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VERFAHREN ZUM BETREIBEN, INSBESONDERE ZURUCKSETZEN, EINER

FOLIENVERPACKUNGSMASCHINE UND FOLIENVERPACKUNGSMASCHINE

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
(100) zum Betreiben, insbesondere Zuriicksetzen, einer
Folienverpackungsmaschine (10), mit den Schritten des
Fertigstellens (102) einer LAngsverschweiflung und Aus-
fordern der Packguter (1-6) in die Transportrichtung (T),
die die Quertrennschweileinrichtung (22) durchlaufen
haben, insbesondere wobei die sich vor oder in der Quer-
trennschweilleinrichtung (22) befindenden Packgiter
(1-6) in der Transportrichtung (T) gestoppt werden; des
Zurlckfahrens (104) eines miteinander verschweil3ten
vorderen Endes der oberen Folienbahn (14) und der un-
teren Folienbahn (16) derart, dass das vordere Ende in
einem bezuglich der Transportrichtung stromaufwarti-
gen Ende der Langstrennschweil3einrichtungen (24) po-
sitioniert ist; des Ausfiihren (106) eines fir ein einziges
Packgut notwendigen L&ngs- und Querschweilvor-
gangs zur Erzeugung eines Leerbeutels; des erneuten
(108) Zuriickfahren des miteinander verschweif3ten vor-
deren Endes der oberen Folienbahn (14) und der unteren
Folienbahn (16) derart, dass das vordere Ende in dem
beziiglich der Transportrichtung stromaufwartigen Ende
der Langstrennschweil’einrichtungen (24) positioniert
ist; und des Wiederanfahrens (110) der Folienverpa-
ckungsmaschine (10).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Folienverpackungsmaschine. Insbeson-
dere betrifft die vorliegende Erfindung das Zuriicksetzen bzw. das Wiederanfahren einer Folienverpackungsmaschine
nach einem plétzlichen Ausschalten bzw. Anhalten der Folienverpackungsmaschine. Des Weiteren wird eine entspre-
chende Folienverpackungsmaschine vorgeschlagen.

[0002] Eine Folienverpackungsmaschine und ihr genereller Aufbau ist beispielsweise aus der Druckschrift DE 10 2011
015 111 A1 bekannt.

[0003] Verpackungsmaschinen werden in vielen industriellen Anwendungen zum Verpacken von unterschiedlichen
Packgutern verwendet. Bei den Packgiitern kann es sich um Konsumartikel wie beispielsweise Datentrager, Biicher
oder Ubliche, in Supermarkten vertriebene Artikel handeln, aber auch um Sonderartikel wie beispielsweise Ersatzteile
oder Baumaterialien wie Ton. Auch bei Zeitschriften mit Beiliegern oder im Bereich des Versandhandels finden Verpa-
ckungsmaschinen regelmaflig Anwendung. Insbesondere im Bereich des Versandhandels haben Folienverpackungs-
maschinen in den letzten Jahren an Bedeutung gewonnen.

[0004] Bei Folienverpackungsmaschinen wird grundsatzlich zwischen Formschultermaschinen, Serienpackmaschi-
nen und Banderoliermaschinen unterschieden wird. Wahrend Formschultermaschinen und Serienpackmaschinen dazu
vorgesehen sind, ein Packgut vollstandig in Folie einzuhillen, wird mittels einer Banderoliermaschine lediglich eine
Banderole um ein zu verpackendes Packgut gelegt.

[0005] Unter einer "Verpackungsmaschine" wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung in erster Linie eine Verpa-
ckungsmaschine im Sinne der einer Serienpackmaschine verstanden. Unter dem Begriff "Umverpackung" oder einer
"Einhillung" sind das Packgut vollstandig einhlllende Folienverpackungen zu verstehen, bei denen eine obere Folien-
bahn und eine untere Folienbahn an allen vier Seiten des Packguts miteinander verschweil3t werden.

[0006] Verpackungsmaschinen weisen daher stets eine sogenannte Quertrennschweileinrichtung auf, die die Um-
verpackung quer zur Transportrichtung des Packguts in der Verpackungsmaschine verschweif3t und zumindest teilweise
durchtrennt. Des Weiteren weisen Verpackungsmaschinen Langsschweillvorrichtungen bzw. Langstrennschweil3ein-
richtungen auf, die die Umverpackung parallel zu der Transportrichtung des Packguts verschweil’en und einen eventuell
vorhandenen Folieniiberstand abtrennen. Der Folientberstand wird dann in der Regel mittels einer Folienriickfiihrung
aufgefangen und wiederverwertet.

[0007] Verpackungsmaschinen sind nur selten fiir lediglich ein bestimmtes Packgut hergestellt. Ublicherweise sollen
Verpackungsmaschinen dazu in der Lage sein, Packgiter unterschiedlicher Dimensionen verarbeiten zu kénnen. Die
Packguter unterscheiden sich dabei zum einen in ihrer Breite und zum anderen in ihrer Héhe. Entsprechend wurde
vorgeschlagen, die LangsschweilRvorrichtung der Verpackungsmaschine verstellbar auszufiihren, um die Verpackungs-
maschine an unterschiedliche Packguter anpassen zu kénnen. Die Langstrennschweilleinrichtung kann aber auch
zunachst in konstanter Breite arbeiten, die eine maximale Breite verschweil3t. In einer anschlieRenden Verarbeitungs-
station ein sogenanntes "Abschweifen" erfolgen, bei dem die Breite des Verpackungsbeutels verringert wird.

[0008] Des Weiteren sind Folienbahnen verschiedener Dicken, Farben und Faltungen méglich, da die Umverpackun-
gen von Packgut zu Packgut variieren kdnnen. Auch das Folienmaterial kann von Packgut zu Packgut verschieden sein.
[0009] Viele derartiger Folienverpackungsmaschinen, die im Serienpack Prinzip- bzw. als Serienpackmaschine ar-
beiten, werden im Bereich des Versandhandels eingesetzt, insbesondere im Zuge der zunehmenden Bedeutung des
Onlineversandhandels. Dabei werden in zufalliger Reihenfolge zusammengestellte Packgtiter in die Folienumverpa-
ckung eingehllt und dabei bereits mit einem Etikett versehen. Haufig geht unmittelbar dieser Folienverpackungsbeutel
mit dem Etikett in den Versand zum Kunden.

[0010] Derartige Maschinen sind in der Lage, die einlaufenden Packgtiter zu erkennen, beispielsweise anhand einer
dem Packgut beigelegten Rechnung, die einen Barcode aufweist. Dieser Barcode kann gescannt und auf diesem ba-
sierend dann das zugeordnete Etikett mittels der Etikettiereinrichtung auf die obere Folienbahn und/oder die untere
Folienbahn in einem Bereich aufgetragen werden, aus dem dann der Folienverpackungsbeutel dieses speziellen Pack-
guts gebildet wird.

[0011] In derartigen Folienverpackungsmaschinen wird besonders zeitkritisch gearbeitet. In einem bestimmten Zeit-
rahmen sind maglichst viele Packglter zu verpacken und mit einem Etikett zu versehen.

[0012] Dabei kann es immer wieder vorkommen, dass die Folienverpackungsmaschine gestoppt werden muss. Die
Griinde fir ein derartiges Stoppen der Folienverpackungsmaschine sind vielfaltig. Es kénnen bestimmte Parameter der
Folienverpackungsmaschine, beispielsweise Temperaturen, Spannungs- oder StromgréRen auflerhalb von sicheren
Bereichen laufen, so dass die Folienverpackungsmaschine gestoppt werden muss. Es kdnnen sich beispielsweise
Bedienpersonen in einen sicheren Bereich der Folienverpackungsmaschine bewegen, was erfasst wird und ein Stoppen
der Folienverpackungsmaschine aus Sicherheitsgriinden notwendig macht. Es kann an sich festgestellt werden, dass
Packguter falsch etikettiert werden, woflr die Griinde wiederum ebenfalls vielfaltig sein kdnnen, so dass ein Anhalten
der Folienverpackungsmaschine notwendig wird.

[0013] Ein derartiger plotzlicher Stopp der Folienverpackungsmaschine erfordert, dass nach einem Beseitigen der
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Stérung die Folienverpackungsmaschine wieder angefahren wird. Hierbei sind jedoch mehrere Herausforderungen
gegeben. Grundsatzlich ist es so, dass bei dem plétzlichen Stoppen der Folienverpackungsmaschine anschlieRend
nicht ein Zustand der Folienverpackungsmaschine vorliegt, der reproduzierbar ware. Die Folienverpackungsmaschine
stoppt unmittelbar mitten in einem Arbeitsvorgang, so dass der angehaltene Zustand der Folienverpackungsmaschine
beliebig sein kann und vorab nicht bestimmbar ist. Die Folienverpackungsmaschine muss also jedes Mal aus einem
unbekannten Zustand wieder angefahren werden. Da in der Folienverpackungsmaschine viele verschiedene Stationen
aufweist, sind daher Datenibertragungsstrome, die Frage des ausgefiihrten Arbeitsschritts eines gegenwartigen Ar-
beitstakts raumliche Anordnungen der Elemente zueinander und ahnliche Aspekte unbekannt. Das Wiederanfahren
einer Folienverpackungsmaschine erfordert daher auch in einem hohem Mafie ein manuelles Eingreifen, um die Foli-
enverpackungsmaschine wieder anzufahren.

[0014] In dem voranstehend beschriebenen Fall der Nutzung der Folienverpackungsmaschine fiir den Versandhandel
muss zudem sichergestellt sein, dass die gerade in der Verarbeitung befindlichen Packgiiter tatsachlich mit einem
richtigen Etikett versehen wurden. Dies flihrt oftmals dazu, dass wahrend eines Not-Aus in der Folienverpackungsma-
schine befindliche Packgiter und wahrend des Vorgangs des Wiederanfahrens von der Folienverpackungsmaschine
verpackte Packguter vorsichtshalber ausgeschleust, manuell wieder ausgepackt und stromaufwarts der Folienverpa-
ckungsmaschine wieder in den Verpackungsvorgang eingeschleust werden um sicherzustellen, dass die jeweiligen
Packguter mit einer Folienumverpackung bzw. Versandbeutel versehen werden, der dem jeweiligen Packgut tatsachlich
zugeordnet ist und das richtige Etikett aufweist. Diese Arbeitsschritte kdnnen jedoch umstandlich sein, zudem sind sie
recht zeitaufwandig.

[0015] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die voranstehenden Probleme zu beseitigen und eine Még-
lichkeit zum qualitativ hochwertigen Trennschweif3en von Folienbahnen, insbesondere dicken, mehrlagigen und farbigen
Folienbahnen, bereitzustellen. Insbesondere soll das Wiederanfahren bzw. Zuriicksetzen einer Folienverpackungsma-
schine fur den Versandhandel verbessert werden.

[0016] Es wird daher ein Verfahren zum Betreiben, insbesondere Zuriicksetzen, einer Folienverpackungsmaschine
zum Einhdllen von Packgutern in eine obere Folienbahn und eine untere Folienbahn vorgeschlagen, wobei die Folien-
verpackungsmaschine eine QuertrennschweilReinrichtung und zwei Langstrennschweileinrichtungen aufweist, wobei
die zwei Langstrennschweil3einrichtungen einander gegeniiberliegend zum Verschweiflen von, insbesondere parallel
zu der Transportrichtung verlaufenden und/oder einander entgegengesetzten, Folienabschnitten der oberen Folienbahn
und der unteren Folienbahn auf zwei einander entgegengesetzten Seiten, insbesondere auf zwei einander entgegen-
gesetzten Seiten der Folienverpackungsmaschine und/oder auf zwei einander entgegengesetzten Seiten der oberen
Folienbahn und der unteren Folienbahn, angeordnet sind, wobei die Packgiiter die Folienverpackungsmaschine in einer
Transportrichtung durchlaufen, und wobei die Quertrennschweilleinrichtung in der Transportrichtung vor der mindestens
einen Langstrennschweilleinrichtung angeordnet ist. Dabei weist das Verfahren die folgenden Schritte auf: Fertigstellen
einer Langsverschweilung und Ausfordern der Packguter in die Transportrichtung, die die QuertrennschweilReinrichtung
durchlaufen haben, wobei die sich vor der QuertrennschweilReinrichtung befindenden Packgliter in der Transportrichtung
gestoppt werden, Zuriickfahren eines miteinander verschweil3ten vorderen Endes der Oberfolie und der Unterfolie,
insbesondere der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn, derart, dass das vordere Ende in bzw. an einem
beziiglich der Transportrichtung stromaufwartigen Ende der LangsschweilReinrichtungen positioniertist; Ausfiihren eines
fur ein einziges Packgut notwendigen Langs- und Querschweillvorgangs zur Erzeugung eines Leerbeutels; erneutes
Zurtickfahren des miteinander verschweif3ten vorderen Endes der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn derart,
dass das vordere Ende in bzw. an einem bezlglich der Transportrichtung stromaufwartigen Ende der
Langsschweileinrichtungen, insbesondere Langstrennschweil3einrichtung, positioniert ist; und Wiederanfahren der Fo-
lienverpackungsmaschine.

[0017] Des Weiteren wird eine Folienverpackungsmaschine zum Einhillen von Packgutern in eine obere Folienbahn
und eine untere Folienbahn vorgeschlagen, wobei die Folienverpackungsmaschine eine Quertrennschweifleinrichtung
und zwei Langstrennschweilleinrichtungen aufweist, wobei die zwei Langstrennschweileinrichtungen, insbesondere
einander gegenuberliegend, zum Verschweilen von, insbesondere parallel zu der Transportrichtung verlaufenden
und/oder einander entgegengesetzten, Folienabschnitten der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn auf zwei
einander entgegengesetzten Seiten, insbesondere auf zwei einander entgegengesetzten Seiten der Folienverpackungs-
maschine und/oder auf zwei einander entgegengesetzten Seiten der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn,
angeordnet sind, wobei die Packgiter die Folienverpackungsmaschine in einer Transportrichtung durchlaufen, und
wobei die Quertrennschweilleinrichtung in der Transportrichtung vor den Langstrennschweileinrichtungen angeordnet
ist, und wobei die Folienverpackungsmaschine des Weiteren eine Steuerungseinrichtung aufweist, die dazu ausgebildet
ist, die folgenden Schritte auszufiihren: Fertigstellen einer LangsverschweiRung und Ausférdern der Packguter in die
Transportrichtung, die die Quertrennschweileinrichtung durchlaufen haben, insbesondere wobei die sich vor oder in
der Quertrennschweifleinrichtung befindenden Packguiter in der Transportrichtung gestoppt werden; Zuriickfahren eines
miteinander verschweif3ten vorderen Endes der Oberfolie und der Unterfolie, insbesondere der oberen Folienbahn und
der unteren Folienbahn, derart, dass das vordere Ende in einem bezliglich der Transportrichtung vorderen, insbesondere
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stromaufwartigen, Ende der Langsschweilleinrichtungen positioniert ist; Ausfiihren eines fir ein einziges Packgut not-
wendigen Langs- und Querschweilvorgangs zur Erzeugung eines Leerbeutels; erneutes Zurlckfahren des miteinander
verschweil3ten vorderen Endes der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn derart, dass das vordere Ende in
dem beziiglich der Transportrichtung vorderen, insbesondere stromaufwartigen, Ende der Langsschweilleinrichtungen,
insbesondere Langstrennschweil3einrichtung, positioniert ist; und Wiederanfahren der Folienverpackungsmaschine.
[0018] Mittels des vorgeschlagenen Verfahrens und der vorgeschlagenen Folienverpackungsmaschine wird es még-
lich, das Zurilicksetzen der Folienverpackungsmaschine in einen neutralen Zustand zu ermdglichen, aus dem heraus
diese den Ublichen Betrieb wieder aufnehmen kann. Mittels des vorgeschlagenen Verfahrens und der vorgeschlagenen
Folienverpackungsmaschine wird des Weiteren sichergestellt, dass automatisch angehaltene bzw. unterbrochene Teil-
Arbeitsvorgange vollstéandig abgeschlossen werden, so dass beim Wiederanfahren der Folienverpackungsmaschine
keinerlei falsche Zuordnung von Etikettierung und Packgtitern, die sog. "Verreihung" auftreten kann. Des Weiteren ist
es nicht notwendig, richtig verpackte Packguter zu entnehmen, auszupacken und wieder aufzusetzen. Lediglich das
Erstellen eines Leerbeutels, der bewusst erzeugt und anschlielend ausgeschleust wird, ist hinzunehmen. Ein solcher
Leerbeutel ist jedoch, aufgrund des schlichten Fehlens des Packguts, zum einen leicht erkennbar und zum anderen
kann dieser in Ganze entsorgt werden. Des Weiteren ist ein zweimaliges Zurtickfahren der oberen Folienbahn und der
unteren Folienbahn notwendig, zum einen um einen vollstandigen Takt zur Erzeugung des Leerbeutels fahren zu kénnen
und zum anderen, um anschlieRend einen definierten Ausgangspunkt fiir das Wiederanfahren der Folienverpackungs-
maschine herbeizufiihren. Bei einer Folienverpackungsmaschine im Serienpackprinzip, d.h. mit getrennt zugefiigter
oberen Folienbahn und unterer Folienbahn, die auf allen vier Seiten des Packguts miteinander verschweif3t werden, ist
dies jedoch problemlos mdglich, da die Folienbahnen aufgrund des Fehlens einer Formschulter in der Folienbahnzu-
fihrung auch entgegen der Ublichen Transportrichtung zuriickgefiihrt werden kénnen.

[0019] Die eingangs gestellte Aufgabe wird damit vollkommen gel&st.

[0020] In einer Ausgestaltung des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass vor dem Schritt des Fertigstellens ein
Stoppen der Folienverpackungsmaschine erfolgt, wobei alle Packguter in der Folienverpackungsmaschine angehalten
werden.

[0021] Aufdiese Weise wird sichergestellt, dass keinerlei Bewegungen mehr nach einem ggf. angeordneten Not-Aus
oder Anhalten der Folienverpackungsmaschine erfolgt und aus diesem gestoppten Zustand aller Packguter die weiteren
MaRnahmen eingeleitet werden kénnen.

[0022] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die Folienverpackungsmaschine vor dem Schritt
des Fertigstellens ein Stoppsignal empfangt.

[0023] Ein derartiges Stoppsignal kann durch manuelles Eingeben durch eine Bedienperson erfolgen, beispielsweise
durch das Schlagen auf einen Not-Aus-Schalter. Ein derartiges Stoppsignal kann auch automatisch durch die Maschine
erzeugt werden, beispielsweise wenn bestimmte Betriebsparameter aus vorab festgelegten Bereichen laufen oder bei-
spielsweise erkannt wird, dass eine "Verreihung" erfolgt, d.h. aufgebrachte Etiketten nicht mehr auf die richtigen, ur-
spriinglich zugeordneten Packgtter beaufschlagt werden.

[0024] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass das Stoppsignal manuell erzeugt ist, oder ein
automatisch erzeugtes Stoppsignal ist, insbesondere wobei das automatisch erzeugte Stoppsignal aufgrund eines un-
befugten Betretens eines Sicherheitsbereichs oder einer falschen Zuordnung eines Etiketts zu einem Packgut erzeugt
wird.

[0025] Auf diese Weise kdnnen automatische Stoppvorgange der vorliegend entsprechenden Bedingungen automa-
tisch initiiert werden.

[0026] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass wahrend des Schrittes des Fertigstellens der
Langsverschweiflung und des Ausférderns der Packguter, die die Quertrennschweilung durchlaufen haben, des Wei-
teren ein Abschweilen eines seitlichen vorliegenden Uberstands und/oder ein thermisches Schrumpfen erfolgt.
[0027] Diejenigen Packguter, die die Quertrennschweileinrichtung durchlaufen haben, weisen bereits in Transport-
richtung vor hinter sich eine Quertrennschweiflnaht an den sie umgebenden Folienbahnen auf. Lediglich die seitlichen
Langsschweillnahte sind entweder gar nicht, teilweise oder in Ganze fertiggestellt, weitere zum Herstellen des endguil-
tigen Folienbeutels vorzunehmende Vorgéange sind ggf. jedoch auch nicht abgeschlossen. Diese Packgiiter werden wie
vorgeschlagen zunachst fertiggestellt und ausgeférdert. Dabei werden jedoch keine nachfolgenden Packgiiter, die sich
vor der QuertrennschweilReinrichtung befinden, nachgeférdert. Bei diesen Packgitern ist insbesondere sichergestellt,
dass der Folienbeutel in Langsrichtung, d.h. die vordere und die hintere Quertrennschwei3naht bereits fertiggestellt
sind, damit ist auch der richtige Abstand der oberen Folienbahn und der richtige Abschnitt der unteren Folienbahn
zugeordnet, da dies geschehen ist, bevor ein Not-Aus erfolgt ist. Diese Packglter kdnnen fertiggestellt werden. Sie
werden somit langsverschweil’t bzw. ihre LangsverschweilRung wird fertiggestellt und dann werden auch die nachfol-
genden, stromabwarts gelegenen Bearbeitungsstationen durchlaufen, wie beispielsweise die angegebenen
Abschweil}station und/oder ein thermischer Schrumpftunnel.

[0028] In einerweiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass bezlglich der Transportrichtung vor dem Einlaufen
des Packguts zwischen die obere und die untere Folienbahn ein einem jeweiligen Packgut zugeordneter Code erfasst
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wird.

[0029] Beispielsweise kann es sich bei einem derartigen Code um einen Barcode handeln, der auf einer Rechnung
des Packguts oder einem anderen, in dem Packgut zugeordneten Objekt angeordnet ist. Dieser Code wird vor dem
Einlaufen des Packguts erfasst, so dass ab diesem Zeitpunkt das Packgut "bekannt" ist und in der Folienverpackungs-
maschine verarbeitet wird. Die spezifisch dem Packgut zugeordneten Arbeitsvorgange schlieRen sich dann an.

[0030] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass zwischen dem Schritt des Zurtickfahrens und
dem Schritt des Ausflihrens einer Eingabe eines Freirdumsignals abgewartet wird, dass eine Freirdumung eines Bereichs
zwischen einem Ort der Erfassung des Codes und der Quertrennschweileinrichtung liegenden Bereichs von Packgutern
angibt.

[0031] Auf diese Weise werden diejenigen Packguter, deren Code erfasst wurde, die aber noch nicht in die Quer-
trennschweilleinrichtung fir den Verpackungsvorgang eingelaufen sind, aus der Maschine entfernt. Hinsichtlich dieser
Packguter erfasste Daten kdnnen dann beispielsweise schlicht geldscht werden. Laufen diese Packgiter dann spater
erneut durch die Erfassungseinrichtung, die ihnren Code erfasst, wird der ihnen zugeordnete Verpackungsvorgang erneut
ausgelost.

[0032] Mittels des Abwartens dieses Freirdumsignals kann sichergestellt werden, dass ein Schritt des Zuriickfahrens
erst initiert wird, wenn der Bereich von der Quertrennschweileinrichtung bzw. ggf. unmittelbar in der
Quertrennschweilleinrichtung tatsachlich freigeraumt ist und es nicht zu physischen Kollisionen mit einem Packgut
wahrend des Zuruckfahrens kommen kann. Unter Umsténden kann sich wahrend des Anhaltens der Maschine ein
Packgut unmittelbar zwischen dem QuertrennschweilRstempel in einer Quertrennschweileinrichtung befinden, so dass
entweder Elemente der QuertrennschweilReinrichtung oder die obere oder die untere Folienbahn beim Zuriickziehen
mit dem Packgut kollidieren kénnten oder unnétig unter Spannung gebracht werden kénnten. Dies wird so vermieden.
[0033] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass zwischen dem Schritt des Ausfiihrens und der
erneuten Zuriickfahrens ein Entfernen des Leerbeutels aus der Maschine erfolgt.

[0034] In einem einfachsten Fall kann der Leerbeutel, der aufgrund des Fehlens eines verpackten Packguts leicht
erkennbar ist, von einer Bedienperson schlichtweg von einem nachgeordneten Férderband abgenommen werden.
[0035] Ineinerweiteren Ausgestaltung kannvorgesehen sein, dass nach dem Schrittdes Ausfiihrens ein Ausschleusen
des Leerbeutels aus der Folienverpackungsmaschine erfolgt. Selbstverstandlich ist es auch méglich, dass der Leerbeutel
entweder aufgrund seiner bekannten Position in der vorliegenden Verpackungsmaschine oder im Wege seiner Erken-
nung Uber einen optischen Sensor oder beispielsweise einen Gewichtssensor erfasst und aus der Folienverpackungs-
maschine ausgeschleust wird.

[0036] Aufgrund des definierten Wiederanfahrens der Maschine ist der Folienverpackungsmaschine bekannt, dass
zu einem bestimmten Zeitpunkt ein Leerbeutel erzeugt wird. Beispielsweise kann dessen Position dann von der Folien-
verpackungsmaschine weiterverfolgt werden, so dass beispielsweise an einer Transporteinrichtung mittels einer Schleu-
se gezielt der Leerbeutel aus dem weiteren Lauf der Packgiiter ausgeschleust wird.

[0037] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass vor dem Schritt des Wiederanfahrens aus der
Folienverpackungsmaschine freigeraumte Packglter bezuglich der Transportrichtung vor dem Ort der Erfassung des
einen jeweiligen Packguts zugeordneten Codes wieder in die Folienverpackungsmaschine eingebracht werden.
[0038] Aufdiese Weise wird nach Wiederanfahren der Maschine schlichtweg der Code des entsprechenden Packguts
erneut gescannt und auf der zurlickgesetzten Folienverpackungsmaschine dessen spezifischer Verpackungsvorgang
mit Aufbringung des zugeordneten Etiketts neu in Gang gesetzt.

[0039] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass eine Erfassung eines einem jeweiligen Packguts
zugeordneten Codes optisch erfolgt, insbesondere von unten durch eine Transportebene, auf das Packgut in der Trans-
portrichtung gefoérdert wird.

[0040] Beispielsweise kann auf diese Weise das jeweilige Packgut auf einem schlichten Papierzettel oder einem
anderen, den Code aufweisenden Objekt angeordnet werden. Eine Transportvorrichtung, die beispielsweise zu vonein-
ander beabstandete Foérderbander aufweist oder eine transparente Bodenebene, ist dann geeignet, von unten die ent-
sprechenden Codes zu erfassen. Dies sind in der Regel geeignete Vorgange, die sichere Zuordnung eines solchen
Codes wahrend des Transportvorgangs und seiner Erfassung sicherzustellen.

[0041] Ineiner weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass vor dem Schritt des Wiederanfahrens ein Léschen
eines Datenspeichers der Etikettiereinrichtung erfolgt, indem zu druckende Etikettendaten abgelegt sind. Auf diese
Weise wird sichergestellt, dass nicht die zu druckenden Etikettendaten des wahrend der Anhaltens der Maschine ab-
gebrochenen Verpackungsvorgangs noch beim Wiederanfahren der Folienverpackungsmaschine in der Folienverpa-
ckungsmaschine vorhanden sind und ungewollt auf ein diesen Daten nicht zugeordnetes Packgut aufgebracht werden.
Es ist sicherzustellen, dass nicht nur ein physisches Zuriicksetzen der Folienverpackungsmaschine erfolgt, d.h. die
einzelnen Elemente der Folienverpackungsmaschine in einen Zustand gebracht werden, der dem regelmaRigen Aus-
gangszustand bei einem Anfahren der Folienverpackungsmaschine entspricht, sondern auch ein an die Verpackungs-
vorgange gekoppelter Datenstrom, insbesondere der Etikettendaten, geldscht und in einem leeren Ausgangszustand ist.
[0042] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass auf die obere und/oder die unteren Folienbahn
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ein dem Packgut zugeordnetes Etikett aufgebracht wird, bevor die obere und/oder die untere Folienbahn in die Quer-
trennschweilleinrichtung einlauft.

[0043] Aufdiese Weise ist es moglich, ein dem in die Quertrennschweilleinrichtung einlaufenden Packgut ein Etikett
zuzuordnen, das direkt auf den aus der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn dann gebildeten Folienbeutel
beaufschlagt ist. Der Folienbeutel kann dann direkt mittels des Etiketts versendet werden.

[0044] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass das vordere Ende in einem oder beiden der
Schritte des Zurilickfahrens zwischen die obere Folienbahn und die untere Folienbahn klemmende Transportrolle der
Langstrennschweilleinrichtung geklemmt bleibt.

[0045] An dem stromaufwartigen Ende der LangstrennschweilReinrichtung sind oftmals Transportrollen vorgesehen,
zwischen die die obere und die untere Folienbahn aufeinanderliegend angezogen werden, und diese dann der
Langstrennschweillvorrichtung, beispielsweise einem beheizten Trennschweilmesser, zuzufiihren bzw. an diesem vor-
beizufihren. Wahrend des Zuriickfahrens bzw. am Ende des Schrittes oder beider Schritte des Zurlckfahrens bleibt
das vordere Ende hier geklemmt, so dass unmittelbar wieder ein Anfahren der Folienverpackungsmaschine in die
Transportrichtung erfolgen kann, ohne das vordere Ende hier in irgendeiner Form in die Langstrennschweil3einrichtung
bzw. die Transportrollen einfadeln zu missen.

[0046] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass eine obere Vorratsrolle, von der zumindest ein
Teil der oberen Folienbahn abgewickelt wird und/oder eine untere Vorratsrolle, von der zumindest ein Teil der unteren
Folienbahn abgewickeltwird, wahrend einem oder beiden der Schritte der Zurlickfahrens entgegen der Transportrichtung
angetrieben wird.

[0047] Aufdiese Weise kann wahrend des Zuriickfahrens eine Straffung der oberen Folienbahn und/oder der unteren
Folienbahn in der Transportrichtung sichergestellt bleiben. Zudem wird das Zuriickfahren der Maschine mittels des
Antreibens der Vorratsrollen in die Drehrichtung gegen das der Transportrichtung unterstiitzt.

[0048] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass in dem Schritt des Wiederanfahrens das erste,
in die Folienverpackungsmaschine einfahrende Packgut durch die gedéffnete Quertrennschweil3einrichtung hindurch an
das miteinander verschweilte vordere Ende der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn, das sich in der
Langstrennschweilleinrichtung befindet, einfahrt.

[0049] Auf diese Weise wird das Wiederanfahren des Verpackungsvorgangs geleistet. Da das vordere Ende der
oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn sich noch in der LangstrennschweiReinrichtung befindet, muss das erste
Packgut durch die gedffnete Quertrennschweileinrichtung, d.h. dem voneinander beabstandeten Oberstempel und
Unterstempel hindurchfahren und in den sog. "Folienvorhang”, d.h. die miteinander verschweil3te obere und untere
Folienbahn einfahren, so dass diese dann durch das weiter geférderte Packgut wie Ublich weiter von den Vorratsrollen
abgenommen wird.

[0050] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die Folienverpackungsmaschine nach dem Ein-
fahren des ersten Packguts in einem normalen Betriebsmodus zuriickkehrt.

[0051] Auf diese Weise wird dann der Ubliche Betriebsvorgang wiederhergestellt. Dieses erste Packgut wurde wie
Ublich mittels seines Codes gescannt, das Etikett wird aufgebracht und es wird dann mit der hinter ihm gelegenen
Quertrennschweillnaht versehen und durchlauft wie ublich die LangstrennschweilReinrichtung, um das erste Packgut
und seinen Folienbeutel fertigzustellen. Alle darauffolgenden Packguter werden dann wie ublich abgearbeitet.

[0052] In einer Ausgestaltung der Folienverpackungsmaschine kann vorgesehen sein, dass die Folienverpackungs-
maschine eine Erfassungseinrichtung zum Erfassen eines dem Packgut zugeordneten Codes aufweist.

[0053] Auf diese Weise werden die bereits voranstehend fir das Verfahren geschilderten Vorteile erzielt. Der Code
kann erfasst und dann beispielsweise der dem Packgut zugeordnete Verpackungsvorgang ausgeldst werden.

[0054] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die Folienverpackungsmaschine zumindest eine
Etikettiereinrichtung aufweist, um ein Etikett auf die obere und/oder die untere Folienbahn aufzubringen.

[0055] Auf diese Weise kann der Verpackungsbeutel unmittelbar mit dem Versandetikett versehen werden. Insbe-
sondere kann dieses Etikett mittels des vorab erfassten Codes ausgeldst werden.

[0056] In einer weiteren Ausgestaltung kann vorgesehen sein, dass die Folienverpackungsmaschine des Weiteren
eine obere Vorratsrolle fir zumindest einen Teil der oberen Folienbahn und/oder eine untere Vorratsrolle fir zumindest
einen Teil der unteren Folienbahn aufweist, und wobei die Folienverpackungsmaschine des Weiteren zumindest eine
Antriebseinrichtung zum Drehen der oberen und/oder der unteren Vorratsrolle in beide Drehrichtungen aufweist.
[0057] Auf diese Weise kann nicht nur das Abrollen der entsprechenden Folienbahn vereinfacht sein, sondern auch
wahrend des Zurlickfahrens das Aufrollen der jeweiligen Folienbahn unterstiitzt werden.

[0058] Es versteht sich, dass samtliche fiir das Verfahren geschilderten Ausgestaltungen auch fiir die Folienverpa-
ckungsmaschine geeignet sind und umgekehrt.

[0059] Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht
nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0060] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden Be-
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schreibung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Folienverpackungsmaschine,
Fig. 2 eine lediglich beispielhafte Darstellung des Abschnitts Il in der Fig. 1,
Fig. 3 ein schematisches Ablaufdiagramm eines Verfahrens, und

Fig. 4 bis Fig. 10  verschiedene Zustdnde der Folienverpackungsmaschine wahrend des Ablaufs des Verfahrens in
einer Draufsicht.

[0061] Fig. 1 zeigt eine Folienverpackungsmaschine 10 in einer schematischen Ansicht. Die Verpackungsmaschine
10 dient dazu, Packguter 1 bis 6 mit einer Umverpackung zu versehen. Dazu werden die Packguter 1 bis 6 in einer
Transportrichtung T durch die Folienverpackungsmaschine 10 bewegt.

[0062] Das Packgut 1-6 wird von der Folienverpackungsmaschine 10 mit einer oberen Folienbahn 14, die von einer
Folienzufiihrung bzw. Vorratsrolle 15 abgewickelt wird, eingehillt. Das es sich um eine Serienpackmaschine handelt,
wird eine untere Folienbahn 16, die von einer unteren Folienzufiihrung bzw. Vorratsrolle 17 abgewickelt wird. Diese Art
der Einhlllung entspricht dann dem Prinzip einer sogenannten Serienpackmaschine, so dass dementsprechend die
vorliegende Erfindung am Beispiel einer als Serienpackmaschine ausgestalteten Folienverpackungsmaschine 10 er-
lautert wird.

[0063] Die obere Folienbahn 14 und die untere Folienbahn 16 laufen in einer Folienebene 18 zusammen. Das Packgut
1-6 fahrt somit in die aufeinander zulaufende obere Folienbahn 14 und untere Folienbahn 16 ein. Die Folienbahnen 14,
16 kdnnen zunéchst einer Querstraffung unterzogen werden.

[0064] Dazu ist eine Querstraffungseinrichtung 20 vorgesehen. Das jeweilige Packgut 1-6 mit den quer gestrafften
Folienbahnen 14, 16 erreicht eine Quertrennschweilleinrichtung 22. Die Quertrennschweif3einrichtung 22 schweilt die
Folienbahnen 14, 16 quer zu der Transportrichtung T zusammen und durchtrennt die Folienbahnen 14, 16 zumindest
teilweise, so dass das Packgut 1-6 entlang der Schwei3naht keinen Kontakt mehr zu dem ihm vorhergehenden Packgut
1-6 hat.

[0065] Anschliefend fahrtdas Packgut 1-6 durch eine Langstrennschweil3vorrichtung, die zwei bezliglich einer Trans-
portrichtung T einander gegentiberliegende Langstrennschweilleinrichtungen 24, 24’ aufweist, die dazu vorgesehen
sind, die Folienbahnen 14, 16 seitlich des Packguts 12 zusammenzuschweif3en und einen seitlichen Folieniberstand
abzutrennen. SchlieBlich wird die entgegengesetzt zu der Transportrichtung T weisende Seite des Packguts 12 erneut
von der Quertrennschweilleinrichtung 22 verschweil’t und abgetrennt. Das Packgut 1-6 ist nun an allen vier Seiten
verschweil’t und beschnitten, so dass das Packgut 1-6 von einer Folienumhiillung komplett umgeben ist.

[0066] Die Abfolge der Quertrennschweilleinrichtung 22, der Langstrennschweilleinrichtungen 24, 24’ und der Quer-
straffungseinrichtung 20 ist lediglich beispielhaft in einer haufig auftretenden Konfiguration wiedergegeben. Auch kdnnen
Elemente der Querstraffungseinrichtung 20 zwischen oder in der Quertrennschweileinrichtung 22 oder der Langstrenn-
schweilleinrichtungen 24, 24’ vorgesehen sein.

[0067] Es kann vorgesehen sein, dass sich dann mindestens ein weiteres Modul anschliel3t, beispielsweise ein
Schrumpftunnel 26, der auf eine bestimmte Temperatur erwarmt ist und die Folienbahnen 14, 16 auf das Packgut 1-6
aufschrumpft, so dass die Folienbahnen 14, 16 das Packgut 1-6 fest und ohne Spiel umschlieRen. Des Weiteren kann
beispielsweise eine Abschweilstation vorgesehen sein, die einen nach dem Durchlaufen der Langstrennschweif3ein-
richtungen 24, 24’ noch vorhandenen Folientberstand eng an dem Packgut anliegend in Langsrichtung abtrennt. Dies
kann insbesondere bei Packgltern 12 mit wechselnder Breite vorgesehen sein. Der Verpackungsvorgang ist dann
abgeschlossen.

[0068] Das Vorhandensein eines Schrumpftunnels 26 hangt grundsatzlich von den an die Verpackung gestellten
Anforderungen ab. Ein Schrumpftunnel 26 muss insbesondere bei Serienpackmaschinen nicht zwingend vorhanden sein.
[0069] Des Weiteren weist die Folienverpackungsmaschine 10 in der Regel Verstelleinrichtungen 28 auf, um die
Folienverpackungsmaschine 10 auf Packguter unterschiedlicher Breite, Lange und Hohe einstellen zu kénnen. Auch
die Geschwindigkeit des Verpackungsvorgangs kann mittels der Verstelleinrichtungen 28 eingestellt werden. Des Wei-
teren sind Moglichkeiten vorgesehen, die Folienverpackungsmaschine 10 auf unterschiedliche Folientypen, die bei-
spielsweise in Dicke, Reilfestigkeit und Oberflachenbeschaffenheit voneinander abweichen kénnen, einzustellen.
[0070] Letztlich istin der Regel eine Folienriickfiihrung 30 vorgesehen, die von der Langstrennschweilleinrichtungen
24, 24’ abgetrenntes liberschissiges Folienmaterial sammelt, um es beispielsweise einem Recyclingprozess zuzufiih-
ren.

[0071] Des weiteren weist die Folienverpackungsmaschine 10 eine schematisch dargestellte Etikettiereinrichtung 27
bzw. 27’ auf. Die Etikettiereinrichtung 27 ist dazu vorgesehen, ein Etikett auf die obere Folienbahn 14 aufzubringen.
Alternativ und/oder kumulativ kann vorgesehen sein, dass auch eine Etikettiereinrichtung 27’ vorgesehen ist, die ein
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Etikett oder ein anderes aufzuklebendes Objekt auf die untere Folienbahn 16 aufbringt. Die Etikettiereinrichtung 27
und/oder 27’ sind stromaufwarts der Quertrennschweil3einrichtung 20 angeordnet.

[0072] Des Weiteren ist eine Erfassungseinrichtung 29 vorgesehen, die dazu dient, ein Packgut 1-6 bzw. einen auf
dem jeweiligen Packgut angebrachten Barcode zu erfassen um das jeweilige Packgut 1-6 spezifisch zu verpacken,
insbesondere ein passendes Etikett aufzubringen. Vorzugsweise ist die Erfassungseinrichtung 29 optisch ausgebildet
und kann durch eine Licke und/oder eine transparente Transportebene das Packgut von unten erfassen. Alternativ
und/oder kumulativkann auch eine Erfassungseinrichtung 29’ an einer anderen Position vorgesehen sein, beispielsweise
oberhalb der zu verpackenden Packgiiter.

[0073] Auf diese Weise kann ein Packgut, das durch die mit dem Packgut 1 bezeichnete Position lauft, mittels der
Erfassungseinrichtung 29 erfasst und mitverfolgt werden. Die Etikettiereinrichtung 27 bzw. 27’ bringt dann jeweils ein
passendes Etikett auf, in der in Fig. 1 dargestellten Situation, das gerade fiir das Packgut 3 vorgesehene Etikett. Die
Packgtter laufen dann in den Folienvorhang ein, siehe das Packgut 4. AnschlieRend durchlaufen die Packgiiter jeweils
die Quertrennschweilleinrichtung, siehe dann das Packgut 5. AnschlieBend durchlaufen Sie die
Langstrennschweilleinrichtung 24, 24’ und ggf. die darauffolgenden AbschweiRstationen und/oder Schrumpftunnel usw.,
siehe das Packgut 6.

[0074] Eine die Folienverpackungsmaschine 10 steuernde Steuereinrichtung ist schematisch dargestellt und mit 31
bezeichnet. Diese Steuereinrichtung kann eine Eingabeeinrichtung 33 aufweisen, mittels der eine Bedienperson bei-
spielsweise die Folienverpackungsmaschine 10 anhalten kann oder ein Eingabesignal an die Steuereinrichtung 31
geben kann, beispielsweise dahingehend, dass ein zwischen der Erfassungseinrichtung 29 wund der
Quertrennschweilleinrichtung 22 liegender Bereich von Packguitern, in der in Fig. 1 dargestellten Situation in Packgitern
1-4, freigeraumt ist.

[0075] Mit Il ist ein Ausschnitt der Folienverpackungsmaschine 10 bezeichnet, der in Fig. 2 in einer Detailansicht
dargestellt ist.

[0076] Die in der Fig. 2 dargestellte Detailansicht zeigt die Querspannungseinrichtung 20, die Quertrennschweil3ein-
richtung 22 und die Langstrennschweilleinrichtungen 24, 24’.

[0077] Die Querspannungseinrichtung 20 weistin der Regel ein oberes Querspannrad 32 und ein unteres Querspann-
rad 34 auf, die die obere Folienbahn 14 und die untere Folienbahn 16 zwischen sich einziehen und in einer Querrichtung,
d.h. senkrecht zu der Transportrichtung T spannen. Dabei ist in der Regel vorgesehen, dass die Querspannrader 32,
34 mit ihrer Drehachse leicht nach aufen geneigt sind.

[0078] Eine erste Transporteinrichtung 36 fordert das zu verpackende Packgut auf der Folienebene 18 bis zu der
Quertrennschweilleinrichtung 22. Dort endet die erste Transporteinrichtung 36 in einer ersten Umlenkrolle 38. An die
erste Transporteinrichtung 36 schlief3t sich eine zweite Transporteinrichtung 40 an, die das Packgut 1-6 von der Quer-
trennschweilleinrichtung 22 zu der Langstrennschweileinrichtungen 24, 24’ férdert. Die Langstrennschweif3einrichtun-
gen 24, 24’ und der Ubergang von der zweiten Transporteinrichtung 40 zu der LangstrennschweiReinrichtungen 24, 24’
sind lediglich schematisch dargestellt und kénnen beliebig ausgestaltet sein.

[0079] Die zweite Transporteinrichtung 40 beginnt mit einer zweiten Umlenkrolle 42, die sehr nahe an die erste Um-
lenkrolle 38 in einer ersten Position herangefahren ist. Diese erste Position ist in der Fig. 2 dargestellt und soll diejenige
Position bezeichnen, in der eine zwischen der ersten Umlenkrolle 38 und der zweiten Umlenkrolle 42 vorhandene
Stempelliicke minimiert ist.

[0080] Die Quertrennschweileinrichtung 22 weist einen ersten Stempel, in der gezeigten Ausgestaltung der Ober-
stempel 44, und einen zweiten Stempel, in der gezeigten Ausgestaltung der Unterstempel 46, auf. Im Folgenden wir
daher direkt von dem Oberstempel und dem Unterstempel gesprochen. Der Oberstempel 44 und der Unterstempel 46
sind aufeinander zu bewegbar, um die obere Folienbahn 14 und die untere Folienbahn 16 zumindest teilweise zu
durchtrennen und zu verschweifl3en.

[0081] In derin Fig. 2 dargestellten ersten Position ist dies jedoch nicht mdglich, da die Stempelliicke geschlossen
ist. Der Oberstempel 44 und der Unterstempel 46 kdnnen sich nicht treffen, da sich die zweite Umlenkrolle 42 zwischen
ihnen befindet.

[0082] Daher ist die zweite Transporteinrichtung 40 in horizontaler Richtung, d.h. parallel zu der Folienebene 18,
bewegbar. Diese Bewegung ist durch einen Pfeil 48 verdeutlicht.

[0083] Der Unterstempel 46 wiederum bewegt sich entlang einer mit einem Pfeil 49 verdeutlichten Richtung. In einem
Betriebszustand der Folienverpackungsmaschine 10 verlauft die Richtung 48 horizontal und die Richtung 49 vertikal.
Die Richtung 48 erstreckt sich gemaR der im Rahmen der vorliegenden Beschreibung verwendeten Terminologie in
Richtung einer "Lange" der Folienverpackungsmaschine 10 bzw. eines ihrer Elemente. Die Richtung 49 bezeichnet
entsprechend eine "Hohe". Senkrecht zu der Richtung 48 und der Richtung 49 erstreckt sich folglich eine "Breite" der
Folienverpackungsmaschine 10 bzw. des Unterstempels 46.

[0084] Um die Bewegungen zu bewirken, ist eine Antriebseinrichtung 50 vorgesehen. Die Antriebseinrichtung 50 ist
in Fig. 2 lediglich schematisch dargestellt. Es kann sich um eine beliebige Einrichtung handeln, vorzugsweise ist ein
Servomotor oder ein anderer geeigneter Elektromotor vorgesehen, um die Bewegungen zu bewirken.
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[0085] Dazu treibt die Antriebseinrichtung 50 einen zweiseitigen Hebel bzw. Doppelhebel 52 an, der zum einen einen
ersten Hebel 54 aufweist, der an den Unterstempel 46 angelenkt ist und zum anderen einen zweiten Hebel 56 aufweist,
der an den Oberstempel 44 angelenkt ist. Auf diese Weise kann mittels einer durch die Antriebseinrichtung 50 bewirkten
Drehung des Doppelhebels 52 sowohl eine Bewegung des Unterstempels in einer Richtung 49 nach oben als auch eine
Bewegung des Oberstempels 44 in einer Richtung 49 nach unten bewirkt werden.

[0086] Des Weiteren ist ein stromaufwarts gelegener Endbereich der Langstrennschweilleinrichtung 24 mit dem Be-
zugszeichen 6 bezeichnet. Dargestellt sind auch die Rollenpaare 62, die die obere bzw. die untere Folienbahn zwischen
sich einziehen kénnen. Wie im Folgenden noch ausgefiihrt werden wird, sollte wahrend des Zurlickfahrens die obere
bzw. untere Folienbahn 14, 16 nicht stromaufwarts, d.h. in der Fig. 2 nach links, aus der Langstrennschweilleinrichtung
24 herausgezogen werden. Die verschweildten Folienbahnen bzw. deren in Transportrichtung T liegendes vorderes
miteinander verschweiltes Ende bleibt somit in der Fig. 2 dargestellt rechts von den Rollenpaaren 62 in die Langstrenn-
schweilleinrichtung 24 eingezogen.

[0087] Grundsatzlich ist die zweite Transporteinrichtung 40 nicht zwingend horizontal in Pfeilrichtung 48 bewegbar
auszugestalten, es sind regelmaRig genltigend groRe Packguter zu transportieren, kann eine Stempelliicke zwischen
dem Oberstempel 44 und dem Unterstempel 46 der Quertrennschweieinrichtung 22 stets ge6ffnet sein und die zweite
Transporteinrichtung 40 entsprechend nicht bewegbar ausgestaltet sein.

[0088] Fig. 3 zeigt ein schematisches Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum Zuriicksetzen bzw. Wiederanfahrens
der Folienverpackungsmaschine 10. Der dabei vonstatten gehende Ablauf wird mit Blick auf die Figs. 4 bis 10 beschrie-
ben. Die Figs. 4 bis 10 zeigen sehr schematisch die Folienverpackungsmaschine Fig. 1 und 2 in einer Draufsicht. Dies
ist besonders geeignet, um das Vonstattengehen des Wiederanfahrens und die Lage der einzelnen Packgdter in den
einzelnen Verfahrensschritten darzustellen.

[0089] Grundsatzlich weist das Verfahren 100 zum Betreiben, insbesondere Zuriicksetzen, einer Folienverpackungs-
maschine 10 zum Einhullen von Packgltern 1-6 in eine obere Folienbahn 14 und eine untere Folienbahn 16 die folgenden
Schritte auf.

[0090] Es ist eine Folienverpackungsmaschine 10 bereitgestellt, die eine Quertrennschweilleinrichtung und zwei
Langstrennschweiflleinrichtungen aufweist, wobei die zwei LangstrennschweilReinrichtungen einander gegeniberlie-
gend zum Verschweif3en von Folienabschnitten der oberen Folienbahn und der unteren Folienbahn auf zwei einander
entgegensetzten Seiten der Folienverpackungsmaschine angeordnet sind. Die Packguter durchlaufen die Folienverpa-
ckungsmaschine 10 in eine Transportrichtung. Die QuertrennschweiReinrichtung ist in der Transportrichtung vor den
Langstrennschweilleinrichtungen angeordnet. Es werden nun die folgenden Schritte ausgefiihrt.

[0091] In einem Schritt 102 wird zunachst eine Langsverschweilung und ein Ausférdern derjenigen Packgiter in die
Transportrichtung durchgefiihrt, die die Quertrennschweilleinrichtung bereits durchlaufen haben. Dies bedeutet, dass
fur diese Packglter bereits eine QuertrennschweilRung vor und hinter dem jeweiligen Packgut stattgefunden hat. Ins-
besondere wird dasjenige Packgut, fir das die QuertrennschweilRnaht nur in Transportrichtung vor dem Packgut gebildet
ist, nicht in der Transportrichtung weitergeférdert, sondern gestoppt werden. Es kann auch vorgesehen sein, dass
unmittelbar nach dem Anhalten der Maschine diese Packguter bereits aus der Folienverpackungsmaschine freigeraumt
sind, jedenfalls werden diese Packgiter nicht weiter in die Langstrennschweilleinrichtung hinein transportiert. Auf diese
Weise bleiben diese Packglter fiir ein Ausrdumen erreichbar und kénnen ggf. durch die angehaltene und gedffnete
Quertrennschweilleinrichtung entgegengesetzt zur ublichen Transportrichtung enthommen werden.

[0092] Auf diese Weise werden nun zunachst die stromaufwarts der Quertrennschweilleinrichtung gelegenen Pack-
guter, deren zugehdriger Folienbeutel bereits vor und hinter dem jeweiligen Packgut quertrenngeschweifdt ist, noch
hinsichtlich ihrer LangsverschweilRung fertiggestellt und weiter stromabwarts geférdert. Dort kann dann beispielsweise
noch ein Abschweif3en und/oder eine weitere Bearbeitung des Folienbeutels erfolgen. Dieser wird wie Ublich vollstandig
verarbeitet aus der Folienverpackungsmaschine ausgefahren. Dieser Vorgang ist mit Blick auf die Figs. 4 und 4 nach-
zuvollziehen.

[0093] Die Fig. 4 zeigt eine Draufsicht die angehaltene Folienverpackungsmaschine. Von unten nach oben sind die
Packguter 1-6 in der Transportrichtung T angeordnet. In der Draufsicht ist entsprechend schematisch lediglich die
Folienbahn 14 zu sehen. Diese wird abgewickelt, in die Quertrennschweileinrichtung gefiihrt und luft dann weiter in
die Langstrennschweilieinrichtungen 24, 24’. Dort werden die entsprechenden Folienbeutel langstrennverschweif3t und
die Uberstehenden Folienstreifen abgefihrt. Die Packguter 1-3 stehen noch auf einer Transporteinrichtung 36, die sie
an die Quertrennschweilleinrichtung 22 heranférdert. Die Packgiter 4-6 stehen bereits auf einer stromaufwarts der
Quertrennschweilleinrichtung gelegenen Transporteinrichtung 40. Die Erfassung eines an dem Packgut angebrachten
Codes ist ebenfalls mit dem Bezugszeichen 29 eingezeichnet. Die entsprechende Position der Transportrichtung T ist
mit dem Bezugszeichen 70 gekennzeichnet. Die Position der Quertrennschweil3einrichtung 22 in der Transportrichtung
T ist mit 72 bezeichnet. Der Beginn der Langstrennschweilleinrichtungen 24 in der Transportrichtung T ist mit 74 be-
zeichnet und das Ende der Langstrennschweil3einrichtungen 24, 24’ in der Transportrichtung T ist mit 76 bezeichnet.
[0094] Somit waren zunachstim Schritt 102 die Packgiter 4-6, die die Quertrennschweil3einrichtungen bereits durch-
laufen haben und bei denen sowohl vor ihnen als auch hinter ihnen eine Quertrennschwei3naht vorgesehen ist, mit
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einem Bearbeitungsschritt fertiggestellt und durch die Langstrennschweifleinrichtung 24, 24’ gefiihrt. Die Packglter 1-3
werden nicht weiter transportiert und angehalten. Es wird nun der in der Fig. 5 gezeigte Zustand erreicht, dass die bereits
quertrenngeschweil3ten Packguter 4-6 abgefoérdert sind und die Packglter 1-3 noch in der Verpackungsmaschine 10
stehen. Insbesondere das Packgut 3 ist hierbei kritisch, da es sich ggf. auch schon in einem begonnenen Quertrenn-
schweillprozess befinden kann, beispielsweise an der Position 72 befinden kann, d.h. zwischen den geéffneten und
angehaltenen Quertrennschweillstempeln oder sogar etwas dahinter, ohne dass die hinter dem Packgut 3 gelegene
Quertrennschweillnaht schon geschlossen ware. Nach dem Auswahlen der Packglter 4-6 ergibt sich dann also der
Zustand, dass der Bereich in Transportrichtung vor den Packgitern 1-3 frei ist. Da das Packgut 4, wie in der Fig. 4
gezeigt, ebenfalls fertiggestellt wird, wurde zudem die obere Folienbahn 14, genauso wie die untere Folienbahn 16,
soweit durch die Langstrennschweileinrichtungen 24, 24’ hindurchgezogen, dass das Packgut 4 mit vollstandig auf
allen vier Seiten geschlossenen Folienbeutel abtransportiert werden konnte. Die Schweil3naht, die die obere Folienbahn
14 und die untere Folienbahn 16 verbindet, die beim Abschweiflen der in Transportrichtung hinteren Kante des Folien-
beutels des Packguts 4 entstanden ist, liegt daher mitten in der LangstrennschweilReinrichtung zwischen den Positionen
74 und 76.

[0095] Es erfolgt dann nun ein Schritt 104 eines Zurlickfahrens dieses Miteinanderverschwei3en des oberen Endes
der oberen Folienbahn 14 und der unteren Folienbahn 16 derart, dass das vordere Ende in einem bezliglich der Trans-
portrichtung stromaufwartigen Ende der Langstrennschweil3einrichtung positioniert ist.

[0096] Der Zustand ist in der Fig. 6 gezeigt. Das vordere Ende, in dem die obere Folienbahn 14 und die untere
Folienbahn 16 verbunden sind, befindet sich in eingezogenem Zustand ganz am Anfang der Langstrennschweil3ein-
richtung 24, 24’, d.h. in der Nahe der Position 74 der Transportrichtung T. Die Packguter 1-3 werden nun ausgeraumt.
Grundsatzlich kann ein Rickwartsférdern dieser Packguter erfolgen. Es kann jedoch auch schlichtweg ein manuelles
Entfernen der Packguter erfolgen. Grundsatzlich kann das Ausraumen der Packglter 1-3 zu diesem Zeitpunkt, aber
auch schon bereits zu einem friiheren Zeitpunkt erfolgen, beispielsweise wahrend oder vor dem Schritt 104 oder aber
auch wahrend oder vor dem Schritt 102.

[0097] Es ergibt sich dann der in der Fig. 7 gezeigte Zustand. Der Bereich zwischen der Position 70 auf der Héhe der
Erfassungseinrichtung bis zum Ende der LangstrennschweiReinrichtung, der Position 76, ist von Packgutern freigerdumt.
Nach wie vor befindet sich das vordere Ende der miteinander verschweif3ten oberen Folienbahn 14 und unteren Foli-
enbahn 16 am Beginn der LangstrennschweilReinrichtung 24, 24’ auch vor der Position 74.

[0098] Nun wird in einem Schritt 106 ein fir ein einziges Packgut notwendiger Langs- und Querschweillvorgangs zur
Erzeugung eines Leerbeutels durchgefiihrt.

[0099] Dieser Leerbeutel ist mit dem Bezugszeichen 78 bezeichnet. Es findet somit ein einziger Takt der Folienver-
packungsmaschine 10 statt. Das heil’t, die obere Folienbahn 14 und Folienbahnen werden weitergefoérdert, es findet
ein Quertrennschweilvorgang statt, der die hintere Trennschweillkante des Leerbeutels erzeugt und der Leerbeutel
wird durch die Langstrennschweifleinrichtung vollstdndig hindurchgezogen, so dass ein auf allen vier Seiten
verschweildter Verpackungsbeuteil erzeugt wird, der jedoch kein Packgut enthalt.

[0100] Aufdiese Weise wird sichergestellt, dass der Arbeitsschritt, wahrend dem die Folienverpackungsmaschine 10
angehalten wurde, vollstandig ausgefihrt wird. Jedwede "Reste" die in der Verpackungsmaschine verblieben sind, seien
es diese Reste in Form elektronischer Daten vorhanden sind als auch in Form von ganz oder halb ausgefihrten Ar-
beitsvorgangen, beispielsweise halb oder schlecht aufgeklebten Etiketten, ganz oder teilweise ausgefiihrter Trenn-
schweillniete, leichter Verschmelzungen aufgrund zu hoher Temperaturen nach dem Anhalten an den
Trennschweinahten oder ahnliche unbekannte Aspekte, werden allesamt dem Leerbeutel zugeordnet und mit diesem
aus der Maschine ausgefahren. Der Leerbeutel kann im Anschluss entweder manuell enthommen oder, da der Verpa-
ckungsmaschine bekannt ist, dass ein Leerbeutel erzeugt ist, stromabwartig ausgeschleust werden. Ein etwaiges Aus-
packen eines Packguts oder Ahnliches ist nicht mehr nétig, denn der Beutel kann schlichtweg entsorgt werden.
[0101] Wichtig ist, dass der Arbeitsschritt, wahrend dem die Folienverpackungsmaschine angehalten wurde, mittels
des Leerbeutels vollstandig ausgefiihrt ist und séamtliche Riickstdnde, Datenverarbeitungsprozesse und andere "Reste"
abgearbeitet sind.

[0102] Erneut ist es nun natirlich so, dass das vordere Ende der miteinander verschweil3ten oberen Folienbahn 14
und der unteren Folienbahn 16 in die Langstrennschweil3einrichtung eingezogen sind. Deswegen erfolgt nun in einem
Schritt 108 ein erneutes Zuruickfahren des miteinander verschweiften vorderen Endes der oberen Folienbahn 14 und
der unteren Folienbahn 16 derart, dass das vordere Ende in einem bezliglich der Transportrichtung stromaufwartigen
Ende der Langstrennschweileinrichtungen positioniert ist. Dieser Vorgang istin der Fig. 9 dargestellt. Das vordere Ende
liegt nun wieder in der Position 76. Die Maschine ist leer sowohl physischer Natur in dem alle Packgtiter entfernt wurden
als auch in dem Sinne, dass der angehaltene bzw. unterbrochene Arbeitsschritt vollstandig ausgefihrt ist. In diesem
Zustand kann noch ein vollstandiges Entleeren bzw. Léschen der Datenspeicher von Elementen der Folienverpackungs-
maschine 10 erfolgen. Insbesondere kann ein Datenspeicher der Erfassungseinrichtung 29 und/oder der Etikettierein-
richtung 27, 27’ erfolgen. Auf diese Weise wird des Weiteren sichergestellt, dass beim Wiederanfahren der Maschine
kein in irgendeinem Speicher verbliebener Datensatz ausgefiihrt wird, beispielsweise in Form eines Etiketts auf die
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obere Folienbahn und/oder die untere Folienbahn aufgetragen wird, so dass erneut eine "Verreihung" vorliegen kann,
die falsche Zuordnung von aufgetragenen Etiketten zu Packgutern.

[0103] Haufig sind die Etikettiereinrichtungen lediglich mit einem Schiebespeicher ausgestattet, so dass ein einziger
falscher Datensatz den gesamten Ablauf auseinanderbringen wiirde. Das vollstandige Léschen insbesondere solcher
Schiebespeicher stellt somit sicher, dass auch im Reich der Datenverarbeitung ein vollstdndiges Zuriicksetzen der
Folienverpackungsmaschine erfolgt ist.

[0104] Es erfolgt dann der Schritt 110 des Wiederanfahrens der Folienverpackungsmaschine.

[0105] Dieser Zustandistin der Fig. 10 gezeigt. Ein neues Packgut 1’ lauft in die Folienverpackungsmaschine 10 ein,
lauft durch die Erfassungseinrichtung 29, wird erkannt und verarbeitet. Dieses erste Packgut muss in der Regel etwas
weiter durch die Quertrennschweil3einrichtung 22 hindurchgeférdert werden, bis es in den sog. "Folienvorrang", d.h.
das vordere Ende der miteinander verschweil3ten oberen Folienbahn 14 und der unteren Folienbahn 16 einlauft, an
diese zur Anlage kommt und die Folienbahn weiter abrollt. Eine entsprechende Steuerung der Folienverpackungsma-
schine 10 kann dieses jedoch dann bericksichtigen und den Folientransport im Bereich des Abrollens der Vorratsrollen
15, 17 sowie der Langstrennschweilleinrichtung 24, 24’ entsprechend dann entweder verzégert starten, bzw. wenn
bekannt ist, dass das Packgut 1 an diesen Folienvorhang anliegt. Wie jedes darauffolgende Packgut 2, 3 usw. erfolgt
das Einfahren in den Folienvorhang dann wie im Ublichen laufenden Betrieb unmittelbar an der Quertrennschweil3ein-
richtung 22.

[0106] Die Maschine arbeitet nun wieder im normalen Betriebsmodus.

[0107] Insgesamt musste noch ein Leerbeutel entnommen werden, um die Maschine nach dem Stoppen wieder in
den normalen Betriebsmodus zu Uberflihren. Die Packguiter 1-3, die enthommen wurden, missen lediglich wieder
beziiglich der Transportrichtung T stromaufwarts der Erfassungseinrichtung 29 eingebracht werden und werden normal
verarbeitet. Weitere Arbeiten werden vermieden, insbesondere miissen keinerlei bereits im Folienbeutel verschweil3te
Packguter ausgepackt werden. Das Zurlicksetzen der Folienverpackungsmaschine erfolgt somit deutlich schneller und
bedienerfreundlicher. Der normale Betrieb kann wesentlich schneller wiederaufgenommen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren (100) zum Betreiben, insbesondere Zuriicksetzen, einer Folienverpackungsmaschine (10) zum Einhllen
von Packgutern (1-6) in eine obere Folienbahn (14) und eine untere Folienbahn (16), wobei die Folienverpackungs-
maschine (10) eine Quertrennschweileinrichtung (22) und zwei Langstrennschweileinrichtungen (24) aufweist,
wobei die zwei Langstrennschweilleinrichtungen (24) zum Verschweif3en von Folienabschnitten der oberen Foli-
enbahn (14) und der unteren Folienbahn (16) auf zwei einander entgegengesetzten Seiten angeordnet sind, wobei
die Packguter (1-6) die Folienverpackungsmaschine (10) in einer Transportrichtung durchlaufen, und wobei die
Quertrennschweilleinrichtung (22) in der Transportrichtung (T) vor den Langstrennschweieinrichtungen (24) an-
geordnet ist, mit den folgenden Schritten:

* Fertigstellen (102) einer LangsverschweilRung und Ausférdern der Packgtter (1-6) in die Transportrichtung
(T), die die Quertrennschweilleinrichtung (22) durchlaufen haben, insbesondere wobei die sich vor oder in der
Quertrennschweilleinrichtung (22) befindenden Packgliter (1-6) in der Transportrichtung (T) gestoppt werden;
« Zurlckfahren (104) eines miteinander verschweil3ten vorderen Endes der oberen Folienbahn (14) und der
unteren Folienbahn (16) derart, dass das vordere Ende in einem beziiglich der Transportrichtung stromaufwar-
tigen Ende der Langstrennschweileinrichtungen (24) positioniert ist;

+ Ausflihren (106) eines fiir ein einziges Packgut notwendigen Langs- und Querschweilvorgangs zur Erzeugung
eines Leerbeutels;

« erneutes (108) Zurlickfahren des miteinander verschweilten vorderen Endes der oberen Folienbahn (14) und
der unteren Folienbahn (16) derart, dass das vordere Ende in dem beztiglich der Transportrichtung stromauf-
wartigen Ende der Langstrennschweil3einrichtungen (24) positioniert ist; und

» Wiederanfahren (110) der Folienverpackungsmaschine (10).

2. Verfahren (100) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schritt des Fertigstellens ein Stoppen
der Folienverpackungsmaschine (10) erfolgt, wobei alle Packgiter (1-6) in der Folienverpackungsmaschine (10)

angehalten werden.

3. Verfahren (100) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienverpackungsmaschine (10)
vor dem Schritt des Fertigstellens ein Stoppsignal empfangt.

4. Verfahren (100) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Stoppsignal manuell erzeugt ist, oder ein
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automatisch erzeugtes Stoppsignal ist, insbesondere wobei das automatisch erzeugte Stoppsignal aufgrund eines
unbefugten Betretens eines Sicherheitsbereichs oder einer falschen Zuordnung eines Etiketts zu einem Packgut
erzeugt wird.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Schrittes des
Fertigstellens der Langsverschweilung und des Ausforderns der Packguter (1-6), die die Quertrennschweil3ein-
richtung (22) durchlaufen haben, des Weiteren ein Abschweil3en eines seitlichen Folieniberstands und/oder ein
thermisches Schrumpfen erfolgt.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass bezlglich der Transportrichtung
(T) vor einem Einlaufen des Packguts zwischen die obere und die untere Folienbahn (14, 16) ein einem jeweiligen
Packgut zugeordneter Code erfasst wird.

Verfahren (100) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem Schritt des Zuriickfahrens und
dem Schritt des Ausfiihrens eine Eingabe eines Freirdumsignals abgewartet wird, das eine Freirdumung eines
zwischen einem Ort der Erfassung des Codes und der Quertrennschweil3einrichtung (22) liegenden Bereichs von
Packgutern angibt.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den Schritten des
Ausfiihrens und des erneuten Zurtickfahrens ein Entfernen des Leerbeutels aus der Maschine erfolgt.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Schritt des Aus-
fuhrens ein Ausschleusen des Leerbeutels aus der Folienverpackungsmaschine (10) erfolgt.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schritt des Wieder-
anfahrens aus der Folienverpackungsmaschine (10) freigeraumte Packguter (1-6) bezlglich der Transportrichtung
(T) vor dem Ort der Erfassung des einem jeweiligen Packgut zugeordneten Codes wieder in die Folienverpackungs-
maschine (10) eingebracht werden.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine Erfassung eines einem
jeweiligen Packgut zugeordneten Codes optisch erfolgt, insbesondere von unten durch eine Transportebene, auf
der das Packgut in der Transportrichtung geférdert wird.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schritt des Wieder-
anfahrens ein Loschen eines Datenspeichers der Etikettiereinrichtung erfolgt, in dem zu druckende Etikettendaten
abgelegt sind.

Verfahren (100) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass auf die obere und/oder die
untere Folienbahn (14, 16) ein dem Packgut zugeordnetes Etikett aufgebracht wird, bevor die obere und/oder die
untere Folienbahn (14, 16) in die QuertrennschweilReinrichtung (22) einlauft.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das vordere Ende in einem
oder beiden der Schritte des Zuriickfahrens zwischen die obere Folienbahn (14) und die untere Folienbahn (16)
klemmende Transportrollen der Langstrennschweif3einrichtung geklemmt bleibt.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine obere Vorratsrolle, von
der zumindest ein Teil der oberen Folienbahn (14) abgewickelt wird, und/oder eine untere Vorratsrolle, von der
zumindest ein Teil der unteren Folienbahn (16) abgewickelt wird, wahrend einem oder beiden der Schritte des
Zurlckfahrens entgegen der Transportrichtung (T) angetrieben wird.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Schritt des Wieder-
anfahrens das erste, in die Folienverpackungsmaschine (10) einfahrende Packgut durch die gedffnete Quertrenn-
schweilleinrichtung (22) hindurch an das miteinander verschweillte vordere Endes der oberen Folienbahn (14) und
der unteren Folienbahn (16), das sich in der Langstrennschweileinrichtung befindet, einfahrt.

Verfahren (100) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienverpackungsmaschine (10) nach
dem Einfahren des ersten Packguts in einen normalen Betriebsmodus zuriickkehrt.
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Folienverpackungsmaschine (10) zum Einhillen von Packgiitern in eine obere Folienbahn (14) und eine untere
Folienbahn (16), wobei die Folienverpackungsmaschine (10) eine QuertrennschweilReinrichtung (22) und zwei
Langstrennschweilleinrichtungen (24) aufweist, wobei die zwei Langstrennschweilleinrichtungen (24) zum Ver-
schweiflen von Folienabschnitten der oberen Folienbahn (14) und der unteren Folienbahn (16) auf zwei einander
entgegengesetzten Seiten angeordnet sind, wobei die Packgiiter (1-6) die Folienverpackungsmaschine (10) in einer
Transportrichtung durchlaufen, und wobei die Quertrennschweifl3einrichtung (22) in der Transportrichtung (T) vor
den Langstrennschweilleinrichtungen (24) angeordnet ist, und wobei die Folienverpackungsmaschine (10) des
Weiteren eine Steuerungseinrichtung aufweist, die dazu ausgebildet ist, die folgenden Schritte auszufihren:

* Fertigstellen einer LangsverschweiRung und Ausférdern der Packguter (1-6) in die Transportrichtung (T), die
die Quertrennschweileinrichtung (22) durchlaufen haben, insbesondere wobei die sich vor oder in der Quer-
trennschweifleinrichtung (22) befindenden Packguiter (1-6) in der Transportrichtung (T) gestoppt werden;

« Zurlickfahren eines miteinander verschweif3ten vorderen Endes der oberen Folienbahn (14) und der unteren
Folienbahn (16) derart, dass das vordere Ende in einem beziiglich der Transportrichtung stromaufwartigen
Ende der Langstrennschweilleinrichtungen (24) positioniert ist;

« Ausfiihren eines fir ein einziges Packgut notwendigen Langs- und Querschweiltvorgangs zur Erzeugung
eines Leerbeutels;

« erneutes Zurlckfahren des miteinander verschweilten vorderen Endes der oberen Folienbahn (14) und der
unteren Folienbahn (16) derart, dass das vordere Ende in dem bezliglich der Transportrichtung stromaufwartigen
Ende der Langstrennschweilleinrichtungen (24) positioniert ist; und

» Wiederanfahren der Folienverpackungsmaschine (10).

Folienverpackungsmaschine (10) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienverpackungsma-
schine (10) eine Erfassungseinrichtung zum Erfassen eines dem Packgut zugeordneten Codes aufweist.

Folienverpackungsmaschine (10) nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Folienverpa-
ckungsmaschine (10) zumindest eine Etikettiereinrichtung aufweist, um ein Etikett auf die obere und/oder die untere
Folienbahn (16) aufzubringen.

Folienverpackungsmaschine (10) nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Foli-
enverpackungsmaschine (10) des Weiteren eine obere Vorratsrolle fiir zumindest ein Teil der oberen Folienbahn
(14) und/oder eine untere Vorratsrolle fiir zumindest ein Teil der unteren Folienbahn (16) aufweist, und wobei die
Folienverpackungsmaschine (10) des Weiteren zumindest eine Antriebsrichtung zum Drehen der oberen und/oder
der unteren Vorratsrolle in beide Drehrichtungen aufweist.
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