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UMVERPACKUNG

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine zum Verpacken eines Packguts mit ei-
ner aus einer oberen Papierbahn und einer unteren Pa-
pierbahn erzeugten Umverpackung, wobei die Verpa-
ckungsmaschine eine Transporteinrichtung zum Trans-
portieren des Packguts in einer Transportrichtung, eine
Quertrennschweilleinrichtung zum Verschweillen der
Papierbahnen quer zu der Transportrichtung, eine erste
und eine zweite Zufihreinrichtung zum Zufthren der Pa-
pierbahnen in die Quertrennschweifl3einrichtung, wobei
die erste und die zweite Zufihreinrichtung jeweils min-
destens ein Paar von Uber jeweils mindestens zwei Rol-
len laufenden Endloselementen zum Fordern der Papier-
bahnen aufweist, wobei ein erstes Endloselement des
Paars von Endloselementenzum Férdern deroberen Pa-
pierbahn ausgebildet ist und ein zweites Endloselement
des Paars von Endloselementen zum Férdern der unte-
ren Papierbahn ausgebildet ist, eine erste und eine zwei-
te Langstrennschweilleinrichtung zum Verschweil’en
der Papierbahnen parallel zu der Transportrichtung an
zweientgegengesetzten Langsseiten der Papierbahnen,
wobei die erste und die zweite Langstrennschweil3ein-
richtung jeweils mindestens ein erstes Paar von Uber je-
weils mindestens zwei Rollen laufenden Endloselemen-
ten aufweist, die die erste und die zweite Papierbahn an
den zwei entgegengesetzten Langsseiten der Papier-
bahnen zwischen sich einziehen und in einer Papier-
bahnebene fihren, und wobei die Quertrennschweil3ein-
richtung in der Transportrichtung stromaufwarts der ers-

ten und der zweiten Langstrennschweil3einrichtung an-
geordnet ist, aufweist. Des Weiteren weist die Verpa-
ckungsmaschine eine erste Antriebseinrichtung zum An-
treiben der Paare von Endloselementen der Zuflhrein-
richtungen und eine zweite Antriebseinrichtung zum An-
treiben der ersten Paare von Endloselementen der
LangstrennschweilReinrichtungen auf. Des Weiteren
wird ein Verfahren zum Betreiben einer Verpackungs-
maschine bereitgestellt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine zum Verpacken eines Packguts mit ei-
ner aus einer oberen Papierbahn und einer unteren Pa-
pierbahn erzeugten Umverpackung und ein Verfahren
zum Steuern einer Verpackungsmaschine.

[0002] Verpackungsmaschinen werden in vielen in-
dustriellen Anwendungen zum Verpacken von unter-
schiedlichen Packgutern verwendet. Beiden Packgutern
kann es sich um Konsumartikel wie beispielsweise Da-
tentrager, Buicher oder Ubliche, in Supermarkten vertrie-
bene Artikel handeln, aber auch um Sonderartikel wie
beispielsweise Ersatzteile oder Baustoffe wie Ton. Auch
bei Zeitschriften mit Beiliegern oder im Bereich des Ver-
sandhandels finden Verpackungsmaschinen regelma-
Rig Anwendung.

[0003] Die vorliegende Erfindung beschéftigt sich in
erster Linie mit Verpackungsmaschinen, bei denen
grundsatzlich zwischen Formschultermaschinen, Seri-
enpackmaschinen und Banderoliermaschinen unter-
schieden wird. Wahrend Formschultermaschinen und
Serienpackmaschinen dazu vorgesehen sind, ein Pack-
gut vollstandig einzuhiillen, wird mittels einer Bandero-
liermaschine lediglich eine Banderole um ein zu verpa-
ckendes Packgut gelegt.

[0004] Allen Verpackungsmaschinen ist gemein, dass
die Umverpackung an zumindest einer Seite verschweif3t
und abgetrennt werden muss. Fiir Banderolen ist dies in
der Regellediglich an einer Seite der Fall, bei Formschul-
termaschinen an zwei oder drei Seiten und bei Serien-
packmaschinen an allen vier Seiten des Packguts. Ver-
packungsmaschinen weisen daher stets eine sogenann-
te Quertrennschweil3einrichtung auf, die die Umverpa-
ckung quer zur Transportrichtung des Packguts in der
Verpackungsmaschine verschweift und zumindest teil-
weise durchtrennt. Des Weiteren weisen Verpackungs-
maschinen Langsschweileinrichtungen bzw.
Langstrennschweil3einrichtungen auf, die die Umverpa-
ckung parallel zu der Transportrichtung des Packguts
verschweil’en und einen eventuell vorhandenen Verpa-
ckungsmaterialiiberstand abtrennen.

[0005] Unter "Verpackungsmaschine" sind im Rah-
men der vorliegenden Erfindung somit alle der voranste-
hend genannten Arten von Verpackungsmaschinen zu
verstehen, insbesondere beschétftigt sich die vorliegen-
de Erfindung jedoch mit Serienpackmaschinen. Eine sol-
che Serienpackmaschine zeigt beispielsweise die Druck-
schrift DE 10 2006 001 594 Af1.

[0006] Den bekannten Verpackungsmaschinen istge-
mein, dass es sich bei dem die Umverpackung bildenden
Verpackungsmaterial um Kunststofffolie (z.B. Polyethy-
len, Polyolefin oder dergleichen) handelt. Derartige
Kunststoffverpackungen koénnen sich trotz zunehmen-
den Grades ihrer Wiederverwertbarkeit nachteilig auf die
Umwelt auswirken. Im Bereich der Verpackungstechnik,
insbesondere im Bereich des Versandhandels, kommt
der Verwendung von Papier zum Verpacken von Pack-
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gutern daher eine immer gréRere Bedeutung zu. Eine
beispielhafte Umverpackung aus Papier ist der Druck-
schrift DE 20 2019 105 885 U1 zu entnehmen.

[0007] Im Vergleich zu Kunststofffolien, die regelma-
Rig zum Erzeugen von Umverpackungen in Folienver-
packungsmaschinen bekannter Art verwendet werden,
ist die Bearbeitung von Papier angesichts der relativ ge-
ringen Bestandigkeit gegen Spannungsrissbildung bzw.
hohen Rissanfalligkeit deutlich komplexer. So sind die
Folienbahnen herkdmmlicher Folienverpackungsma-
schinen beispielsweise wahrend des Foérdervorgangs,
Langstrennschweil- und/oder Quertrennschweilvor-
gangs hohen Zug- und Scherbelastungen ausgesetzt.
Es hat sich gezeigt, dass ein bloRes Nachriisten her-
kémmlicher Folienverpackungsmaschinen mit Papier-
bahnen anstelle von Folienbahnen aufgrund der erwahn-
ten Rissanfalligkeit von Papier nicht zielfiihrend ist.
[0008] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Verpackungsmaschine und ein Verfahren
zum Verpacken eines Packguts mit einer aus Papier er-
zeugten Umverpackung bereitzustellen.

[0009] GemalR einem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung wird eine Verpackungsmaschine zum Verpa-
cken eines Packguts mit einer Umverpackung vorge-
schlagen. Die Umverpackung wird aus einer oberen Pa-
pierbahn und einer unteren Papierbahn erzeugt. Die Ver-
packungsmaschine weist eine Transporteinrichtung zum
Transportieren des Packguts in einer Transportrichtung,
eine Quertrennschweil3einrichtung zum Verschweillen
der Papierbahnen quer zu der Transportrichtung, eine
erste und eine zweite Zufihreinrichtung zum Zufiihren
der Papierbahnen in die Quertrennschweif3einrichtung,
wobei die erste und die zweite Zufiihreinrichtung jeweils
mindestens ein Paar von umlaufenden, insbesondere
Uber jeweils mindestens zwei Rollen laufenden, Endlos-
elementen zum Fordern der Papierbahnen aufweist, wo-
bei ein erstes Endloselement des Paars von Endlosele-
menten zum Fordern der oberen Papierbahn ausgebildet
ist und ein zweites Endloselement des Paars von End-
loselementen zum Férdern der unteren Papierbahn aus-
gebildet ist, eine erste und eine zweite Langstrenn-
schweilleinrichtung zum Verschwei3en der Papierbah-
nen parallel zu der Transportrichtung an zwei entgegen-
gesetzten Langsseiten der Papierbahnen, wobei die ers-
te und die zweite Langstrennschweifleinrichtung jeweils
mindestens ein erstes Paar von umlaufenden, insbeson-
dere Uber jeweils mindestens zwei Rollen laufenden End-
loselementen, aufweist, die die erste und die zweite Pa-
pierbahn an den zwei entgegengesetzten Langsseiten
der Papierbahnen zwischen sich einziehen und in einer
Papierbahnebene fiihren, und wobei die Quertrenn-
schweilleinrichtung in der Transportrichtung stromauf-
warts der ersten und der zweiten
Langstrennschweilieinrichtung angeordnet ist, auf. Des
Weiteren weist die Verpackungsmaschine eine erste An-
triebseinrichtung zum Antreiben der Paare von Endlos-
elementen der Zufuhreinrichtungen und eine zweite An-
triebseinrichtung zum Antreiben der ersten Paare von
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Endloselementen der Langstrennschweilleinrichtungen
auf.

[0010] Unter dem Begriff "Papierbahn" wird vorliegend
eine Verpackungsmateriallage aus Papier verstanden,
wobei es sich hierbei jedoch auch um papierahnliches
Material handeln kann, das aus anderen Stoffen als aus
Holz gewonnenem Faserstoff besteht, jedoch die Eigen-
schaften hinsichtlich derfiir eine Verpackung geeigneten
Eigenschaften, wie Festigkeit, Faltbarkeit oder derglei-
chen aufweist. Grundséatzlich sind jedoch auch hybride
Verpackungsmaterialien (z.B. Papier-/Kunststoffverbun-
de oder dergleichen) mitinbegriffen. Es versteht sich von
selbst, dass die obere und die untere Papierbahn an den
einander zugewandten Innenflachen jeweils zumindest
teilweise beschichtet ist, um eine thermische Versiege-
lung bzw. VerschweiRung der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnen zu ermdglichen.

[0011] Unter dem Begriff "Endloselement” wird vorlie-
gend ein in sich geschlossenes, insbesondere bandfor-
miges, Antriebselement zum Férdern von Papierbahnen
verstanden, das beispielsweise als Riemen, Kette
und/oder dergleichen ausgebildet sein kann. Derartige
Endloselemente eignen sich aufgrund der flachigen Last-
verteilung besonders gut zum Foérdern der Papierbah-
nen.

[0012] Unter dem Begriff "Papierbahnebene" wird vor-
liegend diejenige Ebene verstanden, in der die obere Pa-
pierbahn und die untere Papierbahn zusammenlaufen
und durch die Verpackungsmaschine transportiert und
verarbeitet werden. Die Papierbahnebene kann bei-
spielsweise diejenige Ebene sein, in der die Transport-
einrichtung zum Transportieren des Packguts angeord-
netist, die Papierbahnebene kann jedoch auch beispiels-
weise auf annahernd halber Hohe des Packguts vorge-
sehen sein.

[0013] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung
werden weiterhin die auf der Verarbeitung von Folien ge-
aufigen Begriffe "Langstrennschweil3einrichtung" und
"Quertrennschweilleinrichtung" verwendet. Allgemein
wird entsprechend von einem "Verschweilen" der Pa-
pierbahnen gesprochen. Ublicherweise sind die Papier-
bahnen beschichtet, beispielsweise mit einem Kleber
und/oder einem Kunststoff. Durch Warmeintrag in den
Kleber und/oder den Kunststoff werden so die Papier-
bahnen miteinander verbunden. Statt des Begriffs "Ver-
schweiflen" bzw. "SchweilRen" kdnnten auch die Begriffe
"Verkleben" bzw. "Kleben" oder "miteinander Versie-
geln" genutzt werden. Entsprechend koénnte statt
"Langstrennschweilleinrichtung" und  "Quertrenn-
schweilleinrichtung" auch von "Langstrennklebeeinrich-
tung" und "Quertrennklebeeinrichtung" gesprochen wer-
den oder von "Langstrennsiegeleinrichtung" und "Quer-
trennsiegeleinrichtung".

[0014] Durch das gemafl dem ersten Aspekt der vor-
liegenden Erfindung ausgewiesene Vorsehen einer ers-
ten Antriebseinrichtung zum Antreiben der Paare von
Endloselementen der Zufiihreinrichtungen und einer
zweiten Antriebseinrichtung zum Antreiben der ersten
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Paare von Endloselementen der Langstrennschweil3ein-
richtungen sind die durch die entsprechende Antriebs-
einrichtung bewirkten Transportgeschwindigkeiten der
Papierbahnen in der Zufiihreinrichtung und in der
Langstrennschweilieinrichtung relativ zueinander ein-
stellbar. In anderen Worten kann mittels der ersten und
zweiten Antriebseinrichtung eine Umlaufgeschwindig-
keit der Endloselementenpaare der Zufiihreinrichtungen
relativ zu einer Umlaufgeschwindigkeit der Endlosele-
mentenpaare der Langstrennschweileinrichtung be-
wirkt werden, was sich wiederum vorteilhaft auf die Be-
arbeitbarkeit des Papiers (insbesondere durch das
Spannen oder Stauchen der Papierbahnen) auswirkt.
[0015] Ohnehin sei angemerkt, dass in bekannten Fo-
lienverpackungsmaschinen, insbesondere Serienpack-
maschinen, Endlosriemenpaare lediglich in der
Langstrennschweilieinrichtung vorgesehen sind, siehe
hierzu bspw. die vorgenannte Druckschrift DE 10 2006
001 594 A1. In herkémmlichen Folienverpackungsma-
schinen werden die Folienbahnen also ausschlielich
von den in der Langstrennschweilleinrichtung vorgese-
henen Endlosriemenpaaren uber die gesamte Forder-
strecke (d.h. von der Folienvorratsrolle bis zur
Langstrennschweilleinrichtung) "gezogen". Die vorlie-
gende Erfindung hingegen sieht bereits angetriebene
Endlosriemenpaare in den Zufiihreinrichtungen strom-
aufwarts der Quertrennschweileinrichtung vor.

[0016] Gemal einem zweiten Aspektder vorliegenden
Erfindung wird ein Verfahren zum Steuern bzw. Betrei-
ben einer Verpackungsmaschine vorgeschlagen, wobei
die Verpackungsmaschine eine Transporteinrichtung
zum Transportieren eines Packguts in einer Transport-
richtung, eine Quertrennschweilleinrichtung zum Ver-
schweil’en einer oberen und einer unteren Papierbahn
quer zu der Transportrichtung, eine erste und eine zweite
Zufuhreinrichtung zum Zufiihren der Papierbahnen in die
Quertrennschweilleinrichtung, wobei die erste und die
zweite Zufuihreinrichtung jeweils mindestens ein Paar
von umlaufenden, insbesondere Uber jeweils mindes-
tens zwei Rollen laufenden, Endloselementen zum For-
dern der Papierbahnen aufweist, wobei ein erstes End-
loselement des Paars von Endloselementen zum For-
dern der oberen Papierbahn ausgebildetist und ein zwei-
tes Endloselement des Paars von Endloselementen zum
Foérdern derzweiten Papierbahn ausgebildetist, eine ers-
te und eine zweite Langstrennschweil’einrichtung zum
Verschweil’en der Papierbahnen parallel zu der Trans-
portrichtung an zwei entgegengesetzten Langsseiten der
Papierbahnen, wobei jede der ersten und der zweiten
Langstrennschweilleinrichtung mindestens ein erstes
Paar von umlaufenden, insbesondere Uber jeweils min-
destens zwei Rollen laufenden, Endloselementen auf-
weist, die die erste und die zweite Papierbahn an den
zwei entgegengesetzten Langsseiten der Papierbahnen
zwischen sich einziehen und in einer Papierbahnebene
fuhren, und wobei die Quertrennschweieinrichtung in
der Transportrichtung stromaufwarts der ersten und der
zweiten Langstrennschweilieinrichtung angeordnet ist,
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wobeidie Paare von Endloselementen der Zuflhreinrich-
tungen mit einer ersten Fordergeschwindigkeit und die
ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweilleinrichtungen mit einer zweiten Foérderge-
schwindigkeit angetrieben werden, wobei sich die erste
Fordergeschwindigkeit von der zweiten Foérderge-
schwindigkeit unterscheidet.

[0017] Erfindungsgemal wird das Packgut mit einer
Umverpackung verpackt. Die Umverpackung wird aus
einer oberen und einer unteren Papierbahn erzeugt. Das
Packgut wird zwischen der oberen und der unteren Pa-
pierbahn angeordnet. Die obere und die untere Papier-
bahn sind somit auf gegeniberliegenden Seiten des
Packguts angeordnet. Erfindungsgemaf werden ferner
die Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen
mit einer Férdergeschwindigkeit betrieben, die sich von
einer Férdergeschwindigkeit der Paare von Endlosele-
menten der Langstrennschweilleinrichtungen unter-
scheidet.

[0018] Die eingangs gestellte Aufgabe wird somit voll-
umfanglich geldst.

[0019] In einer Ausgestaltung der Verpackungsma-
schine gemal dem ersten Aspekt der Erfindung kann
vorgesehen sein, dass die Verpackungsmaschine des
Weiteren eine Steuereinrichtung aufweist, die dazu aus-
gebildet ist, die erste und die zweite Antriebseinrichtung
unabhangig voneinander zu steuern.

[0020] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die erste Antriebseinrichtung zum Antreiben der
Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen
und die zweite Antriebseinrichtung zum Antreiben der
ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweifleinrichtungen unabhangig voneinander bzw. se-
parat gesteuert werden. In anderen Worten kann durch
die unabhangige Steuerung der beiden Antriebseinrich-
tungen eine Férdergeschwindigkeit der Papierbahnenin
der jeweiligen Zufuihreinrichtung unabhangig von einer
Fordergeschwindigkeit der Papierbahnen in der jeweili-
gen Langstrennschweil3einrichtung bewirkt werden.
[0021] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die zweite Antriebs-
einrichtung verschieden von der ersten Antriebseinrich-
tung ist, wobei die erste Antriebseinrichtung einen ersten
Motor aufweist und die zweite Antriebseinrichtung einen
zweiten Motor aufweist, wobei der zweite Motor verschie-
den von dem ersten Motor ist, und wobei die Steuerein-
richtung den ersten und den zweiten Motor steuert.
[0022] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die erste Antriebseinrichtung zum Antreiben der
Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen
und die zweite Antriebseinrichtung zum Antreiben der
ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweilleinrichtungen mittels zweier voneinander unab-
hangiger Motoren separat gesteuert werden. Alternativ
besteht die Mdglichkeit, die erste Antriebseinrichtung
und die zweite Antriebseinrichtung mittels eines gemein-
samen Motors zu steuern, beispielsweise unter Verwen-
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dung eines Getriebes und einer Kupplungseinrichtung
zum trennbaren Verbinden der Kraftiibertragung zwi-
schen dem Motor und dem Getriebe. Das Steuern zweier
voneinander verschiedener Motoren ist aufgrund der ge-
ringeren Komplexitat jedoch zu bevorzugen.

[0023] Beispielsweise kannder Motorein Elektromotor
sein. Es sind aberauch pneumatische, hydraulische, ma-
gnetische oder andere Motoren denkbar.

[0024] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
des Weiteren dazu ausgebildetist, die erste und die zwei-
te Antriebseinrichtung derart zu steuern, dass die Paare
von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen mit einer
ersten Férdergeschwindigkeit angetrieben sind und die
ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweifleinrichtungen mit einer zweiten Forderge-
schwindigkeit angetrieben sind, wobei die erste Forder-
geschwindigkeit sich von der zweiten Fordergeschwin-
digkeit unterscheidet.

[0025] Unter dem Begriff "Férdergeschwindigkeit”
kann vorliegend die Umlauf- bzw. Umfangsgeschwindig-
keit des entsprechenden Endloselementes verstanden
werden. Diese Umlaufgeschwindigkeit Gibertragt sich un-
ter Annahme eines schlupffreien Férdervorgangs glei-
chermalien auf die jeweilige Papierbahn, so dass unter-
schiedliche Fordergeschwindigkeiten zwischen den
Endloselementenpaaren in der Transportrichtung unter-
schiedliche Geschwindigkeiten der Papierbahnen bewir-
ken. In anderen Worten kann dadurch ein Stauchen oder
Straffen der Papierbahnen in der Transportrichtung be-
wirkt werden.

[0026] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass bei geschlossener
Quertrennschweilleinrichtung die erste Forderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
fuhreinrichtungen gréRer als null ist und die zweite For-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endloselemen-
ten der LangstrennschweilReinrichtungen gleich null ist.
[0027] Es ist bekannt, dass Quertrennschweil3einrich-
tungen einen Oberstempel und einen Unterstempel auf-
weisen, die sich aufeinander zu bewegen, so dass sie
sich in der Folienbahnebene (hier vorliegend Papier-
bahnebene) treffen und die Folien (hier vorliegend Pa-
pierbahnen) trennen und verschweifen. Eine derartige
Quertrennschweilleinrichtung ist beispielsweise in der
Druckschrift DE 10 2017 131 026 A1 gezeigt.

[0028] Der Begriff "geschlossene
Quertrennschweilleinrichtung" ist vorliegend nicht auf ei-
nen Zustand eingeschrankt, in dem Ober- und Unter-
stempel in der Papierbahnebene aneinander anliegen
und die Papierbahnen zwischen sich einklemmen, son-
dern umfasst auch solche Zustande, in denen sich Ober-
und Unterstempel zwar aufeinander zu bewegen, aber
noch nicht in der Papierbahnebene angeordnet sind.
[0029] Inanderen Worten stellt sich bei geschlossener
Quertrennschweilleinrichtung in den Zufiihreinrichtun-
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gen eine erste Fordergeschwindigkeit der Paare von
Endloselementen ein, die groRer als null ist, wahrend die
ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweilleinrichtungen "stillstehen". Dementsprechend
stoppen auch die aufeinanderliegenden Papierbahnen,
die zwischen dem jeweiligen ersten Paar von Endlose-
lementen der LangstrennschweilReinrichtungen in der
Papierbahnebene eingeklemmt sind. Da die Quertrenn-
schweilleinrichtung in der Transportrichtung zwischen
den Zufuhreinrichtungen und den
Langstrennschweilleinrichtungen angeordnet ist, wird
somit stromaufwarts der Quertrennschweileinrichtung
Papier nachgeschoben bzw. nachgefiihrt. Die Papier-
bahnen werden infolgedessen in der Transportrichtung
entspannt, wodurch ein rissfreies Quertrennschweil’en
der Papierbahnen gewahrleistet werden kann.

[0030] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass bei gedffneter Quer-
trennschweilleinrichtung die zweite Férdergeschwindig-
keit der ersten Paare von Endloselementen der
Langstrennschweilleinrichtungen groRer als die erste
Fordergeschwindigkeit der Paare von Endloselementen
der Zufuhreinrichtungen ist, wobei die erste Foérderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
fuhreinrichtungen gréRer als null ist.

[0031] Unter dem Begriff "gedffnete Quertrenn-
schweilleinrichtung" kann vorliegend ein Zustand ver-
standen werden, in dem ein Ober- und Unterstempel der
Quertrennschweil3einrichtung derart voneinander beab-
standet sind, dass sie nicht in der Papierbahnebene an-
einander anliegen. In anderen Worten liegen die Papier-
bahnen in diesem gedffneten Zustand nicht an dem Ob-
er- und Unterstempel an, was einem Durchlaufbetrieb
entspricht.

[0032] In anderen Worten stellt sich bei gedffneter
Quertrennschweil3einrichtung in den Zufuhreinrichtun-
gen eine erste Fordergeschwindigkeit der Paare von
Endloselementen ein, die groRer als null ist, wahrend die
ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweilleinrichtungen mit einer zweiten Geschwindig-
keit angetrieben sind, die wiederum gréRer als die erste
Fordergeschwindigkeit ist. Ein Vorteil dieser Ausgestal-
tung ist, dass sich im Durchlaufbetrieb in den Papierbah-
nen ein Geschwindigkeitsgradient zwischen der Zufihr-
einrichtung und der Langstrennschweilleinrichtung er-
gibt, der stromabwarts der Zufiihreinrichtung in der
Transportrichtung zunimmt und die Papierbahnen in der
Transportrichtung strafft. Wenn das Papier im Dauerbe-
trieb nicht gestrafft wiirde, ware die Gefahr einer Riss-
bildung in den Papierbahnen, beispielsweise infolge ei-
ner Faltenbildung, erheblich groRer.

[0033] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das erste Endlosele-
ment und das zweite Endloselement des Paars von End-
loselementen der jeweiligen Zuflhreinrichtung in der
Transportrichtung zueinander geneigt sind.
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[0034] Beibekannten Serienpackmaschinenist es lb-
lich, dass das Packgut zwischen der oberen und der un-
teren Folien- bzw. Papierbahn angeordnet wird. Die obe-
re und die untere Papierbahn sind somit auf gegenuber-
liegenden Seiten des Packguts angeordnet. Erfindungs-
gemal laufen die obere und die untere Papierbahn auf-
grund der relativen Neigung des ersten und des zweiten
Endloselements in der Transportrichtung stromabwarts
ebenfalls aufeinander zu. Der Neigungswinkel zwischen
dem ersten und dem zweiten Endloselement der Paare
von Endloselementen der jeweiligen Zufiihreinrichtung
ist vorzugsweise konstant. Unter "zueinander geneigt"
istalso zu verstehen, dass der vertikale Abstand der End-
loselemente voneinander in der Transportrichtung ab-
nimmt.

[0035] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Paare von Endlo-
selementen der Zuflihreinrichtungen gemeinsam héhen-
verstellbar sind.

[0036] Es versteht sich von selbst, dass sich infolge
der Hoéhenverstellung der Paare von Endloselementen
der Zufihreinrichtungen die Papierbahnebene, in der die
obere und die untere Papierbahn zusammenlaufen und
durch die Verpackungsmaschine transportiert und ver-
arbeitet werden, ebenfalls in der Hohe verschieben kann.
Auf diese Weise kann die Verpackungsmaschine auch
Packgutstiicke unterschiedlicher Hohe beriicksichtigen
und verarbeiten. Die Héhenverstellung der Zufiihrein-
richtungen kann grundsatzlich manuell, z.B. mittels eines
betatigbaren Kurbelelements, oder automatisch bzw.
motorbetrieben realisiert werden. Optional kann zu die-
sem Zweck auch die Hohe des zu verpackenden Pack-
guts durch geeignete Sensorik erfasst werden, um die
Prazision der Hohenverstellung weiter zu erhéhen.
[0037] Um trotz der Hohenverstellung der Zufiihrein-
richtungen eine méglichst horizontale bzw. ebene Zufuhr
der Papierbahnen in die QuertrennschweilReinrichtung
gewahrleisten zu kdnnen, kann selbstverstandlich auch
die Quertrennschweilleinrichtung héhenverstellbar aus-
gebildet sein. Alternativ kann die QuertrennschweilRein-
richtung jedoch auch dazu ausgebildet sein, lediglich die
Trennschweilebene, in der Ober- und Unterstempel sich
treffen, zu verstellen. Optional konnen zu diesem Zweck
auch die Langstrennschweieinrichtungen héhenver-
stellbar ausgebildet sein.

[0038] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
dazu ausgebildet ist, die erste Antriebseinrichtung derart
zu steuern, dass die erste Férdergeschwindigkeit oder
ein Forderzeitraum der Paare von Endloselementen der
Zufuhreinrichtungen an eine Héhenverstellung oder H6-
heneinstellung der Zufiihreinrichtungen angepasst ist,
wenn die zweite Fordergeschwindigkeit null ist. Dadurch
kann eiine Kollision der oberen oder der unteren Papier-
bahn mit der Transporteinrichtung zu vermeiden.
[0039] Damit eine Quertrennschweileinrichtung die
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Enden der Umverpackung zusammenfiihren und quer-
trennschweil3en kann, muss der Unterstempel der Quer-
trennschweilleinrichtung von unten (d.h. von unterhalb
einer Auflageebene des Packguts auf der Transportein-
richtung) durch die Transporteinrichtung nach oben ge-
fuhrt werden. In der Regel wird hierzu zwischen zwei
aufeinanderfolgenden Transporteinrichtungen ein Spalt
freigelassen, durch den der Unterstempel nach oben be-
wegt werden kann. Durch diesen Spalt erstreckt sich
stromaufwarts der Quertrennschweileinrichtung auch
die untere Papierbahn, um schlieRlich mit der oberen Pa-
pierbahn in der Papierbahnebene zusammenzulaufen.
[0040] Wie voranstehend erlautert, sind die Paare von
Endloselementen der Zufiihreinrichtungen gemeinsam
héhenverstellbar, um unterschiedliche Packguthéhen
bewaltigen zu kénnen. Da der Neigungswinkel zwischen
dem ersten und dem zweiten Endloselement vorzugs-
weise konstant ist, besteht infolge der Héhenverstellung
der Zuflihreinrichtungen, z.B. von einem ersten Packgut
auf ein hdheres zweites Packgut, und der damit verbun-
denen Hohenverschiebung der Papierbahnebene die
Gefahr einer Kollision zwischen der unteren Papierbahn
und einer Kante der ersten der beiden aufeinanderfol-
genden Transporteinrichtungen. Um eine derartige Kol-
lision zu vermeiden, wird erfindungsgeman die erste For-
dergeschwindigkeit oder der Férderzeitraum der Paare
von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen ange-
passt, im vorliegenden Beispiel also erhéht. Dadurch
kann die untere Papierbahn in der Transportrichtung ent-
spannt wird und relativ zu dem vorherigen Zustand eine
Beschleunigung erfahrt. Auf diese Weise kann die untere
Papierbahn um die Kante herumgefiihrt werden. Des
Weiteren wird der unteren als auch der oberen Papier-
bahn durch das "Nachschieben" mittels der Zuftihrein-
richtung genligend Spiel bereitgestellt, dass sich die Pa-
pierbahnen um das Packgut legen kénnen und ein
SchlieRen der Quertrennschweilleinrichtung keine der
Papierbahnen zerreilfit.

[0041] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Paar von Endlo-
selementen der ersten und der zweiten Zufihreinrich-
tung jeweils in einer Umlaufebene umlauft, wobeidie Um-
laufebenen der Paare von Endloselementen jeweils
senkrecht zu der Papierbahnebene verlaufen und zwi-
schen sich, insbesondere orthogonal zu der Transport-
richtung, einen Abstand definieren.

[0042] Mitanderen Worten ist in der vorgeschlagenen
Anordnung vorgesehen, dass die Umlaufebene des
Paars von Endloselementen der ersten Zuflihreinrich-
tung und die Umlaufebene des Paars von Endloselemen-
ten der zweiten Zufiihreinrichtung parallel zueinander
und parallel zu der Transportrichtung ausgerichtet sind,
wobei die jeweilige Ebene mit der Papierbahnebene ei-
nen rechten Winkel einschlief3t. Zwischen den Ebenen
definiert sich demnach ein Breite bzw. ein Abstand.
[0043] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
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dung kann vorgesehen sein, dass ein Abstand senkrecht
zu der Transportrichtung zwischen den Paaren von End-
loselementen der Zuflihreinrichtungen verstellbar ist.
[0044] Mit anderen Worten ist die erfindungsgemalie
Verpackungsmaschine breitenverstellbar, so dass eine
Breite der Umverpackung an Packguter unterschiedli-
cher Form und Breite angepasst werden kann. Konstruk-
tiv kann die Breite zwischen den beiden Ebenen bei-
spielsweise mittels einer Spindel, die sich zwischen der
ersten und der zweiten Zufiihreinrichtung erstreckt, ver-
stellbar sein. Eine derartige Spindel kann zudem sehr
einfach mittels eines Endloselements mit der ersten An-
triebseinrichtung gekoppelt werden. Alternativ ist es je-
doch auch mdglich, mittels eines Kurbelelements die
Breite zwischen den Ebenen zu verstellen.

[0045] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das mindestens eine
Paar von umlaufenden Endloselementen zum Foérdern
der Papierbahnen Uber jeweils mindestens zwei Rollen
lauft, wobei die erste und die zweite Zufiihreinrichtung
des Weiteren jeweils ein erstes Forderelement und ein
zweites Forderelement aufweist, wobei die ersten For-
derelemente und die ersten Endloselemente der Paare
von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen die obere
Papierbahn an zwei beziiglich der Transportrichtung ent-
gegengesetzten Langsseiten der oberen Papierbahn
zwischen sich einziehen, insbesondere und in einer obe-
ren Papierbahnebene flihren, und wobei die zweiten For-
derelemente und die zweiten Endloselemente der Paare
von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen die unte-
re Papierbahn an zwei bezlglich der Transportrichtung
entgegengesetzten Langsseiten der unteren Papierbahn
zwischen sich einziehen, insbesondere und in einer un-
teren Papierbahnebene flihren.

[0046] Mit anderen Worten istin der vorgeschlagenen
Anordnung vorgesehen, dass nicht etwa die angetriebe-
nen Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtun-
gen die obere Papierbahn und die untere Papierbahn
zwischen sich klemmen und fihren, sondern dass zu je-
dem Endloselement der Zufuhreinrichtungen ein kom-
plementares Forderelement vorgesehen ist. Die Forder-
elemente sind vorzugsweise nicht angetrieben.

[0047] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das erste Forderele-
ment als erste Rollenanordnung mit mindestens zwei
Rollen zum Fiihren der oberen Papierbahn ausgebildet
ist, und dass das zweite Forderelement als zweite Rol-
lenanordnung mit mindestens zwei Rollen zum Fihren
der unteren Papierbahn ausgebildet ist.

[0048] Die Verwendung von derartigen Rollenanord-
nungen anstelle von zusatzlichen Gegen-Endlosele-
menten ermoglicht eine einfachere und kompaktere Bau-
weise der Zufihreinrichtungen.

[0049] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Abrollrichtung der
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Rollen der ersten Rollenanordnung der jeweiligen Zu-
fuhreinrichtung und eine Abrollrichtung der Rollen der
zweiten Rollenanordnung der jeweiligen Zufiihreinrich-
tung relativ zu der Transportrichtung jeweils unter einem
Rollenwinkel nach aufien verlauft.

[0050] Beim Durchlaufender Zufiihreinrichtungen wird
durch die erfindungsgeméafe Schragstellung der Rollen
der ersten Rollenanordnung eine Querstraffung der obe-
ren Papierbahn erzielt und durch die Schragstellung der
Rollen der zweiten Rollenanordnung eine Querstraffung
der unteren Papierbahn erzielt. Je nach Art und Oberfla-
chenbeschaffenheit der Endloselemente kdnnen die Rol-
len der jeweiligen Rollenanordnung beschichtet sein, so
dass ein rutschfestes Erfassen und Halten der Papier-
bahnen sichergestellt ist. Weist beispielsweise das End-
loselement eine gummierte Oberflache auf, so kann es
vorteilhaft sein, die Oberflache der komplementaren Rol-
len gerandelt auszubilden, um sicherzustellen, dass
durch die aufgebrachte Querkraft die Papierbahnen nicht
zwischen den Férderelementen und den Endloselemen-
ten verrutschen.

[0051] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemall dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Zufuhreinrichtung an den entgegengesetzten Langs-
seiten der Papierbahnen jeweils mindestens ein in der
Transportrichtung zwischen den Paaren von Endlosele-
menten und der Quertrennschweilleinrichtung angeord-
netes Rollenpaar aufweist, wobei eine erste Rolle und
eine zweite Rolle des jeweiligen Rollenpaars an zwei be-
zuglich der Papierbahnebene entgegengesetzten Seiten
der aufeinanderliegenden Papierbahnen angeordnet
sind.

[0052] Ein derartig angeordnetes Rollenpaar verbes-
sert die Zufiihrung der oberen Papierbahn und der unte-
ren Papierbahn in die Quertrennschweilleinrichtung und
ermoglicht so ein qualitativ besseres Quertrennschwei-
Ren der Papierbahnen. Insbesondere wird so sicherge-
stellt, dass die Quertrennschweileinrichtung, bzw. deren
Oberstempel und Unterstempel, die obere Papierbahn
und die untere Papierbahn verschweilt, wahrend diese
im Wesentlichen horizontal und in der Papierbahnebene
lauft. Beispielsweise kann die erste Rolle des Rollen-
paars oberhalb der Papierbahnebene angeordnet sein
und die zweite Rolle des Rollenpaars unterhalb der Pa-
pierbahnebene angeordnet sein, oder umgekehrt.
[0053] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste Rolle und die
zweite Rolle des jeweiligen Rollenpaars die obere Pa-
pierbahn und die untere Papierbahn zwischen sich ein-
ziehen und in der Papierbahnebene flihren.

[0054] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kannvorgesehen sein, dass eine Abrollrichtung des
Rollenpaars der jeweiligen Zufuhreinrichtung parallel zu
der Transportrichtung ausgerichtet ist.

[0055] Mitanderen Worten istin der vorgeschlagenen
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Anordnung vorgesehen, dass die Rotationsachsen der
Rollen des jeweiligen Rollenpaars parallel zu der Papier-
bahnebene und orthogonal zu der Transportrichtung
ausgerichtet sind. Alternativ kann vorgesehen sein, dass
die Abrollrichtung wenigstens einer Rolle des Rollen-
paars der jeweiligen Zufihreinrichtung relativ zu der
Transportrichtung unter einem Vorspannrollenwinkel
nach auflen verlauft. Durch ein solches Vorspannsystem
kann eine gewisse Querstraffung der Papierbahnen vor
dem Eintreten in die Quer- bzw. Langstrennschweilein-
richtung erzieltwerden. Beispielsweise kann vorgesehen
sein, dass eine Abrollrichtung der ersten Rolle des jewei-
ligen Rollenpaars parallel zu der Transportrichtung aus-
gerichtet ist, wohingegen eine Abrollrichtung der zweiten
Rolle relativ zu der Transportrichtung unter einem Vor-
spannrollenwinkel nach aufen verlauft. Alternativ kdn-
nen jedoch auch beide Rollen des jeweiligen Rollenpaars
relativ zu der Transportrichtung unter einem Vorspann-
rollenwinkel nach auf3en verlaufen.

[0056] Um sicherzustellen, dass die Rollen die Papier-
bahnen sicher einziehen und die Papierbahnen nicht in
den Rollen verrutschen, kann eine Rolle des jeweiligen
Rollenpaars beispielsweise eine gummierte Oberflache
aufweisen, wohingegen die andere Rolle desselben Rol-
lenpaars beispielsweise eine gerandelte Oberflache auf-
weisen kann, die vorzugsweise aus einem Metall be-
steht.

[0057] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Langstrennschweilleinrichtung jeweils mindestens ei-
ne Verschweilleinrichtung aufweist, wobei die Ver-
schweilleinrichtung jeweils ein beheizbares Schweif3rad
zum Verschweil3en der Papierbahnen und eine Andriick-
baugruppe zum Abstltzen der Papierbahnen gegen das
Schweilirad aufweist, wobei die Andriickbaugruppe min-
destens ein Andriickrad, insbesondere zwei Andriickra-
der, aufweist, wobei das Schweilrad zwischen einer Ar-
beitsposition, in der die Andriickbaugruppe an dem
Schweillrad anliegt, und einer Ruheposition, in der das
Schweillrad von den Andriickbaugruppe beabstandet
ist, verstellbar ist, und wobei die Verschweil3einrichtung
jeweils zumindest ein Vorspannelement aufweist, das
das Schweildrad in die Ruheposition vorspannt.

[0058] Erfindungsgemal kann ein ibermaRiger War-
meeintrag des beheizten Schweillrades auf die Papier-
bahnen, der sich beispielsweise bei einem Stillstand der
Papierbahnabschnitte in den Langstrennschweillein-
richtungen ergeben kann, durch die Verwendung des
Vorspannelementes vermieden werden. Ein solcher Still-
stand der Papierbahnabschnitte kann beispielsweise ge-
wollt sein, etwa in taktend arbeitenden Verpackungsma-
schinen. Ein Papierbahnstillstand kann aber auch auf-
grund eines allgemeinen Maschinenstillstands erfolgen,
sei es gewollt oder ungewollt aufgrund eines Stromaus-
falls oder Ahnlichem. Selbst wenn eine Beheizung der
Trennschweileinrichtung dann ebenfalls abgeschaltet
wird, kann es bei sich relativ schnell abkiihlenden
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Schweillradern dazu kommen, dass die in der Nahe der
Schweildrader befindlichen Papierbahnabschnitte uner-
wiinschten thermischen Verformungen aufgrund des
groRen Warmeeintrags unterliegen.

[0059] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die aufeinanderliegen-
den Papierbahnen in der Arbeitsposition in einem Anla-
gebereich an dem Schweil3rad anliegen.

[0060] Unter dem Begriff Anlagebereich ist vorliegend
der Bereich zu verstehen, in dem die aufeinanderliegen-
den Papierbahnen das jeweilige Schweilirad beriihren
bzw. an diesem anliegen. Es handelt sich dabei also ge-
wissermalien um einen gemeinsamen Beriihrabschnitt
zwischen dem entsprechenden Schweillrad und den auf-
einanderliegenden Papierbahnen. Der Anlagebereich
kann dabei beispielsweise linienférmig oder flachig aus-
gebildet sein. Ein flachenférmiger Anlagebereich ist dem
linienférmigen Anlagebereich zu bevorzugen, da sich bei
dem flachenférmigen Anlagebereich die Warmelbertra-
gungsstrecke der zu verschweillenden Papierbahnab-
schnitte vergrofRert. Je kirzer die Strecke der Warmeu-
bertragung ist, desto heifler muss das SchweilRrad zum
Versiegeln der Papierbahnen sein.

[0061] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die aufeinanderliegen-
den Papierbahnen in der Ruheposition sowohl von dem
Schweillmesser als auch von der Andriickbaugruppe be-
abstandet sind.

[0062] In der Ruheposition ist das jeweilige
Schweildrad vorzugsweise aullerhalb einer unmittelba-
ren Nahe (d.h. des Bereiches, in dem die Papierbahnen
trotz des Abstandes zu dem Schweillrad noch ver-
schweilt werden, beispielsweise infolge von Warme-
strahlung) der Papierbahnen bzw. Papierbahnabschnitte
angeordnet, um im Stillstand einen weiteren Warmeein-
trag des Schweil’rades auf das Papier zu vermeiden.
[0063] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweilirad und
das mindestens eine Andriickrad der Andriickbaugruppe
gemeinsam angetrieben sind oder freilaufend angeord-
net sind.

[0064] Demnach ist das Schweifdrad als rotierendes,
beheizbares Schweillrad ausgebildet. Auch das mindes-
tens eine Andriickrad ist rotierend ausgebildet. Ein Vor-
teil dieser Ausgestaltung ist, dass die Papierbahnen oh-
ne Schlupf durch die jeweilige Verschweilieinrichtung
transportiert werden. Auf diese Weise werden die Pa-
pierbahnen gegentiber stillstehenden Schweifl3- und An-
driickréadern nicht durch die VerschweilReinrichtungen
gezerrt, wodurch beim Durchlaufen der Papierbahnen
durch die VerschweiReinrichtungen vergleichsweise we-
niger Verschleil3 entsteht.

[0065] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweildrad zwi-
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schen der Arbeitsposition und der Ruheposition ortho-
gonal zu der Papierbahnebene verstellbar ist.

[0066] Mitanderen Worten ist das Schweildrad h6hen-
verstellbar. Die Héhenverstellung kann beispielsweise
entlang einer vertikalen Achse, d.h. parallel zu einem
Normalenvektor der Papierbahnebene, erfolgen. Aufdie-
se Weise kann bei stillstehenden Endloselementenpaa-
ren der Langstrennschweilleinrichtungen das heil3e
Schweilirad schnellstméglich von den Papierbahnen be-
abstandet werden.

[0067] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Rotationsachse
des Schweilirades parallel zu einer Rotationsachse des
mindestens einen Andruckrades der Andriickbaugruppe
ist, wobei die Rotationsachse des mindestens einen An-
driickrades innerhalb einer Breite der Projektion des
Schweillrades auf die Papierbahnebene liegt.

[0068] Mit anderen Worten ist die Abrollrichtung des
Schweillrades und die Abrollrichtung des zumindest ei-
nen Andriickrades der Andriickbaugruppe jeweils paral-
lel zu der Transportrichtung ausgerichtet. Die Breite der
Projektion des SchweilRrades auf die Papierbahnebene
erstreckt sich somit ebenfalls in der Transportrichtung.
Innerhalb dieser Projektionsbreite ist die Rotationsachse
des mindestens einen Andriickrades angeordnet. Auf
diese Weise kann im Vergleich zu einer Anordnung au-
Rerhalb der Projektionsbreite der Warmeiibergang durch
eine VergréRerung der Anlagebereichs verbessert wer-
den. Insbesondere kann dadurch auch eine kompakte
Bauweise der Verschweileinrichtung realisiert werden.
In Anbetracht der kompakten Bauweise kann insbeson-
dere auch vorgesehen sein, dass ein Durchmesser des
zumindest einen Andriickrades kleiner ist als die halbe
Breite der Projektion des Schweilrades auf die Papier-
bahnen.

[0069] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass zwei Andrickrader
zum Abstlitzen der Papierbahnen gegen das
Schweillrad vorgesehen sind.

[0070] Durch das Vorsehen von zwei Andriickradern
anstatt eines Andriickrades kann eine hdhere Ab-
stutzwirkung und folglich ein verbesserter Warmeuber-
gang von dem jeweiligen Schweilrad auf die Papierbah-
nen erzielt werden.

[0071] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die beiden Andriick-
rader voneinander in der Transportrichtung beabstandet
sind und beztiglich der Papierbahnebene aufeiner ersten
Seite der aufeinanderliegenden Papierbahnen angeord-
net sind, die einer zweiten Seite der aufeinanderliegen-
den Papierbahnen gegenuberliegt, auf der das
Schweillrad angeordnet ist.

[0072] Mit anderen Worten sind die beiden Andriick-
rader der jeweiligen VerschweilReinrichtung voneinander
beabstandet und liegen auf derselben Seite der Papier-
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bahn an, namlich beide auf der dem Schweilrad gegen-
Uberliegenden Seite.

[0073] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemall dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass der Anlagebereich,
insbesondere mittig, zwischen den beiden Andruckra-
dernliegt, und dass der Anlagebereich derart ausgebildet
ist, dass die aufeinanderliegenden Papierbahnen das
Schweildrad zumindest teilweise entlang eines Aulien-
umfangs umschlingen.

[0074] Ein Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass sich
beziiglich einer Mittelebene des jeweiligen Schweilra-
des, welche orthogonal zu der Papierbahnebene ausge-
richtetist und die Rotationsachse des SchweilRrades ent-
halt, ein symmetrischer Anlagebereich und damit eine
symmetrische Kraftverteilung einstellt. Alternativ kann
vorgesehen sein, dass der Anlagebereich naher zu ei-
nem der beiden Andriickrader (z.B. zu dem Andriickrad
stromaufwarts der Mittelebene oder zu dem Andrtickrad
stromabwarts der Mittelebene) verschoben ist. Insbe-
sondere kann auch vorgesehen sein, dass die beiden
Andriickrader den gleichen Durchmesser aufweisen.
[0075] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweildrad ober-
halb der Papierbahnebene angeordnet ist, und dass ein
AuBenumfang des Schweiflrades unter eine Ebene
reicht, die an den hochsten Punkten der zwei Andriick-
rader der Andriickbaugruppe anliegt.

[0076] Unter dem Begriff "héchster Punkt" kann vorlie-
gend derjenige Punkt auf dem AufRenumfang eines jeden
Andriickrades verstanden werden, der in der Ruheposi-
tion den minimalen Abstand zu der unteren Papierbahn
aufweist. Ein Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass sich
im Vergleich zu einem Zustand, in dem der AuRenum-
fang des oberen Schweilrades nicht unter die den
héchsten Punkten der zwei Andriickrader zugewiesene
Ebene reicht, ein verlangerter Anlagebereich und damit
ein verbesserter Warmeiibergang auf die Papierbahnen
einstellt. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der
Durchmesser des jeweiligen Antriebsrades kleiner als
die halbe Breite der Projektion des Schweifl3rades aufdie
Papierbahnen ist.

[0077] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweildrad un-
terhalb der Papierbahnebene angeordnet ist, und dass
ein AulRenumfang des Schweilrades Uber eine Ebene
reicht, die an den niedrigsten Punkten der Andriickrader
der Andriickbaugruppe anliegt.

[0078] Unter dem Begriff "niedrigster Punkt" kann vor-
liegend derjenige Punkt auf dem AufRenumfang eines je-
den Andriickrades verstanden werden, der in der Ruhe-
position den minimalen Abstand zu der oberen Papier-
bahn aufweist.. Ein Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass
sich im Vergleich zu einem Zustand, in dem der Auf3en-
umfang des unteren SchweilRrades nicht Uber die den
niedrigsten Punkten der zwei Andriickrader zugewiese-
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ne Ebene reicht, ein verlangerter Anlagebereich und da-
mit ein verbesserter Warmeubergang auf die Papierbah-
nen einstellt. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
der Durchmesser des jeweiligen Antriebsrades kleiner
als die halbe Breite der Projektion des SchweilRrades auf
die Papierbahnen ist.

[0079] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die jeweilige Ver-
schweilleinrichtung in der Transportrichtung vor den ers-
ten Paaren von Endloselementen der Langstrenn-
schweileinrichtungen angeordnet ist.

[0080] Durchdas Anordnen der ersten Paare von End-
loselementen stromabwarts der Verschweieinrichtun-
gen zum Langsschweil3en der Papierbahnen kann eine
Langsstraffung der Papierbahnen in der Transportrich-
tung sichergestellt werden. Insbesondere wirkt sich eine
solche Anordnung auch positiv auf die Verschweilein-
richtung selbst aus, da im Vergleich zu bekannten Ver-
schweilleinrichtungen auf zusatzliche Endloselemente
zwischen dem Schweif3rad und der Andriickbaugruppe
verzichtet werden kann.

[0081] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass jede Langstrenn-
schweilleinrichtung des Weiteren eine Langstrennein-
richtung zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden
Papierbahnen parallel zu der Transportrichtung an zwei
entgegengesetzten Langsseiten aufweist, wobei die
Langstrenneinrichtung ein rotierendes Kreismesser und
ein entgegengesetzt zu der Papierbahnebene angeord-
netes Stlitzrad zum Abstltzen der Papierbahnen gegen
das Kreismesser aufweist, wobei das Kreismesser und
das Stiitzrad sich in einer Kreismesserebene erstrecken,
die parallel zu der Transportrichtung angeordnet ist, und
dass das erste Paar von Endloselementen der jeweiligen
Langstrennschweilleinrichtung in einer ersten Umlaufe-
bene umlauft, wobei die erste Umlaufebene und die
Kreismesserebene jeweils senkrecht zu der Papier-
bahnebene verlaufen, wobei die erste Umlaufebene und
die Kreismesserebene parallel zueinander angeordnet
sind.

[0082] Mitanderen Worten istin der vorgeschlagenen
Anordnung vorgesehen, dass eine Abrollrichtung des je-
weiligen Kreismessers parallel zu den ersten Paaren von
Endloselementen der Langstrennschweilleinrichtungen,
und insbesondere parallel zu der Transportrichtung an-
geordnet ist. Zwischen dem rotierenden Kreismesser
und dem entsprechenden Stiitzrad sind die aufeinander-
liegenden Papierbahnen angeordnet. Bei dem rotieren-
den Kreismesser handelt es sich vorzugsweise um ein
unbeheiztes, mechanisches Trennelement. Auf diese
Weise entfallt die Notwendigkeit, das Kreismesser infol-
ge eines Stromausfalls der Maschine oder eines Still-
standes der Papierbahnen von den Papierbahnen ent-
koppeln zu missen.

[0083] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
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dung kann vorgesehen sein, dass das Kreismesser und
das Stlitzrad gemeinsam angetrieben sind.

[0084] Es kann vorgesehen sein, dass die Kreismes-
ser und die Stlitzrader beispielsweise mittels der zweiten
Antriebseinrichtung angetrieben sind. Grundsatzlich ist
jedoch auch eine von der zweiten Antriebseinrichtung
verschiedene Antriebseinrichtung ist denkbar. Alternativ
kann vorgesehen sein, dass lediglich das Kreismesser
angetrieben ist, das Stitzrad hingegen freilaufend aus-
gebildet ist.

[0085] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Langstrennschweilleinrichtung des Weiteren jeweils
mindestens ein zweites Paar von umlaufenden Endlos-
elemente aufweist, die die aufeinanderliegenden Papier-
bahnen an den zwei entgegengesetzten Langsseiten der
Papierbahnen zwischen sich einziehen und in der Pa-
pierbahnebene fiihren, wobei die Kreismesser in der Pa-
pierbahnebene orthogonal zu der Transportrichtung je-
weils zwischen dem ersten Paar von Endloselementen
der jeweiligen Langstrennschweif3einrichtung und dem
zweiten Paar von Endloselementen derselben
Langstrennschweilleinrichtung angeordnet ist.

[0086] Mit anderen Worten ist in der jeweiligen
Langstrennschweilleinrichtung das Kreismesser derart
zwischen dem ersten Paar von Endloselementen und
dem zweiten Paar von Endloselementen angeordnet,
dass die Papierbahnen auf der dem Packgut zugewand-
ten Seite des Kreismessers und auf der entgegengesetz-
ten, dem Packgut abgewandten Seite des Kreismessers
in der Transportrichtung von dem ersten und dem zwei-
ten Paar von Endloselementen gefihrt sind.

[0087] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das zweite Paar von
Endloselementen der Langstrennschweilleinrichtungen
jeweils in einer zweiten Umlaufebene umlauft, wobei die
zweite Umlaufebene parallel zu der Kreismesserebene
verlauft.

[0088] Eshatsichgezeigt, dass eine parallele Fiihrung
der Papierbahnen unter Verwendung von zueinander be-
abstandeten Endloselementenpaaren in der jeweiligen
Langstrennschweilleinrichtung gegenulber einer quer
nach auflen geneigten Fiihrung der Papierbahnen zu be-
vorzugen ist. Insbesondere kann durch die parallele Fiih-
rung eine mégliche Rissfortpflanzung stromaufwarts der
jeweiligen Langstrenneinrichtung vermieden werden, die
sich andernfalls aufgrund der Querstraffung ergeben
kann. Alternativkann jedoch auch vorgesehen sein, dass
die zweite Umlaufebene gegeniiber der Kreismessere-
bene geneigt ist, um einen seitlichen Papierliiberstand
abzutrennen.

[0089] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Langstrennschweilleinrichtung jeweils ein sich in der
Transportrichtung stromabwarts von den zweiten Paaren
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von Endloselementen angeordnetes Rollenpaar auf-
weist, wobei das jeweilige Rollenpaar der Langstrenn-
schweilleinrichtungen dazu ausgebildet ist, die beiden
Papierbahnen zwischen sich einzuziehen und in der Pa-
pierbahnebene zu fiihren, wobei die Rollen des jeweili-
gen Rollenpaars relativ zu der Transportrichtung unter
einem Vorspannrollenwinkel nach auf3en verlaufen, ins-
besondere derart, dass ein mittels der Langstrennein-
richtung seitlich abgetrennter Papieriiberstand von dem
Rollenpaar der jeweiligen Langstrennschweileinrich-
tung abtransportiert wird.

[0090] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass der abgetrennte Papieriiberstand relativ zur Trans-
portrichtung nach auen lauft. Hierbei handelt es sich
jedoch lediglich um eine optionale Ausgestaltung, die
sich insbesondere dann eignet, wenn die die erste Um-
laufebene und die zweite Umlaufebene parallel zur Kreis-
messerebene angeordnet sind.

[0091] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die zweite Antriebs-
einrichtung dazu ausgebildet ist, das erste Paar von End-
loselementen und das zweite Paar von Endloselementen
gemeinsam anzutreiben.

[0092] Durch das gemeinsame Antreiben der Paare
von Endloselementen der Langstrennschweil3einrich-
tungen kann im Vergleich zu einem separaten Antreiben
eine Steuerung der Langstrennschweilleinrichtungen
vereinfacht werden.

[0093] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Fordergeschwin-
digkeit der zweiten Paare von Endloselementen der For-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endloselemen-
ten entspricht.

[0094] Auf diese Weise kdnnen mogliche Scherspan-
nungen im Papier infolge einer Geschwindigkeitsdiffe-
renz in den Endlosriemenpaaren der Langstrenn-
schweilleinrichtungen vermieden werden.

[0095] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Langstrenneinrich-
tung in der Transportrichtung stromabwaérts von der je-
weiligen VerschweiReinrichtung angeordnet ist.

[0096] Demnach werden die aufeinanderliegenden
Papierbahnen in der Transportrichtung zunachst langs-
verschweil’t und anschlielRend der Langstrenneinrich-
tung zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnbereiche parallel zu der Transportrichtung an
zwei entgegengesetzten Langsseiten der Umverpa-
ckung zugefuhrt. Grundséatzlich ist es jedoch auch még-
lich, die Langstrenneinrichtungen in der Transportrich-
tung neben oder stromaufwarts der Verschweil3einrich-
tungen anzuordnen.

[0097] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Quertrenn-
schweilleinrichtung einen ersten Stempel und einen
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zweiten Stempel aufweist, wobei der erste Stempel zwei
voneinander durch einen ersten Spalt beabstandete Be-
heizungseinrichtungen aufweist, deren dem zweiten
Stempel  zugewandte  Flachen jeweils eine
Querschweilflache ausbildet, wobei die Querschweil3-
flachen in einer gemeinsamen Schweil}flaichenebene
parallel zu der Papierbahnebene liegen, wobei der zweite
Stempel zwei voneinander durch einen zweiten Spalt be-
abstandete Druckaufnahmeeinrichtungen aufweist, wo-
bei die Druckaufnahmeeinrichtungen eine dem ersten
Stempel zugewandte Stitzflache ausbilden, wobei der
zweite Stempel ein in dem zweiten Spalt angeordnetes
Trennmesser aufweist, wobei der erste Spalt des ersten
Stempels gegeniberliegend zu dem zweiten Spalt des
zweiten Stempels angeordnet ist, wobei der erste und
der zweite Stempel orthogonal zu der Papierbahnebene
relativ zueinander bewegbar sind.

[0098] Dabeikann dererste Stempel der Oberstempel
oder der Unterstempel sein und der zweite Stempel der
jeweils andere von dem Oberstempel und dem Unter-
stempel. Vorzugsweise ist jedoch der erste Stempel der
Oberstempel und der zweite Stempel der Unterstempel.
[0099] Eskannjede der Druckaufnahmeeinrichtungen
in dem zweiten Stempel parallel zu der Trennspaltebene
bewegbar, insbesondere federnd, gelagert sein. Das
Trennmesser ist dann fest in dem zweiten Stempel ge-
lagert. Das Trennmesser ist nicht in dem zweiten Stem-
pel bewegbar. Die Druckaufnahmeeinrichtungen bewe-
gen sich somit relativ zu dem Trennmesser bei Kraftbe-
aufschlagung entgegen der Federkraft ihrer federnden
Lagerung in der Trennschweillebene. Alternativ kann
auch vorgesehen sein, dass jede der Druckaufnahme-
einrichtungen in dem zweiten Stempel parallel zu der
Trennspaltebene feststehend gelagert ist. Das Trenn-
messer ist dann bewegbar in dem zweiten Stempel ge-
lagert. Das Trennmesser ist in dem zweiten Stempel be-
wegbar, beispielsweise mittels einer Aktuierungseinrich-
tung. Diese kann eine pneumatische Aktuierungseinrich-
tung sein. Auf diese Weise kann die Bewegung des
Trennmessers aktiv gesteuert werden, beispielsweise
Uber die Steuerungseinrichtung der Verpackungsma-
schine. Das Trennmesser tritt somit entweder aufgrund
der federnden Lagerung oder der Bewegung mittels der
Aktuierungseinrichtung aus dem zweiten Spalt hervor
und in den gegeniiberliegenden ersten Spalt des ersten
Stempels ein. Das Durchtrennen der Papierbahnen er-
folgt dabei nicht Uber die gesamte Breite der aufeinan-
derliegenden Papierbahnen. Das Durchtrennen erfolgt
vorzugsweise derart, dass auf beiden Seiten der Papier-
bahnen ein durchgehender Streifen stehenbleibt, der zu
Forderung durch die Langstrennschweilleinrichtungen
genutzt und vorzugsweise erstin der Langstrenneinrich-
tung abgetrennt wird.

[0100] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass der erste Stempel und
der zweite Stempel derart orthogonal zu der Papier-
bahnebene relativ zueinander bewegbar sind, dass die
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in der Transportrichtung stromaufwarts angeordnete
Querschweilflache und die in der Transportrichtung
stromaufwarts angeordnete Druckaufnahmeeinrichtung
aneinander anliegen, und dass die in der Transportrich-
tung stromabwarts angeordnete Querschweilflache und
die in der Transportrichtung stromabwarts angeordnete
Druckaufnahmeeinrichtung aneinander anliegen.
[0101] Die Druckaufnahmeeinrichtungen werden also
durch die zwei Beheizungseinrichtungen jeweils mit ei-
ner Kraft beaufschlagt. Diese wirktim Fall der federnden
Lagerung entgegen der Federkraft ihrer federnden La-
gerung wirkt. Auf diese Weise kann sichergestellt wer-
den, dass die Folienbahnen mechanisch mittels des
Trennmessers durchtrennt und, insbesondere gleichzei-
tig, thermisch miteinander versiegelt bzw. verschweif3t
werden.

[0102] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Druckaufnahme-
einrichtungen derartin dem zweiten Stempelfedernd ge-
lagert sind, dass das Trennmesser in die Stitzflache zu-
rickgezogen angeordnet ist, wenn die Stitzflache und
die Querschweiltflachen voneinander beabstandet sind,
und dass das Trennmesser aus der Stutzflache heraus-
ragt und die in den ersten Spalt hineinragt, wenn die
Querschweilflachen jeweils eine Siegelkraft auf die
Stutzflache beaufschlagt.

[0103] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die Folienbahnen mechanisch mittels des Trenn-
messers durchtrennt und, insbesondere gleichzeitig,
thermisch miteinander versiegelt bzw. verschweil3t wer-
den.

[0104] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Verpackungsma-
schine des Weiteren zumindest eine die obere Papier-
bahn tragende obere Abwickelrolle und zumindest eine
die untere Papierbahn tragende untere Abwickelrolle
aufweist, insbesondere wobei die obere und die untere
Abwickelrolle jeweils abbremsbar ist.

[0105] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die obere und die untere Papierbahn unter Beibe-
haltung der Langsstraffung entlang der Vorschubrich-
tung der jeweiligen Papierbahn in die Zufiihreinrichtun-
gen gefuhrt wird.

[0106] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemafl dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Verpackungsma-
schine des Weiteren eine verstellbare Pendelrollenbau-
gruppe zum Fihren jeder der oberen und der unteren
Papierbahn aufweist.

[0107] Die Pendelbaugruppe weist vorzugsweise eine
Anzahl von senkrecht zu der Transportrichtung angeord-
neten oberen Umlenkrollen und eine Anzahl von senk-
recht zu der Transportrichtung angeordneten unteren
Umlenkrollen auf. Die obere und die untere Papierbahn
werden jeweils abwechselnd zwischen der Pendelbau-
gruppe und einer komplementaren Gegenrollenbau-
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gruppe, die ebenfalls senkrecht zu der Transportrichtung
angeordnet ist, gefihrt. Die Pendelbaugruppe ist relativ
zuder Gegenrollenbaugruppe verstellbar. Aufdiese Wei-
se kann die jeweilige Papierbahn beispielsweise bei still-
stehender Maschine nachgestrafft und glattgezogen
werden. Die Pendelrollenbaugruppe kann manuell oder
motorisch angetrieben sein.

[0108] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Verpackungsma-
schine des Weiteren mindestens ein oberes Einzugsrol-
lenpaar und/oder mindestens eine obere Einzugsrolle
zum Abwickeln der oberen Papierbahn von der oberen
Abwickelrolle und mindestens ein unteres Einzugsrollen-
paar und/oder mindestens eine untere Einzugsrolle zum
Abwickeln der unteren Papierbahn von der unteren Ab-
wickelrolle aufweist, wobei das obere und das untere Ein-
zugsrollenpaar in der Transportrichtung zwischen der
Pendelrollenbaugruppe und den Zufiihreinrichtungen
angeordnet sind.

[0109] Dabei ist eine Abrollrichtung der Einzugsrollen-
paare parallel zu der Transportrichtung angeordnet. Die
Einzugsrollen des oberen Einzugsrollenpaars sind dazu
ausgebildet, die obere Papierbahn zwischen sich einzu-
ziehen und zu fiihren. Die Einzugsrollen des unteren Rol-
lenpaars sind dazu ausgebildet, die untere Papierbahn
zwischen sich einzuziehen und zu fiihren. Die Einzugs-
rollen erstrecken sich vorzugsweise Uber die gesamte
Breite der jeweiligen Papierbahn.

[0110] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Verpackungsma-
schine des Weiteren eine dritte Antriebseinrichtung zum
Antreiben des oberen und des unteren Einzugsrollen-
paars und/oder der mindestens einen oberen und unte-
ren Einzugsrolle aufweist.

[0111] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die angetriebenen Einzugsrollenpaare die obere
und die untere Papierbahn jeweils von der abbremsbaren
Abzugsrolle abwickeln. Insbesondere kann sicherge-
stellt werden, dass die Papierbahnen bereits stromauf-
warts der Zufuihreinrichtungen angetrieben sind, so dass
diese langsgestrafft durch die Pendelbaugruppe gefiihrt
werden kdnnen.

[0112] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemal dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
des Weiteren dazu ausgebildet ist, die dritte Antriebsein-
richtung unabhéangig von der ersten und der zweiten An-
triebseinrichtung zu steuern.

[0113] Mit anderen Worten ist die Steuereinrichtung
dazu ausgebildet, die dritte Antriebseinrichtung derart zu
steuern, dass die Einzugsrollenpaare mit einer dritten
Fordergeschwindigkeit angetrieben sind. Auf diese Wei-
se kann beispielsweise sichergestellt werden, dass eine
Vorschubgeschwindigkeit bzw. Férdergeschwindigkeit
der jeweiligen Papierbahnen im Durchlaufbetrieb (insbe-
sondere bei gedffneter Quertrennschweileinrichtung)

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

ausgehend von den Abwickelrollen bis hin zu den
Langstrennschweilleinrichtungen stromabwarts in der
Transportrichtung sukzessive zunimmt. Ein weiterer Vor-
teil dieser Ausgestaltung ist, dass beispielsweise bei ge-
schlossener Quertrennschweifl3einrichtung die erste und
die dritte Antriebseinrichtung angetrieben sein kann, oh-
ne dass dabei die zweite Antriebseinrichtung angetrie-
ben ist. Auf diese Weise kann wie voranstehend erlautert
stromaufwarts der Quertrennschweilleinrichtung Papier
nachgefiihrt werden.

[0114] Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass
die dritte Antriebseinrichtung einen dritten Motor auf-
weist. Der dritte Motor ist vorzugsweise verschieden von
dem ersten und dem zweiten Motor. Die Steuereinrich-
tung kann insbesondere dazu ausgebildet sein, den drit-
ten Motor, den ersten Motor und den zweiten Motor zu
steuern. Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass
die dritte Antriebseinrichtung einen dritten Motor auf-
weist, wobei der dritte Motor verschieden von dem ersten
und dem zweiten Motor ist.

[0115] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass wahrend des SchlieRens der Quer-
trennschweil3einrichtung die erste Fordergeschwindig-
keit der Paare von Endloselementen der Zufihreinrich-
tungen groRer als nullist und die zweite Férdergeschwin-
digkeit der ersten Paare von Endloselementen der
Langstrennschweilieinrichtungen gleich null ist.

[0116] Aufdiese Weise wird eine getaktete Quertrenn-
schweiflung bereitgestellt. Die Langstrennschweil3ein-
richtung férdert die Papierbahnen nicht weiter. Die Paare
von Endloselementen der Zuflihreinrichtungen schieben
die Papierbahnen jedoch noch nach, wahrend die Stem-
pel der Quertrennschweileinrichtung zusammenfahren.
Auf diese Weise wird ein Zerreil’en der Papierbahnen
wahrend des QuertrennschweilRens vermieden.

[0117] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass wahrend des Offnens der Quertrenn-
schweilleinrichtung die zweite Fordergeschwindigkeit
der ersten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweilleinrichtungen groRer als die erste Forderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
fuhreinrichtungen ist, wobei die erste Férdergeschwin-
digkeit der Paare von Endloselementen der Zuflihrein-
richtungen gréRer als null ist.

[0118] Auf diese Weise erhoht sich die Foérderge-
schwindigkeitder Papierbahnen in Transportrichtung. Es
kann eine straffe Fihrung der Papierbahnen wahrend
des Durchlaufbetriebs bei geoffneter
Quertrennschweilleinrichtung erreicht werden.

[0119] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die Paare von Endloselementen der
Zufuhreinrichtungen gemeinsam hdhenverstellt werden.
[0120] Insbesondere wenn eine maximale Packgutho-
he verandert werden soll, kann diese Einstellung vorge-
nommen werden. Grundséatzlich aber auch denkbar, die



23 EP 3 885 274 A2 24

Hoéhenverstellung vorzunehmen wenn sich eine Pack-
guthdhe zwischen aufeinanderfolgenden Packgutern
andert.

[0121] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass erste Férdergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen erhdht
wird, wenn sich die Packguthéhe zwischen den zwei auf-
einanderfolgenden Packgutern vergroRert oder wenn ei-
ne grolRere maximale Packguthdhe eingestellt wird.
[0122] Es kann auch alternativ oder kumulativ bei
gleichbleibender Geschwindigkeit der Zeitraum, uber
den die erste Férdergeschwindigkeit der Paare von End-
loselementen der Zufiihreinrichtungen gréRer als null ist
und die zweite Férdergeschwindigkeit der ersten Paare
von Endloselementen der Langstrennschweilleinrich-
tungen gleich null ist, erhoht werden. Im Ergebnis wird
dann ebenfalls eine gréRere Strecke der Papierbahnen
nachgeschoben, wenn die Langstrennschweil3einrich-
tung die Papierbahnen nicht mehr fordert.

[0123] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die erste Fordergeschwindigkeit der
Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen
verringertwird, wenn sich die Packguth6he zwischen den
zwei aufeinanderfolgenden Packgitern verringert oder
wenn eine kleinere maximale Packguthéhe eingestellt
wird.

[0124] Es kann auch alternativ oder kumulativ bei
gleichbleibender Geschwindigkeit der Zeitraum, utber
den die erste Férdergeschwindigkeit der Paare von End-
loselementen der Zufiihreinrichtungen gréRer als null ist
und die zweite Férdergeschwindigkeit der ersten Paare
von Endloselementen der Langstrennschweilleinrich-
tungen gleich nullist, verringertwerden. Im Ergebnis wird
dann ebenfalls eine geringere Strecke der Papierbahnen
nachgeschoben, wenn die Langstrennschweil3einrich-
tung die Papierbahnen nicht mehr fordert.

[0125] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die erste und die zweite Langstrenn-
schweilleinrichtung jeweils mindestens eine Ver-
schweilleinrichtung mit einem beheizbaren Schweifldrad
zum Verschweilen der Papierbahnen und einer An-
driickbaugruppe zum Abstltzen der Papierbahnen ge-
gen das Schweilirad aufweist, wobei das Schweif3rad
zwischen einer Arbeitsposition, in der die Andriickbau-
gruppe an dem Schweildrad anliegt, und einer Ruhepo-
sition, in der das Schweilrad von den Andriickbaugruppe
beabstandet ist, verstellbar ist, wobei das Schweil’rad
von der Arbeitsposition in die Ruheposition bewegt wird,
sobald ein Foérdern der Papierbahnen in den Langstrenn-
schweilleinrichtungen gestoppt wurde, und wobei ein er-
neutes Bewegen des Schweifirades in die Arbeitspositi-
on erfolgt, bevor ein erneutes Fordern der Papierbahnen
durch die Langstrennschweilleinrichtungen erfolgt.
[0126] Auf diese Weise wird vermieden, dass das
Schweildrad einen tibermaRigen Warmeeintragin die Pa-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

pierbahnen bewirkt, was deren Beschadigung oder Zer-
stérung bewirken kann.

[0127] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die Verpackungsmaschine des Weite-
ren mindestens ein oberes Einzugsrollenpaar zum Ab-
wickeln der oberen Papierbahn von einer oberen Abwi-
ckelrolle und mindestens ein unteres Einzugsrollenpaar
zum Abwickeln der unteren Papierbahn von einer unte-
ren Abwickelrolle aufweist, wobei die obere Papierbahn
und die untere Papierbahn mittels der Einzugsrollenpaa-
re in die Zuflihreinrichtungen geférdert werden, wobei
die Einzugsrollenpaare mit einer dritten Geschwindigkeit
angetrieben werden, die kleiner als die erste Férderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
fuhreinrichtungen ist.

[0128] Auf diese Weise kdnnen durch die Verpa-
ckungsmaschine zumindest drei Geschwindigkeitsni-
veaus bereitgestellt werden, die sich in Transportrich-
tung erhéhen, so dass die Papierbahnen durch die ge-
samte Verpackungsmaschine hindurch gestrafft gefor-
dert werden.

[0129] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemal dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die erste und die zweite Langstrenn-
schweilleinrichtung des Weiteren jeweils mindestens ein
zweites Paar von Uber jeweils mindestens zwei Rollen
laufende Endloselementen zum Fiihren der Papierbah-
nen in der Papierbahnebene aufweist, wobei die zweiten
Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtungen mit
der zweiten Férdergeschwindigkeit der ersten Paare von
Endloselementen der Langstrennschweil3einrichtungen
angetrieben werden.

[0130] Auf diese Weise kdnnen die Papierbahnen in
der Langstrennschweilleinrichtung mit der héchsten Ge-
schwindigkeit gezogen werden. Die Endloselemente er-
moglichen zudem ein Antreiben der Papierbahnen ohne
die Papierbahnen zu beschadigen.

[0131] Es versteht sich, dass die voranstehend fiir die
Verpackungsmaschine gemaf dem ersten Aspekt erlau-
terten Merkmale auch das Verfahren gemafl dem zwei-
ten Aspekt ausgestalten kdnnen. Umgekehrt kénnen die
furdas Verfahren gemaf dem zweiten Aspekt erlauterten
Merkmale auch die Verpackungsmaschine gemafR dem
ersten Aspekt ausgestalten.

[0132] Es versteht sich, dass die voranstehend ge-
nannten und die nachstehenden noch zu erlduternden
Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in
Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der
vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0133] Ausflihrungsformen der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden
Beschreibung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Ausfih-
rungsform einer Verpackungsmaschine;
Fig. 2 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform
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einer Zufuhreinrichtung;

Fig. 3 eine Draufsicht einer Ausfiihrungsform der
Zufuhreinrichtungen;

Fig. 4 eine isometrische Ansicht der Ausfliihrungs-
form der Zufihreinrichtungen in Fig. 3;

Fig. 5 eine schematische Ansicht zur Erlduterung
der Zufuhr der oberen Papierbahn und der
unteren Papierbahn;

Fig. 6 eine schematische Seitenansicht des Ober-
stempels und des Unterstempels der Quer-
trennscheilleinrichtung;

Fig. 7 eine Seitenansicht einer Langstrenn-
schweilleinrichtung;

Fig. 8 eine isometrische Ansicht der Langstrenn-
schweilleinrichtung in Fig. 7;

Fig. 9 eine schematische Draufsicht zur Erlaute-
rung der Langstrennschweif3einrichtung;

Fig. 10A eine  freigeschnittene  Ansicht des
Schweildrads;

Fig. 10B  eine Seitenansichtdes Schweiltrads und der
Andrickrader;

Fig. 11 eine isometrische Ansicht einer Ausflh-
rungsform der Verpackungsmaschine;

Fig. 12 eine Seitenansichtder Verpackungsmaschi-
ne in Fig. 11;

Fig. 13 eine Draufsicht der Verpackungsmaschine
in Fig. 11; und

Fig. 14 ein schematisches Ablaufdiagramm eines
Verfahrens zum Betreiben einer Verpa-
ckungsmaschine.

[0134] Fig. 1 zeigt eine Verpackungsmaschine 10 in

einer schematischen Ansicht. Die Verpackungsmaschi-
ne 10dientdazu, ein Packgut 12 miteiner Umverpackung
zu versehen. Dazu wird das Packgut 12 in einer Trans-
portrichtung T durch die Verpackungsmaschine 10 trans-
portiert.

[0135] Das Packgutwird vonderVerpackungsmaschi-
ne 10 mit einer oberen Papierbahn 14, die von einer obe-
ren Vorrats- bzw. Abwickelrolle 15 abgewickelt wird, und
einer unteren Papierbahn 16, die von einer unteren Vor-
rats- bzw. Abwickelrolle 17 abgewickelt wird, eingehiillt.
Diese Art der Einhillung entspricht dem Prinzip der Se-
rienpackmaschine. Die obere Papierbahn 14 und die un-
tere Papierbahn 16 werden dabei mittels einer ersten
Zufuhreinrichtung 18 und einer zweiten Zufihreinrich-
tung 18’ zugefihrt.

[0136] Die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 laufen in einer Papierbahnebene 19 zusam-
men, in der sie durch die Verpackungsmaschine 10 ge-
fordert und verarbeitet werden. Die Papierbahnen 14, 16
sind vorzugsweise zueinander geneigt. Die Papier-
bahnebene 19 kann diejenige Ebene sein, in der bei-
spielsweise eine Transporteinrichtung zum Transportie-
ren des Packguts angeordnet ist. Die Papierbahnebene
kann jedoch auch beispielsweise auf annahernd halber
Hoéhe des Packguts 12 vorgesehen sein, wie mit einer
Papierbahnebene 19’ dargestellt ist. Insbesondere kann
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die Papierbahnebene 19 in ihrer Hohe verstellbar sein.
Das Packgut 12 fahrt somit in die in die aufeinander zu-
laufende obere Papierbahn 14 und untere Papierbahn
16 ein.

[0137] Das umhiillte Packgut 12 erreicht eine Quer-
trennschweileinrichtung 20. Die QuertrennschweiRein-
richtung 20 schlieRt die Papierbahnen 14, 16 quer zu der
Transportrichtung zusammen und durchtrennt die Pa-
pierbahnen 14, 16 zumindest teilweise, so dass das
Packgut 12 entlang der Schweiflnaht keinen Kontakt
mehr zu dem ihm vorhergehenden Packgut 12 hat.
[0138] Anschlieend fahrt das Packgut 12 durch eine
erste Langstrennschweil3einrichtung 22 und eine zweite
Langstrennschweilieinrichtung 22’, die dazu vorgese-
hensind, die Papierbahnen 14, 16 an entgegengesetzten
Seiten der Papierbahnen parallel zu der Transportrich-
tung T seitlich des Packguts 12 zusammenzuschweilen
und einen seitlichen Papierliberstand der Papierbahnen
14, 16 abzutrennen. Die erste Langstrennschweillein-
richtung 22 und eine zweite Langstrennschweileinrich-
tung 22’ bilden ein Langstrennschweil’system 21 aus.
SchlieBlich wird auch die entgegengesetzt zu der Trans-
portrichtung T weisende Seite des Packguts von der
Quertrennschweilleinrichtung 20 verschweillt und be-
schnitten. Das Packgut 12 ist nun an allen vier Seiten
verschweil’t und beschnitten, so dass das Packgut 12
von einer Papierumhiillung vollstandig umgeben ist.
[0139] Die Verpackungsmaschine 10 weist eine erste
Antriebseinrichtung 24 zum Antreiben der ersten Zufiihr-
einrichtung 18 und der zweiten Zufiihreinrichtung 18’
aus. Die Verpackungsmaschine 10 weist eine zweite An-
triebseinrichtung 26 zum Antreiben der ersten
Langstrennschweilleinrichtung 22 und der zweiten
Langstrennschweilleinrichtung 22’ auf. Insbesondere
kann die Verpackungsmaschine 10 eine Steuereinrich-
tung 27 aufweisen. Die Steuereinrichtung 27 ist vorzugs-
weise dazu ausgebildet, die erste Antriebseinrichtung 24
und/oder die zweite Antriebseinrichtung 26 zu steuern.
[0140] Die Abfolge der Quertrennschweilleinrichtung
20 und der Langstrennschweilleinrichtungen 22, 22’ ist
lediglich beispielhaft in einer bevorzugten Konfiguration
wiedergegeben. Die Abfolge dieser Einrichtungen kann
auch anders sein, beispielsweise kann vorgesehen sein,
die Quertrennschweilleinrichtung 20 nach den
Langstrennschweilleinrichtungen 22, 22’ anzuordnen.
[0141] Es kann optional vorgesehen sein, dass sich
mindestens ein weiteres Modul 28 anschlie3t, das die
miteinander verschweiltten Papierbahnen 14, 16 bear-
beitet. Des Weiteren kann ein Etikettierer vorgesehen
sei (nicht dargestellt), der ein Etikett auf zumindest eine
der Papierbahnen 14, 16 aufbringt. Optional kann bei-
spielsweise eine Trennstation vorgesehen sein, die ei-
nen nach dem Durchlaufen der Langstrennschweil3ein-
richtungen 22, 22’ noch vorhandenen Papierliberstand
eng an dem Packgut anliegend in Langsrichtung abtrennt
und erneut verschweildt. Dies kann insbesondere bei
Packgitern mit wechselnder Breite vorgesehen sein.
Auch eine Papierrlckfiihrung 30 kann vorgesehen sein,
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die dazu dient, den in den Langstrennschweileinrichtun-
gen 22, 22’ abgetrennten Papierliberstand aufzuneh-
men, damit dieser wiederverwertet werden kann.
[0142] Die Verpackungsmaschine 10 weist Verstell-
einrichtungen 32 auf, die dazu dienen, die Verpackungs-
maschine 10 auf eine Hohe und eine Breite des Packguts
12 einzustellen. Mégliche Ausgestaltungen der Zufiihr-
einrichtungen 18, 18’, der Quertrennschweif3einrichtung
20undderLangstrennschweilleinrichtungen 22, 22’ wer-
den mit Blick auf die Figuren noch naher erlautert.
[0143] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht einer Ausflh-
rungsform einer Zufiihreinrichtung 18. Dabei ist die dem
Packgut 12 zugewandte Seite der Zufuihreinrichtung 18
gezeigt.

[0144] Die erste Zufiihreinrichtung 18 und die zweite
Zufuhreinrichtung 18’ sind bezuglich der Transportrich-
tung T einander gegeniberliegend angeordnet. Die
nachstehend erlauterte Ausgestaltung der Zuflhrein-
richtungen 18, 18’ erfolgt der Ubersicht halber lediglich
anhand der Zufiihreinrichtung 18, trifftjedoch im Wesent-
lichen auch auf die andere der beiden Zufiihreinrichtun-
gen 18, 18’ zu.

[0145] Zum Transport und zur Fixierung der Papier-
bahnen 14, 16 ist in der Zufihreinrichtung 18, 18’ ein
Paar von Endloselementen 34 vorgesehen. Das Paar
von Endloselementen 34 weist vorliegend ein oberes
Endloselement 34’ und ein unteres Endloselement
34" auf. Das obere Endloselement 34’ |auft um zwei Rol-
len 36, 38 um. Das untere Endloselement 34" |auft um
zwei Rollen 40, 42 um.

[0146] Um die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 zu férdern, weist die Zufiihreinrichtung 18,
18’ ein erstes Forderelement 44 und ein zweites Forder-
element 46 auf. Das obere Endloselement 34’ und das
erste Forderelement 44 sind auf zwei bezliglich der obe-
ren Papierbahn 14 gegentiiberliegenden Seiten der obe-
ren Papierbahn 14 angeordnet und ziehen die obere Pa-
pierbahn 14 zwischen sich ein und flihren diese der Pa-
pierbahnebene 19, 19’ zu. Das untere Endloselement
34" und das zweite Férderelement 46 sind auf zwei be-
zuglich der unteren Papierbahn 16 gegentiiberliegenden
Seiten der unteren Papierbahn 16 angeordnet und zie-
hen die untere Papierbahn 16 zwischen sich ein und fiih-
ren diese der Papierbahnebene 19, 19’ zu. Das erste
Forderelement 44 ist vorliegend als Rollenanordnung mit
drei Rollen 44-1, 44-2 und 44-3 ausgebildet. Das zweite
Forderelement 46 ist vorliegend als Rollenanordnung mit
drei Rollen 46-1, 46-2 und 46-3 ausgebildet. Wie der Fig.
2 zu entnenmen ist, kann das Paar von Endloselementen
34 zueinander geneigt sein.

[0147] Dartber hinaus zeigt die Fig. 2 einen Motor 48
zum Antreiben des Endloselementenpaars 34. Der Motor
48 ist beispielhaft an einer Halterung 50 der Zufiihrein-
richtung 18 montiert und treibt Giber einen ersten Rader-
mechanismus 52 ein erstes Antriebselement 54 an. Des
Weiteren ist ein zweites Antriebselement 56 vorgesehen.
Das zweite Antriebselement 56 ist Uber einen zweiten
Radermechanismus 58 bewegbar. Der erste Rdderme-
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chanismus 52 und der zweite Radermechanismus 58 tei-
len sich ein gemeinsames Umlenkrad 60. Mit anderen
Worten sind das erste Antriebselement 54 und das zwei-
te Antriebselement 56 Gber das gemeinsame Umlenkrad
60 miteinander wirkverbunden. Darlber hinaus kdmmt
das zweite Antriebselement 56 mit der Rolle 38 des obe-
ren Endloselements 34’ und der Rolle 42 des unteren
Endloselements 34". Auf diese Weise kdnnen die Bewe-
gungsgrolRen des Motors (z.B. Drehmoment, Drehzahl
oder dergleichen) auf das zweite Antriebselement 56
Ubertragen werden.

[0148] In der Zufuhreinrichtung 18 kann in der Trans-
portrichtung T stromabwarts beziiglich des Endlosele-
mentenpaars 34 ein Rollenpaar 62 vorgesehen sein. Das
Rollenpaar 62 weist eine erste Rolle 62-1 und eine zweite
Rolle 62-2 auf. Die erste Rolle 62-1 und die zweite Rolle
62-2 sind dazu ausgebildet, die zugefiihrten Papierbah-
nen 14, 16 an einer Langsseite zwischen sich einzuzie-
hen und in der Papierbahnebene 19, 19’ zu férdern. Es
kann vorgesehen sein, dass die Abrollrichtung des Rol-
lenpaares 62 parallel zu der Transportrichtung T ausge-
richtet ist. In Fig. 2 ist zu erkennen, dass auch die erste
Rolle 62-1 und die zweite Rolle 62-2 des Rollenpaars 62
mit dem zweiten Antriebselement 56 kdmmen.

[0149] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht einer Ausfihrungs-
form der Zufiihreinrichtungen 18, 18’. Gleiche Elemente
sind mit gleichen Bezugszeichen versehen und werden
nicht naher erlautert.

[0150] Bevor die Papierbahnen 14, 16 in der Trans-
portrichtung T der Querschweil3einrichtung 20 zugefihrt
werden, kdnnen die Papierbahnen 14, 16 in den Zufihr-
einrichtungen 18, 18’ insbesondere einer Querstraffung
untergezogen werden. Zu diesem Zweck kann vorgese-
hen sein, dass eine Abrollrichtung der Rollen 44-1, 44-2
und 44-3 des ersten Férderelements 44 und eine Abroll-
richtung 68 der Rollen 46-1, 46-2 und 46-3 des zweiten
Forderelements 46 relativ zu der Transportrichtung T je-
weils unter einem Rollenwinkel 70 nach auf3en verlauft.
Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass eine Ab-
rollrichtung des Endloselementenpaars 34 parallel zu der
Transportrichtung T ausgerichtet ist.

[0151] Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass
die erste Zufuhreinrichtung 18 und die zweite Zuflihrein-
richtung 18’ Uber einen gemeinsamen Motor 48 ange-
trieben sind. Zu diesem Zweck kann eine sich zwischen
der ersten Zufiihreinrichtung 18 und der zweiten Zuflhr-
einrichtung 18’ erstreckende Welle 64 vorgesehen sein.
Die Welle 64 ist vorzugsweise orthogonal zu der Trans-
portrichtung T ausgerichtet. Die Welle 64 istan ihren bei-
den gegeniiberliegenden Enden jeweils drehfest mit ei-
nem Rad 66, vgl. Fig. 2, des ersten Radermechanismus
52 verbunden. Auf diese Weise kann eine Umlaufbewe-
gung des ersten Antriebselements 52 der ersten Zuflhr-
einrichtung 18 gleichermafen auf eine Umlaufbewegung
des ersten Antriebselements 52 der zweiten Zuflihrein-
richtung 18’ Gbertragen werden.

[0152] Wieinder Draufsicht der Fig. 3 zu erkennenist,
isteine Abrollrichtung des Rollenpaars 36, 38 des oberen
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Endloselements 34’ bzw. des Rollenpaars 40, 42 des
unteren Endloselements 34" parallel zu der Transport-
richtung T ausgebildet. Auf diese Weise bewegen sich
die Endloselemente 34’ und 34", also parallel zu der
Transportrichtung.

[0153] Demgegeniiber ist die Abrollrichtung der nicht
angetriebenen Rollen 44-1, 44-2 und 44-3 jedoch, wie
voranstehend ausgefiihrt, gegentber der Transportrich-
tung T um den Rollenwinkel 70 geneigt. Auf diese Weise
kann eine gute Fuhrung und Querstraffung der Papier-
bahnen erzeugt werden, ohne diese zu stark zu bean-
spruchen und eventuell zu zerreiRen. Ein Wandern der
Papierbahnen 14, 16 wird vermieden, da die Abrollrich-
tungen 68 der einander gegeniiberliegenden Rollen
44-1, 44-2 und 44-3 der beiden Zuflhreinrichtungen 18,
18’ voneinander weg und jeweils nach aulRen weisen.
[0154] Die Abrollrichtung 68 der ersten Rolle 62-1, der
zweiten Rolle 62-3 ist ebenfalls parallel zu der Transpor-
trichtung.

[0155] Die erste Rolle 62-1 und die zweite Rolle 62-2
sind stromabwarts zwischen dem jeweiligen oberen bzw.
unteren Endloselement 34’, 34" und der Quertrenn-
schweifleinrichtung angeordnet. Die erste Rolle 62-1 und
die zweite Rolle 62-3 ziehen die erste und die zweite
Papierbahnen zwischen sich ein. Dies geschieht an bei-
den Seiten seitlich des Packguts 12. Die Papierbahnen
14, 16 werden dann in der Papierbahnebene 19 gemein-
sam gefuihrt und werden nach der QuertrennschweilRRein-
richtung 20 in die jeweilige Langstrennschweil3einrich-
tung 22 bzw. 22’ eingezogen.

[0156] Des Weiteren sind zwei Schienen 72 bzw. 72’
vorgesehen, von denen jeweils eine einer Zufihreinrich-
tung zugeordnet ist. Die jeweilige Schiene 72, 72’ ist in-
nen, d.h.in Richtung des Packguts, von dem oberen End-
loselement 34’ der jeweiligen Zufiihreinrichtung 18, 18’
angeordnet. Die obere Papierbahn 14 kann auf diesen
Schienen 72, 72’ gleiten und wird innen, d.h. dort, wo
das Packgut 12 angeordnet ist, dadurch leicht gedffnet
gehalten, um das Einlaufen des Packguts 12 zwischen
die obere Papierbahn 14 und die untere Papierbahn 16
zu vereinfachen.

[0157] Die Ausgestaltung der Rollen 62-1 und 62-3
kann geeignet ausgefiihrt sein, um ein gutes Einziehen
und Fuhren der Papierbahnen 14, 16 zu gewahrleisten.
Beispielsweise kann eine der Rollen, bspw. die Rolle
62-2, mit einer geriffelten Oberflache ausgebildet sein,
die Rolle 62-1 bzw. die jeweils andere Rolle kann gum-
miert ausgebildet sein.

[0158] In Fig. 5 ist eine schematische Ansicht zur Er-
lauterung der Zufuhr der oberen Papierbahn 14 und der
unteren Papierbahn 16 dargestellt.

[0159] Das Packgut 12 lauft in der Transportrichtung
T auf einem Transportband 80 ein. Ein stromabwartiges
Ende des Transportbandes 80 ist mit dem Bezugszei-
chen 82 bezeichnet.

[0160] Das Transportband 80 und ein nachfolgendes
Transportband 84 bilden zwischen sich eine Stempellii-
cke aus, in der die Quertrennschweif3einrichtung 20 an-
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geordnet ist. Ein Oberstempel 86 und ein Unterstempel
88 der Quertrennschweilleinrichtung trennen und ver-
schweil’en die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 an der Stempelliicke. Die Stempelliicke ist
allgemein mit dem Bezugszeichen 85 bezeichnet. Der
Oberstempel 86 und der Unterstempel 88 verschweilen
bzw. versiegeln die obere Papierbahn 14 und die untere
Papierbahn 16 miteinander und trennen die beiden Pa-
pierbahnen zumindest teilweise quer zu der Transport-
richtung T. Die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 bleiben lediglich an ihrer linken und ihrer
rechten Seite noch miteinander verbunden und werden
soin die Langstrennschweilleinrichtung eingezogen, wie
nachfolgend noch naher erldutert wird.

[0161] Das Packgut 12 weist eine Hohe H auf. Die hal-
be Héhe des Packguts 12 ist mit H/2 bezeichnet. Die
Papierbahnebene 19 ist mittels einer gestrichenen Linie
eingezeichnet.

[0162] InderAnsichtderFig.5isthervorzuheben, dass
diese in etwa in der Mitte des Transportbands 80 darge-
stellt ist. Die lediglich schematisch eingezeichneten Ein-
richtungen der Zufiihreinrichtung 18 befinden sich folg-
lich hinter der Zeichenebene der Fig. 5. Die Einrichtun-
gen der gegeniberliegenden Zufiihreinrichtung 18’ be-
finden sich vor der Zeichenebene der Fig. 5. Dargestellt
sind schematisch das obere Endloselement 34’ und das
untere Endloselement 34" sowie die Schiene 72 der Zu-
fuhreinrichtung 18, diese befinden sich jedoch hinter der
Ebene der Fig. 5. Das Packgut 12 fahrt mittig zwischen
den Zufiihreinrichtungen 18 und 18’ hindurch.

[0163] Eingezeichnet sind des Weiteren eine Hohe
Hpax- Dies ist die Maximalhohe eines Packguts 12 das
verarbeitet werden kann. Diese Hohe ist die Hohe des
oberen Endloselements 34’ Giber dem Transportband 80.
Das untere Endloselement 34" befindet sich unterhalb
des Transportbands 80. Die halbe Hohe zwischen dem
oberen und dem unteren Endloselement, wo sich die Pa-
pierbahnebene 19 befindet, ist somit unterhalb der hal-
ben Packguthéhe H/2.

[0164] Die erste Zufuhreinrichtung 18 und die zweite
Zufuhreinrichtung 18’ sind in Ganze in der Hohe verstell-
bar. Sofern sind auch das obere Endloselement 34’ und
das untere Endloselement 34" gemeinsam mitder Schie-
ne 72 in der Hohe verstellbar. Auf diese Weise kann die
Verpackungsmaschine auf eine gewiinschte maximale
Packguthéhe H,,,, eingestellt werden. Beispielsweise
kann vorgesehen sein, dass die H6he H,,,, zwischen 0
und 100 mm verstellbar ist.

[0165] In der Fig. 5 ist die Quertrennschweileinrich-
tung 20 in einer geschlossenen Stellung dargestellt. Da
Papier ein Material ist, das nichtdehnbarist und bei hoher
Dehnungreiflt, miissen die obere Papierbahn 14 und die
untere Papierbahn 16 "nachgeschoben" werden, wenn
die QuertrennschweilReinrichtung schlief3t. Insgesamt st
der Betrieb der Verpackungsmaschine 10 getaktet. Dies
bedeutet, dass bei geschlossener
Quertrennschweilleinrichtung 20 die Langstrenn-
schweilleinrichtung steht, die Geschwindigkeit der zwei-
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ten Antriebseinrichtung 26 ist dann 0. Jedoch wird die
erste Antriebseinrichtung 24 der Zufiihreinrichtungen 18
und 18’ nicht sofort gestoppt. Dies hat folgenden Grund.
[0166] Schematisch sind die Punkte S und S’ in der
Fig. 5 eingezeichnet. Dieses sind der obere und der un-
tere Punkt einer stromaufwartigen Seite des in der Fig.
5 mit dem Bezugszeichen 12’ bezeichneten Packguts.
Die obere Papierbahn 14 und die untere Papierbahn 16
werden in der Papierbahnebene 19 miteinander ver-
schweif3t und getrennt. Die obere Papierbahn 14 muss
somit an dem Packgut 12’ bis zur Papierbahnebene 19
herunterreichen. Gleiches gilt fir die untere Papierbahn
16, die von Punkt S’ bis zur Papierbahnebene 19 reichen
muss. Dann verlaufen die obere und die untere Papier-
bahn stromaufwarts zwischen dem Oberstempel 86 und
dem Unterstempel 88 hindurch und dann hin zu dem je-
weiligen oberen Endloselement 34’ bzw. unteren Endlo-
selement 34".

[0167] Wie in der Fig. 5 zu entnehmen ist, verlaufen
der obere Papierbahn 14 und die untere Papierbahn 16
jedoch zwischen oberen Endloselement 34’ und dem
Punkt S bzw. von dem unteren Endloselement 34" in dem
Punkt S’ nicht in gerader Linie. Aufen an den entgegen-
gesetzten Seiten der Papierbahnen 14, 16 sind die Pa-
pierbahnen durch die Rollen 62-1 und 62-2 in der Pa-
pierbahnebene 19 gefiihrt. In der Mitte, dort wo das Pack-
gut 12 befindlich ist, wie in der Fig. 5 dargestellt, muss
jedoch eine genligende Papiermenge bzw. Papierstre-
cke der oberen Papierbahn und der unteren Papierbahn
16 vorhanden sein, damit die Papierbahnen 14, 16 sich
von den Punkten S bzw. S’ in die Papierbahnebene 19
zusammenlegen und dort miteinander verschweil3t wer-
den kdnnen, ohne dass die Papierbahnen 14 und 16 rei-
Ren.

[0168] Folglich missen, wenn die zweite Antriebsein-
richtung 26 und die Langstrennschweil3einrichtung 22,
22’ stillstehen, die Papierbahnen 14 und 16 durch die
Zufuhreinrichtungen 18, 18’ noch fir einen gewissen
Zeitraum weitergefordert werden. Der Zeitraum, Uber
den die Zufuihreinrichtungen 18 bzw. 18’ nachlaufen
missen bzw. "nachschieben" muissen, hangt von ihrer
Fordergeschwindigkeit ab. Ausschlaggebend ist, dass
eine ausreichende Lange der oberen Papierbahn 14 und
der unteren Papierbahn 16 nachgeschoben wird. Dies
ist von der H6heneinstellung H,,,,, abhéngig. Die Hohen-
einstellung H,,5x andert zum einen den vertikalen Ab-
stand zwischen den Punkten S und S’. Naturgemaf be-
noétigt ein héheres Packgut 12’ eine gréRere Material-
menge, damit die obere Papierbahn 14 und die untere
Papierbahn 16 an seiner stromaufwartigen Seite zusam-
mengefluhrt werden kénnen. Des Weiteren ist zu beach-
ten, dass bei einer hoheren Einstellung der Hohe H,,, .,
die Hohe des unteren Endloselements 34" naher an die
Transportband 80 herangefiihrt wird. Um eine Kollision
der unteren Papierbahn 16 mit dem Ende 82 des Trans-
portbandes 80 zu vermeiden, werden sich der Oberstem-
pel 86 und der Unterstempel 88 in der Papierbahnebene
19 treffen, so dass die untere Papierbahn 16 um das
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Ende 82 aufgrund seiner geringen Spannung herumlauft.
Dies ist ebenfalls schematisch der Fig. 5 zu entnehmen.
[0169] Aus diesem Grund sind daher die erste An-
triebseinrichtung 24 und die zweite Antriebseinrichtung
26 vorgesehen, die unabhangig voneinander zwei ge-
trennte Fordergeschwindigkeiten bereitstellen kénnen.
Zum einen ermdglichen die zwei Antriebseinrichtungen
24 und 26, die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 mit zunehmender Férdergeschwindigkeit in
Transportrichtung durch die Verpackungsmaschine 10
zu fordern, die Foérdergeschwindigkeit der ersten An-
triebseinrichtung 24 bzw. der Zufihreinrichtungen 18, 18’
entspricht dabei in etwa 80 % der Férdergeschwindigkeit
der Langstrennschweifleinrichtungen 22, 22’. Es ist des
Weiteren auch mdéglich, im Rahmen des getakteten Be-
triebs bei stillstehender Férderung der zweiten Antriebs-
einrichtung 26 in den Langstrennschweilleinrichtungen
22, 22’ die obere und untere Papierbahn 14, 16 um ein
gewisses Mal} "nachzuschieben”, um ein SchlieRen von
Oberstempel 86 und Unterstempel 88 in der Papier-
bahnebene 19 zu ermdglichen, ohne dass die Papier-
bahnen 14, 16 zerreillen.

[0170] Des Weiteren kann das Mal dieses "Nach-
schiebens" eingestellt und in Abhangigkeit der Héhen-
einstellung der Zufuihreinrichtungen 18, 18’ hinterlegt
sein, so dass eine Hoheneinstellung der durch die obere
Papierbahn 14 und die untere Papierbahn 16 gebildeten
Tasche damit des maximal verpackbaren Packguts 12
eingestellt werden kann.

[0171] Aufgrund der Bereitstellung der Zuflihreinrich-
tungen 18, 18’ mit der ersten Antriebseinrichtung und der
Langstrennschweilleinrichtungen 22, 22’ mit der zweiten
Antriebseinrichtung wird dies mdglich.

[0172] Grundsatzlich ist der Begriff "Antriebseinrich-
tung" unabhéangig von der Anzahl der Motoren und der
mechanischen Kopplung zu verstehen. Sie kann, wie in
den Figuren dargestellt, jeweils ein Motor fiir die erste
Antriebseinrichtung bzw. die zweite Antriebseinrichtung
bereitgestellt sein, der dann mit den Zufiihreinrichtungen
18, 18’ bzw. den Langstrennschweilleinrichtungen 22,
22’ zu beiden Seiten mechanisch gekoppelt ist. Es kann
jedoch innerhalb jeder der Antriebseinrichtungen auch
eine Mehrzahl von Motoren vorgesehen sein, wobei dann
zumindest ein Motor fiir jede der Zufiihreinrichtungen 18,
18’ bzw. Langstrennschweileinrichtungen 22, 22’ bereit-
gestellt ist. Diese missen dann gleichlaufend geregelt
sein.

[0173] Das Nachschieben der oberen Papierbahn 14
und der unteren Papierbahn 16 wird dann durch Stoppen
der ersten Antriebseinrichtung 24 beendet. Es kann des
Weiteren vorgesehen sein, dass stromaufwarts, insbe-
sondere an der oberen Abwickelrolle 15 und der unteren
Abwickelrolle 17 eine Bremse vorgesehen ist, die gleich-
zeitig betatigt wird um die obere Papierbahn 14 und die
untere Papierbahn 16 unmittelbar anzuhalten. Auf diese
Weise wird ein Nachlaufen aufgrund der Tragheit der Pa-
pierbahnen 14, 16 vermieden und die Papierbahnen 14,
16 bleiben bei einem Anhalten der ersten Antriebsein-
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richtung 24 sofort stehen, wobei sie keine Spannung in
der Transportrichtung T verlieren.

[0174] Fig. 6 zeigt eine seitliche Querschnittsansicht
durch die QuertrennschweilReinrichtung 20. Gleiche Ele-
mente sind mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet
und werden nicht erneut erlautert.

[0175] Der Oberstempel 86 und der Unterstempel 88
sind jeweils quasi zweigeteilt ausgefiihrt. Die
Schweiltelemente des Oberstempels 86 bilden eine dem
Unterstempel 88 zugewandte Schweilflachenebene 90
aus. Die entsprechenden Elemente des Unterstempels
88 bilden eine dem Oberstempel 86 zugewandte
Schweil¥flachenebene 91 aus. Beim Zusammenfahren
des Oberstempels 86 und des Unterstempels 88 treffen
sich diese in der Papierbahnebene 19, um die obere Pa-
pierbahn 14 und die untere Papierbahn 16 miteinander
zu verschweillen und quer zu trennen.

[0176] Ublicherweise sind Niederhalter 110 und 112
vorgesehen, die zum einen eine Sicherheitsfunktion ha-
ben und ein Eingreifen an die beheizten Elemente des
Oberstempels oder ein Eingreifen in die geschlossenen
Quertrennschweilleinrichtungen vermeidet. Des Weite-
ren kénnen sie die aufeinanderliegenden Papierbahnen
14, 16 wahrend des Schweilvorgangs niederhalten.
Grundsatzlich konnen die Niederhalter 110, 112 im Ober-
stempel 86 fest angeordnet sein und seitlich an dem Un-
terstempel 88 vorbeifahren. Es kann auch eine richtige
Beweglichkeitder Niederhalter 110, 112 im Oberstempel
86 bereitgestellt sein, so dass diese auf dem Unterstem-
pel 88 zur Auflage kommen, der Oberstempel 86 dann
aber weiter nach unten fahren kann und bis die
Schweil¥flachenebene 90 und 91 in der Papierbahnebe-
ne 19 zusammenfallen.

[0177] Der Oberstempel 86 weist einen ersten Stem-
pelteil 92 und einen zweiten Stempelteil 94 auf. In dem
ersten Stempelteil 92 ist eine erste Heizpatrone 96 oder
eine andere geeignete Beheizungseinrichtung angeord-
net. In dem zweiten Stempelteil 94 ist eine zweite Heiz-
patrone 98 oder eine andere geeignete Beheizungsein-
richtung angeordnet. Die Beheizungseinrichtungen 96
und 98 kdnnen auch miteinander verbunden bzw. als ei-
ne Beheizungseinrichtung ausgefiihrt sein. Der erste
Stempelteil 92 und der zweite Stempelteil 94 ist durch
einen Spalt 95 in Transportrichtung voneinander beab-
standet. lhre dem Unterstempel 88 zugewandten Fla-
chen 93 bzw. 93’ bilden die Schweil¥flachenebene 90
aus. Der erste und der zweite Stempelteil 92, 94 werden
auf eine Temperatur erhitzt, die ein Verschweillen der
oberen und der unteren Papierbahn 14, 16 ermdglicht.
Die obere und die untere Papierbahn 14, 16 sind dazu
aufihren einander zugewandten Flachen einer geeigne-
ten Beschichtung versehen, die sich bei ausreichender
Erwarmung miteinander verschweilen bzw. verkleben.
[0178] Hierzu werden die Flachen 93 bzw. 93’ auf ein
erstes Gegendruckelement 106 bzw. ein zweites Gegen-
druckelement 108 gedriickt. Die Gegendruckelemente
106, 108 sind an dem Unterstempel 88 vorgesehen und
bilden dort die Schweillflachenebene 91 aus. Sie sind
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aus einem temperaturbestandigen Material ausgebildet,
bspw. aus Teflon. Das erste Gegendruckelement 106 ist
Teil einer ersten Druckaufnahmeeinrichtung 100 und das
zweite Gegendruckelement 108 ist Teil einer zweiten
Druckaufnahmeeinrichtung 102. Die Druckaufnahme-
einrichtungen 100, 102 weisen in der dargestellten Aus-
gestaltung jeweils ein Federelement 105, 105" auf. Auf
diese Weise ist es moglich, dass das erste Gegendruck-
element 106 und das zweite Gegendruckelement 108
um einen Federweg F einfedern konnen. Auf diese Weise
kann ein in einem Spalt 103, der dem Spalt 95 Uber die
Papierbahnebene 19 gegeniberliegt, befindliches
Trennmesser 104 heraustritt. Die erste Druckaufnahme-
einrichtung 100 und die zweite Druckaufnahmeeinrich-
tung 102 sind mit Spalt 103 beabstandet. Das Trennmes-
ser 104 befindet sich feststehend in dem Spalt. Federn
das erste Gegendruckelement 106 und das zweite Ge-
gendruckelement 108 ein, tritt das Trennmesser 104
durch die Schweil¥flachenebene 91 bzw. die Papier-
bahnebene 19 hindurch und in den Spalt 95 ein. Alter-
nativkann auch eine Bewegung des Trennmessers mittel
einer Aktuierungseinrichtung erfolgen, die beispielswei-
se pneumatisch ausgebildet ist. Die Druckaufnahmeein-
richtungen 100, 102 kdnnen dann feststehend ausgebil-
det sein. Auf diese Weise kdnnen die obere Papierbahn
14 und die untere Papierbahn 16 durchschnitten bzw.
getrennt werden.

[0179] Gleichzeitigwird auf beiden Seiten des Schnitts
eine VerschweilRung der oberen Papierbahn 14 und der
unteren Papierbahn 16 erzeugt, indem die Schweil}fla-
che 93 auf dem ersten Gegendruckelement 106 und die
Schweilflache 93’ auf dem zweiten Gegendruckelement
108 zur Anlage kommt, wobei die Papierbahnen 14, 16
geklemmt werden. Die Papierbahnen 14 und 16 werden
bei der geschlossenen Quertrennschweiflleinrichtung 20
nicht in Transportrichtung T weiterbewegt. Es folgt ein
Warmeeintrag, der die Papierbahnen 14, 16 miteinander
verschweilt bzw. verklebt. Durch das Trennmesser 104
werden sie gleichzeitig durchschnitten.

[0180] Der Oberstempel 86 und der Unterstempel 88
werden dann voneinander wegbewegt und die Papier-
bahnen 14, 16 kdnnen sich in Transportrichtung T wei-
terbewegen. Auf diese Weise wird eine getaktete Quer-
trennschweillung umgesetzt.

[0181] Die Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht einer Aus-
fuhrungsform der Langstrennschweif3einrichtung 22.
[0182] Die Langstrennschweil3einrichtung 22 weist ei-
nen Aufbau auf, dem denjenigen der Langstrenn-
schweilleinrichtung 22’ entspricht. Die Langstrenn-
schweilleinrichtungen 22 und 22’ bilden dann zusam-
mengenommen ein Langstrennschweillsystem 21 aus.
Dabei sind die Langstrennschweif3einrichtungen 22 und
22’ einander gegeniberliegend angeordnet. Sie ver-
schweiflen dann zwei aufeinanderliegenden Papierbah-
nen 14, 16 an entgegengesetzten Seiten der Papierbah-
nen 14, 16 bzw. der Verpackungsmaschine 10.

[0183] ImFolgendenwird anhandderFiguren beispiel-
haft die Langstrennschweifl3einrichtung 22 beschrieben.
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Die Langstrennschweil3einrichtung 22 weist ein erstes
Andriickrad 122 und ein zweites Andriickrad 124 auf.
Grundsatzlich kann auch eine andere Zahl von Andriick-
radern vorgesehen sein. Das erste Andriickrad 122 und
das zweite Andriickrad 124 bilden eine Andriickbaugrup-
pe 125 aus. Die Andriickbaugruppe 125 wirkt mit einem
Schweiltrad 120 zusammen. Das Schweildrad 120 ist be-
heizt. Die Anordnung der Langstrennschweil3einrichtung
22 ist derart, dass die Papierbahnebene 19 das
Schweildrad 120 schneidet. Mit anderen Worten ragt das
Schweiltrad 120 in die Papierbahnebene 19 hinein. Die
Papierbahnen 14, 16 werden somit in etwa S-férmig zwi-
schen dem Schweilrad und dem ersten Andriickrad 122
und dem zweiten Andriickrad 124 hindurchgefiihrt. Das
erste Andriickrad 122 und das zweite Andriickrad 124
sind in der dargestellten Ausgestaltung lediglich auf Ku-
gellagern gelagert und selbst nicht angetrieben. Das be-
heizte Schweillrad 120 ist ebenfalls nicht angetrieben.
Grundsatzlich kann es jedoch auch angetrieben sein.
[0184] Inder Darstellung der Fig. 7 ist das Schweildrad
in einer Arbeitsposition dargestellt. In der Arbeitsposition
ragt es durch die Papierbahnebene 19 hindurch. In der
Arbeitsposition liegt das Schweilrad 120 an dem ersten
Andriickrad 122 und dem zweiten Andriickrad 124 an
bzw. die Papierbahnen 14, 16 laufen zwischen dem
Schweildrad 120, dem ersten Andriickrad 122 und dem
zweiten Andriickrad 124 hindurch. Es ist ein Vorspann-
element 126 vorgesehen, dass das Schweifdrad 120 in
eine Ruheposition vorspannt. In der Ruheposition, wie
nachstehend noch erlautertwird, ist das Schweildrad 120
von dem ersten Andriickrad 122 und dem zweiten An-
driickrad 124 beabstandet. Die Papierbahnebene 19
lauft dann frei zwischen dem Schweil3rad 120, dem ers-
ten Andriickrad 122 und dem zweiten Andriickrad 124
hindurch. Das Schweif_rad 120 ist dann derart weit von
der Papierbahnebene 19 beabstandet, dass auch auf-
grund von Strahlungswarme keinerlei Warmeeintrag
mehr in die Papierbahnen 14, 16 erfolgt, der diese be-
schadigen konnte, selbst wenn die Papierbahnen 14, 16
fur lange Zeit stillstehen.

[0185] Des Weiteren ist eine Verstelleinrichtung 128
vorgesehen, die das Schweilirad 120 gegen die Kraft
des Vorspannelements 126 in die in Fig. 7 dargestellte
Arbeitsposition driickt.

[0186] Die Ausgestaltung der Verstelleinrichtung 128
und des Vorspannelements 126 kann geeignet gewahlt
sein. Beispielsweise kann eine mechanische Umsetzung
gewahlt werden, in der das Vorspannelement ein Feder-
element ist und die Verstelleinrichtung ein Aktuator,
bspw. pneumatisch betrieben. Es kann auch eine elek-
tromagnetische L6sung gewahlt werden, in der das Vor-
spannelement 126 durch Permanentmagneten bereitge-
stelltistund die Verstelleinrichtung 128 durch einen Elek-
tromagneten bzw. eine mit Strom beaufschlagbare Spu-
le. Es kann auch eine Kombination dieser Elemente ge-
wahlt werden. Jedenfalls ist das Schweilyrad 120 mittels
des Vorspannelements 126 in die Ruheposition vorge-
spannt. Dies bewirkt, dass bspw. bei einem Stromausfall
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das Schweillrad 120 automatisch in die Ruheposition
springt. Beieinem Notaus aus der Maschine erfolgt daher
keine Beschadigung in der Papierbahn. Des Weiteren
wird auf diese Weise bewirkt, dass wahrend des Vor-
gangs des Quertrennschweillens, bei dem die Papier-
bahnen 14, 16 innerhalb der Langstrennschweileinrich-
tung nicht in Transportrichtung T geférdert werden, das
Schweillrad 120 in die Ruheposition bewegt wird, so
dasswahrend des Quertrennschweil3vorgangs ebenfalls
keine Beschadigung der Papierbahnen 14, 16 durch
Warmeeintrag erfolgt.

[0187] Zum Antreiben der oberen Papierbahn 14 und
der unteren Papierbahn 16 sind ein erstes Endlosele-
ment 134 und ein zweites Endloselement 136 vorgese-
hen. Diese sind in der dargestellten Ausgestaltung als
Riemen ausgebildet. Das erste Endloselement 134 1auft
Uber Rollen 138-1, 138-2 und 138-3 um. Uber die Rolle
138-2 wird das Endloselement 134 angetrieben.

[0188] Fur das Endloselement 136 ergibt sich ein ent-
sprechender Aufbau. Dieses lauft Gber Rollen 140-1,
140-2 und 140-3 um. Uber die Rolle 140-2 wird das End-
loselement 136 angetrieben.

[0189] Stromabwarts des Schweillrads 120 ist ein ro-
tierendes Trennmesser 130 angeordnet. Dieses liegt an
einem Stiitzrad 132 an. Die Papierbahnen 14, 16 laufen
durch das auf dem Stiitzrad 132 anliegende Trennmes-
ser 130 hindurch und werden parallel zur Transportrich-
tung T von dem Trennmesser 130 durchtrennt. In der
dargestellten Ausgestaltung sind sowohl das Trennmes-
ser 130 als auch das Stitzrad 132 angetrieben. Hierfur
sind Richtungsumkehrrader 142, 142’. Auf diese Weise
wird das Trennmesser 130 Uber die Rolle 138-3 ange-
trieben und das Stutzrad 132 ber die Rolle 140-3.
[0190] Die Fig. 8 zeigt die Langstrennschweil3einrich-
tung 22 der Fig. 7 mit einer isometrischen Ansicht und
von einer der Fig. 7 entgegengesetzten Blickrichtung.
Gleiche Elemente sind mit gleichen Bezugszeichen ge-
kennzeichnet und werden nicht genau erlautert. Fir die
Endloselemente 134, 136 ist ein gemeinsamer Antrieb
vorgesehen, die zweite Antriebseinrichtung 26. Die zwei-
te Antriebseinrichtung 26 treibt ein weiteres Endlosele-
ment 148 an, das Uber mehrere Rollen 150-1 bis 150-7
umlauft. Die Rolle bzw. das Rad 150-7 treibt die Rolle
138-2 an. Die Rolle bzw. das Rad 150-6 treibt die Rolle
140-2 an. An einem unteren Ende ist dann ein schema-
tisch dargestelltes Rad bzw. Rolle 150-4 vorgesehen,
das mit der Antriebseinrichtung 26 gekoppelt ist. Wie
schematisch auch in der Fig. 4 fir die Zufuhreinrichtung
18 gezeigt, kann auch ein einziger Motor vorgesehen
sein, der die einander gegeniiberliegenden Langstrenn-
schweilleinrichtungen 22 und 22’ antreibt.

[0191] Schematisch dargestellt und mit 152 bezeich-
net ist eine Heizeinrichtung. Diese beheizt das
Schweillrad 120. Entsprechende Warmeleitelemente
sind nicht dargestellt und transportieren die Warme von
der Heizeinrichtung 152 zu dem SchweifRrad 120 durch
die LangstrennschweilReinrichtung 22.

[0192] Die Fig. 9 zeigt schematisch in der Draufsicht



37 EP 3 885 274 A2 38

die Wirkungsweise der Langstrennschweilleinrichtung
22. Es ist lediglich eine Seite des Packguts 12 und der
oberen Papierbahn 14 dargestellt. Eine Langsseite der
Papierbahn 14 ist mit 180 bezeichnet. Die Papierbahn
14 ist bereits mit der darunterliegenden unteren Papier-
bahn 16 quertrenngeschweiflt. Die Quertrennung ist
schematisch mit 160 eingezeichnet. Mit Blick wiederum
aufdie Fig. 8 sind die Endloselemente 134 und das brei-
tere Endloselement 144 zu sehen. Das Endloselement
144 ist wie in der Fig. 9 erkennbar, auf der dem Packgut
abgewandten Seite angeordnetund férdertin erster Linie
die Papierbahnen, die dort, anihrem auf’eren Rand, nicht
quergeschweildt und getrennt sind. Das Endloselement
134 férdert die Bahnen weiter innen auf der dem Packgut
12 zugewandten Seite von sowohl dem Schweif3rad 120
als auch dem Trennmesser 130. Des Weiteren zu erken-
nen ist, ist das Schweillrad 120 stromaufwarts des
Trennmessers angeordnet. Somit werden die Papier-
bahnen 14, 16 zunachst mittels des Schweildrads ver-
schweif3t und dann mittels des Trennmessers voneinan-
der getrennt. Das Trennmesser kann dabei relativ zu
dem Schweilirad angeordnet sein, das die Trennung in-
nerhalb der Breite der Verschweiung erfolgt. Es kann
aber auch vorgesehen sein, dass die Verschweildung
nichtdurchtrenntwird, sondern gerade seitlich auf3erhalb
der VerschweilRung die Trennung erfolgt. Nach der Tren-
nung beim Trennmesser 130, d.h. stromabwarts in der
Transportrichtung T wird Abfallstreifen der oberen und
unteren Papierbahn 14, 16, der mit Bezugszeichen 158
bezeichnet ist, dann weggefiihrt. Es kann ein Rollenpaar
156 vorgesehen sein, das relativ zu der Transportrich-
tung nach auBen geneigt ist, d.h., dass eine Abrollrich-
tung einen Winkel mit der Transportrichtung T ein-
schliel3t, derart, dass der Abfallstreifen 158 seitlich nach
aullen weg gefoérdert wird. Grundséatzlich kann der Ab-
fallstreifen 158 aber auch schlecht weg nach unten in
einen Auffangbehalter gefiihrt werden.

[0193] Inden Figuren 10A und 10B ist das Schweilirad
120 mit dem ersten Andriickrad 122 und dem zweiten
Andriickrad 124 freigeschnitten dargestellt. In der Fig.
10Aist das SchweilRrad 120 in die Ruheposition bewegt.
Wie zu erkennen ist, lauft die Papierbahnebene 19 dann
frei zwischen dem Schweillrad 120 sowie dem ersten
Andriickrad 122 und dem zweiten Andriickrad 124 hin-
durch.

[0194] In der Fig. 10B ist eine vergroRerte Seitenan-
sicht gezeigt. Schematischer eingezeichnet ist ein Hub
154, um den das Schweif3rad 120 zumindest zwischen
der Arbeitsposition und der Ruheposition bewegt wird,
so dass die Papierbahnebene 19 frei zwischen dem
Schweildrad 120, dem ersten Andriickrad 122 und dem
zweiten Andriickrad 124 hindurchlaufen kann. Die Fig.
10B zeigt also die Arbeitsposition und die Fig. 10A die
Ruheposition. In der Fig. 10B ist ein Andriickbereich des
Schweildrads 120 mit 162 bezeichnet. Es ist der Winkel-
bereich zwischen den Anlagepunkten zwischen dem
Schweildrad 120 und dem ersten Andriickrad 122 auf der
einen Seite und dem zweiten Andriickrad 124 auf der
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anderen Seite. Aufgrund des Andriickbereichs st ein hin-
reichend groRRer Winkelbereich bereitgestellt, bei dem
die Papierbahnen an dem Schweilrad 120 entlanglau-
fen, so dass ein gentigend groRer Warmeeintrag die Be-
ricksichtigung der Férdergeschwindigkeit erfolgt und die
Papierbahnen miteinander verschweif3t.

[0195] Eine hochste Ebene, die auf den Andriickra-
dern 122 und 124 aufliegt, ist mit dem Bezugszeichen
164 bezeichnet. Das Schweiltrad 120 ragt mit einem Teil
seines Umfangs durch die Ebene 164 hindurch. Die Pa-
pierbahnen 14, 16 missen eine im Wesentlichen "S"-
férmige Strecke entlang des Andriickbereichs 162 durch-
laufen.

[0196] Fig. 11 zeigt eine isometrische Ansicht einer
Ausfihrungsform der Verpackungsmaschine 10. An-
hand der Fig. 11 soll noch einmal zuséatzlich zu der le-
diglich schematischen Ansicht in Fig. 1 der Gesamtauf-
bau erlautert werden. Gleiche Elemente sind mitgleichen
Bezugszeichen gekennzeichnet.

[0197] Erneut dargestellt sind die Transportrichtung T,
das Packgut 12 und ein Transportband 80, auf der das
Packgut 12 in die Verpackungsmaschine 10 einlauft. Die
isometrische Ansicht der Fig. 11 ist in Seitenansicht in
der Fig. 12 und in Draufsicht in der Fig. 13 dargestellt.
Alle drei Figuren werden im Folgenden figureniibergrei-
fend beschrieben.

[0198] In der isometrischen Ansicht der Fig. 11 in der
Seitenansicht der Fig. 12 ist insbesondere um weiterzu-
erkennen, wie die Fihrung der Papierbahnen 14, 16 er-
folgt. Insbesondere wird es nachfolgend anhand der obe-
ren Papierbahn 14 erldutert. Zueinander entgegenge-
setzte Langsseiten der Papierbahn sind mit 180 und 180’
bezeichnet. Es ist zu beachten, dass die Papierbahn
schmal dargestellt, da sie sonst die Elemente der Ver-
packungsmaschine 10 verdecken wiirde, insbesondere
die die Langsseiten einziehenden und férdernden Ele-
mente. Eine entsprechende Fihrung ist fur die untere
Papierbahn 16 vorgesehen, bei der entsprechend wir-
kende Elemente mit einem Anflihrungszeichen bezeich-
net sind.

[0199] Es ist eine obere Abwickelrolle 170 vorgese-
hen, von der die obere Papierbahn 14 abgewickelt wird.
Eine weitere Vorratsrolle 172 ist dargestellt, die bereits
eingerustet sein kann. Auf diese Weise ist bei einem Ab-
wickeln der Rolle 170 entstandenes Umrusten auf die
nachste Rolle méglich. Die gleiche Mdglichkeit ist fiir die
untere Papierbahn 16 vorhanden und mit dem Bezugs-
zeichen 170’ bzw. 172’ schematisch in der Fig. 12 dar-
gestellt.

[0200] Die obere Papierbahn 14 lauft nach Abwickeln
von der Abwickelrolle 170 Uber eine obere Einzugsrolle
174, die auch als Einzugsrollenpaar ausgebildet sein
kann. Die Einzugsrolle 174 kann bereits angetrieben sein
und eine Antriebseinrichtung aufweisen, um auf diese
Weise das Abwickeln von der Abwickelrolle 170 zu for-
dern. Die Abwickelrolle 170 selbst ist rotierbar gelagert.
Fur die Abwickelrolle 170 ist eine Bremseneinrichtung
171 bereitgestellt. Auf diese Weise kann die Abwickel-
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rolle 170 gestoppt werden. Auf diese Weist ist es in dem
getakteten Betrieb der Verpackungsmaschine 10 insbe-
sondere maoglich, ein Nachlaufen einer Papierbahn un-
mittelbar abzubremsen, wenn die erste Antriebseinrich-
tung 24 und die zweite Antriebseinrichtung 26 stillstehen.
Auf diese Weise kann die Spannung der Papierbahn er-
halten bleiben.

[0201] Anschlielend ist eine Pendelrollenbaugruppe
176 vorgesehen, die ebenfalls zur Straffung und sicheren
Fihrung der Papierbahn dient. Derartige Pendelrollen-
baugruppen werden auf an sich bekannte Weise in viel-
faltigen Einwendungen eingesetzt. Eine weitere Ein-
zugsrolle bzw. ein weiteres Einzugsrollenpaar ist mitdem
Bezugszeichen 178 bezeichnet. Auch dieses Einzugs-
rollenpaar kann grundséatzlich angetrieben sein mittels
einer eigenen Antriebseinrichtung. AnschlieRend lauft
die Papierbahn dann in die Zufiihreinrichtung 18’. Bereits
auf diese Weise durchlauft die obere Papierbahn 14 iber
drei angetriebene Rollen 174, 178 und die Zufiihreinrich-
tung 18. Insbesondere erhoht sich in Transportrichtung
T die Fordergeschwindigkeit sukzessive, so dass die
Straffung der Papierbahn Uber die gesamte Foérderlange
gewabhrleistet ist. Die LangstrennschweilReinrichtung 22
stellt dann die héchste Férdergeschwindigkeit bereit.
[0202] Wie der Fig. 13 zu entnehmen ist, sind die Zu-
fuhreinrichtungen 18 und 18’ zu beiden Seiten des Trans-
portbandes 80 neben dem Transportband 80 angeord-
net. Die Packguter 12 laufen somit zwischen den Zufuhr-
einrichtungen 18 und 18’ hindurch. Gleiches gilt fir die
Langstrennschweil3einrichtung 22 und 22'. Die Zufihr-
einrichtungen 18 und 18’ sind jedoch in der Transport-
richtung T im Wesentlichen fluchtend zu der Langstrenn-
schweilleinrichtungen 22 und 22’ angeordnet.

[0203] Die Fig. 14 zeigt ein schematisches Ablaufdia-
gramm eines Verfahrens zum Betreiben einer Verpa-
ckungsmaschine 200.

[0204] Zun&achsterfolgtin einem Schritt 210 ein Bereit-
stellen einer Verpackungsmaschine. Dabei weist die
Verpackungsmaschine eine Transporteinrichtung 80, 84
zum Transportieren eines Packguts in einer Transport-
richtungg T auf. Des Weiteren st eine
Quertrennschweilleinrichtung, die erste und die zweite
Zufuhreinrichtungen 18 und 18’ und die erste und die
zweite Langstrennschweilleinrichtung 22 und 22’ vorge-
sehen. Einem Schritt 220 erfolgt ein Antreiben der
Langstrennschweilleinrichtungen 22 und 22’ mit einer
zweiten Fordergeschwindigkeit. Einem Schritt 230 er-
folgt dabei zeitgleich ein Férdern in den Zufiihreinrich-
tungen 18 und 18’ mit einer ersten Férdergeschwindig-
keit. Dabei unterscheiden sich die erste und die zweite
Fordergeschwindigkeit.

[0205] Dabei kann vorgesehen sein, dass wahrend
des SchlieBens der Quertrennschweilleinrichtung 20 die
erste Fordergeschwindigkeit der Paare von den Endlos-
elementen der Zufiihreinrichtungen 18 und 18’ grofer
als Oistund die zweite Férdergeschwindigkeit der ersten
Paare von Endloselementen der Langstrennschweil3ein-
richtungen 22, 22’ gleich 0 ist.
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[0206] Es kann auch vorgesehen sein, dass wahrend
des Offnens der QuertrennschweiReinrichtung die zwei-
te Fordergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlos-
elementen der Langstrennschweileinrichtungen 22, 22’
groRer als die erste Foérdergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen der Zufiihreinrichtung ist, wobei
die erste Fordergeschwindigkeit der paare von Endlos-
elementen mit Zuflihreinrichtungen gréRer als 0 ist. Dies
kann wahrend des gesamten Zeitraums der gedffneten
Quertrennschweilleinrichtung der Fall sein.

[0207] Nach einem Stillstand der Verpackungsma-
schine 100 endet das Verfahren 200.

[0208] Des Weiteren umfasst die vorliegende Offen-
barung Ausfiihrungsformen gemaR derfolgenden Satze:

Satz 1: Verpackungsmaschine (10) zum Verpacken
eines Packguts (12) mit einer aus einer oberen Pa-
pierbahn (14) und einer unteren Papierbahn (16) er-
zeugten Umverpackung, wobei die Verpackungs-
maschine (10) eine Transporteinrichtung (80) zum
Transportieren des Packguts (12) in einer Transpor-
trichtung (T), eine Quertrennschweileinrichtung
(20) zum Verschweil3en der Papierbahnen quer zu
der Transportrichtung (T), eine erste und eine zweite
Zufiuhreinrichtung (18, 18’) zum Zufihren der Pa-
pierbahnen in die Quertrennschweilleinrichtung
(20), wobei die erste und die zweite Zufiihreinrich-
tung (18, 18’) jeweils mindestens ein Paar von um-
laufenden Endloselementen (34’, 34") zum Fordern
der Papierbahnen (14, 16) aufweist, wobei ein erstes
Endloselement (34’) des Paars von Endloselemen-
ten (34’, 34") zum Foérdern der oberen Papierbahn
(14) ausgebildet ist und ein zweites Endloselement
(34") des Paars von Endloselementen (34’, 34") zum
Fordernderunteren Papierbahn (16) ausgebildetist,
eine erste und eine zweite Langstrennschweillein-
richtung (22, 22’) zum Verschweil3en der Papierbah-
nen (14, 16) parallel zu der Transportrichtung (T) an
zweientgegengesetzten Langsseiten (180, 180’) der
Papierbahnen (14, 16), wobei die erste und die zwei-
te Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) jeweils
mindestens ein erstes Paar von umlaufenden End-
loselementen (134, 136; 144, 146) aufweist, die die
erste und die zweite Papierbahn (14, 16) an den zwei
entgegengesetzten Langsseiten (180, 180’) der Pa-
pierbahnen (14, 16) zwischen sich einziehen und in
einer Papierbahnebene (19) fihren, aufweist, und
wobei die Quertrennschweilleinrichtung (20) in der
Transportrichtung (T) stromaufwarts der ersten und
der zweiten LangstrennschweiReinrichtung (22, 22’)
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verpackungsmaschine (10) eine erste Antriebsein-
richtung (24) zum Antreiben der Paare von Endlos-
elementen (34, 34’) der Zufihreinrichtungen (18,
18’) und eine zweite Antriebseinrichtung (26) zum
Antreiben der ersten Paare von Endloselementen
(134, 136; 144, 146) der Langstrennschweil3einrich-
tungen (22, 22’) aufweist.
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Satz 2: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verpackungsma-
schine (10) des Weiteren eine Steuereinrichtung
(27) aufweist, die dazu ausgebildet ist, die erste und
die zweite Antriebseinrichtung (24, 26) unabhangig
voneinander zu steuern.

Satz 3: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Antriebsein-
richtung (26) verschieden von der ersten Antriebs-
einrichtung (24) ist, wobei die erste Antriebseinrich-
tung (24) einen ersten Motor aufweist und die zweite
Antriebseinrichtung (26) einen zweiten Motor auf-
weist, wobei der zweite Motor verschieden von dem
ersten Motor ist, und wobei die Steuereinrichtung
den ersten und den zweiten Motor steuert.

Satz 4: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (27) des Weiteren dazu ausgebildet ist, die ers-
te und die zweite Antriebseinrichtung (24, 26) derart
zu steuern, dass die Paare von Endloselementen
(34’, 34") der Zufuihreinrichtungen mit einer ersten
Fordergeschwindigkeit angetrieben sind und die ers-
ten Paare von Endloselementen (134, 136; 144, 146)
der Langstrennschweil3einrichtungen (22, 22’) mit
einer zweiten Fordergeschwindigkeit angetrieben
sind, wobei die erste Férdergeschwindigkeit sich von
der zweiten Fordergeschwindigkeit unterscheidet.

Satz 5: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei geschlossener
Quertrennschweilleinrichtung (20) die erste Forder-
geschwindigkeit der Paare von Endloselementen
der Zufiihreinrichtungen gréRer als null ist und die
zweite Férdergeschwindigkeit der ersten Paare von
Endloselementen der Langstrennschweilieinrich-
tungen (22, 22’) gleich null ist.

Satz 6: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass bei geoffneter
Quertrennschweilleinrichtung (20) die zweite For-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlose-
lementen (134, 136; 144, 146) der Langstrenn-
schweilleinrichtungen (22, 22’) grofer als die erste
Fordergeschwindigkeit der Paare von Endlosele-
menten (34’, 34") der Zufuhreinrichtungen (18, 18’)
ist, wobei die erste Fordergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen (34°, 34") der Zufuihreinrich-
tungen (18, 18’) groRer als null ist.

Satz 7: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Endloselement (34) und das zweite
Endloselement (34’) des Paars von Endloselemen-
ten der jeweiligen Zufihreinrichtung (18, 18’) in der
Transportrichtung (T) zueinander geneigt sind.
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Satz 8: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass die Paare von Endloselementen (34, 34’) der
Zufuhreinrichtungen (18, 18’) gemeinsam héhenver-
stellbar sind.

Satz 9: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung
dazu ausgebildet ist, die erste Antriebseinrichtung
(26) derart zu steuern, dass die erste Forderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen (34°,
34") der Zufuhreinrichtungen (18, 18’) an eine Ho6-
heneinstellung der Zufiihreinrichtungen angepasst
ist, wenn die zweite Férdergeschwindigkeit null ist,
insbesondere um eine Kollision der oberen oder der
unteren Papierbahn (14, 16) mit der Transportein-
richtung zu vermeiden.

Satz 10: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass das Paar von Endloselementen (34’, 34") der
ersten und der zweiten Zufiihreinrichtung (18, 18’)
jeweils in einer Umlaufebene umlauft, wobei die Um-
laufebenen der Paare von Endloselementen (34,
34") jeweils senkrecht zu der Papierbahnebene (19)
verlaufen und zwischen sich, insbesondere orthogo-
nal zu der Transportrichtung (T), einen Abstand de-
finieren.

Satz 11: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 10,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Abstand senk-
recht zu der Transportrichtung (T) zwischen den
Paaren von Endloselementen (34’, 34") der Zuflhr-
einrichtungen (18, 18’) verstellbar ist.

Satz 12: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Paar von umlaufenden End-
loselementen (34’, 34") zum Fordern der Papierbah-
nen (14, 16) Uber jeweils mindestens zwei Rollen
(36, 38, 40, 42) lauft, wobei die erste und die zweite
Zufuhreinrichtung (18, 18’) des Weiteren jeweils ein
erstes Férderelement (44) und ein zweites Forder-
element (46) aufweist, wobei die ersten Forderele-
mente (44) und die ersten Endloselemente (34) der
Paare von Endloselementen der Zufuhreinrichtun-
gen (18, 18’) die obere Papierbahn (14) an zwei be-
zuglich der Transportrichtung (T) entgegengesetz-
ten Langsseiten (180, 180°) der oberen Papierbahn
(14) zwischen sich einziehen, und wobei die zweiten
Forderelemente und die zweiten Endloselemente
der Paare von Endloselementen der Zufiihreinrich-
tungen die untere Papierbahn (16) an zwei bezliglich
der Transportrichtung (T) entgegengesetzten
Langsseiten (180, 180’) der unteren Papierbahn (16)
zwischen sich einziehen.

Satz 13: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 12,
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dadurch gekennzeichnet, dass das erste Forderele-
mentals erste Rollenanordnung (44) mit mindestens
zwei Rollen zum Fiihren der oberen Papierbahn (14)
ausgebildet ist, und dass das zweite Férderelement
als zweite Rollenanordnung (46) mit mindestens
zwei Rollen zum Fihren der unteren Papierbahn
(16) ausgebildet ist.

Satz 14: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 13,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Abrollrichtung
der Rollen der ersten Rollenanordnung (44) der je-
weiligen Zuftihreinrichtung (18, 18’) und eine Abroll-
richtung der Rollen der zweiten Rollenanordnung
(46) der jeweiligen Zufiuhreinrichtung (18, 18’) relativ
zu der Transportrichtung jeweils unter einem Rollen-
winkel nach auflen verlauft.

Satz 15: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Zufuihreinrichtung (18,
18’) an den entgegengesetzten Langsseiten der Pa-
pierbahnen jeweils mindestens ein in der Transpor-
trichtung (T) zwischen den Paaren von Endlosele-
menten (34, 34") und der Quertrennschweileinrich-
tung (20) angeordnetes Rollenpaar (62) aufweist,
wobei eine erste Rolle (62-1) und eine zweite Rolle
(62-2) des jeweiligen Rollenpaars (62) an zwei be-
zuglich der Papierbahnebene (19) entgegengesetz-
ten Seiten der aufeinanderliegenden Papierbahnen
(14, 16) angeordnet sind.

Satz 16: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Rolle (62-1)
und die zweite Rolle (62-2) des jeweiligen Rollen-
paars (62) die obere Papierbahn (14) und die untere
Papierbahn (16) zwischen sich einziehen und in der
Papierbahnebene (19) flhren.

Satz 17: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 15
oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Abroll-
richtung des Rollenpaars (62) der jeweiligen Zufiihr-
einrichtung (18, 18’) parallel zu der Transportrich-
tung (T) ausgerichtet ist.

Satz 18: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite
Langstrennschweilieinrichtung (22, 22’) jeweils min-
destens eine Verschweil3einrichtung (127) aufweist,
wobei die Verschweilieinrichtung (127) jeweils ein
beheizbares Schweilirad (120) zum VerschweilRen
der Papierbahnen (14, 16) und eine Andriickbau-
gruppe (125) zum Abstltzen der Papierbahnen (14,
16) gegen das Schweilirad (120) aufweist, wobeidie
Andriickbaugruppe (125) mindestens ein Andriick-
rad (122, 124), insbesondere zwei Andriickrader,
aufweist, wobei das Schweilrad (120) zwischen ei-
ner Arbeitsposition, in der die Andriickbaugruppe
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(125) an dem Schweifdrad (120) anliegt, und einer
Ruheposition, in der das Schweilirad (120) von den
Andrickbaugruppe (125) beabstandet ist, verstell-
bar ist, und wobei die Verschweilieinrichtung (127)
jeweils zumindest ein Vorspannelement (126) auf-
weist, das das Schweilrad (120) in die Ruheposition
vorspannt.

Satz 19: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die aufeinanderlie-
genden Papierbahnen (14, 16) in der Arbeitsposition
in einem Anlagebereich (162) an dem Schweilrad
(120) anliegen.

Satz 20: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 18
oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass die aufein-
anderliegenden Papierbahnen (14, 16) in der Ruhe-
position sowohl von dem SchweilRmesser (120) als
auch von der Andriickbaugruppe (125) beabstandet
sind.

Satz21: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweiltrad (120) und das mindestens eine An-
driickrad (122, 124) der Andriickbaugruppe (125)
gemeinsam angetrieben sind oder freilaufend ange-
ordnet sind.

Satz 22: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweildrad (120) zwischen der Arbeitsposition und
der Ruheposition orthogonal zu der Papierbahnebe-
ne (19) verstellbar ist.

Satz 23: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Rotationsachse des Schweif3rades (120) parallel zu
einer Rotationsachse des mindestens einen An-
druckrades (122, 124) der Andriickbaugruppe (125)
ist, wobei die Rotationsachse des mindestens einen
Andrickrades (125) innerhalb einer Breite der Pro-
jektion des Schweifirades (120) auf die Papier-
bahnebene (19) liegt.

Satz 24: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
Andrickrader (122, 124) zum Abstitzen der Papier-
bahnen (14, 16) gegen das Schweifdrad (120) vor-
gesehen sind.

Satz 25: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 24,
dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Andriick-
rader (122, 124) voneinander in der Transportrich-
tung (T) beabstandet sind und bezliglich der Papier-
bahnebene (19) auf einer ersten Seite der aufeinan-
derliegenden Papierbahnen (14, 16) angeordnet
sind, die einer zweiten Seite der aufeinanderliegen-
den Papierbahnen gegeniberliegt, auf der das
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Schweiltrad (120) angeordnet ist.

Satz 26: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 25,
dadurch gekennzeichnet, dass der Anlagebereich
(162), insbesondere mittig, zwischen den beiden An-
druckradern (122, 124) liegt, und dass der Anlage-
bereich (162) derart ausgebildet ist, dass die aufein-
anderliegenden Papierbahnen (14, 16) das
Schweildrad (120) zumindest teilweise entlang eines
AuRBenumfangs umschlingen.

Satz 27: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 25
oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweildrad (120) oberhalb der Papierbahnebene
(19) angeordnet ist, und dass ein Aufienumfang des
Schweilirades (120) unter eine Ebene (164) reicht,
die an den héchsten Punkten der zwei Andrickrader
(122, 124) der Andriickbaugruppe (125) anliegt.

Satz 28: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 25
oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweildrad (120) unterhalb der Papierbahnebene
(19) angeordnet ist, und dass ein Aufienumfang des
Schweilirades (120) tber eine Ebene reicht, die an
den niedrigsten Punkten der Andriickrader (122,
124) der Andriickbaugruppe (125) anliegt.

Satz 29: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 18 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Verschweil3einrichtung (127) in der Trans-
portrichtung (T) vor den ersten Paaren von Endlos-
elementen der Langstrennschweilieinrichtungen
(22, 22’) angeordnet ist.

Satz 30: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Langstrennschweil3einrichtung (22, 22’)
des Weiteren eine Langstrenneinrichtung (130, 132)
zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnen (14, 16) parallel zu der Transportrich-
tung (T) an zwei entgegengesetzten Langsseiten
(180, 180’) aufweist, wobei die Langstrenneinrich-
tung ein rotierendes Kreismesser (130) und ein ent-
gegengesetzt zu der Papierbahnebene (19) ange-
ordnetes Stiitzrad (132) zum Abstiitzen der Papier-
bahnen (14, 16) gegen das Kreismesser (130) auf-
weist, wobei das Kreismesser (130) und das Stiitz-
rad (132) sich in einer Kreismesserebene erstre-
cken, die parallel zu der Transportrichtung (T) ange-
ordnet ist, und dass das erste Paar von Endlosele-
menten der jeweiligen
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) in einer ers-
ten Umlaufebene umlauft, wobei die erste Umlaufe-
bene und die Kreismesserebene jeweils senkrecht
zu der Papierbahnebene (19) verlaufen, wobei die
erste Umlaufebene und die Kreismesserebene par-
allel zueinander angeordnet sind.
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Satz 31: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 30,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kreismesser
(130) und das Stultzrad (132) gemeinsam angetrie-
ben sind.

Satz 32: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 30
oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und die zweite Langstrennschweileinrichtung (22,
22’) des Weiteren jeweils mindestens ein zweites
Paar von umlaufenden Endloselementen (144, 146)
aufweist, die die aufeinanderliegenden Papierbah-
nen (14, 16) an den zwei entgegengesetzten Langs-
seiten der Papierbahnen (180, 180’) zwischen sich
einziehen und in der Papierbahnebene (19) fiihren,
wobeidas Kreismesserin der Papierbahnebene (19)
orthogonal zu der Transportrichtung (T) jeweils zwi-
schen dem ersten Paar von Endloselementen der
jeweiligen Langstrennschweileinrichtung (22, 22’)
und dem zweiten Paar von Endloselementen dersel-
ben Langstrennschweileinrichtung (22, 22°) ange-
ordnet ist.

Satz 33: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 32,
dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Paar von
Endloselementen der Langstrennschweilieinrich-
tungen (22, 22’) jeweils in einer zweiten Umlaufebe-
ne umlauft, wobei die zweite Umlaufebene parallel
zu der Kreismesserebene verlauft.

Satz 34: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 33,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) je-
weils ein sich in der Transportrichtung (T) stromab-
warts von den ersten und/oder zweiten Paaren von
Endloselementen angeordnetes Rollenpaar (156)
aufweist, wobei das jeweilige Rollenpaar der
Langstrennschweilleinrichtungen (22, 22’) dazu
ausgebildet ist, die beiden Papierbahnen zwischen
sich einzuziehen und in der Papierbahnebene (19)
zu fuhren, wobei die Rollen des jeweiligen Rollen-
paars relativ zu der Transportrichtung (T) unter ei-
nem Vorspannrollenwinkel nach auf3en verlaufen,
insbesondere derart, dass ein mittels der Langstren-
neinrichtung seitlich abgetrennter Papiertiberstand
(158) von dem Rollenpaar der jeweiligen
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) abtranspor-
tiert wird.

Satz 35: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 32 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Antriebseinrichtung (26) dazu ausgebildetiist,
das erste Paar von Endloselementen (134, 136) und
das zweite Paar von Endloselementen (144, 146)
gemeinsam anzutreiben.

Satz 36: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 35,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Forderge-
schwindigkeit der zweiten Paare von Endloselemen-
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ten (144, 146) der Férdergeschwindigkeit der ersten
Paare von Endloselementen (134, 136) entspricht.

Satz 37: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Satze 30 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langstrenneinrichtung (130, 132) in der Transport-
richtung (T) stromabwarts von der jeweiligen Ver-
schweilleinrichtung (128) angeordnet ist.

Satz 38: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass die Quertrennschweilleinrichtung (20) einen
ersten Stempel (86) und einen zweiten Stempel (88)
aufweist, wobei der erste Stempel zwei voneinander
durch einen ersten Spalt (95) beabstandete Behei-
zungseinrichtungen (92, 94) aufweist, deren dem
zweiten Stempel zugewandte Flachen (93, 95) je-
weils eine Querschweiltflache ausbilden, wobei die
Querschweifldflachen in  einer gemeinsamen
Schweil¥flachenebene (90) parallel zu der Papier-
bahnebene (19) liegen, wobei der zweite Stempel
zwei voneinander durch einen zweiten Spalt (103)
beabstandete Druckaufnahmeeinrichtungen auf-
weist, wobei die Druckaufnahmeeinrichtungen (100,
102) eine dem ersten Stempel (86) zugewandte
Stitzflache ausbilden, wobei der zweite Stempel
(88) ein in dem zweiten Spalt angeordnetes Trenn-
messer (104) aufweist, wobei der erste Spalt des
ersten Stempels gegenuberliegend zu dem zweiten
Spalt des zweiten Stempels angeordnet ist, wobei
der erste und der zweite Stempel orthogonal zu der
Papierbahnebene (19) relativ zueinander bewegbar
sind.

Satz 39: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 38,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Stempel
(86) und der zweite Stempel (88) derart orthogonal
zu der Papierbahnebene (19) relativ zueinander be-
wegbar sind, dass die in der Transportrichtung (T)
stromaufwarts angeordnete Querschweilflache und
die in der Transportrichtung (T) stromaufwarts an-
geordnete Druckaufnahmeeinrichtung aneinander
anliegen, und dass die in der Transportrichtung (T)
stromabwarts angeordnete Querschweilflache und
die in der Transportrichtung (T) stromabwarts ange-
ordnete Druckaufnahmeeinrichtung aneinander an-
liegen.

Satz 40: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 38
oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Druck-
aufnahmeeinrichtungen (100, 102) derart in dem
zweiten Stempel in federnd gelagert sind, dass das
Trennmesser in die Stutzflache zuriickgezogen an-
geordnetist, wenn die Stltzflache (91) und die Quer-
schweil¥¢flachen voneinander beabstandet sind, und
dass das Trennmesser aus der Stitzflache (91) he-
rausragtund die in den ersten Spalt hineinragt, wenn
die Querschweilflachen (93, 95) jeweils eine Sie-
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gelkraft auf die Stutzflache (91) beaufschlagt.

Satz41: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Satze, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verpackungsmaschine (10) des Weiteren
zumindest eine die obere Papierbahn (14) tragende
obere Abwickelrolle (170) und zumindest eine die
untere Papierbahn (16) tragende untere Abwickel-
rolle (172) aufweist, insbesondere wobei die obere
und die untere Abwickelrolle jeweils abbremsbar ist.

Satz 42: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 41,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungsma-
schine (10) des Weiteren eine verstellbare Pendel-
rollenbaugruppe (176, 176’) zum Fihren jeder der
oberen und der unteren Papierbahn (14, 16) auf-
weist.

Satz 43: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 42,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungsma-
schine (10) des Weiteren mindestens ein oberes Ein-
zugsrollenpaar (174, 178) und/oder mindestens eine
obere Einzugsrolle zum Abwickeln der oberen Pa-
pierbahn (14) von der oberen Abwickelrolle (170)
und mindestens ein unteres Einzugsrollenpaar
(174’, 178’) und/oder mindestens eine untere Ein-
zugsrolle zum Abwickeln der unteren Papierbahn
(16) von der unteren Abwickelrolle (170’) aufweist,
wobei das obere und das untere Einzugsrollenpaar
in der Transportrichtung (T) zwischen der Pendel-
rollenbaugruppe und den Zufiihreinrichtungen an-
geordnet sind.

Satz 44: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 43,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungsma-
schine (10) des Weiteren eine dritte Antriebseinrich-
tung zum Antreiben des oberen und des unteren Ein-
zugsrollenpaars und/oder der mindestens einen
oberen und unteren Einzugsrolle (174, 178) auf-
weist.

Satz 45: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 44,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (27) des Weiteren dazu ausgebildet ist, die drit-
te Antriebseinrichtung unabhangig von der ersten
und der zweiten Antriebseinrichtung (24, 26) zu steu-
ern.

Satz 46: Verfahren zum Betreiben einer Verpa-
ckungsmaschine (10), wobei die Verpackungsma-
schine (10) eine Transporteinrichtung zum Trans-
portieren eines Packguts (12) in einer Transportrich-
tung (T), eine Quertrennschweileinrichtung (20)
zum VerschweilRen einer oberen und einer unteren
Papierbahn (14, 16) quer zu der Transportrichtung
(T), eine erste und eine zweite Zufiihreinrichtung (18,
18’) zum Zufiihren der Papierbahnen in die Quer-
trennschweilleinrichtung (20), wobei die erste und
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die zweite Zufuihreinrichtung (18, 18’) jeweils min-
destens ein Paar von umlaufenden Endloselemen-
ten zum Foérdern der Papierbahnen aufweist, wobei
ein erstes Endloselement des Paars von Endlosele-
menten zum Foérdern der oberen Papierbahn (14)
ausgebildet ist und ein zweites Endloselement des
Paars von Endloselementen zum Fdrdern der zwei-
ten Papierbahn ausgebildet ist, eine erste und eine
zweite Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) zum
Verschweillen der Papierbahnen parallel zu der
Transportrichtung (T) an zwei entgegengesetzten
Langsseiten der Papierbahnen, wobei jede der ers-
ten und der zweiten Langstrennschweil3einrichtung
(22, 22’) mindestens ein erstes Paar von umlaufen-
den Endloselementen aufweist, die die erste und die
zweite Papierbahn an den zwei entgegengesetzten
Langsseiten der Papierbahnen zwischen sich ein-
ziehen und in einer Papierbahnebene (19) fihren,
und wobei die QuertrennschweiReinrichtung (20) in
der Transportrichtung (T) stromaufwarts der ersten
und der zweiten Langstrennschweileinrichtung (22,
22’) angeordnet ist, wobei die Paare von Endlosele-
menten der Zufiihreinrichtungen mit einer ersten
Fordergeschwindigkeit und die ersten Paare von
Endloselementen der Langstrennschweilieinrich-
tungen (22, 22’) mit einer zweiten Férdergeschwin-
digkeitangetrieben werden, wobei sich die erste For-
dergeschwindigkeit von der zweiten Foérderge-
schwindigkeit unterscheidet.

Satz 47: Verfahren nach Satz 46, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wahrend des SchlieRens der Quer-
trennschweilleinrichtung (20) die erste Forderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der
Zufuhreinrichtungen grofer als nullistund die zweite
Fordergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlo-
selementen der Langstrennschweilieinrichtungen
(22, 22’) gleich null ist.

Satz 48: Verfahren nach Satz 46 oder 47, dadurch
gekennzeichnet, dass wahrend des Offnens der
Quertrennschweilleinrichtung (20) die zweite For-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlose-
lementen der Langstrennschweileinrichtungen (22,
22’) groRer als die erste Férdergeschwindigkeit der
Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtun-
gen ist, wobei die erste Fordergeschwindigkeit der
Paare von Endloselementen der Zufiihreinrichtun-
gen groRer als null ist.

Satz 49: Verfahren nach einem der Satze 46 bis 48,
dadurch gekennzeichnet, dass die Paare von End-
loselementen der Zuflihreinrichtungen gemeinsam
hoéhenverstelltwerden, insbesondere wenn sich eine
Packguthéhe zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Packgutern oder eine maximale Packguthéhe ver-
andert.
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Satz 50: Verfahren nach einem der Satze 46 bis 49,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) je-
weils mindestens eine Verschweilleinrichtung mit ei-
nem beheizbaren Schweifirad zum Verschweil’en
der Papierbahnen und einer Andriickbaugruppe
zum Abstitzen der Papierbahnen gegen das
Schweildrad aufweist, wobei das Schweil3rad zwi-
schen einer Arbeitsposition, in der die Andriickbau-
gruppe an dem Schweilrad anliegt, und einer Ru-
heposition, in der das Schweil3rad von den Andrick-
baugruppe beabstandetist, verstellbarist, wobeidas
Schweildrad von der Arbeitsposition in die Ruhepo-
sition bewegt wird, sobald ein Férdern der Papier-
bahnen in den Langstrennschweil’einrichtungen
(22, 22’) gestoppt wurde, und wobei ein erneutes
Bewegen des Schweillrades in die Arbeitsposition
erfolgt, bevor ein erneutes Férdern der Papierbah-
nen durch die Langstrennschweifleinrichtungen (22,
22’) erfolgt.

Satz 51: Verfahren nach einem der Satze 46 bis 50,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungsma-
schine (10) des Weiteren mindestens ein oberes Ein-
zugsrollenpaar zum Abwickeln der oberen Papier-
bahn (14) von einer oberen Abwickelrolle und min-
destens ein unteres Einzugsrollenpaar zum Abwi-
ckeln der unteren Papierbahn (16) von einer unteren
Abwickelrolle aufweist, wobei die obere Papierbahn
(14) und die untere Papierbahn (16) mittels der Ein-
zugsrollenpaare in die Zufiihreinrichtungen gefor-
dertwerden, wobei die Einzugsrollenpaare mit einer
dritten Geschwindigkeit angetrieben werden, die
kleiner als die erste Fordergeschwindigkeit der Paa-
re von Endloselementen der Zufiihreinrichtungeniist.

Satz 52: Verfahren nach einem der Satze 46 bis 51,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) des
Weiteren jeweils mindestens ein zweites Paar von
Uber jeweils mindestens zwei Rollen laufende End-
loselementen zum Flihren der Papierbahnen in der
Papierbahnebene (19) aufweist, wobei die zweiten
Paare von Endloselementen der Zufihreinrichtun-
gen mit der zweiten Férdergeschwindigkeit der ers-
ten Paare von Endloselementen der Langstrenn-
schweileinrichtungen (22, 22’) angetrieben werden.

Patentanspriiche

1.

Verpackungsmaschine (10) zum Verpacken eines
Packguts (12) miteiner aus einer oberen Papierbahn
(14) und einer unteren Papierbahn (16) erzeugten
Umverpackung, wobei die Verpackungsmaschine
(10) eine Transporteinrichtung (80) zum Transpor-
tieren des Packguts (12) in einer Transportrichtung
(T), eine Quertrennschweileinrichtung (20) zum
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Verschweillen der Papierbahnen quer zu der Trans-
portrichtung (T), eine erste und eine zweite Zufiihr-
einrichtung (18, 18’) zum Zuflihren der Papierbah-
nen in die Quertrennschweilleinrichtung (20), wobei
die erste und die zweite Zufiihreinrichtung (18, 18’)
jeweils mindestens ein Paar von umlaufenden End-
loselementen (34’, 34") zum Fordern der Papierbah-
nen (14, 16) aufweist, wobei ein erstes Endlosele-
ment (34’) des Paars von Endloselementen (34’, 34")
zum Foérdern der oberen Papierbahn (14) ausgebil-
det ist und ein zweites Endloselement (34") des
Paars von Endloselementen (34’, 34") zum Fordern
der unteren Papierbahn (16) ausgebildet ist, eine
erste und eine zweite Langstrennschweilleinrich-
tung (22, 22’) zum Verschweilen der Papierbahnen
(14, 16) parallel zu der Transportrichtung (T) an zwei
entgegengesetzten Langsseiten (180, 180’) der Pa-
pierbahnen (14, 16), wobei die erste und die zweite
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) jeweils min-
destens ein erstes Paar von umlaufenden Endlose-
lementen (134, 136; 144, 146) aufweist, die die erste
und die zweite Papierbahn (14, 16) an den zwei ent-
gegengesetzten Langsseiten (180, 180°) der Papier-
bahnen (14, 16) zwischen sich einziehenundin einer
Papierbahnebene (19) fihren, aufweist, und wobei
die Quertrennschweileinrichtung (20) in der Trans-
portrichtung (T) stromaufwarts der ersten und der
zweiten Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) an-
geordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verpackungsmaschine (10) eine erste Antriebsein-
richtung (24) zum Antreiben der Paare von Endlos-
elementen (34, 34’) der Zufiihreinrichtungen (18,
18’) und eine zweite Antriebseinrichtung (26) zum
Antreiben der ersten Paare von Endloselementen
(134, 136; 144, 146) der Langstrennschweil3einrich-
tungen (22, 22’) aufweist.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verpackungsma-
schine (10) des Weiteren eine Steuereinrichtung
(27) aufweist, die dazu ausgebildet ist, die erste und
die zweite Antriebseinrichtung (24, 26) unabhangig
voneinander zu steuern.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die zweite Antriebs-
einrichtung (26) verschieden von der ersten An-
triebseinrichtung (24) ist, wobei die erste Antriebs-
einrichtung (24) einen ersten Motor aufweist und die
zweite Antriebseinrichtung (26) einen zweiten Motor
aufweist, wobei der zweite Motor verschieden von
dem ersten Motor ist, und wobei die Steuereinrich-
tung den ersten und den zweiten Motor steuert.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerein-
richtung (27) des Weiteren dazu ausgebildet ist, die
erste und die zweite Antriebseinrichtung (24, 26) der-
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art zu steuern, dass die Paare von Endloselementen
(34’, 34") der Zufuhreinrichtungen mit einer ersten
Fordergeschwindigkeitangetrieben sind und die ers-
ten Paare von Endloselementen (134, 136; 144, 146)
der Langstrennschweilleinrichtungen (22, 22’) mit
einer zweiten Fordergeschwindigkeit angetrieben
sind, wobei die erste Férdergeschwindigkeit sich von
der zweiten Fordergeschwindigkeit unterscheidet.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei geschlossener
Quertrennschweilleinrichtung (20) die erste Forder-
geschwindigkeit der Paare von Endloselementen
der Zufuhreinrichtungen grof3er als null ist und die
zweite Férdergeschwindigkeit der ersten Paare von
Endloselementen der Langstrennschweilieinrich-
tungen (22, 22’) gleich null ist.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass bei gedffneter
Quertrennschweilleinrichtung (20) die zweite For-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlose-
lementen (134, 136; 144, 146) der Langstrenn-
schweileinrichtungen (22, 22’) gréRer als die erste
Fordergeschwindigkeit der Paare von Endlosele-
menten (34’, 34") der Zufuhreinrichtungen (18, 18’)
ist, wobeidie erste Férdergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen (34°, 34") der Zuflihreinrich-
tungen (18, 18’) groRer als null ist.

Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Endloselement (34) und das zweite
Endloselement (34’) des Paars von Endloselemen-
ten der jeweiligen Zufiihreinrichtung (18, 18’) in der
Transportrichtung (T) zueinander geneigt sind.

Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Paar von umlaufenden End-
loselementen (34’, 34") zum Fordern der Papierbah-
nen (14, 16) Uber jeweils mindestens zwei Rollen
(36, 38, 40, 42) lauft, wobei die erste und die zweite
Zufuhreinrichtung (18, 18’) des Weiteren jeweils ein
erstes Férderelement (44) und ein zweites Forder-
element (46) aufweist, wobei die ersten Forderele-
mente (44) und die ersten Endloselemente (34) der
Paare von Endloselementen der Zufuhreinrichtun-
gen (18, 18’) die obere Papierbahn (14) an zwei be-
zuglich der Transportrichtung (T) entgegengesetz-
ten Langsseiten (180, 180°) der oberen Papierbahn
(14) zwischen sich einziehen, und wobei die zweiten
Forderelemente und die zweiten Endloselemente
der Paare von Endloselementen der Zufiihreinrich-
tungen die untere Papierbahn (16) an zwei bezliglich
der Transportrichtung (T) entgegengesetzten
Langsseiten (180, 180’) der unteren Papierbahn (16)
zwischen sich einziehen.
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Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite
Langstrennschweilieinrichtung (22, 22’) jeweils min-
destens eine Verschweil3einrichtung (127) aufweist,
wobei die Verschweilieinrichtung (127) jeweils ein
beheizbares Schweilirad (120) zum VerschweilRen
der Papierbahnen (14, 16) und eine Andriickbau-
gruppe (125) zum Abstltzen der Papierbahnen (14,
16) gegen das Schweilirad (120) aufweist, wobeidie
Andriickbaugruppe (125) mindestens ein Andriick-
rad (122, 124), insbesondere zwei Andriickrader,
aufweist, wobei das Schweilrad (120) zwischen ei-
ner Arbeitsposition, in der die Andriickbaugruppe
(125) an dem Schweifirad (120) anliegt, und einer
Ruheposition, in der das Schweilirad (120) von den
Andriickbaugruppe (125) beabstandet ist, verstell-
bar ist, und wobei die Verschweil3einrichtung (127)
jeweils zumindest ein Vorspannelement (126) auf-
weist, das das Schweifdrad (120) in die Ruheposition
vorspannt.

Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass jede LangstrennschweilReinrichtung (22, 22’)
des Weiteren eine Langstrenneinrichtung (130, 132)
zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnen (14, 16) parallel zu der Transportrich-
tung (T) an zwei entgegengesetzten Langsseiten
(180, 180’) aufweist, wobei die Langstrenneinrich-
tung ein rotierendes Kreismesser (130) und ein ent-
gegengesetzt zu der Papierbahnebene (19) ange-
ordnetes Stiitzrad (132) zum Abstiitzen der Papier-
bahnen (14, 16) gegen das Kreismesser (130) auf-
weist, wobei das Kreismesser (130) und das Stiitz-
rad (132) sich in einer Kreismesserebene erstre-
cken, die parallel zu der Transportrichtung (T) ange-
ordnet ist, und dass das erste Paar von Endlosele-
menten der jeweiligen
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) in einer ers-
ten Umlaufebene umlauft, wobei die erste Umlaufe-
bene und die Kreismesserebene jeweils senkrecht
zu der Papierbahnebene (19) verlaufen, wobei die
erste Umlaufebene und die Kreismesserebene par-
allel zueinander angeordnet sind.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) des
Weiteren jeweils mindestens ein zweites Paar von
umlaufenden Endloselementen (144, 146) aufweist,
die die aufeinanderliegenden Papierbahnen (14, 16)
anden zwei entgegengesetzten Langsseiten der Pa-
pierbahnen (180, 180’) zwischen sich einziehen und
in der Papierbahnebene (19) fihren, wobei das
Kreismesser in der Papierbahnebene (19) orthogo-
nal zu der Transportrichtung (T) jeweils zwischen
dem ersten Paar von Endloselementen der jeweili-
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gen Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) und
dem zweiten Paar von Endloselementen derselben
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) angeordnet
ist.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Langstren-
neinrichtung (130, 132) in der Transportrichtung (T)
stromabwarts von der jeweiligen Verschweil3einrich-
tung (128) angeordnet ist.

Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Quertrennschweilleinrichtung (20) einen
ersten Stempel (86) und einen zweiten Stempel (88)
aufweist, wobei der erste Stempel zwei voneinander
durch einen ersten Spalt (95) beabstandete Behei-
zungseinrichtungen (92, 94) aufweist, deren dem
zweiten Stempel zugewandte Flachen (93, 95) je-
weils eine Querschweil¥flache ausbilden, wobei die
Querschweifldflachen in  einer gemeinsamen
Schweil¥flachenebene (90) parallel zu der Papier-
bahnebene (19) liegen, wobei der zweite Stempel
zwei voneinander durch einen zweiten Spalt (103)
beabstandete Druckaufnahmeeinrichtungen auf-
weist, wobei die Druckaufnahmeeinrichtungen (100,
102) eine dem ersten Stempel (86) zugewandte
Stutzflache ausbilden, wobei der zweite Stempel
(88) ein in dem zweiten Spalt angeordnetes Trenn-
messer (104) aufweist, wobei der erste Spalt des
ersten Stempels gegeniberliegend zu dem zweiten
Spalt des zweiten Stempels angeordnet ist, wobei
der erste und der zweite Stempel orthogonal zu der
Papierbahnebene (19) relativ zueinander bewegbar
sind.

Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Druckaufnahme-
einrichtungen (100, 102) derart in dem zweiten
Stempel in federnd gelagert sind, dass das Trenn-
messer in die Stutzflache zuriickgezogen angeord-
net ist, wenn die Stltzflache (91) und die Quer-
schweil’flachen voneinander beabstandet sind, und
dass das Trennmesser aus der Stutzflache (91) he-
rausragt und die in den ersten Spalt hineinragt, wenn
die Querschweilflachen (93, 95) jeweils eine Sie-
gelkraft auf die Stutzflache (91) beaufschlagt.

Verfahren zum Betreiben einer Verpackungsma-
schine (10), wobei die Verpackungsmaschine (10)
eine Transporteinrichtung zum Transportieren eines
Packguts (12) in einer Transportrichtung (T), eine
Quertrennschweilleinrichtung (20) zum Verschwei-
Ren einer oberen und einer unteren Papierbahn (14,
16) quer zu der Transportrichtung (T), eine erste und
eine zweite Zufuhreinrichtung (18, 18’) zum Zufiih-
ren der Papierbahnen in die Quertrennschweil3ein-
richtung (20), wobei die erste und die zweite Zufiihr-
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einrichtung (18, 18’) jeweils mindestens ein Paarvon
umlaufenden Endloselementen zum Fordern der
Papierbahnen aufweist, wobei ein erstes Endlose-
lement des Paars von Endloselementen zum For-
dern der oberen Papierbahn (14) ausgebildetist und
ein zweites Endloselement des Paars von Endlose-
lementen zum Fordern der zweiten Papierbahn aus-
gebildet ist, eine erste und eine zweite Langstrenn-
schweilleinrichtung (22, 22’) zum Verschweil’en der
Papierbahnen parallel zu der Transportrichtung (T)
an zwei entgegengesetzten Langsseiten der Papier-
bahnen, wobei jede der ersten und der zweiten
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) mindestens
ein erstes Paar von umlaufenden Endloselementen
aufweist, die die erste und die zweite Papierbahn an
den zwei entgegengesetzten Langsseiten der Pa-
pierbahnen zwischen sich einziehen und in einer Pa-
pierbahnebene (19) fiihren, und wobei die Quer-
trennschweifeinrichtung (20) in der Transportrich-
tung (T) stromaufwarts der ersten und der zweiten
Langstrennschweilleinrichtung (22, 22’) angeordnet
ist, wobei die Paare von Endloselementen der Zu-
fuhreinrichtungen mit einer ersten Férdergeschwin-
digkeit und die ersten Paare von Endloselementen
der Langstrennschweilleinrichtungen (22, 22’) mit
einer zweiten Fordergeschwindigkeit angetrieben
werden, wobei sich die erste Fordergeschwindigkeit
von der zweiten Foérdergeschwindigkeit unterschei-
det.
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