so dass die zusatzliche Freigabe der gedehnten Folie
Uber die Lange des Produkts ein straffes Zusammenzie-
hen der mittlerweile um das Produkt befindlichen Bandes
bewirkt. GemaR einer weiteren Ausbildung des Verfah-
rens wird die Banderole aulRer mittig zum Produkt auf
eine Produkthalfte angeordnet, so dass die mindestens
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zwei Produkte fest zusammengehalten werden und der
Bereich der Produkte ohne Banderole, insbesondere bei
Zeitschriften, nicht z-usammengehalten wird und dadurch
frei zuganglich und einsehbar bleibt.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausflhrungsbeispiels in Verbindung mit den begleiten-
den Zeichnungen naher erldutert. Einzelne Merkmale in
den Anspriichen und in der Beschreibung kénnen allein
oder in der Kombination miteinander realisiert sein. Es
stellen dar:

Figur 1 eine prinzipielle perspektivische Darstellung
der Verpackungsvorrichtung;

Figur 2  eine schematische Seitenansicht der Verpa-
ckungsvorrichtung im Bereich der Quer-
schweileinrichtung mit den beiden Anpress-
bandern beidseitig der Querschweilleinrich-
tung;

Figur 3  eine Darstellung ahnlich Figur 2 mit einem
Produkt unter dem ersten Anpressband und
einem Produkt unter dem zweiten Anpress-
band mit gespannter Folie zwischen den bei-
den Produkten;

Figur 4 die Darstellung entsprechend Figur 3 mit ent-
spannter Folie zwischen den Produkten beim
Schweilden;

das an der vorderen Stirnseite verschweillte
Produkt auf seinem Weg unter der Quer-
schweileinrichtung hindurch zu dem zweiten
Anpressband, und

Figur 5

eine Seitenansicht des vorderen Endes des
ersten Anpressbandes vor (Figur 6a) und
nach (Figur 6b) der Ubernahme eines Pro-
dukts.

Figur 6

[0013] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausflhrungsbeispiels beschrieben, bei dem ein Folien-
halbschlauch als Ausgangsmaterial verwendet wird. Die
Funktionsweise mit zwei Flachfolien ist entsprechend.
Figur 1 zeigt die Verpackungsvorrichtung 1, bei der in an
sich bekannter Weise eine Folie quer zur Transportrich-
tung der Produkte zugefiihrt wird. Hierzu ist ein Folien-
spender 2 vorgesehen, der einen Servoantrieb 3 zum
Abwickeln der Folie aufweist. Zwischen dem Folienspen-
der 2 und einer Umlenkeinrichtung in Form einer Form-
schulter 6 fur die Schlauchfolie 5 befindet sich eine
Schneideinrichtung 4 zum Trennen des Folienhalb-
schlauches 5 in Langsrichtung, um dadurch zwei von-
einander getrennte Folienbahnen, die Form einer Ober-
folie 15 und einer Unterfolie 16 (Figur 3 bis 5) bilden. Der
Folienhalbschlauch 5 ist in seiner Breite schmaler als die
Breite des Produkts und wird auBermittig zum Produkt 7
und schmaéler als die Produkthélfte ausgebildet. Im Be-
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reich der Formschulter 6 werden in bekannter Art und
Weise Produkte 7 zwischen die Oberfolie 15 und die Un-
terfolie 16 gefiihrt. Stromabwarts nach der Formschulter
6 befindet sich ein oberhalb der Produktbahn angeord-
netes erstes Anpressband 10 mit Servoantrieb 10’, des-
sen Vertikaldruck einstellbar ist. DarGber hinaus ist es
als Saugband ausgebildet, d.h. es weist eine Vielzahl
von Lochern auf, durch die mittels Vakuum die Folie fest
angesaugtwerden kann. Im Bereich des ersten Anpress-
bandes 10 ist das erste Transportband 8 ebenfalls als
Saugband 8’ zumindest im Bereich der Breite des Pro-
dukts 7 ausgebildet. Im Anschluss an das erste Anpress-
band 10 befindet sich eine Querschweileinrichtung 11,
die wahrend der Querschweillung auch eine Bewegung
in Transportrichtung ausfihren kann. Nach der Quer-
schweilleinrichtung 11 befindet sich ein zweites Trans-
portband 12 sowie ein zweites Anpressband 13 mit Ser-
voantrieb 13’, wobei das zweite Anpressband 13 als
Saugband und das zweite Transportband 12 zumindest
im Bereich der Produktbreite als Saugband 12’ ausge-
bildetist. Sowohl das erste Anpressband 10 als auch das
zweite Anpressband 13 sind mit der Querschweillein-
richtung 11 verbunden und kénnen mit dieser die Bewe-
gung in Transportrichtung und zuriick mit ausfihren.
[0014] Figur 2 zeigt in der Seitenansicht das erste An-
pressband 10 und das zweite Anpressband 13 sowie die
damit verbundene Querschweifleinrichtung 11 mitihrem
Oberstempel 11’ und Unterstempel 11" sowie das erste
Transportband 8 und das zweite Transportband 12 in
den Bereichen, in denen sie als Saugband ausgebildet
sind.

[0015] Die Figuren 3 bis 5 zeigen den Ablauf zur Er-
zeugung einer gewlinschten Verpackung mit einer Ban-
derole, die straff um das Produkt 7 liegt. In dem vorlie-
genden Ausfiihrungsfall besteht das Produkt 7 aus zwei
aufeinanderliegenden Zeitschriften.

[0016] Figur 3 zeigt ein erstes Produkt 7’ unter dem
zweiten Anpressband 13 und ein erstes Produkt 7" unter
dem ersten Anpressband 10. Bei dem Produkt 7’ sind an
dervorderen hier nicht dargestellten Stirnkante die Ober-
folie 15 und die Unterfolie 16 bereits verschweil3t und
haben sich bereits an das Produkt 7’ angelegt. Die beiden
Anpressbander 10 und 13 liegen auf der Oberfolie 15
und dem Produkt 7’ bzw. 7" auf. Auch das Saugband 8’
des ersten Transportbandes 8 bzw. das Saugband 12’
des zweiten Transportbandes 12 sind aktiv und fest mit
der Unterfolie 16 und dem jeweiligen Produkt 7’ bzw.
7" verbunden. Eine Relativbewegung in oder gegen die
Transportrichtung ist nicht méglich. Infolge dessen wird
die Dehnung der Oberfolie 15 und der Unterfolie 16 an
dem Produkt 7’ bzw. 7" aufrecht erhalten. Die Geschwin-
digkeit der beiden Produkte 7°, 7" ist bis zu diesem Zeit-
punkt gleich. Diese wird dann, wie in der Figur 4 gezeigt,
beim zweiten Anpressband 13 und zweiten Transport-
band 12 etwas reduziert, so dass die Spannung der Ober-
folie 15 und der Unterfolie 16 zwischen den beiden Pro-
dukten 7’ und 7" (Figur 3), wie in Figur 4 dargestellt, ab-
gebaut wird. In diesem Augenblick kann die Verschwei-
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Rung der Oberfolie 15 und der Unterfolie 16 sowie Tren-
nung der Folien 15, 16 mittels der Querschweileinrich-
tung 11 durch Absenken des Oberstempels 11’ und An-
heben des Unterstempels 11" durchgefiihrt werden. Um
die Geschwindigkeit aufrecht zu erhalten, bewegt sich
die Querschweilleinrichtung 11 ein kurzes Stick in
Transportrichtung und fiihrt dabei auch das erste An-
pressband 10 und das zweite Anpressband 13 mit. Durch
die Reduzierung der Geschwindigkeit des zweiten An-
pressbandes 13 und des zweiten Transportbandes 12
findet im vorderen Stirnseitenbereich 20 des Produktes
7" und im hinteren Stirnseitenbereich 19 des Produktes
7’ eine Entspannung der Folien 15, 16 statt. Im lbrigen
wird jedoch die Dehnung der Folien 15, 16 oberhalb und
unterhalb der jeweiligen Produkte aufrecht erhalten.
Nach dem Verschwei’en und Trennen der Folien 15, 16
liegen diese an der Stirnkanten 17 des Produkts 7’ bzw.
an der Stirnkanten 18 des Produkts 7" an.

[0017] Nach durchgefiihrter Schweilung und Tren-
nung wird die Geschwindigkeit des zweiten Transport-
bandes 12 und des zweiten Anpressbandes 13 wieder
auf die urspriingliche Geschwindigkeit erhdht und das
Produkt 7" wird vom zweiten Anpressband 13 freigege-
ben, so dass es mittels eines beispielsweise nachfolgen-
den Auslaufbandes weiter transportiert werden kann.
Aufgrund der Freigabe werden die gedehnte Oberfolie
15 und die gedehnte Unterfolie 16, die an den Stirnkanten
des Produktes 7’ verschweil3t sind, zusammengezogen,
so dass die entstandene Banderole sich straff um das
Produkt 7’ legt und die in diesem Fall beiden Zeitschriften
festklemmt.

[0018] In Figur 5 wird das hintere Produkt 7" unter der
QuerschweiReinrichtung 11 hindurch von dem ersten
Transportband 8 bzw. erstem Anpressband 10 an das
zweite Transportband 12 und das zweite Anpressband
13 Ubergeben. Ein neues Produkt 7" folgt. Bei dem
Transport der Produkte 7’ und 7" wird so weit wie mdglich
die Dehnung der Folien 15, 16 von dem Saugband 8’ des
ersten Transportbandes 8 bzw. erstem Anpressband 10
aufrecht erhalten und dann von dem zweiten Transport-
band 12 und dem Saugband 12’ des zweiten Transport-
bandes 12 Gbernommen, bis die Produkte 7 wieder die
in Figur 3 dargestellte Position erreicht haben. Dann be-
ginntdervorstehend beschriebene Vorgang von Neuem.
[0019] Figur 6 zeigt noch die Bewegung des vorderen
Endes 9 des ersten Anpressbandes 10, das mittels einen
Hubzylinders 14 fir den Einlauf eines Produktes 7 an-
gehoben wird, um dann nach einer bestimmten Zeit die
Oberfolie 15 und das Produkt 7 sicher zu halten.

Patentanspriiche

1. Verpackungsvorrichtung (1) zum Verpacken von
Produkten (7) unter Verwendung eines Folienhalb-
schlauchs (5) oder zwei Flachfolien mit einem Foli-
enspender (2) quer zur Transportrichtung der Pro-
dukte (7) auf einem ersten Transportband (8), einer
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Umlenkeinrichtung (6) fiir den Folienhalbschlauch
(5) bzw. fir die Flachfolien im Bereich der Einfiihrung
der Produkte (7) zwischen die Ober- und Unterfolie
(15 bzw. 16) des Folienhalbschlauches (5) bzw. der
Flachfolien, einer QuerschweilReinrichtung (11) zum
stirnseitigen VerschlieRen und Trennen der Folien
(15, 16), einem zweiten Transportband (12), und
Steuereinrichtungen um den Transport von Folien-
halbschlauch (5) bzw. Flachfolien in Langsrichtung
zu steuern und zu regeln,

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Folienspender (2) fur den Folienhalb-
schlauch (5) bzw. fiir die Flachfolien Servomotor
(3) gesteuert angetrieben ist,

- gegebenenfalls zwischen Folienspender (2)
und Umlenkeinrichtung (6) seitlich eine
Schneideinrichtung (4) zum Trennen des Foli-
enhalbschlauches (5) in Langsrichtung in der
Faltkante und Bildung von zwei getrennten
Flachfolien, zwischen denen das Produkt (7)
einliegt, angeordnet ist,

- eine erste Anpresseinrichtung (10) stromab-
warts der Umlenkeinrichtung (6) vor der Quer-
schweilleinrichtung (11) oberhalb der Oberfolie
(15) mit dem Produkt (7) und eine zweite An-
presseinrichtung (13) stromabwarts nach der
QuerschweilReinrichtung (11) oberhalb der
Oberfolie (15) mit dem Produkt (7) angeordnet
sind, die mit der Querschweilleinrichtung (11)
in und gegen die Transportrichtung beweglich
sind;

- das erste Transportband (8) zumindest im Be-
reich der ersten Anpresseinrichtung (10) im Be-
reich der Folien (15, 16) und das zweite Trans-
portband (12) zumindest im Bereich der zweiten
Anpresseinrichtung (13) im Bereich der Folien
(15, 16) als Saugband ausgebildet sind,

- die Steuereinrichtungen zwischen Folienspen-
der (2) und der ersten Anpresseinrichtung (10)
bzw.dem Saugband des ersten Transportbands
(8) eine Dehnung der Folien (15, 16) erzeugen.

2. Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Querschweil’en
der Folien (15, 16) die Steuereinrichtungen die Ge-
schwindigkeit der zweiten Transporteinrichtung (12)
und der zweiten Anpresseinrichtung (13) reduzieren,
so dass die Spannung der Folien (15, 16) fiir die
Querschweilung aufgehoben wird, und nach dem
Verschweillen wieder erhoht, wobei die Dehnung
der Folien (15, 16) auf und unter dem Produkt (7)
aufrecht erhalten wird.

3. Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und zwei-
te Anpresseinrichtung (10, 13) als Saugband aus-
gebildet sind.
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4. Verpackungsvorrichtung nach einem der vorge-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass erste Anpresseinrichtung (10) am Einlauf in
vertikaler Richtung beweglich ausgebildet ist.

5. Verpackungsvorrichtung nach einem der vorge-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Schneideinrichtung (4) zwischen Folien-
spender (2) und Umlenkeinrichtung (6) ein Messer
zum Aufschneiden des Folienhalbschlauchs (5) an-
geordnet ist.

6. Verfahren zum Verpacken von Produkten mit ei-
ner Banderole in einer Verpackungsmaschine, da-
durch gekennzeichnet, dass

- ein Folienhalbschlauch (5) oder zwei Flachfo-
lien mit einer geringeren Breite als die der Pro-
dukte (7) quer zur Transportrichtung der Pro-
dukte (7) zugefuhrt wird, wobei der Folienhalb-
schlauch (5) in Langsrichtung an seiner Faltkan-
te aufgeschnitten wird und dadurch eine Ober-
und eine Unterfolie (15, 16) bildet;

- der Folienhalbschlauch (5) bzw. die Flachfolien
ab einem Folienspender (2) bis zu einer Quer-
schweileinrichtung (11) mit den zwischen der
Ober- und Unterfolie (15, 16) befindlichen Pro-
dukten (7) gedehnt wird;

- zum stirnseitigen Versiegeln und Trennen der
Folien die Dehnung in einem an dieser zu ver-
siegelnden und trennen Stirnseite (17, 18) des
Produkts (7) angrenzenden Bereich aufgeho-
ben wird;

- die Ubrige Dehnung der Folien (15, 16) nach
der Querschweileinrichtung (11) an dem Pro-
dukt (7) aufrechterhalten wird, bis die Trennung
derFolien (15, 16) an der hinteren Stirnseite (18)
erfolgt ist; und

- anschlieRend die Dehnung der Folien (15, 16)
am Produkt freigegeben wird, so dass die Folien
(15, 16) sich in Langsrichtung zusammen zie-
hen und sich die Folien (15, 16) als Banderole
straff um das Produkt (7) legen.

7. Verfahren zum Verpacken von Produkten nach
Anspruch 6, gekennzeichnet durch

- Umlenken des aufgeschnittenen Folienhalb-
schlauches (5) bzw. die Flachfolien an einer Um-
lenkeinrichtung (6) im Bereich der Einfiihrung
der Produkte (7) in die Ober- und Unterfolie (15,
16);

- Dehnen des aufgeschnittenen Folienhalb-
schlauches (5) bzw. der Flachfolien zwischen
dem Folienspender (2) und einer ersten Anpres-
seinrichtung (10) oberhalb der Oberfolie (15) mit
dem Produkt (7) bzw. eines ersten Transport-
bandes (8) im Bereich der ersten Anpressein-
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richtung (10) unterhalb der Unterfolie (16), wo-
bei die erste Anpresseinrichtung (10) und das
erste  Transportband (8) vor einer
Querschweilleinrichtung (11) zum stirnseitigen
VerschlieBen und Trennen der Folien (15, 16)
angeordnet werden;

- Aufrechterhalten der Dehnung der Folien (15,
16) auf dem Weg des Produktes (7) unter der
QuerschweilReinrichtung (11) hindurch zwi-
schen der ersten Anpresseinrichtung (10) bzw.
ersten Transportbandes (8) und einer zweiten
Anpresseinrichtung (13) oberhalb der Oberfolie
(15) mit dem Produkt (7) bzw. einem zweiten
Transportband (12) im Bereich der zweiten An-
presseinrichtung (13) unterhalb der Unterfolie
(16), wobei die zweite Anpresseinrichtung (13)
und das zweite Transportband (12) in Transpor-
trichtung nach der Querschweileinrichtung (11)
angeordnet werden;

- Reduzierung der Geschwindigkeit des zweiten
Transportbandes (12) und der zweiten Anpres-
seinrichtung (13) soweit, dass die Spannung
zwischen dem unter der zweiten Anpressein-
richtung (13) befindlichen Produkts (7°) und dem
nachfolgenden unter der ersten Anpresseinrich-
tung (10) befindlichen Produkt (7") aufgehoben
wird,

- Schweillen und Trennen der Folien (15, 16)
mittels der Querschweileinrichtung (11) zwi-
schen den beiden Produkten (7°, 7") zur Bildung
stirnseitiger VerschweiBung an den beiden auf-
einanderfolgenden Produkten (7°, 7"), wobei die
Querschweilrichtung (11) zusammen mit den
beiden Anpresseinrichtungen (10, 13) in Trans-
portrichtung mitbewegt und nach dem Trennen
wieder zuriickbewegt wird;

- Erhéhung der Geschwindigkeit des zweiten
Transportbandes (12) und der zweiten Anpres-
seinrichtung (13) und Weitertransport des vor-
deren Produktes (7°) aus dem Bereich der zwei-
ten Anpresseinrichtung (13) heraus.

7. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand der Produkte (7)
nach der Querschweileinrichtung (11) geringer ist
als vor der QuerschweilReinrichtung (11).

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Pro-
dukte, die aufeinander liegen, mit einer gemeinsa-
men straffen Banderole versehen werden.

9. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Banderole auf3er mittig zum Pro-
dukt auf einer Produkthalfte angeordnet wird, so
dass die mindestens zwei Produkte fest zusammen
gehalten werden und der Bereich der Produkte ohne
Banderole, insbesondere bei Zeitschriften, nicht zu-
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sammen gehalten wird und dadurch frei zuganglich
und einsehbar bleibt.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

- vorderen Produktes (7’) aus dem Bereich der
zweiten Anpresseinrichtung (13) heraus.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand der Produkte (7)
nach der QuerschweilReinrichtung (11) geringer ist
als vor der QuerschweilReinrichtung (11).

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Pro-
dukte, die aufeinander liegen, mit einer gemeinsa-
men straffen Banderole versehen werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Banderole auRer mittig zum Pro-
dukt auf einer Produkthalfte angeordnet wird, so
dass die mindestens zwei Produkte fest zusammen
gehalten werden und der Bereich der Produkte ohne
Banderole, insbesondere bei Zeitschriften, nicht zu-
sammen gehalten wird und dadurch frei zuganglich
und einsehbar bleibt.
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