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Verpackungsfolie

(67)  Verfahren zum Umhiillen eines Gegenstands
(2) mit einer schlauchférmigen Verpackungsfolie (4), mit
den Schritten: Bereitstellen eines Vorrats (6) an
schlauchférmiger, flach zusammengefalteter Verpa-
ckungsfolie, Abziehen der Verpackungsfolie von dem
Vorrat und Transportieren der Verpackungsfolie bis zu
einer Offnungsstation (40), Abtrennen eines fir einen
Umhdllungsvorgang benétigten Folienabschnitts, Trans-
portieren der Verpackungsfolie vor Erreichen der Off-
nungsstation durch reibschlissiges Erfassen zwischen
mindestens zwei gegeneinander gedrickten, in einer
Transportrichtung bewegten endlos umlaufenden For-
derelementen (22, 24), wobei die Forderelemente an ei-
nem Abgabeende um zwei parallele Umlenkrollen (26b)
umgelenkt und voneinander getrennt werden, Offnen
des Folienabschnitts, Aufreffen des Folienabschnitts auf
eine Reffeinrichtung (44) Umhillen des Gegenstands,
wobei der Folienabschnitt vor und/oder wahrend des Off-
nens zumindest bereichsweise antistatisch behandelt
wird und elektrostatische Aufladungen auf der Verpa-
ckungsfolie zumindest teilweise neutralisiert werden, in-
demdie Verpackungsfolie von stabférmigen lonenerzeu-
gern (60) antistatisch behandelt wird, die jeweils parallel
und benachbart zu einer an dem Abgabeende angeord-
neten Umlenkrolle (26b) angeordnet sind, und Vorrich-
tung zum Ausflihren des Verfahrens.

Verfahren und Vorrichtung zum Umhiillen eines Gegenstands mit einer schlauchférmigen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Umhillen eines Gegenstands mit einer
schlauchférmigen Verpackungsfolie, beispielsweise ge-
mafR DE 3918311 Af1.

[0002] Beim Verpacken von Gegenstéanden wie etwa
Stlickgutstapeln mit einer schlauchférmigen Verpa-
ckungsfolie, die im Bevorratungszustand bahnférmig
flach zusammengefaltet in Form einer Vorratsrolle auf-
gerollt ist, kommt es haufig zu Schwierigkeiten beim Off-
nen der Folie zu einem offenem Folienschlauch bzw. ei-
ner Folienhaube aufgrund elektrostatischer Aufladungen
der Folie. Derartige Aufladungen kénnen sich bereits
beim Abziehen eines bendtigten Folienabschnitts von
der Vorratsrolle bilden, und/oder wéahrend des Trans-
ports des Folienabschnitts von der Vorratsrolle zu einer
Offnungsstation, wo die Folie geéffnet, aufgerefft und
schlief3lich Uber den zu verpackenden Gegenstand ge-
zogen wird. Die Folie kann dann erschwert zu 6ffnen sein
oder unkontrolliert an in der Nahe befindlichen Anlage-
teilen anhaften, was den Ablaufdes Verpackungsverfah-
rens erheblich erschweren kann.

[0003] Aus der US 3,209,513 ist eine Vorrichtung zur
Folienverpackung bekannt, bei der eine flach zusam-
mengefaltete, einseitig offene Folie von einer Rolle ab-
gezogen und antistatisch behandelt wird.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Umbhdillen eines Ge-
genstands mit einer schlauchférmigen Verpackungsfolie
anzugeben, bei dem bzw. der das vorgenannte Problem
verbessert gelost ist.

[0005] Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfin-
dung zunachst ein Verfahren zum Umhiillen eines Ge-
genstands mit einer schlauchférmigen Verpackungsfolie
vor, mit den Schritten: Bereitstellen eines Vorrats an
schlauchférmiger, flach zusammengefalteter Verpa-
ckungsfolie, Abziehen der Verpackungsfolie von dem
Vorrat und Transportieren der Verpackungsfolie bis zu
einer Offnungsstation, Abtrennen eines fiir einen Umhtil-
lungsvorgang benétigten Folienabschnitts, Transportie-
ren der Verpackungsfolie vor Erreichen der Offnungssta-
tion durch reibschliissiges Erfassen zwischen mindes-
tens zwei gegeneinander gedriickten, in einer Transpor-
trichtung bewegten endlos umlaufenden Férderelemen-
ten, wobei die Férderelemente an einem Abgabeende
um zwei parallele Umlenkrollen umgelenkt und vonein-
ander getrennt werden, Offnen des Folienabschnitts,
Aufreffen des Folienabschnitts auf eine Reffeinrichtung
und Umhdllen des Gegenstands, wobei der Folienab-
schnitt vor und/oder wahrend des Offnens zumindest be-
reichsweise antistatisch behandelt wird und elektrostati-
sche Aufladungen auf der Verpackungsfolie zumindest
teilweise neutralisiert werden, indem die Verpackungs-
folie von stabférmigen lonenerzeugern antistatisch be-
handelt wird, die jeweils parallel und benachbart zu einer
an dem Abgabeende angeordneten Umlenkrolle ange-
ordnet sind.
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[0006] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Innener-
zeuger aullerhalb eines von dem schlauchférmigen Fo-
lienabschnitt umschlossenen Innenbereichs angeordnet
werden, so dass insbesondere AulRenflachen des Folie-
nabschnitts antistatisch behandelt oder mit lonen beauf-
schlagt werden. Dadurch kénnen gleichzeigt mit dem Fo-
lienmaterial auch die Foérderelemente antistatisch be-
handelt werden.

[0007] Es kann vorgesehen sein, dass der gesamte
Folienabschnitt vor und/oder wahrend des Offnens anti-
statisch behandelt wird.

[0008] Die Verpackungsfolie kann als Seitenfalten-
schlauch bevorratet und zugefiihrt werden, mit einer Vor-
derwand, einer Riickwand und zwei dazwischen einge-
falteten Seitenwanden, wobei vor und/oder wahrend des
Offnens die Vorderwand und die Riickwand antistatisch
behandelt werden.

[0009] Es kann vorgesehen sein, dass nach Beginn
des Offnens auch die Seitenwande innen und/oder au-
Ren antistatisch behandelt werden.

[0010] Es kénnen lonenerzeuger innerhalb des Innen-
bereichs des Folienabschnitts angeordnet werden, um
Innenflachen des Folienabschnitts antistatisch zu behan-
deln.

[0011] Bevorzugtsiehtdie Erfindung vor, dass die Ver-
packungsfolie vor Erreichen der Offnungsstation abge-
trennt wird, etwa sogleich nachdem eine bendtigte Foli-
enlange abgezogen worden ist, und die Verpackungsfo-
lie in Form des abgetrennten Folienabschnitts bis zu der
Offnungsstation transportiert wird.

[0012] Die Verpackungsfolie kann nach Verlassen der
Foérderelemente gedffnet werden, wobei die Vorder- und
Ruckwande im Bereich der Foérderelemente aufeinan-
derliegen und nach Verlassen der Forderelemente um-
gekehrt V-formig gedffnet und antistatisch behandelt
werden.

[0013] Die antistatische Behandlung kann eine Uber-
wachung oder Erfassung der elektrostatischen Ladung
der Verpackungsfolie, eine lonenerzeugung mittels Ent-
ladungselektroden und eine von den Entladungselektro-
den zu der Verpackungsfolie gerichtete Luftspilung um-
fassen. Die lonenerzeugung kann steuerbar sein, bei-
spielsweise in Abhangigkeit von der festgestellten La-
dung der Verpackungsfolie, und die Luftspilung kann
steuerbar sein, beispielsweise ebenfalls in Abhangigkeit
von der elektrostatischen Ladung der Verpackungsfolie.
Die Intensitat der lonenerzeugung und/oder Strémungs-
geschwindigkeit der Luftspiilung kénnen fernerin Abhan-
gigkeit von einer Abzugsgeschwindigkeit der Verpa-
ckungsfolie gesteuert werden, mit der diese zu der Off-
nungsstation transportiert wird.

[0014] Zur Unterstiitzung der antistatischen Behand-
lung kann vorgesehen sein, dass die Férderelemente im
Betrieb laufend entladen werden.

[0015] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird ferner gelést durch eine Vorrichtung zum Umhdillen
eines Gegenstands mit einer schlauchférmigen Verpa-
ckungsfolie, umfassend: einen Vorrat an schlauchférmi-
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ger, flach zusammengefalteter Verpackungsfolie, eine
Abzugseinrichtung zum Abziehen der Verpackungsfolie
von dem Vorrat, eine Abtrenneinrichtung zum Abtrennen
eines Folienabschnitts, eine Folientransporteinrichtung
zum Transportieren der Verpackungsfolie zu einer Off-
nungseinrichtung, wobei die Offnungseinrichtung Greif-
elemente zum Erfassen des Folienabschnitts aufweist,
wobei die Folientransporteinrichtung ein erstes endlos
umlaufendes Fdrderelement und ein gegen das erste
Forderelement gedriicktes zweites endlos umlaufendes
Forderelement umfasst, die in einer Transportrichtung
antreibbar sind und zwischen denen der Folienabschnitt
zwischen der Abtrenneinrichtung und einem Abgabeen-
de reibschlissig aufnehmbar ist, eine Reffeinrichtung
zum Aufreffen des Folienabschnitts, eine Uberziehein-
richtung zum Umhillen des Gegenstands mit dem Fo-
lienabschnitt, eine Einrichtung zum Neutralisieren elek-
trostatischer Aufladungen auf der Verpackungsfolie, die
an dem Abgabeende der Folientransporteinrichtung, das
sich mit Abstand oberhalb der Offnungseinrichtung be-
findet, angeordnet ist und durch zwei oder mehr stabfor-
mige lonenerzeuger gebildet ist, die jeweils parallel und
benachbart zu einer von zwei an dem Abgabeende an-
geordneten parallelen Umlenkrollen der Folientranspor-
teinrichtung angeordnet sind.

[0016] Die lonenerzeuger sind bevorzugt auerhalb
eines von dem schlauchférmigen Folienabschnitt um-
schlossenen lonenbereichs angeordnet, so dass insbe-
sondere AuRRenflachen des Folienabschnitts antistatisch
behandelt bzw. mit lonen beaufschlagt werden. Zweck-
mafigerweise ist jeder lonenerzeuger von einem be-
nachbarten umgelenkten Férderelement nicht weiter als
10 mm, 20 mm, 50mm, 10 mm, 150 mm oder 200 mm
entfernt.

[0017] Eskdnnenlonenerzeugerinnerhalb des Innen-
bereichs angeordnet sein, um Innenflachen des Folien-
abschnitts antistatisch zu behandeln, bzw. mit lonen zu
beaufschlagen.

[0018] Die Folientransporteinrichtung eignet sich so-
wohl fir den Transport von Verpackungsfolie, die von
dem Vorrat abgezogen ist, als auch fiir den Transport
eines bereits abgetrennten Folienabschnitts, je nachdem
wo die Abtrenneinrichtung raumlich angeordnet ist.
[0019] Beiden Greifelementen kann es sich um Greif-
zangen oder alternativ um Flachensauger handeln, mit
denen die Verpackungsfolie bzw. der Folienabschnitt an
einem vorderen Ende durch Saugwirkung ergriffen, ge-
offnet und auf die Reffeinrichtung gezogen werden kann.
[0020] Es kann vorgesehen sein, dass zwischen dem
Abgabeende der Folientransporteinrichtung und der Ref-
feinrichtung ein Folienweg gebildet ist, an dem entlang
der Folienabschnitt bewegt, gedffnet und aufgerefft wird,
wobei die Einrichtung zum Neutralisieren elektrostati-
scher Aufladungen in einem Abstand von bis zu 300 mm,
200 mm, 150 mm 100 mm, 50 mm, 20 mm oder 10 mm
von dem Folienweg angeordnet ist. Weiterhin kann vor-
gesehen sein, dass die Einrichtung zum Neutralisieren
elektrostatischer Aufladungen in einem Abstand von bis

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zu 300 mm, 200 mm oder 100 mm von dem Abgabeende
der Folientransporteinrichtung angeordnet ist.

[0021] Die Erfindung sieht weiterhin bevorzugt vor,
dass das erste und/oder das zweite Forderelement als
zumindest bereichsweise elektrisch leitfahiger Trans-
portgurt ausgebildet ist. Der Transportgurt kann mehrla-
gig mit zumindest einer zumindest bereichsweise elek-
trisch leitfahigen Lage ausgebildet sein. Die elektrisch
leitfahige Lage kann mit Metallfaden, Metallgeflecht oder
Kohlefasern versehen sein. Es kann vorgesehen sein,
dass eine mit der Verpackungsfolie in Kontakt kommen-
de Oberflache des ersten und/oder des zweiten Forder-
elements zumindest bereichsweise elektrisch leitfahig
ausgebildet ist. Beispielsweise kann an der Oberflache
ein Metallgeflecht, parallel zur Laufrichtung angeordnete
metallische Drahte oder eine leitende Oberflachenbe-
schichtung vorgesehen sein.

[0022] Es kann vorgesehen sein, dass in jedem stab-
férmigen lonenerzeuger in Langsrichtung hintereinander
eine Reihe von lonendiisen vorgesehen sind, die jeweils
mittels Koronaentladung und mit Luftspilung arbeiten.
Jede lonendiise weist einen zentralen Entladungsstab
mit Entladungsspitze und einen diesen konzentrisch um-
gebenden Luftspilungskanal auf, der seinerseits von ei-
ner mit einer Erdungsplatte verbundenen ringférmigen
Gegenelektrode umgeben ist. Der Entladungsstab und
die geerdete Gegenelektrode sind im Betrieb an eine
hochgespannte Wechselspannung angeschlossen, bei-
spielsweise mit flinf oder sechs kV, wobei eine durch den
Luftspilungskanal in Richtung auf die zu entladende Ver-
packungsfolie erzeugte Luftstrdmung einen intensiven
lonentransport erzeugt. Die Wechselspannung kann ins-
besondere pulsférmig moduliert sein, um einen maxima-
len lonenerzeugungszyklus zu bewirken. Je nach Pola-
ritat der Ladung der zu entladenden Verpackungsfolie
kénnen die positiven oder negativen Pulsabschnitte der
pulsférmigen Wechselspannung spannungsmafig an-
gehoben werden oder eine gréRere Pulsbreite erhalten,
so dass eine flexible lonenerzeugung (positive oder ne-
gative lonen) moglich ist. Schaltungstechnisch im Sinne
eines Ersatzschaltbildes wird hierbei der Entladungsstab
gesteuert abwechselnd im Takt der Wechselspannung
(hochfrequent) langer oder kiirzer mit positiver oder ne-
gativer Gleichspannung (Hochspannung) verbunden,
wobei sich eine gesteuerte Polaritat der erzeugten lo-
nenwolke ergibt.

[0023] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausflhrungsbeispiels erldutert, wobei auf eine Zeich-
nung Bezug genommen ist, in der

Fig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht ei-
ner erfindungsgemafen Vorrichtung zum Umhdillen
eines Gegenstands mit einer Verpackungsfolie
zeigt,

Fig. 2 eine Ansicht der Vorrichtung nach Fig. 1 aus
einer anderen Richtung zeigt,
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Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der Vorrich-
tung nach Fig. 1 zeigt,

Fig. 4 eine vergroRerte Teilansicht der Darstellung
nach Fig. 2 zeigt,

Fig. 5 eine vergroRerte Teildarstellung der Seiten-
ansicht nach Fig. 3 zeigt,

Fig. 6 eine vergroRerte Teildarstellung aus Fig. 1
zeigt, und

Fig. 7 schematisch eine Ausfiihrungsvariante mit
mehrerenTeilférderelementen zeigt.

[0024] Die Abbildungen zeigen eine grundsatzlich be-
kannte Vorrichtung zum Uberziehen eines Gutstapels 2
mit einer schlauchférmigen Verpackungsfolie 4, bei der
es sich in der Regel um Dehn- bzw. Stretchfolie handelt,
im Gegensatz zu der friiher meist eingesetzten, durch
Warmebeaufschlagung an den Gutstapel anzulegenden
Schrumpffolie.

[0025] Die Vorrichtung weist eine nicht ndher darge-
stellte Halterung zur Aufnahme einer Folienrolle 6 auf,
die einen Vorrat an Verpackungsfolie 4 bildet, wobei die
Folie in Form eines Seitenfaltenschlauchs aufgewickelt
ist, bei dem eine Vorderwand und eine Riickwand mit
dazwischen eingefalteten Seitenwanden aufeinanderlie-
gen.

[0026] Eine Umlenkwalze 8 und ein Paar Vorschub-
walzen 10 stellen beispielhaft eine Folienabzugseinrich-
tung dar, die gesteuert sein kann, um einen Folienab-
schnitt mit einer vorbestimmten Lange abzuziehen. In
Abwickelrichtung 5 der Verpackungsfolie 4 gesehen un-
terhalb der Folienabzugseinrichtung 8, 10 sind eine Ab-
trenn- oder Schneideinrichtung 12 mit einem quer zur
Folie angeordneten Messer und eine Schweileinrich-
tung 14 mit beiderseits der Folie angeordneten
SchweilRbalken 14a, b angeordnet.

[0027] Unterhalb der Schneid- und Schweileinrich-
tungen 12, 14 befindet sich ein vertikal abwarts gerich-
teter Einlaufbereich 18 einer Folientransporteinrichtung
20, die in einer Transportrichtung 21 arbeitet und im We-
sentlichen aus zwei endlos umlaufenden Forderelemen-
ten in Form von Férdergurten 22, 24 besteht, die inner-
halb eines Forderbereichs, der mit dem Einlaufbereich
18 beginnt und mit einem Abgabebereich 26 endet, zu-
mindest stellenweise gegeneinander gedriickt sind. Die
Folientransporteinrichtung transportiert den abgetrenn-
ten und einseitig verschweil3ten Folienabschnitt der Lan-
ge nach, wobei eine Langsrichtung des Folienabschnitts
mit der Transportrichtung 21 Uibereinstimmt.

[0028] Fig. 7 zeigt schematisch, dass die Folientrans-
porteinrichtung nicht nur aus zwei Férderelementen be-
stehen kann, sondern dass jedes Forderelement aus
zwei oder mehr in Transportrichtung aufeinander folgen-
den Teilférderelementen gebildet sein kann, die sich ge-
genseitig erganzen. Beispielsweise kann ein erstes For-
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derelement aus zwei ersten Teilforderelementen 22.1,
22.2 bestehen, die beispielsweise als Férdergurte bzw.
Teilférdergurte ausgebildet sein kénnen und einem ein-
heitlichen zweiten Férderelement 24 in Form eines For-
dergurts gegeniiberstehen, wobei die Verpackungsfolie
4 bzw. ein Folienabschnitt 7 zwischen den gegeneinan-
der gedriickten Forder- bzw. Teilférderelementen reib-
schliissig aufgenommen ist.

[0029] In der dargestellten Ausfiihrungsform folgt auf
den Einlaufbereich 18 zunachst ein horizontaler Férder-
bereich 28, in dem die Férdergurte 22, 24 im Wesentli-
chen horizontal verlaufen. An den horizontalen Férder-
bereich 28 schlie3t sich ein vertikaler, nach oben verlau-
fender Forderbereich 30 an, in dessen Verlauf die anei-
nanderliegenden Fordergurte 22, 24 mehrfach um hori-
zontale Umlenkrollen 32 in abwechselnde, leicht von der
Vertikalen abweichende Richtungen umgelenkt sind, so
dass die Fordergurte 22, 24 mdglichst iber einen groRen
Teil oder die gesamte Lange des vertikalen Férderbe-
reichs 30 gegeneinander angedriickt sind.

[0030] An den vertikalen Forderbereich 30 schlief3t
sich ein horizontaler Ubergabebereich 34 an, dermitdem
vertikal abwarts gerichteten Abgabebereich 26 innerhalb
eines Hubwerkrahmens 36 der Vorrichtung endet. Der
Abgabebereich 26 mit Abgabeende 26a befindet sich
oberhalb einer Offnungsstation oder Folienéffnungsein-
richtung 40, die Mittel zum Greifen und Offnen der Folie
aufweist.

[0031] An zwei parallelen Umlenkrollen 26b werden
die Foérderelemente umgelenkt und voneinander ge-
trennt, wobei der bis hierher dazwischen transportierte
Folienabschnitt freigegeben oder abgegeben wird.
[0032] Fig. 4 lasst erkennen, dass vier Greifelemente
40a in Form von Flachensaugern vorhanden sind, mit
denen eine Vorderwand 4a und eine Rickwand 4b eines
Endabschnitts des Folienabschnitts 7 jeweils von zwei
Flachensaugern erfasst und schlauchférmig gedffnet
werden kénnen, wobei sich die zunéachst noch gefalteten
Seitenwande 4c der Schlauchfolie entfalten und ein of-
fener Folienschlauch oder eine endseitig abgeschweilite
Folienhaube gebildet wird, der bzw. die auf eine Reffe-
inrichtung 44 aufgerefft wird.

[0033] UnterhalbderFolienéffnungseinrichtung 40 be-
findet sich eine vertikal verfahrbare Uberzieheinrichtung
42,dieindem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel als Ref-
feinrichtung vier in den Ecken eines Quadrats oder
Rechtecks angeordnete Reffbligel 44 zum Ubernehmen
und Aufreffen eines Folienabschnitts 7 aufweist. Die
Uberzieheinrichtung 42 ist zwischen einer in Fig. 1 und
2 dargestellten Uberziehausgangshéhe H bis zu einer
Uberziehendhéhe h vertikal verfahrbar, um einen abge-
trennten Folienabschnitt (iber den Gutstapel 2 zu ziehen.
[0034] DieUberziehausgangshéhe Histsobemessen,
dass Gutstapel 2 mit einer gréRRtmdéglichen Héhe von der
Vorrichtung problemlos zu verarbeiten sind, wahrend die
Uberziehendhdhe h knapp unterhalb einer Unterkante
2a eines Stapels 2 liegt, so dass die Folie bei Bedarf mit
"Unterstretch”, die Unterkante 2a untergreifend, tber
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den Stapel gezogen werden kann.

[0035] Der Gutstapel 2 selbst befindet sich auf einer
Fordereinrichtung 48 in einem vertikalen Abstand F tiber
einer Hallenebene 50, auf der die Vorrichtung angeord-
net ist und von der aus Arbeiten an der Vorrichtung vor-
genommen werden, wie beispielsweise Wartungs- oder
Reparaturarbeiten und Austausch der Folienrolle 6.
[0036] Um Arbeiten an den Vorschubwalzen 10, der
Schneideinrichtung 12 und der Schweileinrichtung 14
sowie den Austausch der Folienrolle 6 in einfacher Weise
z. B. von einer Bedienungsperson, die auf der Hallene-
bene 50 steht, durchfiihren zu kdnnen, sollten sich die
genannten Vorrichtungselemente nicht héher als bei-
spielsweise 1,5 m oberhalb der Hallenebene 50 befin-
den, um problemlos darauf zugreifen zu kdnnen. Die Fo-
lienrolle 6 kann hdéher angeordnet sein, beispielsweise
bis zu 2 m oder noch hdher, da sie in der Regel nicht
unmittelbar von einer Bedienungsperson, sondern mit-
tels eines Transportgerats, beispielsweise mit einem Ga-
belstapler, bewegt wird.

[0037] Unabhangigdavon, ob eine Hallenebene 50 als
"Bezugsebene" fir eine glinstige Positionierung der Ab-
zugseinrichtung und Schneid- und SchweilReinrichtun-
gen vorhanden ist, bietet es erhebliche Vorteile, wenn
sich die genannten Einrichtungen unterhalb der Uberzie-
hausgangshéhe H befinden, und zwar zweckmaRiger-
weise innerhalb eines Folienvorbereitungsbereichs V,
der sich von unterhalb der Uberziehendhéhe h bis in
héchstens 50 % oder 75% der Uberziehausgangshéhe
H erstreckt.

[0038] ErfindungsgemalR ist benachbartzu dem Abga-
beende 26a der Folientransporteinrichtung 20 eine Ein-
richtung zum Neutralisieren elektrostatischer Aufladun-
gen der Verpackungsfolie 4 angeordnet, die in der dar-
gestellten Ausfiihrungsform zwei stabférmige lonener-
zeuger 60 umfasst. Die lonenerzeuger 60 sind jeweils
parallel und benachbart zu einer am Abgabeende 26a
angeordneten Umlenkrolle 26b der Folientransportein-
richtung 20 angeordnet. Wie Fig. 5 zeigt, ist zwischen
dem Abgabeende 26a der Folientransporteinrichtung 20
und der Reffeinrichtung 44 ein Folienweg 62 gebildet,
entlang dem der Folienabschnitt 7 bei angendhert um-
gekehrt V-férmigem Verlauf der Vorder- und Rickwand
4a, b gedffnet und aufgerefft wird. Die lonenerzeuger 60
befinden sich bevorzugt auflerhalb eines von dem
schlauchférmigen Folienabschnitt umschlossenen In-
nenbereichs, so dass die Mdglichkeit besteht, nicht nur
das Folienmaterial, sondern auch die soeben voneinan-
der getrennten und deshalb ggf. besonders statisch auf-
geladenen Forderelemente antistatisch mit lonen zu be-
aufschlagen.

[0039] Jederlonenerzeuger 60 weist Uber seine Lange
verteilt eine Anzahl von lonendlisen auf, beispielsweise
mindestens 5, 10, 20 oder 30 einzelne lonendlisen, die
zu der Vorder- und Rickwand 4a, b des gedffneten Fo-
lienabschnitts 7 gerichtet sind. Die lonenerzeuger 60 wei-
sen vorzugsweise eine Lange L auf, die mit einer Breite
B des gedffneten Folienabschnitts 7 oder mit einer Breite
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von Vorderwand und Rickwand des Folienabschnitts
Ubereinstimmt. Optional kénnen weitere lonenerzeuger
benachbart zu den Seitenwanden 4c angeordnet sein,
die beim Offnen des Folienabschnitts 7 aus ihrer einge-
falteten Stellung in eine im Wesentlichen ebenen und
senkrecht zu Vorder- und Riickwand angeordnete Stel-
lung Uberfliihrt werden. Diese zusatzlichen lonenerzeu-
gerkonnen kiirzer sein als die der Vorder- und Riickwand
zugeordneten lonenerzeuger 60, und sie kdnnen in einen
Bereich, der zwischen zwei gegenuberliegenden Greif-
elementen 40a und unterhalb der seitlichen Enden der
Umlenkrollen 26b liegt, hineinragen, damit ein méglichst
geringer Abstand zu den sich 6ffnenden Seitenwénden
4c erreicht wird.

[0040] Die lonendisen der lonenerzeuger 60 kdnnen
regelbar sein, um die Neutralisationswirkung zu optimie-
ren. Die angelegte Spannung und/oder deren Pulsmo-
dulation und/oder die Luftspllung der lonendiisen kann
in Abhangigkeit von der Aufladungsintensitéat des Folie-
nabschnitts und von der Geschwindigkeit, mit der der
Folienabschnitt an den lonenerzeugern vorbeilduft, re-
gelbar sein.

Bezugszeichenliste

[0041]

2 Gutstapel

2a Unterkante

4 Folie

4a Vorderwand

4b Ruckwand

4c Seitenwand

5 Abwickelrichtung

6 Folienrolle (Folienvorrat)

7 Folienabschnitt

8 Umlenkwalze

10 Vorschubwalzen

12 Schneideinrichtung (Abtrenneinrichtung)
14 Schweilieinrichtung

14a, b Schweillbalken

18 Einlaufbereich

20 Folientransporteinrichtung

21 Transporteinrichtung

22 erster Férdergurt (Férderelement)
22.1,22.2  erster Teilférdergurt (Teilférderelement)
24 zweiter Férdergurt (Férderelement)
26 Abgabebereich

26a Abgabeende

26b Umlenkrolle

28 horizontaler Férderbereich

30 vertikaler Forderbereich

32 Umlenkrollen

34 Ubergabebereich

36 Hubwerksrahmen

40 Folienéffnungseinrichtung

40a Greifelement

42 Uberzieheinrichtung
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44 Reffbiigel (Reffeinrichtung)
48 Fordereinrichtung

50 Hallenebene

60 lonenerzeuger

62 Folienweg

B  Breite (von 4a, b)

H  Uberziehausgangshdhe

h  Uberziehendhéhe

F  Abstand zwischen 48 und 50

L  Léange (von 60)

V  Folienvorbereitungsbereich
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umbhiillen eines Gegenstands (2) mit

einer schlauchférmigen Verpackungsfolie (4), mit
den Schritten:

- Bereitstellen eines Vorrats (6) an schlauchfér-
miger, flach zusammengefalteter Verpackungs-
folie (4),

- Abziehen der Verpackungsfolie (4) von dem
Vorrat (6) und Transportieren der Verpackungs-
folie (4) bis zu einer Offnungsstation (40),

- Abtrennen eines flr einen Umhiillungsvorgang
bendotigten Folienabschnitts (7),

- Transportieren der Verpackungsfolie (4) vor
Erreichen der Offnungsstation (40) durch reib-
schlissiges Erfassen zwischen mindestens
zwei gegeneinander gedriickten, in einer Trans-
portrichtung (21) bewegten endlos umlaufen-
den Forderelementen (22, 24), wobei die For-
derelemente (22,24) an einem Abgabeende
(26a) um zwei parallele Umlenkrollen (26b) um-
gelenkt und voneinander getrennt werden,

- Offnen des Folienabschnitts (7),

- Aufreffen des Folienabschnitts (7) auf eine Ref-
feinrichtung (44) und Umhiillen des Gegen-
stands (2),

wobei der Folienabschnitt (7) vor und/oder wahrend
des Offnens zumindest bereichsweise antistatisch
behandeltwird und elektrostatische Aufladungen auf
der Verpackungsfolie (4) zumindest teilweise neu-
tralisiert werden, indem die Verpackungsfolie (4) von
stabférmigen lonenerzeugern (60) antistatisch be-
handelt wird, die jeweils parallel und benachbart zu
einer an dem Abgabeende (26a) angeordneten Um-
lenkrolle (26b) angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die lonenerzeuger (60) auerhalb
eines von dem schlauchférmigen Folienabschnitt (7)
umschlossenen Innenbereichs angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Verpackungsfolie (4) als
Seitenfaltenschlauch bevorratet und zugefiihrt wird,
mit einer Vorderwand (4a), einer Riickwand (4b) und
zwei dazwischen eingefalteten Seitenwanden (4c),
wobei vor und/oder wahrend des Offnens die Vor-
derwand (4a) und die Rickwand (4b) antistatisch
behandelt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach Beginn des Offnens auch die
Seitenwande (4c) antistatisch behandelt werden.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungs-
folie (4) nach Verlassen der Férderelemente (22, 24)
geoffnet wird, wobei die Vorderwand (4a) und die
Ruckwand (4b) im Bereich der Férderelemente (22,
24) aufeinander liegen und nach Verlassen der For-
derelemente (22, 24) umgekehrt V-férmig gedffnet
und antistatisch behandelt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die antistati-
sche Behandlung eine Uberwachung oder Erfas-
sung der elektrostatischen Ladung der Verpa-
ckungsfolie (4), eine lonenerzeugung mittels Entla-
dungselektroden und eine von den Entladungselek-
troden zu der Verpackungsfolie (4) gerichtete Luft-
spulung umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férderelemente
(22, 24) im Betrieb laufend entladen werden.

Vorrichtung zum Umhiillen eines Gegenstands (2)
mit einer schlauchférmigen Verpackungsfolie (4),
umfassend:

- einen Vorrat (6) an schlauchférmiger, flach zu-
sammengefalteter Verpackungsfolie (4),

- eine Abzugseinrichtung zum Abziehen der
Verpackungsfolie (4) von dem Vorrat (6),

- eine Abtrenneinrichtung zum Abtrennen eines
Folienabschnitts (7),

- eine Folientransporteinrichtung (20) zum
Transportieren der Verpackungsfolie zu einer
Offnungseinrichtung (40), wobei die Offnungs-
einrichtung (40) Greifelemente (40a) zum Erfas-
sen des Folienabschnitts (7) aufweist, wobei die
Folientransporteinrichtung (20) ein erstes end-
los umlaufendes Férderelement (22) und ein ge-
gen das erste Forderelement (22) gedriicktes
zweites endlos umlaufendes Forderelement
(24) umfasst, die in einer Transportrichtung (21)
antreibbar sind und zwischen denen der Folie-
nabschnitt (7) zwischen der Abtrenneinrichtung
(12) und einem Abgabeende (26a) reibschlissig
aufnehmbar ist,
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- eine Reffeinrichtung (44) zum Aufreffen des
Folienabschnitts (7),

- eine Uberzieheinrichtung (42) zum Umhiillen
des Gegenstands (2) mit dem Folienabschnitt
@),

- eine Einrichtung (60) zum Neutralisieren elek-
trostatischer Aufladungen auf der Verpackungs-
folie (4), die an dem Abgabeende (26a) der Fo-
lientransporteinrichtung (20), das sich mit Ab-
stand oberhalb der Offnungseinrichtung (40) be-
findet, angeordnet ist und durch zwei oder mehr
stabférmige lonenerzeuger (60) gebildet ist, die
jeweils parallel und benachbart zu einer von
zwei an dem Abgabeende (26a) angeordneten
parallelen Umlenkrollen (26b) der Folientrans-
porteinrichtung (20) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die lonenerzeuger (60) auerhalb
eines von dem schlauchférmigen Folienabschnitt (7)
umschlossenen Innenbereichs angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Abgabeende
(26a) der Folientransporteinrichtung (20) und der
Reffeinrichtung (44) ein Folienweg (62) gebildet ist,
an dem entlang der Folienabschnitt (7) gedffnet und
aufgerefft wird, wobei die lonenerzeuger (60) in ei-
nem Abstand von bis zu 300 mm, 150 mm oder 50
mm von dem Folienweg (62) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und/oder
das zweite Férderelement (20, 22) als zumindest be-
reichsweise elektrisch leitfahiger Transportgurt aus-
gebildet ist.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1.

Verfahren zum Umhiillen eines Gegenstands (2) mit
einer schlauchférmigen Verpackungsfolie (4), mit
den Schritten:

- Bereitstellen eines Vorrats (6) an schlauchfér-
miger, flach zusammengefalteter Verpackungs-
folie (4),

- Abziehen der Verpackungsfolie (4) von dem
Vorrat (6) und Transportieren der Verpackungs-
folie (4) bis zu einer Offnungsstation (40),

- Abtrennen eines flr einen Umhillungsvorgang
bendotigten Folienabschnitts (7),

- Transportieren der Verpackungsfolie (4) vor
Erreichen der Offnungsstation (40) durch reib-
schlissiges Erfassen zwischen mindestens
zwei gegeneinander gedriickten, in einer Trans-
portrichtung (21) bewegten endlos umlaufen-
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den Forderelementen (22, 24), wobei die For-
derelemente (22,24) an einem Abgabeende
(26a) um zwei parallele Umlenkrollen (26b) um-
gelenkt und voneinander getrennt werden,

- Offnen des Folienabschnitts (7),

- Aufreffen des Folienabschnitts (7) auf eine Ref-
feinrichtung (44) und Umhillen des Gegen-
stands (2),

wobei der Folienabschnitt (7) vor und/oder wah-
rend des Offnens zumindest bereichsweise an-
tistatisch behandelt wird und elektrostatische
Aufladungen auf der Verpackungsfolie (4) zu-
mindest teilweise neutralisiert werden, indem
die Verpackungsfolie (4) von stabférmigen lo-
nenerzeugern (60) antistatisch behandelt wird,
die jeweils parallel und benachbart zu einer an
dem Abgabeende (26a) angeordneten Umlen-
krolle (26b) angeordnet sind, und wobei das ers-
te und/oder das zweite Forderelement (20, 22)
als zumindest bereichsweise elektrisch leitfahi-
ger Transportgurt ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die lonenerzeuger (60) aulRerhalb
eines von dem schlauchférmigen Folienabschnitt (7)
umschlossenen Innenbereichs angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verpackungsfolie (4) als
Seitenfaltenschlauch bevorratet und zugefiihrt wird,
mit einer Vorderwand (4a), einer Riickwand (4b) und
zwei dazwischen eingefalteten Seitenwanden (4c),
wobei vor und/oder wahrend des Offnens die Vor-
derwand (4a) und die Rickwand (4b) antistatisch
behandelt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach Beginn des Offnens auch die
Seitenwande (4c) antistatisch behandelt werden.

Verfahrennach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungs-
folie (4) nach Verlassen der Férderelemente (22, 24)
geoffnet wird, wobei die Vorderwand (4a) und die
Ruckwand (4b) im Bereich der Férderelemente (22,
24) aufeinander liegen und nach Verlassen der For-
derelemente (22, 24) umgekehrt V-férmig gedffnet
und antistatisch behandelt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die antistati-
sche Behandlung eine Uberwachung oder Erfas-
sung der elektrostatischen Ladung der Verpa-
ckungsfolie (4), eine lonenerzeugung mittels Entla-
dungselektroden und eine von den Entladungselek-
troden zu der Verpackungsfolie (4) gerichtete Luft-
spulung umfasst.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férderelemente
(22, 24) im Betrieb laufend entladen werden.

Vorrichtung zum Umhiillen eines Gegenstands (2)
mit einer schlauchférmigen Verpackungsfolie (4),
umfassend:

- einen Vorrat (6) an schlauchférmiger, flach zu-
sammengefalteter Verpackungsfolie (4),

- eine Abzugseinrichtung zum Abziehen der
Verpackungsfolie (4) von dem Vorrat (6),

- eine Abtrenneinrichtung zum Abtrennen eines
Folienabschnitts (7),

- eine Folientransporteinrichtung (20) zum
Transportieren der Verpackungsfolie zu einer
Offnungseinrichtung (40), wobei die Offnungs-
einrichtung (40) Greifelemente (40a) zum Erfas-
sen des Folienabschnitts (7) aufweist, wobei die
Folientransporteinrichtung (20) ein erstes end-
los umlaufendes Férderelement (22) und einge-
gen das erste Forderelement (22) gedrlcktes
zweites endlos umlaufendes Forderelement
(24) umfasst, die in einer Transportrichtung (21)
antreibbar sind und zwischen denen der Folie-
nabschnitt (7) zwischen der Abtrenneinrichtung
(12) und einem Abgabeende (26a) reibschliissig
aufnehmbair ist,

- eine Reffeinrichtung (44) zum Aufreffen des
Folienabschnitts (7),

- eine Uberzieheinrichtung (42) zum Umhiillen
des Gegenstands (2) mit dem Folienabschnitt
@),

- eine Einrichtung (60) zum Neutralisieren elek-
trostatischer Aufladungen auf der Verpackungs-
folie (4), die an dem Abgabeende (26a) der Fo-
lientransporteinrichtung (20), das sich mit Ab-
stand oberhalb der Offnungseinrichtung (40) be-
findet, angeordnet ist und durch zwei oder mehr
stabférmige lonenerzeuger (60) gebildet ist, die
jeweils parallel und benachbart zu einer von
zwei an dem Abgabeende (26a) angeordneten
parallelen Umlenkrollen (26b) der Folientrans-
porteinrichtung (20) angeordnet sind, wobei das
erste und/oder das zweite Forderelement (20,
22) als zumindest bereichsweise elektrisch leit-
fahiger Transportgurt ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die lonenerzeuger (60) auRerhalb
eines von dem schlauchférmigen Folienabschnitt (7)
umschlossenen Innenbereichs angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Abgabeende
(26a) der Folientransporteinrichtung (20) und der
Reffeinrichtung (44) ein Folienweg (62) gebildet ist,
an dem entlang der Folienabschnitt (7) gedffnet und
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aufgerefft wird, wobei die lonenerzeuger (60) in ei-
nem Abstand von bis zu 300 mm, 150 mm oder 50
mm von dem Folienweg (62) angeordnet ist.
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