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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Versiegelungsvor-
richtung zum Versiegeln von Verpackungen nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren zum
Betrieb einer solchen Versiegelungsvorrichtung.

[0002] Zunehmendwerden Wasch- oder Spulmittel fur
denhéuslichen Gebrauch in Form von Pulvern oder Flis-
sigkeiten in wasserldslichen Verpackungen abgepackt.
Die Verpackungen bestehen aus wasserloslicher Folie
und enthalten eine Einheitsdosis des Wasch- bzw. Spil-
mittels als Fullgut. Die befiillte und versiegelte Verpa-
ckungseinheitwird in die Wasch- bzw. Spllmaschine ein-
gelegt. Bei Kontakt mit Wasser 18st sich die Folienver-
packung auf und gibt den Inhalt in der vorgesehenen
Menge frei.

[0003] Bei der Herstellung einer solchen Verpa-
ckungseinheit kommen eine Basisfolienbahn und eine
Deckfolienbahn zum Einsatz, die aus wasserloslichen
Folien gebildet sind. Ublicherweise wird die Basisfolie
unter Einwirkung von Warme und Vakuum in entspre-
chende Matrizen tiefgezogen. Durch den Formvorgang
entstehen Mulden in der Basisfolie, die mit dem Fullgut
befillt werden. AnschlieBend wird auf die Basisfolie eine
Deckfolie aufgesiegelt. Mittels der Versiegelung beider
Folien wird das in den Formen befindliche Fiillgut einge-
schlossen. Abschlielend werden die versiegelten Ver-
packungseinheiten aus den zusammenhangenden Foli-
enbahnen ausgetrennt, so dass sie seitens des Benut-
zers einzeln verwendbar sind.

[0004] Zur Versiegelung derartiger Verpackungen
kommt neben dem an sich fir Folien bekannten
Heilsiegelverfahren auch eine Wassersiegelung in Be-
tracht. Auf Trommelmaschinen, bei denen die Matrizen
auf umlaufenden Trommeln angeordnet sind, werden
Befeuchtungseinheiten miteiner Filzrolle eingesetzt, mit-
tels derer Wasser auf die Deckfolie aufgetragen wird. Die
befeuchtete Filzrolle rollt auf der wasserldslichen Folien-
bahn ab, wodurch deren Oberflache angeldst wird. Die
Deckfolie mit angeloster Oberflache wird dann mittels
einer Andriickwalze auf die vorbereitete Basisfolie auf-
gepresst, wobei die Anldsung der Folienoberflache eine
Versiegelung bewirkt. Anordnung und Verfahren dieser
Art sind beispielsweise aus der GB 2 475 538 A bekannt.
Wegen der zylindrischen Trommelform missen die Be-
fullung und die Versiegelung unmittelbar aufeinanderfol-
gend und in unmittelbarer Nahe des oberen Scheitel-
punktes der Trommel erfolgen, damit das eingefiillte Pro-
dukt in der tiefgezogenen Mulde verbleibt und nicht aus-
tritt. Dies schrankt die Kapazitat eines solchen Maschi-
nentyps ein.

[0005] Alternativ zu den genannten Trommelmaschi-
nen werden Flachbettmaschinen eingesetzt, bei denen
Formatplatten mit eingeformten Matrizen vergleichbar zu
einem Forderband umlaufend bewegt werden und dabei
wahren der fur das Tiefziehen, Fiillen und Versiegeln re-
levanten Prozessschritte eine horizontale Bewegung
ausfihren. Hiermit sind im Vergleich zu Trommelmaschi-
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nen grofRere Ausbringungsmengen pro Zeiteinheit mog-
lich, da eine oder mehrere Formatplatten mitjeweils meh-
reren Matrizen gleichzeitig einen Prozessschritt durch-
laufen kénnen. Letzteres bedingt aber, dass die einzel-
nen Prozessstationen entlang der horizontalen Bewe-
gungsbahn ortlich vergleichsweise weit voneinander ent-
fernt sind.

[0006] Im Falle einer Produktionsunterbrechung, also
eines temporaren Maschinenstillstandes macht sich die-
se Entfernung nachteilig bemerkbar. Zwischen der Be-
feuchtungseinrichtung und der Versiegelungsstelle be-
findet sich ein vergleichsweise langer Abschnitt der be-
feuchteten Deckfolienbahn, welcher noch nicht aufgesie-
gelt ist und beim Stillstand anfangt zu trocknen. Beim
Wiederanfahren nach dem Maschinenstillstand hat die-
ser Folienabschnitt nicht mehr den gewtinschten Feuch-
tigkeitsgrad und kann nicht mehr ohne weiteres in der
erforderlichen Qualitat aufgesiegelt werden. Es entste-
hen nicht ordnungsgeman verschlossene Produkte, aus
denen das Fullmaterial austritt und die Verpackungsma-
schine verschmutzt, was zu neuerlichem Maschinenstill-
stand fuhren kann. Auflerdem koénnen die nicht ord-
nungsgemal verschlossenen Produkte im Maschinen-
auslauf nicht ordnungsgemaRn ausgetragen werden.
[0007] Eine Wiederbefeuchtung des kritischen, ange-
trockneten Folienabschnittes ist mit der Befeuchtungs-
walze nicht moéglich. Als Alternative dazu beschreibt die
EP 3 323 740 B 1 eine Vorrichtung und ein Verfahren,
wobei ein elektromechanisches Spriihsystem mit einer
Reihe von Austrittsdiisen zum kontaktlosen Aufspritzen
einer wasserhaltigen Flissigkeit auf die Deckfolienbahn
vergleichbar mit einem Tintenstrahldrucker zum Einsatz
kommt. Im gewdhnlichen Betrieb befeuchtet das elektro-
mechanische Spriihsystem die Deckfolienbahn auf dem
Umfang der Andriickwalze, also kurz vor der Versiege-
lungsstelle. Dennoch verbleibt zwischen der Befeuch-
tungsstelle und der Versiegelungsstelle ein bestimmter
Folienabschnitt, der im Falle eines Maschinenstillstan-
des antrocknen und beim darauffolgenden Wiederanfah-
ren zu den oben beschriebenen Folgen fiihren kann. Um
dem zu begegnen, beschreibt die EP 3 323 740 B 1 noch
die Moglichkeit einer schwenkbaren Ausgestaltung des
elektromechanischen Spriihsystems, welche beim Wie-
deranfahren eingesetzt werden soll. Eine Verschwen-
kung fiir die Wiederbefeuchtung bedeutet jedoch, dass
die Reihe von Sprihdiisen von der urspriinglichen Be-
feuchtungsstelle auf den angetrockneten unteren Be-
reich der Andriickwalze umgeschwenkt und gerichtet
werden muss, in dessen Folge nicht nur die Deckfolien-
bahn, sondern auch die tiefgezogene Basisfolienbahn
mit dem bereits eingefiillten Produkt in unerwiinschter
Weise ebenfalls befeuchtet wird. Es sind aufwandige Ge-
genmafinahmen erforderlich. Das Problem des Wieder-
anfahrens ist in der EP 3 323 740 B1 nicht befriedigend
gelost.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemaRe Versiegelungsvorrichtung derart wei-
terzubilden, dass ein verbessertes Wiederanfahrverhal-
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ten erzielt ist.

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Versiegelungs-
vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost.
[0010] Der Erfindung liegt des Weiteren die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Betrieb einer solchen Ver-
siegelungsvorrichtung anzugeben, welches die Bildung
schadhafter Verpackungen beim Wiederanfahren nach
einem Maschinenstillstand vermeidet.

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Merkmalen des Anspruchs 9 geldst.

[0012] Nach der Erfindung ist vorgesehen, dass die
Befeuchtungseinheit eine Befeuchtungswalze und eine
Spriheinrichtung fiir die wasserhaltige Flissigkeit auf-
weist, wobei die Befeuchtungseinheit zwischen einem
ersten Betriebszustand und einem zweiten Betriebszu-
stand umschaltbar ist. Im ersten Betriebszustand wirkt
die Befeuchtungswalze an einer Walzenbefeuchtungs-
stelle auf die Deckfolienbahn ein. Im zweiten Betriebs-
zustand wirkt die Spriiheinrichtung im Zufuhrbereich auf
einen zwischen der Walzenbefeuchtungsstelle und der
Versiegelungsstelle liegenden Spriihabschnitt der Deck-
folienbahn ein.

[0013] GemaR dem zugehdrigen erfindungsgemalen
Verfahren wird im ersten Betriebszustand die Deckfoli-
enbahn mittels der Befeuchtungswalze im Zufuhrbereich
an der Walzenbefeuchtungsstelle mit der wasserhaltigen
Flussigkeit benetzt, zu der auf der Flachbettmaschine
horizontal laufenden Basisfolie gefiihrt und mit dieser an
der Versiegelungsstelle mittels der Andriickeinrichtung
vertikal verpresst und versiegelt.

[0014] Bei oder nach einem Maschinenstillstand wird
die Versiegelungsvorrichtung in einen zweiten Betriebs-
zustand versetzt. Beim Wiederanfahren wird im zweiten
Betriebszustand der im Zufuhrbereich zwischen der Wal-
zenbefeuchtungsstelle und der Versiegelungsstelle lie-
gende Sprihabschnitt der Deckfolienbahn mittels der
Spriuheinrichtung mit der wasserhaltigen Flissigkeit be-
netzt. Anschlieend wird die Versiegelungsvorrichtung
zurtick in den ersten Betriebszustand versetzt und die
Benetzung mittels der Befeuchtungswalze wieder aufge-
nommen. Die Deckfolienbahn wird mit ihrem benetzten
Sprihabschnitt zu der auf der Flachbettmaschine hori-
zontal laufenden Basisfolie gefiihrt und mit dieser an der
Versiegelungsstelle mittels der Andriickeinrichtung ent-
lang des Sprihabschnitts vertikal verpresst und versie-
gelt.

[0015] Die Grundidee besteht demnach darin, im ge-
wohnlichen Betrieb die an sich von Trommelmaschinen
bekannte und bewahrte Befeuchtungswalze nun auch in
einer Flachbettmaschine einzusetzen und dabeiden ver-
gleichsweise grof3en Abstand zwischen der Walzenbe-
feuchtungsstelle und der Versiegelungsstelle in Kauf zu
nehmen. Hierdurch ist im gewdhnlichen Betrieb mit ein-
fachen Mitteln eine zuverlassige und gleichmaRige Be-
feuchtung der oberen Deckfolienbahn sichergestellt. Die
eingangs beschriebenen Probleme beim temporaren
Maschinenstillstand und bei dem darauf folgenden Wie-
deranfahren der Maschine werden durch den Einsatz der
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Spriheinrichtung gelést. Beim Wiederanfahren und kurz
vor Uberleitung in den gewdhnlichen Betrieb wird der an-
getrocknete Folienbereich zumindest ndherungsweise
vollstandig erneut befeuchtet und damit in einen versieg-
lungsfahigen Zustand gebracht. Diese erneute Befeuch-
tung erfolgtim Zufuhrbereich, in dem die Deckfolienbahn
von oben nach unten der Andriickeinrichtung zugefiihrt
wird. Hierdurch wird erreicht, dass nur die Deckfolie, nicht
aber die tiefgezogene Basisfolienbahn mit dem bereits
eingefiillten Produkt befeuchtet wird. Letzteres bleibt tro-
cken und nimmt deshalb keinen Schaden. Der wieder-
befeuchtete Bereich kann nun ordnungsgemaR aufge-
siegelt werden, sodass dicht verschlossene Verpa-
ckungseinheiten entstehen. Ein Austritt der Fillung und
eine Verschmutzung der Maschine sind zuverlassig ver-
mieden. Die versiegelten Einheiten kdnnen samtliche
nachfolgende Verarbeitungsstationen ordnungsgemaf
durchlaufen und als fertige, vereinzelte Verpackungsein-
heiten entnommen werden. Mdglicherweise genligen
diese mit der wiederbefeuchteten Deckfolienbahn ver-
siegelten Verpackungseinheiten nicht den gestellten
Qualitdtsanforderungen, sodass sie als Schlechtteile
auszusortieren sind. Zumindest aber behindern sie nicht
den wiederaufgenommenen ordnungsgemalfen Betrieb,
sodass letzterer stérungsfrei stattfinden kann.

[0016] Fir eine stérungsfreie Wiederaufnahme des
Betriebes kann es unter Umstanden ausreichen, nur ei-
nen Teilbereich des angetrockneten Folienabschnittes
erneut zu befeuchten. In vorteilhafter Weiterbildung der
Erfindung erstreckt sich jedoch der Spriihabschnitt zu-
mindest naherungsweise von der Walzenbefeuchtungs-
stelle bis zur Versiegelungsstelle. Hierdurch wird er-
reicht, dass der angetrocknete Folienabschnitt vollstan-
dig wieder mit Feuchtigkeit benetzt und folglich vollstan-
dig ordnungsgemal aufgesiegelt werden kann, ohne
dass Liicken in der Befeuchtung und damit Liicken in der
Siegelqualitat entstehen.

[0017] In einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
die Spriheinrichtung eine Sprihdiise zur Abgabe der
wasserhaltigen Flissigkeit in einem Strahlfacher auf und
ist zur Abdeckung des vollstandigen Spriihabschnittes
mittels des Strahlfachers ausgelegt. Uber die Breite des
Sprihfachers wird erreicht, dass eine Wiederbefeuch-
tung des vollsténdigen Spriihabschnittes in nur einem
einzigen Arbeitsgang abgeschlossen wird. Die Kiirze der
hierfir erforderlichen Zeit tragt zur Homogenitat des er-
reichten Feuchtezustandes, zu einer schnellen Wieder-
aufnahme des gewdhnlichen Betriebes und zu einem
nahtlosen Ubergang des wiederbefeuchteten Folienab-
schnitts zur gewodhnlich befeuchteten Deckfolienbahn
bei.

[0018] Eskannzweckmaligsein, mehrere solcher Di-
sen nebeneinander in einer Reihe anzuordnen und damit
die Breite der Deckfolienbahn abzudecken. In vorteilhaf-
ter Weiterbildung umfasst die Spriiheinrichtung jedoch
eine auf einem Schlitten montierte einzelne Sprihdise,
welche mittels des Schlittens quer zur Deckfolienbahn
verfahrbar ist. In Verbindung mit einer gleichmaRigen
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Wasserforderung lasst sich hierdurch mit minimalem
Aufwand eine gleichmaRige Benetzung erzielen.

[0019] Fur die Ausgestaltung der Spriheinrichtung
kommen verschiedene Bauformen in Betracht. Bei-
spielsweise kann eine Diise mit intermittierender Piezo-
Forderung vorgesehen sein, um ein pulsierendes
Spruhraster zu erzeugen. Bevorzugt ist jedoch die
Sprihdise von einer Druckquelle mit der wasserhaltigen
Flussigkeit beaufschlagbar und zur kontinuierlichen Ab-
gabe der wasserhaltigen Flissigkeit ausgelegt. Mit han-
delsublichen und kostenglinstigen Baugruppen lasst
sich auf diese Weise ein homogener Wasserfilm erzeu-
gen.

[0020] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist der
Zufuhrbereich dazu ausgelegt, im zweiten Betriebszu-
stand die Deckfolienbahn zumindest entlang des grof3e-
ren Teils des Spriihabschnittes in einem Winkel von 70°
bis 110° und insbesondere in einem Winkel von 80° bis
100° zur Horizontalen, also zumindest naherungsweise
vertikal zu fiihren. Damit liegt die Ebene der Deckfolien-
bahn in ihrem Spriihabschnitt zumindest ndherungswei-
se orthogonal zur Ebene der horizontal gefiihrten Basis-
folienbahn. Inder Folge liegtdie Spriihrichtung einerseits
etwa senkrecht zum Sprihabschnitt, was fiir eine wir-
kungsvolle Benetzung sorgt, und andererseits etwa pa-
rallel zur Basisfolie, wodurch diese praktisch keinerlei
unbeabsichtigte Befeuchtung erfahrt.

[0021] In vorteilhafter Weiterbildung ist die Andriick-
einrichtung im ersten Betriebszustand an der Versiege-
lungsstelle positioniert im zweiten Betriebszustand da-
von entfernt. Dabei weist die Versiegelungsvorrichtung
eine im zweiten Betriebszustand auf die Deckfolienbahn
im Sprihabschnitt einwirkende Streckvorrichtung auf.
Nachdem die Andriickeinrichtung entfernt wurde, ist es
mittels der Streckvorrichtung méglich, die Deckfolien-
bahn ausgehend von der Siegelstelle vollstandig in die
aufrechte Position zu bringen dort gestreckt in einem
ebenen Zustand zu halten. Dies ermdglicht eine exakte
Wiederbefeuchtung bis unmittelbar an die Siegelstelle
heran, ohne die untere Basisfolienbahn zu beeintrachti-
gen. In der Folge kann der Siegelvorgang nahtlos fort-
gesetzt werden.

[0022] Bevorzugt ist im zweiten Betriebszustand die
Befeuchtungswalze von der Deckfolienbahn abgeho-
ben. Dies tragt dazu bei, dass die Wiederbefeuchtung
unmittelbar bis an die Walzenbefeuchtungsstelle heran
durchgefiihrt werden kann, ohne dass die Befeuchtungs-
walze im Wege ist. Nach Wiederanlegen der Befeuch-
tungswalze entsteht eine nahtlos durchgehend befeuch-
tete Folienoberflache.

[0023] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung istnach-
folgend anhand der Zeichnung ndher beschrieben. Es
zeigen:
Fig. 1 in einer seitlichen Ansicht eine erfindungsge-
mafe Versiegelungsvorrichtung beim gewdhn-
lichen Betrieb in einer Flachbett-Verpackungs-
maschine mit einer Befeuchtungswalze zur Be-
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feuchtung der aufzusiegelnden Deckfolien-
bahn,
Fig.2 die Anordnung nach Fig. 1 nach einem Maschi-
nenstillstand und beider Vorbereitung des Wie-
deranfahrens der Maschine mit einer Spriihein-
richtung zur erneuten Befeuchtung der Deck-
folienbahn, und
Fig. 3 ineiner Stirnansicht die Spriheinrichtung nach
Fig. 2 mit einer einzelnen, auf einem quer ver-
fahrbaren Schlitten montierten Spriihdise.

[0024] Fig. 1zeigtin einerseitlichen Ansichteinen Aus-
schnitt einer Flachbett-Verpackungsmaschine zu Her-
stellung von Verpackungseinheiten aus einer tiefgezo-
genen Basisfolienbahn 1 und einer auf die Basisfolien-
bahn 1 aufgesiegelten Deckfolienbahn 2. Zumindest die
Deckfolienbahn 2, hier auch die Basisfolienbahn 1 be-
stehen aus einer wasserlgslichen Folie, wozu bevorzugt
PVOH (Polyvinylalkohol) gewahlt ist. Die Verpackungs-
einheiten werden mit Spilmittel, Waschmittel oder der-
gleichen befillt.

[0025] Die Verpackungsmaschine weist mehrere Ver-
arbeitungsstationen auf, ist aber in Fig. 1 der Einfachheit
halber nur ausschnittsweise im Bereich ihrer Siegelsta-
tion mit der erfindungsgemafRen Versiegelungsvorrich-
tung gezeigt. Dem gehen eine nicht dargestellte Tiefzieh-
station und eine Fllstation voran. Der gezeigten Versie-
gelungsvorrichtung folgen noch eine Vereinzelungssta-
tion und eine Entnahmestation.

[0026] Mehrere Formatplatten 18 mitjeweils mehreren
eingeformten, hier nicht dargestellten Matrizen werden
nach Art eines Férderbandes geradlinig, horizontal und
hier auch kontinuierlich durch die einzelnen Verarbei-
tungsstationen entsprechend einem Pfeil 17 gefordert
und dann umlaufend zurlickgefiihrt. Es kann aber auch
ein intermittierender Betrieb zweckmalig sein. In der
Tiefziehstation wird die flach und horizontal auf den For-
matplatten 18 aufliegende Basisfolienbahn 1 auf eine
Temperatur der plastischen Verformbarkeit aufgeheizt
und mittels Vakuum in die Matrizen der Formatplatten 18
tiefgezogen und dort gehalten. Dadurch entstehen in der
Basisfolienbahn 1 tiefgezogene Mulden bzw. Kavitaten,
diein der nachfolgenden Fiillstation mitdem Fulimaterial,
also mit dem Spll- oder Waschmittel beflillt werden. Auf
die solchermallen vorbereitete Basisfolienbahn wird an-
schlieRend in der hier gezeigten Siegelstation mittels der
erfindungsgemaflen Versiegelungseinrichtung eine
Deckfolienbahn 2 auf die Basisfolienbahn aufgebracht
und aufgesiegelt, in dessen Folge eine mehrschichtige
Bahn mit einzelnen beflllten, dicht verschlossenen Fo-
lienkavitaten entsteht. Diese werden in der eingangs
schon erwdhnten Vereinzelungsstation als Verpa-
ckungseinheiten ausgeschnitten und abschlieend in
der Entnahmestation aus den Formatplatten 18 zur wei-
teren Verwendung entnommen.

[0027] GemaR Fig. 1 weistdie erfindungsgemale Ver-
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siegelungsvorrichtung eine Befeuchtungseinheit 4 zur
Benetzung der Deckfolienbahn 2 mit der wasserhaltigen
Flussigkeit 3 auf. Als wasserhaltige Flissigkeit ist hier
Wasser mit zugesetzten Tensiden vorgesehen. Es kann
aber auch Leitungswasser zweckmaRig sein. Die Be-
feuchtungseinheit 4 umfasst eine Befeuchtungswalze 8
und eine Spriheinrichtung 10, die beide fiir das Auftra-
gen der wasserhaltigen Flissigkeit 3 auf die Deckfolien-
bahn 2 ausgelegt und vorgesehen sind. Die erfindungs-
gemale Versiegelungsvorrichtung weist des Weiteren
eine Andrickeinrichtung 5 auf, welche zur vertikalen Ver-
pressung und Versiegelung der mittels der Befeuch-
tungseinheit 4 befeuchteten Deckfolienbahn 2 mit der
Basisfolienbahn 1 an einer Versiegelungsstelle 6 ausge-
legt und vorgesehen ist. Die Andriickeinrichtung 5 ist im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als Laminierwalze aus-
gefuihrt, welche an der Versiegelungsstelle 6 linienférmig
auf den Formatplatten unter Zwischenlage des Paketes
aus Basis- und Deckfolienbahn 1, 2 mit vertikalem Druck
aufliegt. Es kdnnen aber auch Druckstempel oder der-
gleichen zum Einsatz kommen. Unter Einwirkung des
genannten Druckes wird die zuvor befeuchtete und damit
an ihrer Oberflache angeldste Deckfolienbahn 2 auf die
Basisfolienbahn 1 stoffschlissig  aufgesiegelt.
SchlieBlich ist noch erkennbar, dass die Versiegelungs-
vorrichtung einen Zufuhrbereich 7 aufweist, in dem die
Deckfolienbahn 2 von oben nach unten der Andriickein-
richtung 5, also im Wesentlichen quer zur Férderrichtung
17 der Formatplatten 18 mit der Basisfolienbahn 1 zuge-
fuhrt wird. Die Befeuchtungseinheit 4 wirkt in diesem Zu-
fuhrbereich 7 auf die Deckfolienbahn 2 ein. Anders aus-
gedruckt erfolgt die Befeuchtung der Deckfolienbahn 2
im Zufuhrbereich 7, also dort, wo die Deckfolienbahn 2
von oben nach unten bewegt wird. Eine Streckvorrich-
tung 16 halt die Deckfolienbahn 2 innerhalb des Zufuhr-
bereichs 7 in Position und im gestreckten Zustand unter
Langsspannung.

[0028] Fig. 1 zeigt die erfindungsgemale Versiege-
lungsvorrichtung in einem ersten Betriebszustand, in
welchem ein gewohnlicher, kontinuierlicher Versiege-
lungsvorgang durchgefiihrt wird. Hierbei ist die Sprih-
einrichtung 10 passiv. Vielmehr wird die Befeuchtung al-
lein mittels der Befeuchtungswalze 8 vorgenommen,
welche hier als Filzrolle ausgefiihrt ist und auf der Ober-
flache der Deckfolienbahn 2 im Zufuhrbereich 7 an einer
Walzenbefeuchtungsstelle 9 anliegt. Die Walzenbe-
feuchtungsstelle 9 kann linienférmig sein. Im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel liegt die Deckfolienbahn 2 Uber ei-
nen geringen Umschlingungswinkel an der Befeuch-
tungswalze 8 an, sodass die Walzenbefeuchtungsstelle
9 die Form eines schmalen, aber flachigen Streifens auf-
weist. Die Befeuchtungswalze 8 ragt von oben teilweise
in eine mit der Flussigkeit 3 gefillte Wasserschale 19
ein. Dort nimmt sie die Flissigkeit 3 auf und gibt sie an
der Walzenbefeuchtungsstelle 9 an die Deckfolienbahn
2 Uber deren gesamte Breite verteilt ab. Hierzu kann es
ausreichen, dass die Befeuchtungswalze 8 ohne eige-
nen Antrieb einfach auf der Oberflache der Deckfolien-
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bahn 2 abrollt. Bevorzugt weist die Befeuchtungswalze
8 jedoch einen eigenen Antrieb auf, mittels dessen sie
sich gegenlaufig zur Abzugsrichtung der Deckfolienbahn
2 dreht.

[0029] Die solchermalien befeuchtete Deckfolienbahn
2 wird nun im gewdhnlichen Betrieb weiter kontinuierlich
abgezogen, der Andriickeinrichtung 5 zugefiihrt und wie
oben beschrieben aufgesiegelt. Es kann jedoch zu tem-
poraren Betriebsunterbrechungen bzw. Maschinenstill-
stdnden kommen, an deren Ende nach einem Wieder-
anfahren der Verpackungsmaschine die darin vorhande-
nen Materialien weiter und stérungsfrei zu Verpackungs-
einheiten verarbeitet werden sollen. Solche Unterbre-
chungen, in denen die kontinuierliche Bewegung und
Weiterverarbeitung ausbleibt, filhren zu einem uner-
winschten Antrocknen der schon befeuchteten, aber
noch nicht aufgesiegelten und im Stillstand befindlichen
Deckfolienbahnen 2 im Bereich zwischen der Walzen-
befeuchtungsstelle 9 und der Versiegelungsstelle 6.
[0030] Fir die Wiederaufnahme des Betriebes und fiir
eine erforderliche Wiederbefeuchtung des angetrockne-
ten Folienabschnittes wird gemaR des erfindungsgema-
Ren Betriebsverfahrens die Versiegelungsvorrichtung in
einen zweiten Betriebszustand umgeschaltet, welcher in
Fig. 2 dargestelltist. Die Umschaltung kann wahrend des
Maschinenstillstandes oder unmittelbar danach beim
Wiederanfahren der Verpackungsmaschine erfolgen.
Jedenfalls wird die Versiegelungsvorrichtung damit in ei-
nen Zustand versetzt, in dem beim Wiederanfahren der
Maschine die Befeuchtungswalze zunachst passiv ist,
und in dem stattdessen die schon erwahnte Sprihein-
richtung zum Einsatz kommt. Hierbei wirkt die Spriihein-
richtung 10 im Zufuhrbereich 7 auf einen zwischen der
Walzenbefeuchtungsstelle 9 und der Versiegelungsstel-
le 6 liegenden Spriihabschnitt 11 der Deckfolienbahn 2
ein. Mitanderen Worten wird im zweiten Betriebszustand
der im Zufuhrbereich 7 zwischen der Walzenbefeuch-
tungsstelle 9 und der Versiegelungsstelle 6 liegende
Sprihabschnitt 11 der Deckfolienbahn 2, welcher zuvor
schon einmal benetzt war und nun angetrocknet ist, mit-
tels der Spruheinrichtung 10 erneut mit der wasserhalti-
gen Flussigkeit 3 benetzt.

[0031] Aus der Zusammenschau der Fig. 1 und 2 sind
weitere Einzelheiten dazu erkennbar: Die Andriickein-
richtung 5 ist im ersten Betriebszustand an der Versie-
gelungsstelle 6 positioniert im zweiten Betriebszustand
davon entfernt. Hierzu ist im zweiten Betriebszustand
(Fig. 2) die Laminierwalze ausgehend von der Betriebs-
position des ersten Betriebszustandes (Fig. 1) nach oben
rechts verfahren bzw. verschwenkt, wodurch die Versie-
gelungsstelle 6 im zweiten Betriebszustand nicht mehr
abgedeckt, sondern nach oben freigegeben ist. Durch
die Streckvorrichtung 16 wird nun die Deckfolienbahn 2
im gesamten Zufuhrbereich 7, und insbesondere in ei-
nem nachfolgend noch naher beschriebenen Spriihab-
schnitt 11 in Position und unter Langsspannung gehal-
ten. "In Position gehalten" bedeutet hier, dass im zweiten
Betriebszustand die Deckfolienbahn 2 zumindest ent-
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lang des gréReren Teils des Sprithabschnittes 11 in ei-
nem Winkel o von 70° bis 110° und bevorzugt von 80°
bis 100° zur Horizontalen gefiihrt wird. Im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel ist die Streckvorrichtung 16 gegenutber
der Betriebsposition nach Fig. 1 soweit nach rechts ver-
fahren, dass sie genau oberhalb der Versiegelungsstelle
6 positioniert ist und dadurch die Deckfolienbahn 2 im
Zufuhrbereich 7, namentlich im Sprihabschnittes 11 in
einem Winkel (o) von ndherungsweise 90° zur Horizon-
talen fuhrt und halt. Die Neupositionierung der Andriick-
einrichtung 5 und der Streckvorrichtung 16 bewirkt au-
Rerdem eine Neupositionierung der Deckfolienbahn 2 im
Zufuhrbereich 7 nach rechts, also fort von der Befeuch-
tungswalze 8, in dessen Folge die Deckfolienbahn 2 und
die Befeuchtungswalze 8 voneinander abgehoben sind.
Erganzend ist die Befeuchtungswalze noch im zweiten
Betriebszustand nach Fig. 2 gegenuber dem ersten, ge-
wohnlichen Betriebszustand nach Fig. 1 einschliefl3lich
ihrer Wasserschale 19 soweit angehoben, dass der Ab-
schnitt der Deckfolienbahn 2 zwischen der vorherigen
Walzenbefeuchtungsstelle 9 und der Versiegelungsstel-
le 6 in horizontaler Richtung zur Spriiheinrichtung 10 hin
freiliegt.

[0032] In diesem Zustand erfolgt nun beim Wiederan-
fahren der Verpackungsmaschine die erneute Benet-
zung des zuvor angetrockneten Abschnittes der Deckfo-
lienbahn 2 mit der wasserhaltigen Flussigkeit 3, was mit-
tels der Spriiheinrichtung 10 durchgefiihrt wird. Der von
der Spriheinrichtung 10 erreichte Bereich der Deckfoli-
enbahn 2 zwischen der Walzenbefeuchtungsstelle 9 und
der Versiegelungsstelle 6 wird hier als Spriihabschnitt
11 bezeichnet. Es kann unter Umstanden ausreichen,
einen Spriihabschnitt 11 zu benetzen, der nicht vollstan-
dig die Strecke zwischen der Walzenbefeuchtungsstelle
9 und der Versiegelungsstelle 6 abdeckt. Durch die vor-
stehend beschriebenen MalRnahmen und eine entspre-
chende Ausbildung der Spriiheinrichtung 10 erstreckt
sich jedoch der Spriihabschnitt 11 gemaR der Darstel-
lung nach Fig. 2 zumindest ndherungsweise, hier sogar
vollstandig von der Walzenbefeuchtungsstelle 9 bis hin
zur Versiegelungsstelle 6.

[0033] Hierzu weist die Spriheinrichtung 10 eine
Sprihdise 13 zur Abgabe der wasserhaltigen Flissig-
keit 3 in einem Strahlfacher 12 auf. Der Offnungswinkel
des Strahlfachers 12 und der Abstand der Spriihdiise 13
zur Deckfolienbahn 2 sind so aufeinander abgestimmt,
dass der Sprihabschnitt 11 bezogen auf die Langsrich-
tung der zweiten Folienbahn 2 vollstandig mittels des
Strahlfachers 12 abgedeckt wird.

[0034] Es kénnen mehrere solcher Spriihdiisen ne-
beneinander angeordnet werden. Dies wiirde die Mdg-
lichkeit er6ffnen, den Spriihabschnitt 11 entlang der ge-
samten Breite der Deckfolienbahn 2 mittels Gberlappen-
der, kegelférmiger Strahlfacher 12 mit einem einzigen
Sprihstol’ zu befeuchten. In der gezeigten bevorzugten
Ausfiihrungsform st jedoch nur eine einzelne Spriihdise
13 vorgesehen, welche in der Stirnansicht gemaR Fig. 3
in zusatzlichen Einzelheiten dargestellt ist. Demnach ist
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die Spriihdiise 13 zusammen mit einer zugehdrigen Re-
geleinheit 22 auf einem Schlitten 14 montiert und mittels
dieses Schlittens 14 auf einer Fiihrungsschiene 20 ent-
sprechend einem Doppelpfeil 21 quer zur Langsrichtung
der Deckfolienbahn 2 verfahrbar. Die Regeleinheit 22
umfasst ein nicht dargestelltes Nadelventil und ist fir die
Einstellung und Beibehaltung einer bestimmten Durch-
flussmenge der wasserhaltigen Flussigkeit 3 durch die
Sprihdise 13 zustandig. Darlber hinaus ist noch eine
hier nur schematisch angedeutete Druckquelle 15 fir die
wasserhaltige Flissigkeit 3 vorgesehen, aus welcher die
Sprihdise 13 durch die Regeleinheit 22 hindurch mit der
wasserhaltigen Flissigkeit 3 beaufschlagt und gespeist
wird. Die Druckquelle 15 kann eine Pumpe sein und ist
vorliegend ein Drucktank. Es kdnnen aber auch andere
geeignete Druckquellen 15 gewahlt werden. Die Bauein-
heit aus Flussigkeitspumpe 15 und Spriihdise 13 istins-
besondere unter Mitwirkung der Regeleinheit 22 fiir eine
kontinuierliche Flissigkeitsabgabe und damit zur konti-
nuierlichen Erzeugung des Strahlfachers 12 als aufrecht
stehender Flachstrahl ausgelegt. Der Strahlfacher 12
wird somit kontinuierlich laufend und in einer kontinuier-
lichen Bewegung entlang der vollstdndigen Breite der
Deckfolienbahn 2 bewegt, womit der Sprihabschnitt 11
Uber die gesamte Breite mit der wasserhaltigen Flissig-
keit 3 benetzt wird.

[0035] Nachdem nun der angetrocknete Spriihab-
schnitt 11 erneut befeuchtet wurde, wird die Versiege-
lungsvorrichtung wieder zurtck in ihren ersten Betriebs-
zustand nach Fig. 1 versetzt, die Spriheinrichtung 10
auler Betrieb genommen, und die Benetzung der Deck-
folienbahn 2 mittels der Befeuchtungswalze 8 wieder auf-
genommen. Zum Wiederanfahren der Verpackungsma-
schine gehoért noch, dass die Deckfolienbahn 2 mitihrem
benetzten Spriihabschnitt 11 zu der auf der Flachbett-
maschine horizontal laufenden Basisfolie 1 gefiihrt und
mit dieser an der Versiegelungsstelle 6 mittels der An-
driickeinrichtung 5 entlang des Spriihabschnitts 11 in
oben beschriebener Weise vertikal verpresst und versie-
gelt wird. Sobald aber der Sprithabschnitt 11 vollstandig
aufgesiegelt ist und die in gewdhnlicher Weise mittels
der Befeuchtungswalze 8 befeuchtete Deckfolienbahn 2
die Versiegelungsstelle 6 erreicht, stellt sich wieder der
gewohnliche Versiegelungsbetrieb ein, und das Wieder-
anfahren der Verpackungsmaschine kann als abge-
schlossen gelten.

[0036] Ebenso wie die regular befeuchteten und ver-
siegelten Verpackungseinheiten sind die wahrend des
Wiederanfahrens mittels des Spriihabschnitts 8 versie-
gelten Verpackungseinheiten dicht. Je nach Anforde-
rungsprofil kdnnen sie als ordentliches Produkt verwen-
det oder aber aussortiert werden. Die erzielte Dichtigkeit
reicht jedenfalls fiir einen ordnungsgeméafien Betrieb der
Verpackungsmaschine aus.
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Patentanspriiche

1.

Versiegelungsvorrichtung zum Versiegeln von Ver-
packungen auf einer Flachbettmaschine, wobei die
Verpackung aus einer Basisfolienbahn (1) und einer
Deckfolienbahn (2) gebildet ist, wobei zumindest die
Deckfolienbahn (2) aus einer wasserl6slichen Folie
gebildet ist, wobei die Versiegelungsvorrichtung ei-
ne Flissigkeitszufuhr fiir eine wasserhaltige Fliissig-
keit (3), mindestens eine Befeuchtungseinheit (4)
zur Benetzung der Deckfolienbahn (2) mit der was-
serhaltigen Flissigkeit (3) und eine Andriickeinrich-
tung (5) zur vertikalen Verpressung und Versiege-
lung der Deckfolienbahn (2) mit der Basisfolienbahn
(1) an einer Versiegelungsstelle (6) im mit der Flis-
sigkeit (3) benetzten Zustand umfasst, wobei die
Versiegelungsvorrichtung einen Zufuhrbereich (7)
aufweist, in dem die Deckfolienbahn (2) von oben
nach unten der Andriickeinrichtung (5) zugefiihrt
wird, und wobei die Befeuchtungseinheit (4) im Zu-
fuhrbereich (7) auf die Deckfolienbahn (2) einwirkt,
dadurch gekennzeichnet, dass die Befeuchtungs-
einheit (4) eine Befeuchtungswalze (8) und eine
Spruheinrichtung (10) fir die wasserhaltige Flissig-
keit (3) aufweist, wobei die Befeuchtungseinheit (4)
zwischen einem ersten Betriebszustand und einem
zweiten Betriebszustand umschaltbar ist, wobei im
ersten Betriebszustand die Befeuchtungswalze (8)
an einer Walzenbefeuchtungsstelle (9) auf die Deck-
folienbahn (2) einwirkt, und wobei im zweiten Be-
triebszustand die Spriheinrichtung (10) im Zufuhr-
bereich (7) auf einen zwischen der Walzenbefeuch-
tungsstelle (9) und der Versiegelungsstelle (6) lie-
genden Sprihabschnitt (11) der Deckfolienbahn (2)
einwirkt.

Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass sich der Spriihab-
schnitt (11) zumindestndherungsweise von der Wal-
zenbefeuchtungsstelle (9) bis zur Versiegelungs-
stelle (6) erstreckt.

Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spriheinrich-
tung (10) eine Sprihdise (13) zur Abgabe der was-
serhaltigen Flissigkeit (3) in einem Strahlfacher (12)
aufweist und zur Abdeckung des vollstandigen
Sprihabschnittes (11) mittels des Strahlfachers (12)
ausgelegt ist.

Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spriheinrich-
tung (10) eine auf einem Schlitten (14) montierte ein-
zelne Spruhduise (13) umfasst, welche mittels des
Schlittens (14) quer zur Deckfolienbahn (2) verfahr-
bar ist.

Versiegelungsvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Sprihdise
(13) von einer Druckquelle (15) mit der wasserhalti-
gen Flissigkeit (3) beaufschlagbar und zur kontinu-
ierlichen Abgabe der wasserhaltigen Flussigkeit (3)
ausgelegt ist.

Versiegelungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Zufuhrbereich
(7) dazu ausgelegt ist, im zweiten Betriebszustand
die Deckfolienbahn (2) zumindest entlang des gro-
Reren Teils des Spriihabschnittes (11) in einem Win-
kel (o) von 70° bis 110° und insbesondere in einem
Winkel (a) von 80° bis 100° zur Horizontalen zu fuh-
ren.

Versiegelungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Andriickein-
richtung (5) im ersten Betriebszustand an der Ver-
siegelungsstelle (6) positioniert im zweiten Betriebs-
zustand davon entfernt ist, und dass die Versiege-
lungsvorrichtung eine im zweiten Betriebszustand
auf die Deckfolienbahn (2) im Spriihabschnitt (11)
einwirkende Streckvorrichtung (16) aufweist.

Versiegelungsvorrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass im zweiten Be-
triebszustand die Befeuchtungswalze (8) von der
Deckfolienbahn (2) abgehoben ist.

Verfahren zum Betrieb einer Versiegelungsvorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, umfassend
folgende Verfahrensschritte:

-Ineinem ersten Betriebszustand wird die Deck-
folienbahn (2) mittels der Befeuchtungswalze
(8) im Zufuhrbereich (7) an einer Walzenbe-
feuchtungsstelle (9) mit der wasserhaltigen
Flussigkeit (3) benetzt, zu der auf der Flachbett-
maschine horizontal laufenden Basisfolie (1) ge-
fuhrtund mitdieser an einer Versiegelungsstelle
(6) mittels der Andriickeinrichtung (5) vertikal
verpresst und versiegelt;

- Bei oder nach einem Maschinenstillstand wird
die Versiegelungsvorrichtung in einen zweiten
Betriebszustand versetzt;

- Beim Wiederanfahren wird im zweiten Be-
triebszustand ein im Zufuhrbereich (7) zwischen
der Walzenbefeuchtungsstelle (9) und der Ver-
siegelungsstelle (6) liegender Spriihabschnitt
(11) der Deckfolienbahn (2) mittels der Sprih-
einrichtung (10) mit der wasserhaltigen Flussig-
keit (3) benetzt;

- AnschlieBend wird die Versiegelungsvorrich-
tung wieder zurlick in den ersten Betriebszu-
stand versetzt und die Benetzung mittels der Be-
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feuchtungswalze (8) wieder aufgenommen;

- Die Deckfolienbahn (2) wird mit ihrem benetz-
ten Sprihabschnitt (11) zu der auf der Flach-
bettmaschine horizontal laufenden Basisfolie
(1) gefuihrt und mit dieser an der Versiegelungs-
stelle (6) mittels der Andriickeinrichtung (5) ent-
lang des Spriihabschnitts (11) vertikal verpresst
und versiegelt.

Claims

Sealing apparatus for sealing packages on a flatbed
machine, the package being formed from a base-
film web (1) and a cover-film web (2), at least the
cover-filmweb (2) being formed from a water-soluble
film, the sealing apparatus comprising a liquid supply
for a water-containing liquid (3), at least one mois-
tening unit (4) for wetting the cover-film web (2) with
the water-containing liquid (3), and a pressing device
(5) for vertically pressing and sealing the cover-film
web (2) together with the base-film web (1) at a seal-
ing location (6) in the state in which they are wetted
with the liquid (3), the sealing apparatus having a
feed region (7) in which the cover-film web (2) is fed
from top to bottom to the pressing device (5), and
the moistening unit (4) acting on the cover-film web
(2) in the feed region (7),

characterized in that the moistening unit (4) has a
moistening roller (8) and a spraying device (10) for
the water-containing liquid (3), the moistening unit
(4) being able to be switched between a first oper-
ating state and a second operating state, the mois-
tening roller (8) acting on the cover-film web (2) at a
roller moistening location (9) in the first operating
state, and the spraying device (10) acting on a spray
portion (11) of the cover-film web (2), said spray por-
tion lying between the roller moistening location (9)
and the sealing location (6), in the feed region (7) in
the second operating state.

Sealing apparatus according to claim 1,
characterized in that the spray portion (11) extends
at least approximately from the roller moistening lo-
cation (9) as far as the sealing location (6).

Sealing apparatus according to claim 1 or 2,
characterized in that the spraying device (10) has
a spraying nozzle (13) for dispensing the water-con-
taining liquid (3) in a jet fan (12) and is designed to
cover the entire spray portion (11) by means of the
jet fan (12).

Sealing apparatus according to claim 3,

characterized in that the spraying device (10) com-
prises an individual spraying nozzle (13) which is
mounted on a slide (14) and which can be moved
transversely with respect to the cover-film web (2)
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by means of the slide (14).

Sealing apparatus according to claim 3 or 4,

characterized in that the spraying nozzle (13) is
able to be supplied with the water-containing liquid
(3) from a pressure source (15) and is designed to
continuously dispense the water-containing liquid

3).

Sealing apparatus according to one of claims 1 to 5,
characterized in that the feed region (7) is designed
to, in the second operating state, guide the cover-
film web (2) at an angle (a) of 70° to 110°, and in
particular at an angle (o) of 80° to 100°, with respect
to the horizontal, at least along the larger part of the
spray portion (11).

Sealing apparatus according to one of claims 1 to 6,
characterized in that the pressing device (5) is po-
sitioned at the sealing location (6) in the first operat-
ing state and is removed therefrom in the second
operating state, and in that the sealing apparatus
has a stretching apparatus (16) which acts on the
cover-film web (2) in the spray portion (11) in the
second operating state.

Sealing apparatus according to one of claims 1 to 7,
characterized in that the moistening roller (8) is lift-
ed off from the cover-film web (2) in the second op-
erating state.

Method for operating a sealing apparatus according
toone of claims 1to 8, comprising the following meth-
od steps:

- in a first operating state, the cover-film web (2)
is wetted with the water-containing liquid (3) in
the feed region (7) at a roller moistening location
(9) by means of the moistening roller (8), is guid-
ed to the base film (1) running horizontally on
the flatbed machine and is vertically pressed and
sealed together with said base film at a sealing
location (6) by means of the pressing device (5);
- during or after a machine standstill period, the
sealing apparatus is transferred to a second op-
erating state;

- during the restart operation, in the second op-
erating state, a spray portion (11) of the cover-
film web (2), said spray portion lying in the feed
region (7) between the roller moistening location
(9) and the sealing location (6), is wetted with
the water-containing liquid (3) by means of the
spraying device (10);

- subsequently, the sealing apparatus is trans-
ferred back to the first operating state and the
wetting by means of the moistening roller (8) is
incorporated again;

- the cover-film web (2) is guided by way of its



15 EP 4101 774 B1 16

wetted spray portion (11) to the base film (1)
running horizontally on the flatbed machine and
is vertically pressed and sealed together with
said base film, along the spray portion (11), at
the sealing location (6) by means of the pressing
device

Revendications

Dispositif de scellement pour sceller des emballages
sur une machine a plat, 'emballage étant formé par
une bande de film de base (1) et d’'une bande de film
de couverture (2), au moins la bande de film de cou-
verture (2) étant formée d’un film soluble dans I'eau,
le dispositif de scellement comprenant une alimen-
tation en liquide pour un liquide (3) contenant de
'eau, au moins une unité d’humidification (4) pour
mouiller la bande de film de couverture (2) avec le
liquide (3) contenant de I'eau et un dispositif de pres-
sion (5) pour presser verticalement et sceller la ban-
de de film de couverture (2) avec la bande de film
de base (1) a un emplacement de scellement (6) a
I'état mouillé par le liquide (3), le dispositif de scel-
lement présentant une zone d’alimentation (7) dans
laquelle la bande de film de couverture (2) est ame-
née de haut en bas au dispositif de pression (5), et
I'unité d’humidification (4) agissant sur la bande de
film de couverture (2) dansla zone d’alimentation (7),
caractérisé en ce que l'unité d’humidification (4)
présente un rouleau d’humidification (8) et un dispo-
sitif de pulvérisation (10) pour le liquide (3) contenant
de I'eau, I'unité d’humidification (4) étant apte a étre
commutée entre un premier état de fonctionnement
et un deuxiéme état de fonctionnement, le rouleau
d’humidification (8), dans le premier état de fonction-
nement, agissant sur la bande de film de couverture
(2) en un point (9) d’humidification du rouleau, et le
dispositif de pulvérisation (10), dans le deuxieme
état de fonctionnement, agissant dans la zone d’ali-
mentation (7) sur une section de pulvérisation (11)
de la bande de film de couverture (2) située entre le
point (9) d’humidification du rouleau et le point de
scellement (6).

Dispositif de scellement selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la section de pulvérisation
(11) s’étend au moins approximativement depuis le
point (9) d’humidification du rouleau jusqu’au point
de scellement (6).

Dispositif de scellement selon la revendication 1 ou
2,

caractérisé en ce que le dispositif de pulvérisation
(10) comprend une buse de pulvérisation (13) pour
délivrer le liquide (3) contenant de I'eau selon un
éventail de jets (12) et est congu pour couvrir com-
pletement la section de pulvérisation (11) au moyen
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de I'éventail de jets (12).

Dispositif de scellement selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le dispositif de pulvérisation
(10) comprend une seule buse de pulvérisation (13)
montée sur un chariot (14), qui est déplagable au
moyen du chariot (14) transversalement a la bande
de film de couverture (2).

Dispositif de scellement selon la revendication 3 ou
4,

caractérisé en ce que la buse de pulvérisation (13)
est apte a étre alimentée en liquide (3) contenant de
I’eau par une source de pression (15) et est congue
pour délivrer en continu le liquide (3) contenant de
I'eau.

Dispositif de scellement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que la zone
d’alimentation (7) est congue pour guider, dans le
deuxiéme état de fonctionnement, la bande de film
de couverture (2) au moins le long de la plus grande
partie de la section de pulvérisation (11) selon un
angle (o) allant de 70° & 110° et en particulier selon
un angle (o) allant de 80° a 100° par rapport a I'ho-
rizontale.

Dispositif de scellement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce que le dis-
positif de pression (5) est positionné au niveau de
I'emplacementde scellement(6)dans le premier état
de fonctionnement et en est éloigné dans le deuxie-
me état de fonctionnement, et en ce que le dispositif
de scellement présente un dispositif d’étirage (16)
agissant sur la bande de film de couverture (2) dans
la section de pulvérisation (11) dans le deuxiéme
état de fonctionnement.

Dispositif de scellement selon I'une des revendica-
tions1a7,

caractérisé en ce que, dans le deuxiéme état de
fonctionnement, le rouleau d’humidification (8) est
soulevé de la bande de film de couverture (2).

Procédé de fonctionnement d’un dispositif de scel-
lement selon I'une des revendications 1 a 8, com-
prenant les étapes de procédé suivantes :

- dans un premier état de fonctionnement, la
bande de film de couverture (2) est mouillée
avec le liquide aqueux (3) au moyen du rouleau
d’humidification (8) dans la zone d’alimentation
(7) en un point (9) d’humidification du rouleau,
guidée vers le film de base (1) se déplagant ho-
rizontalement sur la machine a plat et pressée
et scellée verticalement avec celui-cien un point
de scellement (6) au moyen du dispositif de
pression (5) ;
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- lors d’'un arrét de la machine ou aprés un tel
arrét, le dispositif de scellement est mis dans un
deuxiéme état de fonctionnement ;

-lors du redémarrage, dans le deuxiéme état de
fonctionnement, une section de pulvérisation
(11) de la bande de film de couverture (2) située
dans la zone d’alimentation (7) entre le point
d’humidification des rouleaux (9) et le point de
scellement (6) est mouillée avec le liquide (3)
contenant de I'eau au moyen du dispositif de
pulvérisation (10) ;

- ensuite, le dispositif de scellement est remis
dans le premier état de fonctionnement et le
mouillage est repris au moyen du rouleau de
mouillage (8) ;

- la bande de film de couverture (2) est amenée
avec sa section de pulvérisation (11) mouillée
vers le film de base (1) se déplagant horizonta-
lement sur la machine a plat et est pressée et
scellée verticalement avec celle-ci au point de
scellement (6) au moyen du dispositif de pres-
sion (5) le long de la section de pulvérisation

(11).
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