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Ablegebereich fur die Folien ausgebildete Basisflache . e e W WA

zwischen einer Ausgangsstellung, In welcher die
Arbeitsstellung, in welcher die Leisten (3) mit thren

schwenkbar sind. Die Drehachsen (5) der Leisten (3)
sind In einem gleichbleibenden Normalabstand zur

Folien

Die Erfindung betrifft eine Schweilldeinrichtung zum

VerschweilRen von zumindest ZwWei Fig. 1
ubereinanderliegenden Folien, Insbesondere

ausgebildet als Ablegetablett fur eine
Aufschnittschneidemaschine, umfassend eine als A, 9
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(1), ein Heizelement (2) sowie jewells um Ihre
Langsachse umklappbare Leisten (3), welche

Basisflache (1) von oben frel zuganglich ist, und einer

Endabschnitten (4) das Heizelement (2) abdecken,

Basisflache (1) nach oben hin beabstandet, sodass

die Leisten (3) In der Arbeitsstellung schrag zur

Basisflache (1) hin geneigt sind. Die Erfindung betrifft

ferner ein Verfahren zur Durchfuhrung eines

Schweilldvorgangs mittels der genannten
Schwellseinrichtung.



ZUSAMMENFASSUNG

—

Die Erfindung betrifft eine SchweillRelnrichtung zum

Verschwelllen von zumindest zwel Ubereilnanderliegenden Follen,

1nsbesondere ausgebildet als Ablegetablett fir eilne

Aufschnittschneidemaschine, umfassend elne als Ablegebereich

fir die Folien ausgebilldete Basisflache (1), eiln Helzelement
(2) sowle jJewells um 1hre Langsachse umklappbare Lelsten (3),

welche zwischen elner Ausgangsstellung, 1n welcher die

Basisflache (1) von oben frei zuganglich 1st, und elner

Arbeitsstellung, 1n welcher die Leisten (3) milit 1hren

Fndabschnitten (4) das Heilizelement (2) abdecken, schwenkbar

sind. Die Drehachsen (5) der Leilisten (3) sind 1n elinem

gleichbleibenden Normalabstand zur Basisflache (1) nach oben

hin beabstandet, sodass die Leisten (3) 1n der

Arbeitsstellung schrag zur Basilisflache (1) hin genelgt sind.

pr—— gr—

Die Erfindung betr] t ferner eiln Verfahren zur Durchfihrung

elnes SchwellBvorgangs mittels der genannten

Schwelllelnrichtung.

(Fig. 1)
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pr——

Die Erfindung betrifft elne SchweillRelnrichtung zum VerschwellBen

von zumlndest zwel Uberelnanderliliegenden Follen, 1nsbesondere

ausgebilldet als Ablegetablett flUr eilne

Aufschnittschneidemaschine, umfassend elne als Ablegebereich filr

die Folien ausgebildete Basisflache, ein Heilzelement sowle

Jewells um 1hre Langsachse umklappbare Leisten, welche zwilschen

elner Ausdgangsstellung, 1n welcher die Basisflache von oben frel

zuganglich 1st, und einer Arbeitsstellung, 1n welcher die

Lelisten mit 1hren Endabschnitten das Heilizelement abdecken,

pr—

schwenkbar sind. Die Erfindung betr: C ferner eln Verfahren zum

Verschweilen von zumindest zwel Folien mittels der genannten

Vorrichtung.

In der AT 500 725 wird elne SchwelBeinrichtung der eingangs

genannten Art beschrieben. Diese Schwellleilnrichtung hat den

Vorteill, dass sie besonders kompakt ausgebildet werden kann und

somlt wenig Stellflache bendotigt. Sie kann aufgrund der Jgeringen

Bauhdhe einfach 1m Ablegebereich eilner automatischen

Aufschnittschneldemaschine platziert werden. Durch die sich nach

pr——

Oben O

‘nenden Lelsten kann die Ablage von Verpackungsfolien

sowle Schnittgut 1n herkdmmlicher Weilise erfolgen, wodurch jede

Aufschnittschneidemaschine mit elner derartigen

Schwelllelnrichtung nachristbar 1st. Nachteilig beili der

beschriebenen Vorrichtung 1st, dass nur Klelnpackungen milit

Schnittgut erzeugt werden kodonnen. Bel grolBeren Mengen an

Schnittgut fiuhrt dies zu elner mittigen Ausbeulung der

Deckfolie, welche 1n Folge dann von den Lelsten am Rand oft

nicht richtig erfasst werden kann, was zu elnem ungleichmalBigen

VerschwellRen filhren wirde. Aus diesem Grund muss die

Schnittgutmenge pro Verpackung begrenzt werden, was 1n Summe zU

mehr Verpackungsmaterial fiuhrt, wenn groBere Mengen Schnittgut

produziert werden. Elne weltere Problematik der bestehenden

SchwellReinrichtung besteht darin, dass an den Ecken kurze

Berelche vorhanden sind, an denen kelne VerschwelBRBung vorhanden

1st. Durch die unvollstandige VerschwelBung kdnnen diese

Verpackungen, je nach Gesetzeslage, nicht fir den Versand

verwendet werden bzw. werden zusatzliche Uberverpackungen fir

diesen Anwendungsfall bendtigt.
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Fs 1st nun Aufgabe der Erfindung, eine Schwelllelnrichtung sowle

pr

eln Verfahren zum VerschweillRen zu schaffen, welches die oben

genannten Probleme beseitig und wodurch es ermdglicht wird, auch

grolRere Schnittgutmengen mit nur einer elinziligen

SchwelBeinrichtung sicher zu verschweilRen. Die VerschwelBung

soll Uber den gesamten Rand hinweg durchgehend sein. Der Aufbau

der SchweilBeinrichtung soll dabel so einfach wle mdglich sein,

dami1t sie kostenginstig zu fertigen 1st und welterhin kompakt

genug 1st, um 1m Ablegebereich einer automatischen

Aufschnittschneldemaschine platziert zu werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemall durch eine SchweililRelnrichtung

gelost, beil welcher die Drehachsen der Lelsten 1n elnem

g —
p—

ache nach oben hin

gleichblelbenden Normalabstand zur Basis:

beabstandet sind, sodass die Lelsten 1n der Arbeilitsstellung

schrag zur Basisflache hin geneigt sind. Dadurch wird es

ermdglicht, dass beim Verschwenken der Leilsten diese die

Deckfolie zum Rand hin ausstreichen und sicher festklemmen,

wodurch auch Schnittgut mit hdherer Dicke sicher und vollstandig

zwlschen zwel Folien eingeschweillRt werden kann. Bei der

SchwellBelnrichtung gemall dem Stand der Technik liegt die

Drehachse der Leilisten unmittelbar angrenzend der Basilisflache.

Reim Verschwenken kommt also die Leiste mit der Deckfolie 1n

Kontakt bevor sie die waagrechte Stellung erreicht hat. Wenn

elne hohere Schnittgutmenge unter der Deckfolie liegt und diese
dadurch mittig ausgebeult 1st, kann es vorkommen, dass die
freien Endabschnitte der Leisten somilit beim Verschwenken 1n die

Arbeltsstellung die Deckfolie leicht 1n Richtung Mitte der

Auflageflache verschieben und somit nicht mehr richtig tUber dem

Helzelement zusammenpressen. Durch die erhdhte Anordnung der

Drehachsen der Leilisten kommen die frelen Endabschnitte erst mit

der Deckfolle 1n Kontakt, wenn dilie Lelisten die Waagrechte

passlert haben und sich somit wieder 1n Richtung Rand der Folile

wegdrehen. Die Deckfolie wird somit ab Berithrung mit der

Jewelligen Lelste 1n Richtung des Rands der Basisflache gezogen
und ausgestrichen, wodurch elne sichere Klemmung lUber dem

Helzelement auch bei dickerem Schnittgut erreicht wird.
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Gemaldl einem welteren bevorzugten Merkmal 1st es vorgesehen, dass
die Lelsten zwlschen der Ausgangsstellung und der

Arbeitsstellung um mehr als 100°, vorzugsweise um mehr als 180°

verschwenkbar sind. Dies erlaubt es, die SchwelBelnrichtung

elnfach von oben mit Folien sowle Schnittgut zu befillen. Bel

vollem Zuriickschwenken der Leisten um mehr als 180° ist

sichergestellt, dass die aufgelegten Follen beim Auflegen nicht

an den Lelsten hangenbleiben kdnnen. AulRerdem kann so der

Normalabstand der Drehachse zur BRasisfldche maximiliert werden und

dennoch elne geringe Bauhdhe eilngehalten werden, was notwendilig
1st, damlt die Schweilllelnrichtung 1m Ablegebereich einer

Auschnittschneidemaschine unterhalb der Unterkante elnes

Kettenrahmens platziert werden kann.

Dabel 1st es eln zusatzliches bevorzugtes Merkmal, dass an den

Endabschnitten der Leisten, welche mit der Folie 1n Berihrung
kommen, Kontaktelemente aus einem Material mil1t hoher Relbung,

wle belsplelswelse aus Gumml, Silikon oder dergleichen,

vorgesehen sind. Durch die Erhdohung der Reibung an den

relevanten Abschnitten der Lelsten wlird das Grelfen der

Deckfolle beim Verschwenken der ILeilisten verbessert und die Folie

wlird gleichmalRig Uber das Schnittgut gespannt und festgehalten.

Fs 1st ferner ein bevorzugtes Merkmal, dass das Heilizelement

elnen die Basisflache umrandenden durchgehenden Ring,

vorzugswelse 1n Form eines Rechtecks mit abgerundeten Ecken,

ausbilldet. Dadurch 1st es mdoglich, die Folie milt eilner

durchgehenden SchweillBlnaht zu versehen, wodurch die Verpackungen

auch fiur jede Anwendung, wle den Postversand, dJdeeilgnet sind. Die

Lelsten konnen dabeil 1n den Eckbereichen mit jewells

gegenglelchen Abschragungen ausgebilildet seilin, sodass sle 1n der

Arbeltsstellung 1m Bereich des Helzelements unmittelbar

anelnander llegen.

Gemall elner bevorzugten Ausfihrungsform 1st es dabel vorgesehen,

dass das Heizelement 1n die Basisflache i1ntegriert 1st. Dies

stellt eine besonders eilnfache Variante der erfindungsgemalien

SchweiBeinrichtung dar, bei welcher die Folien und/oder das
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Schnittgut sowohl automatisch oder auch von Hand aufgelegt

werden konnen.

Gemaldl eilner alternativen bevorzugten Ausfihrungsform 1st es

vorgesehen, dass das Helzelement 1n eilnem Auswerferarm

lntegrilert 1st, welcher 1n seilner Ausgangsstellung 1n

Vertiefungen 1n der Basisflache liegt, und welcher zum Auswerfen

der fertig verschwellRten Folienverpackungen 1n eilne

Auswurfstellung hochschwenkbar 1st. Diese Ausfihrungsform hat

besondere Vorteile beil vollautomatischen

Aufschnittschneideanlagen. Hiermit kann nicht nur das Platzieren

der Follen sowle des Schnittguts, sondern auch die Entnahme der

fertigen Verpackungen automatlisiert werden, wodurch keilnerlel

Benutzerinteraktion mehr erforderlich 1st.

Die Erfindung wird ferner durch eiln erfindungsgemales Verfahren

zum VerschwellRen von zumlndest zwel Ubereinanderliegenden Folien

unter Verwendung elner oben beschriebenen Vorrichtung geldst,

wobel das Verfahren folgende Schritte umfasst:

pr——

- nach dem Auflegen von zumlindest zwel Folien auf der

Basisflache werden dile Leisten von der Ausgangsstellung 1in

Richtung der Arbeltsstellung verschwenkt,

- bel Erreichen der Arbeitsstellung wird tUber 1n der

SchwellReilnrichtung angeordnete Sensoren sichergestellt, dass

alle Leilisten dile Arbeitsstellung erreicht haben,

- anschlilelRend wird das Drehmoment an den Drehachsen der Lelisten
1n Richtung der Arbeltsstellung erhdoht, sodass die Folien von
den Lelsten 1n Richtung des Heilzelements gepresst werden,

- danach wird das Heizelement zum VerschweililRen der Folilen
aktiviert,

- die Lelsten werden nach dem SchweillRvorgang und dem

Deaktivieren des Heilzelements wilieder 1n Richtung

Ausgangsstellung geschwenkt und die fertige Folienverpackung

kann entnommen bzw. ausgeworfen werden.

Durch das erfindungsgemale Verfahren wird die Sicherheit der

Vorrichtung erhoht. Durch die von der Basisflache beabstandete

Drehachse der Leilisten 1st es fiur eilnen Benutzer moéglich, mit den

Fingern 1n jenen Bereich zu greifen, 1n dem dilie Lelsten zum

VerschwelBBen zusammenklappen. Um Verletzungen zu vermelden, 1st
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es daher vorgesehen, dass der eigentliche Schwenkvorgang mit
geringer Kraft ausgefiuhrt wird, wodurch Verletzungen vermleden
werden. FlUr den SchweilRvorgang selbst wird jedoch dann ein
hoherer Anpressdruck bendtigt als fir den Schwenkvorgang. Aus

diesem Grund wird vor dem VerschwelBen dile Stellung der

pre——

elnzelnen Lelsten uUberprift und nur wenn alle die

Arbeitsstellung auch erreicht haben, wird der Anpressdruck

erhdoht und dile VerschwelBung durch Aktlvierung des Helzelements

durchgefihrt. Sollte elne Leilste die Arbeitsstellung nicht
errelchen, belsplelswelse well etwas eilngeklemmt wurde, dann

wlird der Schwelllvorgang unterbrochen und die Lelsten schwenken
wleder 1n dile Ausgangsstellung zuriuck.

SchlieRlich 1st es eln welteres bevorzugtes Merkmal des

Verfahrens, dass die Schwenkbewegung der Lelsten von

Ausgangsstellung 1n Arbeltsstellung und umgekehrt jewells

zeltversetzt zu benachbarten Leilsten durchgefihrt wird. Da die

benachbarten Leilsten 1n Arbeiltsstellung 1m Eckbereich eng
nebeneinander llegen, wurden diese bel gleichzeitigem

Verschwenken wahrend der Schwenkbewegung kollidieren. Um diles zu

verhindern 1st es wichtilig, dass Jewells benachbarte Leilsten

zeltversetzt zuelnander verschwenkt werden. Bel eilner

SchwelBeinrichtung mit vier Lelsten kdnnen so belsplelswelse

Jjewells dilie gegeniberliegenden Lelsten synchron und dile jewells

benachbarten Lelisten zeltversetzt verschwenkt werden.

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfihrungsbeispielen sowle

milt Hilfe der beillegenden Figuren 1n grdlBerem Detaill

beschrieben. Dabel zeigen

Fig. 1 eine schematische perspektivische Ansicht einer ersten

Ausfihrungsform elner erfindungsgemallen Vorrichtung mit den
Leisten 1n Ausgangsstellung,

Fi1g. 2 elne Querschnittsansicht durch die Vorrichtung aus Fig.
1,

F'ig. 3 die Vorrichtung aus Fig. 1 mit den Lelsten 1n
Arbeitsstellung,

F1g. 4 eine Querschnittsansicht durch die Vorrichtung aus Fig. 3
und
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F1g. 5 eine schematische perspektivische Ansicht elner zwelten

Ausfihrungsform eliner erfindungsgemalen Vorrichtung

Die 1n Fig. 1 dargestellte Schwellelinrichtung welst elne

pre——

Baslisflache 1 auf, welche hier als elne mit Auflagenoppen

versehene Matte ausgebildet 1st. Das Heilzelement 2 1n Form eilnes

durchgehenden Heilzdrahtes umrandet die Basisflache 1. An den

Selten der Baslsflache 1 sind jJewells Uber Drehachsen 5

schwenkbar gelagerte Lelsten 3 gelagert. Die jewelligen

Drehachsen 5 sind dabeil um einen Normalabstand erhoht Uber der

Basisflache 1 angeordnet. An den freien Endabschnitten 4 der

Leisten 3 si1nd Kontaktelemente © 1n Form von Silikonstreifen mit

erhohter Relbung angeordnet. Mit jeder Lelste 3 1st eln Antrieb

9 Uber elnen Zahnriemen 10 ml1t der Drehachse der Leiste 3

verbunden, um dilese zwlschen Ausgangsstellung und

Arbeiltsstellung zu verschwenken.

In den Fi1g. 1 und 2 1st die SchwellBelnrichtung in

Ausgangsstellung dargestellt. Die Lelsten sind dabel um mehr als

180°, namlich um etwa 300° gegeniiber der Arbeitsstellung nach

aullen verschwenkt, damit die Basisflache von oben mit Folien

sowle mit Aufschnitt beladen werden kann.

In den Fig. 3 und 4 1st dile SchwellBeinrichtung 1n der

Arbeitsstellung dargestellt. Die Folien sowle etwalges

Schnittgut sind zur besseren Ansicht nicht eingezeichnet. In der

Arbeilitsstellung decken die freien Endabschnitte 4 der Leilisten 3
das Helzelement 2 ab. Zu verschwellRende Folien werden also
zwlschen den Kontaktelementen © und dem Helzelement 2 Uber den
gesamten Randbereich hinweg eingeklemmt. An den Stellen, an
denen zwel benachbarte Lelsten 3 anelnander grenzen, sind die
Lelisten 3 abgeschragt und liegen so 1n der Arbeltsstellung 1im

Bereich des Heilzelements 2 dicht nebeneinander, damit elne

durchgehende gleichmalRige Schweilnaht gebildet werden kann. Da

beim Schwenkvorgang diese Rander der benachbarten Lelsten 3 bel

gleilichzeltigem Schwenken kollidieren wirden, werden dile Lelsten

3 paarwelse mlit der Jewells gegenuberlilegenden Lelste und

zeltversetzt zu den benachbarten Leisten 3 verschwenkt.
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Un el1n Elnklemmen eines Benutzers 1n den Lelsten 3 zu vermelden,

erfolgt das Verschwenken der Leisten 3 Uber den Antrieb 9 mit

geringer Kraft, um Verletzungen zu vermelden. Erst wenn die

Arbeltsstellung erreicht 1st und die Lage aller Lelsten 3 1n

dieser Stellung sichergestellt 1st, wilrd der Anpressdruck autf

den Lelsten 3 erhdht, um den Schweilvorgang durchfihren zu

konnen.

In Fig. 5 1st eilne alternative Ausfiuhrungsform elner

erfindungsgemallen SchweillReinrichtung dargestellt, bel welcher

pr——

das Helzelement 2 auf einem Auswerferarm / angeordnet 1st. In

der Fi1g. 5 1st der Auswerferarm 7/ 1n der hochgeklappten Stellung

dargestellt, 1n welche er verschwenkt wird, um elne fertige

Folienverpackung von der SchweilRelnrichtung zu entfernen. In der

Ausgangsstellung wird der Auswerferarm /7 1n die Basisflache 1

zurlickverschwenkt, wobel das Heilizelement 2 sowle dile restlichen

Verbindungsteile des Auswerferarms /7 dann 1n entsprechenden

Ausnehmungen 8 1n der Basilisflache eintauchen.
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Patentansprauc h e :

1. SchweillRelnrichtung zum VerschweilRen von zumlndest zwel

libereinanderliegenden Folien, insbesondere ausgebildet als

Ablegetablett fir eine Aufschnittschneidemaschine, umfas-

send elne als Ablegebereich fur die Folien ausgebildete

Basisflache (1), ein Helzelement (2) sowle jewells um 1hre

Langsachse umklappbare Leisten (3), welche zwlschen eilner

Ausgangsstellung, 1n welcher die Basisflache (1) von oben

frel zuganglich 1st, und einer Arbeltsstellung, 1n welcher

die Leilsten (3) mi1t 1hren Endabschnitten (4) das Heilz-

element (2) abdecken, schwenkbar sind, dadurch gekenn-

zelchnet, dass dile Drehachsen (5) der Leisten (3) 1n eilnem

gleichblelbenden Normalabstand zur Basilisflache (1) nach

oben hin beabstandet sind, sodass dilie Lelsten (3) 1n der

Arbeltsstellung schrag zur Basisflache (1) hin geneigt

sind.

2. SchweillReilnrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Lelsten (3) zwlschen der Ausgangsstellung und der
Arbeitsstellung um mehr als 100°, vorzugswelse um mehr als

180° verschwenkbar sind.

3. Schwelllelnrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zelchnet, dass an den Endabschnitten (4) der Leisten (3),

welche mit der Folie 1n Berithrung kommen, Kontaktelemente

(6) aus elnem Material mit hoher Reibung, wle belspiels-

welse aus Gumml, Silikon oder dergleichen, vorgesehen sind.

4, Schwelllelnrichtung nach einem der Anspriuche 1 bils 3,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heilzelement (2) elnen die

Basisflache (1) umrandenden durchgehenden Ring, vorzugs-

welse 1n Form eines Rechtecks mi1t abgerundeten Ecken, aus-
bildet.
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O.

Schwelllelnrichtung nach einem der Anspriuche 1 bilis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement (2) 1n die

Basisflache (1) 1ntegriert 1ist.

SchwellReilnrichtung nach elnem der Anspriuche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Helzelement (Z2) 1n eilnem

Auswerferarm (/) 1ntegriert 1st, welcher 1n seilner Aus-

gangsstellung 1n Vertiefungen (8) 1n der Basisflache (1)

liegt, und welcher zum Auswerfen der fertig verschwellliten

Follenverpackungen 1n elne Auswurfstellung hochschwenkbar

1st.

Verfahren zum VerschweilRBen von zumindest zwel iUberelinander-—

liegenden Folien unter Verwendung eilner Vorrilichtung gemald

den Anspriuchen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass es

folgende Schritte umfasst:

pr—

- nach dem Auflegen von zumlindest zwel Folien auf der

Basisflache (1) werden die Lelsten (3) von der Ausgangs-

stellung 1n Richtung der Arbeitsstellung verschwenkt,

- bel Erreichen der Arbeitsstellung wird tUber 1n der

SchweillReinrichtung angeordnete Sensoren sichergestellt,

dass alle Leisten (3) die Arbeitsstellung erreicht haben,

- anschlielBend wilird das Drehmoment an den Drehachsen (5)
der Leilsten (3) 1n Richtung der Arbeitsstellung erhdht,
sodass die Folien von den Lelsten (3) 1n Richtung des Helz-
elements (2) gepresst werden,

- danach wird das Heizelement (2) zum VerschwellBen der
Folien aktiviert,

- die Leilisten (3) werden nach dem SchweilRvorgang und dem

Deaktivilieren des Heilzelements (2) wleder 1n Richtung Aus-

gangsstellung geschwenkt und die fertige Folienverpackung

kann entnommen bzw. ausgeworfen werden.

Verfahren zum VerschwelBen nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zelchnet, dass die Schwenkbewegung der Leilisten (3) von Aus-

gangsstellung 1n Arbeilitsstellung und umgekehrt jewells

zeltversetzt zu benachbarten Leisten (3) durchgefihrt wird.
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Fig. 5
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Patentanspriuaduche:

1. SchwellReilnrichtung zum Verschwelllen von zumilndest zwel

libereinanderliegenden Folien, insbesondere ausgebildet als

Ablegetablett fir eine Aufschnittschneidemaschine, umfas-

send elne als Ablegebereich fiur die Folien ausgebildete

Basisflache (1), ein Helzelement (2) sowle jewells um 1lhre

Langsachse umklappbare Leisten (3), welche zwlschen eilner

Ausgangsstellung, 1n welcher dile Basisflache (1) wvon oben

frel zuganglich 1st, und einer Arbeltsstellung, 1n welcher

die Lelsten (3) mi1t 1hren Endabschnitten (4) das He1lz-

element (2) abdecken, schwenkbar sind, dadurch gekenn-

zelchnet, dass dile Drehachsen (b5) der Leisten (3) 1n eilinem

gleichblelbenden Normalabstand zur Basisflache (1) nach

oben hin beabstandet sind, sodass dilie Leilisten (3) 1n der

Arbeitsstellung schrag zur Basilisflache (1) hin genelgt

sind.

2. SchwelBeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Leisten (3) zwlschen der Ausgangsstellung und der
Arbeitsstellung um mehr als 100°, vorzugswelse um mehr als

180° wverschwenkbar sind.

3. SchwelBeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zelchnet, dass an den Endabschnitten (4) der Leisten (3),

welche mit der Folie 1n BeriUhrung kommen, Kontaktelemente
(6) aus elnem Materilal mit hoher Relbung, wle belsplels-

welse aus Gumml, Silikon oder dergleichen, vorgesehen sind.

4 SchwelBeinrichtung nach einem der Anspriuche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement (2) eilnen die

Basisflache (1) umrandenden durchgehenden Ring, vorzugs-

welse 1n Form eines Rechtecks mit abgerundeten Ecken, aus-
bildet.
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o.

Schwelllelnrichtung nach einem der Anspruche 1 bilis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Heizelement (2) 1n die

Basisflache (1) 1ntegriert 1ist.

SchwellRelnrichtung nach einem der Anspriuche 1 bilis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das Helzelement (Z2) 1n eilnem

Auswerferarm (/) 1ntegriert 1st, welcher 1n selner Aus-

gangsstellung 1n Vertiefungen (8) 1n der Basisflache (1)

liegt, und welcher zum Auswerfen der fertlg verschwelliten

Follenverpackungen 1n elne Auswurfstellung hochschwenkbar

1st.

Verfahren zum VerschweilRBen von zumindest zwel ilberelinander-—

liegenden Follen unter Verwendung elner Schwelllelnrichtung,

umfassend elne als Ablegebereich fiur die Folien

ausgebildete Basilisflache (1), eln Heizelement (2) sowle

Jewells um 1hre Langsachse umklappbare Leisten (3), welche

ZWwlschen elner Ausgangsstellung, 1n welcher dile Basisflache

(1) von oben frei zuganglich 1st, und elner

Arbeitsstellung, 1n welcher dile Lelsten (3) milt 1hren

Fndabschnitten (4) das Heizelement (2) abdecken, schwenkbar

sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehachsen (5) der

Leisten (3) 1n elnem gleilchblelbenden Normalabstand zur

Basisflache (1) nach oben hin beabstandet sind, sodass die

Lelisten (3) 1n der Arbeitsstellung schrag zur Basilisflache

(1) hin geneigt sind, und dass das Verfahren folgende

Schritte umfasst:

pr—

- nach dem Auflegen von zumlindest zwel Folien auf der

Basisflache (1) werden die Lelsten (3) von der Ausgangs-

stellung 1n Richtung der Arbeitsstellung verschwenkt,

- bel Erreichen der Arbeitsstellung wird tUber 1n der

SchweillReinrichtung angeordnete Sensoren sichergestellt,

dass alle Leisten (3) die Arbeitsstellung erreicht haben,

- anschlielBend wilird das Drehmoment an den Drehachsen (5)
der Leilsten (3) 1n Richtung der Arbeitsstellung erhdht,
sodass die Folien von den Lelsten (3) 1n Richtung des Heilz-
elements (2) gepresst werden,

— danach wird das Heizelement (2) zum VerschwellRen der
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Folien aktiviert,
- dle Leisten (3) werden nach dem Schweillvorgang und dem

Deaktivieren des Helzelements (2) wleder 1n Richtung Aus-

gangsstellung geschwenkt und die fertlige Folienverpackung

kann entnommen bzw. ausdeworfen werden.

Verfahren zum VerschwelBen nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zelchnet, dass dile Schwenkbewegung der Leilisten (3) von Aus-

gangsstellung 1n Arbeitsstellung und umgekehrt jeweills

zeltversetzt zu benachbarten Leisten (3) durchgefihrt wird.
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