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VERPACKUNGSVERFAHREN

(57)  Eine Verpackungsmaschine (10) zum Verpa-
cken von Verpackungsgutern mittels einer dehnbaren
Folie ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fihrungs-
platte (18a) des Folienfiihrungselements (16) vertikal
ausgerichtet ist, und dass die Fiihrungsplatte entlang ih-
rer den Riemenférdereinrichtungen (12a, 12b) der Ver-
packungsmaschine zugewandten Kante (20) neben ei-
ner ersten (21a) und einer zweiten (21b) Ausnehmung,
zumindest eine dritte Ausnehmung (21c) aufweist, wobei
die zweite Riemenfdrdereinrichtung (12b) zur Festle-
gung einer ersten Nullposition bezlglich der Breite der
Folie in die zweite Ausnehmung und zur Festlegung einer
zweiten Nullposition anstelle der zweiten Ausnehmung
in die dritte Ausnehmung einfihrbar ist, und/oder dass
zumindest die zweite Ausnehmung der Fihrungsplatte
zur Festlegung der zweiten Nullposition beziiglich der
Breite der Folie in einem auf der oberen Kante der Fuh-
rungsplatte verschiebbaren Ausnehmungselement aus-
gebildet ist. Damit kann der Folienverbrauch fiir unter-
schiedliche GroRen des Verpackungsgutes optimiert
werden.

VERPACKUNGSMASCHINE ZUM VERPACKEN MIT DEHNFOLIE UND OPTIMIERTES
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne sowie ein Verfahren zum Verpacken von Verpa-
ckungsgitern mittels einer dehnbaren Folie, miteiner Fo-
lientransportvorrichtung zur Folienzufiihrung zu einem
zu verpackenden Verpackungsgut, die eine erste und
eine zweite Riemenfdrdereinrichtung zum Transport der
Folie aufweist, welche jeweils einen ersten und einen
zweiten Transportriemen umfassen, die in einer durch
die Folientransportvorrichtung vorgegebenen Folien-
transportrichtung synchron angetrieben und nebenein-
ander angeordnet sind, wobei zumindest die zweite Rie-
menférdereinrichtung in einer Richtung senkrecht zur
Folientransportrichtung bewegbar ist, und mit einem be-
wegbaren Folienfiihrungselement, mit dem die Folie in
die Folientransportvorrichtung einfiihrbar ist, wobei das
Folienfliihrungselement eine Fiihrungsplatte zur Fiihrung
der Folie umfasst, die in einer den Riemenfordereinrich-
tungen zugewandten, in vertikaler Richtung oberen Kan-
te eine erste sowie eine zweite Ausnehmung aufweist,
wobei die erste Riemenfoérdereinrichtung in die erste
Ausnehmung und die zweite Riemenférdereinrichtung in
die zweite Ausnehmung einflihrbar ist, wodurch eine ers-
te Nullposition bezuglich der Breite der Folie festgelegt
ist.

[0002] AusderEP 3093244 B1 isteine derartige Ver-
packungsmaschine zum Verpacken von Verpackungs-
gltern mittels Folien bekannt, die dazu ausgebildet es,
die Dehnfolie von der Vorratsrolle an die Verpackungs-
einrichtung zu Ubergeben.

[0003] Die Folien werden von einer Folienspendeein-
richtung durch ein bewegliches Folienfiihrungselement
zu einer Folientransportvorrichtung beférdert. Die Foli-
entransportvorrichtung hat zwei parallel angeordnete,
synchron betriebene Riemenfordereinrichtungen. Durch
die Riemenfordereinrichtungen wird die Folie an eine Po-
sition in der Verpackungsmaschine transportiert, in der
ein Verpackungsgut an die Folie herangefiihrt und in der
Folie verpackt werden kann. Die Riemenférdereinrich-
tungen lassen sich durch die Bewegung des Folienfiih-
rungselements in Ausnehmungen einer Fihrungsplatte
des Folienfiihrungselements einfiihren. Dies definiert ei-
ne Nullposition der Riemenférdereinrichtungen. Dadurch
ist eine sichere Ubergabe der Folie von dem Folienfiih-
rungselement in die Folientransportvorrichtung gewahr-
leistet. Zum "Stretchen" der Folie in ihrer Querrichtung
ist die zweite Riemenférdereinrichtung relativ zur ersten
um eine geringe Strecke bewegbar. Die Fihrungsplatte
ist als horizontales Blech ausgefihrt.

[0004] Die bekannte Verpackungsmaschine bendtigt
allerdings relativ viel Platz in x Richtung. Des Weiteren
kommt es immer wieder zur unsauberen Ubergabe der
Folie.

[0005] Die Verpackungsmaschine ist grundsatzlich
dazu ausgelegt, verschieden grof3e Trayschalen zu ver-
packen. Die Folientransporteinrichtung kann jedoch nur
Folien verarbeiten, die eine definierte Breite haben. Das
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fuhrt dazu, dass bei kleineren, also weniger breiten Tray-
schalen Folie verschwendet wird, da die Folie in der Brei-
te weit tiber die Schale ibersteht und unterhalb des Ver-
packungsgutes zusammengefaltet werden muss. Dort
befindet sich mehr Folie als eigentlich notwendig. Bei
den Gesamtkosten der Verpackung machtdie Folie auch
im Vergleich zur Trayschale und zum Etikett einen er-
heblichen Kostenfaktor aus. Ein zu hoher Folienver-
brauch kann diese Form der Verpackung im Vergleich
zu anderen Verpackungen wirtschaftlich unrentabel ma-
chen.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung istes dem-
gegenuber, eine Verpackungsmaschine der eingangs
definierten Art sowie ein Verpackungsverfahren so zu
modifizieren, dass die Verpackungsmaschine in ihrer
Handhabung flexibler einsetzbar ist und der Folienver-
brauch fir unterschiedliche GréRen des Verpackungs-
gutes optimiert werden kann.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe hinsichtlich der Vor-
richtung auf technisch besonders einfache und Uberra-
schend wirkungsvolle Weise durch eine gattungsgema-
Re Verpackungsmaschine, die sich dadurch auszeich-
net, dass die Flhrungsplatte des Folienfiihrungsele-
ments vertikal ausgerichtet ist, und dass die Flihrungs-
platte entlang ihrer den Riemenférdereinrichtungen zu-
gewandten Kante zumindest eine dritte Ausnehmung
aufweist, wobei die zweite Riemenférdereinrichtung zur
Festlegung einer zweiten Nullposition beztiglich der Brei-
te derFolie anstelle der zweiten Ausnehmung in die dritte
Ausnehmung einfuhrbar ist, und/oder dass zumindest
die zweite Ausnehmung der Fihrungsplatte zur Festle-
gung der zweiten Nullposition beziiglich der Breite der
Folie in einem auf der oberen Kante der Fihrungsplatte
verschiebbaren Ausnehmungselement ausgebildet ist.
[0008] Dabei werden in der Regel nicht die Riemen in
die Ausnehmung gefiihrt, sondern die Platte wird bewegt,
so dass in der oberen Stellung der Platte die Riemen in
den Ausnehmungen liegen.

[0009] Die erfindungsgemale Verpackungsmaschine
ist relativ einfach auf Folienrollen verschiedener Breite
umristbar, und zwar auch ohne einen mechanischen
Umbau an der Verpackungsmaschine.

[0010] Der Abstand der Riemenfdrdereinrichtungen
lasst sich durch die verschiedenen Nullpositionen an die
jeweilige Breite der aktuell verwendeten Folie anpassen,
ohne dass hierfiur Teile der Verpackungsmaschine aus-
getauscht werden missen. Dies ermoglicht eine sichere
Ubergabe und den sicheren Transport verschieden brei-
ter Folien von dem Folienfiihrungselement in die Rie-
menfdrdereinrichtungen der Folientransportvorrichtung.
[0011] In der ersten, besonders einfach herzustellen-
den Alternative der Erfindung ist zusatzlich zu den beiden
bekannten festen Ausnehmungen in der Oberkante der
FlUhrungsplatte zumindest eine dritte Ausnehmung vor-
gesehen, mit welcher sich eine weitere Nullposition ein-
stellen lasst.

[0012] Das gleiche Iasst sich bei der zweiten, etwas
komfortableren Alternative der Erfindung mittels eines



3 EP 3 587 283 A1 4

auf der Oberkante verschiebbaren Ausnehmungsele-
ments erreichen, in welchem die zweite Ausnehmung
ausgebildet ist. Diese Ausfiihrung der Erfindung ermég-
licht zudem eine kontinuierliche anstatt einer diskreten
Einstellung der ersten und aller weiteren Nullpositionen.
[0013] Durch die vertikale Ausrichtung der Fiihrungs-
platte erfolgt die Ausrichtung der Folie bei der Ubergabe
von dem Folienfiihrungselement in die Folientransport-
vorrichtung ebenfalls in vertikaler Richtung. Damit wird
die Folie "stehend" Ubergeben, biegt nicht so leicht um
wie in vertikaler oder schrager Richtung und kann des-
wegen zielsicherer zwischen beide Riemen gefiihrt und
letztlich sicherer Ubergeben werden.

[0014] Die vertikale Ausrichtung der Flhrungsplatte
ermoglicht zudem eine wesentliche Reduzierung der
Standflache der Verpackungsmaschine im Vergleich zu
anderen Ausrichtungen der Fihrungsplatte, wie sie aus
dem Stand der Technik bekannt sind.

[0015] Es ergibt sich daraus auch eine etwas andere
Anordnung der Umlenkrollen als beispielsweise in der
eingangs zitierte EP 3 093 244 B1.

[0016] Beivorteilhaften Ausfihrungsformen insbeson-
dere der ersten Alternative der erfindungsgemafen Ver-
packungsmaschine weist die Fiihrungsplatte zusatzlich
zu der ersten Ausnehmung mehr als zwei weitere Aus-
nehmungen, insbesondere drei weitere Ausnehmungen,
auf, in die die zweite Riemenférdereinrichtung zur Fest-
legung von mehr als zwei Nullpositionen einfiihrbar ist.
Dies ermdglicht die sichere Verarbeitung einer Bandbrei-
te an Folie mit unterschiedlicher Breite.

[0017] Eine bevorzugte Ausbildung der Verpackungs-
maschine ist dadurch gekennzeichnet, dass die Abstan-
de der ersten Ausnehmung zu den anderen Ausnehmun-
gen handelstblichen Breiten von Verpackungsfolien aus
Kunststoff entsprechen. Dann kann die Verpackungsma-
schine genau auf die Breite handelsiiblicher Folien ein-
gestellt werden.

[0018] Eine bevorzugte Ausgestaltung insbesondere
der zweiten Alternative der erfindungsgemafen Verpa-
ckungsmaschine ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Hoéhe des Ausnehmungselements in vertikaler Richtung
groRer oder gleich der Hohe der ersten Ausnehmung ist,
wobei die obere Kante der Fiihrungsplatte mit der oberen
Kante des Ausnehmungselements fluchtet und die Héhe
der zweiten Ausnehmung in dem Ausnehmungselement
gleich ist wie die Hohe der ersten Ausnehmung. Dadurch
kénnen die Riemenférdereinrichtungen bei gleicher Aus-
bildung mit gleicher Tiefe besonders einfache in die Aus-
nehmungen eingefiihrt werden.

[0019] Beieinerweiteren Ausfiihrungsform der Verpa-
ckungsmaschine ist das verschiebbare Ausnehmungs-
elementin einer Rastvorrichtung verrastbar. Dies ermég-
licht eine stabile Positionierung des Ausnehmungsele-
ments auf den verschiedenen Nullpositionen.

[0020] Eine vorteilhafte Weiterbildung dieser Ausflh-
rungsform ist dadurch gekennzeichnet, dass die Rast-
vorrichtung verschiedene Einraststellen langs der obe-
ren Kante der Fiihrungsplatte aufweist, deren Abstande
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zur ersten Ausnehmung insbesondere handelstiblichen
Breiten von Verpackungsfolien aus Kunststoff entspre-
chen. Dadurch kann das Ausnehmungselement auf ein-
fache und schnelle Weise in den richtigen Abstéanden zu
der ersten Ausnehmung positioniert werden.

[0021] Die Verpackungsmaschine kann gemaR einer
weiteren bevorzugten Ausgestaltung dadurch gekenn-
zeichnet sein, dass eine weitere Fihrungsplatte vorhan-
den ist, welche horizontal beabstandet und parallel zu
der ersten Fuhrungsplatte verlauft, und welche gleich
ausgebildete Ausnehmungen wie die erste Fiihrungs-
platte aufweist, wobei die Folie in dem Zwischenraum
zwischen den beiden Fihrungsplatten transportierbar
ist. Durch den Transport der Folie zwischen zwei Flih-
rungsplatten wird ein Umbiegen der Folie besser verhin-
dert. Insbesondere bei vertikaler Anordnung der beiden
Fuhrungsplatten wirkt die Schwerkraft auf die Folie nur
in eine Richtung parallel zur Ebene der Folie, nicht in
eine Richtung senkrecht zur Ebene der Folie. Ein Um-
biegen der Folie in Richtung senkrecht zur Ebene der
Folie wird auf jeder Seite durch jeweils eine Flhrungs-
platte verhindert.

[0022] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform zeichnet
sich dadurch aus, dass die Verpackungsmaschine Um-
lenkrollen aufweist, welche jeweils einen der Transport-
riemen endlos umlaufend fihren und in dem jeweiligen
Transportriemen endseitig angeordnet sind, wobeiinden
Transportriemen jeweils Fihrungsrollen zur Fihrung der
Transportriemen in Folientransportrichtung den Umlen-
krollen nachgelagert sind.

[0023] Bei einer bevorzugten Weiterbildung dieser
Ausfihrungsform weisen die Riemenférdereinrichtun-
gen jeweils eine erste, zweite, dritte, vierte, flinfte und
sechste Fuhrungsrolle auf. Dabei filhrt die erste Fih-
rungsrolle das von dem zweiten Transportriemen abge-
wandte Trum des ersten Transportriemens unter Ausbil-
dung einer Biegung. Die zweite und die dritte Flihrungs-
rolle fihren das dem zweiten Transportriemen zuge-
wandte Trum des ersten Transportriemens. Die vierte
und funfte Fihrungsrolle fiilhren das dem ersten Trans-
portriemen zugewandte Trum des zweiten Transportrie-
mens unter Ausbildung jeweils einer Biegung. Die sechs-
te FUhrungsrolle fihrt das von dem ersten Transportrie-
men abgewandte Trum des zweiten Transportriemens
unter Ausbildung einer Biegung. Diese Anordnung von
Umlenkrollen und Fiihrungsrollen erméglicht eine Uber-
fuhrung der Transportriemen von einer im Wesentlichen
vertikalen Ausrichtung in eine horizontale Ausrichtung.
Hierflr kdbnnen der erste und zweite Transportriemen an-
einander anliegen, um die Biegung eines Transportrie-
mens auf den anderen zu Ubertragen.

[0024] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform ist
dadurch gekennzeichnet, dass die Riemenférdereinrich-
tungen nach Einfiihrung der Folie in die Folientransport-
vorrichtung zur Folienzufiihrung zu einem zu verpacken-
den Verpackungsgut in der Richtung senkrecht zu der
Folientransportrichtung im Abstand voneinander ent-
fernbar sind, um die Folie zu dehnen. Dadurch wird be-
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wirkt, dass die Folie ohne Falten oder Zwischenrdume
glatt an dem Verpackungsgut anliegt.

[0025] Die Verpackungsmaschine kann gemaf einer
weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform dadurch ge-
kennzeichnet sein, dass mittels einer Verpackungsgut-
transportvorrichtung ein Verpackungsgut, insbesondere
eine Trayschale, zwischen die Riemenférdereinrichtun-
gen an die Folie beférderbar ist. Das Verpackungsgut
kann durch ein Férderband und einen Hubtisch zwischen
die Riemenfordereinrichtungen und damit auf einfache
Weise an die Folie herangefiihrt werden.

[0026] Bei einer weiteren Klasse von bevorzugten
Ausfiihrungsformen umfasst die erfindungsgemaRe Ver-
packungsmaschine eine Folientransportvorrichtung, bei
welcher die zwei einander gegeniiberliegenden Trans-
portriemen einer Riemenférdereinrichtung eine erste so-
wie eine zweite Umlenkrolle aufweisen. Die Umlenkrol-
len flhren jeweils einen der Transportriemen endlos um-
laufend und sind in dem jeweiligen Transportriemen end-
seitig angeordnet. Die Verpackungsmaschine ist bei die-
ser weiteren Ausbildung dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Umlenkrolle mit einem Endabschnitt tber den
ihr zugeordneten Transportriemen hinausragt. Dabei
weist die erste Umlenkrolle an dem Endabschnitt entlang
ihres Umfangs einen ersten Transportring auf. Die zweite
Umlenkrolle ragt mit einem Endabschnitt Gber den ihr
zugeordneten Transportriemen hinaus. Die zweite Um-
lenkrolle weist an dem Endabschnitt entlang ihres Um-
fangs einen zweiten Transportring auf.

[0027] Eine erste Kontaktflache des ersten Transpor-
trings mit mechanischer Friktion erstreckt sich entlang
des Umfangs der ersten Umlenkrolle. Eine zweite Kon-
taktflache des zweiten Transportrings erstreckt sich mit
mechanischer Friktion entlang des Umfangs der zweiten
Umlenkrolle. Die Kontaktflachen liegen unter Reib-
schluss aneinander an. Die Endabschnitte der Umlenk-
rollen kénnen die Folie durch den Reibschluss sicher fas-
sen und damit fiir eine stabile Ubergabe der Folie vom
Folienfiihrungselement in die Folientransportvorrichtung
sorgen.

[0028] Inden Rahmen der vorliegenden Erfindung fallt
auch ein Verfahren zum Verpacken von Verpackungs-
glutern in einer erfindungsgemaRen Verpackungsma-
schine mittels einer dehnbaren Folie. Letztere wird durch
ein bewegbares Folienfliihrungselement in eine Folien-
transportvorrichtung zur Folienzufiihrung zu einem zu
verpackenden Verpackungsgut eingefiihrt. Dabei wird
die Folie durch die Folientransportvorrichtung in einer
Folientransportrichtung transportiert. Nach dem Trans-
port der Folie durch die Folientransportvorrichtung wird
die Folie um ein Verpackungsgut gewickelt. Bei der Ein-
fuhrung der Folie in die Folientransportvorrichtung wird
eine erste Riemenfordereinrichtung in eine erste Aus-
nehmung einer Flhrungsplatte des Folienflihrungsele-
ments eingeflihrt und zur Festlegung einer ersten Null-
position beziiglich der Breite der Folie eine zweite Rie-
menférdereinrichtung in eine zweite Ausnehmung der
Fihrungsplatte eingeflihrt. Zumindest die zweite Rie-
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menfdrdereinrichtung ist in einer Richtung senkrecht zu
der Folientransportrichtung bewegbar.

[0029] Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Riemenfdrdereinrichtung zur Festlegung
einer zweiten Nullposition bezliglich der Breite der aktuell
verwendeten Folie anstelle der zweiten Ausnehmung in
eine dritte Ausnehmung der Fihrungsplatte eingefiihrt
wird. Alternativ wird zur Festlegung der zweiten Nullpo-
sition das Ausnehmungselement auf der oberen Kante
der Fuhrungsplatte verschoben und die zweite Riemen-
fordereinrichtung in die zweite Ausnehmung auf dem
Ausnehmungselement eingefiihrt. Bei diesem Verfahren
wird der Abstand der Riemenférdereinrichtungen durch
die verschiedenen Nullpositionen an die Breite der Folie
angepasst, ohne dass hierfir Teile der Verpackungsma-
schine ausgetauscht werden miissen. Die Ubergabe der
Folie von dem Folienfiihrungselement in die Riemenfor-
dereinrichtungen der Folientransportvorrichtung kann
bei verschiedenen Breiten der Folie auf sichere und
schnelle Weise erfolgen.

[0030] Eine vorteilhafte Ausgestaltung dieses Verfah-
rens ist dadurch gekennzeichnet, dass das Folienfiih-
rungselement mit der Flihrungsplatte zwischen einer Fo-
lienspendeeinrichtung und der Folientransportvorrich-
tung zur Folienzuflihrung zu einem zu verpackenden
Verpackungsgut bewegt wird, um der Folientransport-
vorrichtung eine Folie zuzufiihren. Dadurch kann fir ver-
schiedene Abstande zwischen der Folienspendeeinrich-
tung und der Folientransportvorrichtung eine sichere
Ubergabe der Folie stattfinden.

[0031] Eine weitere Ausbildung des Verfahrens ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Folie mittels einerin Fo-
lientransportrichtung vor der Folientransportvorrichtung
angeordneten Folienschneideinrichtung auf eine ge-
wiinschte Folienlange abgeschnitten wird. Zur Einfiih-
rung der Folie in die Folientransportvorrichtung werden
die Fuhrungsplatten des Folienfiihrungselements durch
die Folienschneideinrichtung gefiihrt. Nach der Einfiih-
rung der Folie in die Folientransportvorrichtung werden
die Fuhrungsplatten des Folienfiihrungselements aus
der Schneideinrichtung heraus bewegt, so dass das
Messer der Folienschneideinrichtung die Folie abschnei-
den kann. Die Folie wird so auf die gewlinschte Lange
geschnitten, bevor das abgeschnittene Folienstiick
durch die Folientransportvorrichtung in eine Verpa-
ckungsposition transportiert wird.

[0032] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden detaillierten Be-
schreibung von Ausfliihrungsbeispielen der Erfindung
anhand der Figuren der Zeichnung, die erfindungswe-
sentliche Einzelheiten zeigt, sowie aus den Ansprichen.
Die einzelnen Merkmale kénnen je einzeln fiir sich oder
zu mehreren in beliebigen Kombinationen bei Varianten
der Erfindung verwirklicht sein.

[0033] In der schematischen Zeichnung sind Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung dargestellt, welche in der
nachfolgenden Beschreibung naher erldutert werden.
[0034] Es zeigen:
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Fig. 1  eine isometrische Vorderansicht auf eine Ver-
packungsmaschine zum Verpacken von Ver-
packungsgitern;

Fig. 2 eine isometrische Vorderansicht eines Aus-
schnitts der Verpackungsmaschine mit Rie-
menfdrdereinrichtungen und einem Folienfiih-

rungselement von schrag oben;

eine Seitenansicht eines Endes der Riemenfor-
dereinrichtung mit Umlenkrollen und Flihrungs-
rollen;

eine isometrische Ansicht eines Teils der Ver-
packungsmaschine mit der Riemenforderein-
richtung und dem Folienfiihrungselement;

Fig. 4

Fig. 5 eine isometrische Riickansicht des Folienflih-
rungselements und der Folienschneideinrich-
tung;

Fig. 6 eine isometrische Ansicht der Riemenférder-
einrichtungen und des Folienflihrungsele-
ments in gedffnetem Zustand;

Fig. 7 eineisometrische Vorderansicht des Folienflih-
rungselements und der unteren Seite der Rie-
menfdrdereinrichtungen, wobei das Folienfiih-
rungselement in seine oberste Position verfah-
ren ist;

Fig. 8 einenLangsschnitt der Fihrungsplatte des Fo-
lienfihrungselements (s. Fig. 1) in einer zwei-
ten Ausfiihrungsform.

[0035] Fig.1zeigteineisometrische Vorderansichtauf
eine erfindungsgemalfe Verpackungsmaschine 10 zum
Verpacken von Verpackungsgutern (nicht gezeigt) mit-
tels einer dehnbaren Folie (ebenfalls nicht gezeigt).

[0036] Die Verpackungsmaschine verfigt Uber eine
Folientransportvorrichtung 11 zur Folienzufiihrung zu ei-
nem zu verpackenden Verpackungsgut. Eine erste Rie-
menfdrdereinrichtung 12a und eine zweite Riemenfor-
dereinrichtung 12b zum Transport der Folie bilden Be-
standteile der Folientransportvorrichtung 11. Die erste
und die zweite Riemenférdereinrichtung 12a, 12b haben
jeweils einen ersten und einen zweiten Transportriemen
13a, 13b (siehe Fig. 2). Die Transportriemen 13a, 13b
sind in einer durch die Folientransportvorrichtung 11 vor-
gegebenen Folientransportrichtung X (in der Fig. 1 in die
Papierebene hinein, dargestellt durch ein Kreuz) syn-
chron angetrieben und nebeneinander angeordnet. Die
zweite Riemenfordereinrichtung 12b istin einer Richtung
Y senkrecht zu der Folientransportrichtung X durch Spin-
deln 14a, 14b und einen Spindelmotor 15 bewegbar. Mit
einem in vertikaler Richtung Z bewegbaren Folienfiih-
rungselement 16 der Verpackungsmaschine 10 ist die
Folie aus einer Folienspendeeinrichtung 17 in die Foli-
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entransportvorrichtung 11 einfiihrbar. Der Begriff "verti-
kal" bezieht sich insbesondere auf die Richtung parallel
zur Schwerkraft. Die Folienspendeneinrichtung 17 ist un-
terhalb des Folienfiihrungselements 16 und die Folien-
transportvorrichtung 11 oberhalb des Folienfiihrungse-
lements 16 ausgebildet. Das Folienfuhrungselement 16
verfigt Uber eine erste Fihrungsplatte 18a und eine
zweite Fuhrungsplatte 18b (siehe Fig. 2). Die Flihrungs-
platten 18a, 18b sind vertikal ausgerichtet. Uber eine Um-
lenkrolle 19 des Folienfiihrungselements 16 am unteren
Ende des Folienfiihrungselements 16 ist die Folie zwi-
schen die Fihrungsplatten 18a, 18b einfiihrbar.

[0037] Ineinerin vertikaler Richtung Z den Riemenfor-
dereinrichtungen 12a, 12b zugewandten, oberen Kante
20 der Fuhrungsplatte 18a sind eine erste Ausnehmung
21a sowie eine zweite, dritte und vierte Ausnehmung
21b, 21c, 21d ausgebildet. Das Folienfiihrungselement
16 ist in vertikaler Richtung Z bewegbar. Dadurch ist die
FlUhrungsplatte 18a auf Hohe der Riemenférdereinrich-
tungen bewegbar. Dabei umgreift die Umrandung 22a
der ersten Ausnehmung die erste Riemenférdereinrich-
tung 12a. Je nach Position der bewegbaren zweiten Rie-
menfdrdereinrichtung 12b umgreifen die Umrandungen
22b, 22c, 22d der zweiten, dritten oder vierten Ausneh-
mung 21b, 21c, 21d die zweite Riemenférdereinrichtung
12b. Dadurch werden die Riemenférdereinrichtungen
12a, 12b in die Ausnehmungen 21a - 21d eingefihrt. Die
Auswahl zwischen der zweiten, dritten oder vierten Aus-
nehmung 21b - 21d erfolgt dabei so, dass der Abstand
23 der Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b in den Aus-
nehmungen 21a - 21d der Breite der Folie entspricht.
Dies definiert die Nullpositionen der Riemenférderein-
richtungen beziiglich der Breite der Folie. Wenn die zwei-
te Ausnehmung 21b die zweite Riemenférdereinrichtung
12b umgreift, wird dies im Rahmen der Anmeldung als
"erste Nullposition" bezeichnet. Wenn die dritte Ausneh-
mung 21c die zweite Riemenfdrdereinrichtung 12b um-
greift, wird dies im Rahmen der Anmeldung als "zweite
Nullposition" bezeichnet. Entsprechend kann von einer
"dritten Nullposition" gesprochenwerden, wenn die vierte
Ausnehmung 21d die zweite Riemenfdrdereinrichtung
12b umgreift. Weitere Ausnehmungen (in der Zeichnung
nicht eigens dargestellt) knnen in entsprechender Wei-
se weitere Nullpositionen festlegen.

[0038] Invertikaler Richtung unterhalb der Riemenfor-
dereinrichtungen ist eine Folienschneideinrichtung 25
angeordnet. Die Folie wird durch die Riemenférderein-
richtungen 12a, 12b transportiert, bis die Folie eine aus-
reichende Lange gemessen ab der Folienschneidein-
richtung 25 fiir den gewlinschten Verpackungsvorgang
hat. Dann wird das Folienfiihrungselement 16 mit den
FlUhrungsplatten 18a, 18b in vertikaler Richtung nach un-
ten, auf die Folienspendeeinrichtung 17 zu bewegt. Die
Fuhrungsplatte 18a, 18b des Folienfiihrungselements 16
verlassen somit die Folienschneideinrichtung 25. Die Fo-
lienschneideinrichtung 25 schneidet dann durch die Folie
hindurch. Die abgeschnittene Folie wird dann durch die
Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b weiter transpor-
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tiert, bis der abgeschnittene Teil der Folie in einer Posi-
tion vertikal oberhalb eines Hubtisches (nicht gezeigt)
angeordnet ist. Der Hubtisch wird spater das Verpa-
ckungsgut in vertikaler Richtung bewegen. Somit ist der
abgeschnittene Teil der Folie vertikal iber dem Verpa-
ckungsgut zwischen den Riemenférdereinrichtungen
12a, 12b angeordnet. Die Folie wird durch eine Bewe-
gung der Riemenférdereinrichtung 12b in der Richtung
Y senkrecht zu der Folientransportrichtung X gedehnt.
Ein Verpackungsgut, zum Beispiel eine Trayschale, kann
durch eine Verpackungsguttransportvorrichtung (nicht
gezeigt) an die Folie zwischen den Transportriemen 13a,
13b herangefiihrt werden. Eine solche Verpackungsgut-
transportvorrichtung kann ein Zufiihrférderband und ei-
nen Hubtisch umfassen, wie in der oben zitierten EP 3
093 244 B1 dargestellt. Bei dem Heranfiihren des Ver-
packungsguts an die Folie durch einen Hubvorgang legt
sich die Folie um das Verpackungsgut. Durch Faltzangen
(nicht gezeigt) kann die Folie um das Verpackungsgut
herumgeschlagen werden. Anschlielend kann das Ver-
packungsgut durch einen Pusher (nicht gezeigt) auf eine
Siegelplatte geschoben werden, auf der die Folie ver-
schweil3t wird, und schlielich durch ein Férderband ab-
transportiert werden, wie in der EP 3 093 244 B1 ange-
fihrt.

[0039] Die Fig. 2 zeigt eine isometrische Vorderan-
sicht eines Ausschnitts der Verpackungsmaschine 10 mit
den Riemenfordereinrichtungen 12a, 12b und des Foli-
enfihrungselements 16 von schrag oben. Zur besseren
Ubersicht ist in Fig. 2 die Folienschneideinrichtung 25
nicht gezeigt. Insbesondere sind die erste und zweite
Fihrungsplatte 18a, 18b des Folienfiihrungselements 16
dargestellt, zwischen denen die Folie transportiert wird.
Die Riemenfoérdereinrichtungen 12a, 12b haben Ausneh-
mungen 26 fir die obere Kante 20 der Fuihrungsplatten
18a, 18b. Im in die Ausnehmungen 21a - 21d eingefiihr-
ten Zustand der Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b
umgreifen die Umrandungen 22a - 22d der Ausnehmun-
gen 21a- 21d die Riemenforderungen 12a, 12b. Die
Transportriemen 13a, 13b werden jeweils durch eine
endseitig in den Transportriemen 13a, 13b angeordnete
Umlenkrolle 27a, 27b geflihrt. Den Umlenkrollen 27a,
27b sind in Folientransportrichtung X eine erste, zweite,
dritte, vierte, finfte und sechste Flihrungsrolle 28a, 28b,
28c,28d, 28e, 28fzur Fiihrung der Transportriemen 13a,
13b nachgelagert.

[0040] DieFig. 3 zeigt eine Seitenansicht eines Endes
31 der Riemenférdereinrichtung 12b mit den Umlenkrol-
len 27a, 27b und den Fihrungsrollen 28a - 28f. Die erste
Fihrungsrolle 28a flihrt das von dem zweiten Transport-
riemen 13b abgewandte Trum 29a des ersten Transport-
riemens 13a unter Ausbildung einer Biegung 30a, die
das von dem zweiten Transportriemen 13b abgewandte
Trum 29a aus einer im Wesentlichen vertikalen Ausrich-
tung Z in eine horizontale Ausrichtung H Uberfiihrt. Die
zweite und dritte Fiihrungsrolle 28b, 28c¢ fiihren das dem
zweiten Transportriemen 13b zugewandte Trum 29b des
ersten Transportriemens 13a. Die vierte und flinfte Fiih-
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rungsrolle 28d, 28e fiihren das dem ersten Transportrie-
men 13a zugewandte Trum 29¢ des zweiten Transport-
riemens 13b unter Ausbildung jeweils einer Biegung 30b,
30c, wobei durch diese Biegungen 30b, 30c eine Uber-
fuhrung des dem ersten Transportriemen 13a zuge-
wandten Trums 29c von einerim Wesentlichen vertikalen
Ausrichtung Z in eine horizontale Ausrichtung H bewirkt
wird. Die sechste Flhrungsrolle 28f flihrt das von dem
ersten Transportriemen 13a abgewandte Trum 29d des
zweiten Transportriemens 13b unter Ausbildung einer
Biegung 30d, wobei die Biegung 30d das von dem ersten
Transportriemen 13a abgewandte Trum 29d von einer
im Wesentlichen vertikalen Ausrichtung Z in eine hori-
zontale Ausrichtung H Uberfihrt.

[0041] Insbesondere ist gezeigt, dass die Transport-
riemen 13a, 13b aneinander anliegen. Dadurch ubertra-
gen sich die Biegungen 30b, 30c des dem ersten Trans-
portriemen 13a zugewandten Trums 29c des zweiten
Transportriemens 13b auf das dem zweiten Transport-
riemen 13b zugewandte Trum 29b des ersten Transport-
riemens 13a. Die Folie kann zum Transport zwischen die
beiden aneinander anliegenden Transportriemen 13a,
13b eingefiihrt werden.

[0042] Durch eine Spindelmutter 32 der Riemenfoérder-
einrichtung 12b lasst sich uber eine Spindel 14a, 14b (s.
Fig. 1) zur Einstellung des Abstandes der Riemenforder-
einrichtungen 12a, 12b die Riemenférdereinrichtung 12b
in der Richtung Y senkrecht zur Folientransportrichtung
X (s. Fig. 1) fuhren. Die Riemenférdereinrichtung 12a
bleibt dabei in y Richtung fest. Somit kann der Abstand
zwischen beiden Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b
verandert werden.

[0043] DieFig.4 zeigt eine isometrische Ansicht eines
Teils der Verpackungsmaschine 10 mit einer Riemenfor-
dereinrichtung 12b und dem Folienfiihrungselement 16.
Das Folienfiihrungselement 16 hat einen ersten Motor
33aund ein erstes Zahnradgetriebe 34a mit einem Zahn-
rad 35a zur Bewegung des Folienfiihrungselements 16.
Die Spindeln 14a, 14b zur seitlichen Bewegung der Rie-
menfdrdereinrichtung 12b werden durch den Spindelmo-
tor 15 mit einem zweiten Zahnradgetriebe 34b gedreht.
Dargestellt ist auch ein zweiter Motor 33b zum Antrieb
der Riemenfordereinrichtung 12b.

[0044] Die Fig. 5 zeigt eine isometrische Riickansicht
des Folienfiihrungselements 16 und der Folienschneid-
einrichtung 25. Die Bewegung des Folienflihrungsele-
ments 16 wird durch das erste Zahnradgetriebe 34a mit
Zahnradern 35a, 35b und dem ersten Motor 33a gefiihrt.
Uber eine Umlenkrolle 19 des Folienfiihrungselements
16 und eine hintere Fiihrungsrolle 36 wird die Folie aus
der Folienspendeeinrichtung 17 (siehe Fig. 1) zwischen
den Fihrungsplatten 18a, 18b (in Fig. 5: Fihrungsplatte
18b) gefiihrt. Die Folienschneideinrichtung 25 hat einen
Hubmagnet33c zum Antrieb der Bewegung des Messers
(nicht gezeigt) der Folienschneideinrichtung 25 zum
Durchschneiden der Folie.

[0045] Die Fig. 6 zeigt eine isometrische Ansicht der
Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b und des Folienfiih-
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rungselement 16 mit den Fihrungsplatten 18a, 18b in
geoffnetem Zustand. Die erste Fiihrungsplatte 18a ist
aufgeklappt. Dadurch kann eine Folie in das Folienfiih-
rungselement 16 zwischen die beiden Folienplatte 18a,
18b eingelegt werden. Nach dem Einlegen der Folie kann
die Fuhrungsplatte 18a wieder zugeklappt und damit das
Folienfiihrungselement 16 geschlossen werden.

[0046] Die Fig. 7 zeigt eine isometrische Vorderan-
sicht des Folienfiihrungselements 16 und der unteren
Seite der Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b, wobei
das Folienflihrungselement 16 in seine oberste Position
verfahren ist. Die Riemenférdereinrichtungen 12a, 12b
befinden sich in der ersten Nullposition. Die erste Rie-
menfdrdereinrichtung 12a ist in die erste Ausnehmung
21a und die zweite Riemenférdereinrichtung 12b ist in
die zweite Ausnehmung 21b eingefiihrt. Die Folie in dem
Folienfihrungselement 16 wird in die Riemenférderein-
richtungen 12a, 12b eingefiihrt und dadurch an die Foli-
entransportvorrichtung 11 ibergeben.

[0047] Die Fig. 8 zeigt einen Langsschnitt der Fih-
rungsplatte 18a des Folienfihrungselements 16 (s. Fig.
1) in einer zweiten Ausfiihrungsform. Die FUhrungsplatte
18a hat ein verschiebbares Ausnehmungselement 37, in
dem die zweite Ausnehmung 21b ausgebildet ist. Die
Héhe hy des Ausnehmungselements 37 in vertikaler
Richtung Z ist groRer als die Hohe h, der ersten Ausneh-
mung 21a. Dabei fluchten die obere Kante 20 der Fiih-
rungsplatte 18a und die obere Kante 38 des Ausneh-
mungselements 37. Die Hohe h; der zweiten Ausneh-
mung 21b ist gleich wie die Hohe h, der ersten Ausneh-
mung 21b. Dann lassen sich die erste und zweite Rie-
menfordereinrichtung 12a, 12b (s. Fig. 1)durch Verschie-
bung der Fihrungsplatte 18a mit dem beweglichen Fo-
lienfihrungselement 16 (siehe Fig. 1) in die erste und
zweite Ausnehmung 21a, 21b einfiihren, nachdem das
zweite Ausnehmungselement 37 an eine geeignete Stel-
le zur Festlegung der Nullposition verschoben wurde.
Das zweite Ausnehmungselement 37 kann hierzu in ei-
ner Rastvorrichtung 39 mit verschiedenen Einraststellen
40 langs der oberen Kante der Fiihrungsplatte verrastbar
sein, deren Abstande zur ersten Ausnehmung den han-
delsublichen Breiten von Verpackungsfolien entspre-
chen. Die in Fig. 6 nicht gezeigte zweite Fihrungsplatte
12b ist entsprechend gestaltet.

Bezugszeichenliste

[0048]

10 Verpackungsmaschine

11 Folientransportvorrichtung

12a erste Riemenférdereinrichtung
12b zweite Riemenférdereinrichtung
13a erster Transportriemen

13b zweiter Transportriemen

14a,b Spindeln

15 Spindelmotor

16 Folienfihrungselement
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17 Folienspendeeinrichtung
18a erste Flhrungsplatte

18b zweite Flhrungsplatte

19 Umlenkrolle

20 obere Kante der ersten Fihrungsplatte

21a erste Ausnehmung

21b zweite Ausnehmung

21c,d dritte und vierte Ausnehmung

22a-d  Umrandungen

23 Abstand der Riemenférdereinrichtungeninden
Ausnehmungen

25 Folienschneideinrichtung

26 Ausnehmungen der Riemenférdereinrichtun-
gen

27a,b Umlenkrollen

28a-f Fihrungsrollen

29a-d  Trume

30a-d  Biegungen

31 Ende der ersten der Riemenférdereinrichtung

32 Spindelmutter

33a Motor

33c Hubmagnet

34a,b  Zahnradgetriebe

35a,b  Zahnrader

36 hintere Fiihrungsrolle

37 verschiebbares Ausnehmungselement

38 Oberkante des Ausnehmungselements

39 Rastvorrichtung

40 Einraststellen

X horizontale Folientransportrichtung

Y horizontale Richtung senkrecht zu X

z vertikale Richtung senkrecht zu X und Y

h4 Héhe des Ausnehmungselements

hy Héhe der ersten Ausnehmung

hy Hohe der zweiten Ausnehmung

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (10) zum Verpacken von
Verpackungsgutern mittels einer dehnbaren Folie,
mit einer Folientransportvorrichtung (11) zur Folien-
zuflihrung zu einem zu verpackenden Verpackungs-
gut, die eine erste und eine zweite Riemenfoérderein-
richtung (12a, 12b) zum Transportder Folie aufweist,
wobei die Riemenférdereinrichtungen (12a, 12b) je-
weils einen ersten und einen zweiten Transportrie-
men (13a, 13b) umfassen, die in einer durch die Fo-
lientransportvorrichtung (11) vorgegebenen Folien-
transportrichtung (X) synchron angetrieben und ne-
beneinander angeordnet sind, wobei zumindest die
zweite Riemenférdereinrichtung (12b) in einer Rich-
tung (Y) senkrecht zu der Folientransportrichtung (X)
bewegbar ist, und mit einem bewegbaren Folienfiih-
rungselement (16), mit dem die Folie in die Folien-
transportvorrichtung (11) einfiihrbar ist, wobei das
Folienfihrungselement (16) eine Fihrungsplatte
(18a, 18b) zur Fiihrung der Folie umfasst, die in einer
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den Riemenférdereinrichtungen (12a, 12b) zuge-
wandten, in vertikaler Richtung (Z) oberen Kante
(20) eine erste Ausnehmung (21a) sowie eine zweite
Ausnehmung (21b) aufweist, wobei die erste Rie-
menfordereinrichtung (12a) in die erste Ausneh-
mung (21a) und die zweite Riemenfdrdereinrichtung
(12b) in die zweite Ausnehmung (21b) einflhrbar ist,
wodurch eine erste Nullposition bezliglich der Breite
der Folie festgelegt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fuhrungsplatte (18a) des Folienfiihrungs-
elements (16) vertikal ausgerichtet ist,

und dass die Fiihrungsplatte (18a, 18b) entlang ihrer
den Riemenférdereinrichtungen (12a, 12b) zuge-
wandten Kante (20) zumindest eine dritte Ausneh-
mung (21c) aufweist, wobei die zweite Riemenfor-
dereinrichtung (12b) zur Festlegung einer zweiten
Nullposition beziglich der Breite der Folie anstelle
der zweiten Ausnehmung (21b) in die dritte Ausneh-
mung (21c) einfiuhrbar ist,

und/oder

dass zumindest die zweite Ausnehmung (21b) der
Fihrungsplatte (18a, 18b) zur Festlegung der zwei-
ten Nullposition beziglich der Breite der Folie in ei-
nem auf der oberen Kante (20) der Fihrungsplatte
(18a, 18b) verschiebbaren Ausnehmungselement
(37) ausgebildet ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fihrungsplatte (18a,
18b) zusatzlich zu der ersten Ausnehmung (21a)
mehr als zwei weitere Ausnehmungen (21b, 21c),
insbesondere drei weitere Ausnehmungen (21b,
21c, 21d), aufweist, in die die zweite Riemenférder-
einrichtung (12b) zur Festlegung von mehr als zwei
Nullpositionen einfiihrbar ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstande der
ersten Ausnehmung (21a) zu den weiteren Ausneh-
mungen (21b, 21c, 21d) handelsiblichen Breiten
von Verpackungsfolien aus Kunststoff entsprechen.

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Hohe (h,) des
verschiebbaren Ausnehmungselements (37) in ver-
tikaler Richtung (Z) gréBer oder gleich der Hohe (h,)
der ersten Ausnehmung (21a) ist, wobei die obere
Kante (20) der Fuhrungsplatte (18a) mit der oberen
Kante (38) des Ausnehmungselements (37) fluchtet
und die H6he (h3) der zweiten Ausnehmung (21b)
in dem Ausnehmungselement (37) gleich ist wie die
Héhe (h,) der ersten Ausnehmung (21a).

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass das verschiebbare
Ausnehmungselement (37) in einer Rastvorrichtung
(39) verrastbar ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rastvorrichtung (39)
verschiedene Einraststellen (40) langs der oberen
Kante (20) der Fiihrungsplatte (18a) aufweist, deren
Abstande zur ersten Ausnehmung (21a) insbeson-
dere handelsublichen Breiten von Verpackungsfoli-
en aus Kunststoff entsprechen.

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass eine weitere Fih-
rungsplatte (18b) vorhanden ist, welche horizontal
beabstandet und parallel zu der ersten Fiihrungs-
platte (18a) verlauft, und welche gleich ausgebildete
Ausnehmungen (21a - 21d) wie die erste Flihrungs-
platte (18a) aufweist, wobei die Folie in dem Zwi-
schenraum zwischen den beiden Flhrungsplatten
(18a, 18b) transportierbar ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungs-
maschine (10) Umlenkrollen (27a, 27b) aufweist,
welche jeweils einender Transportriemen (13a, 13b)
endlos umlaufend fiihren und in dem jeweiligen
Transportriemen (13a, 13b) endseitig angeordnet
sind, wobei in den Transportriemen (13a, 13b) je-
weils Fuhrungsrollen (28a -28f) zur Fiihrung der
Transportriemen (13a, 13b) in Folientransportrich-
tung (X) den Umlenkrollen (27a, 27b) nachgelagert
sind.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Riemenfdrdereinrichtun-
gen (12a, 12b) jeweils eine erste, zweite, dritte, vier-
te, finfte und sechste Fiihrungsrolle (28a - 28f) auf-
weisen, wobei die erste Fiihrungsrolle (28a) das von
dem zweiten Transportriemen (13b) abgewandte
Trum (29a) des ersten Transportriemens (13a) unter
Ausbildung einer Biegung (30a) fiihrt, wobei die
zweite und die dritte Fihrungsrolle (28b, 28c) das
dem zweiten Transportriemen (13b) zugewandte
Trum (29b) des ersten Transportriemens (13a) fih-
ren, wobei die vierte und flinfte FUhrungsrolle (284,
28e) das dem ersten Transportriemen (13a) zuge-
wandte Trum (29c) des zweiten Transportriemens
(13b) unter Ausbildung jeweils einer Biegung (30b,
30c) fuhren,

und wobei die sechste Fiihrungsrolle (28f) das von
dem ersten Transportriemen (13a) abgewandte
Trum (29d) des zweiten Transportriemens (13b) un-
ter Ausbildung einer Biegung (30d) fihrt.

10. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
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henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Riemenfordereinrichtungen (12a, 12b)
nach Einfihrung der Folie in die Folientransportvor-
richtung (11) zur Folienzufiihrung zu einem zu ver-
packenden Verpackungsgut in der Richtung (Y)
senkrecht zu der Folientransportrichtung (X) im Ab-
stand (23) voneinander entfernbar sind, um die Folie
zu dehnen.

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mittels einer Verpackungsguttransportvorrich-
tung ein Verpackungsgut, insbesondere eine Tray-
schale, zwischen die Riemenférdereinrichtungen
(12a, 12b) an die Folie beférderbar ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche mit einer Folientransportvorrich-
tung (11), bei der die zwei einander gegenuberlie-
genden Transportriemen (13a, 13b) einer Riemen-
fordereinrichtung (12a, 12b) eine erste sowie eine
zweite Umlenkrolle (27a, 27b) aufweisen, welche je-
weils einen der Transportriemen (13a, 13b) endlos
umlaufend fiihren und in dem jeweiligen Transport-
riemen (13a, 13b) endseitig angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Umlenkrolle
(27a) mit einem Endabschnitt iber den ihr zugeord-
neten Transportriemen (13a) hinausragt,

dass die erste Umlenkrolle (27a) an dem En-
dabschnitt entlang ihres Umfangs einen ersten
Transportring aufweist,

dass die zweite Umlenkrolle (27b) mit einem En-
dabschnitt Gber den ihr zugeordneten Transportrie-
men hinausragt,

und dass die zweite Umlenkrolle an dem En-
dabschnitt entlang ihres Umfangs einen zweiten
Transportring aufweist,

wobei sich eine erste Kontaktflache des ersten
Transportrings mit mechanischer Friktion entlang
des Umfangs der ersten Umlenkrolle (27a) erstreckt,
wobei sich eine zweite Kontaktflache des zweiten
Transportrings mit mechanischer Friktion entlang
des Umfangs der zweiten Umlenkrolle erstreckt, und
wobei die Kontaktflachen unter Reibschluss anein-
ander anliegen.

Verfahren zum Verpacken von Verpackungsgitern
in einer Verpackungsmaschine (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche mittels einer dehnbaren
Folie, wobei die Folie durch ein bewegbares Folien-
fuhrungselement (16) in eine Folientransportvorrich-
tung (11) zur Folienzufiihrung zu einem zu verpa-
ckenden Verpackungsgut eingefiihrt wird, wobei die
Folie durch die Folientransportvorrichtung (11) in ei-
ner Folientransportrichtung (X) transportiert wird,
wobei nach dem Transport der Folie durch die Foli-
entransportvorrichtung (11) die Folie um ein Verpa-
ckungsgut gewickelt wird, wobei bei der Einfliihrung
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14.

15.

der Folie in die Folientransportvorrichtung (11) eine
erste Riemenfordereinrichtung (12a) in eine erste
Ausnehmung (21a) einer Fihrungsplatte (18a) des
Folienfiihrungselements (16) eingefiihrt wird und zur
Festlegung einer ersten Nullposition bezuglich der
Breite der Folie eine zweite Riemenférdereinrich-
tung (12b) in eine zweite Ausnehmung (21b) der
Fihrungsplatte (18a) eingeflihrt wird, und wobei zu-
mindest die zweite Riemenférdereinrichtung (12b)
in einer Richtung (Y) senkrecht zu der Folientrans-
portrichtung (X) bewegbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Riemenférdereinrichtung (21b) zur
Festlegung einer zweiten Nullposition beziiglich der
Breite der aktuell verwendeten Folie anstelle der
zweiten Ausnehmung (21b) in eine dritte Ausneh-
mung (21c) der Fihrungsplatte (18a) eingefiihrt
wird, oder

dass zur Festlegung der zweiten Nullposition das
Ausnehmungselement (37) auf der oberen Kante
(20) der Fihrungsplatte (18a) verschoben wird und
die zweite Riemenférdereinrichtung (12b) in die
zweite Ausnehmung (21c) auf dem Ausnehmungs-
element (37) eingefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Folienflihrungselement (16) mit
der Fihrungsplatte (18a) zwischen einer Folien-
spendeeinrichtung (17) und der Folientransportvor-
richtung (11) bewegt wird, um der Folientransport-
vorrichtung (11) eine Folie zuzufiihren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folie mittels ei-
ner in Folientransportrichtung (X) vor der Folien-
transportvorrichtung (11) angeordneten Folien-
schneideinrichtung (25) auf eine gewtinschte Foli-
enldnge abgeschnitten wird.
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