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Produkten, insbesondere von Hygieneprodukten, in Verpackungsbeutel (27),
dem nach dem FEinbringen der
Verpackungsbeutel (27) dessen Stirnseiten (34) durch Umfalten der von den
Seitenwénden (40) stirnseitig jeweils

PRODUKTEN UND VERPACKUNGSANLAGE ZUR

(57) Abstract: In a method for packaging products, in particular hygiene

h products, in packaging bags (27), in which method, after introducing the

products into the respective packaging bag (27), the end faces (34) thereof are

9 folded by folding over the end flaps (48) formed in each case at the end faces

. by the side walls (40), and then welded, wherein the packaging bag (27) is

guided, to weld the end faces (34) thereof, in a transport direction through a

welding station (36), it is intended to ensure particularly high throughput and

production rates and hence a particularly high production speed combined

with high reliability. For this purpose, according to the invention, during the

folding of the end faces (34), the rear end flap (48) as viewed in the transport

direction of the packaging bag (27) is folded over by guiding a folding cam

(54) past the packaging bag (27) in the transport direction at a higher speed as
viewed in comparison to the transport speed of the packaging bag (27).
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gebildeten Stirnlappen (48) gefaltet und anschlieBend verschweilit werden, wobei der Verpackungsbeutel (27) zum Verschweillen
seiner Stirnseiten (34) in einer Transportrichtung durch eine Schweilistation (36) gefiihrt wird, sollen besonders hohe Durchsatz-
und Produktionsraten und somit eine besonders hohe Produktionsgeschwindigkeit bei hoher Zuverldssigkeit gewahrleistet sein.
Dazu wird ertindungsgemél bei der Faltung der Stirnseiten (34) der in Transportrichtung des Verpackungsbeutels (27) gesehen
hintere Stirnlappen (48) durch Vorbeifiihren eines Faltnockens (54) am Verpackungsbeutel (27) in Transportrichtung mit einer im
Vergleich zur Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeutels (27) gesehen héheren Geschwindigkeit umgefaltet.
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Beschreibung

Verfahren zum Verpacken von Produkten und Verpackungsanlage zur Durchfiih-

rung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Produkten, insbesondere von
Hygieneprodukten, in Verpackungsbeutel, bei dem nach dem Einbringen der Produkte
in den jeweiligen Verpackungsbeutel dessen Stirnseiten durch Umfalten der von den
Seitenwanden stirnseitig jeweils gebildeten Stirnlappen gefaltet und anschlieRend ver-
schweifdt werden, wobei der Verpackungsbeutel zum Verschweien seiner Stirnseiten
in einer Transportrichtung durch eine Schweif3station gefiihrt wird. Sie bezieht sich wei-
ter auf eine Verpackungsanlage zum Verpacken von Produkten in Verpackungsbeutel,

insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Hygieneprodukte wie beispielsweise Papiertaschenticher, Slipeinlagen, Damenbinden,
Windeln oder dergleichen werden tblicherweise einzeln oder in vorgegebenen Char-
gen, beispielsweise in der Art von Fiinfer- oder Zehnerpacks, in Folie verpackt und in
dieser verpackten Form verbrauchs- oder gebrauchsfertig angeboten. Die das Hygie-
neprodukt bzw. den Stapel der Hygieneprodukte umgebende Folie bildet dabei einen
so genannten Verpackungsbeutel, der u.a. beispielsweise mit einer Perforation zum
erleichterten Offnen und/oder mit Klebelaschen oder dergleichen zum Wiederver-
schlieBen ausgeristet sein kann. Gleichermaen kénnen auch andere Produkte oder
Produktchargen, wie beispielsweise Zigarettenpackungen oder dergleichen, mit einem

derartigen Verpackungsbeutel in der Art einer Umverpackung versehen werden.

Zum Einbringen des Produkts, insbesondere des Hygieneprodukts oder des Stapels
von Hygieneprodukten, in den Verpackungsbeutel kann es beispielsweise vorgesehen
sein, dass geeignet zugeschnittene, zur Bildung des Verpackungsbeutels vorgesehene
Foliensticke bereitgestellt werden, in die das Produkt eingelegt wird, wobei die Folie
anschlieBend um dieses herumgeschlagen und an den Randern verschweillt wird. Ein

derartiges Konzept zum Verpacken von Hygieneprodukten in einen Verpackungsbeutel
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ist beispielsweise aus der DE 101 48 283 A1 bekannt, bei der ein so genanntes Zellen-
rad fiir den eigentlichen Verpackungsschritt vorgesehen ist. Dabei wird die zur Bildung
des Verpackungsbeutels vorgesehene Folie zunachst in eine Kammer des Zellenrades
eingelegt, wobei sodann ein Stapel von Hygieneprodukten ebenfalls in die Kammer des
Zellenrades eingebracht wird. AnschlieBend werden die Seitenrander der Folie umlau-
fend um den Stapel von Hygieneprodukten herum in Uberlappung gebracht und mitei-

nander geeignet verschweifldt.

Alternativ kann auch ein so genannter Folienschlauch-Verpacker zum Einsatz kommen,
wie er beispielsweise aus der DE 10 2008 020 800 A1 bekannt ist. In einem derartigen

System werden die zu verpackenden Hygieneprodukte bzw. Stapel von Hygieneproduk-
ten in einer so genannten Schlauchbeutelmaschine in einen Folienschlauch positioniert,

der dann zwischen den Produkten zusammengeschweif3t und getrennt wird.

Gerade beim Verpacken von Hygieneprodukten, die in besonders grof3er Stickzahl
hergestellt werden, wie beispielsweise Papiertaschentiicher, Slipeinlagen, Damenbin-
den oder dergleichen, ist eine hohe Bearbeitungsgeschwindigkeit und Durchsatzrate
beim Verpacken der Produkte wiinschenswert. Aus diesem Grund werden die Verpa-
ckungssysteme ublicherweise in der Art von Durchlaufsystemen ausgelegt. Bei diesen
werden die zu verpackenden Produkte aufeinander folgend, einzeln oder stapelweise
entlang einer Transportrichtung weiterbeférdert und wahrend des Durchlaufs durch ver-
schiedene, entlang der Transportrichtung angeordnete Systemkomponenten mit dem
Verpackungsbeutel umgeben. Bei den bekannten Systemen, also beispielsweise bei
dem beschriebenen zellenradbasierten Einschlagen der Hygieneprodukte in geeignet
vorgeschnittene Folienstiicke oder auch bei den genannten Folienschlauchsystemen,
ist jedoch Ublicherweise beim Falten und VerschweilRen der Seitenbereiche des Verpa-
ckungsbeutels ein kurzfristiger Systemstillstand in Kauf zu nehmen, bei dem der Wei-

tertransport der Produkte voribergehend unterbrochen wird.

Derartige, auch kurzfristige Unterbrechungen des Weitertransports, die insbesondere
fur die SchweiBschritte notwendig werden, reduzieren dabei in unerwiinschter Weise
die Durchsatz- und Produktionsrate des Systems. Um dabei besonders hohe Durch-

satzraten unter weitest gehender Vermeidung von Systemstillstdnden zu ermdglichen,
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kann das System — wie in der nicht vorveréffentlichten DE 10 2010 046 561.5 beschrie-
ben - fir einen Schweilzugriff von der Seite her ausgelegt sein, der die Ausfihrung
des jeweiligen SchweiBschritts im Durchlaufbetrieb erméglicht. Dieser Seitenzugriff ist
dann besonders giinstig einsetzbar, wenn die Produkte der entsprechenden Schweil3-
station besonders gut vorbereitet, insbesondere mit bereits erfolgter Faltung der Stirn-

seiten der Verpackungsbeutel, zugefiihrt werden.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren zum Verpacken von

Produkten der oben genannten Art anzugeben, mit dem durch besonders be-

darfsgerechte Vorbereitung der Produkte fur die StirnseitenschweilRung besonders ho
he Durchsatz- und Produktionsraten erreichbar sind und somit eine besonders hohe
Produktionsgeschwindigkeit bei hoher Zuverlassigkeit gewahrleistet ist. Des Weiteren
soll eine zur Durchfiihrung des Verfahrens besonders geeignete Verpackungsanlage

angegeben werden.

Beziiglich des Verfahrens wird diese Aufgabe erfindungsgemaf gelést, indem bei der

Faltung der Stirnseiten der in Transportrichtung des Verpackungsbeutels gesehen hin
tere Stirnlappen durch Vorbeiftihren eines Faltnockens am Verpackungsbeutel in

Transportrichtung gesehen von hinten nach vorne umgefaltet wird.

Die Erfindung geht dabei von der Uberlegung aus, dass zur Erreichung besonders ho-
her Durchsatz- und Produktionsraten ein méglichst kontinuierlicher und unter-
brechungsfreier Durchlauf der Produkte oder Produktstapel durch das Verpa-
ckungssystem angestrebt werden solite. Um dabei Systemstillstande oder auch kurz-
fristige Unterbrechungen des Weitertransports der Produkte oder Produktstapel wei-
testgehend zu verhindern, sollten samtliche Bearbeitungsschritte beim Einbringen der
Produkte oder Produktstapel in die jeweiligen Verpackungsbeutel konsequent fur einen
Durchlaufbetrieb ausgelegt sein. Um dies gerade auch bei den Schweilschritten, bei
denen im Randbereich des jeweiligen Verpackungsbeutels die Gberlappenden Rand-
stiicke miteinander verschweilt werden, zu gewahrleisten, soliten die Schweil3schritte
und auch die vorgelagerten vorbereitenden Schritte konsequent fiir einen Zugriff auf
das durchlaufende Produkt von der Seite her ausgelegt sein. Dazu sollten die jeweili-

gen Schweilspiegel, die den erforderlichen Warmeeintrag in das Folienmaterial sicher-
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stellen, der schlieBlich zum Verschweilen der tberlappenden Folienteile miteinander
fuhrt, jeweils seitlich zur Transportrichtung der Produkte oder Produktstapel angeordnet
sein, so dass die Produkte oder Produktstapel in Transportrichtung gesehen jeweils

zwischen den Schweilspiegeln oder Heizelementen hindurchgefiuhrt werden kénnen.

Bei der dem SchweiRschritt der Stirnseiten vorgelagerten Stirnfaltung kénnte fiir einen
derartigen Durchlaufbetrieb ohne Systemstillstand besonders der in Transportrichtung
gesehen hintere Stirnlappen problematisch sein. Um auch diesen entsprechend geeig-
net umzufalten, ist ein Faltnocken vorgesehen, der in der Art eines ,uberholenden Falt-
nockens*” von hinten nach vorne mit Geschwindigkeitsiberschuss am Verpackungsbeu-

tel vorbeigefihrt wird und dabei den hinteren Stirnlappen nach vorne hin umlegt.

In besonders vorteilhafter Weiterbildung ist dabei das Bewegungs- oder Ge-
schwindigkeitsprofil des , iberholenden” Faltnockens in Relation zum jeweiligen Verpa-
ckungsbeutel bzw. dessen hinteren Stirnlappen in besonderem MaRe fir einen effizien-
ten Umklappvorgang ausgelegt. Dazu ist vorteilhafterweise eine ,ungleichférmige” Be-
wegung des Faltnockens vorgesehen, bei der die Relativgeschwindigkeit des Faltno-
ckens, bezogen auf Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeutels, wahrend sei-
ner Vorbeifiihrung am Verpackungsbeutel abhangig von der Position des Faltnockens
relativ zum hinteren Stirnlappen eingestellt wird. Damit kann insbesondere wéhrend des
Uberholvorgangs, in dem der Faltnocken am umzufaltenden Stirnlappen vorbeigefiihrt
wird, eine vergleichsweise lange Kontaktphase oder —zeit eingestellt werden, in der der
Faltnocken in Berithrung mit dem Stirnlappen steht und diesen damit seitlich fihrt und
fixiert, wohingegen die Transferphase oder -zeit, wahrend der der Faltnocken von hin-
ten an den umzufaltenden Stirnlappen herangefiihrt oder nach der Faltung von diesem

wegbewegt wird, vergleichsweise kurz gehalten werden kann.

Um dies besonders wirkungsvoll zu erméglichen, wird vorteilhafterweise zur Umfaltung
des hinteren Stirnlappens zunachst in einer Transfer- oder Anndherungsphase der
Faltnocken mit einem im Vergleich zur Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeu-
tels gesehen vergleichsweise groBen Geschwindigkeitsiiberschuss von hinten an den
hinteren Stirnlappen herangefiihrt und mit diesem in Uberlappung gebracht, bevor in

einer anschlieBenden Kontakt- oder Haltephase ein vergleichsweise geringerer Ge-
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schwindigkeitsiiberschuss des Faltnockens relativ zur Transportgeschwindigkeit des
Verpackungsbeutels eingestellt wird. Durch ein derartiges Geschwindigkeitsprofil kann
die seitliche Fiihrung und Stabilisierung des umgefalteten Stirnlappens insbesondere
auch derart ausgestaltet werden, dass ein zuverlassiges Umfalten des Stirnlappens
auch bei ungebrochenem Material, also insbesondere ohne vorheriges Einbringen einer
so genannten vorgebrochenen Kante oder Umfaltkante in das Material, mdglich ist.

Vorteilhafterweise wird bei der Faltung der Stirnseiten der in Transportrichtung des
Verpackungsbeutels gesehen vordere Stirnlappen durch Vorbeifuhren des Verpa-
ckungsbeutels an einem ortsfest gehaltenen Faltnocken umgefaltet. Dabei kann durch
den ohnehin vorgesehenen Weitertransport des Verpackungsbeutels der vordere Stirn-
lappen auf den ortsfest gehaltenen Faltnocken auflaufen, so dass er sich infolge des
Weitertransports selbsttatig auf die Stirnseite hin umlegt. Gerade in Kombination mit
dem vorzugsweise vorgesehenen Geschwindigkeitsprofil des Gberholenden Faltno-
ckens ist dabei eine besonders zuverldssige Stirnfaltung méglich, da der in der ver-
gleichsweise lang anhaltenden Kontaktphase der Uberholende Faltnocken den hinteren
Stirnlappen so lange seitlich flihren und fixieren kann, bis der vordere Stirnlappen
ebenfalls umgefaltet ist und anschliefend der vordere, ortsfest gehaltene Faltnocken in
der Art einer Ubergabe die Fixierung auch des hinteren Stirnlappens weiterhin sicher-

stellen kann.

Besonders hohe Durchsatzraten sind erreichbar, indem in weiterer vorteilhafter Ausge-
staltung beide Stirnseiten des Verpackungsbeutels gemeinsam, also insbesondere in
einem gemeinsamen Bearbeitungsschritt, behandelt werden. Dazu ist vorteilhafterweise
das Verpackungssystem geeignet symmetrisch ausgelegt, so dass auch beim Falten
der Stirnseiten die jeweiligen Stirnlappen beider Stirnseiten gleichzeitig umgefaltet wer-

den.

In einem so genannten Folienschlauchverpacker werden die zu verpackenden Produkte
in einen Beutelfolienschlauch eingeschlagen, der anschlieRend durch eine erste
Schweilstation gefiihrt und dort in einem ersten Schweil3schritt seitlich verschweif3t
wird, bevor in einem zweiten SchweiBschritt seine Stirnseiten verschweifdt werden. Um

dabei konsequent und fiir beide SchweiBschritte einen die Durchsatzrate begiinstigen-
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den seitlichen Zugriff zu ermdglichen, wird vorteilhafterweise nach dem Verschweillen
der Langsseite und vor der Faltung der Stirnseiten der mit den Produkten versehene
Verpackungsbeutel relativ zur Transportrichtung um einen dem von zwei aneinander-
stoRenden Produktseiten aufgespannten Winkel entsprechenden Verdrehwinkel ge-
dreht. Damit wird der Schweilvorgang zweistufig vorgenommen. Dabei kann in einem
ersten SchweilRschritt unter Zugriff von der Seite her beispielsweise zunéchst die offene
Langsseite des Verpackungsbeutels verschweilt werden. AnschlieBend ist eine Dre-
hung des in den Beutelfolienschlauch eingeschlagenen Produkts oder Produktstapels
relativ zur Transportrichtung derart vorgesehen, dass die zu diesem Zeitpunkt noch
nicht verschweilten Produktseiten, bezogen auf die Transportrichtung, nach der Dre-
hung nunmehr seitlich ausgerichtet sind. Somit kann im nachfolgenden zweiten Bear-
beitungsschritt auch die Faltung und anschlieBend die VerschweiRung der Stirnseiten

von der Seite her vorgenommen werden.

Die Verdrehung solite dabei entsprechend der Grundform oder Grundflache des Pro-
dukts oder Produktstapels geeignet erfolgen. Beispielsweise konnte das Produkt dabei
eine im Wesentlichen dreieckige Grundform haben, so dass die Verdrehung um einen
der Dreieckswinkel erfolgt. Fur Produkte mit im Wesentlichen rechteckiger Grundflache
wie beispielsweise Zigarettenschachteln, Taschentiicher oder dergleichen wird zweck-
maRigerweise ein Verdrehwinkel von 90° gewahlit. Das Verdrehen kann dabei erfolgen,
indem die Transportrichtung beibehalten und das Produkt gedreht wird, oder auch, in-
dem die Orientierung des Produkts beibehalten und die Transportrichtung geeignet

verandert wird.

Bezuglich der Verpackungsanlage zum Verpacken von Hygieneprodukten in Ver-
packungsbeutel wird die genannte Aufgabe gelést mit mit einer fir die Faltung der
Stirnseiten vorgesehenen, an einem Transportsystem fir die Verpackungsbeutel ange-
ordneten Faltstation, die einen an einem Tragerelement angeordneten, in Transport-
richtung gesehen von hinten nach vorne an den Verpackungsbeuteln vorbei fihrbaren

Faltnocken umfasst.

Um dabei das gewiinschte Bewegungs- oder Geschwindigkeitsprofil des Uiberholenden

Faltnockens in Relation zum jeweiligen Verpackungsbeutel geeignet erzeugen zu kon-
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nen, ist der Faltstation in vorteilhafter Ausgestaltung eine Steuereinheit zur Einstellung
der Bewegungsgeschwindigkeit des Faltnockens zugeordnet. Die Steuereinheit ist da-
bei zweckmaRigerweise zur Einstellung der Bewegungsgeschwindigkeit des Faltno-
ckens in Abhangigkeit von dessen Position relativ zum jeweiligen Verpackungsbeutel
ausgelegt. Dabei ist in besonders vorteilhafter Ausgestaltung vorgesehen, dass die
Steuereinheit wiahrend der Heranfuhrung des Faltnockens von hinten an den Stirnlap-
pen einen vergleichsweise grolen Geschwindigkeitsiiberschuss des Faltnockens ge-
geniber der Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeutels einstellt, wohingegen
dann, wenn der Faltnocken den Stirnlappen erreicht hat und mit diesem Uberlappt, ein
vergleichsweise geringerer Geschwindigkeitsiiberschuss oder sogar voriibergehend ein
Stillstand des Faltnockens gegentiber dem Verpackungsbeutel, also angeglichene Ge-
schwindigkeiten, vorgesehen ist. Die Anpassung der Geschwindigkeit des Faltnockens
an die Relativposition zum Verpackungsbeutel kénnte dabei durch Erfassung eines Po-
sitionssignals fur den jeweiligen Verpackungsbeutel und Beriicksichtigung dieses Sig-
nals in der Steuereinheit in der Art einer aktiven Regelung erfolgen. Um den apparati-
ven Aufwand aber besonders gering zu halten, ist vorzugsweise ein getakteter Betrieb
der Verpackungsanlage insgesamt und eine Ansteuerung des Faltnockens abhangig

vom Systemtakt vorgesehen.

In alternativer oder zuséatzlicher vorteilhafter Ausgestaltung umfasst die Faltstation zu-
dem einen ortsfest gehaltenen weiteren Faltnocken, insbesondere zum Umfalten des in
Transportrichtung des Verpackungsbeutels gesehen vordere Stirnlappen durch Vorbei-

fuhren des Verpackungsbeutels.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist die Faltstation fur eine simultane oder gleich-
zeitige Bearbeitung beider Stirnseiten des Verpackungsbeutels ausgelegt. Dazu um-
fasst die Faltstation vorteilhafterweise fiir jede der Stirnseiten jeweils einen in Trans-
portrichtung gesehen von hinten nach vorne an den Verpackungsbeuteln vorbei fihrba-

ren und/oder einen ortsfest gehaltenen weiteren Faltnocken.

Konstruktiv kénnte das Tragerelement fiir den jeweiligen bewegbaren Faltnocken bei-
spielsweise als zahnradgetriebene Gliederkette oder auch als Drehteller ausgefuhrt

sein. Um aber die vorzugsweise vorgesehene gleichzeitige und parallel Umfaltung bei-
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der Stirnseiten des Verpackungsbeutels besonders zu begunstigen, ist das Tragerele-
ment fiir den Uberholenden Faltnocken vorteilhafterweise als um eine horizontale Dreh-
achse rotierbares Faltrad ausgestaltet. Dabei konnen vorzugsweise zwei Faltrader mit
entsprechend angebrachten Faltnocken, namlich jeweils eines fur jeweils eine der
Stirnseiten des Verpackungsbeutels, auf einer gemeinsamen Rotationsachse ange-

bracht sein.

Die Ausgestaltung des Tragerelements als Faltrad mit horizontaler Drehachse, entspre-
chend einer vertikalen Radebene, ermdglicht zudem einflachige Ausgestaltung des
Faltnockens in seinem Kontaktbereich zum Stirnlappen. Vorzugsweise ist die dadurch
entstehende Kontaktfliche zum Stirnlappen hinsichtlich ihrer Geometrie und Dimensio-
nierung fur eine besonders stabile und zuverlassige seitliche Fihrung des umgeklapp-
ten Stirnlappens ausgelegt. Dazu ist das Tragerelement zweckmaRigerweise mit einer
Anzahl von Faltnocken versehen, die jeweils eine Kontaktflache fir den umzufaltenden
Stirnlappen aufweisen, die mindestens halb so groR ist wie die Flache des jeweiligen

Stirnlappens.

Um fur samtliche Behandlungsschritte einen den Durchsatz begiinstigenden seitlichen
Zugriff zu ermdéglichen, umfasst die Verpackungsanlage vorteilhafterweise ein Trans-
portsystem, Uiber das die zu verpackenden Hygieneprodukte von einer Einschlagstation
zunichst einer ersten Schweillstation und von dieser aus einer zweiten Schweilstation
zufuhrbar sind. Dabei ist besonders bevorzugt in Transportrichtung der Hygieneproduk-
te gesehen zwischen der ersten Schweistation und der Faltstation eine Umlenkeinheit
zur Drehung der mit den Hygieneprodukten versehenen Verpackungsbeutel relativ zur
Transportrichtung um einen vorgesehenen Verdrehwinkel, vorzugsweise um 90°, vor-

gesehen.

Vorteilhafterweise weist die Verpackungsanlage zudem eine in Transportrichtung gese-
hen nach der ersten Schweil3station angeordnete Vereinzelungseinheit fur die Verpa-

ckungsbeutel auf.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbesondere darin, dass durch die

vorgesehene Verwendung eines Uberholenden Faltnockens die Stirnfaltung auch be-
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zliglich des hinteren Stirnlappens auf vergleichsweise einfache und zuverlassige Weise

mit seitlichem Zugriff und ohne Systemstillstand erreicht werden kann.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird anhand einer Zeichnung naher erlautert.

Darin zeigen:

FIG. 1 eine Verpackungsanlage zum Verpacken von Hygieneprodukten,

FIG. 2 einen einen Produktstapel beinhaltenden Verpackungsbeutel kurz vor der

Stirnfaltung,

FIG.3 den Verpackungsbeutel gemaR FIG. 2 nach der Stirnfaltung,

FIG. 4 eine Faltstation der Verpackungsaniage nach FIG. 1,

FIG. 5 eine Sequenz (FIG. 5 a - n) zur Verdeutlichung des Bewegungsablaufs eines

Uberholenden Faltnockens, und

FIG. 6 ein Weg-Zeit-Diagramm.

Gleiche Teile sind in allen Figuren mit denselben Bezugszeichen versehen.

Die Verpackungsanlage 1 gemaf FIG. 1 ist zum Verpacken von Hygieneprodukten in
einen Verpackungsbeutel vorgesehen. Im Ausfiihrungsbeispiel sollen dabei als Hygie-
neprodukte Papiertaschentiicher chargenweise, also als Stapel einzelner Taschenti-
cher, mit einer ChargengréRe von jeweils zehn Stick in jeweils einen Verpackungsbeu-
tel eingebracht werden. Alternativ konnten selbstverstandlich aber auch andere Char-
gengroBen, beispielsweise die Verpackung von drei oder funf Papiertaschentichern in
einen Verpackungsbeutel, oder auch andere Hygieneprodukte wie beispielsweise Slip-

einlagen, Damenbinden oder dergleichen, vorgesehen sein.

Die Verpackungsanlage 1 ist dabei als so genannter Folienschlauch-Verpacker ausge-

legt, bei dem die zu verpackenden Papiertaschentiicher chargen- oder stapelweise zu-
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nachst in einen Beutelfolienschlauch 4 eingeschlagen werden. Dazu umfasst die Ver-
packungsanlage 1 eine Zufiihreinheit 8, Uber die die Papiertaschentiicher in Form von
Produktstapeln 6, jeweils umfassend zehn ubereinander liegende Papiertaschenticher,
einem Transportsystem 12 zugefiihrt werden. Die Zufiihreinheit 8 ist dabei im Ausfih-
rungsbeispiel zweibahnig ausgefiihrt, d. h., in der Art einer parallelen Anordnung zweier
Zufuhrschienen 14 werden die Produktstapel 6 parallel zueinander dem Transportsys-
tem 12 zugefiihrt. Diese zweibahnige Anordnung erméglicht insbesondere die Zusam-
menfihrung mehrerer Transportstrange fur eine gemeinsame Weiterverarbeitung der
Produktstapel 6. Damit sind — im Vergleich zur Bereitstellungsrate der Produktstapel 6
bei deren Herstellung — verdoppelte Durchsatzraten beim Verpacken und bei der Wei-

terverarbeitung der Produktstapel 6 erreichbar.

Dem Transportsystem 12 ist u.a. eine Einschlagstation 16 zugeordnet, in der in einem
geeigneten Folienspeicher, beispielsweise in Form von Rollen oder dergleichen die zur
Bildung der Verpackungsbeutel vorgesehene Beutelfolie 10 vorgehalten ist. In der Ein-
schlagstation 16 ist ein geeignet geformter Formschuh 18 vorgesehen, tber den die
Beutelfolie 10 um die entlang des Transportsystems 12 transportierten Produktstapel 6
gelegt wird, wobei die Papiertaschentiicher in die Folie eingeschlagen werden. Der
Formschuh 18 ist dabei derart ausgestaltet, dass die zugefuihrte Folie die durchlaufen-
den Produktstapel 6 vollstandig umgibt, wobei an der Langskante des dabei entstehen-
den Beutelfolienschlauchs 4 eine Uberlappung der entsprechenden Kantenbereiche

der Folie eingestellt wird.

Die Einschlagstation 16 ist dabei mit geeigneten Mitteln zur 6rtlichen Synchronisierung

-der Produktstapel 6 mit der Beutelfolie 10 versehen. Dabei ist insbesondere vorgese-

hen, die Produktstapel 6 relativ zur Beutelfolie 10 korrekt zu positionieren, so dass die
Lage der Produktstapel 6 relativ zu einer auf der Beutelfolie 10 aufgebrachten Be-
druckung und/oder relativ zu einer darin eingebrachten Perforation vorgegebene Rand-
bedingungen erfillit. Damit kann beispielsweise sichergestellt sein, dass eine durch eine
Perforation in der Beutelfolie 10 gebildete Zugriffséffnung im Verpackungsbeutel auch
geeignet relativ zum in den Verpackungsbeutel eingeschlagenen Produktstapel 6 posi-

tioniert ist.
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Uber das Transportsystem 12 sind die zu verpackenden Hygieneprodukte von der Ein-
schlagstation 16 aus gemeinsam mit der sie umgebenden Beutelfolie 10 einer nachge-
lagerten ersten SchweiRstation 20 zufiuihrbar. Die erste Schweifstation 20 weist dabei
in seitlicher Anordnung eine geeignet ausgelegte, insbesondere als Schweillspiegel
ausgestaltete Heizeinrichtung 22 auf, Uber die der Folienschlauch 4 auf eine zum
Schweilen ausreichend hohe Temperatur beheizbar ist. Infolge der Beheizung werden
die Uberlappenden Randbereiche der Folie miteinander verschweildt, so dass in der
ersten Schweil3station 20 der eigentliche Folienschlauch 4 entsteht. Der Folienschlauch
4 bildet somit eine durchgehende Umhtillung mehrerer aufeinander folgender Produkt-

stapel 6 von Papiertaschentiichern.

Durch den Pfeil 24 ist die Transportrichtung der Produktstapel 6 der Papierta-
schentiicher auf dem Transportsystem 12 angedeutet. In dieser Transportrichtung ge-
sehen nach der ersten Schweif3station 20 ist eine Vereinzelungseinheit 26 vorgesehen,
Uber die der mit den Hygieneprodukten versehene Beutelfolienschlauch 4 in jeweils
einen Produktstapel 6 beinhaltende Verpackungsbeutel 27 vereinzelt wird. Diese Ver-
einzelung ermdglicht nachfolgend eine individualisierte Weiterverarbeitung jeweils ein-
zelner in die Folie eingeschlagener Produktstapel 6. Die Vereinzelungseinheit 26 kann
dabei beispielsweise geeignete Schneidmesser zum Durchtrennen des Beutelfolien-

schlauchs 4 zwischen zwei einander nachfolgenden Produktstapeln 6 aufweisen.

Nach der Vereinzelung der Produktstapel 6 miindet das Transportsystem 12 in eine
Umlenkeinheit 28, in der der mit den Hygieneprodukten versehene Beutelfoli-
enschlauch 4 relativ zur Transportrichtung um einen vorgegebenen Verdrehwinkel 32
gedreht wird. Der Verdrehwinkel 32 ist dabei derart gewahit, dass nach der Drehung ein
seitlicher Zugriff auf die noch nicht verschweilten Stirnseiten 34 des den jeweiligen
Produktstapel 6 beinhaltenden Verpackungsbeutels 27 méglich ist. Dementsprechend
entspricht der Verdrehwinkel 32 basierend auf der Grundflache des Produktstapels 6
dem von zwei Seiten des Produktstapels 6 aufgespannten Winkel. Im Ausfuhrungsbe-
reich weist der Produktstapel 6 eine im Wesentlichen rechteckige Grundflache auf, so

dass ein Verdrehwinkel 32 von 90° gewahlt ist.
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Im Ausfiihrungsbeispiel ist die Umlenkeinheit 28 dabei derart ausgestaltet, dass im Be-
reich der Umlenkeinheit 28 — wie durch den Pfeil 30 angedeutet — eine Anderung der
Transportrichtung der Hygieneprodukte auf dem Transportsystem 12 um 90° erfolgt.
Diese Anderung der Transportrichtung ist dabei vorgesehen, ohne dass eine Anderung
der Orientierung der Produktstapel 6 mit dem sie umgebenden Verpackungsbeutel 27
erfolgt, so dass sich relativ zur Transportrichtung gesehen die Orientierung der Pro-
duktstapel 6 in der Umlenkeinheit 28 um etwa 90° andert.

Von der Umlenkeinheit 28 aus sind die in die Beutelfolie 10 eingeschlagenen Pro-
duktstapel 6 Gber das Transportsystem 12 einer nachgeschalteten zweiten Schweif3sta-
tion 36 zuftihrbar. In dieser zweiten Schweiflstation 36 erfolgt die Verschwei3ung der
Stirnseiten 34 der Verpackungsbeutel 2 fiir die Produktstapel 6, wobei auf Grund der
Orientierung der Stapel 6 relativ zur Transportrichtung auch hier die Verschweiflung
von der Seite her erfolgen kann. Dazu umfasst die zweite Schweil3station 36 ebenfalls
seitlich angeordnete Heizmittel 38, die beispielsweise als beidseitig zum Produktstrom

angeordnete Heizspiegel ausgefiihrt sein kénnen.

AnschlieRend miundet das Transportsystem 12 in eine der zweiten Schweilstation 36
nachgeschaltete Kiihleinrichtung, in der eine Abkihlung der frisch verschweil3ten Ver-

packungsbeutel 27 erfolgt.

Um die StirnschweiRung der Verpackungsbeutel 27 in der zweiten Schweil3station 36
zu ermoglichen, ist zunachst eine so genannte Stirnfaltung, also eine vorbereitende
Faltung der Stirnseiten 34 der Verpackungsbeutel 27, vorgesehen. Wie namlich der
Darstellung des einen Produktstapel 6 beinhaltenden Verpackungsbeutels 27 in den
FIG. 2, 3 entnehmbar ist, umfasst der im Wesentlichen quaderférmige Verpackungs-
beutel 27 zusatzlich zu seinen beiden Stirnseiten 34 vier Seitenwande 40, namlich eine
Vorderseite 42, eine Riickseite 44 und zwei seitliche Schmalseiten 46. Jede der Sei-
tenwinde 40 bildet jeweils stirnseitig einen Stirnlappen 48. Bei der Stirnfaltung werden
die Stirnlappen 48 der Seitenwande 40 umgefaltet und, wie der Darstellung in FIG. 2
entnehmbar ist, gefaltet und in Uberlappung gebracht. Dazu werden zunéachst die den
Schmalseiten 46 zugeordneten Stirnlappen 48 eingeschlagen und anschlieBend die der
Vorder- und Rickseite 42 bzw. 44 zugeordneten Stirnlappen 48 umgefaltet.
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Zur Durchfuhrung dieser Stirnfaltung umfasst die Verpackungsanlage 1 eine am Trans-
portsystem 12 angeordnete Faltstation 50, wie dies in vergroRerter Darstellung in
Draufsicht in FIG. 4 gezeigt ist. Diese ist konsequent dafur ausgelegt, dass die Stirnfal-
tung der Verpackungsbeutel 27 von der Seite her, also unter seitlichem Zugriff, beidsei-
tig kontinuierlich und ohne Unterbrechung des Produktions- oder Transportprozesses,
also insbesondere unter Vermeidung von System- oder Transportstillstanden, erfolgen
kann. Dazu umfasst die Faltstation 50 beidseitig am Transportsystem 12 angeordnet
jeweils ein als Faltrad mit horizontaler Drehachse 51 ausgestaltetes Tragerelement 52.
Am Tragerelement 52 ist jeweils eine Anzahl von in Transportrichtung gesehen von hin-
ten nach vorne an den Verpackungsbeuteln 27 vorbei fihrbaren Faltnocken 54 ange-
ordnet. Dabei liegt die Erkenntnis zugrunde, dass fur eine kontinuierlich mit dem Trans-
portprozess betreibbare Stirnfaltung insbesondere das ordnungsgemafie Umfalten des
in Transportrichtung des Verpackungsbeutels 27 gesehen hinteren Stirnlappens 48
problematisch sein kann. Um dem zu begegnen, ist der Faltnocken 54 in der Art eines
,2uberholenden Faltnockens" derart ausgestaltet, dass er von hinten mit im Vergleich zur
Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeutels 27 gesehen héherer Geschwindig-
keit an den hinteren Stirnlappen 48 herangefihrt wird. Nachdem der Faltnocken 54 den
Stirnlappen 48 erreicht hat, faltet er diesen aufgrund des Ge-

schwindigkeitsiiberschusses nach vorne hin um.

Zur Verdeutlichung sind in FIG. 2 die Transportrichtung durch den Pfeil 30 symbolisiert

und der ,uberholende” Faltnocken 54 schematisch dargestellt gezeigt.

Wie der ausschnittsweise vergréBerten Darstellung der Faltstation 50 in FIG. 4 ent-
nehmbar ist, ist sie zur gleichzeitigen Bearbeitung beider Stirnseiten 34 des Verpa-
ckungsbeutels 27 symmetrisch ausgefithrt und umfasst beidseitig des fir den Transport
der Verpackungsbeutel 27 vorgesehenen Forderbandes 56 jeweils die benétigten Falt-
elemente. Im Ausfiihrungsbeispiel sind dabei die Tragerelement 52 fur die jeweiligen
bewegbaren Faltnocken 54 auf einer gemeinsamen Drehachse 51 angeordnet. In Er-
ganzung zum ,iberholenden“ Faltnocken 54 umfasst die Faltstation 50 fur jede der
Stirnseiten 34 jeweils noch einen weiteren, ortsfest gehaltenen Faltnocken 60. Dieser
dient bei der Faltung der Stirnseiten 34 zum Umfalten des jeweiligen, in Transportrich-
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tung des Verpackungsbeutels 27 gesehen vorderen Stirnlappens 48. Beim Transport
des Verpackungsbeutels 27 durch die Faltstation 50 wird dieser namlich am ortsfest
gehaltenen Faltnocken 60 vorbeigefuhrt, wobei der in Transportrichtung gesehen vor-
dere Stirnlappen 48 auf den Faltnocken 60 auflauft, von diesem festgehalten und in

Folge des Weitertransports des Verpackungsbeutels 27 umgefaltet wird.

Der Faltstation 50 ist eine Steuereinheit 62 zugeordnet, tiber die die Rotations-
geschwindigkeit der Drehachse 51 und damit die Bewegungsgeschwindigkeit der Gber-
holenden Faltnocken 54 einstellbar ist. Basierend auf dem Systemtakt der Verpa-
ckungsanlage 1 ist die Steuereinheit 62 dabei, insbesondere mittels eines geeignet hin-
terlegten Geschwindigkeitsprofils fur die iberholenden Faltnocken 54, derart ausge-
fuhrt, dass sich wahrend der Heranfuhrung des Faltnockens 54 von hinten an den je-
weiligen Stirnlappen 48 ein vergleichsweise groRer Geschwindigkeitsiiberschuss des
Faltnockens 54 gegentiber der Transportgeschwindigkeit des jeweiligen Verpackungs-
beutels 27 einstellt, wohingegen dann, wenn der Faltnocken 54 den Stirnlappen 48 er-
reicht hat und mit diesem tberlappt, ein vergleichsweise geringerer Geschwindigkeits-
Uberschuss oder sogar voriibergehend ein Stilistand des Faltnockens 54 gegentiber

dem Verpackungsbeutel 27, also angeglichene Geschwindigkeiten, vorgesehen ist.

Der daraus entstehende Bewegungsablauf ist schematisch in der Sequenz a-nin

FIG. 5 dargestellt. Dabei sind jeweils in seitlicher Ansicht eines der als Faltrad mit hori-
zontaler Drehachse 51 ausgefiihrten Tragerelemente 52 mit angeformten Faltnocken
54 und zusatzlich eine Anzahl der auf dem Transportband 56 geférderten Verpa-
ckungsbeutel 27 gezeigt, wobei aufgrund der seitlichen Ansicht die Stirnseite 34 des
jeweiligen Verpackungsbeutels 27 sichtbar ist. In der Sequenz a - n ist erkennbar, dass
die Verpackungsbeutel in der durch den Pfeil 30 angedeuteten Transportrichtung von
rechts nach links weitertransportiert werden. Durch geeignete Ansteuerung wird das mit

den Faltnocken 54 versehene Tragerelement 52 daran angepasst bewegt.

In den Sequenzschritten a, b befindet sich der jeweilige Faltnocken 54 in der Transport-
oder Heranfuihrungsphase und wird — durch geeignet eingestelite, vergleichsweise gro-
Be Rotationsgeschwindigkeit der Drehachse 51 — mit vergleichsweise hoher Geschwin-
digkeit von hinten an den Verpackungsbeutel 27 herangefihrt. Im Sequenzschritt c er-
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reicht der Faltnocken 54 den hinteren Stirnlappen 48 des Verpackungsbeutels 27 und
beginnt, diesen aufgrund der Uberlappung mit seiner Kontaktflache 64 (in der Darstel-
lung innenliegend, also dem Verpackungsbeutel 27 zugewandt) umzuklappen. Etwa zu
diesem Zeitpunkt wird die Rotationsgeschwindigkeit der Drehachse 51 und damit die

Bewegungsgeschwindigkeit des Faltnockens 54 herabgesetzt und dieser verlangsamt.

In den Sequenzschritten d - i befindet sich der Faltnocken 54 in seitlichem Kontakt mit
dem Stirnlappen 48 und fihrt diesen, wobei der Stirnlappen 48 umgefaltet wird. In die-
ser Phase wird der Faltnocken 54 mit nur geringem Geschwindigkeitsiiberschuss relativ
zum Verpackungsbeutel 27 bewegt, so dass sich eine vergleichsweise lang andauern-
de Kontaktphase ergibt. Wahrend dieser fuihrt und stabilisiert der Faltnocken 54 den
umgekiappten Stirnlappen 48 seitlich.

Im Sequenzschritt j erreicht der umgeklappte hintere Stirnlappen 48 den feststehenden
vorderen Faltnocken 60 und wird von diesem weiter fixiert und gefuhrt; es findet also
eine ,Ubergabe“ vom (iberholenden Faltnocken 54 an den ortsfesten Faltnocken 60

statt.

In den Sequenzschritten k - n wird der Faltnocken 54 vom umgeklappten Stirnlappen
48 gelost, und es wird die Rotationsgeschwindigkeit des Tragerelements 52 fiir die
nachste Transportphase wieder erhéht. Damit kann der in Umfangsrichtung gesehen
nachstfolgende Faltnocken 54 mit geeigneter Geschwindigkeit an den nachstfolgenden

Verpackungsbeutel 27 herangefiihrt werden.

Die besonders bevorzugt wahrend der Vorbeifiihrung des Faltnockens 54 am Ver-
packungsbeutel 27 variierende Relativgeschwindigkeit zwischen Faltnocken 54 und
Verpackungsbeutel 27 ist besonders deutlich im Weg-Zeit-Diagramm gemaB FIG. 6
erkennbar. In diesem Diagramm ist auf der x-Achse die Zeit und auf der y-Achse die
Bauteilposition abgetragen, und zwar durch die Kurve 66 fur den Verpackungsbeutel 27
und durch die Kurve 68 fir den Faltnocken 54. Die geradlinige Form der Kurve 66 ver-
deutlicht dabei, dass der Verpackungsbeutel 27 mit gleichférmiger Geschwindigkeit auf
dem Transportband 56 bewegt wird. Im Gegensatz dazu wird die Geschwindigkeit des

Faltnockens 54 (entsprechend der Steigung der Kurve 68) abhéngig von dessen Positi-
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on relativ zum Verpackungsbeutel 27 eingestellt, wobei es Phasen mit héherer Ge-
schwindigkeit des Faltnockens 54 (d. h. Kurve 68 ist steiler als Kurve 66) und Phasen
mit niedrigerer Geschwindigkeit des Faltnockens 54 (d. h. Kurve 68 ist flacher als Kurve

66) relativ zum Verpackungsbeutel 27 gibt.
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Bezugszeichenliste
1 Verpackungsanlage
4 (Beutel-)Folienschlauch
6 (Produkt-)Stapel
8 Zufuhreinheit
10 Beutelfolie
12 Transportsystem
14 Zufuhrschienen
16 Einschlagstation
18 Formschuh
20 erste Schweildstation
22 Heizeinrichtung
24 Pfeil
26 Vereinzelungseinheit
27 Verpackungsbeutel
28 Umlenkeinheit
30 Pfeil
32 Verdrehwinkel
34 Stirnseite
36 zweite Schweillstation
38 Heizmittel
40 Seitenwand
42 Vorderseite
44 Ruckseite
46 Schmalseite
48 Stirnlappen
50 Faltstation
51 Drehachse
52 Tragerelement
54 Faltnocken
56 Férderband
60 Faltnocken

PCT/EP2012/001823
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62 Steuereinheit
64 Kontaktflache
66, 68 Kurve
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Anspriiche

Verfahren zum Verpacken von Produkten, insbesondere von Hygieneprodukten,
in Verpackungsbeutel (27), bei dem nach dem Einbringen der Produkte in den je-
weiligen Verpackungsbeutel (27) dessen Stirnseiten (34) durch Umfalten der von
den Seitenwanden (40) stirnseitig jeweils gebildeten Stirnlappen (48) gefaltet und
anschlieBend verschweilt werden, wobei der Verpackungsbeutel (27) zum Ver-
schweien seiner Stirnseiten (34) in einer Transportrichtung durch eine Schwei3-
station (36) geftihrt wird, und wobei bei der Faltung der Stirnseiten (34) der in
Transportrichtung des Verpackungsbeutels (27) gesehen hintere Stirnlappen (48)
durch Vorbeifihren eines Faltnockens (54) am Verpackungsbeutel (27) in Trans-

portrichtung gesehen von hinten nach vorne umgefaltet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Relativgeschwindigkeit des Faltnockens
(54), bezogen auf Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeutels (27), wéh-
rend seiner Vorbeiftihrung am Verpackungsbeutel (27) abhéngig von der Position

des Faltnockens (54) relativ zum hinteren Stirnlappen (48) eingestelit wird.

Verfahren nach Anspruch 2, bei dem bei zur Umfaltung des hinteren Stirnlappens
(48) zunachst in einer Annaherungsphase der Faltnocken (54) mit einem im Ver-
gleich zur Transportgeschwindigkeit des Verpackungsbeutels (27) gesehen ver-
gleichsweise groRen Geschwindigkeitsiiberschuss von hinten an den hinteren
Stirnlappen (48) herangefiihrt und mit diesem in Uberlappung gebracht wird, be-
vor in einer anschlieRenden Haltephase ein vergleichsweise geringerer Ge-
schwindigkeitstiberschuss des Faltnockens (54) relativ zur Transportgeschwindig-

keit des Verpackungsbeutels (27) eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem bei der Faltung der Stirn-
seiten (34) der in Transportrichtung des Verpackungsbeutels (27) gesehen vorde-
re Stirnlappen (48) durch Vorbeifiihren des Verpackungsbeutels (27) an einem

ortsfest gehaltenen Faltnocken (60) umgefaltet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem die jeweiligen Stirnlappen

(48) beider Stirnseiten (34) gleichzeitig umgefaltet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem die zu verpackenden Pro-
dukte in einen Beutelfolienschlauch (4) eingeschlagen werden und dieser an-
schlieRend zum Verschweiflen seiner Langsseite durch eine erste Schweillstation
(20) gefuhrt wird, wobei nach dem Verschweien der Langsseite und vor der Fal-
tung der Stirnseiten (34) der mit den Produkten (6) versehene Verpackungsbeutel
(27) relativ zur Transportrichtung um einen dem von zwei aneinanderstofRenden
Produktseiten aufgespannten Winkel entsprechenden Verdrehwinkel (32) gedreht

wird.

Verfahren nach Anspruch 6, bei dem der mit den Produkten (6) versehene Verpa-

ckungsbeutel (27) relativ zur Transportrichtung um etwa 90° gedreht wird.

Verpackungsanlage (1) zum Verpacken von Produkten (6), insbesondere von Hy-
gieneprodukten, in Verpackungsbeutel (27), insbesondere zur Durchfuhrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit einer fir die Faltung der Stirn-
seiten (34) vorgesehenen, an einem Transportsystem (12) fur die Verpackungs-
beutel (27) angeordneten Faltstation (50), die einen an einem Tragerelement (52)
angeordneten, in Transportrichtung gesehen von hinten nach vorne an den Ver-

packungsbeuteln (27) vorbei fihrbaren Faltnocken (54) umfasst.

Verpackungsanlage (1) nach Anspruch 8, deren Faltstation (50) eine Steuer-
einheit zur Einstellung der Bewegungsgeschwindigkeit des Faltnockens (54) zu-

geordnet ist.

Verpackungsanlage (1) nach Anspruch 9, bei der die Steuereinheit zur Einstellung
der Bewegungsgeschwindigkeit des Faltnockens (54) in Abhangigkeit von dessen

Position relativ zum jeweiligen Verpackungsbeutel (27) ausgelegt ist.

Verpackungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 10, deren Faltstation (50)

einen ortsfest gehaltenen weiteren Faltnocken (60) umfasst.
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Verpackungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 11, deren Faltstation (50)
fur jede der Stirnseiten (34) jeweils einen in Transportrichtung gesehen von hinten
nach vorne an den Verpackungsbeuteln (27) vorbei fuhrbaren und/oder einen

ortsfest gehaltenen weiteren Faltnocken (54, 60) umfasst.

Verpackungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 12, deren Tragerelement
(52) als um eine horizontale Drehachse (51) rotierbares Faltrad ausgestaltet ist.

Verpackungsanlage (1) nach Anspruch 13, deren Tragerelement (52) mit einer
Anzahl von Faltnocken (54) versehen ist, die jeweils eine Kontaktflache (64) fir
den umzufaltenden Stirnlappen (48) aufweisen, die mindestens halb so grof3 ist

wie die Flache des jeweiligen Stirnlappens (48).

Verpackungsanlage (1) nach einem der Anspriiche 8 bis 14, (iber deren Trans-

portsystem (12) die zu verpackenden Produkte (6) von einer ersten Schweil3stati-
on (20) aus der Faltstation (50) zufuhrbar sind, mit einer in Transportrichtung der
Produkte gesehen zwischen der ersten Schwei3station (20) und der Faltstation
(50) angeordneten Umlenkeinheit (28) zur Drehung der mit den Produkten verse-
henen Verpackungsbeutel (27) relativ zur Transportrichtung um einen vorgesehe-
nen Verdrehwinkel (32).

Verpackungsanlage (1) nach Anspruch 15 mit einer in Transportrichtung gesehen
nach der ersten Schweillstation (20) angeordneten Vereinzelungseinheit fur die

Verpackungsbeutel.
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