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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Foli-
enverpackungsvorrichtung und ein entsprechendes
Verfahren.

[0002] Konkret betrifft die vorliegende Erfindung
eine Vorrichtung, die auf einen Erzeugnisstrom ein-
wirkt, der sich mit einer im Wesentlichen konstanten
Geschwindigkeit in einer Zufuhrrichtung bewegt und
sich dazu eignet, jedes der Erzeugnisse in entspre-
chende Umhdullungen aus warmeempfindlicher Folie
zu verpacken, und die umfasst: eine Wickelstation, in
der die Folie in Bezug auf den Strom positioniert wird,
eine Langs-Schweilstation zum Schweil3en der Folie
parallel zu der Zufuhrrichtung, und eine
Quer-Schweifistation zum SchweilRen der Folie quer
zu der Zufuhrrichtung, um die Umhillungen herzu-
stellen, wobei die Quer-Schweil3station wenigstens
ein ThermoschweilRelement aufweist.

[0003] Weiterhin umfasst die vorliegende Erfindung
ein Verfahren zum Verpacken jedes Erzeugnisses ei-
nes Stroms in einer Umhillung aus warmeempfindli-
cher Folie, das einen Wickelschritt, in dem die Folie
in Bezug auf die Erzeugnisse positioniert wird, einen
Langs-Schweifischritt zum Schweillen von Langs-
bandern der Folie parallel zu dem Strom und einen
Quer-Schweif3schritt zum Schweilfen von Querab-
schnitten der Folie quer zu dem Strom mit wenigs-
tens einem Thermoschweif3element umfasst.

[0004] Oft werden Erzeugnisse, wie beispielsweise
Zeitschriften, Bucher und ganz allgemein Einbande,
dank der oben angegebenen Vorrichtungen verpackt,
indem jedes von ihnen in eine Umhillung aus einer
Folie aus warmeempfindlichem Material eingeschlos-
sen wird, zum Beispiel aus thermoschweilRbarem
Kunststoffmaterial, wie Polyethylen, PVC, Polypropy-
len. Diese Verpackungsvorrichtungen umfassen im
Allgemeinen verschiedene Arbeitsstationen, die
nacheinander auf einen Erzeugnisstrom einwirken.
Im typischen Fall weisen diese Arbeitsstationen be-
wegliche Elemente auf, die der Bewegung der Er-
zeugnisse, die verpackt werden sollen, synchron zu
den Einrichtungen folgen, die die Erzeugnisse bewe-
gen, und bei denen es zu Problemen kommen kann,
die dank der Beschreibung des nachfolgenden Bei-
spiels verdeutlicht werden kénnen.

[0005] Als Beispiel und nicht zur Einschrankung des
bisherigen Standes der Technik ist in den Fig. 1 und
2 eine schematische Darstellung einer Verpackungs-
vorrichtung der oben erwahnten Art in Seitenansicht
und Draufsicht abgebildet. In diesen Figuren sind die
zu verpackenden Erzeugnisse jeweils mit 1 gekenn-
zeichnet. Beférdert werden diese Erzeugnisse 1 von
einer Arbeitsstation zur nachsten mit Hilfe spezieller
Fordereinheiten, die somit den obigen Erzeug-
nisstrom festlegen. Konkret sind in Fig. 1 eine erste
Fordereinheit 10 und eine zweite Fordereinheit 12
abgebildet, die nacheinander angeordnet sind und je-
weils ein Forderband 101 bzw. 121 umfassen. Auf
diese Forderbander werden die zu verpackenden Er-

zeugnisse 1 auf eine Auflageflache aufgelegt, die pa-
rallel zur Zuflhrrichtung des Erzeugnisstroms ver-
lduft. Die Richtung, die rechtwinklig zum Erzeug-
nisstrom und ebenfalls parallel zu dieser Auflageebe-
ne verlauft, wird nachstehend als Querrichtung be-
zeichnet.

[0006] Wenn die Verpackungsvorrichtung gleichma-
Rig betrieben wird, bewegen sich die Foérderbander
101 und 121 mit einer im Wesentlichen konstanten
Geschwindigkeit. Die zu verpackenden Erzeugnisse
1 werden auf die erste Foérdereinheit 10 entspre-
chend den Betriebsarten, die nachstehend genauer
veranschaulicht werden, aufgelegt und zu der zwei-
ten Fordereinheit 12 gelenkt. An dieser zweiten For-
dereinheit 12 umfasst die Verpackungsvorrichtung
eine Arbeitsstation 3, Wickelstation genannt, in der
eine Folie 27 aus einem warmeempfindlichen Materi-
al in Bezug auf den Erzeugnisstrom positioniert wird.
Diese Folie 27 wird der Wickelstation 3 als kontinuier-
liches Band zugefihrt, das von einer Spule 5 abgewi-
ckelt wird.

[0007] Folglich weist die Wickelstation 3 eine Folie-
nabwickel- und -ablegeeinheit auf. Diese Einheit ord-
net das kontinuierliche Folienband 27 auf dem zwei-
ten Foérderband 121 an, indem sie es in Bezug auf
den Erzeugnisstrom richtig platziert. Wenn die Er-
zeugnisse 1 von einer Fordereinheit zu der anderen
gelangen, wird das kontinuierliche Folienband 27
zwischen den Erzeugnissen 1 selbst und dem zwei-
ten Forderband 121 angeordnet, auf dem sie auflie-
gen.

[0008] Eine spezielle Falteinheit faltet anschlief’end
das kontinuierliche Folienband um die Erzeugnisse 1
herum, so dass sich ein erstes Langsband 270 und
ein zweites Langsband 271 der Folie 27 tberlappen.
Auf diese Art und Weise verlassen alle Erzeugnisse
1 des Stroms die Wickelstation 3 eingewickelt in eine
Art rohrenférmiger Umhdallung.

[0009] AnschlieBend durchquert dieser Strom eine
Arbeitsstation 6, die als Langs-Schweil3station be-
zeichnet wird.

[0010] In dieser Langs-Schweil3station 6 werden
das oben erwahnte erste und zweite Langsband 270
und 271 miteinander verschweil3t. Auf diese Art und
Weise wird die einzelne réhrenfdrmige Umhdllung,
die den Erzeugnisstrom einschlieRt, langs um die Er-
zeugnisse 1 herum verschlossen. Ein Beispiel einer
Langs-Schweil3station ist in dem italienischen Patent
BO94U000191 beschrieben.

[0011] Weiterhin umfasst die Verpackungsvorrich-
tung eine Arbeitsstation 7, Quer-Schweil3station ge-
nannt, in der ein Quer-Schweillvorgang zwischen ei-
nem ersten Querabschnitt 272 und einem zweiten
Querabschnitt 273 der Folie 27 zwischen jedem Er-
zeugnis 1 des Stroms und dem darauf Folgenden
ausgefuhrt wird. Jedes Paar von Querabschnitten
272 und 273 der Folie 27 entspricht einem Segment
des kontinuierlichen Folienbandes 27, das sich zwi-
schen zwei benachbarten Erzeugnissen 1 des
Stroms befindet. Somit werden aus der oben erwahn-
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ten einen réhrenférmigen Umhillung die einzelnen
Umbhdllungen gebildet, die jeweils mit der Ziffer 8 ge-
kennzeichnet sind und in denen ein einzelnes Er-
zeugnis 1 des Stroms eingewickelt ist. Bei diesem
Querschweillvorgang erfolgt allgemein ein Anheben,
um das Ablésen jeder Umhullung 8 von der einen
réhrenférmigen Umhillung zu bestimmen, die strom-
auf in Bezug auf den Erzeugnisstrom angeordnet ist.
[0012] Die Quer-Schweilstation 7 verfugt tber ein
Thermoschweilielement 68, das allgemein von elek-
trischen Widerstanden beheizt wird.

[0013] Um eine temporare Verschmelzung der Folie
27 und eine optimale Querschweilung zwischen
dem ersten und dem zweiten Querabschnitt 272 und
273 herzustellen, muss diesen Abschnitten eine be-
stimmte Warmemenge mit einer festgelegten Tempe-
ratur zugefuhrt werden. Es ist in der Tat so, dass jede
Art  warmeempfindlicher Folie einen optimalen
Schmelztemperaturbereich aufweist, der bei den am
weitesten verbreiteten Folien zwischen 120 und 200
°C liegt. Um die oben erwahnte vorgegebene War-
memenge bei der erforderlichen Temperatur zuzu-
fuhren, muss das Thermoschweil3element 68 mit den
zu verschweilenden Querabschnitten der Folie 27
eine bestimmte Zeit lang in Kontakt bleiben. Damit
ein Erzeugnisstrom mit einer kontinuierlichen und
keiner schrittweisen Bewegung entsteht, muss das
Thermoschweil3element 68 in Zuflhrrichtung des Er-
zeugnisstroms selbst bewegbar sein.

[0014] Die Abfolge von Positionen, die von dem
Thermoschweil’element 68 wahrend des oben er-
wahnten Querschweillvorgangs eingenommen wer-
den, bildet einen so genannten Schweifl3zyklus.
[0015] In den Fig. 3a und 3b ist ein Beispiel fur ei-
nen Schweildzyklus schematisch dargestellt, das je-
doch wiederum keine beschrankende Funktion in Be-
zug auf den Stand der Technik hat. Die Richtung und
die Gegenrichtung des Erzeugnisstrom sind mit 88
gekennzeichnet. Man kann sich vorstellen, den
Schweilzyklus in zwei Hauptschritte zu unterteilen.
In einem ersten Schritt, der so genannte Kontakt-
schritt, befindet sich das Thermoschweif3element 68
tatsachlich mit den Querschnitten 272, 273 der Folie
27 in Kontakt. In dem Kontaktschritt erfolgt ein tat-
sachlicher Querschweillvorgang, in dem durch Lei-
tung zwischen dem ThermoschweilRelement 68 und
der Folie 27 Warme Ubertragen wird. Dieser Kontakt
beginnt, wenn sich das Thermoschweifelement 68 in
seiner ersten Position befindet, mit 80 gekennzeich-
net, und setzt sich in den nachfolgenden Positionen
81 und 82 fort.

[0016] Wie oben angegeben, muss dieser Kontakt-
schritt ausreichend lange dauern, so dass die zum
Verschmelzen bendtigte Warmemenge mit der fur
das Material, aus dem die Folie 27 besteht, geeigne-
ten Temperatur auf die Folie 27 Ubertragen wird. Die
Anwendung einer Warmedibertragung durch Strah-
lung bringt ahnliche Probleme mit sich, da sie in ei-
nem vorgegebenen Abstand zwischen dem Thermo-
schweifl3element und der Folie erfolgen muss.

[0017] Vorzugsweise findet am Ende des Kontakt-
schrittes auch das Ablésen einer Umhullung 8 von
der oben erwahnten einen réhrenférmigen Umhal-
lung statt, wodurch das Erzeugnis 1 an der vierten
Position 83 verpackt wird.

[0018] Nachdem das Schweil3en abgeschlossen ist,
beginnt ein zweiter Schritt des Querschweilens,
Ruckfuhrschritt genannt, der den Positionen 84 und
85 entspricht.

[0019] In diesem Ruckfuhrschritt muss sich das
Thermoschweiflielement 68 sowohl in eine Richtung
rechtwinklig zu der Auflageflache bewegen, um sich
von der geschweilten Folie 27 zu I6sen, und in Rich-
tung des Erzeugnisstrom 1, allerdings mit umgekehr-
ter Ausrichtung, um in eine Position 86 fiir einen neu-
en Schweillvorgang zurlickzukehren, die mit der ers-
ten Position 80 zusammenfalit.

[0020] Zusammenfassend lasst sich sagen, dass
wahrend eines gesamten Querschweizyklus das
Thermoschweillelement 68 eine Bahn aufweisen
muss, die eine Kombination aus zwei Bewegungs-
komponenten bildet, d. h. abwechselnd eine Bewe-
gungskomponente in Zuflhrrichtung des zu verpa-
ckenden Erzeugnisstroms und eine Bewegungskom-
ponente in einer Richtung im Wesentlichen recht-
winklig zu der Auflageebene.

[0021] Im Allgemeinen wird diese Bahn mit Hilfe
elektromechanischer Betatigungseinrichtungen her-
gestellt, die einen Motor mit dazugehorigen Getriebe-
elementen umfassen, die imstande sind, die Bahn mit
weitgehend elliptischem Profil zu erzeugen, dazu ge-
hért zum Beispiel ein Schwing-Kurbelgetriebe. Auf-
grund der Getriebeelemente sind die beiden Bewe-
gungskomponenten auf jeden Fall nicht voneinander
unabhéangig. Eine derartige Verpackungsvorrichtung
ist beispielsweise in der europaischen Patentanmel-
dung EP-A2-209184 beschrieben.

[0022] Indem eine elliptische Bahn mit nicht vonein-
ander unabhangigen Bewegungskomponenten fest-
gelegt ist, zwingt die Art der verwendeten Betati-
gungseinrichtung dem Thermoschweilelement kon-
tinuierliche Beschleunigungs- und Verlangsamungs-
bewegungen auf. Demzufolge ist die Geschwindig-
keit des Thermoschweillelementes wahrend des
Kontaktschrittes im Allgemeinen nicht die gleiche wie
die Geschwindigkeit des Erzeugnisstroms. Dadurch
kommt es zu Mangeln beim Querschweifien.

[0023] Wenn die Geschwindigkeit des Thermo-
schweiltelementes hoher ist als die des Erzeug-
nisstroms, kénnte in der Tat die Folie reil’en oder es
kdénnten Locher und/oder stérende Faden entstehen.
Wenn demgegenuber die Geschwindigkeit des Ther-
moschweillelementes niedriger ist als die des Er-
zeugnisstroms, kénnte das Thermoschweillelement
selbst im Gegensatz zu der Bewegung der Folie und
der Erzeugnisse, die in sie eingewickelt sind, zu Ma-
terialstaus oder Faltenbildungen in den verschweil3-
ten Folienabschnitten flhren.

[0024] Die Tatsache, dass die verwendete Betati-
gungseinrichtung eine gegenseitige Abhangigkeit der
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oben erwahnten beiden Bewegungskomponenten
mit sich bringt, fihrt noch zu einem anderen wesent-
lichen Nachteil, wie spater verdeutlicht wird. Die Gro-
Ren der Betatigungseinrichtung und insbesondere
der Getriebeelemente muss das Ergebnis eines
Kompromisses zwischen der rechtwinkligen Auslen-
kung des ThermoschweilRelementes und der Auslen-
kung in Richtung des Erzeugnisstroms sein. Daher ist
die entstehende Bahn des Thermoschweif3elemen-
tes notwendigerweise auf einen eingeschrankten Be-
reich begrenzt, was die Héhe und Lange der zu ver-
packenden Erzeugnisse betrifft, wodurch die Verpa-
ckungsvorrichtung selbst nicht gerade vielseitig ein-
setzbar ist.

[0025] Aus demselben Grund ist die Vorrichtung im
Wesentlichen auch auf einen eingeschrankten Be-
reich von Betriebsgeschwindigkeiten und Erzeugnis-
grélRen begrenzt. Eine starke Veranderung der Be-
triebsgeschwindigkeit wiirde speziell eine Anderung
der Kontaktdauer zwischen der Folie und dem Ther-
moschweil3element nach sich ziehen, da, wie bereits
ausgefiihrt, die gewlinschte Warmemenge nicht auf
die Folie Ubertragen werden kann, indem einfach die
Temperatur des Thermoschweifelement verandert
wird. Eine Veranderung der Dauer des Kontaktschrit-
tes wirde eine Veranderung der Auslenkung des
ThermoschweilRelementes in Richtung des Stroms
bedeuten, der jedoch an die oben beschriebene ellip-
tische Bahn gebunden ist, und zwar durch die me-
chanischen Eigenschaften der verwendeten Betati-
gungseinrichtung.

[0026] Eine alternative Verpackungsvorrichtung ist
in US 5,475,964 offen gelegt, worin eine Vorrichtung
zur Herstellung dichter Querverschlisse in einem
kontinuierlichen Schrumpffolien-Verpackungsvor-
gang von Behéltern beschrieben wird. Wahrend des
VerschlieRvorgangs werden konkret zwei Verschliel3-
stabe horizontal mit Hilfe einer Antriebswelle und ei-
ner dazugehdrigen Getriebeeinrichtung bewegt. Mit
Luftzylindern und dazugehdrigen Kettengetriebeein-
richtungen werden die Verschliel3stédbe ebenfalls ver-
tikal bewegt.

[0027] Des Weiteren legt DE 19630420 eine Ma-
schine zum Herstellen gefillter Kunststoffbeutel of-
fen, die Querschweillkdpfe aufweist, welche von Li-
nearmotoren horizontal und vertikal bewegt werden
kénnen.

[0028] Das der vorliegenden Erfindung zugrundelie-
gende technische Problem besteht in der Schaffung
einer Folienverpackungsvorrichtung und eines ent-
sprechenden Verfahrens, mit denen die oben er-
wahnten Nachteile des Standes der Technik Uber-
wunden werden kdnnen.

[0029] Ein solches Problem wird mit einer Folienver-
packungsvorrichtung gemaf Anspruch 1 geldst.
[0030] Nach demselben erfindungsgemafien Kon-
zept betrifft die vorliegende Erfindung weiterhin ein
Folienverpackungsverfahren gemaf Anspruch 20.
[0031] Die Erfindung bringt wesentliche Vorteile mit
sich.

[0032] Ein erster Vorteil steht im Zusammenhang
mit dem Vorliegen von verschiedenen Betatigungs-
einrichtungen fiir die Bewegung parallel und recht-
winklig zu dem Erzeugnisstrom, die unabhangig von-
einander gesteuert werden. Derartige Einrichtungen
ermdglichen das Erstellen einer rechtwinkligen Bahn
des Thermoschweifelementes mit der derselben Ge-
schwindigkeit wie die des Erzeugnisstroms in dem
Kontaktschritt des QuerschweilRzyklus. Darlber hin-
aus gestatten die oben erwahnten Betatigungsein-
richtungen und die dazugehorige Steuereinheit eine
punktuelle Steuerung der Bewegung des Thermo-
schweifelements. Dies fuhrt zu einer bemerkenswer-
ten Verbesserung der Qualitat des Querschweifl’ens
selbst.

[0033] Ausgehend von diesem oben erwahnten
Merkmal ist die erfindungsgemale Verpackungsvor-
richtung sehr flexibel im Hinblick auf unabhangige
Veranderungen der Bewegungsauslenkungen paral-
lel und rechtwinklig zu dem Erzeugnisstrom. Dadurch
wird es moéglich, die Bewegung des Thermoschweil3-
elementes einfach und zuverlassig auf verschiedene
Dicken von zu verpackenden Erzeugnissen und auf
verschiedene Betriebsgeschwindigkeiten der Verpa-
ckungsvorrichtung einzustellen.

[0034] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwen-
dungsmdglichkeiten der Erfindung werden durch die
nachfolgende detaillierte Beschreibung einer Ausfih-
rungsformen deutlich, die lediglich als Beispiele und
nicht als Eingrenzung veranschaulicht werden. Dabei
wird auf die Figuren der beiliegenden Zeichnungen
verwiesen. Neben den bereits erwdhnten Fig. 1, 2
sowie 3a und 3b zeigt:

[0035] Fig. 4 eine schematische Darstellung einer
Ausfihrungsform der erfindungsgemafien Verpa-
ckungsvorrichtung,

[0036] Fig. 5 eine Vorderansicht einer ersten Aus-
fuhrungsform einer Quer-Schweilstation der erfin-
dungsgemalen Verpackungsvorrichtung,

[0037] Fig. 6 eine Seitenansicht der Quer-Schweif3-
station aus Fig. 5,

[0038] Fig. 7 eine Seitenansicht der Quer-Schweil3-
station aus Fig. 5 wahrend eines Querschweiflzyk-
lus,

[0039] Fig. 8a eine Seitenansicht einer zweiten
Ausfuhrungsform einer Quer-Schweil3station der er-
findungsgemafien Verpackungsvorrichtung,

[0040] Fig. 8b eine Seitenansicht einer dritten Aus-
fuhrungsform einer Quer-Schweilstation der erfin-
dungsgemalen Verpackungsvorrichtung und

[0041] Fig. 9 eine Perspektivansicht einer anderen
Arbeitsstation der Verpackungsvorrichtung aus
Fig. 4.

[0042] Nachstehend werden Komponenten mit der-
selben Funktion wie jene, die unter Bezugnahme auf
den bekannten Stand der Technik beschrieben wur-
den, mit denselben Bezugsziffern gekennzeichnet.
[0043] In Fig. 4 wirkt eine Folienverpackungsvor-
richtung auf einen Erzeugnisstrom 1 ein, die mit einer
im Wesentlichen konstanten Geschwindigkeit in Zu-
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fuhrrichtung und mit jedem Erzeugnis bewegt werden
kann, das in eine Umhillung aus einer Folie aus war-
meempfindlichem Material verpackt werden soll. Um
die Darstellung deutlicher werden zu lassen, ist in
Fig. 4 eine solche Folie nicht abgebildet.

[0044] Die Verpackungsvorrichtung umfasst eine
Wickelstation, in der die Folie in Bezug auf den Er-
zeugnisstrom  positioniert  wird, und eine
Langs-Schweifistation zum Schweilen der Langs-
bander der Folie parallel zur oben erwahnten Zufiihr-
richtung. Der allgemeine Aufbau und die Funktions-
weise dieser Stationen sind bereits unter Bezugnah-
me auf die Verpackungsvorrichtungen nach dem be-
kannten Stand der Technik beschrieben worden und
werden daher nicht explizit in Fig. 4 gezeigt.

[0045] Die erfindungsgemafle Verpackungsvorrich-
tung umfasst weiterhin eine Quer-Schweil3station 9
zum Schweillen von Folienabschnitten quer zur Zu-
fuhrrichtung des Stroms. Diese Quer-Schweil3station
9 verfugt wenigstens Uber ein ThermoschweilRele-
ment 68. Von der ersten Betatigungseinrichtung 66
wird dieses Thermoschweilielement 68 parallel zur
Zufuhrrichtung des Erzeugnisstroms 1 bewegt. Die
erste Betatigungseinrichtung 66 hat einen ersten
Stander 66a, der in Bezug auf die Verpackungsvor-
richtung unbeweglich ist, und ein erstes Trageele-
ment 14, das entsprechend der Zufiihrrichtung zu
dem ersten Stander 66a beweglich ist. Mit einer zwei-
ten Betatigungseinrichtung 61, die sich von der ers-
ten Betatigungseinrichtung 66 unterscheidet und im-
stande ist, das Thermoschwei3element 68 zu der Fo-
lie hin/von ihr weg zu bewegen, wird das Thermo-
schweilelement 68 weiterhin rechtwinklig zu dem
oben erwahnten Strom bewegt. Die zweite Betati-
gungseinrichtung verfugt Uber einen zweiten Stan-
der, der starr mit dem ersten Trageelement 14 ver-
bunden ist, und ein zweites Trageelement, das zu
dem zweiten Stander gehort. Dieses zweite Tragee-
lement ist mit dem ThermoschweilRelement 68 ver-
bunden und rechtwinklig zu dem Erzeugnisstrom be-
weglich. Diese erste und zweite Betatigungseinrich-
tung 66 bzw. 61 werden unabhangig voneinander
Uber eine Steuereinheit, die insgesamt als 40 ge-
kennzeichnet ist, gesteuert. Demnach sind die Bewe-
gungskomponenten des Thermoschweillelements
68 parallel bzw. rechtwinklig zu der Zuflhrrichtung
des Erzeugnisstroms voneinander unabhangig, wie
nachstehend noch genauer beschrieben wird.

[0046] Mit einer ersten Fordereinheit 10 und einer
zweiten Fordereinheit 12, die im Anschluss an die
erste Fordereinheit 10 angeordnet ist, werden die Er-
zeugnisse 1 des Stroms durch die einzelnen Arbeits-
stationen der Verpackungsvorrichtung transportiert,
wie bereits und Bezugnahme auf den Stand der
Technik dargestellt wurde. Bei der vorliegenden Aus-
fuhrungsform umfassen diese Fdrdereinheiten je-
weils ein horizontales Férderband, von denen jenes
fur die zweite Fordereinheit 12 mit 121 gekennzeich-
net ist. Die Erzeugnisse 1 werden auf diese Forder-
bander entlang einer im Wesentlichen horizontalen

Auflageebene parallel zu dem Strom aufgelegt. Dem-
entsprechend bewegt die erste Betatigungseinrich-
tung 66 das Thermoschweil3element 68 in weitge-
hend horizontaler Richtung, wohingegen die zweite
Betatigungseinrichtung 61 das Thermoschweillele-
ment in weitgehend vertikaler Richtung bewegt.
[0047] In die Steuereinheit 40 werden die Betrieb-
sparameter der Verpackungsvorrichtung eingege-
ben. Einige dieser Betriebsparameter, zum Beispiel
die GroRe der zu verpackenden Erzeugnisse, die Ge-
schwindigkeit der ersten Férdereinheit 10, die Eigen-
schaften der Verpackungsfolie und die gewtlinschte
Lange der Umhdllung, die um jedes Erzeugnis herum
ausgebildet werden soll, werden direkt von einem Be-
diener Uber eine spezielle Schnittstelleneinheit ein-
gestellt. Andere Betriebsparameter werden hingegen
von Sensoren gemessen, die an verschiedenen Ar-
beitsstationen der Verpackungsvorrichtung ange-
bracht sind, und automatisch an die Steuereinheit 40
Ubertragen. Durch Verarbeitung all dieser Betrieb-
sparameter steuert die Steuereinheit 40 automatisch
und adaptiv die verschiedenen Arbeitsstationen der
Verpackungsvorrichtung, und insbesondere den
QuerschweilRzyklus, wie anschlielend noch genauer
dargestellt wird. Zum Steuern der Arbeitsstationen
der Verpackungsvorrichtung kénnte die Steuereinheit
40 so genannte "Ausgabe"-Einheiten, gekennzeich-
net mit 41, verwenden, die wiederum die erste und
die zweite Betatigungseinrichtung 66 und 61 sowie
mogliche weitere Motoren in der Verpackungsvor-
richtung in Betrieb setzen.

[0048] Nun werden anhand von Fig. 4 die einzelnen
Arbeitsstationen der Verpackungsvorrichtung nach
der vorliegenden Ausfihrungsform genauer be-
schrieben.

[0049] Die vorliegende Ausfiihrungsform schafft
eine Zusammenfassstation 16 fir die Erzeugnisse 1,
die schematisch in Fig. 4 dargestellt ist. Diese Zu-
sammenfassstation 16 ermdéglicht das Zusammen-
fassen und Zusammenfligen verschiedener Kompo-
nenten, die als Ganzes ein Erzeugnis 1 bilden, das zu
verpacken ist. Zu diesem Zweck ist die Zusammen-
fassstation 16 modular aufgebaut, wobei verschiede-
ne Zufuhreinrichtungen an ihr montiert sein kénnen,
von denen jede dazu geeignet ist, eine Komponente
des Erzeugnisses 1 auf die oben erwahnte erste For-
dereinheit 10 zu legen. Zum Beispiel verflugt die Zu-
sammenfassstation 16 Uber eine erste Aufnahmeein-
heit, mit der der Hauptbestandteil des Erzeugnisses
aufgenommen wird, im typischen Fall eine Zeitschrift.
Weiterhin kann die Zufiihrstation 16 verschiedene
Blattauflegeeinheiten umfassen, mit denen weitere
Komponenten aufgenommen und auf die Zeitschrift
aufgelegt werden kénnen. Das Einfligen dieser zu-
satzlichen Elemente erfolgt, wahrend ein Erzeugnis
1, das schrittweise entsteht, von der oben erwahnten
ersten Fordereinheit 10 transportiert wird. Wenn Ein-
leger zwischen das Titelblatt der Zeitschrift und deren
erste Seite eingelegt werden sollen, hebt eine spezi-
elle Ansaugtasse das Deckblatt der Zeitschrift an,
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und ein hinter der Ansaugtasse angebrachtes Bajo-
nett halt dieses Deckblatt wahrend des Einlegens der
oben erwdhnten Einleger mittels Blatteinlegeeinhei-
ten hoch. An dieser ersten Fordereinheit 10 kdnnen
weiter vorgesehen sein: Etikettiermaschinen zur Er-
zeugung von Etiketten mit Informationen tber das zu
verpackende Erzeugnis 1 oder mit der Adresse des
Empfangers, dem es zugestellt wird; automatische
Ausdruck-Schneideinrichtungen zum Zufihren be-
sonderer Dokumente (die selbst von Druckern kom-
men koénnen, zum Beispiel Kontoausziige und der-
gleichen); Zuflhreinrichtungen fur Zeitschriften, die
mit Klammern zusammengehalten werden, oder flr
Einleger in geradem oder gefalteten Format; sowie
Zufuhreinrichtungen fir Publikationen, zum Beispiel
Bicher, Zeitschriften oder Zeitungen.

[0050] Dariber hinaus kénnte die Zusammenfass-
station 16 Vorrichtungen wie beispielsweise Drucker
oder Falzsysteme umfassen, falls ein Erzeugnis vor
dem eigentlichen Verpacken aus einer flachen Form
in eine gefaltete Form zu bringen ist.

[0051] Die erste Fordereinheit 10 wird von einem
ersten Spezialmotor 43 Uber Verbindungen 44 kon-
ventioneller Art angetrieben. Angesteuert wird der
erste Motor 43 von der Steuereinheit 40 Gber Steuer-
verbindungen der konventionellen Art, die nicht in
Fig. 4 angegeben sind. Die Geschwindigkeit dieses
ersten Motors 43, also die Transportgeschwindigkeit
des Erzeugnisses 1 auf der ersten Fordereinheit 10,
kann von einem Bediener Uber eine geeignete
Schnittstelleneinheit 42 eingestellt werden. Diese
Schnittstelleneinheit 42 kdnnte beispielsweise aus ei-
nem analogen Potenziometer oder aus einem mit ei-
nem Display ausgestatteten kleinen digitalen Tasta-
turfeld bestehen. Die Betriebsparameter, die mit der
Bewegung der ersten Fordereinheit 10 und mit der
Position der Erzeugnisse 1 des darauf befindlichen
Stroms zusammenhangen, werden von den ersten
Sensoren 46 gemessen und uber Rickkopplungs-
verbindungen der konventionellen Art, in Fig. 4 eben-
falls mit 46 gekennzeichnet, an die Steuereinheit 40
Ubertragen. Bei diesen ersten Sensoren 46 konnte es
sich um Positions- und/oder Geschwindigkeitssenso-
ren handeln, zum Beispiel um Codier-Sensoren.
[0052] Weiterhin verfigt die Zusammenfassstation
16 Uber eine Reihe von Schubeinrichtungen 30, die
an der ersten Fordereinheit 10 befestigt sind. Diese
Schubeinrichtungen 30 sind mit einem festgelegten
Abstand 31 zueinander angeordnet, womit gleichzei-
tig der Abstand zwischen zwei aufeinander folgenden
Erzeugnissen 1 des Erzeugnisstroms festgelegt wird.
Demzufolge ist dieser Abstand 31 groRer als die ma-
ximale Lange der Erzeugnisse, die in dieser Verpa-
ckungsvorrichtung eingelegt und dort verpackt wer-
den kdénnen.

[0053] Von der Zusammenfassstation 16 gelangen
die Erzeugnisse 1 des Strom zu der Wickelstation.
Die Verfahrensweisen, mit denen an dieser Station
die Erzeugnisse 1 mit der warmeempfindlichen Folie
umwickelt werden, sind bereits anhand des Standes

der Technik beschrieben worden und werden des-
halb hier nicht wiederholt. Es sollte jedoch daran er-
innert werden, dass an dieser Wickelstation die Er-
zeugnisse 1 auf der oben erwahnten zweiten Forder-
einheit 12 transportiert werden. Diese wird von einem
zweiten elektromagnetischen Motor 45, zum Beispiel
von dem so genannten "blrstenlosen” Typ, der sich
vom ersten Motor 43 unterscheidet, angetrieben.
Auch dieser zweite Motor 45 wird von der Steuerein-
heit 40 Gber konventionelle Steuerverbindungen, in
Fig. 4 mit 48 gekennzeichnet, angesteuert.

[0054] Des Weiteren verfligt die Wickelstation Gber
zweite Sensoren 47, die den ersten Sensoren 46
ahnlich sind und ber eine konventionelle Riickkopp-
lungsverbindung, in Fig. 4 mit 47 gekennzeichnet, Si-
gnale an die Steuereinheit senden. Diese Signale be-
ziehen sich auf Betriebsparameter, die mit der Bewe-
gung der zweiten Fordereinheit 12 und der Position
der Erzeugnisse 1 des darauf befindlichen Stroms
zusammenhangen.

[0055] Ausgehend von den aktuellen Betriebspara-
metern, die als Eingabewerte empfangen wurden,
und insbesondere ausgehend von der Geschwindig-
keit der ersten Fordereinheit 10, die von dem Bedie-
ner Uber die Schnittstelleneinheit 42 eingestellt wur-
de, regelt die Steuereinheit 40 die Geschwindigkeit
der zweiten Fordereinheit 12 der Wickelstation so,
dass sie in einem konstanten Verhaltnis zu der Ge-
schwindigkeit der ersten Férdereinheit 10 steht. Zum
Regeln dieser Geschwindigkeiten verarbeitet die
Steuereinheit 40 unter anderem die von den ersten
Sensoren 46 und den zweiten Sensoren 47 empfan-
genen Rickkopplungssignale. Natirlich kénnen die
oben erwahnten Geschwindigkeiten auch unabhan-
gig voneinander gesteuert und geregelt werden. Dies
wird dadurch ermdglicht, dass die erste und die zwei-
te Fordereinheit unabhangig voneinander angetrie-
ben kénnen, da jede von ihnen mit einem eigenen
Motor ausgestattet ist. So kdnnte es beispielsweise
am Anfang des Betriebs der Verpackungsvorrichtung
praktisch sein, die zweite Fordereinheit 12 nicht in
Betrieb zu setzen und auf das Zusammenfassen ei-
ner angemessen Anzahl von Erzeugnissen 1 auf der
ersten Fordereinheit 10 zu waren.

[0056] Somit entsteht durch das oben erwahnte Vor-
liegen des unabhangigen Motorantriebs flir die For-
dereinheiten der Zusammenfass- und der Wickelsta-
tion anstelle eines einzelnen Motors mit dazwischen
vorgesehen Getriebeeinrichtungen einen grolRe Ar-
beitsflexibilitdt der Verpackungsvorrichtung, insbe-
sondere was Veranderungen in deren Betriebsge-
schwindigkeit betrifft. Diese Flexibilitdt wird noch wei-
ter unterstrichen durch das Vorliegen der Steuerein-
heit 40. Diese Steuereinheit 40 verhindert weiterhin
durch die automatische Steuerung der absoluten und
relativen Geschwindigkeit der oben erwahnten For-
dereinheiten, dass manuelle Einstellungen notwen-
dig werden, die lange dauern wirden und nicht prazi-
se waren.

[0057] Von der Wickelstation gelangen die Erzeug-
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nisse, die noch immer auf dem Foérderband der zwei-
ten Fordereinheit 12 transportiert werden, zu der
Langs-Schweil3station. Unter Bezugnahme auf
Fig. 9 wird diese Station nun genauer beschrieben.
In dieser letzten Figur sind die Richtung und die Ge-
genrichtung des Erzeugnisstroms mit Pfeil 29 ge-
kennzeichnet, und die warmeempfindliche Folie ist
mit 27 gekennzeichnet. Die Langs-Schweifistation
umfasst zwei beheizbare Korper, die in Bezug auf
den Erzeugnisstrom nacheinander angeordnet sind,
und einen Vorheizkdrper 20 sowie einen SchweilRkor-
per 26, der neben dem Vorheizkérper 20 und stromab
von ihm in Bezug auf den Erzeugnisstrom angeord-
net ist. Sowohl der Vorheizkdrper 20 als auch der
Schweil3kdrper 26 nehmen im Innern einen oder
mehrere elektrische Widerstande auf, die von einem
Warmeregler gesteuert werden. Dieser Warmeregler
enthalt seine eigene Steuervorrichtung, die gegebe-
nenfalls an die Steuereinheit 40 angeschlossen wer-
den kann.

[0058] Der SchweilRkdrper 26 umfasst im unteren
Teil ein Element 25, das an den Enden keilférmig
ausgebildet ist, um mit den Langsbandern der Folie,
die zu verschweil’en sind, in Kontakt kommen zu
kdnnen. Der Vorheizkdrper 20 befindet sich in Bezug
auf den Schweil3korper 26 in einer erhdhten Position.
Dies bedeutet, dass wahrend des Langsschweillvor-
gangs die oben erwahnten Langsbander der Folie,
die zu verschweil3en sind, mit dem SchweilRkoérper 26
in Kontakt kommen, aber allgemein nicht mit dem
Vorheizkérper 20. Konkret gelangen wahrend des
Langsschweilvorgangs die Erzeugnisse 1 in diese
Arbeitsstation, wahrend sie in die oben erwahnte eine
réhrenférmige Umhullung eingewickelt sind, wie un-
ter Bezugnahme auf die Wickelstationen nach dem
Stand der Technik bereits dargestellt. Die obigen
Langsbander der Folie, die zu verschweifden sind,
unterqueren zuerst den Vorheizkdrper 20 und kom-
men anschlielfend in Kontakt mit dem keilférmigen
Element 25 des Schweiltkoérpers 26. Der Vorheizkor-
per 20 Ubertragt auf die Folie, typischerweise durch
Strahlung und Leitung, eine Warmemenge, die zur
Vorbereitung der Folie auf das nachfolgende Ver-
schmelzen mittels Schmelzkérper 26 erforderlich ist.
Dazu arbeitet der Vorheizkdrper 20 allgemein auf ei-
ner Temperatur, die der Folienverschmelzung nahe
kommt, jedoch niedriger als diese ist. Indem der
SchweilRkdrper 26 mit den oben erwahnten Langs-
bandern der Folie in Kontakt kommt, Ubertragt er
hauptsachlich durch Leitung die zusatzliche Warme-
menge, die fir die Verschmelzung der Folie und da-
mit fur das erforderliche Langsschweil’en bendtigt
wird.

[0059] Die Langs-Schweildstation umfasst des Wei-
teren eine dritte Betatigungseinrichtung (nicht in der
Figur abgebildet), die von der Steuereinheit 40 ange-
steuert wird. Diese dritte Betatigungseinrichtung er-
moglicht es, den Abstand des Vorheizkdrpers 20 zu
der darunter liegenden Folie zu variieren. Konkret
wird diese dritte Betatigungseinrichtung automatisch

von der Steuereinheit 40 angesteuert, wenn die Ge-
schwindigkeit der zweiten Férdereinheit 12 verandert
wird. Der Abstand des Vorheizkorpers 20 von der Fo-
lie wird vergréert, wenn die oben erwahnte Ge-
schwindigkeit abgenommen hat, und umgekehrt wird
er verringert, wenn die Geschwindigkeit der zweiten
Foérdereinheit 12 groRer geworden ist. Auf diese Art
und Weise stellt der Vorheizkoérper 20 immer dieselbe
Warmemenge flr die Folie bereit, und zwar unabhan-
gig von der Betriebsgeschwindigkeit der Vorrichtung.
Diese Flexibilitat der Langs-Schweil3station im Hin-
blick auf die Betriebsgeschwindigkeit der Verpa-
ckungsvorrichtung stellt einen weiteren wichtigen
Vorteil der Vorrichtung dar.

[0060] Es wird zudem klar, dass dank des Vorhan-
denseins der Vorheizkérpers 20 der Schweil3korper
26 mit geringerer Grélke und Masse hergestellt wer-
den kann. Tats&chlich muss der SchweilRkérper 26
nicht die gesamte Warmemenge erzeugen, die zum
Verschmelzen der Folie notwendig ist, sondern nur
einen Teil von ihr. Dementsprechend weist der
SchweilRkdrper 26 eine geringere thermische Trag-
heit auf, wahrend die Flexibilitdt und die Geschwin-
digkeit der Verpackungsvorrichtung verbessert wer-
den. Im Grunde entsteht durch die Mdglichkeit, einen
SchweilRkdrper mit geringer thermischer Tragheit und
in Verbindung damit einen Vorheizkdrper zu haben,
ein umfangreicher Einstellbereich im Vergleich zu der
Situation, in der ein einziger SchweilRkérper verwen-
det wird. So kénnen konkret die Ubertragungsarten
fur die Warmemenge, die zum Verschmelzen der Fo-
lie bendtigt wird, und deren Anteile, die von jedem der
beiden oben erwdhnten Korper zur Verfigung ge-
stellt werden muss, mit der Steuereinheit 40 so ange-
steuert werden, dass sie der Geschwindigkeit der
Vorrichtung und der Folienart entsprechen. Dies
kann mdglicherweise zum Beispiel dann sehr nitz-
lich sein, wenn die Vorrichtung ihren Betrieb auf-
nimmt, also wenn die Betriebsgeschwindigkeit rasch
zunimmt.

[0061] Die Langs-Schweilistation umfasst ebenfalls
eine zusatzliche Stelleinrichtung (in den Figuren nicht
abgebildet), zum Beispiel elektropneumatische Stell-
einrichtungen, die es ermdglichen, gleichzeitig den
Vorheizkdrper 20 und den Schweil3kdrper 26 anzu-
heben. Auch diese Stelleinrichtung wird von der
Steuereinheit 40 angesteuert. Diese zusatzliche Stel-
leinrichtung ist sehr nltzlich, wenn die zweite Forder-
einheit 12 angehalten wird und sich ein Teil der zu
verpackenden Erzeugnisse in der Langs-Schweil3-
station befindet. Durch das Anheben des Schweil3-
korpers 26 und des Vorheizkorpers 20 wird verhin-
dert, dass die zu schweilRende Folie und/oder das da-
rin eingewickelte Erzeugnis infolge einer zu grof3en
Menge Ubertragener Warme beschadigt werden.
Wenn die zweite Foérdereinheit 12 erneut in Gang ge-
setzt wird, steuert die Steuereinheit 40 automatisch
die zusatzliche Stelleinrichtung an, um den Vorheiz-
korper 20 und den Schweil3kdrper wieder herunter-
zufahren.
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[0062] AnschlieBend gelangen die Erzeugnisse 1
von der Langs-Schweil3station zu der Quer-Schweil3-
station 9, wobei sie sich noch immer auf der zweiten
Fordereinheit 12 befinden. Nun wird eine erste Aus-
fuhrungsform dieser Quer-Schweifistation anhand
der Fig. 5 und 6 genauer beschrieben.

[0063] Bei dieser ersten Ausfihrungsform umfasst
die erste Betatigungseinrichtung 66 einen Linearmo-
tor, mit 66 gekennzeichnet. Dieser Linearmotor 66
verfugt Uber eine erste Gruppe von Magneten 66a,
die den oben erwahnten ersten Stander bildet und an
einem Rahmen 15 der Verpackungsvorrichtung be-
festigt ist. Diese erste Gruppe von Magneten 66a er-
streckt sich in Langsrichtung, d. h. parallel zu dem Er-
zeugnisstrom, in Fig. 6 mit 13 gekennzeichnet. Bei
der vorliegenden Ausfiihrungsform sind die Magnete
dieser ersten Gruppe 66a Permanentmagnete, die
auf einer horizontalen Ebene parallel zur Auflageeb-
ne der Erzeugnisse 1 auf der Fordereinheit 12 ange-
ordnet sind.

[0064] Weiterhin umfasst der Linearmotor eine
zweite Gruppe von Magneten 66b, die den Magneten
der ersten Gruppe 66a zugewandt und in Bezug auf
diese bewegbar ist. Diese zweite Gruppe von Magne-
ten 66b ist starr mit dem ersten Trageelement 14 ver-
bunden. Diese Verbindung zwischen dem ersten Tra-
geelement 14 und der zweiten Gruppe von Magneten
66b ist schematisch in Fig. 5 dargestellt und mit 67
gekennzeichnet. Bei der vorliegenden Ausfiihrungs-
form sind die Magnete dieser zweiten Gruppe von
Magneten 66b Elektromagnete.

[0065] Um einen gleichmaligeren Betrieb sicherzu-
stellen, werden die Magnete dieser ersten und zwei-
ten Gruppe 66a und 66b im gleichen Abstand zuein-
ander platziert.

[0066] Die Intensitat und Polaritat des Magnetfel-
des, das von den Magneten der ersten und/oder
zweiten Gruppe 66a und 66b erzeugt wird, werden
Uber die Ausgabeeinheiten 41 von der Steuereinheit
40 eingestellt. Konkret werden bei der vorliegenden
Ausfuhrungsform die Elektromagnete der zweiten
Gruppe 66b von der Steuereinheit 40 so angesteuert,
dass wahrend des Betriebs die Wechselwirkung zwi-
schen dem Magnetfeld, das von diesen Elektromag-
neten der zweiten Gruppe 66b erzeugt wird, und dem
Magnetfeld, das von den Permanentmagneten der
ersten Gruppe 66a erzeugt wird, die Verschiebung
der zweiten Gruppe von Magneten 66b und des ers-
ten Trageelements 14, das an ihr befestigt ist, zum
Rahmen 15 in Richtung des Erzeugnisstroms be-
stimmt. Die maximale Auslenkung dieser Verschie-
bung wird durch die GréRe 13 in Langsrichtung der
ersten Gruppe von Magneten 66a festgelegt.

[0067] Die zweite Betatigungseinrichtung 61 wird
auf das erste Trageelement 14 aufgebracht und ist
folglich mit diesem integral bewegbar. Daher wird die-
se zweite Betatigungseinrichtung 61 zusammen mit
dem ThermoschweiRelement 68 von der ersten Beta-
tigungseinrichtung 66 horizontal bewegt.

[0068] Bei der vorliegenden Ausfiihrungsform um-

fasst die zweite Betatigungseinrichtung 61 einen
elektromagnetischen Motor, zum Beispiel den so ge-
nannten "blrstenlosen" Motor, mit 61 gekennzeich-
net, mit dem die Bewegung des Thermoschweif3ele-
ments 68 in vertikaler Richtung herbeigeflhrt werden
kann. Der Stander dieses elektromagnetischen Mo-
tors 61 bildet den oben erwahnten zweiten Stander
der zweiten Betatigungseinrichtung. Dieser elektro-
magnetische Motor 61 ist an ein Endlosspindelsys-
tem 62 angeschlossen, welches die Drehbewegung,
die von dem Motor selbst erzeugt wird, in einer Trans-
lationsbewegung in vertikaler Richtung umwandelt,
was den Betriebsarten entspricht, die Fachleuten auf
diesem Gebiet hinlanglich bekannt sind. Das Endlos-
spindelsystem 62 wird von einer Spindel und einer
Aufnahme 70 fur diese Spindel gebildet. Diese Spin-
delaufnahme 70 stellt das oben erwahnte zweite Tra-
geelement der zweiten Betatigungseinrichtung 61
dar. Die Spindelaufnahme 70 ist mit zwei Pfosten 64
verbunden, die wiederum integral mit dem Thermo-
schweiltelement 68 ausgebildet sind, um entspre-
chend der Spindeldrehung in ihrer eigenen Aufnah-
me 70 ein Anheben oder Absenken des Thermo-
schweilelements festzulegen.

[0069] Vorzugsweise wird zwischen der Spindelauf-
nahme 70 und dem Pfosten 64 eine zusétzliche Stel-
leinrichtung angeordnet, zum Beispiel zwei Druckluft-
zylinder 63, die von der Steuereinheit 40 angesteuert
werden. Diese Druckluftzylinder 63 koénnen die
zwangsweise Anhebung des Thermoschweiliele-
ments 68 herbeifihren und somit das Fortbewegen
der zu verpackenden Folie in Notsituationen oder
wenn die Vorrichtung nicht in Betrieb ist.

[0070] Wie weiterhin aus Fig. 4 hervorgeht, werden
auch Mitnahmerollen 122 auf dem ersten Trageele-
ment 14 gehalten, um lokal den Lauf des Férderban-
des 121 der zweiten Férdereinheit 12 umzulenken.
Dies ist wahrend des Querschweil3ens notwendig, da
das Thermoschweif3element 68 an ein Abstreichele-
ment (in den Figuren nicht abgebildet) anstof3en
muss, welches unter der geschweilten Folie ange-
ordnet ist und auf das erste Trageelement 14 befor-
dert wird.

[0071] Die erste und zweite Betatigungseinrichtung
66 und 61 empfangen elektronische Steuersignale
von der Steuereinheit 40 Uber Verbindungen konven-
tioneller Art 70 und 71" fir die erste und die zweite
Betatigungseinrichtung 66 und 61. Diese erste und
zweite Betatigungseinrichtung 66 und 61 haben wie-
derum jeweils eine Ruickkopplungseinrichtung 72
und 73, um elektronische Signale zu der Steuerein-
heit zu senden und Informationen tber die momenta-
ne Position des Thermoschweilielements bereitzu-
stellen.

[0072] Anhand von Fig. 7 wird nun die Funktions-
weise der Quer-Schweilistation genauer beschrie-
ben. In dieser Figur ist die Bahn des Thermoschwei-
Relements 68 skizziert und insgesamt mit 11 gekenn-
zeichnet. Es wird auf jene Schritte des Querschweil3-
zyklus verwiesen, die durch Bezugnahme auf den
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Stand der Technik eingefiihrt wurden.

[0073] Wahrend des Kontaktschrittes wird lediglich
die erste Betatigungseinrichtung 66 angetrieben.
Deshalb wird das Thermoschweil’element 68 ent-
sprechend einer im Wesentlichen rechtwinkligen
Bahn 111 in Richtung des Erzeugnisstroms bewegt.
Ausgehend von den Steuersignalen, die von der
Steuereinheit 40 an die erste Betatigungseinrichtung
61 Uber die Verbindung 71 gesendet werden, bewegt
sich das ThermoschweilRelement 68 auf dieser Bahn
111 mit einer Geschwindigkeit, die jener des Erzeug-
nisstroms 1 gleicht, der von der Fdérdereinheit 12
transportiert wird. Die Steuereinheit 40 kann auch so
programmiert werden, dass am Ende des Kontakt-
schrittes eine geringe horizontale Beschleunigung
des Thermoschwei3elements 68 in Bezug auf den
Erzeugnisstrom entsteht. Dies begunstigt das Abl6-
sen der gerade ausgebildeten Umhillung 8 von der
ubrigen réhrenférmigen Umhillung.

[0074] Am Ende des Kontaktschrittes aktiviert die
Steuereinheit 40 auch die zweite Betatigungseinrich-
tung 61, so dass sich das Thermoschweil3element 68
in dem Ruckfihrschritt mit einer Bewegungskompo-
nente ungleich Null in vertikaler Richtung bewegt. Die
bereits erwahnten Vorteile im Zusammenhang mit
der Tatsache, dass eine erste und eine zweite Betati-
gungseinrichtung vorhanden sind, die unterschied-
lich sind und unabhangig voneinander angesteuert
werden, um jeweils eine Bewegungskomponente des
ThermoschweilRelements zu erzeugen, sind an die-
ser Stelle besonders wichtig.

[0075] Erstens ist die Verpackungsvorrichtung sehr
flexibel im Hinblick auf Veranderungen ihrer Betriebs-
geschwindigkeit und der Dicke der zu verpackenden
Erzeugnisse. Konkret kdnnte nach Veranderung der
Geschwindigkeit der zweiten Férdereinheit 12 die ho-
rizontale Bewegungsauslenkung des Thermoschwei-
Relements 68 automatisch verandert werden, so
dass die Dauer des Kontaktschrittes geandert wird.
So kénnte die Steuereinheit 40 eine Anderung des
Taktes des Endlosspindelsystems 62 der zweiten Be-
tatigungseinrichtung 61 ansteuern, um das Verpa-
cken von Erzeugnissen unterschiedlicher Dicke zu
ermdglichen.

[0076] Weiterhin kdnnte die Steuereinheit 40 auto-
matisch die Beschleunigung und die Richtung des
Thermoschweilielements 68 wahrend des Ruckfluhr-
schrittes einstellen, so dass die Verpackungsge-
schwindigkeit von Erzeugnissen 1 unterschiedlicher
Lange optimiert wird.

[0077] Die erfindungsgemafle Verpackungsvorrich-
tung ermdglicht somit auf3erordentlich flexible und
genaue automatische Einstellungen der Bewegungs-
geschwindigkeit und Auslenkung des Thermoschwei-
Relements 68.

[0078] Ein weiterer Vorteil der Verpackungsvorrich-
tung steht mit der Tatsache in Zusammenhang, dass
die erste Betatigungseinrichtung 66 keine mechani-
schen Getriebeelemente benétigt. Dadurch entfallen
die Probleme hinsichtlich des mechanischen Spiels,

der Reibungskrafte und Tragheit vollstandig, die bei
Verpackungsvorrichtungen nach dem Stand der
Technik typisch sind, wodurch die Verpackungs-
genauigkeit und die Erhéhung der Betriebsgeschwin-
digkeit der Vorrichtung begtinstigt werden. Dadurch,
dass eine erste und eine zweite Betatigungseinrich-
tung vorhanden sind, die voneinander verschieden
sind und unabhangig voneinander angesteuert wer-
den, lassen sich in der Quer-Schweil3station der er-
findungsgemafien Verpackungsvorrichtung mehr als
ein Thermoschweilelement anbringen. Unter Bezug-
nahme auf Fig. 8a kénnten auf der Grundlage einer
zweiten Ausfuhrungsform der Quer-Schweil3station
der erfindungsgemaflen Verpackungsvorrichtung
zwei Thermoschweilelemente 68" und 68" vorgese-
hen werden, die an einem Tragearm 247 des ersten
Trageelements 14 befestigt werden. Diese beiden
Thermoschweil3elemente 68' und 68" werden in Zu-
fuhrrichtung des Erzeugnisstroms in einem Abstand
zueinander, der genauso grof ist wie die Lange der
Umhdllung 8, die entstehen soll, mit dem Tragearm
247 verbunden. Wahrend des Kontaktschrittes eines
Querschweilzyklus ist folglich eines dieser Thermo-
schweiflelemente 68' und 68" in Bezug auf die Zu-
fuhrrichtung des Erzeugnisstroms stromauf und das
andere stromab von einem bestimmten zu verpa-
ckenden Erzeugnis angeordnet.

[0079] Vorzugsweise lasst sich der oben erwahnte
Abstand zwischen den beiden Thermoschweil3ele-
menten einstellen, so dass eine vielseitige Anwend-
barkeit der Verpackungsvorrichtung auf Erzeugnisse
mit unterschiedlicher Lange gewahrleistet wird.
[0080] Diese zweite Ausflihrungsform mit zwei
Thermoschweifelementen ermdglicht das Erhéhen
der Betriebsgeschwindigkeit der Verpackungsvor-
richtung, da in jedem Querschweil’zyklus zwei Er-
zeugnisse anstelle von einem verpackt werden.
[0081] Es wird klar, dass mehrere Schweil3gruppen,
die jeweils aus einer ersten und zweiten Betatigungs-
einrichtung und aus wenigstens einem jeweiligen
ThermoschweilRelement bestehen, gemal der Be-
schreibung der ersten und der zweiten Ausfihrungs-
form der Quer-Schweif3station nacheinander an einer
zweiten Foérdereinheit 12 angeordnet und in Reihe
oder parallel zu der anderen angetrieben werden
koénnten. Bei dieser Ausflihrungsform sind eine erste
und eine zweite Schweildgruppe 248 und 249, die je-
weils aus einer ersten Betatigungseinrichtung 66",
66", einer zweiten Betatigungseinrichtung 61, 61"
und aus einem Thermoschweif3element 68', 68" be-
stehen, nacheinander in Zufiihrrichtung des Erzeug-
nisstroms angeordnet, konkret ist eine in Bezug auf
die Zufuhrrichtung des Stroms stromauf und die an-
dere stromab von einem bestimmten zu verpacken-
den Erzeugnis 1 angeordnet. Jede Schweildgruppe
248, 249 kann unabhangig von der anderen Gruppe
durch die Steuereinheit 40 angesteuert werden. Spe-
ziell werden die beiden Schweiltgruppen 248 und
249 so synchronisiert, dass die einzelnen Schritte
des Querschweildzyklus optimal ausgefihrt werden.
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[0082] Vorteilhafterweise umfassen die erste Betati-
gungseinrichtung 66', 66" der ersten und der ersten
Schweilgruppe 248, 249 einen ersten gemeinsamen
Stander, der aus einem einzigen ersten Satz von Ma-
gneten 66b gebildet wird, wie in Fig. 8b dargestellt.
[0083] Der Hauptvorteil dieser Ausflihrungsform
liegt in der Moglichkeit, die Betriebsgeschwindigkeit
der Verpackungsvorrichtung zu erhéhen, und zwar
dank des Vorhandenseins von zwei Thermoschweil3-
elementen anstelle eines einzigen, ohne dabei die
Masse und folglich die Tragheit eines einzigen ersten
Trageelements zu erhéhen.

[0084] An dieser Stelle wird deutlich, dass die auto-
matische Steuerung der Verpackungsvorrichtung mit
Hilfe der Steuereinheit 40 eine Vielzahl bedeutender
Vorteile mit sich bringt, die mit dem extrem groRRen
Bereich von Einstellmdglichkeiten der Vorrichtung,
speziell der Quer-Schweilstation, in Zusammenhang
stehen. So ist beispielsweise die Vorbereitung der
Verpackungsvorrichtung sehr schnell, da es aus-
reicht, wenn ein Bediener die Betriebsparameter zu
Beginn eines Arbeitszyklus der Vorrichtung ber die
spezielle Schnittstelleneinheit eingibt, woraufhin die
Steuereinheit 40 samtliche Operationen der Arbeits-
stationen automatisch ablaufen lasst. Was die
Quer-Schweifl3station betrifft, so kénnte die Steuer-
einheit 40 konkret eine automatische Zeiteinstellung
des Thermoschweil3elements 68 an den Abschnitten
der Folie, die zu schweifen sind, ausfiuhren, indem
dieses Element genau an dem Mittelpunkt des Zwi-
schenraums zwischen aufeinander folgenden Er-
zeugnissen 1 des Stroms platziert wird. Diese Zeit-
einstellung ist besonders wichtig, wenn die Folie be-
druckt ist und jede Umhillung 8 die bedruckten Teile
der Folie an bestimmten Stellen haben muss. Bislang
wurde die vorliegende Erfindung unter Bezugnahme
auf bevorzugte Ausfihrungsformen beschrieben. Es
ist davon auszugehen, dass andere Ausfihrungsfor-
men moglich sind, die denselben erfindungsgema-
Ren Kern haben, die alle in den Schutzumfang der
nachstehend angegebenen Patentanspriiche fallen.

Patentanspriiche

1. Folienverpackungsvorrichtung, die auf einen
Erzeugnisstrom einwirkt, der sich mit einer im We-
sentlichen konstanten Geschwindigkeit in einer Zu-
fuhrrichtung bewegt, und sich dazu eignet, jedes der
Erzeugnisse (1) in entsprechende Umhullungen (8)
aus warmeempfindlicher Folie (7) zu verpacken, und
die umfasst:
eine Wickelstation, in der die Folie (27) in Bezug auf
den Strom positioniert wird;
eine Langs-Schweilstation zum Schweil3en der Folie
(27) parallel zu der Zufuhrrichtung;
eine Quer-Schweillstation (9) zum Schweil’en der
Folie (27) quer zu der Zufuhrrichtung, um die Umhl-
lungen (8) herzustellen, wobei die Quer-Schweil3sta-
tion (9) ihrerseits wenigstens ein Thermoschweilele-
ment (68), eine erste Betatigungseinrichtung (66)

zum Bewegen des Thermoschweil3elementes (68)
entsprechend der Zufuhrrichtung, die sich dazu eig-
net, eine im Wesentlichen geradlinige Bahn (111) mit
einer Geschwindigkeit zu erzeugen, die der des Er-
zeugnisstroms gleich ist,

wobei die erste Betatigungseinrichtung ein erstes
Trageelement (14) aufweist, das entsprechend der
Zufuhrrichtung bewegt werden kann, sowie eine
zweite Betatigungseinrichtung (61) umfasst, die von
der ersten Betatigungseinrichtung (66) getrennt ist
und einen Stander, der mit dem ersten Trageelement
(14) verbunden ist, sowie ein zweites Trageelement
(62) umfasst, das zu dem Stator gehdrt, mit dem das
ThermoschweilRelement (68) verbunden ist, und das
rechtwinklig zu dem Erzeugnisstrom bewegt werden
kann;

eine Steuereinheit (40), die die erste (66) und die
zweite (61) Betatigungseinrichtung unabhangig von
einander steuert,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Betati-
gungseinrichtung einen Linearmotor (66) umfasst,
der eine erste Gruppe von Magneten (66a), die in Be-
zug auf die Verpackungsvorrichtung stationar sind,
eine zweite Gruppe von Magneten (66b) umfasst, die
der ersten Gruppe von Magneten (66a) zugewandt
sind, und in Bezug darauf parallel zu dem Strom be-
wegt werden kdnnen, wobei das erste Trageelement
(14) starr mit der zweiten Gruppen von Magneten
verbunden ist,

und dass die erste (66) sowie die zweite (61) Betati-
gungseinrichtung entsprechende Ruickkoppelungs-
einrichtungen (72, 73) aufweisen, die der Steuerein-
heit (40) Informationen Gber die momentane Position
des ThermoschweilRelementes (68) zufuhren,

wobei die Anordnung so ist, dass die Auslenkung und
die Geschwindigkeit des Thermoschweiflelementes
(68) in der Richtung sowohl parallel als auch recht-
winklig zu dem Erzeugnisstrom punktuell gesteuert
werden kénnen, so dass eine Beschleunigung des-
selben parallel zu dem Erzeugnisstrom am Ende des
Querschweilens erzeugt werden kann, um das Abl6-
sen einer Umhillung (8) von der restlichen Folie (27)
zu foérdern.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Steu-
ereinheit (40) sich dazu eignet, die Starke und/oder
Polaritat des Magnetfeldes zu bestimmen, das von
der ersten (66a) und/oder der zweiten (66b) Gruppe
von Magneten erzeugt wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
erste Gruppe von Magneten (66a) Permanentmag-
neten umfasst und die zweite Gruppe von Magneten
(66b) Elektromagneten umfasst.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Magneten der ersten (66a) und
der zweiten (66b) Gruppe gleichmafig voneinander
beabstandet angeordnet sind.
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5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, wobei der Stdnder vom Elektromotortyp
ist und das zweite Trageelement eine Spindelaufnah-
me (70) eines Endlosspindelsystems (62) ist, das mit
dem Elektromotor verbunden ist, die rechtwinklig zu
dem Erzeugnisstrom bewegt werden kann.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die zweite
Betatigungseinrichtung (61) eine Stelleinrichtung
(63) umfasst, die zwischen der Spindelaufnahme
(70) und dem Thermoschwei3element (68) angeord-
net ist, um zwangsweises Anheben des Thermo-
schweil’elementes (68) zu bewirken.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei die Stell-
einrichtung Druckluftzylinder (68) umfasst.

8. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, wobei die Zufuhrrichtung im Wesentli-
chen horizontal ist und die Richtung rechtwinklig zu
dem Strom im Wesentlichen vertikal ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Langs-Schweilstation zwei
beheizbare Kdrper (20, 26) umfasst, die aufeinander-
folgend in Bezug auf den Erzeugnisstrom angeordnet
sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die
Langs-Schweilistation einen Vorheizkorper (20), der
sich an einer erhéhten Position in Bezug auf den
Strom befindet, sowie einen SchweilRkérper (26) um-
fasst, der stromab von dem Vorheizkdrper (20) in Be-
zug auf den Strom angeordnet ist und sich dazu eig-
net, mit der Folie (27) in Kontakt zu kommen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei der
Vorheizkérper (20) und der SchweilRkdrper (26) einen
Warmeregler enthalten, der seine eigene Steuervor-
richtung aufweist und von der Steuereinheit (40) ge-
steuert werden kann.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, wobei
die Langs-Schweilistation eine weitere Betatigungs-
einrichtung umfasst, die von der Steuereinheit (40)
gesteuert wird, um den Abstand des Vorheizkdrpers
(20) zu der Folie (27) zu andern.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis
12, wobei die Langs-Schweilstation ein zusatzliches
Stellglied umfasst, das von der Steuereinheit (40) ge-
steuert wird, um den Vorheizkdrper (20) und den
Schweilkorper (26) gleichzeitig anzuheben.

14. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, die eine Zusammenfassstation (16) zum
Zusammenfassen der Erzeugnisse (1) auf einer ers-
ten Fordereinheit (10) umfasst, wobei die Wickelsta-
tion den Film (27) in Bezug auf die Erzeugnisse (1)
auf einer zweiten Fordereinheit (12) positioniert, wo-

bei die erste Férdereinheit (10) von einem ersten Mo-
tor (43) angetrieben wird und die zweite Férdereinheit
(12) von einem zweiten Motor (45) angetrieben wird,
der von dem ersten Motor (43) getrennt ist, wobei der
erste (43) und der zweite (45) Motor entsprechende
Steuerverbindungen mit der Steuereinheit (40) ha-
ben.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die ers-
te Fordereinheit (10) erste Sensoren (46) umfasst
und die zweite Fordereinheit (12) zweite Sensoren
(47) umfasst, wobei die ersten (46) und die zweiten
Sensoren (47) sich dazu eignen, Rickkoppelungssi-
gnale Uber entsprechende Riickkoppelungsverbin-
dungen zu der Steuereinheit (40) zu senden.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, wobei die ers-
ten (46) und die zweiten Sensoren (47) Positions-
und/oder Geschwindigkeitssensoren sind.

17. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Quer-Schweil3station (7) zwei
ThermoschweilRelemente (68', 68") umfasst, die an
einem Tragearm (247) des ersten Trageelementes
(14) in einem zueinander verstellbaren Abstand in
der Zufuhrrichtung befestigt sind.

18. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Quer-Schweilstation (7) eine
erste (248) und eine zweite (249) Schweil’gruppe
umfasst, die aufeinanderfolgend in der Zufihrrich-
tung des Erzeugnisstroms angeordnet sind, wobei
die erste (248) und die zweite (249) Schweildgruppe
entsprechende Linearmotoren (66', 66"), Betati-
gungseinrichtungen (61', 61") und ein entsprechen-
des Thermoschweifelement (68', 68") umfassen und
die erste (248) sowie die zweite (249) Schweil3grup-
pe von der Steuereinheit (40) gesteuert werden.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, wobei die Li-
nearmotoren (66', 66") der ersten (248) und der zwei-
ten (249) SchweilRgruppe eine gemeinsame einzelne
erste Gruppe von Magneten umfassen.

20. Folienverpackungsverfahren zum Verpacken
jedes Erzeugnisses (1) eines Stroms in einer Umhtil-
lung (8) aus warmeempfindlicher Folie (27), das ei-
nen Wickelschritt, in dem die Folie (27) in Bezug auf
die Erzeugnisse (1) positioniert wird, einen
Langs-Schweillschritt zum Schweiflen von Langs-
bandern der Folie (27) parallel zu dem Strom und ei-
nen Quer-Schweilschritt zum Schwei3en von Quer-
abschnitten (272, 273) der Folie (27) quer zu dem
Strom mit wenigstens einem Thermoschweifelement
(68) umfasst, wobei der Quer-Schweil3schritt seiner-
seits umfasst:
einen Kontaktschritt zwischen dem Thermoschweif3-
element (68) und den Querabschnitten (272, 273)
des Films (27), wobei das Thermoschweil3element
(68) mit einer Geschwindigkeit, die der Geschwindig-
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keit des Erzeugnisstroms gleich ist, entsprechend ei-
ner im Wesentlichen geradlinigen Bahn (111) in der
Richtung des Erzeugnisstroms bewegt wird; und
einen Ruckfuhrschritt, in dem das Thermoschweil3e-
lement (68) sowohl rechtwinklig zu dem Erzeug-
nisstrom als auch parallel dazu bewegt wird,
dadurch  gekennzeichnet, dass der obige
Quer-Schweilschritt eine punktuelle Steuerung der
Auslenkung und der Geschwindigkeit des Thermo-
schweil’elementes (68) in einer Richtung sowohl pa-
rallel als auch rechtwinklig zu dem Erzeugnisstrom
ermoglicht, so dass eine Beschleunigung desselben
parallel zu dem Erzeugnisstrom am Ende des Kon-
taktschritts erzeugt werden kann, um das Abldsen ei-
ner Umhdllung (8) von der verbleibenden Folie (27)
zu férdern, und dadurch, dass der Kontaktschritt aus-
gefuhrt wird, indem das Magnetfeld zwischen einer
ersten, stationaren Gruppe von Magneten und einer
zweiten Gruppe von Magneten gesteuert wird, wobei
die zweite Gruppe parallel zu dem Strom in Bezug
auf die erste Gruppe bewegt werden kann und mit
dem Thermoschweif3element verbunden ist.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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