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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Folienschlauchver-
packungsmaschine, umfassend zwei Fordervorrichtun-
gen mit zwei diesen jeweils zugeordneten portaldhnli-
chen Formschultern, welche jeweils daflr vorgesehen
sind, eine diesen jeweils zugeflihrte Folienbahn derartin
Forderrichtung der jeweiligen Fordervorrichtung umzu-
lenken, dass in Forderrichtung hinter den Formschultern
ein jeweiliger tunneldhnlicher Folienschlauch als Verpa-
ckung geformt wird, wobei die zwei Foérdervorrichtungen
daflir vorgesehen sind, Gruppen von auf diesen befind-
lichen zu verpackenden Verbrauchsprodukten, insbe-
sondere Tissueprodukten, mit einer vorgegebenen Vor-
schubgeschwindigkeit durch die jeweilige Formschulter
in den jeweiligen tunneldhnlichen Folienschlauch zu be-
wegen, wobei sich dieser dabei mit derselben Vorschub-
geschwindigkeit bewegt wie die Verbrauchsprodukte
und wobei die zwei Férdervorrichtungen langs einer ge-
meinsamen Ebene parallel zueinander angeordnet sind.
[0002] Es istallgemein bekannt, dass Verbrauchspro-
dukte vergleichsweise geringwertige Produkte des tag-
lichen Bedarfs sind. Verbrauchsprodukte miissen, bevor
sie in den Handel kommen, entsprechend verpackt wer-
den. Typische Vertreter von Verbrauchsprodukten sind
Tissueprodukte, insbesondere Rollenware wie Kiichen-
papierrollen oder Toilettenpapierrollen, die als Rollen-
gruppenin Folienbeutel verpackt werden, beispielsweise
in Verpackungsgrolenvon 1x3,1x4,2x3,2x4,2x
5, 3 x 3, 3 x 4 oder 3 x 5 Rollen. Ein typischer Rollen-
durchmesser betragt beispielsweise ca. 10 - 15cm, bei
einer typischen Lange von ca. 10cm oder auch 25cm.
[0003] Unter Tissueprodukten sind aber auch sonstige
Hygieneartikel sowie beispielsweise gefaltete und/oder
gestapelte Produkte wie Taschentiicher oder Servietten
zu verstehen, welche in analoger Weise gruppenweise
zu verpacken sind, bevor sie in den Endhandel gelangen.
Tissueprodukte sind Verbrauchsprodukte mit im Ver-
gleich zu Gebrauchsgutern recht geringen Herstellungs-
kosten, so dass der Aufwand, welcher flr deren Verpa-
ckung zu betreiben ist, zu minimieren ist.

[0004] Um dem Endverbraucher eine besonders ein-
fache Handhabung von derart verpackten Tissueproduk-
ten zu ermdglichen, istin der Regel ein Tragegriff als Teil
des Folienbeutels vorgesehen, mittels welchem der Fo-
lienbeutel mit den darin verpackten Rollen besonders
einfach getragen werden kann. Hierbei ist zu beachten,
dass ein derartiger Tragegriff mit entsprechendem Tra-
geloch zur sicheren Handhabung des Folienbeutels ent-
sprechend stabil ausgefiihrt sein muss, um ein Durch-
reilen zu vermeiden. Eine doppelte Materialstarke des
Folienmaterials ist hierbei oft nicht ausreichend.

[0005] Neben Tissueprodukten sind unter einem Ver-
brauchsprodukt aber auch eine Vielzahl an anderen Ver-
brauchgitern zu verstehen, beispielsweise in kleinen
Kartons vorverpackte Nahrungsmittel oder auch gefiilite
Trinkbehéltnisse wie Tetrapaks.

[0006] Gemal dem Stand der Technik werden die ent-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sprechenden Gruppen von Verbrauchs- beziehungswei-
se Tissueprodukten beim Verpackungsvorgang in einen
jeweils vorgefertigten Folienbeutel geschoben, welcher
im Anschluss verschweilt wird. Hierbei ist ein Uberstand
der zusammenzuschweillenden Folienbereiche erfor-
derlich, wobei der Uberstand dann nach dem Verschwei-
Ren abgeschnitten und als Abfall verworfen wird.
[0007] Als nachteilig erweist sich hierbei neben dem
Materialverwurf des Uberstandes, dass sich eine Verpa-
ckung in vorgefertigte Folienbeutel abhéngig von der Fo-
lienqualitat als schwierig und aufwandig erweist und zu-
dem Bedienpersonal zum Nachflillen der Beutelstapel
erforderlich ist.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik ist
es Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren anzugeben, mittels welchen ein vereinfachtes
Verpacken von Verbrauchsprodukten, insbesondere
Tissueprodukten, in Folienbeutel ermdglicht ist und bei
welchen der Verwurf an Verpackungsfolie reduziert ist.
[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Folien-
schlauchverpackungsmaschine der eingangs genann-
ten Art. Diese ist dadurch gekennzeichnet, dass die bei-
den Formschultern derart ausgestaltet sind, dass die je-
weiligen seitlichen Kantenbereiche der beiden Folien-
bahnen, aus denen die zwei tunneldhnlichen Folien-
schlauche geformt werden, in einem zwischen diesen
liegenden Falzebenenbereich verlaufen, dass in dem
zwischen den tunneldhnlichen Folienschlduchen befind-
lichen Falzebenenbereich die seitlichen Kantenbereiche
der zu tunnelahnlichen Folienschlauchen geformten Fo-
lienbahnen in mehreren Folienlagen liberlappend ange-
ordnet sind, und dass der Falzebenenbereich wenigs-
tens zwei Folienlagen umfasst, die aus Kantenbereichen
der beiden Folienbahnen gebildet sind.

[0010] Die Grundidee der Erfindung bestehtdarin, den
Folientberstand als Ausgangsbasis flr einen Tragegriff
zu verwenden. Um die bendtigte erhdhte Stabilitat des
Tragegriffs zu gewahrleisten, ist es erfindungsgeman
vorgesehen, zwei parallele Folienschlduche aus einer je-
weiligen Folienbahn zu formen, wobei deren seitliche
Kantenbereiche in einem gemeinsamen Falzebenenbe-
reichmiinden, welcherdann die Ausgangsbasis fireinen
jeweiligen Tragegriff bildet.

[0011] Je nach Anordnung der insgesamt vier in den
Falzebenenbereich mindenden Kantenbereiche der
zwei Folienbahnen Iasst sich mit beziehungsweise ohne
Uberlappung in den jeweiligen Folienlagen eine ver-
schiedene Anzahl an Folienlagen erzielen, wobei einer-
seits so viele Folienlagen vorhanden sein sollten, dass
eine genligend hohe Stabilitdt des daraus gebildeten
Tragegriffs gewahrleistet ist, auf der anderen Seite je-
doch ein unnétiger Materialverbrauch durch zu viele Fo-
lienlagen vermieden ist.

[0012] Prinzipielles Minimum an Lagen ist zwei, wobei
dann jeweils zwei Kantenbereiche der jeweiligen Folien-
bahnen in derselben Folienlagen miinden, dies vorzugs-
weise aneinanderstofend, und wobei die StolRkanten
der beiden Lagen dann quer zur Férderrichtung gegen-
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einander versetzt sind, beispielsweise um einige Zenti-
meter, um so eine hohe Stabilitdt nach deren Verschwei-
Ren zu gewahrleisten. Eine Anzahl an zwei Lagen wird
in den meisten Fallen jedoch keine hinreichende Stabi-
litat fir einen Tragegriff bieten, es sei denn, die Dicke
der Folienbahneninsgesamtist entsprechend hoch. Dies
wirde aber letztendlich einen zu hohen Materialeinsatz
bei dem Folienbeutel bedeuten, welcher dann stabiler
ware als in der Regel bendtigt. Es sei an dieser Stelle
aber dennoch aufdie grundsatzliche Variante verwiesen,
beiwelcher die beiden Formschultern derart ausgestaltet
sind, dass die jeweiligen seitlichen Kantenbereiche der
beiden Folienbahnen, aus denen die zwei tunneldhnli-
chen Folienschlauche geformt werden, in einem zwi-
schen diesen liegenden Falzebenenbereich verlaufen,
und dass dieser genau zwei Folienlagen umfasst.
[0013] Eine weitere Variante der Anordnung der Kan-
tenbereiche der Folienbahnen besteht darin, dass jeder
Kantenbereich der beiden Folienbahnen eine komplette
Lage im Falzebenenbereich bildet, womit insgesamt vier
Folienlagen vorhanden sind. Je nach Foliendicke kdnnte
dies jedoch bereits eine Stabilitat fir einen Tragegriff be-
deuten, welche hoher als benétigt ist. Durch zusatzliche
Faltung der Kantenbereiche im Falzebenenbereich las-
sen sich theoretisch auch mehr als vier Folienlagen rea-
lisieren.

[0014] Beieiner AnordnungvonzweiKantenbereichen
der Folienbahnen als jeweilige komplette Folienlage und
von weiteren zwei Kantenbereichen in einer gemeinsa-
men Folienlage lassen sich insgesamt auch drei Folien-
lagen im gemeinsamen Falzebenbereich erzielen. Im
Falle der Anordnung zweier Kantenbereiche der Folien-
bahnen in derselben Folienlage ist tendenziell einer mi-
nimalen StoRllcke gegeniber einer Uberschneidenden
Uberlappung der Vorzug zu geben, um so eine homoge-
ne Dicke des Falzebenenbereiches zu gewahrleisten,
wobei im Idealfall eine genaue StolRkante vorhanden ist.
[0015] Kernelement der erfindungsgemaflen Folien-
schlauchverpackungsmaschine sind die beiden Form-
schultern, welchen vorzugsweise seitlich kontinuierlich
eine jeweilige Folienbahn zugefiihrt wird, die derart in
Forderrichtung umgelenkt wird, dass daraus ein tunne-
l1ahnlicher Folienschlauch geformt wird, wobei die jewei-
ligen beiden Kantenbereiche der beiden Folienbahnen
in einen zwischen den Folienschlduchen liegenden ge-
meinsamen Falzebenenbereich minden. Die vertikale
Hoéhe des Falzebenenbereiches liegt hierbei vorzugswei-
se auf halber Hohe der Verpackung, so dass der Trage-
griff mittig liegt und die Verpackung mit den darin befind-
lichen Verbrauchsbeziehungsweise Tissueprodukten
dann ohne Schieflage an dem Tragegriff tragbar ist.
[0016] Eine Formschulter ist im weitesten Sinne mit
einem Portal vergleichbar, dessen Innenquerschnitt in
etwa dem Querschnitt des herzustellenden Folienbeu-
tels entspricht. Wahrend des Verpackungsvorgangs wird
die Folie derart von aulRen um die Formschulter umge-
lenkt, dass an deren Innenquerschnitt der jeweilige Fo-
lienschlauch gebildet ist, welcher idealerweise kontinu-
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ierlich in Forderrichtung der Férdervorrichtung bewegt
wird.

[0017] Eine kontinuierliche Bewegung der jeweiligen
Folienschlduche ist dadurch erreichbar, dass die zu ver-
packenden Gruppen oder Formationen von Verbrauchs-
beziehungsweise Tissueprodukten durch die portaldhn-
liche Offnung der Formschulter geschoben werden, bei-
spielsweise mittels eines Schiebers oder Mitnehmers,
wobei die Fordervorrichtung hinter der Formschulter
oberhalb und unterhalb des Folienschlauches befindli-
che synchron laufende Forderbander aufweist, zwischen
welchen dann die durch die jeweilige Formschulter ge-
schobenen und nunmehr im jeweiligen Folienschlauch
befindlichen Verbrauchs- beziehungsweise Tissuepro-
dukte eingeklemmt sind, so dass diese entsprechend zu-
sammen und synchron mitdem Folienschlauch geférdert
werden.

[0018] Eine Fordervorrichtung kann aus mehreren hin-
tereinander geschalteten Teilférdervorrichtungen beste-
hen, beispielsweise Férderbandern, wobei typischerwei-
se auch zusatzliche Mitnehmer vorgesehen sein kénnen,
beispielsweise um Gruppen von Verbrauchs- bezie-
hungsweise Tissueprodukten zu bilden.

[0019] Derartige Mitnehmer kénnen in der Regel nur
bis zur Vorderkante der Formschultern fahren. Um eine
notwendige Liicke zwischen Gruppen von Verbrauchs-
beziehungsweise Tissueprodukten herzustellen ist opti-
onal vor den Formschultern eine einklappbare Platte mit
einem Einschieber vorgesehen. Die einklappbare Platte
mit einem dahinter liegenden Abschieber sorgt, bevor
die nachste Gruppe beziehungsweise Formation einge-
schoben wird, daflir, dass zwischen den beiden Forma-
tionen der notwendige Abstand entsteht, um die Quer-
schweiflung durchfiihren zu kénnen. Hierdurch ist er-
reicht, dass beispielsweise das letzte rollenférmige Ver-
brauchs- beziehungsweise Tissueprodukt einer Gruppe
beziehungsweise Formation, das sich in der Formschul-
ter befindet, nicht rlickwérts herausrausfallt oder zu lose
von dem Folienschlauch umhillt wird.

[0020] Das kontinuierliche Zuflihren einer Folienbahn
von beispielsweise einer grolRen Vorratsrolle erweist sich
zudem als deutlich weniger aufwandig als das Vorhalten
von jeweiligen Stapeln mit vorgefertigten Verpackungs-
beuteln.

[0021] Aufdiese Weise ist es in vorteilhafter Weise ei-
ne Verpackung von Verbrauchs- beziehungsweise Tis-
sueprodukten ermdglicht, welche mit besonders wenig
Aufwand und besonders wenig Materialverwurf an Folie
verbunden ist.

[0022] Entsprechend einer bevorzugten Ausgestal-
tungsvariante der erfindungsgemafRen Folienschlauch-
verpackungsmaschine sind die beiden Formschultern
derart ausgestaltet, dass der Falzebenenbereich genau
drei Folienlagen aufweist, wobei eine jeweilige Folienla-
ge aus zwei nicht Uberlappenden seitlichen Kantenbe-
reichen zweier Folienbahnen gebildetist, welche anihren
Kanten aneinander stolRen. Hierdurch ist ein fir viele An-
wendungsfalle geltendes Optimum zwischen hinreichen-
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der Stabilitdt des Tragegriffs und Materialersparnis er-
reicht.

[0023] GemaR einer weiteren erfindungsgemalen
Ausgestaltung der Folienschlauchverpackungsmaschi-
ne weisen die zwei Férdervorrichtungen mehrere im Be-
reich der jeweiligen portaldhnlichen Formschulter hinter-
einander geschaltete Teilférdervorrichtungen auf, wobei
in Forderrichtung hinter der jeweiligen Formschulter zwei
jeweils synchron laufende bandahnliche Teilférdervor-
richtungen unterhalb und oberhalb des jeweiligen tunne-
lIahnlichen Folienschlauches vorgesehen sind. Auf diese
Weise ist eine kontinuierliche Bewegung der jeweiligen
Folienschlauche erreicht, wobei die jeweilige Gruppe von
zu verpackenden Verbrauchs- beziehungsweise Tissu-
eprodukten zwischen den Teilférdervorrichtungen einge-
klemmt ist und von diesen zusammen mit dem Folien-
schlauch mitgenommen wird. Die synchron laufenden
Teilférdervorrichtungen kénnen beispielsweise als Rie-
men ausgefiihrt sein, welche durch ihre Anordnung oben
und unten auch als Pressriemen zu verstehen sind.
[0024] Entsprechend einer weiteren Variante der Fo-
lienschlauchverpackungsmaschine weisen die jeweils in
Forderrichtung vor der Formschulter befindlichen Teilfor-
dervorrichtungen ein Band, insbesondere ein jeweiliges
Forderband mit einem jeweiligen Antriebsschieber auf.
Diese ist derart ausgestaltet, dass auf dem Férderband
befindliche Verbrauchs- beziehungsweise Tissuepro-
dukte mit dem Antriebsschieber durch die Formschulter
geschoben und dortden jeweils synchron laufenden ban-
dahnlichen Teilférdervorrichtungen zum weiteren Trans-
port ibergeben werden. Eine Férdervorrichtung kann ei-
ne oder auch jeweils mehrere Spuren fiur Reihen von
beispielsweise rollenférmigen oder auch gestapelten
Verbrauchs- beziehungsweise Tissueprodukten aufwei-
sen.

[0025] Ein Antriebsschieber kann dafiir vorgesehen
sein, Gruppen beziehungsweise Formationen von zu
verpackenden Verbrauchs- beziehungsweise Tissue-
produkten mit einem Abstand zwischen den Gruppen in
Richtung von nachfolgenden Querverschweiflungsmit-
teln zu schieben. Im Falle von Rollenmaterial kann dieser
Abstand beispielsweise etwa einen Rollendurchmesser
betragen. Ein derart erzeugter Abstand ist Vorausset-
zung fir eine nachfolgende QuerverschweilRung der je-
weiligen Folienbeutel.

[0026] GemaR einer weiteren Ausgestaltungsvariante
der erfindungsgemafien Folienschlauchverpackungs-
maschine weist diese in Férderrichtung hinter den Form-
schultern fur die mechanische Abstiitzung des Falzebe-
nenbereiches eine synchron zu den bandahnlichen Teil-
fordervorrichtungen bewegbare bandahnliche Stitzvor-
richtung auf etwa halber vertikaler Hohe der jeweiligen
Gruppe von zu verpackenden Verbrauchsbeziehungs-
weise Tissueprodukten auf, beispielsweise ein oder
mehrere mitlaufende Bander, welche zumindest im Be-
reich einer Langsschweildvorrichtung vorzugsweise aus
Teflon gefertigt sind beziehungsweise damit beschichtet
sind. Somit ist gewahrleistet, dass sich der Falzebenen-
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bereich und damit auch der Tragegriff der Verpackung,
welcherin derfertigen Verpackung vorzugsweise ein ein-
gestanztes Trageloch aufweist, etwa mittig befindet, so
dass die Verpackung mit der darin befindlichen Rollen-
ware einfach lotsenkrecht getragen werden kann. Eine
Stanzvorrichtung firr ein Trageloch ist typischerweise in
einem nachfolgenden Segment der erfindungsgemaRen
Folienschlauchverpackungsmaschine vorgesehen.
[0027] Entsprechend einerweiteren Erfindungsvarian-
te weist die Folienschlauchverpackungsmaschine Mittel
auf, um die Folienlagen im Falzebenenbereich miteinan-
der zu vernadeln. Dies erfolgt beispielsweise mittels ei-
ner Nadelwalze mit Gegenrolle. Hierdurch kann der Fal-
zebenenbereich bereits vor seiner VerschweiRung form-
stabil verbunden werden, womit die weitere Verarbeitung
in vorteilhafter Weise vereinfacht ist.

[0028] GemaR einer weiteren Variante der Folien-
schlauchverpackungsmaschine weist diese Mittel wie ei-
ne Langsschweilvorrichtung auf, um die Folienlagen im
Falzebenenbereich miteinander zu verschweilen, sowie
eine Langsschneidevorrichtung zum Schneiden des ver-
schweillten Falzebenenbereiches. Eine Verschweillung
erfolgt beispielsweise mittels einer oder mehrerer
HeiRluftdiisen, es sind aber auch durchaus eine Vielzahl
weiterer Alternativen denkbar. Das Trennen beziehungs-
weise das Versiegeln der im Falzebenenbereich befind-
lichen Folienenden erfolgt beispielsweise mittels eines
sogenannten "Slit Sealers". Somit ist es mdglich, den
Schlauchbeutel mit der darin befindlichen Gruppe von
Verbrauchs- beziehungsweise Tissueprodukten seitlich
zu verschlieBen sowie eine Auftrennung von parallel
durch den Falzebenenbereich verbundenen Schlauch-
beuteln durchzufihren.

[0029] GemaR einer weiteren erfindungsgemafien
Ausgestaltungsvariante  der  Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine weist diese Mittel auf, um eine Quer-
verschweillung der ldngs einer gemeinsamen Ebene
verlaufenden parallelen tunnelahnlichen Folienschlau-
chen durchzufiihren und diese so zu verschlieRen wobei
diese auch eine Querschneidevorrichtung aufweist.
[0030] Die Mittel zur Querverschweifung und die
Querschneidevorrichtung sind in einer weiteren Ausge-
staltungsvariante langs der Foérderrichtung verstellbar,
so dass der Abstand zwischen Vorderkante der Form-
schultern und Querverschweilung, durch welchen die
Lange der Verpackung bestimmt ist, anpassbar ist.
Ebenso ist es erfindungsgemaf mdoglich, die Teilférder-
vorrichtungen beziehungsweise die Férderbander, zwi-
schen denen die Gruppen von zu verpackenden Ver-
brauchs- beziehungsweise Tissueprodukten temporar
eingeklemmt sind, zwei- oder mehrgliedrig nach oben
beziehungsweise unten klappbar zu machen. Somit
kann durch Klappen eines Gliedes oder Segmentes ei-
nes jeweiligen Foérderbandes Platz geschaffen werden,
um einen Querbalken mit Querschwei3vorrichtung und
Schneidevorrichtung dort hineinzubewegen. Somit kann
die Verpackungslénge der erfindungsgemafien Folien-
schlauchverpackungsmaschine bedarfsweise verkurzt
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beziehungsweise angepasst werden.

[0031] Bei der Querverschweillung werden vorzugs-
weise zwei parallele Schweilnahte gleichzeitig produ-
ziert, eine fur die beiden nach hinten ablaufenden Pa-
ckungen und die andere fir die noch zwischen den
Pressbandern befindliche Beutelformation. Eine Quer-
schneidevorrichtung trennt die beiden Beutelformatio-
nen zwischen den Querschweilinahten, beispielsweise
ein gezahntes Messer, welches pneumatisch angetrie-
ben wird. Somit ist es mdglich, den Schlauchbeutel mit
der darin befindlichen Rollenware an seinen Enden quer
zu verschlieen sowie eine Trennung von hintereinander
befindlichen Schlauchbeuteln beziehungsweise Schlau-
beutelformationen durchzufihren. Es kann sich als vor-
teilhaft erweisen, den axialen Vorschub der Foérdervor-
richtungen wahrend der Querschweifung und/oder der
Quertrennung anzuhalten.

[0032] Nach der Quertrennung der Beutelformationen
wird mittels einer Stanzvorrichtung ein jeweiliges Trage-
loch eingestanzt, so dass aus dem jeweiligen Uberstand
ein Tragegriff gebildetist. Hierzu istes zweckmaRig, dass
die jeweiligen Verpackungsbeutel zuvor von einer An-
triebseinheit mit Anpressbandern lbernommen werden,
um eine sichere Positionierung beim Stanzen zu gewahr-
leisten.

[0033] GemaR einer weiteren Ausgestaltungsvariante
der Folienschlauchverpackungsmaschine weisen die
beiden Férdervorrichtungen unabhéangig voneinander ei-
ne, zwei oder drei Férderspuren fir je eine Reihe von
beispielsweise rollenférmigen, gestapelten oder gefalte-
ten Verbrauchs- beziehungsweise Tissueprodukten auf.
Somit ist es moéglich, auch verschiedene Verpackungs-
gréRen mit derselben Folienschlauchverpackungsma-
schine herzustellen, wobeiin jedem Fall der gemeinsame
Falzebenenbereich zwischen den axial gleich langen
Verpackungen genutzt wird, um einen Tragegriff daraus
zu fertigen.

[0034] Entsprechend einer weiteren Ausgestaltungs-
form der erfindungsgemafRen Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine ist diese auch dafur vorgesehen, Grup-
pen von rollenférmigen Verbrauchs- beziehungsweise
Tissueprodukten mit einer jeweiligen Rotationsachsen-
ausrichtung quer zur Férderrichtung zu verpacken. Dies
hat den Vorteil, dass durch die Ausrichtung der Ver-
brauchs- beziehungsweise Tissueprodukte im oberen
und unteren Bereich an den axialen Enden quer zur For-
derrichtung abgerundete Bereiche gebildet sind, welche
ein EinfUhren der gruppierten rollenférmigen Ver-
brauchs- beziehungsweise Tissueprodukte durch die je-
weilige Formschulter erleichtern, ebenso wie das Einflih-
ren der Rollen in den dahinter befindlichen Folien-
schlauch. Auch ein Querverschweif3en der Folienbeutel
wird dadurch in vorteilhafter Weise erleichtert.

[0035] Es seian dieser Stelle noch einmal explizit dar-
auf hingewiesen, dass eine erfindungsgemafe Folien-
schlauchverpackungsmaschine von ihrem Prinzip her
selbstverstandlich auch grundséatzlich dafiir geeignet ist,
stehende rollenférmige Verbrauchs- beziehungsweise
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Tissueprodukte mit senkrechter Ausrichtung der Rotati-
onsachse oder auch nicht-rollenférmige Verbrauchs- be-
ziehungsweise Tissueprodukte zu verpacken.

[0036] GemaR einer weiteren Variante der Folien-
schlauchverpackungsmaschine weist diese eine Dreh-
vorrichtung auf, um rollenférmige Verbrauchs- bezie-
hungsweise Tissueprodukte mit einer Rotationsachsen-
ausrichtung beispielsweise langs der Fdérderrichtung
oder auch stehend jeweils quer zur Férderrichtung zu
drehen. Somit kénnen beispielsweise Verbrauchs- be-
ziehungsweise Tissueprodukte, welche aufgrund pro-
duktionstechnischer Bedingungen mit einer Rotations-
achsenausrichtung l&angs der Férderrichtung quer dazu
gedreht werden. Eine derartige Vorrichtung umfasst vor-
teilhafter Weise einen drehbaren Greifer mit einem Off-
nungsbereich von etwas mehr als dem Durchmesser des
jeweiligen rollenférmigen Verbrauchs- beziehungsweise
Tissueproduktes.

[0037] GemaR einer weiteren Ausgestaltungsvariante
der Folienschlauchverpackungsmaschine weist diese ei-
ne Separiervorrichtung auf, um ein beispielsweise be-
reits vorkonfektioniertes Ausgangsmaterial, insbesonde-
re geschnittene Rollen, zu separieren. Die Separiervor-
richtung umfasst beispielsweise sternférmig angeordne-
te Separierkanten oder Zacken, welche um eine gemein-
same Drehachse quer zur Férderrichtung rotieren. Die
geschnittenen Rollen laufen beispielsweise von einer
Sage kommend vierspurig zur Separiervorrichtung und
sind hierbei dicht auf dicht in einer stammahnlichen For-
mation angeordnet, welche mehrere Meter lang sein
kann. Nach deren Separation werden die Rollen dann
dem weiteren Verpackungsvorgang zugefihrt. Fur lan-
gere Rollen wie beispielsweise Kiichenpapierrollen sind
auch andere Arten von Separiervorrichtungen denkbar
beziehungsweise notwendig.

[0038] GemaR einer weiteren Ausgestaltungsvariante
der erfindungsgemafRen Folienschlauchverpackungs-
maschine sind die zwei Férdervorrichtungen im Wesent-
lichen spiegelsymmetrisch aufgebaut. [dealerweise sind
alle 1angs der Foérderrichtung angeordneten Komponen-
ten beider Foérdervorrichtungen auf gleicher axialer Ho-
he, beispielsweise ein gemeinsamer Querbalken mit
Schweil’- beziehungsweise Schneidevorrichtung oder
auch die beiden Formschultern.

[0039] Die erfindungsgemafie Aufgabe wird auch ge-
16st durch ein Verfahren zum Verpacken von Verbrauch-
sprodukten, insbesondere Tissueprodukten, mit einer
Folienschlauchverpackungsmaschine, umfassend

* zweiFdrdervorrichtungen mitzwei diesen jeweils zu-
geordneten portalahnlichen Formschultern, welche
jeweils daflr vorgesehen sind, eine diesen jeweils
zugeflhrte Folienbahn derart in Férderrichtung der
jeweiligen Fordervorrichtung umzulenken, dass in
Foérderrichtung hinter den Formschultern ein jewei-
liger tunnelahnlicher Folienschlauch als Verpackung
geformt wird,

* wobei die zwei Foérdervorrichtungen dafiir vorgese-
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hen sind, Gruppen von auf diesen befindlichen zu
verpackenden Verbrauchsprodukten mit einer vor-
gegebenen Vorschubgeschwindigkeit durch die je-
weilige Formschulter in den jeweiligen tunnelahnli-
chen Folienschlauch zu bewegen, wobei sich dieser
dabei mit derselben Vorschubgeschwindigkeit be-
wegt wie die Verbrauchsprodukte,

* wobei die zwei Férdervorrichtungen langs einer ge-
meinsamen Ebene parallel zueinander angeordnet
sind,

umfassend folgende Schritte:

¢ Formen von zwei tunneldhnlichen Folienschlduchen
aus Folienbahnen derart, dass ein zwischen diesen
liegender Falzebenenbereich gebildet ist, dass in
dem zwischen den tunneldhnlichen Folienschlau-
chen befindlichen Falzebenenbereich die seitlichen
Kantenbereiche der zu tunneldhnlichen Folien-
schlauchen geformten Folienbahnen in mehreren
Folienlagen tberlappend angeordnet sind, und dass
der Falzebenenbereich wenigstens zwei Folienla-
gen umfasst, die aus Kantenbereichen der beiden
Folienbahnen gebildet sind,

e Bewegenvon Gruppen zu verpackender Verbrauch-
sprodukte durch die jeweilige Formschulter in den
jeweiligen tunneldhnlichen Folienschlauch,

e VerschweiBen der Folienlagen im Falzebenenbe-
reich,

* QuerverschweilRen der langs einer gemeinsamen
Ebene verlaufenden parallelen tunnelédhnlichen Fo-
lienschlauche.

[0040] Die sich daraus ergebenden erfindungsgema-
Ren Vorteile wurden schon zuvor erlautert. Weitere Ver-
fahrensschritte, welche sich anschlieRen kénnen, sind
die Quertrennung der sich ergebenden Schlauchbeutel-
formationen und das Einstanzen eines jeweiligen Trage-
lochs in den jeweiligen aus dem verschweiliten Falzbe-
benbereich gebildeten Folieniberstandes.

[0041] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmoglich-
keiten sind den weiteren abhangigen Anspriichen zu ent-
nehmen.

[0042] Anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele sollen die Erfindung, weitere Aus-
fuhrungsformen und weitere Vorteile ndher beschrieben
werden.
[0043] Es zeigen:
Fig. 1  eine exemplarische erste Folienschlauchver-
packungsmaschine,

Fig. 2 eine erste Anordnung von Folienschlduchen
mit Falzebenenbereich mit drei Folienlagen,

Fig. 3  eine zweite Anordnung von Folienschlduchen
mit Falzebenenbereich mit vier Folienlagen,

Fig. 4  eine exemplarische Folienverpackung mit Tis-
sueprodukten,

Fig. 5 eine exemplarische zweite Folienschlauchver-
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packungsmaschine,

Fig. 6 eine exemplarische dritte Folienschlauchver-
packungsmaschine,

Fig. 7 eine exemplarische vierte Folienschlauchver-
packungsmaschine,

Fig. 8 eine exemplarische flinfte Folienschlauchver-
packungsmaschine sowie

Fig. 9 eine exemplarische sechste Folienschlauch-
verpackungsmaschine.

[0044] Figur 1 zeigt eine exemplarische erste Folien-

schlauchverpackungsmaschine 10 in einer schemati-
schen Draufsicht. Zwei portaldhnliche Formschultern 24,
26 sind jeweils zwei Férderbandeinrichtungen 12, 14 zu-
geordnet, welche parallellangs einer gemeinsamen Ebe-
ne befindlich sind. Auf jeder der Fordervorrichtungen 12,
14 sind in Férderrichtung 20, 22 vor den Formschultern
24, 26 jeweils Gruppen 16, 18 von zu verpackendem
Tissueprodukte befindlich, in diesem Fall Gruppen von
je 2 x 5 Rollen. Beide Férderbandeinrichtungen 12, 14
sind flr jeweils eine Breite von zwei respektive drei Rei-
hen Tissueprodukte geeignet.

[0045] Die Férdervorrichtungen 12, 14 sind dafir vor-
gesehen, die Gruppen 16, 18 von auf diesen befindlichen
Tissueprodukten durch die Formschultern 24, 26in einen
jeweiligen tunnelahnlichen Folienschlauch 40, 42 zu be-
wegen, welcher die Basis flr die Verpackung bildet. Die
beiden Formschultern 24, 26 sind derart ausgestaltet,
dass durch diese eine jeweils seitlich zugefiihrte Folien-
bahn 28, 30 derart umgeformt wird, dass in Férderrich-
tung 20, 22 hinter den Formschultern 24, 26 die zwei
tunnelahnlichen Folienschlduche 40, 42 gebildet sind.
[0046] Mit den Bezugsziffern 32, 34 sind jeweilige
Gruppen von Tissueprodukten gekennzeichnet, welche
sich bereits jeweils in den als Verpackungsbasis dienen-
den tunneldhnlichen Folienschlauchen 40, 42 befinden
und welche an ihrem in der Figur rechten axialen Ende
bereits mit einer durchgehenden Querschweillnaht ver-
schlossen sind. In einem zwischen den tunnelahnlichen
Folienschlauchen 40, 42 befindlichen Falzebenenbe-
reich 36, 38, dessen Breite im Wesentlichen von dem
Abstand 48 der Foérdervorrichtungen zueinander be-
stimmt wird, sind die seitlichen Kantenbereiche der zu
tunnelahnlichen Folienschlauchen 40, 42 geformten Fo-
lienbahnen 28, 30 in mehreren Folienlagen tberlappend
angeordnet.

[0047] Der Falzebenenbereich 36, 38 ist daflir vorge-
sehen, verschweillt zu werden, so dass damit ein seitli-
cher Verschluss der Folienschlauchen 40, 42 gewahr-
leistet ist. Der Falzebenenbereich 36, 38 umfasst in die-
sem Fall drei Folienlagen, wobei in einer Folienlage an-
einander grenzend zwei der insgesamt vier seitlichen
Kantenbereiche der zwei Folienlagen vorgesehen sind.
Durchdie verschweildte dreifache Folienlage ist eine gute
mechanische Belastbarkeit des Falzebenenbereiches
36, 38 gegeben, so dass dieser nachfolgend zerteilt wer-
den kann, um daraus durch Hereinstanzen eines Trage-
lochs jeweils Tragegriffe fur die verpackte Gruppe von
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Tissueprodukten zu bilden. Eine entsprechende Stanz-
vorrichtung ist typischerweise in einem weiteren nach-
geordneten Segment der Folienschlauchverpackungs-
maschine vorgesehen.

[0048] Figur 2 zeigt eine erste Anordnung von Folien-
schlauchen mit Falzebenenbereich mit drei Folienlagen
in einer Skizze 50 als Querschnittsansicht. Zwei Reihen
von zu verpackenden Tissueprodukten 52, 54 sind par-
allel zueinander auf einer jeweils nicht gezeigten Forder-
vorrichtung angeordnet. Jede Reihe zu verpackender
Tissueprodukte 52, 54 ist von einem jeweiligen tunne-
lahnlichen Folienschlauch 56, 58 umhiillt, welcher sei-
nerseits aus einer entsprechend umgeformten Folien-
bahn gebildet ist. Die seitlichen Kantenbereiche der Fo-
lienbahnen miinden in einen zwischen den tunnelahnli-
chen Folienschlduchen 56, 58 befindlichem Falzebenen-
bereich 60.

[0049] Die beiden Folienbahnen weisen jeweils zwei
seitliche Kantenbereiche auf, so dass insgesamt vier
seitliche Kantenbereiche in den Falzebenenbereich 60
minden. In diesem Beispiel sind insgesamt drei kom-
plette Folienlagen vorhanden, wobei in der mittleren Fo-
lienlage zwei aneinanderstoRende seitliche Kantenbe-
reiche vorgesehen sind.

[0050] Derseitliche Versatz zwischen den Katenberei-
chen der Folienbahnen quer zur Forderrichtung kann bei-
spielsweise 60mm betragen, wobei die Breite des Fal-
zebenenbereiches derart zu bemessen ist, dass daraus
zwei nebeneinander befindliche Tragegriffe geschnitten
werden kénnen, also beispielsweise zwischen 100mm
und 140mm. Durch Verschweillen des Falzebenenbe-
reiches 60 wird ein derart stabiler Folieniiberstand gebil-
det, dass dieser nach Teilung langs der Forderrichtung
und nach Einstanzen eines Tragelochs als Tragegriff fir
die verpackten Tissueprodukte nutzbar ist.

[0051] Figur 3 zeigt eine erste Anordnung von Folien-
schlauchen mit Falzebenenbereich mit vier Folienlagen
in einer Skizze 70 als Querschnittsansicht. Zwei Reihen
von zu verpackenden Tissueprodukten 72, 74 sind par-
allel zueinander auf einer jeweils nicht gezeigten Forder-
vorrichtung angeordnet. Jede Reihe zu verpackender
Tissueprodukte ist von einem jeweiligen tunnelahnlichen
Folienschlauch 76, 78 umhillt, welcher seinerseits aus
einer entsprechend umgeformten Folienbahn gebildet
ist. Die seitlichen Kantenbereiche der Folienbahnen
miinden in einen zwischen den tunneldhnlichen Fotien-
schlauchen 76, 78 befindlichem Falzebenenbereich 80.
In diesem Beispiel sind insgesamt vier komplette Folien-
lagen im Falzebenenbereich 80 vorhanden, wodurch die
Stabilitat eines daraus gebildeten Tragegriffs weiter er-
hoht ist.

[0052] Figur4 zeigtin einer Skizze 90 eine erfindungs-
gemal hergestellte Folienverpackung 94 mit einer Grup-
pe von darin verpackten Tissueprodukten 96, in diesem
Fall Packungen von Tissue- oder Papierprodukten. Der
oben im Bild dargestellte Uberstand war wahrend des
Verpackungsvorhangs Teil 92 eines Falzebenenberei-
ches. In den Uberstand ist ein Trageloch 98 eingestanzt.
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[0053] Figur 5 zeigt eine exemplarische zweite Folien-
schlauchverpackungsmaschine 100 in einer schemati-
schen Draufsicht. Zwischen Gruppen von bereits ver-
packten Tissueprodukten ist ein Falzebenenbereich 102
gebildet. Eine nicht gezeigte Nadelvorrichtung ist daftir
vorgesehen, den Falzebenenbereich vor seiner Ver-
schweiflung durch eine nicht gezeigte Schweilvorrich-
tung zu nadeln, um diesen maglichst friihzeitig mecha-
nisch zu stabilisieren.

[0054] Figur 6 zeigt eine exemplarische dritte Folien-
schlauchverpackungsmaschine 110 in einer dreidimen-
sionalen Ansicht. Auf zwei in der linken Bildhalfte darge-
stellten Teilférdervorrichtungen mit Mitnehmer, in die-
sem Fall zwei zweispurige Foérderbadnder mit einem
Schieberantrieb, befinden sich zu verpackende Tissue-
produkte 118. Diese werden gruppenweise mit einer
durch den Schieber bestimmten Vorschubsgeschwindig-
keit durch eine jeweilige Formschulter 112 bewegt. Der
Formschulter 112 ihrerseits wird seitlich Gber ein jewei-
liges entsprechendes Leitblech eine jeweilige Folien-
bahn 114 zugefiihrt, welche beispielsweise von einer
gréReren Vorratsrolle abgewickelt wird.

[0055] Durch die jeweilige Formschulter wird die Foli-
enbahn 114 derart umgeformt und umgelenkt, dass zwei
jeweilige tunnelahnliche Folienschlduche als Basis fir
die Verpackung der Gruppen von Tissueprodukten 118
gebildet sind. Oberhalb und unterhalb der tunnelahnli-
chen Folienschlduche sind mehrere bandahnliche Teil-
fordervorrichtung 120 als Bestandteil der jeweiligen For-
dervorrichtungen vorgesehen. Diese laufen mit einer
Vorschubsgeschwindigkeit, welche auch der Vorschubs-
geschwindigkeit des Schiebers entspricht, durch wel-
chen die Tissueprodukte durch die Formschultern 112
bewegt werden.

[0056] Ein QuerschweilRbalken 116 erstreckt sich quer
zur Foérderrichtung tber beide Férdervorrichtungen be-
ziehungsweise die betreffenden Folienschlduche. Der
QuerschweilRbalken 116 weist in diesem Falle Mittel fur
eine Querverschweillung der tunneléhnlichen Folien-
schlduche auf, so dass diese damit an ihren Enden ver-
schlossen werden koénnen. Eine ebenfalls im Quer-
schweilRbalken 116 vorgesehene Querschneidevorrich-
tung ist dafiir vorgesehen, die quer verschweil’ten Pa-
ckungen voneinander zu trennen.

[0057] Es istin der Zeichnung gut zu sehen, dass die
bandahnlichen Teilférdervorrichtungen 120 aus jeweils
zwei hintereinander geschalteten Férderb&ndern beste-
hen, wobei das jeweils hintere Férderband nach oben
beziehungsweise unten klappbar ist. In geklappten Zu-
stand ist es mdglich, den in Férderrichtung verstellbaren
Querschweilbalken 116 naher in Richtung der Form-
schultern 112 zu verstellen. Dadurch kénnen verschie-
dene Verpackungslangen realisiert werden.

[0058] Figur 7 zeigt eine exemplarische vierte Folien-
schlauchverpackungsmaschine 130 in einer dreidimen-
sionalen Ansicht. Diese entspricht im Wesentlichen der
in der Figur 6 gezeigten Folienschlauchverpackungsma-
schine, ist aber aus einer anderen Perspektive gezeigt.
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[0059] Gezeigt sind wieder die mehrspurigen Férder-
bander 136 mit Mitnehmer als Bestandteil der jeweiligen
Fordervorrichtungen, auf welchen Gruppen von zu ver-
packenden Tissueprodukten befindlich sind, welche
durch jeweilige Formschultern 132 geférdert werden.
Den Formschultern 132 wird seitlich eine jeweilige Foli-
enbahn 134 zugefihrt, welche durch die Formschultern
zu einem jeweiligen tunnelahnlichen Schlauch umge-
formtwird. Gezeigt sind auchim Bereich hinter den Form-
schultern 132 obere und untere Teilbandférdervorrich-
tungen 138, welche die Gruppen von zu verpackenden
Tissueprodukten im tunneldhnlichen Schlauchbeutel
oben und unten abstlitzen, so dass bis zum abschlie3en-
den Verschweilen der Schlauchbeutel eine formgeben-
de Stabilisierungshilfe gegeben ist.

[0060] Ein nicht dargestellter Teflonriemen ist auf H6-
he einer ebenfalls nicht dargestellten Langsschweillein-
richtung dafiir vorgesehen, den Falzebenenbereich von
unten zu unterstitzen. Durch die Verwendung des Ma-
terials Teflonist ein Anhaften von geschweif3tem Material
in vorteilhafter Weise vermieden. Ohne eine derartige
Unterstitzung der Folienenden kdénnte sich die Folie un-
ter Umstanden verziehen, wenn sie nur mit dem Folien-
schlauch und dem darin befindlichen Tissueprodukt be-
férdert werden wiirde.

[0061] Figur 8 zeigt eine exemplarische flinfte Folien-
schlauchverpackungsmaschine 150 in einer dreidimen-
sionalen Ansicht. Hier sind neben dem eigentlichen in
der rechten Bildhélfte dargestellten Kernstiick der Foli-
enschlauchverpackungsmaschine noch weitere Kompo-
nenten vorgeschaltet. Auf einem mehrspurigen Forder-
band sind mehrere Rollen 152 befindlich, deren jeweilige
Rotationsachsen produktionstechnisch bedingt parallel
zur Forderrichtung verlaufen.

[0062] Fir jede Spurvon Rollen 152 ist eine Separier-
vorrichtung 154 mit sternahnlich angeordneten Separier-
mitteln vorgesehen, mittels welcher die geschnittenen
Rollen 152 separiert werden, wobei deren Ausrichtung
danach entweder aufgerichtet oder langs liegend ist.
Nachfolgend werden die separierten Rollen beziehungs-
weise Tissueprodukte einem Foérderer Gbergeben.
[0063] Eine Drehvorrichtung 156 ist dafiir vorgesehen,
das separierte rollenférmige Tissueprodukt mittels einer
drehbaren Greifvorrichtung zu drehen, so dass die Ro-
tationsachsenausrichtung des Tissueproduktes nun-
mehr quer zur Foérderrichtung ist. Aufgrund der Ausge-
staltung der Drehvorrichtung ist diese jedoch in der Lage,
beliebig ausgerichtete Tissueprodukte in die gewiinschte
Ausrichtung quer zur Foérderrichtung zu drehen, wobei
die Tissueprodukte auch nicht zwangslaufig rollenférmig
sein miussen.

[0064] Nachfolgend wird das gedrehte Tissueprodukt
auf ein mehrspuriges Forderband 160, welche als Teil-
fordervorrichtung der gesamten Férdervorrichtung anzu-
sehen ist, Ubergeben. Mittels eines Antriebsschiebers
158 werden Gruppen von zu verpackenden Tissuepro-
dukten durch die Formschultern bewegt, wo der eigent-
liche Verpackungsvorgang erfolgt.
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[0065] Figur 9 zeigt die Komplettansicht einer exemp-
larischen sechste Folienschlauchverpackungsmaschine
170 in einer dreidimensionalen Form, umfassend eine
Separiervorrichtung fur geschnittene Rollen Ausgangs-
material, eine Drehvorrichtung fir separierte rollenférmi-
ge Tissueprodukte, eine Fordervorrichtung, Formschul-
tern zur Formung von tunneldhnlichen Folienschlduchen
aus zugefiihrten Folienbahnen, welche die Ausgangsba-
sis fur die Verpackung der Gruppen von Tissueprodukten
bilden.

Bezugszeichenliste

[0066]

10 exemplarische erste
ckungsmaschine

12 erste Fordervorrichtung

14 zweite Fordervorrichtung

16 erste Gruppe von Tissueprodukten

18 zweite Gruppe von Tissueprodukten

20 Forderrichtung erste Férdervorrichtung

22 Forderrichtung zweite Férdervorrichtung

24 erste Formschulter

26 zweite Formschulter

28 erste zugeflhrte Folienbahn

30 zweite zugefiihrte Folienbahn

32 dritte Gruppe von Tissueprodukten

34 vierte Gruppe von Tissueprodukten

36 Falzebenenbereich

38 Falzebenenbereich

40 erster tunneldhnlicher Folienschlauch

42 zweiter tunnelahnlicher Folienschlauch

46 Querschweillnaht

48 Abstand zwischen Fordervorrichtungen

50 erste Anordnung von Folienschlauchen mit Fal-
zebenenbereich mit drei Folienlagen

52 rollenférmiges Tissueprodukt

54 rollenférmiges Tissueprodukt

56 tunnelahnlicher Folienschlauch um rollenférmi-
ges Tissueprodukt

58 tunnelahnlicher Folienschlauch um rollenférmi-
ges Tissueprodukt

60 dreifacher Falzebenenbereich

70 zweite Anordnung von Folienschldauchen mit Fal-
zebenenbereich mit vier Folienlagen

72 rollenférmiges Tissueprodukt

74 rollenférmiges Tissueprodukt

76 tunnelahnlicher Folienschlauch um rollenférmi-
ges Tissueprodukt

78 tunnelahnlicher Folienschlauch um rollenférmi-
ges Tissueprodukt

80 vierfacher Falzebenenbereich

Folienschlauchverpa-

90 Folienverpackung mit Tissueprodukten
92 Teil von Falzebenenbereich
94 Folienverpackung

96 Tissueprodukte
98 Trageloch
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100 exemplarische zweite Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

102  Falzebenenbereich

110 exemplarische dritte  Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

112  Formschulter von vierter Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

114  zugeflhrte Folienbahn

116  Querschweissbalken

118 Rolle

120  obere bandahnliche Teilférdervorrichtung

130 exemplarische vierte Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

132  Formschulter von flinfter Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

134  zugeflhrte Folienbahn

136  Forderband

138  obere bandahnliche Teilférdervorrichtung

140  Querbalken

150 exemplarische flinfte  Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

152  geschnittene Rolle

154  Separiervorrichtung

156  Drehvorrichtung

158  Antriebsschieber

160  Forderband

170  exemplarische sechste Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine

Patentanspriiche

1. Folienschlauchverpackungsmaschine (10, 100,
110, 130, 150, 170), umfassend

»zwei Foérdervorrichtungen (12, 14) mitzwei die-
sen jeweils zugeordneten portaldhnlichen
Formschultern (24, 26, 110, 132), welche je-
weils daflir vorgesehen sind, eine diesen jeweils
zugefihrte Folienbahn (28, 30, 114, 134) derart
in Forderrichtung (20, 22) der jeweiligen Forder-
vorrichtung (12, 14) umzulenken, dass in For-
derrichtung (20, 22) hinter den Formschultern
(24, 26, 110, 132) ein jeweiliger tunnelahnlicher
Folienschlauch (40, 42, 56, 58, 76, 78) als Ver-
packung geformt wird,

» wobei die zwei Férdervorrichtungen (12, 14)
dafiir vorgesehen sind, Gruppen von auf diesen
befindlichem zu verpackenden Verbrauchspro-
dukten, insbesondere Tissueprodukten (16, 18,
32, 34, 52, 54, 72, 74, 118), mit einer vorgege-
benen Vorschubgeschwindigkeit durch die je-
weilige Formschulter (24, 26, 110, 132) in den
jeweiligen tunneldhnlichen Folienschlauch (40,
42,56, 58, 76, 78) zu bewegen, wobei sich die-
ser dabei mit derselben Vorschubgeschwindig-
keit bewegt wie die Verbrauchsprodukte,

» wobei die zwei Férdervorrichtungen (12, 14)
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langs einer gemeinsamen Ebene parallel zuein-
ander angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

+ dass die beiden Formschultern (24, 26, 110,
132) derart ausgestaltet sind, dass die jeweili-
gen seitlichen Kantenbereiche der beiden Foli-
enbahnen (28, 30, 114, 134), aus denen die zwei
tunnelahnlichen Folienschlauche (40, 42, 56,
58, 76, 78) geformt werden, in einem zwischen
diesen liegenden Falzebenenbereich (36, 38,
60, 80, 92, 102) verlaufen,

» dass indem zwischen den tunnelahnlichen Fo-
lienschlauchen (40, 42, 56, 58, 76, 78) befindli-
chen Falzebenenbereich (36, 38, 60, 80, 92,
102) die seitlichen Kantenbereiche der zu tun-
neldhnlichen Folienschlduchen geformten Foli-
enbahnen (28, 30, 114, 134) in mehreren Foli-
enlagen Uberlappend angeordnet sind,

+ und dass der Falzebenenbereich (36, 38, 60,
80, 92, 102) wenigstens zwei Folienlagen um-
fasst, die aus Kantenbereichen der beiden Fo-
lienbahnen (28, 30, 114, 134) gebildet sind.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die bei-
den Formschultern (24, 26, 110, 132) derart ausge-
staltet sind, dass der Falzebenenbereich (36, 38, 60,
80, 92, 102) genau drei Folienlagen aufweist.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die zwei Fordervorrichtungen (12, 14) mehrere im
Bereich der jeweiligen portaldhnlichen Formschulter
(24, 26, 110, 132) hintereinander geschaltete Teil-
férdervorrichtungen aufweisen, wobei in Férderrich-
tung (20, 22) hinter der jeweiligen Formschulter (24,
26, 110, 132) zwei jeweils synchron laufende ban-
dahnliche Teilférdervorrichtungen (120, 138) unter-
halb und oberhalb des jeweiligen tunneldhnlichen
Folienschlauches (40, 42, 56, 58, 76, 78) vorgese-
hen sind.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die je-
weils in Férderrichtung (20, 22) vor der Formschulter
(24, 26, 110, 132) befindlichen Teilférdervorrichtun-
gen wenigstens ein jeweiliges Band, insbesondere
ein Férderband (136, 160) mit einem jeweiligen An-
triebsschieber (158), aufweisen.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
diese in Foérderrichtung (20, 22) hinter den Form-
schultern (24, 26, 110, 132) fir die mechanische Ab-
stlitzung des Falzebenenbereiches (36, 38, 60, 80,
92, 102) eine synchron zu den bandahnlichen Teil-
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fordervorrichtungen (120, 138) bewegbare ban-
dahnliche Stutzvorrichtung auf etwa halber Héhe
des zu verpackenden Verbrauchsproduktes auf-
weist.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach einem
der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass diese Mittel aufweist, um die Folienlagen
im Falzebenenbereich (36, 38, 60, 80, 92, 102) mit-
einander zu vernadeln.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach einem
der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass diese Mittel aufweist, um die Folienlagen
im Falzebenenbereich (36, 38, 60, 80, 92, 102) mit-
einander zu verschweifl’en, und dass diese eine
Langsschneidevorrichtung zum Schneiden des ver-
schweillten Falzebenenbereiches (36, 38, 60, 80,
92, 102) aufweist.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach einem
der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass diese Mittel aufweist, um eine Querver-
schweiflung der langs einer gemeinsamen Ebene
verlaufenden parallelen tunnelahnlichen Folien-
schlauchen (40, 42, 56, 58, 76, 78) durchzuflihren
und diese so zu verschlieen, und dass diese eine
Querschneidevorrichtung aufweist.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
zur Querverschweiung und die Querschneidevor-
richtung l&angs der Férderrichtung verstellbar sind.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach einem
der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass diese auch daflr vorgesehen ist, Gruppen
von Verbrauchsprodukten mit einer jeweiligen Rota-
tionsachsenausrichtung quer und/oder léangs zur
Forderrichtung (20, 22) und/oder stehend zu verpa-
cken.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass diese
eine Drehvorrichtung (156) aufweist, um Verbrauch-
sprodukten mit einer beliebigen Rotationsachsen-
ausrichtung, insbesondere aber langs der Foérder-
richtung (20, 22), jeweils quer dazu zu drehen.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach An-
spruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass diese
eine Separiervorrichtung (154) aufweist, um ein be-
reits vorkonfektioniertes Ausgangsmaterial, insbe-
sondere geschnittene Rollen (152), zu separieren.

Folienschlauchverpackungsmaschine nach einem
der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die zwei Férdervorrichtungen (12, 14) im
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Wesentlichen spiegelsymmetrisch aufgebaut sind.

14. Verfahren zum Verpacken von Verbrauchsproduk-

ten, insbesondere Tissueprodukten (16, 18, 32, 34,
52,54,72, 74, 118), mit einer Folienschlauchverpa-
ckungsmaschine (10, 100, 110, 130, 150, 170), um-
fassend

«zwei Fordervorrichtungen (12, 14) mit zwei die-
sen jeweils zugeordneten portaldhnlichen
Formschultern (24, 26, 110, 132), welche je-
weils daflir vorgesehen sind, eine diesen jeweils
zugefihrte Folienbahn (28, 30, 114, 134) derart
in Férderrichtung (20, 22) der jeweiligen Forder-
vorrichtung (12, 14) umzulenken, dass in For-
derrichtung (20, 22) hinter den Formschultern
(24, 26, 110, 132) ein jeweiliger tunnelahnlicher
Folienschlauch (40, 42, 56, 58, 76, 78) als Ver-
packung geformt wird,

» wobei die zwei Fordervorrichtungen (12, 14)
daflir vorgesehen sind, Gruppen von auf diesen
befindlichem zu verpackenden Verbrauchspro-
dukten mit einer vorgegebenen Vorschubge-
schwindigkeit durch die jeweilige Formschulter
(24, 26, 110, 132) in den jeweiligen tunneldhn-
lichen Folienschlauch (40, 42, 56, 58, 76, 78) zu
bewegen, wobei sich dieser dabei mitderselben
Vorschubgeschwindigkeit bewegt wie die Ver-
brauchsprodukte,

» wobei die zwei Férdervorrichtungen (12, 14)
langs einer gemeinsamen Ebene parallel zuein-
ander angeordnet sind,

umfassend folgenden Schritte:

* Formen von zwei tunnelahnlichen Folien-
schlauchen (40, 42, 56, 58, 76, 78) aus Folien-
bahnen (28, 30, 114, 134) derart, dass ein zwi-
schen diesen liegender Falzebenenbereich (36,
38, 60, 80, 92, 102) gebildet ist, dass in dem
zwischen den tunneldhnlichen Folienschlau-
chen (40, 42, 56, 58, 76, 78) befindlichen Fal-
zebenenbereich (36, 38, 60, 80, 92, 102) die
seitlichen Kantenbereiche der zu tunneldhnli-
chen Folienschlduchen geformten Folienbah-
nen (28, 30, 114, 134) in mehreren Folienlagen
Uberlappend angeordnetsind, und dass der Fal-
zebenenbereich (36, 38, 60, 80, 92, 102) we-
nigstens zwei Folienlagen umfasst, die aus Kan-
tenbereichen der beiden Folienbahnen (28, 30,
114, 134) gebildet sind,

» Bewegen von Gruppen zu verpackender Ver-
brauchsprodukte durch die jeweilige Form-
schulter (24, 26, 110, 132) in den jeweiligen tun-
neldhnlichen Folienschlauch (40,42, 56, 58, 76,
78),

» Verschweil’en oder Folienlagen im Falzebe-
nenbereich (36, 38, 60, 80, 92, 102),
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* Querverschweillen der Iangs einer gemeinsa-
men Ebene verlaufenden parallelen tunnelahn-
lichen Folienschlauche (40, 42, 56, 58, 76, 78).

Claims

1.

Film-tube packaging machine (10, 100, 110, 130,
150, 170) comprising

« two conveying apparatuses (12, 14) having two
portal-like forming shoulders (24, 26, 110, 132)
which are respectively assigned to the convey-
ing apparatuses and are each provided so that
a film web (28, 30, 114, 134) respectively fed to
them is deflected in the conveying direction (20,
22) of the respective conveying apparatus (12,
14) such that a respective tunnel-like film tube
(40,42,56,58, 76, 78) is formed as a pack down-
stream of the forming shoulders (24, 26, 110,
132), as seenin the conveying direction (20, 22),
» wherein the two conveying apparatuses (12,
14) are provided so that groups of consumer
products, in particular tissue products (16, 18,
32, 34, 52, 54, 72, 74, 118), which are to be
packaged, and are located on said conveying
apparatuses, are moved at a predetermined ad-
vancement speed through the respective form-
ing shoulder (24, 26, 110, 132) and into the re-
spective tunnel-like film tube (40, 42, 56, 58, 76,
78), wherein the latter moves here at the same
advancement speed as the consumer products,
» wherein the two conveying apparatuses (12,
14) are arranged parallel to one another along
a common plane,

characterized

« in that the two forming shoulders (24, 26, 110,
132) are configured such that the respective lat-
eral edge regions of the two film webs (28, 30,
114, 134), from which the two tunnel-like film
tubes (40, 42, 56, 58, 76, 78) are formed, run in
a folding-plane region (36, 38, 60, 80, 92, 102)
located between said film tubes,

« in that, in the folding-plane region (36, 38, 60,
80, 92, 102) located between the tunnel-like film
tubes (40, 42, 56, 58, 76, 78), the lateral edge
regions of the film webs (28, 30, 114, 134)
formed into tunnel-like film tubes are arranged
to overlap in a plurality of film layers,

+ and in that the folding-plane region (36, 38,
60, 80, 92, 102) comprises at least two film lay-
ers formed from edge regions of the two film
webs (28, 30, 114, 134).

2. Film-tube packaging machine according to Claim 1,

characterized in that the two forming shoulders (24,
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26, 110, 132) are configured such that the folding-
plane region (36, 38, 60, 80, 92, 102) has precisely
three film layers.

Film-tube packaging machine according to Claim 1
or 2, characterized in that the two conveying ap-
paratuses (12, 14) have a plurality of conveying sub-
apparatuses arranged one behind the other in the
region of the respective portal-like forming shoulder
(24, 26, 110, 132), wherein downstream of the re-
spective forming shoulder (24,26, 110, 132), as seen
in the conveying direction (20, 22), two respectively
synchronously running belt-like conveying sub-ap-
paratuses (120, 138) are provided beneath and
above the respective tunnel-like film tube (40, 42,
56, 58, 76, 78).

Film-tube packaging machine according to Claim 3,
characterized in that the conveying sub-apparatus-
es respectively located upstream of the forming
shoulder (24, 26,110, 132), as seen in the conveying
direction (20, 22), have at least one respective belt,
in particular a conveyor belt (136, 160) with arespec-
tive driving pusher (158).

Film-tube packaging machine according to Claim 3
or 4, characterized in that downstream of the form-
ing shoulders (24, 26, 110, 132), as seen in the con-
veying direction (20, 22), for the purpose of support-
ing the folding-plane region (36, 38, 60, 80, 92, 102)
mechanically, the packaging machine has a belt-like
supporting device approximately half way up the
consumer product which is to be packaged, it being
possible for the supporting device to be moved syn-
chronously in relation to the belt-like conveying sub-
apparatuses (120, 138).

Film-tube packaging machine according to one of
the preceding claims, characterized in that it has
means for attaching the film layers in the folding-
plane region (36, 38, 60, 80, 92, 102) to one another
by needling.

Film-tube packaging machine according to one of
the preceding claims, characterized in that it has
means for welding the film layers in the folding-plane
region (36, 38, 60, 80, 92, 102) to one another, and
in that it has a longitudinal-cutting device for cutting
the welded folding-plane region (36, 38, 60, 80, 92,
102).

Film-tube packaging machine according to one of
the preceding claims, characterized in that it has
means for transversely welding the parallel, tunnel-
like film tubes (40, 42, 56, 58, 76, 78), which run
along a common plane, and for closing the same in
this way, and in that it has a transverse-cutting de-
vice.
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Film-tube packaging machine according to Claim 8,
characterized in that the transverse-welding
means and the transverse-cutting device can be ad-
justed along the conveying direction.

Film-tube packaging machine according to one of
the preceding claims, characterized in that itis also
provided for packaging groups of consumer products
with an axis of rotation respectively oriented trans-
versely and/or longitudinally in relation to the con-
veying direction (20, 22) and/or in an upright state.

Film-tube packaging machine according to Claim 10,
characterized in that it has a rotating device (156)
by means of which consumer products with any de-
sired axis-of-rotation orientation, but in particular a
longitudinal orientation in relation to the conveying
direction (20, 22), are rotated in each case trans-
versely thereto.

Film-tube packaging machine according to Claim 11,
characterized in that it has a separating device
(154) in order to separate an already prefabricated
starting material, in particular cut rolls (152).

Film-tube packaging machine according to one of
the preceding claims, characterized in that the two
conveying apparatuses (12, 14) are of essentially
mirror-symmetrical construction.

Method of packaging consumer products, in partic-
ular tissue products (16, 18, 32, 34, 52, 54, 72, 74,
118), using a film-tube packaging machine (10, 100,
110, 130, 150, 170) comprising

« two conveying apparatuses (12, 14) having two
portal-like forming shoulders (24, 26, 110, 132)
which are respectively assigned to the convey-
ing apparatuses and are each provided so that
a film web (28, 30, 114, 134) respectively fed to
them is deflected in the conveying direction (20,
22) of the respective conveying apparatus (12,
14) such that a respective tunnel-like film tube
(40,42,56,58,76,78) isformed as a pack down-
stream of the forming shoulders (24, 26, 110,
132),as seenin the conveying direction (20, 22),
» wherein the two conveying apparatuses (12,
14) are provided so that groups of consumer
products which are to be packaged, and are lo-
cated on said conveying apparatuses, are
moved at a predetermined advancement speed
through the respective forming shoulder (24, 26,
110, 132) and into the respective tunnel-like film
tube (40, 42, 56, 58, 76, 78), wherein the latter
moves here at the same advancement speed
as the consumer products,

» wherein the two conveying apparatuses (12,
14) are arranged parallel to one another along
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a common plane,

comprising the following steps:

« forming two tunnel-like film tubes (40, 42, 56,
58, 76, 78) from film webs (28, 30, 114, 134)
such that a folding-plane region (36, 38, 60, 80,
92, 102) is formed therebetween, that, in the
folding-plane region (36, 38, 60, 80, 92, 102)
located between the tunnel-like film tubes (40,
42, 56, 58, 76, 78), the lateral edge regions of
the film webs (28, 30, 114, 134) formed into tun-
nel-like film tubes are arranged to overlap in a
plurality of film layers, and that the folding-plane
region (36, 38, 60, 80, 92, 102) comprises at
least two film layers formed from edge regions
of the two film webs (28, 30, 114, 134),

* moving groups of consumer products which
are to be packaged through the respective form-
ing shoulder (24, 26, 110, 132) and into the re-
spective tunnel-like film tube (40, 42, 56, 58, 76,
78),

+ welding the film layers in the folding-plane re-
gion (36, 38, 60, 80, 92, 102),

« transversely welding the parallel, tunnel-like
film tubes (40, 42, 56, 58, 76, 78), which run
along a common plane.

Revendications

Machine d’emballage a feuilles tubulaires (10, 100,
110, 130, 150, 170), comprenant

+ deuxdispositifs de transport (12, 14) avec deux
épaulements de formage en forme de portique
(24, 26, 110, 132) respectivement associés a
ceux-ci, qui sont respectivement prévus pour
dévier une bande de feuille (28, 30, 114, 134)
respectivement envoyée a ceux-ci dans la di-
rection de transport (20, 22) du dispositif de
transport respectif (12, 14), de telle maniere
qu’un tube de feuille en forme de tunnel respectif
(40, 42, 56, 58, 76, 78) soit formé comme em-
ballage derriére les épaulements de formage
(24, 26, 110, 132) dans la direction de transport
(20, 22),

« dans laquelle les deux dispositifs de transport
(12, 14) sont prévus pour déplacer des groupes
de produits de consommation a emballer se
trouvant sur ceux-ci, en particulier des produits
de mouchoirs en papier (16, 18, 32, 34, 52, 54,
72, 74, 118), avec une vitesse d’avancement
prédéterminée atravers I'épaulement de forma-
ge respectif (24, 26, 110, 132) dans le tube de
feuille en forme de tunnel respectif (40, 42, 56,
58, 76, 78), dans laquelle celui-ci se déplace
avec la méme vitesse d’avancement que les
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produits de consommation,

« dans laquelle les deux dispositifs de transport
(12, 14) sont disposés parallelement I'un a
l'autre le long d’'un plan commun,

caractérisée en ce que

*les deux épaulements de formage (24, 26, 110,
132) sont configurés de telle maniére que les
zones de bord latérales respectives des deux
bandes de feuille (28, 30, 114, 134), a partir des-
quelles les deux tubes de feuille en forme de
tunnel (40, 42, 56, 58, 76, 78) sont formés,
s’étendent dans une région de plan de pliage
(36, 38, 60, 80, 92, 102) située entre ceux-ci,

« dans la région de plan de pliage (36, 38, 60,
80, 92, 102) située entre les tubes de feuille en
forme de tunnel (40, 42, 56, 58, 76, 78), les zo-
nes de bord latérales des bandes de feuille (28,
30, 114, 134) formées en tubes de feuille en
forme de tunnel sont disposées en plusieurs
couches de feuille avec recouvrement,

« et la région de plan de pliage (36, 38, 60, 80,
92, 102) comprend au moins deux couches de
feuille, qui sont formées par des zones de bord
des deux bandes de feuille (28, 30, 114, 134).

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
revendication 1, caractérisée en ce que les deux
épaulements de formage (24,26, 110, 132) sont con-
figurés de telle maniére que la région de plan de
pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102) présente exactement
trois couches de feuille.

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que les
deux dispositifs de transport (12, 14) présentent plu-
sieurs dispositifs de transport partiels installés I'un
derriere l'autre dans la région des épaulements de
formage en forme de portique respectifs (24, 26,110,
132), dans laquelle il est prévu, derriere les épaule-
ments de formage respectifs (24, 26, 110, 132) dans
la direction de transport (20, 22), deux dispositifs de
transport partiels en forme de bande (120, 138) tour-
nant respectivement de fagon synchronisée en des-
sous et au-dessus du tube de feuille en forme de
tunnel respectif (40, 42, 56, 58, 76, 78).

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
revendication 3, caractérisée en ce que les dispo-
sitifs de transport partiels se trouvant respective-
ment avant I'épaulement de formage (24, 26, 110,
132) dans la direction de transport (20, 22) présen-
tent au moins une bande respective, en particulier
une bande transporteuse (136, 160) avec un curseur
d’entrainement respectif (158).

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
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revendication 3 ou 4, caractérisée en ce que celle-
ciprésentederriére les épaulements de formage (24,
26, 110, 132) dans la direction de transport (20, 22),
pour le soutien mécanique de la région de plan de
pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102), un dispositif de sou-
tien en forme de bande déplagable de fagon syn-
chronisée avec les dispositifs de transport partiels
en forme de bande (120, 138), sur environ la moitié
de la hauteur du produit de consommation a embal-
ler.

Machine d’emballage afeuilles tubulaires selonl'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce qu’elle présente des moyens pour
coudre I'une a l'autre les couches de feuille dans la
région de plan de pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102).

Machine d’emballage afeuilles tubulaires selon'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce qu’elle présente des moyens pour
souder I'une a l'autre les couches de feuille dans la
région de plan de pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102), et
en ce qu’elle présente un dispositif de coupe longi-
tudinale pour couper la région de plan de pliage sou-
dée (36, 38, 60, 80, 92, 102).

Machine d’emballage afeuilles tubulaires selon'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce qu’elle présente des moyens pour
exécuter un soudage transversal des tubes de feuille
en forme de tunnel paralléles (40, 42, 56, 58, 76, 78)
s’étendant le long d’un plan commun et ainsi fermer
ceux-ci, et en ce qu’elle présente un dispositif de
coupe transversale.

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
revendication 8, caractérisée en ce que les moyens
de soudage transversal et le dispositif de coupe
transversale sont déplagables le long de la direction
de transport.

Machine d’emballage afeuilles tubulaires selon'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce qu’elle est également prévue pourem-
baller des groupes de produits de consommation
avec une orientation d’axe de rotation respective
transversalement a et/ou le long de la direction de
transport (20, 22) et/ou en position dressée.

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
revendication 10, caractérisée en ce qu’elle pré-
sente un dispositif de rotation (156), permettant de
faire tourner des produits de consommation avec
une orientation quelconque de I'axe de rotation, mais
en particulier le long de la direction de transport (20,
22), respectivement transversalement a celle-ci.

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon la
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revendication 11, caractérisée en ce que celle-ci
présente un dispositif de séparation (154), pour sé-
parer une matiére premiére déja préparée, en parti-
culier des rouleaux coupés (152).

Machine d’emballage a feuilles tubulaires selon 'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisée en ce que les deux dispositifs de transport
(12, 14) sont construits de fagon essentiellement sy-
métrique par réflexion.

Procédé pour I'emballage de produits de consom-
mation, en particulier de produits de mouchoirs en
papier (16, 18, 32, 34,52,54,72, 74, 118), avec une
machine d’emballage a feuilles tubulaires (10, 100,
110, 130, 150, 170), comprenant

+ deux dispositifs de transport (12, 14) avec deux
épaulements de formage en forme de portique
(24, 26, 110, 132) respectivement associés a
ceux-ci, qui sont respectivement prévus pour
dévier une bande de feuille (28, 30, 114, 134)
respectivement envoyée a ceux-ci dans la di-
rection de transport (20, 22) du dispositif de
transport respectif (12, 14), de telle maniéere
qu’untube de feuille en forme de tunnel respectif
(40, 42, 56, 58, 76, 78) soit formé comme em-
ballage derriere les épaulements de formage
(24, 26, 110, 132) dans la direction de transport
(20, 22),

* les deux dispositifs de transport (12, 14) étant
prévus pour déplacer des groupes de produits
de consommation a emballer se trouvant sur
ceux-ci, avec une vitesse d’avancement prédé-
terminée a travers I'épaulement de formage res-
pectif (24, 26, 110, 132) dans le tube de feuille
en forme de tunnel respectif (40, 42, 56, 58, 76,
78), celui-ci se déplagant avec la méme vitesse
d’avancement que les produits de consomma-
tion,

* les deux dispositifs de transport (12, 14) étant
disposés parallelement'un a I'autre le long d’'un
plan commun,

comprenant les étapes suivantes:

« former deux tubes de feuille en forme de tunnel
(40, 42, 56, 58, 76, 78) a partir de bandes de
feuille (28, 30, 114, 134), de telle maniere qu’il
se forme entre ceux-ci une région de plan de
pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102), que dans la ré-
gion de plan de pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102)
située entre les tubes de feuille en forme de tun-
nel (40, 42, 56, 58, 76, 78), les zones de bord
latérales des bandes de feuille (28, 30, 114, 134)
formées en tubes de feuille en forme de tunnel
soient disposées en plusieurs couches de feuille
avec recouvrement, et que la région de plan de
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pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102) comprenne au
moins deux couches de feuille, qui sont formées
par des zones de bord des deux bandes de
feuille (28, 30, 114, 134),

* déplacer des groupes de produits de consom-
mation a emballer a travers les épaulements de
formage respectifs (24, 26, 110, 132) dans le
tube de feuille en forme de tunnel respectif (40,
42, 56, 58, 76, 78),

« souder les couches de feuille dans la région
de plan de pliage (36, 38, 60, 80, 92, 102),

« souder transversalement les tubes de feuille
en forme de tunnel paralléles (40, 42, 56, 58,
76, 78) s’étendant le long d’'un plan commun.
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