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64 Breitbandbinden von gestapeltem Packgut.

@ Das Verfahren wird auf einer Banderoliermaschine mit
wenigstens einem eine spannbare Schlaufe bildenden
Wickelband aus einer kunststoffbeschichteten Papierbahn
durchgefiihrt. Die Schlaufe wird nach dem Anziehen und
Verbinden des Wickelbandes abgetrennt. Die Banderolier-
maschine filhrt bei der Schlaufenbildung die Kunststoff-
schicht eines einseitig beschichteten Wickelbandes auf
dessen freie Oberfliche aus porésem Papier. Das freie
Ende wird durch Ultraschall-Kaltverschweissung mit dem-
genannten Wickelband verbunden. Die ebene Arbeitsfld-
che (76) der Sonotrode (38) einer Banderoliermaschine
besteht im wesentlichen aus Rasterpunkten (84). Die Ver-
tiefungen zwischen den Rasterpunkten (84) sind vorzugs-
weise in Langsrichtung und in einem Winke! (a) von 30—
60° zu dieser Langsrichtung verlaufende Nuten (78, 80). d s
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Breitbandbinden von gestapeltem Packgut auf einer
Banderoliermaschine mit wenigstens einem eine
spannbare Schilaufe bildenden Wickelband aus ei-
ner kunststoffbeschichteten Papierbahn, welche
Schlaufe nach dem Anziehen und Verbinden des
Wickelbandes abgetrennt wird. Weiter betrifft die
Erfindung eine Sonotrode einer Banderoliermaschi-
ne zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Eine Banderoliermaschine bindet quadratische,
rechteckige, runde oder trapezfdrmige Stapel, in-
dem sie diese mit wenigstens einem Band um-
schlingt, bei mehreren Bandern gleichzeitig oder
nacheinander. Das Packgut kann hart oder auch
sehr weich ausgebildet sein. So kdnnen beispiels-
weise Drucksachen, Garnituren, Couverts, Etiketten,
Banknoten, Checks, Visitenkarten, Blicher, Bro-
schiiren, Zeitungen, Hefte, Schilder, aber auch
Pharmaprodukte, Textilien, Striimpfe, Gemiisepro-
dukte, K&seschachteln, Fleischpackungen, Schuh-
sohlen oder dgl. stapelweise gebunden werden.

Eine Banderoliermaschine arbeitet halb- oder
vollautomatisch. Ein Wickelband aus Papier, kunst-
stoffbeschichtetem Papier oder Kunststoff bildet
eine Schlaufe, in welche der zu bindende Stapel,
das Packgut, eingeftihrt wird. Durch einen Sensor
gesteuert oder mit einem Hand- oder Fussschalter
ausgeldst, wird das an seinem freien Ende festge-
klemmte Wickelband zurlickgezogen, bis es am
Packgut satt anliegt. Weiche Stapel kdnnen von
Hand mehr oder weniger zusammengedriickt wer-
den. Dann wird das festgeklemmte Ende mit dem
angezogenen Band verklebt oder verschweisst und
abgeschnitten.

Im Informationsbulletin Nr. 1 vom Juni 1991 stellt
die Firma Tanner & Co., CH-5615 Fahrwangen,
eine Banderoliermaschine vor, welche Folien aus
Kunststoff durch Uliraschall-Kaltverschweissen ver-
bindet. Dieses Verfahren erlaubt einen sauberen
Verschiuss, bewirkt keinen Folienabbrand, hinter-
l&sst keine Ablagerung auf dem Schweiss-System,
hat keine Aufwérmzeit, ist kantenschonend, erfor-
dert einen deutlich geringeren Materialaufwand, er-
zeugt weniger Abfall und erlaubt Kosteneinsparun-
gen.

Durch diese Uliraschall-Verschweissung lassen
sich auch schwere stapelbare Produkie problemlos,
beliebig stark und trotzdem kantenschonend, um-
fassen. Die schnelle Ultraschall-Kaltverschweis-
sung verhindert Wartezeiten und erlaubt eine hohe
Produktivitdt. Die Banderoliermaschine wird nach
dem erwéhnten Informationsbulletin in zwei Ausfiih-
rungsvarianten angeboten:

— Die Loop-Version mit offenem Bogen eignet
sich vor allem flir kleinere Produkie, welche auch
nach oben entfernt werden miissen.

— Die Ausfilhrungsform mit Bogen ist insbeson-
dere flr Hochleistungsbetriebe und/oder Vollauto-
matisierung geeignet. Auch eine Banderoliermaschi-
ne nach der EP, A1 0 456 604 kann fiir die Ul-
traschall-Kaltverschweissung eingesetzt werden.

Die Erfinder haben sich die Aufgabe gestellt, ein
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

nannten Art zu schaffen, welche das Breitbandbin-
den bei einfacher und sicherer Arbeitsweise ratio-
neller und vielgestaltiger werden I&sst.

in bezug auf das Verfahren wird die Aufgabe er-
findungsgeméss nach dem Kennzeichen von Pa-
tentanspruch 1 geldst. Spezielle und weiterbildende
Ausfthrungsformen der Erfindung sind Gegenstand
von abhéngigen Patentanspriichen.

Das erfindungsgemésse Verfahren erlaubt die
Verwendung von Wickelbdndern jeder Breite aus
Papier, welche einseitig mit einem Kunststoff be-
schichtet sind. Die Schlaufenbildung kann mit allen
Arten von Banderoliermaschinen, z.B. der Loop-
Version oder der Ausfiihrungsform mit Bogen,
durchgefiihrt werden. Obwohl, fiir sich betrachtet,
sowohl die Verwendung von beschichtetem Papier
als auch das Ultraschall-Kaltverschweissen von rei-
nen Kunststoffolien bekannt sind, wurde die erfin-
dungsgemésse Ldsung bisher nicht in Betracht ge-
zogen, weil das direkte Verschweissen einer Kunst-
stoffschicht mit Papier nicht mdglich schien. So sind
auch zahlreiche Vorversuche der Erfinder geschei-
tert.

Bevorzugt ist das flir das Wickelband verwendete
Papier nicht nur pords, sondern dessen freie, die
Auflage fir das Ende bildende Oberfliche auch
aufgerauht.

Als erfindungswesentlicher Fakior hat sich die
Verwendung eines pordsen, saugfdhigen Papiers
herausgestellt, dessen Oberflache erlaubt, eine ein-
wandfreie und sichere Verbindung mit der einseiti-
gen Kunststoffbeschichtung des freien Endes des
Wickelbandes mittels Ultraschall-Kaltverschweis-
sung herzustellen.

Die Ultraschall-Schwingungen werden zweckmé&s-
sig elekirisch generiert, vorzugsweise in einem Fre-
quenzbereich von 30-50 kHz, insbesondere bei
etwa 40 kHz.

Die Kunststoffschicht ist in der Rege!l 10-20 pm
dick. Hier und im Ubrigen umfasst die Bezeichnung
«Kunststoff» auch die sogenannten «Hotmelis»,
welche vorzugsweise eingesetzten Massen dem
Fachmann bekannt und auf dem Markt erhaltlich
sind. Besteht die Kunststoffschicht aus einem Ther-
moplasten, sind Polyathylen und Polypropylen vor-
teilhaft.

Diese stellen, wie die Hotmelts, in technischer,
6konomischer und 6kologischer Hinsicht eine opti-
male Losung dar.

Der Kunststoff wird in an sich bekannter Weise
auf das Papierband aufgetragen, beispielsweise
durch Aufspriihen, Aufexirudieren oder Aufwalzen,
oder als Folie aufgeklebt. Weiter kann der Kunst-
stoff als Dispersion aufgebracht werden.

In an sich bekannter Weise kann im Bereich der
Ultraschall-Kaltverschweissung  ein  Aufreissver-
schluss angeordnet sein, z.B. durch entsprechende
Anordnung der Schweissstelle, wobei das freie
Ende des Wickelbandes zum Ergreifen und Aufreis-
sen frei bleibt.

In bezug auf die Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgeméss
dadurch geldst, dass die ebene Arbeitsflache der
Sonotrode im wesentlichen aus Rasterpunkten be-
steht. Spezielle und weiterbildende Ausfiihrungsfor-
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men sind Gegenstand von abhéngigen Patentan-
spriichen.

Von der ebenen Arbeitsflache bleiben nach der
Ausbildung von Vertiefungen zweckméssig 20-50%
{ibrig, welche Flachen die Rasterpunkte bilden.

Die Vertiefungen zwischen den Rasterpunkten
verengen sich vorzugsweise in von der Arbeitsfia-
che wegweisender Richtung und bilden ein kom-
munizierendes Kanalsystem.

In Versuchsreihen haben Vertiefungen, welche
als in zwei Richtungen verlaufende Nuten ausgebil-
det sind, vorzugsweise in Langsrichtung der
Arbeitsflache und in einem Winkel von 30-60° zur
Langsseite der Arbeitsfliche, besonders guie Re-
sultate ergeben, insbesondere, wenn sich die
schragen Seitenflachen der Nuten in einem Winkel
von 30-90° schneiden.

Als optimale Tiefe fiir die Langs- und Quernuten
hat sich 0,5-1 mm ergeben, wobei die Nuten
zweckméssig einen Abstand im Bereich von 1-3
mm haben.

Die erfindungsgemisse Ausbildung der Arbeits-
oberflache der Sonotrode hat auch im Falle des be-
kannten Ultraschall-Kaltverschweissens von Wickel-
bandern aus Kunststoff eine erstaunliche Verbesse-
rung ergeben. Beim erfindungsgeméssen Verfahren
mit einem einseitig kunststoffbeschichteten Wickel-
band aus Papier spielt die Ausbildung der Arbeits-
oberfléiche der Sonotrode eine massgebende Rolle.
Die Qualitdt der Verbindung kann direkt von der
Gestaltung der Arbeitsoberflache der Sonotrode ab-
héngig sein.

Der Einsatz einer erfindungsgemassen Sonotrode
fihrt in Kombination mit dem erfindungsgeméssen
Verfahren mit allen Arten von Banderoliermaschi-
nen, sowohl der Loop-Version als auch der Ausfiih-
rungsform mit Bogen, zu besonders vorteilhaften
Resultaten. Alle mit Folien aus Kunststoff erreichten
Vorteile des Ultraschall-Kaltverschweissens werden
in allen (blichen Bandbreiten auch mit einseitig
kunststoffbeschichteten Wickelbéndern aus Papier
erreicht, mit einer Maschine ohne Aufwarmzeit, die
ohne Folienabbrand oder Ablagerungen auf dem
Schweisssystem zu einem sauberen Verschluss
fiihrt und zusammen mit einem geringeren, weniger
Abfall erzeugenden Materialaufwand unabhéngig
vom Typ der Banderoliermaschine deutliche
Kosteneinsparungen erlaubt.

Die Erfindung wird anhand der in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhingigen Patentanspriichen
sind, naher erldutert. Es zeigen schematisch:

- Fig. 1 eine aufgeschnittene Prinzipskizze einer
Banderoliermaschine mit einer angeflanschten
Bandfiihrung,

— Fig. 2 einen Schnitt durch ein am Ort der spa-
teren Ultraschall-Kaltverschweissung aufeinanderge-
legtes Wickelband,

— Fig. 3 eine Ansicht eines Sonotrodenschlittens
mit Schneideeinheit einer Banderoliermaschine,

—~ Fig. 4 eine Draufsicht auf die Arbeitsflache ei-
ner Sonotrode,

- Fig. 5 eine teilweise detaillierte Ansicht einer
Sonotrode im Bereich der Arbeitsflache, und
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- Fig. 6 eine Seitenansicht einer Sonotrode im
Bereich derArbeitsflache.

Auf einer in Fig. 1 dargestellten Banderolierma-
schine 10, auch kurz Bandiermaschine genannt, ist
mittels Flanschen 14 eine Bandflihrung 12 mit in-
nenliegender Gleitfliche 16 angeordnet. Vorerst
wird eine kleine Schlaufe des Wickelbands 18 ge-
bildet, welche mit einem hier nicht gezeichneten
Vorschub-Mechanismus zu einer grossen Schlaufe
aufgestossen wird. Die gestrichelte Linie 18 zeigt
die sich aufweitende Schlaufe in einem Zwischen-
stadium, selbstversténdlich ist dann das gezeichne-
te Packgut noch nicht eingelegt. Das ausgezogen
dargestelite Wickelband 18 zeigt das Endstadium
der Schlaufenbildung, das Packgut 26 wird in die-
sem Stadium eingelegt.

Von den in der Banderoliermaschine 10 angeord-
neten, an sich bekannten Einrichtungen, wie Ein-
zugsrollen, gegenldufige Spannrolien, Bandbreiten-
einstellung, Bandklemmen, Niederhalter und Messer
jst der Einfachheit und der Ubersichtlichkeit wegen
lediglich eine Schweissplatte 22 zum Verbinden des
vorgeschobenen freien Endes 19 des Wickelbandes
18 mit dem zuriickgezogenen Wickelband selbst
gezeigt. Der Vorschub wird durch die Einklemmzeit
des Wickelbandes 18 zwischen den mit konstanter
Geschwindigkeit drehenden Einzugsrollen bestimmt.
Der Riickzug wird ausgeldst, nachdem ein Sensor
20 das Einlegen von Packgut 26 anzeigt, und er-
folgt durch Festklemmen des Wickelbandes 18 zwi-
schen den Spannrollen, in Gegenrichtung des Pfeils
24. Nach dem Riickzug mit regulierbarer Zugkraft
umschliesst das Wickelband 18 den eingelegten
Stapel, das Packgut 26, satt. Selbstversténdlich
kann anstelle der Sensorsteuerung auch eine ma-
nuelle Steuerung erfolgen.

Fig. 2 zeigt das vorgestossene Wickelband 18
mit dem freien Ende 19, welches auf das den An-
fang der Schlaufe bildende Wickelband 18 gelegt
ist.

Das Wickelband 18 besteht aus einer mit Kunst-
stoff 28, im vorliegenden Fall mit einem Hotmelt,
beschichteten Papierbahn 30. Die freie Oberildche
32 des Papiers 30 ist pords und rauh ausgebildet.
Die Sonotrode 38 in Fig. 3 wirkt in Richtung des
Pfeils 34 auf das Wickelband 18 ein.

Ein in Fig. 3 dargesteliter Sonotrodenschlitten mit
Schneideeinheit 36 ist Halterung und Antrieb so-
wohl fiir eine Sonotrode 38 als auch fiir ein Messer
40.

Die von der Sonotrode 38 erzeugten Uliraschall-
wellen werden von einem Gegendruckschieber, wie
die Schweissplatte 22 hier bezeichnet wird, reflek-
tiert, wodurch sie als Reibungsamplitude wirksam
werden.

Das Wickelband 18 (Fig. 1) wird durch eine ge-
strichelt angedeutete Offnung in einem Klemmen-
messerwinkel 46 gefiihrt. Zwei in bezug auf die
Blickrichtung hintereinander angeordnete, geflihrte
Druckfedern 48 werden beim Verschieben des
Klemmenmesserwinkels 46 gespannt.

Eine Sonotrodenhalterung 50 umfasst eine obere
und eine untere Sonotrodenfiihrung 52, 54. Auf ei-
nem Sonotrodenklemmring 56 wirken zwei diagonal
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gegentiberliegend angeordnete, gefiihrte Druckfe-
dern 58 ein.

Zwischen dem zylinderférmigen Teil der Sonotro-
de 38 und deren Elekirode 62 ist ein isolierender
Keramikring 64 angeordnet. Ein Sonotrodenan-
schlusskabel 66 zum positiven Pol ist an der Elek-
trode 62 angeschlossen.

Ein zum negativen Pol flihrendes Sonotrodenan-
schlusskabel 74 ist am Sonotroden-Klemmring 56
angeschlossen.

Mit einer Zylinderschraube 68 ist ein Sonotroden-
ring 70 gegen eine weitere, ebenfalls an der Elek-
trode 62 anliegende Keramikscheibe 72 gedriickt.

Eine in Fig. 4 dargestellte ebene Arbeitsfliche 76
einer Sonotrode 38 umfasst zwei L&ngsnuten 78
und zahlreiche Quernuten 80. L&ngs- und Quernu-
ten bilden einen Winkel o von 50°. Die Langsnuten
78 haben einen Abstand 1 von 2 mm, die Quernu-
ten 80 einen Abstand ¢ von 1,256 mm.

L&ngs- und Quernuten 78, 80 haben, in Fig. 5
und 6 besser ersichtlich, im wesentlichen einen
dreieckformigen Querschniit, die sich verengenden
Seitenfldchen 82 bilden einen Winkel B von 60°. Die
Nutentiefe d liegt bei 0,75 mm.

Durch die Ausbildung von Langs- und Quernuten
78, 80 verbleiben von der Arbeitsfldche 76 der So-
notrode 38 zahlreiche durch eine Schraffur hervor-
gehobene Rasterpunkie 84, welche parallelogramm-
férmig ausgebildet sind.

Die in Fig. 4 gezeigte Arbeitsfliche 76 ist in
Wirklichkeit etwa 25 x 5 mm gross, es sind also
zahlreiche Rasterpunkte 84 ausgebildet. Fiir den
Erfolg der erfindungsgemassen Vorrichtung ist dies
von wesentlicher Bedeutung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Breitbandbinden von gestapel-
tem Packgut (26) auf einer Banderoliermaschine
(10) mit wenigstens einem eine spannbare Schlaufe
bildenden Wickelband (18) aus einer kunststoffbe-
schichteten Papierbahn (30), welche Schlaufe nach
dem Anziehen und Verbinden des Wickelbandes
(18) abgetrennt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Banderoliermaschine (10) bei der Schlaufenbil-
dung die Kunststoffschicht (28) eines einseitig be-
schichteten Wickelbandes (18) auf dessen freie
Oberflache (32) aus porésem Papier (30) fiihrt und
das freie Ende (19) des Wickelbandes (18) durch
Ultraschall-Kaltverschweissung mit dem genannten
Wickelband verbindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Sonotrode (38) der Banderolier-
maschine (10) mit einer Frequenz von 30-50 kHz,
vorzugsweise etwa 40 kHz, arbeitet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Wickelband (18) mit auf-
gerauhter, freier Oberfldche (32) und einer 10-20
um dicken Kunststoffschicht (28) eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Wickelband (18)
mit einer Kunststoffschicht (28) aus einem Hotmelt
oder aus einem Thermoplasten, vorzugsweise aus
Polyathylen oder Polypropylen, eingesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass ein Wickelband (18)
mit einer aufgespriihten oder einer als Dispersions-
schicht aufgetragenen Kunststoffschicht (28) einge-
setzt wird.

6. Sonotrode (38) einer Banderoliermaschine (10)
zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass die
ebene Arbeitsflache (76) der Sonotrode (38) im we-
sentlichen aus Rasterpunkien (84) besteht.

7. Sonotrode (38) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Vertiefungen in von der
Arbeitsflache (76) wegweisender Richtung veren-
gen.

8. Sonotrode (38) nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vertiefungen als in
zwei Richtungen verlaufende Nuten (78, 80) ausge-
bildet sind, vorzugsweise in Richtung der Langssei-
ten der Arbeitsfliche (76) und in einem Winkel (o)
von 30-60° zu dieser Richtung, wobei sich die
schrégen Seitenflachen (82) vorzugsweise in einem
Winkel (B) von 30-90° schneiden.

9. Sonotrode (38) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die 0,5-1 mm tiefen L&ngs-
(78) und Quernuten (80), welche einen Abstand (1,
c) von 1-3 mm haben, in einem Winkel (o) von
etwa 40° ausgebildet sind.

10. Sonotrode (38) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die L&ngsnuten (78) einen
Abstand (1) von eiwa 2 mm, die Quernuten (80) ei-
nen Abstand (c) von etwa 1,25 mm, die Nuten (78,
80) eine Tiefe (d) von etwa 0,75 mm haben, und
die Nutenseitenflachen (82) sich in einem Winkel
(B) von etwa 60° schneiden.
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