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(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
Quertrennschweißeinrichtung zum Verschweißen der
Papierbahnen quer zu der Transportrichtung, eine erste
und eine zweite Zuführeinrichtung zum Zuführen der Pa-
pierbahnen in die Quertrennschweißeinrichtung, wobei
die erste und die zweite Zuführeinrichtung jeweils min-
destens ein Paar von über jeweils mindestens zwei Rol-
len laufenden Endloselementen zum Fördern der Papier-
bahnen aufweist, wobei ein erstes Endloselement des
Paars von Endloselementen zum Fördern der oberen Pa-
pierbahn ausgebildet ist und ein zweites Endloselement
des Paars von Endloselementen zum Fördern der unte-
ren Papierbahn ausgebildet ist, eine erste und eine zwei-
te Längstrennschweißeinrichtung zum Verschweißen
der Papierbahnen parallel zu der Transportrichtung an
zwei entgegengesetzten Längsseiten der Papierbahnen,
wobei die erste und die zweite Längstrennschweißein-
richtung jeweils mindestens ein erstes Paar von über je-
weils mindestens zwei Rollen laufenden Endloselemen-
ten aufweist, die die erste und die zweite Papierbahn an
den zwei entgegengesetzten Längsseiten der Papier-
bahnen zwischen sich einziehen und in einer Papier-
bahnebene führen, und wobei die Quertrennschweißein-
richtung in der Transportrichtung stromaufwärts der ers-

ten und der zweiten Längstrennschweißeinrichtung an-
geordnet ist, aufweist. Des Weiteren weist die Verpa-
ckungsmaschine eine erste Antriebseinrichtung zum An-
treiben der Paare von Endloselementen der Zuführein-
richtungen und eine zweite Antriebseinrichtung zum An-
treiben der ersten Paare von Endloselementen der
Längstrennschweißeinrichtungen 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 Packgütern verwendet. Bei den Packgütern
kann es sich um Konsumartikel wie beispielsweise Da-
tenträger, Bücher oder übliche, in Supermärkten 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 regelmä-
ßig Anwendung.
[0003] Die vorliegende Erfindung beschäftigt sich in
erster Linie mit Verpackungsmaschinen, bei denen
grundsätzlich zwischen Formschultermaschinen, Seri-
enpackmaschinen und Banderoliermaschinen unter-
schieden wird. Während Formschultermaschinen und
Serienpackmaschinen dazu vorgesehen sind, ein Pack-
gut vollständig einzuhüllen, 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 verschweißt
und abgetrennt werden muss. Für Banderolen ist dies in
der Regel lediglich 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 Quertrennschweißeinrichtung auf, die die Umverpa-
ckung quer zur Transportrichtung des Packguts in der
Verpackungsmaschine verschweißt und zumindest teil-
weise durchtrennt. Des Weiteren weisen Verpackungs-
maschinen Längsschweißeinrichtungen bzw.
Längstrennschweißeinrichtungen auf, die die Umverpa-
ckung parallel zu der Transportrichtung des Packguts
verschweißen und einen eventuell vorhandenen Verpa-
ckungsmaterialüberstand abtrennen.
[0005] Unter "Verpackungsmaschine" sind im Rah-
men der vorliegenden Erfindung somit alle der voranste-
hend genannten Arten von Verpackungsmaschinen zu
verstehen, insbesondere beschäftigt sich die vorliegen-
de Erfindung jedoch mit Serienpackmaschinen. Eine sol-
che Serienpackmaschine zeigt beispielsweise die Druck-
schrift DE 10 2006 001 594 A1.
[0006] Den bekannten Verpackungsmaschinen ist ge-
mein, dass es sich bei dem die Umverpackung bildenden
Verpackungsmaterial um Kunststofffolie (z.B. Polyethy-
len, Polyolefin oder dergleichen) handelt. Derartige
Kunststoffverpackungen können 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-

gütern daher eine immer größere 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 regelmä-
ßig zum Erzeugen von Umverpackungen in Folienver-
packungsmaschinen bekannter Art verwendet werden,
ist die Bearbeitung von Papier angesichts der relativ ge-
ringen Beständigkeit gegen Spannungsrissbildung bzw.
hohen Rissanfälligkeit deutlich komplexer. So sind die
Folienbahnen herkömmlicher Folienverpackungsma-
schinen beispielsweise während des Fördervorgangs,
Längstrennschweiß- und/oder Quertrennschweißvor-
gangs hohen Zug- und Scherbelastungen ausgesetzt.
Es hat sich gezeigt, dass ein bloßes Nachrüsten her-
kömmlicher Folienverpackungsmaschinen mit Papier-
bahnen anstelle von Folienbahnen aufgrund der erwähn-
ten Rissanfälligkeit von Papier nicht zielführend 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] Gemäß 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 Quertrennschweißeinrichtung zum Verschweißen
der Papierbahnen quer zu der Transportrichtung, eine
erste und eine zweite Zuführeinrichtung zum Zuführen
der Papierbahnen in die Quertrennschweißeinrichtung,
wobei die erste und die zweite Zuführeinrichtung jeweils
mindestens ein Paar von umlaufenden, insbesondere
über jeweils mindestens zwei Rollen laufenden, Endlos-
elementen zum Fördern der Papierbahnen aufweist, wo-
bei ein erstes Endloselement des Paars von Endlosele-
menten zum Fördern der oberen Papierbahn ausgebildet
ist und ein zweites Endloselement des Paars von End-
loselementen zum Fördern der unteren Papierbahn aus-
gebildet ist, eine erste und eine zweite Längstrenn-
schweißeinrichtung zum Verschweißen der Papierbah-
nen parallel zu der Transportrichtung an zwei entgegen-
gesetzten Längsseiten der Papierbahnen, wobei die ers-
te und die zweite Längstrennschweißeinrichtung jeweils
mindestens ein erstes Paar von umlaufenden, insbeson-
dere über jeweils mindestens zwei Rollen laufenden End-
loselementen, aufweist, die die erste und die zweite Pa-
pierbahn an den zwei entgegengesetzten Längsseiten
der Papierbahnen zwischen sich einziehen und in einer
Papierbahnebene führen, und wobei die Quertrenn-
schweißeinrichtung in der Transportrichtung stromauf-
wärts der ersten und der zweiten
Längstrennschweißeinrichtung angeordnet ist, auf. Des
Weiteren weist die Verpackungsmaschine eine erste An-
triebseinrichtung zum Antreiben der Paare von Endlos-
elementen der Zuführeinrichtungen und eine zweite An-
triebseinrichtung zum Antreiben der ersten Paare von
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Endloselementen der Längstrennschweißeinrichtungen
auf.
[0010] Unter dem Begriff "Papierbahn" wird vorliegend
eine Verpackungsmateriallage aus Papier verstanden,
wobei es sich hierbei jedoch auch um papierähnliches
Material handeln kann, das aus anderen Stoffen als aus
Holz gewonnenem Faserstoff besteht, jedoch die Eigen-
schaften hinsichtlich der für eine Verpackung geeigneten
Eigenschaften, wie Festigkeit, Faltbarkeit oder derglei-
chen aufweist. Grundsätzlich 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 Innenflächen jeweils zumindest
teilweise beschichtet ist, um eine thermische Versiege-
lung bzw. Verschweißung der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnen zu ermöglichen.
[0011] Unter dem Begriff "Endloselement" wird vorlie-
gend ein in sich geschlossenes, insbesondere bandför-
miges, Antriebselement zum Fördern von Papierbahnen
verstanden, das beispielsweise als Riemen, Kette
und/oder dergleichen ausgebildet sein kann. Derartige
Endloselemente eignen sich aufgrund der flächigen Last-
verteilung besonders gut zum Fördern 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-
net ist, die Papierbahnebene kann jedoch auch beispiels-
weise auf annähernd halber Höhe des Packguts vorge-
sehen sein.
[0013] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung
werden weiterhin die auf der Verarbeitung von Folien ge-
äufigen Begriffe "Längstrennschweißeinrichtung" und
"Quertrennschweißeinrichtung" verwendet. Allgemein
wird entsprechend von einem "Verschweißen" der Pa-
pierbahnen gesprochen. Üblicherweise sind die Papier-
bahnen beschichtet, beispielsweise mit einem Kleber
und/oder einem Kunststoff. Durch Wärmeintrag in den
Kleber und/oder den Kunststoff werden so die Papier-
bahnen miteinander verbunden. Statt des Begriffs "Ver-
schweißen" bzw. "Schweißen" könnten auch die Begriffe
"Verkleben" bzw. "Kleben" oder "miteinander Versie-
geln" genutzt werden. Entsprechend könnte statt
"Längstrennschweißeinrichtung" und "Quertrenn-
schweißeinrichtung" auch von "Längstrennklebeeinrich-
tung" und "Quertrennklebeeinrichtung" gesprochen wer-
den oder von "Längstrennsiegeleinrichtung" und "Quer-
trennsiegeleinrichtung".
[0014] Durch das gemäß dem ersten Aspekt der vor-
liegenden Erfindung ausgewiesene Vorsehen einer ers-
ten Antriebseinrichtung zum Antreiben der Paare von
Endloselementen der Zuführeinrichtungen und einer
zweiten Antriebseinrichtung zum Antreiben der ersten

Paare von Endloselementen der Längstrennschweißein-
richtungen sind die durch die entsprechende Antriebs-
einrichtung bewirkten Transportgeschwindigkeiten der
Papierbahnen in der Zuführeinrichtung und in der
Längstrennschweißeinrichtung relativ zueinander ein-
stellbar. In anderen Worten kann mittels der ersten und
zweiten Antriebseinrichtung eine Umlaufgeschwindig-
keit der Endloselementenpaare der Zuführeinrichtungen
relativ zu einer Umlaufgeschwindigkeit der Endlosele-
mentenpaare der Längstrennschweißeinrichtung 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
Längstrennschweißeinrichtung vorgesehen sind, siehe
hierzu bspw. die vorgenannte Druckschrift DE 10 2006
001 594 A1. In herkömmlichen Folienverpackungsma-
schinen werden die Folienbahnen also ausschließlich
von den in der Längstrennschweißeinrichtung vorgese-
henen Endlosriemenpaaren über die gesamte Förder-
strecke (d.h. von der Folienvorratsrolle bis zur
Längstrennschweißeinrichtung) "gezogen". Die vorlie-
gende Erfindung hingegen sieht bereits angetriebene
Endlosriemenpaare in den Zuführeinrichtungen strom-
aufwärts der Quertrennschweißeinrichtung vor.
[0016] Gemäß einem zweiten Aspekt der 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 Quertrennschweißeinrichtung zum Ver-
schweißen einer oberen und einer unteren Papierbahn
quer zu der Transportrichtung, eine erste und eine zweite
Zuführeinrichtung zum Zuführen der Papierbahnen in die
Quertrennschweißeinrichtung, wobei die erste und die
zweite Zuführeinrichtung jeweils mindestens ein Paar
von umlaufenden, insbesondere über jeweils mindes-
tens zwei Rollen laufenden, Endloselementen zum För-
dern der Papierbahnen aufweist, wobei ein erstes End-
loselement des Paars von Endloselementen zum För-
dern der oberen Papierbahn ausgebildet ist und ein zwei-
tes Endloselement des Paars von Endloselementen zum
Fördern der zweiten Papierbahn ausgebildet ist, eine ers-
te und eine zweite Längstrennschweißeinrichtung zum
Verschweißen der Papierbahnen parallel zu der Trans-
portrichtung an zwei entgegengesetzten Längsseiten der
Papierbahnen, wobei jede der ersten und der zweiten
Längstrennschweißeinrichtung mindestens ein erstes
Paar von umlaufenden, insbesondere über jeweils min-
destens zwei Rollen laufenden, Endloselementen auf-
weist, die die erste und die zweite Papierbahn an den
zwei entgegengesetzten Längsseiten der Papierbahnen
zwischen sich einziehen und in einer Papierbahnebene
führen, und wobei die Quertrennschweißeinrichtung in
der Transportrichtung stromaufwärts der ersten und der
zweiten Längstrennschweißeinrichtung angeordnet ist,
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wobei die Paare von Endloselementen der Zuführeinrich-
tungen mit einer ersten Fördergeschwindigkeit und die
ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen mit einer zweiten Förderge-
schwindigkeit angetrieben werden, wobei sich die erste
Fördergeschwindigkeit von der zweiten Förderge-
schwindigkeit unterscheidet.
[0017] Erfindungsgemäß 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 gegenüberliegenden Seiten des
Packguts angeordnet. Erfindungsgemäß werden ferner
die Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtungen
mit einer Fördergeschwindigkeit betrieben, die sich von
einer Fördergeschwindigkeit der Paare von Endlosele-
menten der Längstrennschweißeinrichtungen unter-
scheidet.
[0018] Die eingangs gestellte Aufgabe wird somit voll-
umfänglich gelöst.
[0019] In einer Ausgestaltung der Verpackungsma-
schine gemäß 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
unabhängig voneinander zu steuern.
[0020] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die erste Antriebseinrichtung zum Antreiben der
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtungen
und die zweite Antriebseinrichtung zum Antreiben der
ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen unabhängig voneinander bzw. se-
parat gesteuert werden. In anderen Worten kann durch
die unabhängige Steuerung der beiden Antriebseinrich-
tungen eine Fördergeschwindigkeit der Papierbahnen in
der jeweiligen Zuführeinrichtung unabhängig von einer
Fördergeschwindigkeit der Papierbahnen in der jeweili-
gen Längstrennschweißeinrichtung bewirkt werden.
[0021] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß 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 Zuführeinrichtungen
und die zweite Antriebseinrichtung zum Antreiben der
ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen mittels zweier voneinander unab-
hängiger Motoren separat gesteuert werden. Alternativ
besteht die Möglichkeit, die erste Antriebseinrichtung
und die zweite Antriebseinrichtung mittels eines gemein-
samen Motors zu steuern, beispielsweise unter Verwen-

dung eines Getriebes und einer Kupplungseinrichtung
zum trennbaren Verbinden der Kraftübertragung zwi-
schen dem Motor und dem Getriebe. Das Steuern zweier
voneinander verschiedener Motoren ist aufgrund der ge-
ringeren Komplexität jedoch zu bevorzugen.
[0023] Beispielsweise kann der Motor ein Elektromotor
sein. Es sind aber auch pneumatische, hydraulische, ma-
gnetische oder andere Motoren denkbar.
[0024] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
des Weiteren dazu ausgebildet ist, die erste und die zwei-
te Antriebseinrichtung derart zu steuern, dass die Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtungen mit einer
ersten Fördergeschwindigkeit angetrieben sind und die
ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen mit einer zweiten Förderge-
schwindigkeit angetrieben sind, wobei die erste Förder-
geschwindigkeit sich von der zweiten Fördergeschwin-
digkeit unterscheidet.
[0025] Unter dem Begriff "Fördergeschwindigkeit"
kann vorliegend die Umlauf- bzw. Umfangsgeschwindig-
keit des entsprechenden Endloselementes verstanden
werden. Diese Umlaufgeschwindigkeit überträgt sich un-
ter Annahme eines schlupffreien Fördervorgangs glei-
chermaßen auf die jeweilige Papierbahn, so dass unter-
schiedliche Fördergeschwindigkeiten 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 gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass bei geschlossener
Quertrennschweißeinrichtung die erste Förderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
führeinrichtungen größer als null ist und die zweite För-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endloselemen-
ten der Längstrennschweißeinrichtungen gleich null ist.
[0027] Es ist bekannt, dass Quertrennschweißeinrich-
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 verschweißen. Eine derartige
Quertrennschweißeinrichtung ist beispielsweise in der
Druckschrift DE 10 2017 131 026 A1 gezeigt.
[0028] Der Begriff "geschlossene
Quertrennschweißeinrichtung" ist vorliegend nicht auf ei-
nen Zustand eingeschränkt, in dem Ober- und Unter-
stempel in der Papierbahnebene aneinander anliegen
und die Papierbahnen zwischen sich einklemmen, son-
dern umfasst auch solche Zustände, in denen sich Ober-
und Unterstempel zwar aufeinander zu bewegen, aber
noch nicht in der Papierbahnebene angeordnet sind.
[0029] In anderen Worten stellt sich bei geschlossener
Quertrennschweißeinrichtung in den Zuführeinrichtun-
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gen eine erste Fördergeschwindigkeit der Paare von
Endloselementen ein, die größer als null ist, während die
ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen "stillstehen". Dementsprechend
stoppen auch die aufeinanderliegenden Papierbahnen,
die zwischen dem jeweiligen ersten Paar von Endlose-
lementen der Längstrennschweißeinrichtungen in der
Papierbahnebene eingeklemmt sind. Da die Quertrenn-
schweißeinrichtung in der Transportrichtung zwischen
den Zuführeinrichtungen und den
Längstrennschweißeinrichtungen angeordnet ist, wird
somit stromaufwärts der Quertrennschweißeinrichtung
Papier nachgeschoben bzw. nachgeführt. Die Papier-
bahnen werden infolgedessen in der Transportrichtung
entspannt, wodurch ein rissfreies Quertrennschweißen
der Papierbahnen gewährleistet werden kann.
[0030] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass bei geöffneter Quer-
trennschweißeinrichtung die zweite Fördergeschwindig-
keit der ersten Paare von Endloselementen der
Längstrennschweißeinrichtungen größer als die erste
Fördergeschwindigkeit der Paare von Endloselementen
der Zuführeinrichtungen ist, wobei die erste Förderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
führeinrichtungen größer als null ist.
[0031] Unter dem Begriff "geöffnete Quertrenn-
schweißeinrichtung" kann vorliegend ein Zustand ver-
standen werden, in dem ein Ober- und Unterstempel der
Quertrennschweißeinrichtung derart voneinander beab-
standet sind, dass sie nicht in der Papierbahnebene an-
einander anliegen. In anderen Worten liegen die Papier-
bahnen in diesem geöffneten Zustand nicht an dem Ob-
er- und Unterstempel an, was einem Durchlaufbetrieb
entspricht.
[0032] In anderen Worten stellt sich bei geöffneter
Quertrennschweißeinrichtung in den Zuführeinrichtun-
gen eine erste Fördergeschwindigkeit der Paare von
Endloselementen ein, die größer als null ist, während die
ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen mit einer zweiten Geschwindig-
keit angetrieben sind, die wiederum größer als die erste
Fördergeschwindigkeit ist. Ein Vorteil dieser Ausgestal-
tung ist, dass sich im Durchlaufbetrieb in den Papierbah-
nen ein Geschwindigkeitsgradient zwischen der Zuführ-
einrichtung und der Längstrennschweißeinrichtung er-
gibt, der stromabwärts der Zuführeinrichtung in der
Transportrichtung zunimmt und die Papierbahnen in der
Transportrichtung strafft. Wenn das Papier im Dauerbe-
trieb nicht gestrafft würde, wäre die Gefahr einer Riss-
bildung in den Papierbahnen, beispielsweise infolge ei-
ner Faltenbildung, erheblich größer.
[0033] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß 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 Zuführeinrichtung in der
Transportrichtung zueinander geneigt sind.

[0034] Bei bekannten Serienpackmaschinen ist es üb-
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 gegenüber-
liegenden Seiten des Packguts angeordnet. Erfindungs-
gemäß laufen die obere und die untere Papierbahn auf-
grund der relativen Neigung des ersten und des zweiten
Endloselements in der Transportrichtung stromabwärts
ebenfalls aufeinander zu. Der Neigungswinkel zwischen
dem ersten und dem zweiten Endloselement der Paare
von Endloselementen der jeweiligen Zuführeinrichtung
ist vorzugsweise konstant. Unter "zueinander geneigt"
ist also zu verstehen, dass der vertikale Abstand der End-
loselemente voneinander in der Transportrichtung ab-
nimmt.
[0035] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Paare von Endlo-
selementen der Zuführeinrichtungen gemeinsam höhen-
verstellbar sind.
[0036] Es versteht sich von selbst, dass sich infolge
der Höhenverstellung der Paare von Endloselementen
der Zuführeinrichtungen die Papierbahnebene, in der die
obere und die untere Papierbahn zusammenlaufen und
durch die Verpackungsmaschine transportiert und ver-
arbeitet werden, ebenfalls in der Höhe verschieben kann.
Auf diese Weise kann die Verpackungsmaschine auch
Packgutstücke unterschiedlicher Höhe berücksichtigen
und verarbeiten. Die Höhenverstellung der Zuführein-
richtungen kann grundsätzlich manuell, z.B. mittels eines
betätigbaren Kurbelelements, oder automatisch bzw.
motorbetrieben realisiert werden. Optional kann zu die-
sem Zweck auch die Höhe des zu verpackenden Pack-
guts durch geeignete Sensorik erfasst werden, um die
Präzision der Höhenverstellung weiter zu erhöhen.
[0037] Um trotz der Höhenverstellung der Zuführein-
richtungen eine möglichst horizontale bzw. ebene Zufuhr
der Papierbahnen in die Quertrennschweißeinrichtung
gewährleisten zu können, kann selbstverständlich auch
die Quertrennschweißeinrichtung höhenverstellbar aus-
gebildet sein. Alternativ kann die Quertrennschweißein-
richtung jedoch auch dazu ausgebildet sein, lediglich die
Trennschweißebene, in der Ober- und Unterstempel sich
treffen, zu verstellen. Optional können zu diesem Zweck
auch die Längstrennschweißeinrichtungen höhenver-
stellbar ausgebildet sein.
[0038] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
dazu ausgebildet ist, die erste Antriebseinrichtung derart
zu steuern, dass die erste Fördergeschwindigkeit oder
ein Förderzeitraum der Paare von Endloselementen der
Zuführeinrichtungen an eine Höhenverstellung oder Hö-
heneinstellung der Zuführeinrichtungen angepasst ist,
wenn die zweite Fördergeschwindigkeit null ist. Dadurch
kann eiine Kollision der oberen oder der unteren Papier-
bahn mit der Transporteinrichtung zu vermeiden.
[0039] Damit eine Quertrennschweißeinrichtung die
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Enden der Umverpackung zusammenführen und quer-
trennschweißen kann, muss der Unterstempel der Quer-
trennschweißeinrichtung von unten (d.h. von unterhalb
einer Auflageebene des Packguts auf der Transportein-
richtung) durch die Transporteinrichtung nach oben ge-
führt 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
stromaufwärts der Quertrennschweißeinrichtung auch
die untere Papierbahn, um schließlich mit der oberen Pa-
pierbahn in der Papierbahnebene zusammenzulaufen.
[0040] Wie voranstehend erläutert, sind die Paare von
Endloselementen der Zuführeinrichtungen gemeinsam
höhenverstellbar, um unterschiedliche Packguthöhen
bewältigen zu können. Da der Neigungswinkel zwischen
dem ersten und dem zweiten Endloselement vorzugs-
weise konstant ist, besteht infolge der Höhenverstellung
der Zuführeinrichtungen, z.B. von einem ersten Packgut
auf ein höheres zweites Packgut, und der damit verbun-
denen Höhenverschiebung 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 erfindungsgemäß die erste För-
dergeschwindigkeit oder der Förderzeitraum der Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtungen ange-
passt, im vorliegenden Beispiel also erhöht. Dadurch
kann die untere Papierbahn in der Transportrichtung ent-
spannt wird und relativ zu dem vorherigen Zustand eine
Beschleunigung erfährt. Auf diese Weise kann die untere
Papierbahn um die Kante herumgeführt werden. Des
Weiteren wird der unteren als auch der oberen Papier-
bahn durch das "Nachschieben" mittels der Zuführein-
richtung genügend Spiel bereitgestellt, dass sich die Pa-
pierbahnen um das Packgut legen können und ein
Schließen der Quertrennschweißeinrichtung keine der
Papierbahnen zerreißt.
[0041] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Paar von Endlo-
selementen der ersten und der zweiten Zuführeinrich-
tung jeweils in einer Umlaufebene umläuft, wobei die 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] Mit anderen Worten ist in der vorgeschlagenen
Anordnung vorgesehen, dass die Umlaufebene des
Paars von Endloselementen der ersten Zuführeinrich-
tung und die Umlaufebene des Paars von Endloselemen-
ten der zweiten Zuführeinrichtung parallel zueinander
und parallel zu der Transportrichtung ausgerichtet sind,
wobei die jeweilige Ebene mit der Papierbahnebene ei-
nen rechten Winkel einschließt. Zwischen den Ebenen
definiert sich demnach ein Breite bzw. ein Abstand.
[0043] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-

dung kann vorgesehen sein, dass ein Abstand senkrecht
zu der Transportrichtung zwischen den Paaren von End-
loselementen der Zuführeinrichtungen verstellbar ist.
[0044] Mit anderen Worten ist die erfindungsgemäße
Verpackungsmaschine breitenverstellbar, so dass eine
Breite der Umverpackung an Packgüter 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 Zuführeinrichtung 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 möglich, mittels eines Kurbelelements die
Breite zwischen den Ebenen zu verstellen.
[0045] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das mindestens eine
Paar von umlaufenden Endloselementen zum Fördern
der Papierbahnen über jeweils mindestens zwei Rollen
läuft, wobei die erste und die zweite Zuführeinrichtung
des Weiteren jeweils ein erstes Förderelement und ein
zweites Förderelement aufweist, wobei die ersten För-
derelemente und die ersten Endloselemente der Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtungen die obere
Papierbahn an zwei bezüglich der Transportrichtung ent-
gegengesetzten Längsseiten der oberen Papierbahn
zwischen sich einziehen, insbesondere und in einer obe-
ren Papierbahnebene führen, und wobei die zweiten För-
derelemente und die zweiten Endloselemente der Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtungen die unte-
re Papierbahn an zwei bezüglich der Transportrichtung
entgegengesetzten Längsseiten der unteren Papierbahn
zwischen sich einziehen, insbesondere und in einer un-
teren Papierbahnebene führen.
[0046] Mit anderen Worten ist in der vorgeschlagenen
Anordnung vorgesehen, dass nicht etwa die angetriebe-
nen Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtun-
gen die obere Papierbahn und die untere Papierbahn
zwischen sich klemmen und führen, sondern dass zu je-
dem Endloselement der Zuführeinrichtungen ein kom-
plementäres Förderelement vorgesehen ist. Die Förder-
elemente sind vorzugsweise nicht angetrieben.
[0047] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das erste Förderele-
ment als erste Rollenanordnung mit mindestens zwei
Rollen zum Führen der oberen Papierbahn ausgebildet
ist, und dass das zweite Förderelement als zweite Rol-
lenanordnung mit mindestens zwei Rollen zum Führen
der unteren Papierbahn ausgebildet ist.
[0048] Die Verwendung von derartigen Rollenanord-
nungen anstelle von zusätzlichen Gegen-Endlosele-
menten ermöglicht eine einfachere und kompaktere Bau-
weise der Zuführeinrichtungen.
[0049] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Abrollrichtung der
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Rollen der ersten Rollenanordnung der jeweiligen Zu-
führeinrichtung und eine Abrollrichtung der Rollen der
zweiten Rollenanordnung der jeweiligen Zuführeinrich-
tung relativ zu der Transportrichtung jeweils unter einem
Rollenwinkel nach außen verläuft.
[0050] Beim Durchlaufen der Zuführeinrichtungen wird
durch die erfindungsgemäße Schrägstellung der Rollen
der ersten Rollenanordnung eine Querstraffung der obe-
ren Papierbahn erzielt und durch die Schrägstellung der
Rollen der zweiten Rollenanordnung eine Querstraffung
der unteren Papierbahn erzielt. Je nach Art und Oberflä-
chenbeschaffenheit der Endloselemente können 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 Oberfläche auf, so kann es
vorteilhaft sein, die Oberfläche der komplementären Rol-
len gerändelt auszubilden, um sicherzustellen, dass
durch die aufgebrachte Querkraft die Papierbahnen nicht
zwischen den Förderelementen und den Endloselemen-
ten verrutschen.
[0051] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Zuführeinrichtung an den entgegengesetzten Längs-
seiten der Papierbahnen jeweils mindestens ein in der
Transportrichtung zwischen den Paaren von Endlosele-
menten und der Quertrennschweißeinrichtung angeord-
netes Rollenpaar aufweist, wobei eine erste Rolle und
eine zweite Rolle des jeweiligen Rollenpaars an zwei be-
züglich der Papierbahnebene entgegengesetzten Seiten
der aufeinanderliegenden Papierbahnen angeordnet
sind.
[0052] Ein derartig angeordnetes Rollenpaar verbes-
sert die Zuführung der oberen Papierbahn und der unte-
ren Papierbahn in die Quertrennschweißeinrichtung und
ermöglicht so ein qualitativ besseres Quertrennschwei-
ßen der Papierbahnen. Insbesondere wird so sicherge-
stellt, dass die Quertrennschweißeinrichtung, bzw. deren
Oberstempel und Unterstempel, die obere Papierbahn
und die untere Papierbahn verschweißt, während diese
im Wesentlichen horizontal und in der Papierbahnebene
läuft. 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 gemäß 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 führen.
[0054] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Abrollrichtung des
Rollenpaars der jeweiligen Zuführeinrichtung parallel zu
der Transportrichtung ausgerichtet ist.
[0055] Mit anderen Worten ist in der vorgeschlagenen

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 Zuführeinrichtung relativ zu der
Transportrichtung unter einem Vorspannrollenwinkel
nach außen verläuft. Durch ein solches Vorspannsystem
kann eine gewisse Querstraffung der Papierbahnen vor
dem Eintreten in die Quer- bzw. Längstrennschweißein-
richtung erzielt werden. 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 außen verläuft. Alternativ kön-
nen jedoch auch beide Rollen des jeweiligen Rollenpaars
relativ zu der Transportrichtung unter einem Vorspann-
rollenwinkel nach außen 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 Oberfläche
aufweisen, wohingegen die andere Rolle desselben Rol-
lenpaars beispielsweise eine gerändelte Oberfläche auf-
weisen kann, die vorzugsweise aus einem Metall be-
steht.
[0057] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Längstrennschweißeinrichtung jeweils mindestens ei-
ne Verschweißeinrichtung aufweist, wobei die Ver-
schweißeinrichtung jeweils ein beheizbares Schweißrad
zum Verschweißen der Papierbahnen und eine Andrück-
baugruppe zum Abstützen der Papierbahnen gegen das
Schweißrad aufweist, wobei die Andrückbaugruppe min-
destens ein Andrückrad, insbesondere zwei Andrückrä-
der, aufweist, wobei das Schweißrad zwischen einer Ar-
beitsposition, in der die Andrückbaugruppe an dem
Schweißrad anliegt, und einer Ruheposition, in der das
Schweißrad von den Andrückbaugruppe beabstandet
ist, verstellbar ist, und wobei die Verschweißeinrichtung
jeweils zumindest ein Vorspannelement aufweist, das
das Schweißrad in die Ruheposition vorspannt.
[0058] Erfindungsgemäß kann ein übermäßiger Wär-
meeintrag des beheizten Schweißrades auf die Papier-
bahnen, der sich beispielsweise bei einem Stillstand der
Papierbahnabschnitte in den Längstrennschweißein-
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 Ähnlichem. Selbst wenn eine Beheizung der
Trennschweißeinrichtung dann ebenfalls abgeschaltet
wird, kann es bei sich relativ schnell abkühlenden
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Schweißrädern dazu kommen, dass die in der Nähe der
Schweißräder befindlichen Papierbahnabschnitte uner-
wünschten thermischen Verformungen aufgrund des
großen Wärmeeintrags unterliegen.
[0059] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die aufeinanderliegen-
den Papierbahnen in der Arbeitsposition in einem Anla-
gebereich an dem Schweißrad anliegen.
[0060] Unter dem Begriff Anlagebereich ist vorliegend
der Bereich zu verstehen, in dem die aufeinanderliegen-
den Papierbahnen das jeweilige Schweißrad berühren
bzw. an diesem anliegen. Es handelt sich dabei also ge-
wissermaßen um einen gemeinsamen Berührabschnitt
zwischen dem entsprechenden Schweißrad und den auf-
einanderliegenden Papierbahnen. Der Anlagebereich
kann dabei beispielsweise linienförmig oder flächig aus-
gebildet sein. Ein flächenförmiger Anlagebereich ist dem
linienförmigen Anlagebereich zu bevorzugen, da sich bei
dem flächenförmigen Anlagebereich die Wärmeübertra-
gungsstrecke der zu verschweißenden Papierbahnab-
schnitte vergrößert. Je kürzer die Strecke der Wärmeü-
bertragung ist, desto heißer muss das Schweißrad zum
Versiegeln der Papierbahnen sein.
[0061] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die aufeinanderliegen-
den Papierbahnen in der Ruheposition sowohl von dem
Schweißmesser als auch von der Andrückbaugruppe be-
abstandet sind.
[0062] In der Ruheposition ist das jeweilige
Schweißrad vorzugsweise außerhalb einer unmittelba-
ren Nähe (d.h. des Bereiches, in dem die Papierbahnen
trotz des Abstandes zu dem Schweißrad noch ver-
schweißt werden, beispielsweise infolge von Wärme-
strahlung) der Papierbahnen bzw. Papierbahnabschnitte
angeordnet, um im Stillstand einen weiteren Wärmeein-
trag des Schweißrades auf das Papier zu vermeiden.
[0063] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweißrad und
das mindestens eine Andrückrad der Andrückbaugruppe
gemeinsam angetrieben sind oder freilaufend angeord-
net sind.
[0064] Demnach ist das Schweißrad als rotierendes,
beheizbares Schweißrad ausgebildet. Auch das mindes-
tens eine Andrückrad ist rotierend ausgebildet. Ein Vor-
teil dieser Ausgestaltung ist, dass die Papierbahnen oh-
ne Schlupf durch die jeweilige Verschweißeinrichtung
transportiert werden. Auf diese Weise werden die Pa-
pierbahnen gegenüber stillstehenden Schweiß- und An-
drückrädern nicht durch die Verschweißeinrichtungen
gezerrt, wodurch beim Durchlaufen der Papierbahnen
durch die Verschweißeinrichtungen vergleichsweise we-
niger Verschleiß entsteht.
[0065] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweißrad zwi-

schen der Arbeitsposition und der Ruheposition ortho-
gonal zu der Papierbahnebene verstellbar ist.
[0066] Mit anderen Worten ist das Schweißrad höhen-
verstellbar. Die Höhenverstellung kann beispielsweise
entlang einer vertikalen Achse, d.h. parallel zu einem
Normalenvektor der Papierbahnebene, erfolgen. Auf die-
se Weise kann bei stillstehenden Endloselementenpaa-
ren der Längstrennschweißeinrichtungen das heiße
Schweißrad schnellstmöglich von den Papierbahnen be-
abstandet werden.
[0067] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Rotationsachse
des Schweißrades parallel zu einer Rotationsachse des
mindestens einen Andruckrades der Andrückbaugruppe
ist, wobei die Rotationsachse des mindestens einen An-
drückrades innerhalb einer Breite der Projektion des
Schweißrades auf die Papierbahnebene liegt.
[0068] Mit anderen Worten ist die Abrollrichtung des
Schweißrades und die Abrollrichtung des zumindest ei-
nen Andrückrades der Andrückbaugruppe jeweils paral-
lel zu der Transportrichtung ausgerichtet. Die Breite der
Projektion des Schweißrades auf die Papierbahnebene
erstreckt sich somit ebenfalls in der Transportrichtung.
Innerhalb dieser Projektionsbreite ist die Rotationsachse
des mindestens einen Andrückrades angeordnet. Auf
diese Weise kann im Vergleich zu einer Anordnung au-
ßerhalb der Projektionsbreite der Wärmeübergang durch
eine Vergrößerung der Anlagebereichs verbessert wer-
den. Insbesondere kann dadurch auch eine kompakte
Bauweise der Verschweißeinrichtung realisiert werden.
In Anbetracht der kompakten Bauweise kann insbeson-
dere auch vorgesehen sein, dass ein Durchmesser des
zumindest einen Andrückrades kleiner ist als die halbe
Breite der Projektion des Schweißrades auf die Papier-
bahnen.
[0069] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass zwei Andrückräder
zum Abstützen der Papierbahnen gegen das
Schweißrad vorgesehen sind.
[0070] Durch das Vorsehen von zwei Andrückrädern
anstatt eines Andrückrades kann eine höhere Ab-
stützwirkung und folglich ein verbesserter Wärmeüber-
gang von dem jeweiligen Schweißrad auf die Papierbah-
nen erzielt werden.
[0071] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die beiden Andrück-
räder voneinander in der Transportrichtung beabstandet
sind und bezüglich der Papierbahnebene auf einer ersten
Seite der aufeinanderliegenden Papierbahnen angeord-
net sind, die einer zweiten Seite der aufeinanderliegen-
den Papierbahnen gegenüberliegt, auf der das
Schweißrad angeordnet ist.
[0072] Mit anderen Worten sind die beiden Andrück-
räder der jeweiligen Verschweißeinrichtung voneinander
beabstandet und liegen auf derselben Seite der Papier-
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bahn an, nämlich beide auf der dem Schweißrad gegen-
überliegenden Seite.
[0073] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass der Anlagebereich,
insbesondere mittig, zwischen den beiden Andruckrä-
dern liegt, und dass der Anlagebereich derart ausgebildet
ist, dass die aufeinanderliegenden Papierbahnen das
Schweißrad zumindest teilweise entlang eines Außen-
umfangs umschlingen.
[0074] Ein Vorteil dieser Ausgestaltung ist, dass sich
bezüglich einer Mittelebene des jeweiligen Schweißra-
des, welche orthogonal zu der Papierbahnebene ausge-
richtet ist und die Rotationsachse des Schweißrades ent-
hält, ein symmetrischer Anlagebereich und damit eine
symmetrische Kraftverteilung einstellt. Alternativ kann
vorgesehen sein, dass der Anlagebereich näher zu ei-
nem der beiden Andrückräder (z.B. zu dem Andrückrad
stromaufwärts der Mittelebene oder zu dem Andrückrad
stromabwärts der Mittelebene) verschoben ist. Insbe-
sondere kann auch vorgesehen sein, dass die beiden
Andrückräder den gleichen Durchmesser aufweisen.
[0075] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweißrad ober-
halb der Papierbahnebene angeordnet ist, und dass ein
Außenumfang des Schweißrades unter eine Ebene
reicht, die an den höchsten Punkten der zwei Andrück-
räder der Andrückbaugruppe anliegt.
[0076] Unter dem Begriff "höchster Punkt" kann vorlie-
gend derjenige Punkt auf dem Außenumfang eines jeden
Andrückrades 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 Außenum-
fang des oberen Schweißrades nicht unter die den
höchsten Punkten der zwei Andrückräder zugewiesene
Ebene reicht, ein verlängerter Anlagebereich und damit
ein verbesserter Wärmeübergang auf die Papierbahnen
einstellt. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der
Durchmesser des jeweiligen Antriebsrades kleiner als
die halbe Breite der Projektion des Schweißrades auf die
Papierbahnen ist.
[0077] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das Schweißrad un-
terhalb der Papierbahnebene angeordnet ist, und dass
ein Außenumfang des Schweißrades über eine Ebene
reicht, die an den niedrigsten Punkten der Andrückräder
der Andrückbaugruppe anliegt.
[0078] Unter dem Begriff "niedrigster Punkt" kann vor-
liegend derjenige Punkt auf dem Außenumfang eines je-
den Andrückrades 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 Außen-
umfang des unteren Schweißrades nicht über die den
niedrigsten Punkten der zwei Andrückräder zugewiese-

ne Ebene reicht, ein verlängerter Anlagebereich und da-
mit ein verbesserter Wärmeübergang auf die Papierbah-
nen einstellt. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
der Durchmesser des jeweiligen Antriebsrades kleiner
als die halbe Breite der Projektion des Schweißrades auf
die Papierbahnen ist.
[0079] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die jeweilige Ver-
schweißeinrichtung in der Transportrichtung vor den ers-
ten Paaren von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen angeordnet ist.
[0080] Durch das Anordnen der ersten Paare von End-
loselementen stromabwärts der Verschweißeinrichtun-
gen zum Längsschweißen der Papierbahnen kann eine
Längsstraffung der Papierbahnen in der Transportrich-
tung sichergestellt werden. Insbesondere wirkt sich eine
solche Anordnung auch positiv auf die Verschweißein-
richtung selbst aus, da im Vergleich zu bekannten Ver-
schweißeinrichtungen auf zusätzliche Endloselemente
zwischen dem Schweißrad und der Andrückbaugruppe
verzichtet werden kann.
[0081] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass jede Längstrenn-
schweißeinrichtung des Weiteren eine Längstrennein-
richtung zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden
Papierbahnen parallel zu der Transportrichtung an zwei
entgegengesetzten Längsseiten aufweist, wobei die
Längstrenneinrichtung ein rotierendes Kreismesser und
ein entgegengesetzt zu der Papierbahnebene angeord-
netes Stützrad zum Abstützen der Papierbahnen gegen
das Kreismesser aufweist, wobei das Kreismesser und
das Stützrad sich in einer Kreismesserebene erstrecken,
die parallel zu der Transportrichtung angeordnet ist, und
dass das erste Paar von Endloselementen der jeweiligen
Längstrennschweißeinrichtung in einer ersten Umlaufe-
bene umläuft, 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] Mit anderen Worten ist in der vorgeschlagenen
Anordnung vorgesehen, dass eine Abrollrichtung des je-
weiligen Kreismessers parallel zu den ersten Paaren von
Endloselementen der Längstrennschweißeinrichtungen,
und insbesondere parallel zu der Transportrichtung an-
geordnet ist. Zwischen dem rotierenden Kreismesser
und dem entsprechenden Stützrad sind die aufeinander-
liegenden Papierbahnen angeordnet. Bei dem rotieren-
den Kreismesser handelt es sich vorzugsweise um ein
unbeheiztes, mechanisches Trennelement. Auf diese
Weise entfällt die Notwendigkeit, das Kreismesser infol-
ge eines Stromausfalls der Maschine oder eines Still-
standes der Papierbahnen von den Papierbahnen ent-
koppeln zu müssen.
[0083] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
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dung kann vorgesehen sein, dass das Kreismesser und
das Stützrad gemeinsam angetrieben sind.
[0084] Es kann vorgesehen sein, dass die Kreismes-
ser und die Stützräder beispielsweise mittels der zweiten
Antriebseinrichtung angetrieben sind. Grundsätzlich ist
jedoch auch eine von der zweiten Antriebseinrichtung
verschiedene Antriebseinrichtung ist denkbar. Alternativ
kann vorgesehen sein, dass lediglich das Kreismesser
angetrieben ist, das Stützrad hingegen freilaufend aus-
gebildet ist.
[0085] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Längstrennschweißeinrichtung des Weiteren jeweils
mindestens ein zweites Paar von umlaufenden Endlos-
elemente aufweist, die die aufeinanderliegenden Papier-
bahnen an den zwei entgegengesetzten Längsseiten der
Papierbahnen zwischen sich einziehen und in der Pa-
pierbahnebene führen, wobei die Kreismesser in der Pa-
pierbahnebene orthogonal zu der Transportrichtung je-
weils zwischen dem ersten Paar von Endloselementen
der jeweiligen Längstrennschweißeinrichtung und dem
zweiten Paar von Endloselementen derselben
Längstrennschweißeinrichtung angeordnet ist.
[0086] Mit anderen Worten ist in der jeweiligen
Längstrennschweißeinrichtung 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 geführt sind.
[0087] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass das zweite Paar von
Endloselementen der Längstrennschweißeinrichtungen
jeweils in einer zweiten Umlaufebene umläuft, wobei die
zweite Umlaufebene parallel zu der Kreismesserebene
verläuft.
[0088] Es hat sich gezeigt, dass eine parallele Führung
der Papierbahnen unter Verwendung von zueinander be-
abstandeten Endloselementenpaaren in der jeweiligen
Längstrennschweißeinrichtung gegenüber einer quer
nach außen geneigten Führung der Papierbahnen zu be-
vorzugen ist. Insbesondere kann durch die parallele Füh-
rung eine mögliche Rissfortpflanzung stromaufwärts der
jeweiligen Längstrenneinrichtung vermieden werden, die
sich andernfalls aufgrund der Querstraffung ergeben
kann. Alternativ kann jedoch auch vorgesehen sein, dass
die zweite Umlaufebene gegenüber der Kreismessere-
bene geneigt ist, um einen seitlichen Papierüberstand
abzutrennen.
[0089] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste und die zwei-
te Längstrennschweißeinrichtung jeweils ein sich in der
Transportrichtung stromabwärts von den zweiten Paaren

von Endloselementen angeordnetes Rollenpaar auf-
weist, wobei das jeweilige Rollenpaar der Längstrenn-
schweißeinrichtungen dazu ausgebildet ist, die beiden
Papierbahnen zwischen sich einzuziehen und in der Pa-
pierbahnebene zu führen, wobei die Rollen des jeweili-
gen Rollenpaars relativ zu der Transportrichtung unter
einem Vorspannrollenwinkel nach außen verlaufen, ins-
besondere derart, dass ein mittels der Längstrennein-
richtung seitlich abgetrennter Papierüberstand von dem
Rollenpaar der jeweiligen Längstrennschweißeinrich-
tung abtransportiert wird.
[0090] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass der abgetrennte Papierüberstand relativ zur Trans-
portrichtung nach außen läuft. 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 gemäß 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 Längstrennschweißeinrich-
tungen kann im Vergleich zu einem separaten Antreiben
eine Steuerung der Längstrennschweißeinrichtungen
vereinfacht werden.
[0093] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass eine Fördergeschwin-
digkeit der zweiten Paare von Endloselementen der För-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endloselemen-
ten entspricht.
[0094] Auf diese Weise können mögliche Scherspan-
nungen im Papier infolge einer Geschwindigkeitsdiffe-
renz in den Endlosriemenpaaren der Längstrenn-
schweißeinrichtungen vermieden werden.
[0095] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Längstrenneinrich-
tung in der Transportrichtung stromabwärts von der je-
weiligen Verschweißeinrichtung angeordnet ist.
[0096] Demnach werden die aufeinanderliegenden
Papierbahnen in der Transportrichtung zunächst längs-
verschweißt und anschließend der Längstrenneinrich-
tung zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnbereiche parallel zu der Transportrichtung an
zwei entgegengesetzten Längsseiten der Umverpa-
ckung zugeführt. Grundsätzlich ist es jedoch auch mög-
lich, die Längstrenneinrichtungen in der Transportrich-
tung neben oder stromaufwärts der Verschweißeinrich-
tungen anzuordnen.
[0097] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Quertrenn-
schweißeinrichtung 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 Flächen jeweils eine
Querschweißfläche ausbildet, wobei die Querschweiß-
flächen in einer gemeinsamen Schweißflächenebene
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 Stützfläche ausbilden, wobei der
zweite Stempel ein in dem zweiten Spalt angeordnetes
Trennmesser aufweist, wobei der erste Spalt des ersten
Stempels gegenüberliegend 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] Dabei kann der erste 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] Es kann jede 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 Trennschweißebene. 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
über 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 gegenüberliegenden ersten Spalt des ersten
Stempels ein. Das Durchtrennen der Papierbahnen er-
folgt dabei nicht über 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
Förderung durch die Längstrennschweißeinrichtungen
genutzt und vorzugsweise erst in der Längstrenneinrich-
tung abgetrennt wird.
[0100] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß 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

in der Transportrichtung stromaufwärts angeordnete
Querschweißfläche und die in der Transportrichtung
stromaufwärts angeordnete Druckaufnahmeeinrichtung
aneinander anliegen, und dass die in der Transportrich-
tung stromabwärts angeordnete Querschweißfläche und
die in der Transportrichtung stromabwärts angeordnete
Druckaufnahmeeinrichtung aneinander anliegen.
[0101] Die Druckaufnahmeeinrichtungen werden also
durch die zwei Beheizungseinrichtungen jeweils mit ei-
ner Kraft beaufschlagt. Diese wirkt im 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. verschweißt
werden.
[0102] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Druckaufnahme-
einrichtungen derart in dem zweiten Stempel federnd ge-
lagert sind, dass das Trennmesser in die Stützfläche zu-
rückgezogen angeordnet ist, wenn die Stützfläche und
die Querschweißflächen voneinander beabstandet sind,
und dass das Trennmesser aus der Stützfläche heraus-
ragt und die in den ersten Spalt hineinragt, wenn die
Querschweißflächen jeweils eine Siegelkraft auf die
Stützfläche beaufschlagt.
[0103] Auf diese Weise kann sichergestellt werden,
dass die Folienbahnen mechanisch mittels des Trenn-
messers durchtrennt und, insbesondere gleichzeitig,
thermisch miteinander versiegelt bzw. verschweißt wer-
den.
[0104] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß 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 Längsstraffung entlang der Vorschubrich-
tung der jeweiligen Papierbahn in die Zuführeinrichtun-
gen geführt wird.
[0106] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Verpackungsma-
schine des Weiteren eine verstellbare Pendelrollenbau-
gruppe zum Führen 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 komplementären Gegenrollenbau-
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gruppe, die ebenfalls senkrecht zu der Transportrichtung
angeordnet ist, geführt. Die Pendelbaugruppe ist relativ
zu der Gegenrollenbaugruppe verstellbar. Auf diese 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 gemäß 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 Zuführeinrichtungen
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 führen. Die Einzugsrollen des unteren Rol-
lenpaars sind dazu ausgebildet, die untere Papierbahn
zwischen sich einzuziehen und zu führen. Die Einzugs-
rollen erstrecken sich vorzugsweise über die gesamte
Breite der jeweiligen Papierbahn.
[0110] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß 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-
wärts der Zuführeinrichtungen angetrieben sind, so dass
diese längsgestrafft durch die Pendelbaugruppe geführt
werden können.
[0112] In einer weiteren Ausgestaltung der Verpa-
ckungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
des Weiteren dazu ausgebildet ist, die dritte Antriebsein-
richtung unabhängig 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
Fördergeschwindigkeit angetrieben sind. Auf diese Wei-
se kann beispielsweise sichergestellt werden, dass eine
Vorschubgeschwindigkeit bzw. Fördergeschwindigkeit
der jeweiligen Papierbahnen im Durchlaufbetrieb (insbe-
sondere bei geöffneter Quertrennschweißeinrichtung)

ausgehend von den Abwickelrollen bis hin zu den
Längstrennschweißeinrichtungen stromabwärts in der
Transportrichtung sukzessive zunimmt. Ein weiterer Vor-
teil dieser Ausgestaltung ist, dass beispielsweise bei ge-
schlossener Quertrennschweißeinrichtung 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 erläutert
stromaufwärts der Quertrennschweißeinrichtung Papier
nachgeführt 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] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass während des Schließens der Quer-
trennschweißeinrichtung die erste Fördergeschwindig-
keit der Paare von Endloselementen der Zuführeinrich-
tungen größer als null ist und die zweite Fördergeschwin-
digkeit der ersten Paare von Endloselementen der
Längstrennschweißeinrichtungen gleich null ist.
[0116] Auf diese Weise wird eine getaktete Quertrenn-
schweißung bereitgestellt. Die Längstrennschweißein-
richtung fördert die Papierbahnen nicht weiter. Die Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtungen schieben
die Papierbahnen jedoch noch nach, während die Stem-
pel der Quertrennschweißeinrichtung zusammenfahren.
Auf diese Weise wird ein Zerreißen der Papierbahnen
während des Quertrennschweißens vermieden.
[0117] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass während des Öffnens der Quertrenn-
schweißeinrichtung die zweite Fördergeschwindigkeit
der ersten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen größer als die erste Förderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
führeinrichtungen ist, wobei die erste Fördergeschwin-
digkeit der Paare von Endloselementen der Zuführein-
richtungen größer als null ist.
[0118] Auf diese Weise erhöht sich die Förderge-
schwindigkeit der Papierbahnen in Transportrichtung. Es
kann eine straffe Führung der Papierbahnen während
des Durchlaufbetriebs bei geöffneter
Quertrennschweißeinrichtung erreicht werden.
[0119] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die Paare von Endloselementen der
Zuführeinrichtungen gemeinsam höhenverstellt werden.
[0120] Insbesondere wenn eine maximale Packguthö-
he verändert werden soll, kann diese Einstellung vorge-
nommen werden. Grundsätzlich aber auch denkbar, die
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Höhenverstellung vorzunehmen wenn sich eine Pack-
guthöhe zwischen aufeinanderfolgenden Packgütern
ändert.
[0121] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass erste Fördergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtungen erhöht
wird, wenn sich die Packguthöhe zwischen den zwei auf-
einanderfolgenden Packgütern vergrößert oder wenn ei-
ne größere maximale Packguthöhe eingestellt wird.
[0122] Es kann auch alternativ oder kumulativ bei
gleichbleibender Geschwindigkeit der Zeitraum, über
den die erste Fördergeschwindigkeit der Paare von End-
loselementen der Zuführeinrichtungen größer als null ist
und die zweite Fördergeschwindigkeit der ersten Paare
von Endloselementen der Längstrennschweißeinrich-
tungen gleich null ist, erhöht werden. Im Ergebnis wird
dann ebenfalls eine größere Strecke der Papierbahnen
nachgeschoben, wenn die Längstrennschweißeinrich-
tung die Papierbahnen nicht mehr fördert.
[0123] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die erste Fördergeschwindigkeit der
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtungen
verringert wird, wenn sich die Packguthöhe zwischen den
zwei aufeinanderfolgenden Packgütern verringert oder
wenn eine kleinere maximale Packguthöhe eingestellt
wird.
[0124] Es kann auch alternativ oder kumulativ bei
gleichbleibender Geschwindigkeit der Zeitraum, über
den die erste Fördergeschwindigkeit der Paare von End-
loselementen der Zuführeinrichtungen größer als null ist
und die zweite Fördergeschwindigkeit der ersten Paare
von Endloselementen der Längstrennschweißeinrich-
tungen gleich null ist, verringert werden. Im Ergebnis wird
dann ebenfalls eine geringere Strecke der Papierbahnen
nachgeschoben, wenn die Längstrennschweißeinrich-
tung die Papierbahnen nicht mehr fördert.
[0125] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die erste und die zweite Längstrenn-
schweißeinrichtung jeweils mindestens eine Ver-
schweißeinrichtung mit einem beheizbaren Schweißrad
zum Verschweißen der Papierbahnen und einer An-
drückbaugruppe zum Abstützen der Papierbahnen ge-
gen das Schweißrad aufweist, wobei das Schweißrad
zwischen einer Arbeitsposition, in der die Andrückbau-
gruppe an dem Schweißrad anliegt, und einer Ruhepo-
sition, in der das Schweißrad von den Andrückbaugruppe
beabstandet ist, verstellbar ist, wobei das Schweißrad
von der Arbeitsposition in die Ruheposition bewegt wird,
sobald ein Fördern der Papierbahnen in den Längstrenn-
schweißeinrichtungen gestoppt wurde, und wobei ein er-
neutes Bewegen des Schweißrades in die Arbeitspositi-
on erfolgt, bevor ein erneutes Fördern der Papierbahnen
durch die Längstrennschweißeinrichtungen erfolgt.
[0126] Auf diese Weise wird vermieden, dass das
Schweißrad einen übermäßigen Wärmeeintrag in die Pa-

pierbahnen bewirkt, was deren Beschädigung oder Zer-
störung bewirken kann.
[0127] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß 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 Zuführeinrichtungen gefördert werden, wobei
die Einzugsrollenpaare mit einer dritten Geschwindigkeit
angetrieben werden, die kleiner als die erste Förderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der Zu-
führeinrichtungen ist.
[0128] Auf diese Weise können durch die Verpa-
ckungsmaschine zumindest drei Geschwindigkeitsni-
veaus bereitgestellt werden, die sich in Transportrich-
tung erhöhen, so dass die Papierbahnen durch die ge-
samte Verpackungsmaschine hindurch gestrafft geför-
dert werden.
[0129] In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens
gemäß dem zweiten Aspekt der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die erste und die zweite Längstrenn-
schweißeinrichtung des Weiteren jeweils mindestens ein
zweites Paar von über jeweils mindestens zwei Rollen
laufende Endloselementen zum Führen der Papierbah-
nen in der Papierbahnebene aufweist, wobei die zweiten
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtungen mit
der zweiten Fördergeschwindigkeit der ersten Paare von
Endloselementen der Längstrennschweißeinrichtungen
angetrieben werden.
[0130] Auf diese Weise können die Papierbahnen in
der Längstrennschweißeinrichtung mit der höchsten Ge-
schwindigkeit gezogen werden. Die Endloselemente er-
möglichen zudem ein Antreiben der Papierbahnen ohne
die Papierbahnen zu beschädigen.
[0131] Es versteht sich, dass die voranstehend für die
Verpackungsmaschine gemäß dem ersten Aspekt erläu-
terten Merkmale auch das Verfahren gemäß dem zwei-
ten Aspekt ausgestalten können. Umgekehrt können die
für das Verfahren gemäß dem zweiten Aspekt erläuterten
Merkmale auch die Verpackungsmaschine gemäß dem
ersten Aspekt ausgestalten.
[0132] Es versteht sich, dass die voranstehend ge-
nannten und die nachstehenden noch zu erläuternden
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] Ausführungsformen der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden
Beschreibung näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Ausfüh-
rungsform einer Verpackungsmaschine;

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Ausführungsform
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einer Zuführeinrichtung;
Fig. 3 eine Draufsicht einer Ausführungsform der

Zuführeinrichtungen;
Fig. 4 eine isometrische Ansicht der Ausführungs-

form der Zuführeinrichtungen in Fig. 3;
Fig. 5 eine schematische Ansicht zur Erläuterung

der Zufuhr der oberen Papierbahn und der
unteren Papierbahn;

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

Fig. 7 eine Seitenansicht einer Längstrenn-
schweißeinrichtung;

Fig. 8 eine isometrische Ansicht der Längstrenn-
schweißeinrichtung in Fig. 7;

Fig. 9 eine schematische Draufsicht zur Erläute-
rung der Längstrennschweißeinrichtung;

Fig. 10A eine freigeschnittene Ansicht des
Schweißrads;

Fig. 10B eine Seitenansicht des Schweißrads und der
Andrückräder;

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

Fig. 12 eine Seitenansicht der 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 10 dient dazu, ein Packgut 12 mit einer Umverpackung
zu versehen. Dazu wird das Packgut 12 in einer Trans-
portrichtung T durch die Verpackungsmaschine 10 trans-
portiert.
[0135] Das Packgut wird von der Verpackungsmaschi-
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, eingehüllt.
Diese Art der Einhüllung entspricht dem Prinzip der Se-
rienpackmaschine. Die obere Papierbahn 14 und die un-
tere Papierbahn 16 werden dabei mittels einer ersten
Zuführeinrichtung 18 und einer zweiten Zuführeinrich-
tung 18’ zugeführt.
[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-
fördert 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 annähernd halber
Höhe des Packguts 12 vorgesehen sein, wie mit einer
Papierbahnebene 19’ dargestellt ist. Insbesondere kann

die Papierbahnebene 19 in ihrer Höhe verstellbar sein.
Das Packgut 12 fährt somit in die in die aufeinander zu-
laufende obere Papierbahn 14 und untere Papierbahn
16 ein.
[0137] Das umhüllte Packgut 12 erreicht eine Quer-
trennschweißeinrichtung 20. Die Quertrennschweißein-
richtung 20 schließt 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 Schweißnaht keinen Kontakt
mehr zu dem ihm vorhergehenden Packgut 12 hat.
[0138] Anschließend fährt das Packgut 12 durch eine
erste Längstrennschweißeinrichtung 22 und eine zweite
Längstrennschweißeinrichtung 22’, die dazu vorgese-
hen sind, die Papierbahnen 14, 16 an entgegengesetzten
Seiten der Papierbahnen parallel zu der Transportrich-
tung T seitlich des Packguts 12 zusammenzuschweißen
und einen seitlichen Papierüberstand der Papierbahnen
14, 16 abzutrennen. Die erste Längstrennschweißein-
richtung 22 und eine zweite Längstrennschweißeinrich-
tung 22’ bilden ein Längstrennschweißsystem 21 aus.
Schließlich wird auch die entgegengesetzt zu der Trans-
portrichtung T weisende Seite des Packguts von der
Quertrennschweißeinrichtung 20 verschweißt und be-
schnitten. Das Packgut 12 ist nun an allen vier Seiten
verschweißt und beschnitten, so dass das Packgut 12
von einer Papierumhüllung vollständig umgeben ist.
[0139] Die Verpackungsmaschine 10 weist eine erste
Antriebseinrichtung 24 zum Antreiben der ersten Zuführ-
einrichtung 18 und der zweiten Zuführeinrichtung 18’
aus. Die Verpackungsmaschine 10 weist eine zweite An-
triebseinrichtung 26 zum Antreiben der ersten
Längstrennschweißeinrichtung 22 und der zweiten
Längstrennschweißeinrichtung 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 Quertrennschweißeinrichtung
20 und der Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’ ist
lediglich beispielhaft in einer bevorzugten Konfiguration
wiedergegeben. Die Abfolge dieser Einrichtungen kann
auch anders sein, beispielsweise kann vorgesehen sein,
die Quertrennschweißeinrichtung 20 nach den
Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’ anzuordnen.
[0141] Es kann optional vorgesehen sein, dass sich
mindestens ein weiteres Modul 28 anschließt, das die
miteinander verschweißten 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 Längstrennschweißein-
richtungen 22, 22’ noch vorhandenen Papierüberstand
eng an dem Packgut anliegend in Längsrichtung abtrennt
und erneut verschweißt. Dies kann insbesondere bei
Packgütern mit wechselnder Breite vorgesehen sein.
Auch eine Papierrückführung 30 kann vorgesehen sein,
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die dazu dient, den in den Längstrennschweißeinrichtun-
gen 22, 22’ abgetrennten Papierüberstand 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 Höhe und eine Breite des Packguts
12 einzustellen. Mögliche Ausgestaltungen der Zuführ-
einrichtungen 18, 18’, der Quertrennschweißeinrichtung
20 und der Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’ wer-
den mit Blick auf die Figuren noch näher erläutert.
[0143] Fig. 2 zeigt eine Seitenansicht einer Ausfüh-
rungsform einer Zuführeinrichtung 18. Dabei ist die dem
Packgut 12 zugewandte Seite der Zuführeinrichtung 18
gezeigt.
[0144] Die erste Zuführeinrichtung 18 und die zweite
Zuführeinrichtung 18’ sind bezüglich der Transportrich-
tung T einander gegenüberliegend angeordnet. Die
nachstehend erläuterte Ausgestaltung der Zuführein-
richtungen 18, 18’ erfolgt der Übersicht halber lediglich
anhand der Zuführeinrichtung 18, trifft jedoch im Wesent-
lichen auch auf die andere der beiden Zuführeinrichtun-
gen 18, 18’ zu.
[0145] Zum Transport und zur Fixierung der Papier-
bahnen 14, 16 ist in der Zuführeinrichtung 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’ läuft um zwei Rol-
len 36, 38 um. Das untere Endloselement 34" läuft um
zwei Rollen 40, 42 um.
[0146] Um die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 zu fördern, weist die Zuführeinrichtung 18,
18’ ein erstes Förderelement 44 und ein zweites Förder-
element 46 auf. Das obere Endloselement 34’ und das
erste Förderelement 44 sind auf zwei bezüglich der obe-
ren Papierbahn 14 gegenüberliegenden Seiten der obe-
ren Papierbahn 14 angeordnet und ziehen die obere Pa-
pierbahn 14 zwischen sich ein und führen diese der Pa-
pierbahnebene 19, 19’ zu. Das untere Endloselement
34" und das zweite Förderelement 46 sind auf zwei be-
züglich der unteren Papierbahn 16 gegenüberliegenden
Seiten der unteren Papierbahn 16 angeordnet und zie-
hen die untere Papierbahn 16 zwischen sich ein und füh-
ren diese der Papierbahnebene 19, 19’ zu. Das erste
Förderelement 44 ist vorliegend als Rollenanordnung mit
drei Rollen 44-1, 44-2 und 44-3 ausgebildet. Das zweite
Förderelement 46 ist vorliegend als Rollenanordnung mit
drei Rollen 46-1, 46-2 und 46-3 ausgebildet. Wie der Fig.
2 zu entnehmen ist, kann das Paar von Endloselementen
34 zueinander geneigt sein.
[0147] Darüber hinaus zeigt die Fig. 2 einen Motor 48
zum Antreiben des Endloselementenpaars 34. Der Motor
48 ist beispielhaft an einer Halterung 50 der Zuführein-
richtung 18 montiert und treibt über einen ersten Räder-
mechanismus 52 ein erstes Antriebselement 54 an. Des
Weiteren ist ein zweites Antriebselement 56 vorgesehen.
Das zweite Antriebselement 56 ist über einen zweiten
Rädermechanismus 58 bewegbar. Der erste Räderme-

chanismus 52 und der zweite Rädermechanismus 58 tei-
len sich ein gemeinsames Umlenkrad 60. Mit anderen
Worten sind das erste Antriebselement 54 und das zwei-
te Antriebselement 56 über das gemeinsame Umlenkrad
60 miteinander wirkverbunden. Darüber hinaus kämmt
das zweite Antriebselement 56 mit der Rolle 38 des obe-
ren Endloselements 34’ und der Rolle 42 des unteren
Endloselements 34". Auf diese Weise können die Bewe-
gungsgrößen des Motors (z.B. Drehmoment, Drehzahl
oder dergleichen) auf das zweite Antriebselement 56
übertragen werden.
[0148] In der Zuführeinrichtung 18 kann in der Trans-
portrichtung T stromabwärts bezüglich 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 zugeführten Papierbah-
nen 14, 16 an einer Längsseite zwischen sich einzuzie-
hen und in der Papierbahnebene 19, 19’ zu fördern. 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 kämmen.
[0149] Fig. 3 zeigt eine Draufsicht einer Ausführungs-
form der Zuführeinrichtungen 18, 18’. Gleiche Elemente
sind mit gleichen Bezugszeichen versehen und werden
nicht näher erläutert.
[0150] Bevor die Papierbahnen 14, 16 in der Trans-
portrichtung T der Querschweißeinrichtung 20 zugeführt
werden, können die Papierbahnen 14, 16 in den Zuführ-
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 Förderelements 44 und eine Abroll-
richtung 68 der Rollen 46-1, 46-2 und 46-3 des zweiten
Förderelements 46 relativ zu der Transportrichtung T je-
weils unter einem Rollenwinkel 70 nach außen verläuft.
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 Zuführeinrichtung 18 und die zweite Zuführein-
richtung 18’ über einen gemeinsamen Motor 48 ange-
trieben sind. Zu diesem Zweck kann eine sich zwischen
der ersten Zuführeinrichtung 18 und der zweiten Zuführ-
einrichtung 18’ erstreckende Welle 64 vorgesehen sein.
Die Welle 64 ist vorzugsweise orthogonal zu der Trans-
portrichtung T ausgerichtet. Die Welle 64 ist an ihren bei-
den gegenüberliegenden Enden jeweils drehfest mit ei-
nem Rad 66, vgl. Fig. 2, des ersten Rädermechanismus
52 verbunden. Auf diese Weise kann eine Umlaufbewe-
gung des ersten Antriebselements 52 der ersten Zuführ-
einrichtung 18 gleichermaßen auf eine Umlaufbewegung
des ersten Antriebselements 52 der zweiten Zuführein-
richtung 18’ übertragen werden.
[0152] Wie in der Draufsicht der Fig. 3 zu erkennen ist,
ist eine 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] Demgegenüber ist die Abrollrichtung der nicht
angetriebenen Rollen 44-1, 44-2 und 44-3 jedoch, wie
voranstehend ausgeführt, gegenüber der Transportrich-
tung T um den Rollenwinkel 70 geneigt. Auf diese Weise
kann eine gute Führung und Querstraffung der Papier-
bahnen erzeugt werden, ohne diese zu stark zu bean-
spruchen und eventuell zu zerreißen. Ein Wandern der
Papierbahnen 14, 16 wird vermieden, da die Abrollrich-
tungen 68 der einander gegenüberliegenden Rollen
44-1, 44-2 und 44-3 der beiden Zuführeinrichtungen 18,
18’ voneinander weg und jeweils nach außen 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 stromabwärts zwischen dem jeweiligen oberen bzw.
unteren Endloselement 34’, 34" und der Quertrenn-
schweißeinrichtung 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 geführt und werden nach der Quertrennschweißein-
richtung 20 in die jeweilige Längstrennschweißeinrich-
tung 22 bzw. 22’ eingezogen.
[0156] Des Weiteren sind zwei Schienen 72 bzw. 72’
vorgesehen, von denen jeweils eine einer Zuführeinrich-
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 Zuführeinrichtung 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 geöffnet
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 ausgeführt sein, um ein gutes Einziehen
und Führen der Papierbahnen 14, 16 zu gewährleisten.
Beispielsweise kann eine der Rollen, bspw. die Rolle
62-2, mit einer geriffelten Oberfläche 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-
läuterung der Zufuhr der oberen Papierbahn 14 und der
unteren Papierbahn 16 dargestellt.
[0159] Das Packgut 12 läuft in der Transportrichtung
T auf einem Transportband 80 ein. Ein stromabwärtiges
Ende des Transportbandes 80 ist mit dem Bezugszei-
chen 82 bezeichnet.
[0160] Das Transportband 80 und ein nachfolgendes
Transportband 84 bilden zwischen sich eine Stempellü-
cke aus, in der die Quertrennschweißeinrichtung 20 an-

geordnet ist. Ein Oberstempel 86 und ein Unterstempel
88 der Quertrennschweißeinrichtung trennen und ver-
schweißen die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 an der Stempellücke. Die Stempellücke ist
allgemein mit dem Bezugszeichen 85 bezeichnet. Der
Oberstempel 86 und der Unterstempel 88 verschweißen
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
so in die Längstrennschweißeinrichtung eingezogen, wie
nachfolgend noch näher erläutert wird.
[0161] Das Packgut 12 weist eine Höhe H auf. Die hal-
be Höhe des Packguts 12 ist mit H/2 bezeichnet. Die
Papierbahnebene 19 ist mittels einer gestrichenen Linie
eingezeichnet.
[0162] In der Ansicht der Fig. 5 ist hervorzuheben, dass
diese in etwa in der Mitte des Transportbands 80 darge-
stellt ist. Die lediglich schematisch eingezeichneten Ein-
richtungen der Zuführeinrichtung 18 befinden sich folg-
lich hinter der Zeichenebene der Fig. 5. Die Einrichtun-
gen der gegenüberliegenden Zuführeinrichtung 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-
führeinrichtung 18, diese befinden sich jedoch hinter der
Ebene der Fig. 5. Das Packgut 12 fährt mittig zwischen
den Zuführeinrichtungen 18 und 18’ hindurch.
[0163] Eingezeichnet sind des Weiteren eine Höhe
Hmax. Dies ist die Maximalhöhe eines Packguts 12 das
verarbeitet werden kann. Diese Höhe ist die Höhe des
oberen Endloselements 34’ über dem Transportband 80.
Das untere Endloselement 34" befindet sich unterhalb
des Transportbands 80. Die halbe Höhe zwischen dem
oberen und dem unteren Endloselement, wo sich die Pa-
pierbahnebene 19 befindet, ist somit unterhalb der hal-
ben Packguthöhe H/2.
[0164] Die erste Zuführeinrichtung 18 und die zweite
Zuführeinrichtung 18’ sind in Gänze in der Höhe verstell-
bar. Sofern sind auch das obere Endloselement 34’ und
das untere Endloselement 34" gemeinsam mit der Schie-
ne 72 in der Höhe verstellbar. Auf diese Weise kann die
Verpackungsmaschine auf eine gewünschte maximale
Packguthöhe Hmax eingestellt werden. Beispielsweise
kann vorgesehen sein, dass die Höhe Hmax zwischen 0
und 100 mm verstellbar ist.
[0165] In der Fig. 5 ist die Quertrennschweißeinrich-
tung 20 in einer geschlossenen Stellung dargestellt. Da
Papier ein Material ist, das nicht dehnbar ist und bei hoher
Dehnung reißt, müssen die obere Papierbahn 14 und die
untere Papierbahn 16 "nachgeschoben" werden, wenn
die Quertrennschweißeinrichtung schließt. Insgesamt ist
der Betrieb der Verpackungsmaschine 10 getaktet. Dies
bedeutet, dass bei geschlossener
Quertrennschweißeinrichtung 20 die Längstrenn-
schweißeinrichtung steht, die Geschwindigkeit der zwei-
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ten Antriebseinrichtung 26 ist dann 0. Jedoch wird die
erste Antriebseinrichtung 24 der Zuführeinrichtungen 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 stromaufwärtigen 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-
schweißt und getrennt. Die obere Papierbahn 14 muss
somit an dem Packgut 12’ bis zur Papierbahnebene 19
herunterreichen. Gleiches gilt für die untere Papierbahn
16, die von Punkt S’ bis zur Papierbahnebene 19 reichen
muss. Dann verlaufen die obere und die untere Papier-
bahn stromaufwärts 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. Außen 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 geführt. In der Mitte, dort wo das Pack-
gut 12 befindlich ist, wie in der Fig. 5 dargestellt, muss
jedoch eine genügende 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 verschweißt wer-
den können, ohne dass die Papierbahnen 14 und 16 rei-
ßen.
[0168] Folglich müssen, wenn die zweite Antriebsein-
richtung 26 und die Längstrennschweißeinrichtung 22,
22’ stillstehen, die Papierbahnen 14 und 16 durch die
Zuführeinrichtungen 18, 18’ noch für einen gewissen
Zeitraum weitergefördert werden. Der Zeitraum, über
den die Zuführeinrichtungen 18 bzw. 18’ nachlaufen
müssen bzw. "nachschieben" müssen, hängt von ihrer
Fördergeschwindigkeit ab. Ausschlaggebend ist, dass
eine ausreichende Länge der oberen Papierbahn 14 und
der unteren Papierbahn 16 nachgeschoben wird. Dies
ist von der Höheneinstellung Hmax abhängig. Die Höhen-
einstellung Hmax ändert zum einen den vertikalen Ab-
stand zwischen den Punkten S und S’. Naturgemäß be-
nötigt ein höheres Packgut 12’ eine größere Material-
menge, damit die obere Papierbahn 14 und die untere
Papierbahn 16 an seiner stromaufwärtigen Seite zusam-
mengeführt werden können. Des Weiteren ist zu beach-
ten, dass bei einer höheren Einstellung der Höhe Hmax
die Höhe des unteren Endloselements 34" näher an die
Transportband 80 herangeführt 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

Ende 82 aufgrund seiner geringen Spannung herumläuft.
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 unabhängig voneinander zwei ge-
trennte Fördergeschwindigkeiten bereitstellen können.
Zum einen ermöglichen die zwei Antriebseinrichtungen
24 und 26, die obere Papierbahn 14 und die untere Pa-
pierbahn 16 mit zunehmender Fördergeschwindigkeit in
Transportrichtung durch die Verpackungsmaschine 10
zu fördern, die Fördergeschwindigkeit der ersten An-
triebseinrichtung 24 bzw. der Zuführeinrichtungen 18, 18’
entspricht dabei in etwa 80 % der Fördergeschwindigkeit
der Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’. Es ist des
Weiteren auch möglich, im Rahmen des getakteten Be-
triebs bei stillstehender Förderung der zweiten Antriebs-
einrichtung 26 in den Längstrennschweißeinrichtungen
22, 22’ die obere und untere Papierbahn 14, 16 um ein
gewisses Maß "nachzuschieben", um ein Schließen von
Oberstempel 86 und Unterstempel 88 in der Papier-
bahnebene 19 zu ermöglichen, ohne dass die Papier-
bahnen 14, 16 zerreißen.
[0170] Des Weiteren kann das Maß dieses "Nach-
schiebens" eingestellt und in Abhängigkeit der Höhen-
einstellung der Zuführeinrichtungen 18, 18’ hinterlegt
sein, so dass eine Höheneinstellung 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 Zuführeinrich-
tungen 18, 18’ mit der ersten Antriebseinrichtung und der
Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’ mit der zweiten
Antriebseinrichtung wird dies möglich.
[0172] Grundsätzlich ist der Begriff "Antriebseinrich-
tung" unabhängig von der Anzahl der Motoren und der
mechanischen Kopplung zu verstehen. Sie kann, wie in
den Figuren dargestellt, jeweils ein Motor für die erste
Antriebseinrichtung bzw. die zweite Antriebseinrichtung
bereitgestellt sein, der dann mit den Zuführeinrichtungen
18, 18’ bzw. den Längstrennschweißeinrichtungen 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 für jede der Zuführeinrichtungen 18,
18’ bzw. Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’ bereit-
gestellt ist. Diese müssen 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 stromaufwärts, insbe-
sondere an der oberen Abwickelrolle 15 und der unteren
Abwickelrolle 17 eine Bremse vorgesehen ist, die gleich-
zeitig betätigt wird um die obere Papierbahn 14 und die
untere Papierbahn 16 unmittelbar anzuhalten. Auf diese
Weise wird ein Nachlaufen aufgrund der Trägheit 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 Quertrennschweißeinrichtung 20. Gleiche Ele-
mente sind mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet
und werden nicht erneut erläutert.
[0175] Der Oberstempel 86 und der Unterstempel 88
sind jeweils quasi zweigeteilt ausgeführt. Die
Schweißelemente des Oberstempels 86 bilden eine dem
Unterstempel 88 zugewandte Schweißflächenebene 90
aus. Die entsprechenden Elemente des Unterstempels
88 bilden eine dem Oberstempel 86 zugewandte
Schweißflächenebene 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 verschweißen und quer zu trennen.
[0176] Üblicherweise 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
Quertrennschweißeinrichtungen vermeidet. Des Weite-
ren können sie die aufeinanderliegenden Papierbahnen
14, 16 während des Schweißvorgangs niederhalten.
Grundsätzlich können die Niederhalter 110, 112 im Ober-
stempel 86 fest angeordnet sein und seitlich an dem Un-
terstempel 88 vorbeifahren. Es kann auch eine richtige
Beweglichkeit der 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
Schweißflächenebene 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 können auch miteinander verbunden bzw. als ei-
ne Beheizungseinrichtung ausgeführt sein. Der erste
Stempelteil 92 und der zweite Stempelteil 94 ist durch
einen Spalt 95 in Transportrichtung voneinander beab-
standet. Ihre dem Unterstempel 88 zugewandten Flä-
chen 93 bzw. 93’ bilden die Schweißflächenebene 90
aus. Der erste und der zweite Stempelteil 92, 94 werden
auf eine Temperatur erhitzt, die ein Verschweißen der
oberen und der unteren Papierbahn 14, 16 ermöglicht.
Die obere und die untere Papierbahn 14, 16 sind dazu
auf ihren einander zugewandten Flächen einer geeigne-
ten Beschichtung versehen, die sich bei ausreichender
Erwärmung miteinander verschweißen bzw. verkleben.
[0178] Hierzu werden die Flächen 93 bzw. 93’ auf ein
erstes Gegendruckelement 106 bzw. ein zweites Gegen-
druckelement 108 gedrückt. Die Gegendruckelemente
106, 108 sind an dem Unterstempel 88 vorgesehen und
bilden dort die Schweißflächenebene 91 aus. Sie sind

aus einem temperaturbeständigen 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 möglich, dass das erste Gegendruck-
element 106 und das zweite Gegendruckelement 108
um einen Federweg F einfedern können. Auf diese Weise
kann ein in einem Spalt 103, der dem Spalt 95 über die
Papierbahnebene 19 gegenüberliegt, 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 Schweißflächenebene 91 bzw. die Papier-
bahnebene 19 hindurch und in den Spalt 95 ein. Alter-
nativ kann auch eine Bewegung des Trennmessers mittel
einer Aktuierungseinrichtung erfolgen, die beispielswei-
se pneumatisch ausgebildet ist. Die Druckaufnahmeein-
richtungen 100, 102 können dann feststehend ausgebil-
det sein. Auf diese Weise können die obere Papierbahn
14 und die untere Papierbahn 16 durchschnitten bzw.
getrennt werden.
[0179] Gleichzeitig wird auf beiden Seiten des Schnitts
eine Verschweißung der oberen Papierbahn 14 und der
unteren Papierbahn 16 erzeugt, indem die Schweißflä-
che 93 auf dem ersten Gegendruckelement 106 und die
Schweißfläche 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 Quertrennschweißeinrichtung 20
nicht in Transportrichtung T weiterbewegt. Es folgt ein
Wärmeeintrag, der die Papierbahnen 14, 16 miteinander
verschweißt 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 können sich in Transportrichtung T wei-
terbewegen. Auf diese Weise wird eine getaktete Quer-
trennschweißung umgesetzt.
[0181] Die Fig. 7 zeigt eine Seitenansicht einer Aus-
führungsform der Längstrennschweißeinrichtung 22.
[0182] Die Längstrennschweißeinrichtung 22 weist ei-
nen Aufbau auf, dem denjenigen der Längstrenn-
schweißeinrichtung 22’ entspricht. Die Längstrenn-
schweißeinrichtungen 22 und 22’ bilden dann zusam-
mengenommen ein Längstrennschweißsystem 21 aus.
Dabei sind die Längstrennschweißeinrichtungen 22 und
22’ einander gegenüberliegend angeordnet. Sie ver-
schweißen dann zwei aufeinanderliegenden Papierbah-
nen 14, 16 an entgegengesetzten Seiten der Papierbah-
nen 14, 16 bzw. der Verpackungsmaschine 10.
[0183] Im Folgenden wird anhand der Figuren beispiel-
haft die Längstrennschweißeinrichtung 22 beschrieben.
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Die Längstrennschweißeinrichtung 22 weist ein erstes
Andrückrad 122 und ein zweites Andrückrad 124 auf.
Grundsätzlich kann auch eine andere Zahl von Andrück-
rädern vorgesehen sein. Das erste Andrückrad 122 und
das zweite Andrückrad 124 bilden eine Andrückbaugrup-
pe 125 aus. Die Andrückbaugruppe 125 wirkt mit einem
Schweißrad 120 zusammen. Das Schweißrad 120 ist be-
heizt. Die Anordnung der Längstrennschweißeinrichtung
22 ist derart, dass die Papierbahnebene 19 das
Schweißrad 120 schneidet. Mit anderen Worten ragt das
Schweißrad 120 in die Papierbahnebene 19 hinein. Die
Papierbahnen 14, 16 werden somit in etwa S-förmig zwi-
schen dem Schweißrad und dem ersten Andrückrad 122
und dem zweiten Andrückrad 124 hindurchgeführt. Das
erste Andrückrad 122 und das zweite Andrückrad 124
sind in der dargestellten Ausgestaltung lediglich auf Ku-
gellagern gelagert und selbst nicht angetrieben. Das be-
heizte Schweißrad 120 ist ebenfalls nicht angetrieben.
Grundsätzlich kann es jedoch auch angetrieben sein.
[0184] In der Darstellung der Fig. 7 ist das Schweißrad
in einer Arbeitsposition dargestellt. In der Arbeitsposition
ragt es durch die Papierbahnebene 19 hindurch. In der
Arbeitsposition liegt das Schweißrad 120 an dem ersten
Andrückrad 122 und dem zweiten Andrückrad 124 an
bzw. die Papierbahnen 14, 16 laufen zwischen dem
Schweißrad 120, dem ersten Andrückrad 122 und dem
zweiten Andrückrad 124 hindurch. Es ist ein Vorspann-
element 126 vorgesehen, dass das Schweißrad 120 in
eine Ruheposition vorspannt. In der Ruheposition, wie
nachstehend noch erläutert wird, ist das Schweißrad 120
von dem ersten Andrückrad 122 und dem zweiten An-
drückrad 124 beabstandet. Die Papierbahnebene 19
läuft dann frei zwischen dem Schweißrad 120, dem ers-
ten Andrückrad 122 und dem zweiten Andrückrad 124
hindurch. Das Schweißrad 120 ist dann derart weit von
der Papierbahnebene 19 beabstandet, dass auch auf-
grund von Strahlungswärme keinerlei Wärmeeintrag
mehr in die Papierbahnen 14, 16 erfolgt, der diese be-
schädigen könnte, selbst wenn die Papierbahnen 14, 16
für lange Zeit stillstehen.
[0185] Des Weiteren ist eine Verstelleinrichtung 128
vorgesehen, die das Schweißrad 120 gegen die Kraft
des Vorspannelements 126 in die in Fig. 7 dargestellte
Arbeitsposition drückt.
[0186] Die Ausgestaltung der Verstelleinrichtung 128
und des Vorspannelements 126 kann geeignet gewählt
sein. Beispielsweise kann eine mechanische Umsetzung
gewählt werden, in der das Vorspannelement ein Feder-
element ist und die Verstelleinrichtung ein Aktuator,
bspw. pneumatisch betrieben. Es kann auch eine elek-
tromagnetische Lösung gewählt werden, in der das Vor-
spannelement 126 durch Permanentmagneten bereitge-
stellt ist und die Verstelleinrichtung 128 durch einen Elek-
tromagneten bzw. eine mit Strom beaufschlagbare Spu-
le. Es kann auch eine Kombination dieser Elemente ge-
wählt werden. Jedenfalls ist das Schweißrad 120 mittels
des Vorspannelements 126 in die Ruheposition vorge-
spannt. Dies bewirkt, dass bspw. bei einem Stromausfall

das Schweißrad 120 automatisch in die Ruheposition
springt. Bei einem Notaus aus der Maschine erfolgt daher
keine Beschädigung in der Papierbahn. Des Weiteren
wird auf diese Weise bewirkt, dass während des Vor-
gangs des Quertrennschweißens, bei dem die Papier-
bahnen 14, 16 innerhalb der Längstrennschweißeinrich-
tung nicht in Transportrichtung T gefördert werden, das
Schweißrad 120 in die Ruheposition bewegt wird, so
dass während des Quertrennschweißvorgangs ebenfalls
keine Beschädigung der Papierbahnen 14, 16 durch
Wärmeeintrag 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 läuft
über Rollen 138-1, 138-2 und 138-3 um. Über die Rolle
138-2 wird das Endloselement 134 angetrieben.
[0188] Für das Endloselement 136 ergibt sich ein ent-
sprechender Aufbau. Dieses läuft über Rollen 140-1,
140-2 und 140-3 um. Über die Rolle 140-2 wird das End-
loselement 136 angetrieben.
[0189] Stromabwärts des Schweißrads 120 ist ein ro-
tierendes Trennmesser 130 angeordnet. Dieses liegt an
einem Stützrad 132 an. Die Papierbahnen 14, 16 laufen
durch das auf dem Stützrad 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 Stützrad 132 angetrieben. Hierfür
sind Richtungsumkehrräder 142, 142’. Auf diese Weise
wird das Trennmesser 130 über die Rolle 138-3 ange-
trieben und das Stützrad 132 über die Rolle 140-3.
[0190] Die Fig. 8 zeigt die Längstrennschweißeinrich-
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 erläutert. Für 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 über mehrere Rollen 150-1 bis 150-7
umläuft. 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 für die Zuführeinrichtung
18 gezeigt, kann auch ein einziger Motor vorgesehen
sein, der die einander gegenüberliegenden Längstrenn-
schweißeinrichtungen 22 und 22’ antreibt.
[0191] Schematisch dargestellt und mit 152 bezeich-
net ist eine Heizeinrichtung. Diese beheizt das
Schweißrad 120. Entsprechende Wärmeleitelemente
sind nicht dargestellt und transportieren die Wärme von
der Heizeinrichtung 152 zu dem Schweißrad 120 durch
die Längstrennschweißeinrichtung 22.
[0192] Die Fig. 9 zeigt schematisch in der Draufsicht
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die Wirkungsweise der Längstrennschweißeinrichtung
22. Es ist lediglich eine Seite des Packguts 12 und der
oberen Papierbahn 14 dargestellt. Eine Längsseite der
Papierbahn 14 ist mit 180 bezeichnet. Die Papierbahn
14 ist bereits mit der darunterliegenden unteren Papier-
bahn 16 quertrenngeschweißt. Die Quertrennung ist
schematisch mit 160 eingezeichnet. Mit Blick wiederum
auf die 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 angeordnet und fördert in erster Linie
die Papierbahnen, die dort, an ihrem äußeren Rand, nicht
quergeschweißt und getrennt sind. Das Endloselement
134 fördert die Bahnen weiter innen auf der dem Packgut
12 zugewandten Seite von sowohl dem Schweißrad 120
als auch dem Trennmesser 130. Des Weiteren zu erken-
nen ist, ist das Schweißrad 120 stromaufwärts des
Trennmessers angeordnet. Somit werden die Papier-
bahnen 14, 16 zunächst mittels des Schweißrads ver-
schweißt und dann mittels des Trennmessers voneinan-
der getrennt. Das Trennmesser kann dabei relativ zu
dem Schweißrad angeordnet sein, das die Trennung in-
nerhalb der Breite der Verschweißung erfolgt. Es kann
aber auch vorgesehen sein, dass die Verschweißung
nicht durchtrennt wird, sondern gerade seitlich außerhalb
der Verschweißung die Trennung erfolgt. Nach der Tren-
nung beim Trennmesser 130, d.h. stromabwärts in der
Transportrichtung T wird Abfallstreifen der oberen und
unteren Papierbahn 14, 16, der mit Bezugszeichen 158
bezeichnet ist, dann weggeführt. Es kann ein Rollenpaar
156 vorgesehen sein, das relativ zu der Transportrich-
tung nach außen geneigt ist, d.h., dass eine Abrollrich-
tung einen Winkel mit der Transportrichtung T ein-
schließt, derart, dass der Abfallstreifen 158 seitlich nach
außen weg gefördert wird. Grundsätzlich kann der Ab-
fallstreifen 158 aber auch schlecht weg nach unten in
einen Auffangbehälter geführt werden.
[0193] In den Figuren 10A und 10B ist das Schweißrad
120 mit dem ersten Andrückrad 122 und dem zweiten
Andrückrad 124 freigeschnitten dargestellt. In der Fig.
10A ist das Schweißrad 120 in die Ruheposition bewegt.
Wie zu erkennen ist, läuft die Papierbahnebene 19 dann
frei zwischen dem Schweißrad 120 sowie dem ersten
Andrückrad 122 und dem zweiten Andrückrad 124 hin-
durch.
[0194] In der Fig. 10B ist eine vergrößerte Seitenan-
sicht gezeigt. Schematischer eingezeichnet ist ein Hub
154, um den das Schweißrad 120 zumindest zwischen
der Arbeitsposition und der Ruheposition bewegt wird,
so dass die Papierbahnebene 19 frei zwischen dem
Schweißrad 120, dem ersten Andrückrad 122 und dem
zweiten Andrückrad 124 hindurchlaufen kann. Die Fig.
10B zeigt also die Arbeitsposition und die Fig. 10A die
Ruheposition. In der Fig. 10B ist ein Andrückbereich des
Schweißrads 120 mit 162 bezeichnet. Es ist der Winkel-
bereich zwischen den Anlagepunkten zwischen dem
Schweißrad 120 und dem ersten Andrückrad 122 auf der
einen Seite und dem zweiten Andrückrad 124 auf der

anderen Seite. Aufgrund des Andrückbereichs ist ein hin-
reichend großer Winkelbereich bereitgestellt, bei dem
die Papierbahnen an dem Schweißrad 120 entlanglau-
fen, so dass ein genügend großer Wärmeeintrag die Be-
rücksichtigung der Fördergeschwindigkeit erfolgt und die
Papierbahnen miteinander verschweißt.
[0195] Eine höchste Ebene, die auf den Andrückrä-
dern 122 und 124 aufliegt, ist mit dem Bezugszeichen
164 bezeichnet. Das Schweißrad 120 ragt mit einem Teil
seines Umfangs durch die Ebene 164 hindurch. Die Pa-
pierbahnen 14, 16 müssen eine im Wesentlichen "S"-
förmige Strecke entlang des Andrückbereichs 162 durch-
laufen.
[0196] Fig. 11 zeigt eine isometrische Ansicht einer
Ausführungsform der Verpackungsmaschine 10. An-
hand der Fig. 11 soll noch einmal zusätzlich zu der le-
diglich schematischen Ansicht in Fig. 1 der Gesamtauf-
bau erläutert werden. Gleiche Elemente sind mit gleichen
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 einläuft. 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 figurenübergrei-
fend beschrieben.
[0198] In der isometrischen Ansicht der Fig. 11 in der
Seitenansicht der Fig. 12 ist insbesondere um weiterzu-
erkennen, wie die Führung der Papierbahnen 14, 16 er-
folgt. Insbesondere wird es nachfolgend anhand der obe-
ren Papierbahn 14 erläutert. Zueinander entgegenge-
setzte Längsseiten 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 würde, insbesondere
die die Längsseiten einziehenden und fördernden Ele-
mente. Eine entsprechende Führung ist für die untere
Papierbahn 16 vorgesehen, bei der entsprechend wir-
kende Elemente mit einem Anführungszeichen 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
eingerüstet sein kann. Auf diese Weise ist bei einem Ab-
wickeln der Rolle 170 entstandenes Umrüsten auf die
nächste Rolle möglich. Die gleiche Möglichkeit ist für 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 läuft nach Abwickeln
von der Abwickelrolle 170 über 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 för-
dern. Die Abwickelrolle 170 selbst ist rotierbar gelagert.
Für 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 möglich, 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] Anschließend ist eine Pendelrollenbaugruppe
176 vorgesehen, die ebenfalls zur Straffung und sicheren
Führung der Papierbahn dient. Derartige Pendelrollen-
baugruppen werden auf an sich bekannte Weise in viel-
fältigen Einwendungen eingesetzt. Eine weitere Ein-
zugsrolle bzw. ein weiteres Einzugsrollenpaar ist mit dem
Bezugszeichen 178 bezeichnet. Auch dieses Einzugs-
rollenpaar kann grundsätzlich angetrieben sein mittels
einer eigenen Antriebseinrichtung. Anschließend läuft
die Papierbahn dann in die Zuführeinrichtung 18’. Bereits
auf diese Weise durchläuft die obere Papierbahn 14 über
drei angetriebene Rollen 174, 178 und die Zuführeinrich-
tung 18. Insbesondere erhöht sich in Transportrichtung
T die Fördergeschwindigkeit sukzessive, so dass die
Straffung der Papierbahn über die gesamte Förderlänge
gewährleistet ist. Die Längstrennschweißeinrichtung 22
stellt dann die höchste Fördergeschwindigkeit bereit.
[0202] Wie der Fig. 13 zu entnehmen ist, sind die Zu-
führeinrichtungen 18 und 18’ zu beiden Seiten des Trans-
portbandes 80 neben dem Transportband 80 angeord-
net. Die Packgüter 12 laufen somit zwischen den Zuführ-
einrichtungen 18 und 18’ hindurch. Gleiches gilt für die
Längstrennschweißeinrichtung 22 und 22’. Die Zuführ-
einrichtungen 18 und 18’ sind jedoch in der Transport-
richtung T im Wesentlichen fluchtend zu der Längstrenn-
schweißeinrichtungen 22 und 22’ angeordnet.
[0203] Die Fig. 14 zeigt ein schematisches Ablaufdia-
gramm eines Verfahrens zum Betreiben einer Verpa-
ckungsmaschine 200.
[0204] Zunächst erfolgt in einem Schritt 210 ein Bereit-
stellen einer Verpackungsmaschine. Dabei weist die
Verpackungsmaschine eine Transporteinrichtung 80, 84
zum Transportieren eines Packguts in einer Transport-
richtung T auf. Des Weiteren ist eine
Quertrennschweißeinrichtung, die erste und die zweite
Zuführeinrichtungen 18 und 18’ und die erste und die
zweite Längstrennschweißeinrichtung 22 und 22’ vorge-
sehen. Einem Schritt 220 erfolgt ein Antreiben der
Längstrennschweißeinrichtungen 22 und 22’ mit einer
zweiten Fördergeschwindigkeit. Einem Schritt 230 er-
folgt dabei zeitgleich ein Fördern in den Zuführeinrich-
tungen 18 und 18’ mit einer ersten Fördergeschwindig-
keit. Dabei unterscheiden sich die erste und die zweite
Fördergeschwindigkeit.
[0205] Dabei kann vorgesehen sein, dass während
des Schließens der Quertrennschweißeinrichtung 20 die
erste Fördergeschwindigkeit der Paare von den Endlos-
elementen der Zuführeinrichtungen 18 und 18’ größer
als 0 ist und die zweite Fördergeschwindigkeit der ersten
Paare von Endloselementen der Längstrennschweißein-
richtungen 22, 22’ gleich 0 ist.

[0206] Es kann auch vorgesehen sein, dass während
des Öffnens der Quertrennschweißeinrichtung die zwei-
te Fördergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlos-
elementen der Längstrennschweißeinrichtungen 22, 22’
größer als die erste Fördergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen der Zuführeinrichtung ist, wobei
die erste Fördergeschwindigkeit der paare von Endlos-
elementen mit Zuführeinrichtungen größer als 0 ist. Dies
kann während des gesamten Zeitraums der geöffneten
Quertrennschweißeinrichtung der Fall sein.
[0207] Nach einem Stillstand der Verpackungsma-
schine 100 endet das Verfahren 200.
[0208] Des Weiteren umfasst die vorliegende Offen-
barung Ausführungsformen gemäß der folgenden Sätze:

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 Quertrennschweißeinrichtung
(20) zum Verschweißen der Papierbahnen quer zu
der Transportrichtung (T), eine erste und eine zweite
Zuführeinrichtung (18, 18’) zum Zuführen der Pa-
pierbahnen in die Quertrennschweißeinrichtung
(20), wobei die erste und die zweite Zuführeinrich-
tung (18, 18’) jeweils mindestens ein Paar von um-
laufenden Endloselementen (34’, 34") zum Fördern
der Papierbahnen (14, 16) aufweist, wobei ein erstes
Endloselement (34’) des Paars von Endloselemen-
ten (34’, 34") zum Fördern der oberen Papierbahn
(14) ausgebildet ist und ein zweites Endloselement
(34") des Paars von Endloselementen (34’, 34") zum
Fördern der unteren Papierbahn (16) ausgebildet ist,
eine erste und eine zweite Längstrennschweißein-
richtung (22, 22’) zum Verschweißen der Papierbah-
nen (14, 16) parallel zu der Transportrichtung (T) an
zwei entgegengesetzten Längsseiten (180, 180’) der
Papierbahnen (14, 16), wobei die erste und die zwei-
te Längstrennschweißeinrichtung (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 Längsseiten (180, 180’) der Pa-
pierbahnen (14, 16) zwischen sich einziehen und in
einer Papierbahnebene (19) führen, aufweist, und
wobei die Quertrennschweißeinrichtung (20) in der
Transportrichtung (T) stromaufwärts der ersten und
der zweiten Längstrennschweißeinrichtung (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 Zuführeinrichtungen (18,
18’) und eine zweite Antriebseinrichtung (26) zum
Antreiben der ersten Paare von Endloselementen
(134, 136; 144, 146) der Längstrennschweißeinrich-
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) unabhängig
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 Zuführeinrichtungen mit einer ersten
Fördergeschwindigkeit angetrieben sind und die ers-
ten Paare von Endloselementen (134, 136; 144, 146)
der Längstrennschweißeinrichtungen (22, 22’) mit
einer zweiten Fördergeschwindigkeit angetrieben
sind, wobei die erste Fördergeschwindigkeit sich von
der zweiten Fördergeschwindigkeit unterscheidet.

Satz 5: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei geschlossener
Quertrennschweißeinrichtung (20) die erste Förder-
geschwindigkeit der Paare von Endloselementen
der Zuführeinrichtungen größer als null ist und die
zweite Fördergeschwindigkeit der ersten Paare von
Endloselementen der Längstrennschweißeinrich-
tungen (22, 22’) gleich null ist.

Satz 6: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass bei geöffneter
Quertrennschweißeinrichtung (20) die zweite För-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlose-
lementen (134, 136; 144, 146) der Längstrenn-
schweißeinrichtungen (22, 22’) größer als die erste
Fördergeschwindigkeit der Paare von Endlosele-
menten (34’, 34") der Zuführeinrichtungen (18, 18’)
ist, wobei die erste Fördergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen (34’, 34") der Zuführeinrich-
tungen (18, 18’) größer als null ist.

Satz 7: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Endloselement (34) und das zweite
Endloselement (34’) des Paars von Endloselemen-
ten der jeweiligen Zuführeinrichtung (18, 18’) in der
Transportrichtung (T) zueinander geneigt sind.

Satz 8: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass die Paare von Endloselementen (34, 34’) der
Zuführeinrichtungen (18, 18’) gemeinsam höhenver-
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 Förderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen (34’,
34") der Zuführeinrichtungen (18, 18’) an eine Hö-
heneinstellung der Zuführeinrichtungen angepasst
ist, wenn die zweite Fördergeschwindigkeit 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 Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass das Paar von Endloselementen (34’, 34") der
ersten und der zweiten Zuführeinrichtung (18, 18’)
jeweils in einer Umlaufebene umläuft, 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 Zuführ-
einrichtungen (18, 18’) verstellbar ist.

Satz 12: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Paar von umlaufenden End-
loselementen (34’, 34") zum Fördern der Papierbah-
nen (14, 16) über jeweils mindestens zwei Rollen
(36, 38, 40, 42) läuft, wobei die erste und die zweite
Zuführeinrichtung (18, 18’) des Weiteren jeweils ein
erstes Förderelement (44) und ein zweites Förder-
element (46) aufweist, wobei die ersten Förderele-
mente (44) und die ersten Endloselemente (34) der
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtun-
gen (18, 18’) die obere Papierbahn (14) an zwei be-
züglich der Transportrichtung (T) entgegengesetz-
ten Längsseiten (180, 180’) der oberen Papierbahn
(14) zwischen sich einziehen, und wobei die zweiten
Förderelemente und die zweiten Endloselemente
der Paare von Endloselementen der Zuführeinrich-
tungen die untere Papierbahn (16) an zwei bezüglich
der Transportrichtung (T) entgegengesetzten
Längsseiten (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 Förderele-
ment als erste Rollenanordnung (44) mit mindestens
zwei Rollen zum Führen der oberen Papierbahn (14)
ausgebildet ist, und dass das zweite Förderelement
als zweite Rollenanordnung (46) mit mindestens
zwei Rollen zum Führen 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 Zuführeinrichtung (18, 18’) und eine Abroll-
richtung der Rollen der zweiten Rollenanordnung
(46) der jeweiligen Zuführeinrichtung (18, 18’) relativ
zu der Transportrichtung jeweils unter einem Rollen-
winkel nach außen verläuft.

Satz 15: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Zuführeinrichtung (18,
18’) an den entgegengesetzten Längsseiten der Pa-
pierbahnen jeweils mindestens ein in der Transpor-
trichtung (T) zwischen den Paaren von Endlosele-
menten (34, 34") und der Quertrennschweißeinrich-
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-
züglich 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) führen.

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

Satz 18: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) jeweils min-
destens eine Verschweißeinrichtung (127) aufweist,
wobei die Verschweißeinrichtung (127) jeweils ein
beheizbares Schweißrad (120) zum Verschweißen
der Papierbahnen (14, 16) und eine Andrückbau-
gruppe (125) zum Abstützen der Papierbahnen (14,
16) gegen das Schweißrad (120) aufweist, wobei die
Andrückbaugruppe (125) mindestens ein Andrück-
rad (122, 124), insbesondere zwei Andrückräder,
aufweist, wobei das Schweißrad (120) zwischen ei-
ner Arbeitsposition, in der die Andrückbaugruppe

(125) an dem Schweißrad (120) anliegt, und einer
Ruheposition, in der das Schweißrad (120) von den
Andrückbaugruppe (125) beabstandet ist, verstell-
bar ist, und wobei die Verschweißeinrichtung (127)
jeweils zumindest ein Vorspannelement (126) auf-
weist, das das Schweißrad (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 Schweißrad
(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 Schweißmesser (120) als
auch von der Andrückbaugruppe (125) beabstandet
sind.

Satz 21: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Sätze 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweißrad (120) und das mindestens eine An-
drückrad (122, 124) der Andrückbaugruppe (125)
gemeinsam angetrieben sind oder freilaufend ange-
ordnet sind.

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

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

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

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

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

Satz 27: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 25
oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweißrad (120) oberhalb der Papierbahnebene
(19) angeordnet ist, und dass ein Außenumfang des
Schweißrades (120) unter eine Ebene (164) reicht,
die an den höchsten Punkten der zwei Andrückräder
(122, 124) der Andrückbaugruppe (125) anliegt.

Satz 28: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 25
oder 26, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schweißrad (120) unterhalb der Papierbahnebene
(19) angeordnet ist, und dass ein Außenumfang des
Schweißrades (120) über eine Ebene reicht, die an
den niedrigsten Punkten der Andrückräder (122,
124) der Andrückbaugruppe (125) anliegt.

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

Satz 30: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’)
des Weiteren eine Längstrenneinrichtung (130, 132)
zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnen (14, 16) parallel zu der Transportrich-
tung (T) an zwei entgegengesetzten Längsseiten
(180, 180’) aufweist, wobei die Längstrenneinrich-
tung ein rotierendes Kreismesser (130) und ein ent-
gegengesetzt zu der Papierbahnebene (19) ange-
ordnetes Stützrad (132) zum Abstützen der Papier-
bahnen (14, 16) gegen das Kreismesser (130) auf-
weist, wobei das Kreismesser (130) und das Stütz-
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
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) in einer ers-
ten Umlaufebene umläuft, 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.

Satz 31: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 30,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kreismesser
(130) und das Stützrad (132) gemeinsam angetrie-
ben sind.

Satz 32: Verpackungsmaschine (10) nach Satz 30
oder 31, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und die zweite Längstrennschweißeinrichtung (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 Längs-
seiten der Papierbahnen (180, 180’) zwischen sich
einziehen und in der Papierbahnebene (19) führen,
wobei das Kreismesser in der Papierbahnebene (19)
orthogonal zu der Transportrichtung (T) jeweils zwi-
schen dem ersten Paar von Endloselementen der
jeweiligen Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’)
und dem zweiten Paar von Endloselementen dersel-
ben Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) ange-
ordnet ist.

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

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

Satz 35: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
Sätze 32 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Antriebseinrichtung (26) dazu ausgebildet ist,
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 Förderge-
schwindigkeit der zweiten Paare von Endloselemen-
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ten (144, 146) der Fördergeschwindigkeit der ersten
Paare von Endloselementen (134, 136) entspricht.

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

Satz 38: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, dadurch gekennzeichnet,
dass die Quertrennschweißeinrichtung (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 Flächen (93, 95) je-
weils eine Querschweißfläche ausbilden, wobei die
Querschweißflächen in einer gemeinsamen
Schweißflächenebene (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
Stützfläche ausbilden, wobei der zweite Stempel
(88) ein in dem zweiten Spalt angeordnetes Trenn-
messer (104) aufweist, wobei der erste Spalt des
ersten Stempels gegenüberliegend 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)
stromaufwärts angeordnete Querschweißfläche und
die in der Transportrichtung (T) stromaufwärts an-
geordnete Druckaufnahmeeinrichtung aneinander
anliegen, und dass die in der Transportrichtung (T)
stromabwärts angeordnete Querschweißfläche und
die in der Transportrichtung (T) stromabwärts 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 Stützfläche zurückgezogen an-
geordnet ist, wenn die Stützfläche (91) und die Quer-
schweißflächen voneinander beabstandet sind, und
dass das Trennmesser aus der Stützfläche (91) he-
rausragt und die in den ersten Spalt hineinragt, wenn
die Querschweißflächen (93, 95) jeweils eine Sie-

gelkraft auf die Stützfläche (91) beaufschlagt.

Satz 41: Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Sätze, 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 Führen 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 Zuführeinrichtungen 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 unabhängig 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 Quertrennschweißeinrichtung (20)
zum Verschweißen einer oberen und einer unteren
Papierbahn (14, 16) quer zu der Transportrichtung
(T), eine erste und eine zweite Zuführeinrichtung (18,
18’) zum Zuführen der Papierbahnen in die Quer-
trennschweißeinrichtung (20), wobei die erste und
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die zweite Zuführeinrichtung (18, 18’) jeweils min-
destens ein Paar von umlaufenden Endloselemen-
ten zum Fördern der Papierbahnen aufweist, wobei
ein erstes Endloselement des Paars von Endlosele-
menten zum Fördern der oberen Papierbahn (14)
ausgebildet ist und ein zweites Endloselement des
Paars von Endloselementen zum Fördern der zwei-
ten Papierbahn ausgebildet ist, eine erste und eine
zweite Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) zum
Verschweißen der Papierbahnen parallel zu der
Transportrichtung (T) an zwei entgegengesetzten
Längsseiten der Papierbahnen, wobei jede der ers-
ten und der zweiten Längstrennschweißeinrichtung
(22, 22’) mindestens ein erstes Paar von umlaufen-
den Endloselementen aufweist, die die erste und die
zweite Papierbahn an den zwei entgegengesetzten
Längsseiten der Papierbahnen zwischen sich ein-
ziehen und in einer Papierbahnebene (19) führen,
und wobei die Quertrennschweißeinrichtung (20) in
der Transportrichtung (T) stromaufwärts der ersten
und der zweiten Längstrennschweißeinrichtung (22,
22’) angeordnet ist, wobei die Paare von Endlosele-
menten der Zuführeinrichtungen mit einer ersten
Fördergeschwindigkeit und die ersten Paare von
Endloselementen der Längstrennschweißeinrich-
tungen (22, 22’) mit einer zweiten Fördergeschwin-
digkeit angetrieben werden, wobei sich die erste För-
dergeschwindigkeit von der zweiten Förderge-
schwindigkeit unterscheidet.

Satz 47: Verfahren nach Satz 46, dadurch gekenn-
zeichnet, dass während des Schließens der Quer-
trennschweißeinrichtung (20) die erste Förderge-
schwindigkeit der Paare von Endloselementen der
Zuführeinrichtungen größer als null ist und die zweite
Fördergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlo-
selementen der Längstrennschweißeinrichtungen
(22, 22’) gleich null ist.

Satz 48: Verfahren nach Satz 46 oder 47, dadurch
gekennzeichnet, dass während des Öffnens der
Quertrennschweißeinrichtung (20) die zweite För-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlose-
lementen der Längstrennschweißeinrichtungen (22,
22’) größer als die erste Fördergeschwindigkeit der
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtun-
gen ist, wobei die erste Fördergeschwindigkeit der
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtun-
gen größer als null ist.

Satz 49: Verfahren nach einem der Sätze 46 bis 48,
dadurch gekennzeichnet, dass die Paare von End-
loselementen der Zuführeinrichtungen gemeinsam
höhenverstellt werden, insbesondere wenn sich eine
Packguthöhe zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Packgütern oder eine maximale Packguthöhe ver-
ändert.

Satz 50: Verfahren nach einem der Sätze 46 bis 49,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) je-
weils mindestens eine Verschweißeinrichtung mit ei-
nem beheizbaren Schweißrad zum Verschweißen
der Papierbahnen und einer Andrückbaugruppe
zum Abstützen der Papierbahnen gegen das
Schweißrad aufweist, wobei das Schweißrad zwi-
schen einer Arbeitsposition, in der die Andrückbau-
gruppe an dem Schweißrad anliegt, und einer Ru-
heposition, in der das Schweißrad von den Andrück-
baugruppe beabstandet ist, verstellbar ist, wobei das
Schweißrad von der Arbeitsposition in die Ruhepo-
sition bewegt wird, sobald ein Fördern der Papier-
bahnen in den Längstrennschweißeinrichtungen
(22, 22’) gestoppt wurde, und wobei ein erneutes
Bewegen des Schweißrades in die Arbeitsposition
erfolgt, bevor ein erneutes Fördern der Papierbah-
nen durch die Längstrennschweißeinrichtungen (22,
22’) erfolgt.

Satz 51: Verfahren nach einem der Sätze 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 Zuführeinrichtungen geför-
dert werden, wobei die Einzugsrollenpaare mit einer
dritten Geschwindigkeit angetrieben werden, die
kleiner als die erste Fördergeschwindigkeit der Paa-
re von Endloselementen der Zuführeinrichtungen ist.

Satz 52: Verfahren nach einem der Sätze 46 bis 51,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) des
Weiteren jeweils mindestens ein zweites Paar von
über jeweils mindestens zwei Rollen laufende End-
loselementen zum Führen der Papierbahnen in der
Papierbahnebene (19) aufweist, wobei die zweiten
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtun-
gen mit der zweiten Fördergeschwindigkeit der ers-
ten Paare von Endloselementen der Längstrenn-
schweißeinrichtungen (22, 22’) angetrieben werden.

Patentansprüche

1. Verpackungsmaschine (10) zum Verpacken eines
Packguts (12) mit einer 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 Quertrennschweißeinrichtung (20) zum
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Verschweißen der Papierbahnen quer zu der Trans-
portrichtung (T), eine erste und eine zweite Zuführ-
einrichtung (18, 18’) zum Zuführen der Papierbah-
nen in die Quertrennschweißeinrichtung (20), wobei
die erste und die zweite Zuführeinrichtung (18, 18’)
jeweils mindestens ein Paar von umlaufenden End-
loselementen (34’, 34") zum Fördern der Papierbah-
nen (14, 16) aufweist, wobei ein erstes Endlosele-
ment (34’) des Paars von Endloselementen (34’, 34")
zum Fördern der oberen Papierbahn (14) ausgebil-
det ist und ein zweites Endloselement (34") des
Paars von Endloselementen (34’, 34") zum Fördern
der unteren Papierbahn (16) ausgebildet ist, eine
erste und eine zweite Längstrennschweißeinrich-
tung (22, 22’) zum Verschweißen der Papierbahnen
(14, 16) parallel zu der Transportrichtung (T) an zwei
entgegengesetzten Längsseiten (180, 180’) der Pa-
pierbahnen (14, 16), wobei die erste und die zweite
Längstrennschweißeinrichtung (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 Längsseiten (180, 180’) der Papier-
bahnen (14, 16) zwischen sich einziehen und in einer
Papierbahnebene (19) führen, aufweist, und wobei
die Quertrennschweißeinrichtung (20) in der Trans-
portrichtung (T) stromaufwärts der ersten und der
zweiten Längstrennschweißeinrichtung (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 Zuführeinrichtungen (18,
18’) und eine zweite Antriebseinrichtung (26) zum
Antreiben der ersten Paare von Endloselementen
(134, 136; 144, 146) der Längstrennschweißeinrich-
tungen (22, 22’) aufweist.

2. 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) unabhängig
voneinander zu steuern.

3. 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.

4. 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-

art zu steuern, dass die Paare von Endloselementen
(34’, 34") der Zuführeinrichtungen mit einer ersten
Fördergeschwindigkeit angetrieben sind und die ers-
ten Paare von Endloselementen (134, 136; 144, 146)
der Längstrennschweißeinrichtungen (22, 22’) mit
einer zweiten Fördergeschwindigkeit angetrieben
sind, wobei die erste Fördergeschwindigkeit sich von
der zweiten Fördergeschwindigkeit unterscheidet.

5. Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei geschlossener
Quertrennschweißeinrichtung (20) die erste Förder-
geschwindigkeit der Paare von Endloselementen
der Zuführeinrichtungen größer als null ist und die
zweite Fördergeschwindigkeit der ersten Paare von
Endloselementen der Längstrennschweißeinrich-
tungen (22, 22’) gleich null ist.

6. Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass bei geöffneter
Quertrennschweißeinrichtung (20) die zweite För-
dergeschwindigkeit der ersten Paare von Endlose-
lementen (134, 136; 144, 146) der Längstrenn-
schweißeinrichtungen (22, 22’) größer als die erste
Fördergeschwindigkeit der Paare von Endlosele-
menten (34’, 34") der Zuführeinrichtungen (18, 18’)
ist, wobei die erste Fördergeschwindigkeit der Paare
von Endloselementen (34’, 34") der Zuführeinrich-
tungen (18, 18’) größer als null ist.

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

8. Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Paar von umlaufenden End-
loselementen (34’, 34") zum Fördern der Papierbah-
nen (14, 16) über jeweils mindestens zwei Rollen
(36, 38, 40, 42) läuft, wobei die erste und die zweite
Zuführeinrichtung (18, 18’) des Weiteren jeweils ein
erstes Förderelement (44) und ein zweites Förder-
element (46) aufweist, wobei die ersten Förderele-
mente (44) und die ersten Endloselemente (34) der
Paare von Endloselementen der Zuführeinrichtun-
gen (18, 18’) die obere Papierbahn (14) an zwei be-
züglich der Transportrichtung (T) entgegengesetz-
ten Längsseiten (180, 180’) der oberen Papierbahn
(14) zwischen sich einziehen, und wobei die zweiten
Förderelemente und die zweiten Endloselemente
der Paare von Endloselementen der Zuführeinrich-
tungen die untere Papierbahn (16) an zwei bezüglich
der Transportrichtung (T) entgegengesetzten
Längsseiten (180, 180’) der unteren Papierbahn (16)
zwischen sich einziehen.
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9. Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) jeweils min-
destens eine Verschweißeinrichtung (127) aufweist,
wobei die Verschweißeinrichtung (127) jeweils ein
beheizbares Schweißrad (120) zum Verschweißen
der Papierbahnen (14, 16) und eine Andrückbau-
gruppe (125) zum Abstützen der Papierbahnen (14,
16) gegen das Schweißrad (120) aufweist, wobei die
Andrückbaugruppe (125) mindestens ein Andrück-
rad (122, 124), insbesondere zwei Andrückräder,
aufweist, wobei das Schweißrad (120) zwischen ei-
ner Arbeitsposition, in der die Andrückbaugruppe
(125) an dem Schweißrad (120) anliegt, und einer
Ruheposition, in der das Schweißrad (120) von den
Andrückbaugruppe (125) beabstandet ist, verstell-
bar ist, und wobei die Verschweißeinrichtung (127)
jeweils zumindest ein Vorspannelement (126) auf-
weist, das das Schweißrad (120) in die Ruheposition
vorspannt.

10. Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’)
des Weiteren eine Längstrenneinrichtung (130, 132)
zum Durchtrennen der aufeinanderliegenden Pa-
pierbahnen (14, 16) parallel zu der Transportrich-
tung (T) an zwei entgegengesetzten Längsseiten
(180, 180’) aufweist, wobei die Längstrenneinrich-
tung ein rotierendes Kreismesser (130) und ein ent-
gegengesetzt zu der Papierbahnebene (19) ange-
ordnetes Stützrad (132) zum Abstützen der Papier-
bahnen (14, 16) gegen das Kreismesser (130) auf-
weist, wobei das Kreismesser (130) und das Stütz-
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
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) in einer ers-
ten Umlaufebene umläuft, 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.

11. Verpackungsmaschine (10) nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste und die
zweite Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) des
Weiteren jeweils mindestens ein zweites Paar von
umlaufenden Endloselementen (144, 146) aufweist,
die die aufeinanderliegenden Papierbahnen (14, 16)
an den zwei entgegengesetzten Längsseiten der Pa-
pierbahnen (180, 180’) zwischen sich einziehen und
in der Papierbahnebene (19) führen, wobei das
Kreismesser in der Papierbahnebene (19) orthogo-
nal zu der Transportrichtung (T) jeweils zwischen
dem ersten Paar von Endloselementen der jeweili-

gen Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) und
dem zweiten Paar von Endloselementen derselben
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) angeordnet
ist.

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

13. Verpackungsmaschine (10) nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Quertrennschweißeinrichtung (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 Flächen (93, 95) je-
weils eine Querschweißfläche ausbilden, wobei die
Querschweißflächen in einer gemeinsamen
Schweißflächenebene (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
Stützfläche ausbilden, wobei der zweite Stempel
(88) ein in dem zweiten Spalt angeordnetes Trenn-
messer (104) aufweist, wobei der erste Spalt des
ersten Stempels gegenüberliegend 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.

14. 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 Stützfläche zurückgezogen angeord-
net ist, wenn die Stützfläche (91) und die Quer-
schweißflächen voneinander beabstandet sind, und
dass das Trennmesser aus der Stützfläche (91) he-
rausragt und die in den ersten Spalt hineinragt, wenn
die Querschweißflächen (93, 95) jeweils eine Sie-
gelkraft auf die Stützfläche (91) beaufschlagt.

15. Verfahren zum Betreiben einer Verpackungsma-
schine (10), wobei die Verpackungsmaschine (10)
eine Transporteinrichtung zum Transportieren eines
Packguts (12) in einer Transportrichtung (T), eine
Quertrennschweißeinrichtung (20) zum Verschwei-
ßen einer oberen und einer unteren Papierbahn (14,
16) quer zu der Transportrichtung (T), eine erste und
eine zweite Zuführeinrichtung (18, 18’) zum Zufüh-
ren der Papierbahnen in die Quertrennschweißein-
richtung (20), wobei die erste und die zweite Zuführ-
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einrichtung (18, 18’) jeweils mindestens ein Paar von
umlaufenden Endloselementen zum Fördern der
Papierbahnen aufweist, wobei ein erstes Endlose-
lement des Paars von Endloselementen zum För-
dern der oberen Papierbahn (14) ausgebildet ist und
ein zweites Endloselement des Paars von Endlose-
lementen zum Fördern der zweiten Papierbahn aus-
gebildet ist, eine erste und eine zweite Längstrenn-
schweißeinrichtung (22, 22’) zum Verschweißen der
Papierbahnen parallel zu der Transportrichtung (T)
an zwei entgegengesetzten Längsseiten der Papier-
bahnen, wobei jede der ersten und der zweiten
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) mindestens
ein erstes Paar von umlaufenden Endloselementen
aufweist, die die erste und die zweite Papierbahn an
den zwei entgegengesetzten Längsseiten der Pa-
pierbahnen zwischen sich einziehen und in einer Pa-
pierbahnebene (19) führen, und wobei die Quer-
trennschweißeinrichtung (20) in der Transportrich-
tung (T) stromaufwärts der ersten und der zweiten
Längstrennschweißeinrichtung (22, 22’) angeordnet
ist, wobei die Paare von Endloselementen der Zu-
führeinrichtungen mit einer ersten Fördergeschwin-
digkeit und die ersten Paare von Endloselementen
der Längstrennschweißeinrichtungen (22, 22’) mit
einer zweiten Fördergeschwindigkeit angetrieben
werden, wobei sich die erste Fördergeschwindigkeit
von der zweiten Fördergeschwindigkeit unterschei-
det.
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