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(57) Abstract: The invention relates to a method for packaging products (2), in which the products (2) to be packaged are packaged with
a packaging material (3) on a packaging line (4), wherein - the packaging material (3) is first of all drawn off a first packaging-material
reel (14) and fed to the packaging line (4), - when the first packaging-material reel (14) has been at least partially used up, an initial
portion (34) of a second packaging-material reel (15) is made to overlap with a packaging-material portion (35) already drawn off the
first packaging-material reel (14) and is joined to the latter packaging-material portion (35), and - after the two packaging-material
portions (34, 35) have been joined together, the packaging material (3) is drawn off the second packaging-material reel (15) and fed
to the packaging line (4). The method according to the invention is characterized in that the two above-mentioned packaging-material

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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portions (34, 35) are joined together by a stamping operation means of a stamping device (17, 40). The invention also relates to a
packaging installation (1, 38) for carrying out the method.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Produkten (2), bei dem die zu verpackenden Pro-
dukte (2) in einer Verpackungsstraie (4) mit einem Verpackungsmaterial (3) verpackt werden, wobei - das Verpackungsmaterial (3)
zunichst von einer ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14) abgezogen und der VerpackungsstraBie (4) zugefiithrt wird, - wenn die erste
Verpackungsmaterial-Rolle (14) zumindest teilweise verbraucht ist, ein Anfangsabschnitt (34) einer zweiten Verpackungsmaterial-Rol-
le (15) mit einem bereits abgezogenen Verpackungsmaterialabschnitt (35) der ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14) in Uberlappung
gebracht wird und mit letztgenanntem Verpackungsmaterialabschnitt (35) verbunden wird, und - nach dem Verbinden der beiden Ver-
packungsmaterialabschnitte (34, 35) das Verpackungsmaterial (3) von der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (15) abgezogen und der
Verpackungsstrae (4) zugefiihrt wird. Das erfindungsgemifie Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die beiden besagten Verpa-
ckungsmaterialabschnitte (34, 35) mittels einer Pragevorrichtung (17, 40) durch einen Prigevorgang miteinander verbunden werden.
Auferdem betrifft die Erfindung eine Verpackungsanlage (1, 38) zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Verfahren zum Verpacken von Produkten sowie Verpackungsanlage

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Produkten so-

wie eine Verpackungsanlage zum Verpacken von Produkten.

Insbesondere in der Getrankeindustrie ist es Ublich, Produkte, wie z.B. mit Getran-
ken geflllte Flaschen, Dosen und/oder andere Behalter, in einer Verpackungsstralle

mit einem Verpackungsmaterial zu verpacken.

Oftmals wird das zum Verpacken der Produkte verwendete Verpackungsmaterial in
aufgewickeltem Zustand in Form von Rollen bereitgestellt. In einem solchen Fall
wird das Verpackungsmaterial von einer Verpackungsmaterial-Rolle abgezogen und
der Verpackungsstralie zugefuhrt. Das Abziehen bzw. Abwickeln des Verpackungs-
materials erfolgt Ublicherweise in einem kontinuierlichen Prozess. Ist bei einer Ver-
packungsmaterial-Rolle ihr Vorrat an Verpackungsmaterial erschépft oder nahezu
erschopft, muss die Verpackungsstralle von einer neuen Verpackungsmaterial-

Rolle mit dem Verpackungsmaterial versorgt werden.

Um den Betrieb der Verpackungsstral3e beim Rollenwechsel nicht oder nur még-
lichst kurz unterbrechen zu mussen, ist es bekannt, mehrere Verpackungsmaterial-
Rollen zur Versorgung der Verpackungsstralie bereitzustellen. Dabel ist vorgese-
hen, dass das Verpackungsmaterial zunachst von einer ersten Verpackungsmate-
rial-Rolle (auch aktive Rolle genannt) abgezogen und der Verpackungsstral3e zuge-
fuhrt wird. Wenn die erste Verpackungsmaterial-Rolle gréfitenteils verbraucht ist,
wird ein Anfangsabschnitt einer zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (auch Vorrats-
rolle genannt) mit einem bereits abgezogenen Verpackungsmaterialabschnitt der
ersten Verpackungsmaterial-Rolle verbunden. Nach dem Verbinden der beiden Ver-
packungsmaterialabschnitte wird die zweite Verpackungsmaterial-Rolle die aktive
Rolle. Das heildt, nach dem Verbinden wird das Verpackungsmaterial von der zwei-
ten Verpackungsmaterial-Rolle abgezogen und der Verpackungsstral3e zugefuhrt.
Als Vorratsrolle wird dann eine neue bzw. dritte Verpackungsmaterial-Rolle verwen-

det, welche die erste Verpackungsmaterial-Rolle ersetzt. Wenn die zweite
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Verpackungsmaterial-Rolle gré3tenteils verbraucht ist, wird der zuvor beschriebene
Vorgang mit der zweiten und der dritten Verpackungsmaterial-Rolle wiederholt und

SO weiter.

Ein Verfahren der zuvor beschriebenen Art ist beispielweise aus der Druckschrift
WO 2016/066643 A1 bekannt. Bei dem Verfahren, das in besagter Druckschrift of-
fenbart ist, erfolgt das Verbinden eines Verpackungsmaterialabschnitts einer ersten
Verpackungsmaterial-Rolle mit einem Verpackungsmaterialabschnitt einer zweiten
Verpackungsmaterial-Rolle durch einen SchweilRvorgang, wobei als Verpackungs-
material Folie zum Einsatz kommt. Nachteilig bei diesem Verfahren ist, dass es zum
Beispiel bei Papier als Verpackungsmaterial nicht anwendbar ist. Aul3erdem benétig
das Erhitzen und das anschlieRende Abkuhlen lassen der zu verbindenden Verpa-
ckungsmaterialabschnitte relativ lange, sodass bei diesem Verfahren der Vorgang
des Verbindens relativ viel Zeit in Anspruch nimmt. DarUber hinaus ist bei diesem
Verfahren eine SchweilRvorrichtung erforderlich, was aufgrund eines Ublicherweise

hohen Wartungsaufwands von SchweilRvorrichtungen ebenfalls nachteilig ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Verpa-
cken von Produkten und eine entsprechende Verpackungsanlage anzugeben, mit
welchem/welcher zumindest ein Teil der weiter oben genannten Nachteile des Stan-
des der Technik vermieden oder reduziert werden kann. Insbesondere soll der Zeit-
und/oder Wartungsaufwand verringert und/oder die Flexibilitat hinsichtlich des ver-

wendbaren Verpackungsmaterials erhéht werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaln jeweils geldst durch ein Verfahren nach An-

spruch 1 sowie durch eine Verpackungsanlage nach Anspruch 11.

Bevorzugte bzw. vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den weiteren
Anspruchen sowie in der nachfolgenden Beschreibung angegeben. Die in den An-
spruchen enthaltenen Merkmale bzw. Merkmalskombinationen werden zu einem

Bestandteil der Beschreibung erklart.
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Bei dem erfindungsgemalien Verfahren werden die zu verpackenden Produkte in ei-

ner Verpackungsstralie mit einem Verpackungsmaterial verpackt, wobei

- das Verpackungsmaterial zunachst von einer ersten Verpackungsmaterial-Rolle
abgezogen und der Verpackungsstrale zugefuhrt wird,

- wenn die erste Verpackungsmaterial-Rolle zumindest teilweise verbraucht ist, ein
Anfangsabschnitt einer zweiten Verpackungsmaterial-Rolle mit einem bereits ab-
gezogenen Verpackungsmaterialabschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle
in Uberlappung gebracht wird und mit letztgenanntem Verpackungsmaterialab-
schnitt verbunden wird, und

- nach dem Verbinden der beiden Verpackungsmaterialabschnitte das Verpa-
ckungsmaterial von der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle abgezogen und der

Verpackungsstrale zugefuhrt wird.

Das erfindungsgemalie Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass die beiden be-
sagten Verpackungsmaterialabschnitte mittels einer Pragevorrichtung durch einen

Pragevorgang miteinander verbunden werden.

Es hat sich herausgestellt, dass die durch den Pragevorgang ausgebildete Verbin-
dung zwischen den beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitten in Foérderrich-
tung des Verpackungsmaterials ausreichend belastbar ist, sodass sich die Verbin-

dung beim Transport des Verpackungsmaterials zur Verpackungsstraf3e nicht 16st.

Ein Vorteil des Verbindens zweier Verpackungsmaterialabschnitte durch einen Pra-
gevorgang ist, dass eine solche Art des Verbindens nicht nur bei Folie anwendbar
ist, sondern auch bei anderen Materialien, wie z.B. Papier. Ein weiterer Vortell ist,
dass zum Verbinden der Verpackungsmaterialabschnitte keine Verbrauchmateria-
len, wie z.B. die beim Verbinden von Papier Ublichen Klebestreifen, erforderlich

sind, wodurch das Verfahren kostengunstig durchfuhrbar ist.

Aulerdem ist beim Pragevorgang, anders als bei einem Schweildvorgang, keine
Aufwarm- und Abkuhlzeit erforderlich, wodurch das Verbinden grundsatzlich relativ

schnell durchgefuhrt werden kann. Ferner ist eine Pragevorrichtung eine relativ
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wartungsarme Vorrichtung, sodass das Verfahren bzw. die zur Durchfihrung des

Verfahrens benétige Apparatur nicht einem grof3en Wartungsaufwand einhergeht.

Bei den zu verpackenden Produkten kann es sich insbesondere um Behélter fur Ge-

tranke, wie z.B. Glasflaschen, Kunststoffflaschen oder Dosen, handeln.

Im Sinne der vorliegenden Erfindung ist unter einem Anfangsabschnitt einer Verpa-
ckungsmaterial-Rolle ein Verpackungsmaterialabschnitt der Verpackungsmaterial-

Rolle zu verstehen, welcher deren freies bzw. dulleres Ende umfasst.

Eine Verpackungsmaterial-Rolle kann im Sinne der vorliegenden Erfindung als zu-
mindest teilweise verbraucht aufgefasst werden, wenn deren Durchmesser einen

vorgegebenen Durchmessergrenzwert unterschreitet.

Zweckmaligerweise handelt es sich bei der besagten zweiten Verpackungsmate-
rial-Rolle um eine unverbrauchte Verpackungsmaterial-Rolle. Hierunter kann insbe-
sondere eine Verpackungsmaterial-Rolle verstanden werden, deren Durchmesser
grél3er, z.B. mindestens 100 % gréler, vorzugsweise mindestens 150 % gréRer, ist
als der besagte Durchmessergrenzwert. Die zweite Verpackungsmaterial-Rolle um-

fasst vorzugsweise das gleiche Verpackungsmaterial wie die erste Verpackungsma

terial-Rolle. Des Weiteren ist es zweckmafig, wenn die beiden besagten Verpa-

ckungsmaterial-Rollen die gleiche Breite aufweisen.

Beim Pragevorgang wird vorteilhafterweise auf den beiden zu verbindenden Verpa-
ckungsmaterialabschnitten ein Pragemuster erzeugt. Dieses kann z.B. eine matrix-

férmige Anordnung von Pragepunkten aufweisen.

Zweckmaligerweise rotiert die erste Verpackungsmaterial-Rolle mit einer vorgege-
benen Rotationsgeschwindigkeit, wahrend das Verpackungsmaterial von der ersten
Verpackungsmaterial-Rolle abgezogen wird. Die vorgegebene Rotationsgeschwin-

digkeit kann insbesondere vom (Momentan-)Durchmesser der ersten Verpackungs-

material-Rolle abhangig sein. Das heil3t, die Rotationsgeschwindigkeit der ersten
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Verpackungsmaterial-Rolle kann zeitlich variieren, insbesondere derart, dass die
Rotationsgeschwindigkeit mit abnehmendem Durchmesser der ersten Verpackungs-

material-Rolle zunimmt.

Bevor die beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitte miteinander verbunden
werden, ist es zweckmalig, wenn die Rotationsgeschwindigkeit der ersten Verpa-
ckungsmaterial-Rolle verringert wird. Hierbei kann insbesondere vorgesehen sein,
dass die Rotationsgeschwindigkeit der ersten Verpackungsmaterial-Rolle auf Null
verringert wird, d.h. die erste Verpackungsmaterial-Rolle zum Stillstand gebracht
wird. Bevor und/oder wahrend die Rotationsgeschwindigkeit der ersten Verpa-
ckungsmaterial-Rolle verringert wird, wird vorteilhafterweise Verpackungsmaterial
der ersten Verpackungsmaterial-Rolle in einer Puffereinrichtung zwischengespei-
chert. Nach dem Verbinden der beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitte
wird die zweite Verpackungsmaterial-Rolle zweckmalkigerweise beschleunigt, bis

sie eine vorgegebene Rotationsgeschwindigkeit erreicht hat.

Wie zuvor erwahnt, kann das Verpackungsmaterial z.B. Papier sein. In diesem Fall
kann u.a. vorgesehen sein, dass, nachdem eine Produktzusammenstellung zumin-
dest teilweise mit dem Verpackungsmaterial umwickelt worden ist, von der umwi-
ckelten Produktzusammenstellung abstehende Teile des Verpackungsmaterials —
die sogenannten Faltlaschen — gefaltet bzw. angelegt werden und auf zumindest ei-

nige der Faltlaschen Klebstoff aufgebracht wird.

Alternativ kann es sich bei dem Verpackungsmaterial z.B. um ein Folienmaterial,
insbesondere Schrumpffolie, handeln. In diesem Fall kann beispielsweise vorgese-
hen sein, dass, nachdem eine Produktzusammenstellung zumindest teilweise von
dem Verpackungsmaterial umwickelt worden ist, das Verpackungsmaterial durch ei-

nen thermischen Schrumpfvorgang geschrumpft wird.

Des Weiteren kann das Verpackungsmaterial ein bedrucktes oder ein unbedrucktes

Verpackungsmaterial sein.
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Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung ist vorgesehen, dass der An-
fangsabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle unmittelbar oder im Wesent-
lichen unmittelbar an seiner Querkante mit besagtem Verpackungsmaterialabschnitt
der ersten Verpackungsmaterial-Rolle verbunden wird. Dadurch kann vermieden
werden, dass sich am Anfangsabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle vor
der Verbindungsstelle ein Bereich ausbildet, der sich ggf. von besagtem Verpa-
ckungsmaterialabschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle abheben kann,

wodurch ein ungewolltes Lésen der Verbindung sicherer vermieden werden kann.

Unter der Querkante des Anfangsabschnitts der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle
ist vorliegend die in Breitenrichtung der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle verlau-
fende Kante des Anfangsabschnitts zu verstehen. Die Formulierung, dass der An-
fangsabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle ,im Wesentlichen unmittel-
bar* an seiner Querkante mit besagtem Verpackungsmaterialabschnitt der ersten
Verpackungsmaterial-Rolle verbunden wird, kann dahingehend verstanden werden,
dass der Anfangsabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle in einem Ab-
stand von héchstens 10 mm, vorzugsweise héchstens 5 mm, zu seiner Querkante

mit dem anderen Verpackungsmaterialabschnitt verbunden wird.

Vorzugsweise wird nach dem Verbinden der beiden besagten Verpackungsmaterial-
abschnitte der mit dem Anfangsabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle
verbundene Verpackungsmaterialabschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle
von dem noch aufgewickelten Teil der ersten Verpackungsmaterial-Rolle abge-
trennt. Nach dem Abtrennen kann die erste Verpackungsmaterial-Rolle z.B. gegen
eine dritte, vorzugsweise unverbrauchte Verpackungsmaterial-Rolle ausgetauscht

werden.

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass in

der Verpackungsstralie eine Produktzusammenstellung mit dem Verpackungsmate-
rial derart verpackt wird, dass die fur die Produktzusammenstellung aus dem Verpa-
ckungsmaterial gebildete Verpackung die Verbindungsstelle umfasst, an welcher die

beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitte miteinander verbunden sind. Dies
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hat den Vorteil, dass der die Verbindungsstelle umfassende Teil des Verpackungs-
materials zur Bildung einer Verpackung genutzt wird und nicht aussortiert wird,

wodurch der Materialverbrauch des Verpackungsmaterials reduziert wird.

Die zuvor erwahnte Produktzusammenstellung kann ein einzelnes zu verpackendes
Produkt oder mehrere zu verpackende Produkte, insbesondere mehrere gruppierte
Produkte, umfassen. Wenn nachfolgend auf Produkte in der Mehrzahl Bezug ge-
nommen wird, soll hierbei auch die Méglichkeit eingeschlossen sein, dass die Pro-

duktzusammenstellung nur ein einzelnes zu verpackendes Produkt umfasst.

Optional kann die Produktzusammenstellung eine Unterlage, insbesondere aus Kar-
ton oder Pappe, umfassen, auf welcher die zu verpackenden Produkte angeordnet
sind. Bei der Unterlage kann es sich z.B. um ein sogenanntes Tray oder Pad han-
deln. Anstelle einer solchen Unterlage kann die Produktzusammenstellung bei-
spielsweise eine Verpackung, insbesondere aus Karton oder Pappe, umfassen, in
welcher die zu verpackenden Produkte angeordnet sind und welche die zu verpa-
ckenden Produkte von allen Seiten zumindest teilweise umgibt. In dem Fall, dass
die Produktzusammenstellung eine solche Unterlage oder eine solche Verpackung
umfasst, ist zweckmaRigerweise vorgesehen, dass die zu verpackenden Produkte
in der Verpackungsstralie gemeinsam mit der Unterlage bzw. der Verpackung mit

besagtem Verpackungsmaterial verpackt werden.

Es ist bevorzugt, wenn die Produktzusammenstellung derart verpackt wird, dass bei
der aus dem Verpackungsmaterial gebildeten Verpackung der Anfangsabschnitt der
zweiten Verpackungsmaterial-Rolle weiter aulden liegt als der mit dem Anfangsab-

schnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle Uberlappende Verpackungsmaterial-

abschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle.

Zweckmaligerweise ist die erste Verpackungsmaterial-Rolle auf einem ersten ro-
tierbar gelagerten Dorn angeordnet, wahrend die zweite Verpackungsmaterial-Rolle
auf einem zweiten rotierbar gelagerten Dorn angeordnet ist. Bei einer besonders

vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung wird nach dem Verbinden der beiden
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besagten Verpackungsmaterialabschnitte die Position beider Dorne, vorzugsweise
durch eine Schwenkbewegung beider Dorne, getauscht, wobei der erste Dorn in die
bisherige Position des zweiten Dorns gebracht wird und der zweite Dorn in die bis-
herige Position des ersten Dorns gebracht wird. Auf diese Weise kann erreicht wer-
den, dass das Abziehen des Verpackungsmaterials von der jeweils aktiven Rolle
stets aus der gleichen Position der aktiven Rolle erfolgt. Dadurch kann erreicht wer-
den, dass die zu verbindenden Verpackungsmaterialabschnitte der aktiven Rolle
und der Vorratsrolle stets in der gleichen Weise Uberlappen. Das heif3t, die Uberlap-
pung kann derart erfolgen, dass der Anfangsabschnitt der Vorratsrolle entweder im-

mer oben oder immer unten liegt.

Der Positionstausch der beiden Dorne erfolgt vorteilhafterweise automatisiert mittels
einer oder mehrerer Antriebsvorrichtungen. Vorzugsweise werden beim Positions-
tausch der erste Dorn und der zweite Dorn um eine zur jeweiligen Dornachse paral-

lele, ortsfeste Schwenkachse geschwenkt.

In bevorzugter Weise erfolgt der Positionstausch der beiden Dorne in der folgenden
zeitlichen Reihenfolge: Beim Abziehen des Verpackungsmaterials von der ersten
Verpackungsmaterial-Rolle und beim Zufuhren des Verpackungsmaterials von der
ersten Verpackungsmaterial-Rolle zu der Verpackungsstralle befindet sich der erste
Dorn mit der ersten Verpackungsmaterial-Rolle in einer ersten Position. Beim Ver-
binden der beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitte befindet sich der erste
Dorn mit der ersten Verpackungsmaterial-Rolle weiterhin in der ersten Position,
wahrend sich die zweite Verpackungsmaterial-Rolle in einer zweiten Position befin-
det. Nach dem Verbinden wird der erste Dorn, vorzugsweise nachdem die erste
Verpackungsmaterial-Rolle gegen die dritte Verpackungsmaterial-Rolle ausge-
tauscht worden ist, in die zweite Position gebracht und der zweite Dorn mit der zwei-

ten Verpackungsmaterial-Rolle in die erste Position gebracht.

Gemal einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung werden die beiden zu

verbindenden Verpackungsmaterialabschnitte beim Pragevorgang zwischen einer



10

15

20

25

30

WO 2021/190816 PCT/EP2021/053147

rotierenden Pragewalze der Pragevorrichtung und einer Gegenflache der Pragevor-

richtung eingedruickt.

Zweckmaligerweise wird das Verpackungsmaterial vor und/oder nach dem Prage-
vorgang im Bereich der Pragevorrichtung entlang einer Férderrichtung transportiert.
Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass die
zuvor erwahnte Pragewalze bei dem Pragevorgang, vorzugsweise mithilfe einer An-
triebseinheit, senkrecht zur Férderrichtung verfahren wird und dass die Gegenflache
feststeht. ZweckmalRigerweise wird die Pragewalze in diesem Fall beim Pragevor-
gang mindestens Uber eine Strecke hinweg verfahren, die gleich der Breite der je-

weiligen Verpackungsmaterial-Rolle ist.

Bei einer anderen vorteilhaften Ausfihrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen,
dass die Pragewalze eine senkrecht zur Férderrichtung ausgerichtete Achse auf-
weist und die Gegenflache eine Umfangsflache einer weiteren rotierenden Prage-
walze ist, deren Achse senkrecht zur Férderrichtung ausgerichtet ist. In diesem Fall
weisen die beiden Pragewalzen vor dem Pragevorgang vorzugsweise einen vorge-
gebenen Abstand zueinander auf. Fur den Pragevorgang wird der Abstand zwi-
schen den Pragewalzen vorteilhafterweise so weit verringert, dass die zu verbinden-
den Verpackungsmaterialabschnitte zwischen den Pragewalzen eingedrickt wer-
den. Hierbei kann vorgesehen sein, dass eine der beiden Pragewalzen in ihrer Posi-
tion bleibt, wahrend die andere Pragewalze auf diese zu bewegt wird. Alternativ

kénnen beide Pragewalzen aufeinander zu bewegt werden.

Das beim Pragevorgang erzeugte Pragemuster umfasst in Férderrichtung vorzugs-
weise eine kleinere Anzahl von Pragepunkten als senkrecht zur Férderrichtung.

Dadurch kann erreicht werden, dass die Verbindung in Férderrichtung (auf Zug) re-
lativ stark belastbar ist, wahrend die Verbindung senkrecht zur Uberlappungsebene

leicht l6sbar.

Die erfindungsgemale Verpackungsanlage weist eine Verpackungsstral’e zum Ver-

packen der zu verpackenden Produkte mit einem Verpackungsmaterial sowie eine
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Versorgungsvorrichtung zum Versorgen der Verpackungsstral’e mit dem Verpa-

ckungsmaterial auf. Besagte Versorgungsvorrichtung umfasst Folgendes:

- einen ersten rotierbar gelagerten Dorn zum Halten und Abwickeln einer ersten
Verpackungsmaterial-Rolle,

- einen zweiten rotierbar gelagerten Dorn zum Halten und Abwickeln einer zweiten
Verpackungsmaterial-Rolle und

- eine Verbindungsvorrichtung zum Verbinden eines Anfangsabschnitts der zweiten
Verpackungsmaterial-Rolle mit einem bereits abgezogenen, mit dem Anfangsab-
schnitts der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle Uberlappenden Verpackungsmate-

rialabschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle.

Die erfindungsgemalie Verpackungsanlage ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsvorrichtung als Pragevorrichtung ausgebildet ist und dazu eingerichtet
ist, die beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitte durch einen Pragevorgang

miteinander zu verbinden.

Die im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren genannten Vorteile
gelten analog auch fur die erfindungsgemale Verpackungsanlage und umgekehrt.
Ferner wird das erfindungsgemafie Verfahren vorzugweise mithilfe der erfindungs-

gemalien Verpackungsanlage durchgefuhrt.

Vorteilhafterweise ist die Verpackungsanlage zum Verarbeiten unterschiedlicher Ar-
ten von Verpackungsmaterial, wie z.B. von Folie, insbesondere Schrumpffolie, und

Papier, ausgebildet.

In bevorzugter Weise umfasst die Verpackungsanlage fur jeden der beiden Dorne
einen eigenen Antriebsmotor, insbesondere einen eigenen Servomotor, zum Antrei-

ben des jeweiligen Dorns.

Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Verpackungsanlage ist vorgesehen, dass
die beiden Dorne derart positionsveranderlich gelagert sind, dass die beiden Dorne,

vorzugsweise durch eine Schwenkbewegung der beiden Dorne, ihre Position
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miteinander tauschen kénnen. Insbesondere kénnen der erste Dorn und der zweite
Dorn um eine zur jeweiligen Dornachse parallele, ortsfeste Schwenkachse
schwenkbar sein, die vorzugsweise mittig zwischen den beiden Dornen angeordnet

ist.

Zweckmaligerweise hat die Pragevorrichtung der Verpackungsanlage eine rotierbar
gelagerten Pragewalze sowie eine Gegenflache. Die Pragevorrichtung ist vorzugs-
weise dazu eingerichtet, beim Pragevorgang die beiden zu verbindenden Verpa-
ckungsmaterialabschnitte zwischen der Pragewalze und der Gegenflache einzudru-

cken.

Des Weiteren ist es zweckmaldig, wenn die Versorgungsvorrichtung eine Férderein-
richtung zum Férdern des Verpackungsmaterials aufweist, welche dazu eingerichtet
ist, das Verpackungsmaterial im Bereich der Pragevorrichtung entlang einer Férder-

richtung zu transportieren.

Die Pragewalze der Pragevorrichtung kann beispielweise senkrecht zur Férderrich-
tung verfahrbar sein. In diesem Fall ist die Pragevorrichtung vorzugsweise dazu ein-
gerichtet ist, beim Pragevorgang die beiden zu verbindenden Verpackungsmaterial-
abschnitte bei feststehender Gegenflache zwischen der Préagewalze und der Ge-
genflache einzudriucken. Der Begriff feststehend® ist vorliegend so zu verstehen,

dass die Gegenflache sich bei der Bewegung der Préagewalze nicht mitbewegt.

Bei besagter Gegenflache kann es sich z.B. um eine Flache handeln, dber welche
das Verpackungsmaterial gefuhrt wird. An der Gegenflache kénnen ggf. Ansaugéff-
nungen zum Ansaugen und Fixieren des Verpackungsmaterials mittels eines Unter-

drucks vorgesehen sein.

Bei der Ausfuhrungsform, bei der die Pragewalze der Pragevorrichtung senkrecht
zur Férderrichtung verfahrbar ist, kann die Pragevorrichtung beispielsweise eine

senkrecht zur Férderrichtung verlaufende FUhrungsschiene und einen linear entlang
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der FUhrungsschiene verfahrbaren Schlitten aufweisen, an welchem die Pragewalze

rotierbar gelagert ist.

Gemal einer alternativen Ausfuhrungsform kann die Pragevorrichtung der Verpa-
ckungsanlage zusatzlich zu der bereits erwadhnten Pragewalze eine weitere rotierbar
gelagerte Pragewalze aufweisen. In diesem Fall kann vorgesehen sein, dass die be-
sagte Gegenflache eine Umfangsflache der weiteren Pragewalze ist und die beiden
Pragewalzen relativ zueinander verfahrbar sind. Hierbei k6dnnen beide Pragewalzen
verfahrbar sein. Alternativ kann eine der beiden Pragewalzen ortsfest angeordnet
sein, wahrend nur die andere der beiden Pragewalzen verfahrbar ist. Vorzugsweise
ist bei dieser Ausfuhrungsform die Achse der jeweiligen Pragewalze senkrecht zur

Férderrichtung ausgerichtet.

Die jeweilige Pragewalze hat vorzugsweise eine strukturierte Oberflache mit einer
Vielzahl von Erhebungen, insbesondere dquidistant zueinander angeordneten Erhe-
bungen. Die Erhebungen kénnen z.B. konisch oder pyramidenférmig ausgebildet

sein.

Weiter ist es vorteilhaft, wenn die Versorgungseinrichtung der Verpackungsanlage
einen oder mehrere Sensoren zum Messen des Durchmessers einer Verpackungs-
material-Rolle aufweist. Vorzugsweise umfasst die Versorgungseinrichtung eine
Trenneinrichtung, mittels welcher das zuvor erwahnte Abtrennen durchgefuhrt wer-
den kann, bei dem nach dem Verbinden der beiden besagten Verpackungsmaterial-
abschnitte der mit dem Anfangsabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle
verbundene Verpackungsmaterialabschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle
von dem noch aufgewickelten Teil der ersten Verpackungsmaterial-Rolle abgetrennt

wird.

Des Weiteren ist es zweckmaldig, wenn die Verpackungsanlage eine der Pragevor-
richtung nachgeschaltete und der Verpackungsstraflle vorgeschalte Schneidstation
zum Zerschneiden einer ununterbrochenen Materialbahn des Verpackungsmaterials

in einzelne Verpackungsmaterialsticke umfasst. Vorteilhafterweise wird jede zu
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verpackende Produktzusammenstellung mit einem solchen Verpackungsmaterial-

stlick verpackt.

Optional kann die Verpackungsstralie einen Schrumpftunnel zum thermischen
Schrumpfen des Verpackungsmaterials umfassen. Alternativ oder zuséatzlich kann
die VerpackungsstralRe eine oder mehrere Klebstoffdisen zum Aufbringen von
Klebstoff auf das Verpackungsmaterial und/oder eine oder mehrere Falteinrichtun-

gen zum Falten bzw. Anlegen von Faltlaschen umfassen.

Weiter kann vorgesehen sein, dass die Versorgungseinrichtung eine hinter der Pra-
gevorrichtung angeordnete Puffereinrichtung zum Zwischenspeichern des Verpa-

ckungsmaterials umfasst.

Die bisher gegebene Beschreibung bevorzugter bzw. vorteilhafter Ausgestaltungen
der Erfindung enthalt Merkmale, die in den einzelnen abhangigen Anspruchen teil-
weise zu mehreren zusammengefasst wiedergegeben sind. Diese Merkmale kén-
nen jedoch zweckmafigerweise auch einzeln betrachtet und zu sinnvollen weiteren
Kombinationen zusammengefasst werden. Insbesondere sind diese Merkmale je-
weils einzeln und in beliebiger geeigneter Kombination mit dem erfindungsgemalien

Verfahren und/oder der erfindungsgemafen Verpackungsanlage kombinierbar.

Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merkmale und Vorteile der Erfindung, so-
wie die Art und Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutlicher ver-
standlich im Zusammenhang mit der nachfolgenden Beschreibung der Ausfuhrungs-
beispiele der Erfindung, die im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher erlau-
tert werden. Die Ausfuhrungsbeispiele dienen der Erlauterung der Erfindung und be-
schranken die Erfindung nicht auf die darin angegebene Kombination von Merkma-
len, auch nicht in Bezug auf funktionale Merkmale. Aulierdem kénnen dazu geeig-
nete Merkmale eines jeden Ausfuhrungsbeispiels auch explizit isoliert betrachtet, in
ein anderes Ausfihrungsbeispiel zu dessen Erganzung eingebracht und/oder mit ei-

nem beliebigen der Anspruche kombiniert werden.
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Es zeigen:

Fig. 1-4 ein erstes Ausfihrungsbeispiel einer erfindungsgemalen Verpa-

ckungsanlage in vier verschiedenen Zustanden;

Fig. 5 &6 ein zweites Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemalien Verpa-

ckungsanlage in zwei verschiedenen Zustanden.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Verpackungsanlage 1 zum Verpacken von Produk-

ten 2, insbesondere von Getrankebehaltern, mit einem Verpackungsmaterial 3.

Die Verpackungsanlage 1 umfasst eine Verpackungsstral’e 4 mit einem Férdermit-
tel 5, auf welchem die zu verpackenden Produkte 2 entlang einer Transportrichtung
6 transportiert werden, einem Einschlagmodul 7 sowie einem Falt- und Klebmodul
8. Des Weiteren umfasst die Verpackungsanlage 1 eine Versorgungsvorrichtung 9

zum Versorgen der Verpackungsstral’e 4 mit dem Verpackungsmaterial 3.

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich bei dem Verpackungsmaterial
3 um Papier, insbesondere um bedrucktes Papier. Bei den zu verpackenden Pro-
dukten 2 handelt es sich vorliegend exemplarisch um Getrankedosen, wobei die
Verpackungsanlage 1 grundsatzlich auch zum Verpacken anderer Getrankebehal-

ter, wie z.B. Glas- oder Kunststoffflaschen, geeignet ist.

Mithilfe des Férdermittels 5 der Verpackungsstralie 4 werden zu verpackende Pro-
duktzusammenstellungen 10 hintereinander in einem vorgegebenen Abstand zuei-
nander entlang besagter Transportrichtung 6 transportiert. Jede Produktzusammen-
stellung 10 umfasst mehrere gruppierte Produkte 2 sowie eine Produktunterlage 11,
auf welcher die gruppierten Produkte 2 angeordnet sind. Die Produktunterlage 11

kann beispielweise als sogenanntes Tray ausgebildet sein.

Die jewellige zu verpackende Produktzusammenstellung 10 wird mithilfe des Fér-

dermittels 5 als unverpackte Produktzusammenstellung 10a zu dem
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Einschlagmodul 7 der Verpackungsstrale 4 geférdert. In dem Einschlagmodul 7
wird die jeweilige Produktzusammenstellung 10 derart mit dem Verpackungsmate-
rial 3 umwickelt, dass das Verpackungsmaterial 3 die Oberseite, die Unterseite so-
wie — bezogen auf die Transportrichtung 6 — die vordere und die hintere Seite der
Produktzusammenstellung 10 umschliel3t. Lateral — bezogen auf die Transportrich-
tung 6 — steht das Verpackungsmaterial 3 von der jeweiligen Produktzusammenstel-
lung 10 ab und bildet sogenannte Faltlaschen. AnschlielRend wird die jeweilige Pro-
duktzusammenstellung 10 mithilfe des Férdermittels 5 zu dem Falt- und Klebmodul
8 transportiert, in welchem die Faltlaschen insbesondere mithilfe von Klebstoffdusen
mit Klebstoff beaufschlagt werden und mithilfe von Falteinrichtungen gefaltet wer-
den. Stromabwarts des Falt- und Klebmoduls 8 verlasst die jeweilige Produktzusam-
menstellung 10 die Verpackungsstralie 4 als verpackte Produktzusammenstellung
10b.

Die Verpackungsstralie 4 wird durch die zuvor erwahnte Versorgungseinrichtung 9
der Verpackungsanlage 1 mit dem Verpackungsmaterial 3 versorgt, mit dem die

Produkte 2 bzw. die Produktzusammenstellungen 10 verpackt werden.

Die Versorgungseinrichtung 9 umfasst einen ersten rotierbar gelagerten Dorn 12 so-
wie einen zweiten rotierbar gelagerten Dorn 13. Fur jeden der beiden Dorne 12, 13
umfasst die Versorgungseinrichtung 9 ein eigenen (figurlich nicht dargestellten) An-
triebsmotor, insbesondere einen Servomotor, zum Antreiben des jeweiligen Dorns
12, 13.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist auf dem ersten Dorn 12 eine erste Verpackungsma-
terial-Rolle 14 angeordnet, wahrend auf dem zweiten Dorn 13 eine zweite Verpa-
ckungsmaterial-Rolle 15 angeordnet ist. In dem Zustand, der in Fig. 1 abgebildet ist,
bildet die zweite Verpackungsmaterial-Rolle 15 eine Vorratsrolle. Die erste Verpa-
ckungsmaterial-Rolle 14 hingegen bildet die aktive Rolle. Das heildt, die erste Ver-
packungsmaterial-Rolle 14 bildet diejenige Rolle, von der das Verpackungsmaterial

3 abgezogen und der Verpackungsstralie 4 zugefuhrt wird.



10

15

20

25

30

WO 2021/190816 PCT/EP2021/053147
16

Die beiden Verpackungsmaterial-Rollen 14,15 haben dieselbe Breite, wobei diese
grélder ist als die Breite der zu verpackenden Produktzusammenstellungen 10. Vor-
liegend ist unter der Breite der Verpackungsmaterial-Rollen 14, 15 bzw. der zu ver-
packenden Produktzusammenstellungen 10 diejenige Abmessung zu verstehen, die

sich senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 1 erstreckt.

Beide Dorne 12, 13 sind um eine ortsfeste, mittig zwischen den beiden Dornen 12,
13 angeordnete Schwenkachse 16, die parallel zu den beiden Dornachsen verlauft,
schwenkbar gelagert. Mithilfe einer (figUrlich nicht dargestellten) Antriebseinheit las-
sen sich die beiden Dorne 12, 13 in einer gemeinsamen bzw. gleichzeitigen

Schwenkbewegung um besagte Schwenkachse 16 schwenken.

Um einen Verpackungsmaterialabschnitt der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14
mit einem Verpackungsmaterialabschnitt der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15
verbinden zu kénnen, weist die Versorgungseinrichtung 9 eine Pragevorrichtung 17

auf, die weiter unten naher beschrieben wird.

Zum Abziehen des Verpackungsmaterials 3 und zum Zufuhren des Verpackungs-
materials 3 zu der Verpackungsstralie 4 weist die Versorgungseinrichtung 9 eine
mehrere angetriebene Foérderrollen 18 umfassende Fordereinrichtung 19 auf. Im Be-
reich der Pragevorrichtung 17 wird das Verpackungsmaterial 3 mithilfe der Férder-
einrichtung 19 entlang einer vorgegebenen, insbesondere horizontalen Férderrich-

tung 20 transportiert.

Stromabwarts der Pragevorrichtung 17 weist die Versorgungseinrichtung 9 eine Puf-
fereinrichtung 21 zum Zwischenspeichern des Verpackungsmaterials 3 auf. Die Puf-
fereinrichtung 21 umfasst im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel mehrere obere Um-
lenkrollen 22a sowie mehrere untere Umlenkrollen 22b, an welchen das Verpa-
ckungsmaterial 3 auf seinem Weg zur Verpackungsstral’e 4 umgelenkt wird, wobel
der Abstand zwischen den oberen Umlenkrollen 22a und den unteren Umlenkrollen
22b verstellbar ist. Um die in der Puffereinrichtung 21 zwischengespeicherte Menge

an Verpackungsmaterial 3 zu erhéhen, wird der Abstand zwischen den oberen
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Umlenkrollen 22a und den unteren Umlenkrollen 22b vergréfiert. Umgekehrt wird
der Abstand zwischen den oberen Umlenkrollen 22a und den unteren Umlenkrollen
22b verringert, um die in der Puffereinrichtung 21 zwischengespeicherte Menge an

Verpackungsmaterial 3 zu verringern.

Zusatzlich kann die Versorgungseinrichtung 9 einen (figurlich nicht dargestellten)
Tanzer aufweisen. Hierbei handelt es sich um eine Vorrichtung, welche dazu dient,
das Verpackungsmaterial 3 in Spannung zu halten. Typischerweise umfasst ein
Tanzer zwei relativ zueinander verschwenkbare Einheiten von Umlenkrollen. Um
das Verpackungsmaterial 3 starker zu spannen, werden diese beiden Einheiten
voneinander weg geschwenkt. Umgekehrt werden die beiden Einheiten zueinander

hin geschwenkt, um die Spannung des Verpackungsmaterials 3 zu verringern.

Stromabwarts der Puffereinrichtung 21 weist die Versorgungseinrichtung 9 eine
Schneidstation 23 auf. Diese dient dazu, das Verpackungsmaterial 3, das bis zu der
Schneidstation 23 in Form einer ununterbrochenen Materialbahn vorliegt, in ein-
zelne Verpackungsmaterialsticke zu zerschneiden, mit welchen jeweils die zu ver-
packenden Produkte 2 bzw. Produktzusammenstellungen 10 in der Verpackungs-

stral3e 4 verpackt werden.

Die zuvor erwahnte Pragevorrichtung 17 umfasst eine Fuhrungsschiene 24, deren
Langserstreckung senkrecht zur besagten Férderrichtung 20 im Bereich der Prage-
vorrichtung 17 verlauft. Das heil3t, die Langserstreckung der FUhrungsschiene 24
verlauft senkrecht zur Zeichenebene der Fig. 1. AulRerdem weist die Pragevorrich-
tung 17 eine Pragewalze 25 und einen linear entlang der Fuhrungsschiene 24 ver-
fahrbaren Schlitten 26 auf, an welchem die Pragewalze 25 rotierbar gelagert ist. Die
Achse 27 der Pragewalze 25 verlauft entlang der besagten Férderrichtung 20. Dar-
Uber hinaus umfasst die Pragevorrichtung 17 eine balkenférmige Unterlage 28, bei-
spielsweise aus Aluminium. Die Pragewalze 25 ist, z.B. mittels einer oder mehreren
Federn, derart gelagert, dass die Pragewalze 25 mit einer vorgegebenen Anpress-
kraft gegen eine im Folgenden als Gegenflache 29 bezeichnete Flache der Unter-

lage 28 druckt. Ferner umfasst die Pragevorrichtung 17 eine (figurlich nicht
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dargestellte) Antriebseinheit zum Antreiben des Schlittens 26. Diese kann beispiels-

weise ein Arbeitszylinder sein oder einen Arbeitszylinder umfassen.

Optional weist die Unterlage 28 an ihrer Gegenflache 29 mehrere Ansaugéffnungen
auf und ist mit einer Unterdruckquelle 30, beispielsweise in Form einer Vakuum-
pumpe, verbunden. Die Unterdruckquelle 30 erzeugt an den Ansaugéffnungen ei-
nen Unterdruck, mit dem das Verpackungsmaterial 3 an die Gegenflache 29 ge-

saugt wird.

Ferner weist die Versorgungseinrichtung 9 stromaufwarts der Pragevorrichtung 17
eine Trenneinrichtung 31 auf, die jedes Mal nach dem Verbinden zweier Verpa-

ckungsmaterialabschnitte mittels der Pragevorrichtung 17 zum Einsatz kommt.

Des Weiteren umfasst die Versorgungseinrichtung einen Messsensor 32 zum Mes-
sen des Durchmessers einer Verpackungsmaterial-Rolle sowie eine mit dem Mess-
sensor 32 verbundene Steuervorrichtung 33, in deren Datenspeicher ein Steueral-
gorithmus hinterlegt ist. In dem in Fig. 1 dargestellten Zustand wird mithilfe des
Messsensors 32 der Durchmesser der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 tUber-
wacht. Der Messsensor 32 erzeugt dabei ein Messsignal, welches vom Durchmes-
ser der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 abhéangt ist, und Ubermittelt dieses an
die Steuervorrichtung 33. Die Steuervorrichtung 33 steuert u.a. die Pragevorrichtung
17, die Férdereinrichtung 19, die Puffereinrichtung 21, die Trenneinrichtung 30, die
Schneidstation 23, die Antriebsmotoren fur die Dorne 12, 13 sowie die zuvor er-
wahnten Antriebseinheiten in Abhangigkeit des vom Messsensor 32 erzeugten

Messsignals.

Wie zuvor erwahnt, bildet in dem Zustand der Verpackungsanlage 1, der in Fig. 1
dargestellt ist, die erste Verpackungsmaterial-Rolle 14 die aktive Rolle. Das heif3t,
das Verpackungsmaterial 3 wird von der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 ab-
gezogen und der Verpackungsstrale 4 zugefuhrt. Hierbei rotiert der erste Dorn 12
mit einer vorgegebenen Rotationsgeschwindigkeit in Abzugsdrehrichtung (in der An-

sicht aus Fig. 1 entgegen dem Uhrzeigersinn), wobei die Rotationsgeschwindigkeit
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vom Durchmesser der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 abhéangig ist. Der
zweite Dorn 13 hingegen steht stillt. In dem Zustand aus Fig. 1 hat die erste Verpa-
ckungsmaterial-Rolle 14 einen Durchmesser, der noch annahernd ihrem ursprungli-

chen Durchmesser entspricht.

Wenn mithilfe des Messsensors 32 festgestellt wird, dass der Durchmesser der ers-
ten Verpackungsmaterial-Rolle 14 einen vorgegebenen Durchmessergrenzwert un-
terschritten hat (also die erste Verpackungsmaterial-Rolle 14 zumindest teilweise
verbraucht ist), wird die Menge des in der Puffereinrichtung 21 gespeicherten Ver-
packungsmaterials 3 erhéht, indem der Abstand zwischen den oberen Umlenkrollen

22a und den unteren Umlenkrollen 22b der Puffereinrichtung 21 erhéht wird.

Dann wird der erste Dorn 12 zum Stillstand gebracht. Anschlielend wird ein An-
fangsabschnitt 34 der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 im Bereich der Prage-
vorrichtung 17 mit einem bereits abgezogenen Verpackungsmaterialabschnitt 35

der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 in Uberdeckung gebracht (vgl. Fig. 2).

AnschlieRend werden der Anfangsabschnitt 34 der zweiten Verpackungsmaterial-
Rolle 15 und der bereits abgezogene Verpackungsmaterialabschnitt 35 der ersten
Verpackungsmaterial-Rolle 14 mithilfe der Pragevorrichtung 17 durch einen Prage-
vorgang miteinander verbunden. Zu diesem Zweck wird der Schlitten 26 zusammen
mit der am Schlitten 26 gelagerten Pragewalze 25 mithilfe der (nicht dargestellten)
Antriebseinheit der Pragevorrichtung 17 Uber die gesamte Breite der beiden zu ver-
bindenden Verpackungsmaterialabschnitte 34, 35 hinweg senkrecht zur Zeichen-
ebene der Fig. 1 verfahren. Hierbei werden die zu verbindenden Verpackungsmate-
rialabschnitte 34, 35 zwischen der rotierenden Pragewalze 25 der Pragevorrichtung
17 und der Gegenflache 29 der Pragevorrichtung 17 eingedriickt. Vorzugsweise
wird der Anfangsabschnitt 34 der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 unmittelbar

an seiner Querkante mit dem anderen Verpackungsmaterialabschnitt 35 verbunden.
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Fig. 2 zeigt die Verpackungsanlage 1 aus Fig. 1 in einem Zustand, in dem die bei-
den besagten Verpackungsmaterialabschnitte 34, 35 im Bereich der Pragevorrich-

tung 17 miteinander in Uberlappung gebracht worden sind.

Wahrend der erste Dorn 12 stillsteht, wird die Verpackungsstrale 4 mittels der Puf-
fereinrichtung 21 mit dem Verpackungsmaterial 3 versorgt, wobei der Abstand zwi-
schen den oberen Umlenkrollen 22a und den unteren Umlenkrollen 22b der Puffer-

einrichtung 21 kontinuierlich verringert wird.

Nach dem Verbinden der beiden Verpackungsmaterialabschnitte 34, 35 wird der be-
sagte Verpackungsmaterialabschnitt 35 der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14
mithilfe der Trenneinrichtung 31 von dem noch aufgewickelten Teil der ersten Ver-
packungsmaterial-Rolle 14 abgetrennt. Anschliel3end wird der erste Dorn 12 entge-
gen seiner ursprunglichen Drehrichtung (d.h. in der Ansicht aus Fig. 2 im Uhrzeiger-
sinn) gedreht, bis der vor dem Abtrennvorgang von der ersten Verpackungsmate-
rial-Rolle 14 bis zu der Trenneinrichtung 31 reichende Verpackungsmaterialab-

schnitt 36 wieder auf der Verpackungsmaterial-Rolle 14 aufgewickelt ist.

Nach dem Abtrennvorgang bildet die zweite Verpackungsmaterial-Rolle 15 die ak-
tive Rolle. Das heildt, das Verpackungsmaterial 3 wird nunmehr von der zweiten
Verpackungsmaterial-Rolle 15 abgezogen und der Verpackungsstralie 4 zugefuhrt.
Um das Verpackungsmaterial 3 von der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 ab-
zuwickeln, wird nunmehr der zweite Dorn 13 rotiert. Dabei wird der zweite Dorn 13
zunachst vom Stillstand aus beschleunigt, bis er eine vorgegebene Rotationsge-

schwindigkeit erreicht hat.

Des Weiteren wird, nachdem die zweite Verpackungsmaterial-Rolle 15 zur aktiven
Rolle geworden ist, die Position der beiden Dorne 12, 13 — und damit auch die Posi-
tion der beiden Verpackungsmaterial-Rollen 14, 15 — getauscht. Dabei wird der
erste Dorn 12 in die bisherige Position des zweiten Dorns 13 gebracht, wahrend der
zweite Dorn 13 in die bisherige Position des ersten Dorns 12 gebracht wird. Der Po-

sitionstausch der beiden Dorne 12, 13 erfolgt durch eine gemeinsame
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Schwenkbewegung der beiden Dorne 12, 13 um die zuvor erwahnte Schwenkachse
16. In der Ansicht aus Fig. 2 werden die beiden Dorne 12, 13 im Uhrzeigersinn um
die Schwenkachse 16 geschwenkt. Bei der Schwenkbewegung wird der zweite
Dorn 13 derart angetrieben, dass die Spannung des Verpackungsmaterials 3, das
von der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 abgezogenen und zur Verpackungs-

stral3e 4 zugefuhrt wird, konstant oder im Wesentlichen konstant bleibt.

Das Teilstuck des Verpackungsmaterials 3, welches die Verbindungsstelle umfasst,
an welcher die beiden besagten Verpackungsmaterialabschnitte 34, 35 miteinander
verbunden sind, wird nicht ausgeschleust, sondern wird genutzt, um in der Verpa-
ckungsstralie 4 eine Produktzusammenstellung 10 zu verpacken. Diese Produktzu-
sammenstellung 10 wird mit besagtem Teilstick des Verpackungsmaterials 3, das
die Verbindungsstelle umfasst, in der Verpackungsstralle 4 derart verpackt, dass
bei der aus dem Verpackungsmaterial 3 gebildeten Verpackung der Anfangsab-
schnitt 34 der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 weiter aul3en liegt als der be-

sagte Verpackungsmaterialabschnitt 35 der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14.

Fig. 3 zeigt die Verpackungsanlage 1 aus Fig. 1 & 2 nach dem Positionstausch der
beiden Dorne 12, 13. In diesem Zustand wird mittels des Messensors 32 nunmehr

der Durchmesser der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 Uberwacht.

Nach dem Positionstausch der beiden Dorne 12, 13 wird die erste Verpackungsma-
terial-Rolle 14 gegen eine dritte, unverbrauchte Verpackungsmaterial-Rolle 37 aus-

getauscht (vgl. Fig. 4), welche die neue Vorratsrolle bildet.

Fig. 4 zeigt die Verpackungsanlage aus Fig. 1-3 nach dem Austausch der ersten

Verpackungsmaterial-Rolle 14 gegen die dritte Verpackungsmaterial-Rolle 37.

Wenn die zweite Verpackungsmaterial-Rolle 15 verbraucht ist (d.h. ihr Durchmesser
den vorgegebenen Durchmessergrenzwert unterschritten hat), wird der zuvor be-
schriebene Vorgang mit der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 und der dritten

Verpackungsmaterial-Rolle 37 wiederholt und so weiter.
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Die nachfolgende Beschreibung eines weiteren Ausfihrungsbeispiels beschrankt
sich primar auf die Unterschiede zum vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel, auf das
bezuglich gleichbleibender Merkmale und Funktionen verwiesen wird. Gleiche
und/oder einander entsprechende Elemente sind, soweit zweckdienlich, mit den
gleichen Bezugszeichen bezeichnet. Nachfolgend nicht erwahnte Merkmale des
vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiels sind bei dem weiteren Ausfuhrungsbeispiel

ubernommen, ohne dass sie erneut beschrieben werden.

Fig. 5 zeigt schematisch eine weitere Verpackungsanlage 38 zum Verpacken von
Produkten 2, insbesondere von Getrankebehaltern, mit einem Verpackungsmate-

rial 3.

Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel handelt es sich bei dem Verpackungsmaterial
3 um schrumpffahige Folie, insbesondere um bedruckte schrumpffahige Folie. An-
ders als im Ausfuhrungsbeispiel aus Fig. 1-4 umfassen die zu verpackenden Pro-
duktzusammenstellungen 10 im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel keine Produktun-
terlage, auf welcher die verpackenden Produkte 2 angeordnet sind. Grundséatzlich
ware es jedoch méglich, auch im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel eine Produktun-

terlage bei der jeweiligen Produktzusammenstellung 10 vorzusehen.

Anstelle eines Falt- und Klebmoduls umfasst die Verpackungsstrale 4 im Ausfuh-
rungsbeispiel aus Fig. 5 stromabwaérts des Einschlagmoduls 7 einen Schrumpftun-

nel 39, in welchem das Verpackungsmaterial 3 thermisch geschrumpft wird.

Auch bei der Verpackungsanlage 38 aus Fig. 5 ist eine Pragevorrichtung 40 vorge-
sehen. Diese umfasst eine erste rotierbar gelagerte Pragewalze 41 sowie eine
zweite rotierbar gelagerte Pragewalze 42. Die Achse der jewelligen Pragewalze 41,
42 verlauft senkrecht zu der Férderrichtung 20, entlang welcher das Verpackungs-
material 3 im Bereich der Pragevorrichtung 40 geférdert wird. Beide Pragewalzen
41, 42 weisen eine Breite auf, die zumindest so grol} ist wie die Breite der beiden

Verpackungsmaterial-Rollen 14, 15.



10

15

20

25

30

WO 2021/190816 PCT/EP2021/053147
23

Die erste Pragewalze 41 ist mit einer Antriebseinheit 43, beispielsweise in Form ei-
nes Arbeitszylinders, gekoppelt. Mithilfe der Antriebseinheit 43, welche von der
Steuereinrichtung 33 gesteuert wird, I&sst sich die erste Pragewalze 41 zu der zwei-
ten Pragewalze 42 hin bzw. von dieser weg bewegen. Um mithilfe der Pragevorrich-
tung 40 zwei Verpackungsmaterialabschnitte durch einen Pragevorgang miteinan-
der zu verbinden, werden die beiden zu verbindenden Verpackungsmaterialab-
schnitte zwischen den beiden Pragewalzen 41, 42 eingedrickt. Dies wird dadurch
erreicht, dass die erste Pragewalze 41 gegen die zweite Pragewalze 42 gefahren
wird, wenn sich die beiden zu verbindenden Verpackungsmaterialabschnitte zwi-
schen den Pragewalzen 41, 42 befinden. Die zweite Pragewalze 42 bildet dabei die

far den Pragevorgang erforderliche Gegenflache 29.

Beim Pragevorgang laufen die miteinander zu verbindenden Verpackungsmaterial-
abschnitte vorteilhafterweise zwischen den beiden Pragewalzen 41, 42 durch. Mit-
hilfe der Pragevorrichtung 40 kénnen also zwei miteinander zu verbindende Verpa-
ckungsmaterialabschnitte der beiden Verpackungsmaterial-Rollen 14, 15 miteinan-
der verbunden werden, ohne dass es erforderlich ist, beim Pragevorgang das Abwi-
ckeln des Verpackungsmaterials 3 von der jeweiligen Verpackungsmaterial-Rolle
14, 15 zu unterbrechen. Dadurch kann prinzipiell auf eine Puffereinrichtung der zu-
vor beschriebenen Art verzichtet werden. Nichtsdestotrotz kann aber auch im vorlie-
genden Ausfuhrungsbeispiel optional eine solche Puffereinrichtung vorgesehen

sein, um im Bedarfsfall Verpackungsmaterial 3 zwischenspeichern zu kénnen.

In dem Zustand der Verpackungsanlage 38, der in Fig. 5 dargestellt ist, ist die erste
Verpackungsmaterial-Rolle 14 die aktive Rolle, wobei die erste Verpackungsmate-
rial-Rolle 14 einen Durchmesser hat, der noch annéhernd ihrem ursprunglichen
Durchmesser entspricht. Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, sind die beiden Pragewalzen

41, 42 in diesem Zustand voneinander beabstandet.

Fig. 6 zeigt die Verpackungsanlage 38 aus Fig. 5 — nachdem der Durchmesser der

ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 einen vorgegebenen Durchmessergrenzwert
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unterschritten hat — wahrend eines Pragevorgangs, bei welchem ein Anfangsab-
schnitt 34 der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle 15 mit einem bereits abgezoge-
nen Verpackungsmaterialabschnitt 35 der ersten Verpackungsmaterial-Rolle 14 ver-
bunden wird. In diesem Zustand werden die beiden besagten Verpackungsmaterial-

abschnitte 34, 35 zwischen den beiden Pragewalzen 41, 42 eingedrickt.

Grundsatzlich ist es méglich, bei der Verpackungsanlage 1 aus Fig. 1-4 ihre Prage-
vorrichtung 17 durch die Pragevorrichtung 40 der Verpackungsanlage 38 zu erset-
zen. Umgekehrt ist es mdglich, bei der Verpackungsanlage 38 aus Fig. 5 & 6 ihre
Pragevorrichtung 40 durch die Pragevorrichtung 17 der Verpackungsanlage 1 aus
Fig. 1-4 zu ersetzten, wobei in diesem Fall die Verpackungsanlage 38 aus Fig. 5 & 6
vorteilhafterweise auch mit einer Puffereinrichtung der zuvor beschriebenen Art aus-

gestattet wird.

Weiterhin ist es bei jeder der beiden Verpackungsanlagen 1, 38 méglich, dass die
Verpackungsstraflie 4 sowohl ein Falt- und Klebmodul als auch einen Schrumpftun-
nel aufweist. Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die jeweilige Verpa-
ckungsanlage 1, 38 dazu geeignet sein soll, sowohl Papier als auch schrumpffahige

Folie als Verpackungsmaterial zu verarbeiten.
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Verpackungsanlage

Produkt

Verpackungsmaterial
Verpackungsstralie

Fordermittel

Transportrichtung
Einschlagmodul

Falt- und Klebmodul
Versorgungsvorrichtung
Produktzusammenstellung
unverpackte Produktzusammenstellung
verpackte Produktzusammenstellung
Produktunterlage

erster Dorn

zweiter Dorn

erste Verpackungsmaterial-Rolle
zweite Verpackungsmaterial-Rolle
Schwenkachse

Pragevorrichtung

Foérderrolle

Férdereinrichtung

Férderrichtung

Puffereinrichtung

obere Umlenkrolle
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Schneidstation

FUhrungsschiene

Pragewalze

Schlitten
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28 Unterlage
29 Gegenflache
30 Unterdruckquelle
31 Trenneinrichtung
32 Messsensor
33 Steuervorrichtung
34 Anfangsabschnitt, Verpackungsmaterialabschnitt
35 Verpackungsmaterialabschnitt
36 Verpackungsmaterialabschnitt
37 dritte Verpackungsmaterial-Rolle
38 Verpackungsanlage
39 Schrumpftunnel
40 Pragevorrichtung
41 erste Pragewalze
42 zweite Pragewalze

43
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Patentanspriiche

2

3.

4,

Verfahren zum Verpacken von Produkten (2), bei dem die zu verpackenden Pro-
dukte (2) in einer Verpackungsstrale (4) mit einem Verpackungsmaterial (3) ver-
packt werden, wobei

- das Verpackungsmaterial (3) zunachst von einer ersten Verpackungsmaterial-
Rolle (14) abgezogen und der Verpackungsstralle (4) zugefuhrt wird,

- wenn die erste Verpackungsmaterial-Rolle (14) zumindest teilweise ver-
braucht ist, ein Anfangsabschnitt (34) einer zweiten Verpackungsmaterial-
Rolle (15) mit einem bereits abgezogenen Verpackungsmaterialabschnitt (35)
der ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14) in Uberlappung gebracht wird und
mit letztgenanntem Verpackungsmaterialabschnitt (35) verbunden wird, und

- nach dem Verbinden der beiden Verpackungsmaterialabschnitte (34, 35) das
Verpackungsmaterial (3) von der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (15) ab-
gezogen und der VerpackungsstralRe (4) zugefuhrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass die beiden besagten Verpackungsmaterialab-

schnitte (34, 35) mittels einer Pragevorrichtung (17, 40) durch einen Pragevor-

gang miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Verpackungsmaterial (3) um Pa-

pier handelt.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Verpackungsmaterial (3) um ein

Folienmaterial, insbesondere Schrumpffolie, handelt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Anfangsabschnitt (34) der zweiten Verpa-
ckungsmaterial-Rolle (15) unmittelbar oder im Wesentlichen unmittelbar an sei-
ner Querkante mit besagtem Verpackungsmaterialabschnitt (35) der ersten Ver-

packungsmaterial-Rolle (14) verbunden wird.
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5. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Verbinden der beiden besagten Verpa-
ckungsmaterialabschnitte (34, 35) der mit dem Anfangsabschnitt (34) der zwei-
ten Verpackungsmaterial-Rolle (15) verbundene Verpackungsmaterialabschnitt
(35) der ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14) von dem noch aufgewickelten
Tell der ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14) abgetrennt wird und nach dem
Abtrennen die erste Verpackungsmaterial-Rolle (14) gegen eine dritte, vorzugs-

weise unverbrauchte Verpackungsmaterial-Rolle (37) ausgetauscht wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Verpackungsstralie (4) eine Produktzu-
sammenstellung (10) mit dem Verpackungsmaterial (3) derart verpackt wird,
dass die fur die Produktzusammenstellung (10) aus dem Verpackungsmaterial
(3) gebildete Verpackung die Verbindungsstelle umfasst, an welcher die beiden

besagten Verpackungsmaterialabschnitte (34, 35) miteinander verbunden sind.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Produktzusammenstellung (10) derart ver-
packt wird, dass bei der aus dem Verpackungsmaterial (3) gebildeten Verpa-
ckung der Anfangsabschnitt (34) der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (15)
weiter aul3en liegt als der mit dem Anfangsabschnitt (34) der zweiten Verpa-
ckungsmaterial-Rolle (15) Uberlappende Verpackungsmaterialabschnitt (35) der

ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14).

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Verpackungsmaterial-Rolle (14) auf ei-
nem ersten rotierbar gelagerten Dorn (12) angeordnet ist, die zweite Verpa-
ckungsmaterial-Rolle (15) auf einem zweiten rotierbar gelagerten Dorn (13) an-
geordnet ist und nach dem Verbinden der beiden besagten Verpackungsmateri-
alabschnitte (34, 35) die Position beider Dorne (12, 13), vorzugsweise durch eine

Schwenkbewegung beider Dorne (12, 13), getauscht wird, wobei der erste Dorn
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(12) in die bisherige Position des zweiten Dorns (13) gebracht wird und der

zweite Dorn (13) in die bisherige Position des ersten Dorns (12) gebracht wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass beim Pragevorgang die beiden zu verbindenden
Verpackungsmaterialabschnitte (34, 35) zwischen einer rotierenden Pragewalze
(25, 41) der Pragevorrichtung (17, 40) und einer Gegenflache (29) der Pragevor-
richtung (17, 40) eingedriickt werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass das Verpackungsmaterial (3) vor und/oder nach

dem Pragevorgang im Bereich der Pragevorrichtung (17, 40) entlang einer For-

derrichtung (20) transportiert wird, wobei

- beim Pragevorgang die Pragewalze (25) senkrecht zur Férderrichtung (20)
verfahren wird und die Gegenflache (29) feststeht oder

- die Pragewalze (41) eine senkrecht zur Férderrichtung (20) ausgerichtete
Achse aufweist und die Gegenflache (29) eine Umfangsflache einer weiteren
rotierenden Pragewalze (42) ist, deren Achse senkrecht zur Férderrichtung

(20) ausgerichtet ist.

Verpackungsanlage (1, 38) zum Verpacken von Produkten (2), aufweisend eine

Verpackungsstralle (4) zum Verpacken der zu verpackenden Produkte (2) mit

einem Verpackungsmaterial (3) sowie eine Versorgungsvorrichtung (9) zum Ver-

sorgen der Verpackungsstrale (4) mit dem Verpackungsmaterial (3), wobei die

Versorgungsvorrichtung (9) Folgendes umfasst:

- einen ersten rotierbar gelagerten Dorn (12) zum Halten und Abwickeln einer
ersten Verpackungsmaterial-Rolle (14),

- einen zweiten rotierbar gelagerten Dorn (13) zum Halten und Abwickeln einer
zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (15) und

- eine Verbindungsvorrichtung zum Verbinden eines Anfangsabschnitts (34) der
zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (15) mit einem bereits abgezogenen, mit

dem Anfangsabschnitt (34) der zweiten Verpackungsmaterial-Rolle (15)
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Uberlappenden Verpackungsmaterialabschnitt (35) der ersten Verpackungs-
material-Rolle (14),
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsvorrichtung als Pragevorrich-
tung (17, 40) ausgebildet ist und dazu eingerichtet ist, die beiden besagten Ver-
packungsmaterialabschnitte (34, 35) durch einen Pragevorgang miteinander zu

verbinden.

12. Verpackungsanlage (1, 38) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Dorne (12, 13) derart positionsveran-
derlich gelagert sind, dass die beiden Dorne (12, 13), vorzugsweise durch eine
Schwenkbewegung der beiden Dorne (12, 13), ihre Position miteinander tau-

schen kénnen.

13. Verpackungsanlage (1, 38) nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Pragevorrichtung (17, 40) eine rotierbar gela-
gerte Pragewalze (25, 41) sowie eine Gegenflache (29) aufweist und die Prage-
vorrichtung (17, 40) dazu eingerichtet ist, beim Pragevorgang die beiden zu ver-
bindenden Verpackungsmaterialabschnitte (34, 35) zwischen der Pragewalze
(25, 41) und der Gegenflache (29) einzudrtcken.

14. Verpackungsanlage (1) nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Versorgungsvorrichtung (9) eine Férderein-
richtung (19) zum Férdern des Verpackungsmaterials (3) aufweist, welche dazu
eingerichtet ist, das Verpackungsmaterial (3) im Bereich der Pragevorrichtung
(17) entlang einer Férderrichtung (20) zu transportieren, wobei die Pragewalze
(25) der Pragevorrichtung (17) senkrecht zur Férderrichtung (20) verfahrbar ist
und die Pragevorrichtung (17) dazu eingerichtet ist, beim Pragevorgang die bei-
den zu verbindenden Verpackungsmaterialabschnitte (34, 35) bei feststehender
Gegenflache (29) zwischen der Pragewalze (25) und der Gegenflache (29) ein-

zudrucken.
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15. Verpackungsanlage (38) nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Pragevorrichtung (40) eine weitere rotierbar
gelagerte Pragewalze (42) aufweist, wobei die Gegenflache (29) eine Umfangs-
flache der weiteren Pragewalze (42) ist und die beiden Pragewalzen (42) relativ

zueinander verfahrbar sind.
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