wo 20197219967 A1 |0 000 00000 0 0

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum N
Internationales Bilro —Z O O 00
(43) Internationales Verdffentlichungsdatum 9 (10) Internationale Veriffentlichungsnummer
21. November 2019 (21.11.2019)
WIPO | POT WO 2019/219967 Al
(51) Internationale Patentklassifikation: (71) Anmelder: GEA FOOD SOLUTIONS GERMANY
B65B 41/12 (2006.01) B65B 57/04 (2006.01) GMBH [DE/DE]; Im Ruttert 1, 35216 Biedenkopf-Wallau
B65B 41/18 (2006.01) B65B 9/04 (2006.01) (DE).
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2019/062938 (72) Erfinder: SABATO, Frank; Obere Siedlungsstralie 3a,

35216 Biedenkopf (DE). REHN, Jochen; Berliner Str. 44,
35216 Biedenkopf-Wallau (DE).

(74) Anwalt: WOLFF, Felix et al.; Kutzenberger Wolff & Part-

(22) Internationales Anmeldedatum:
20. Mai 2019 (20.05.2019)

10 2018 218 582.4

(25) Einreichungssprache: Deutsch ner, Waidmarkt 11, 50676 Koln (DE).
(26) Verdffentlichungssprache: Deutsch (81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
(30) Angaben zur Prioritiit: Jjede verfiighare nationale Schutzrechtsart). AE, AG, AL,
102018 207 924.2 AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW, BY,
18. Mai 2018 (18.05.2018) DE BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DJ, DK, DM,

DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT,

30. Oktober 2018 (30.10.2018) DE HN, HR, HU, ID, IL, IN, IR, IS, JO, JP, KE, KG, KH, KN,
10 2019 205 541.9 KP, KR, KW, KZ, LA, LC,LK, LR, LS, LU, LY, MA, MD,
17. April 2019 (17.04.2019) DE ME, MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO,

NZ, OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW,

(54) Title: METHOD FOR CONTROLLING THE POSITION OF A MATERIAL WEB EDGE
(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR STEUERUNG DER LAGE DER WARENBAHNKANTE

1
14 0 / 13
21~ 7 19
17 18\ 15 / 2 /
S~ 12 6
\ e s
‘ i \
s T . T

Fig. 1

(57) Abstract: The present invention relates to a method for controlling the position of a lower and/or upper material web in a packaging
machine, wherein the lower material web is unwound from a supply roll and conveyed intermittently or continuously along the packaging
machine, packaging recesses are optionally formed in the lower material web in a forming station, the lower material web, preferably
the packaging recesses, are then filled with products to be packaged, then an upper material web is sealed to the lower material web in
a sealing station, both the lower and the upper material webs being unwound from respective supply rolls.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung der Lage einer Unter- und/oder Oberwaren-
bahn auf einer Verpackungsmaschine, wobei die Unterwarenbahn von einer Vorratsrolle abgerollt und intermittierend oder kontinuier-
lich entlang der Verpackungsmaschine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in einer Formstation Verpackungsmulden in die
Unterwarenbahn geformt und die Unterwarenbahn, vorzugsweise die Verpackungsmulden, dann mit einem Verpackungsgut belegt
werden, wobei anschliefend in einer Siegelstation eine Oberwarenbahn an die Unterwarenbahn gesiegelt wird, wobei die Unter - und
die Oberwarenbahn jeweils von einer Vorratsrolle abgerollt werden.
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Verfahren zur Steuerung der Lage der Warenbahnkante

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung der Lage einer Unter-
und/oder Oberwarenbahn auf einer Verpackungsmaschine, wobei die Unterwarenbahn von
einer Vorratsrolle abgerollt und intermittierend oder kontinuierlich entlang der
Verpackungsmaschine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in einer Formstation
Verpackungsmulden in die Unterwarenbahn geformt und die Unterwarenbahn, vorzugsweise
die Verpackungsmulden, dann mit einem Verpackungsgut belegt werden, wobei
anschliefiend in einer Siegelstation eine Oberwarenbahn an die Unterwarenbahn gesiegelt
wird, wobei die Unter — und die Oberwarenbahn jeweils von einer Vorratsrolle abgerollt

werden.

Bei dem gattungsgemalfien Verfahren wird die Unterwarenbahn in der Regel mit zwei
Endlosketten oder Endlos-Zahnriemen, an denen sich jeweils Halter befinden, die den
seitlichen Rand der Unterwarenbahn halten, entlang der Verpackungsmaschine transportiert.
Der Fachmann weil3, dass Warenbahnen Toleranzen in ihrer Breite haben und dass
Warenbahnen etwa quer zur Transportrichtung verlaufen, d.h. nicht parallel zu ihrer
Transportrichtung ausgerichtet sind. Im Extremfall flihrt dies dazu, dass die Halter an den
Transportketten die Warenbahn nicht mehr oder nicht hinreichend ergreifen, was zu einem

Produktionsstopp flhrt.

Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zur Verfiigung zu

stellen, dass den Nachteil des Standes der Technik nicht aufweist.

Gel6st wird die Aufgabe mit einer Verfahren zur Steuerung der Lage einer Unter- und/oder
Oberwarenbahn auf einer Verpackungsmaschine, wobei die Unterwarenbahn von einer
Vorratsrolle abgerollt und intermittierend oder kontinuierlich entlang der
Verpackungsmaschine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in einer Formstation
Verpackungsmulden in die Unterwarenbahn geformt und die Unterwarenbahn, vorzugsweise
die Verpackungsmulden, dann mit einem Verpackungsgut belegt werden, wobei
anschliefend in einer Siegelstation eine Oberwarenbahn mit der Unterwarenbahn verbunden
wird, wobei die Unter — und die Oberwarenbahn jeweils von einer Vorratsrolle abgerollt
werden, wobei die Lage eines Referenzpunktes auf der Unter- und/oder der Oberwarenbahn
relativ zu einem, vorzugsweise ortsfesten, Bauteil der Verpackungsmaschine erfasst und
basierend auf dieser Erfassung die Lage der Unter- und/oder der Oberwarenbahn quer zu

ihrer Transportrichtung gegebenenfalls verandert wird.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren, das auf einer Verpackungsmaschine
durchgeflihrt wird, bei der eine Unterwarenbahn, insbesondere eine Kunststoffwarenbahn,
die vorzugsweise eine Breite zwischen 200 mm und 1 m und mehr aufweist, von einer
Vorratsrolle abgerollt und vorzugsweise intermittierend/taktweise entlang der
Verpackungsmaschine in einer Transportrichtung transportiert wird. In einer gegebenenfalls
vorhandenen Formstation wird diese Unterwarenbahn dann zunachst erwarmt und mittels
eines Tiefziehwerkzeugs werden Verpackungsmulden in die Unterwarenbahn geformt. In der
Regel werden mehrere Verpackungsmulden, die in einem sogenannten Format angeordnet
sind, gleichzeitig geformt und im Folgenden gleichzeitig entlang der Verpackungsmaschine
transportiert. Nachfolgend wird die Unterwarenbahn, vorzugsweise jede Verpackungsmulde,
mit einem Verpackungsgut, vorzugsweise einem Format von Verpackungsgiitern,
insbesondere einem Lebensmittel, wie beispielsweise Wurst, Schinken oder Kase,
beflllt/belegt und in einem nachsten Schritt in einer Siegelstation mit einer Oberwarenbahn
verbunden, wobei die Oberwarenbahn in der Regel an die Unterwarenbahn gesiegelt wird.
Der Fachmann versteht, dass das Verpackungsgut auch in ungeformte Warenbahn
geflllt/gelegt werden kann. Anschlieliend wird die so fertiggestellte Verpackung vereinzelt.
Die Oberwarenbahn wird ebenfalls von einer Vorratsrolle abgerollt. Bezogen auf die
Transportrichtung der jeweiligen Warenbahn kann sich stromabwarts von wenigstens einer
Vorratsrolle ein Tanzer befinden, der die Spannung in der Warenbahn zumindest im

Wesentlichen konstant halt.

Die Warenbahn kann beispielsweise eine Papier-, Papp- und/oder Kunststofffolienbahn sein.
Die Warenbahn kann aus mehreren Schichten bestehen. In der Regel unterscheiden sich die
Unter- und die Oberwarenbahn in ihrem Aufbau. Jede Warenbahn kann transparent,
transluzent oder undurchsichtig sein. Jede Warenbahn kann bedruckt sein. Die Unter-

und/oder die Oberwarenbahn kénnen tiefgezogen sein.

Die Verpackung, die mit dem erfindungsgemalfien Verfahren hergestellt wird, kann eine
Zwischenlage aufweisen. Die gesamte Offenbarung, die fiir die Ober- und die Unterfolie und
die Regelung von deren Lage quer zur Langsrichtung der Verpackungsmaschine und/oder
quer zur Lage der Unter- und/oder Oberwarenbahn gemacht wird, trifft auch auf die

Zwischenlagenbahn zu.

Erfindungsgemaf weist zumindest eine Warenbahn einen oder mehrere Referenzpunkte auf,
mit dem/denen die Querlage der jeweiligen Warenbahn, d.h. senkrecht und/oder waagerecht
zu ihrer Transportrichtung sowie relativ zu einem, vorzugsweise ortsfesten Bauteil der
Verpackungsmaschine erfasst werden kann. Dadurch kann erfasst werden, ob die
Warenbahn seitlich, d.h. quer zur Transportrichtung verlauft, d.h. ihre Transportrichtung nicht

parallel zu der Verpackungsmaschine insbesondere deren Rahmen und/oder deren
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Kettentrum ausgerichtet ist oder die Transportrichtung zwar parallel verlauft, aber
beispielsweise die Vorratsrolle der Warenbahn seitlichen Versatz zum Referenzpunkt zeigt.
Alternativ oder zusatzlich kann mit den Referenzpunkten festgestellt werden, ob sich die
Nennbreite der Warenbahn verandert. Warenbahnen, insbesondere Warenbahnen geringer
Qualitat weisen Abweichungen von ihrer Parallelitat relativ zur Transportrichtung der
Warenbahn auf. Diese Abweichung kann gleichermal3en anhand des/der Referenzpunki(e)

ermittelt werden.

Ein méglicher Referenzpunkt ist beispielsweise mindestens eine der beiden Kanten der
Warenbahn. Weiterhin sind bevorzugte Referenzpunkte Druckmarken, die vorzugsweise in
regelmafigen Abstéanden auf die Warenbahn auf- und/oder eingebacht sind. Weiterhin kann

ein Druck, beispielsweise ein Logo, auf der Warenbahn als Referenzpunkt dienen.

Ein Referenzpunkt im Sinne der Erfindung kann jede Form und Gréle aufweisen.
Vorzugsweise wiederholen sich die Referenzpunkte in, insbesondere regelmafigen
Abstanden.

Basierend auf dieser Erfassung der Lage des Referenzpunktes wird die Lage der
Warenbahn, insbesondere stromaufwarts von der Erfassungsstelle des Referenzpunktes
quer zur Transportrichtung der Warenbahn verandert, wenn sich die gerade ermittelte Lage
des Referenzpunktes auRerhalb eines spezifizierten Bereichs befindet. Die Anderung der
Querlage der Warenbahn erfolgt, bezogen auf die Transportrichtung der Warenbahn
vorzugsweise stromaufwarts von dem Ort, an dem die Lage des Referenzpunktes ermittelt

wird.

Die Veranderung der Lage der Warenbahn quer zu ihrer Transportrichtung kann auf jede
dem Fachmann gelaufige Art und Weise erfolgen. Vorzugsweise wird die Vorratsrolle entlang
ihrer Drehachse verschoben. Dies kann dadurch erfolgen, dass die Drehachse selbst axial
beweglich vorgesehen ist und/oder dass die Vorratsrolle relativ zu der Drehachse, auf der sie
gelagert ist, verschoben wird. Normalerweise wird die Drehachse horizontal sowie in einem
90° Winkel zur Transportrichtung der Warenbahn angeordnet. Um die Lage der Warenbahn
zu verandern, kann die Vorratsrolle jedoch drehbar um mindestens eine, beispielsweise

lotrechte und/oder horizontale Achse drehbar vorgesehen sein.

Alternativ oder zusatzlich kann die Warenbahn stromabwarts von der Vorratsrolle
mindestens eine, vorzugsweise mehrere Rollen zumindest teilweise umschlingen. Diese

Rolle(n) befindet sich vorzugsweise zwischen der Vorratsrolle und der Erfassung des
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Referenzpunktes. Um die Lage der Warenbahn zu verandern, ist/sind diese Rolle(n) drehbar

um eine, insbesondere lotrechte Achse vorgesehen.

Vorzugsweise wird der Referenzpunkt von einem Sensor erfasst. Vorzugsweise handelt es
sich bei dem Sensor um einen optischen oder Ultraschall-Sensor oder einen Tastsensor,
der, insbesondere was seine Ausrichtung quer zur Transportrichtung der Warenbahn betrifft,
vorzugsweise ortsfest vorgesehen ist. Weiterhin kann der Sensor beispielsweise ein Sensor
sein, der Wellen in Richtung auf die Oberflache der Warenbahn aussendet, die von der
Warenbahn zumindest teilweise reflektiert werden, wobei die von der Warenbahn reflektierte
Welle eine gegeniiber der ausgesendeten Welle geanderte Wellenlange aufweist und das
Maf der Wellenlangenanderung ein Mal} fiir die Lagednderung der Warenbahn ist (Doppler-
Effekt). Der Sensor erfasst vorzugsweise Abweichungen des Referenzpunktes in zwei
Richtungen, beispielsweise nach rechts und nach links quer zur Transportrichtung der
Warenbahn. Seine genaue Lage quer zur Transportrichtung kann vorzugsweise in eine
Steuerung/Regelung eingegeben werden. Alternativ oder zusatzlich kann sein Abstand zu
einer Referenz der Verpackungsmaschine, beispielsweise deren Mittelachse in
Langserstreckungsrichtung, der Rahmen der Verpackungsmaschine und/oder die Lage eines
oder beider Kettentrume eingegeben werden. Der Sensor kann aber auch auf eine
bestimmte Lage des Referenzpunktes kalibriert werden und erfasst dann Abweichungen von

dieser Lage in zwei Richtungen, ohne dass seine genaue Lage spezifiziert worden ist.

Der Sensor erfasst den/die Referenzpunkte nachdem die jeweilige Warenbahn abgerollt
worden ist. Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform befindet sich der Sensor unmittelbar
benachbart von der Folienrolle, insbesondere wenn diese ihren maximalen Durchmesser
aufweist. Gemalf} einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform befindet sich der Sensor im
Einlaufbereich des Kettentrums, d.h. da wo die Greifer der Kette den Rand der Warenbahn
klemmen. Gemal} einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform befindet sich der Sensor
zwischen der Vorratsrolle und Einlaufbereich des Kettentrums. Weiterhin bevorzugt wird eine
Kombination von mindestens zwei Sensoren an vorzugsweise unterschiedlichen Positionen
zwischen Vorratsrolle und Einlaufbereichs des Kettentrums angeordnet, beispielsweise um
Lageabweichungen an unterschiedlichen Stellen zu ermitteln und beispielsweise daraus
Tendenzen des Verlaufs und/oder Auswirkungen der Veranderungen der Lage zu erfassen
und daraufhin die Veranderungen der Lage zu korrigieren. Weiterhin bevorzugt wird ein
Sensor stromaufwarts von der Siegelstation vorgesehen, vorzugsweise unmittelbar
stromaufwarts von der Siegelstation, um die Lage der Oberwarenbahn relativ zu der Lage
der Unterwarenbahn zu erfassen, so dass die Regelung bei signifikanten Abweichungen
eingreifen kann, beispielsweise um ein Druckbild und/oder eine tiefgezogene Form auf der

Oberwarenbahn an die Lage des Verpackungsgutes und/oder der Verpackungsmulden auf/in
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der Unterwarenbahn in Querrichtung auszurichten. Der Fachmann versteht, dass auch die
Lage der Oberwarenbahn mit mehr als einem Sensor und ggfs. Tendenzen (Trends) fiir das

Verlaufsverhalten erfasst werden konnen.

Das Signal des Sensors wird an eine Steuerung/Regelung Ubermittelt, die das Signal
auswertet und gegebenenfalls die Lage der Unter- und/oder Oberwarenbahn quer zu deren

Transportrichtung verandert.

Vorzugsweise wird als Referenzpunkt die Warenbahnkante, eine, insbesondere mehrere
Druckmarke(n) und/oder ein, insbesondere mehrere Druckbild/-bilder, insbesondere der

Rand eines Druckbildes und/oder die Oberflache der Warenbahn erfasst.

Vorzugsweise wird von der Regelung der Abstand zwischen dem Referenzpunkt und der
Mitte der Verpackungsmaschine, dem Rahmen der Verpackungsmaschine und/oder dem
Kettentrum erfasst. Diese Werte kdnnen anschliellend zu einer Steuerung/Regelung der

Lage der Warenbahn quer zu ihrer Transportrichtung eingesetzt werden.

Vorzugsweise ist der Sensor hdhen- und/oder langsverstellbar. Dadurch kann beispielsweise
dem abnehmenden Durchmesser der Vorratsrolle Rechnung getragen werden, insbesondere

wenn sich der Sensor im Bereich der Vorratsrolle befindet.

Vorzugsweise wird mit dem erfindungsgemafen Verfahren ein Verlauf der Warenbahn

korrigiert.

Weiterhin bevorzugt kbnnen mit dem erfindungsgemafen Verfahren Abweichungen der
Nennbreite der Warenbahn kompensiert werden. Alternativ oder zusatzlich kbnnen
Abweichungen der Parallelitédt der Warenbahn relativ zu ihrer Transportrichtung kompensiert
werden. Beispielsweise sind die Kanten der Warenbahn oftmals nicht gerade, sondern
geschwungen. Diese Fehler bei der Herstellung der Warenbahn kénnen mit dem
erfindungsgemalfen Verfahren so ausgeglichen werden, dass es zu keiner Unterbrechung

des Verpackungsproduktionsprozesses kommt.

Das erfindungsgemalie Verfahren eignet sich auch dazu Inhomogenitaten in der Warenbahn
auszugleichen. Derartige Inhomogenitaten, beispielsweise in der Dicke und/oder in der
Zusammensetzung der Warenbahn fiihren zu einem Verlaufen der Warenbahn, welches mit

dem erfindungsgemalen Verfahren kompensiert werden kann.

Anhand der Lage zumindest eines Referenzpunkts kann auch die Querlage der
Warenbahnrolle erfasst und gegebenenfalls korrigiert werden. Diese Funktion ist
insbesondere bei einem Rollenwechsel interessant. Der Sensor erfasst die Lage,

beispielsweise eines der ersten Referenzpunkte. Danach wird die Querlage der
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Warenbahnrolle, sofern nétig korrigiert. Beispielsweise wird die Soll-Lage der
Warenbahnrolle und/oder deren Ist-Lage relativ zum einem Toleranzfenster angezeigt,
vorzugsweise nachdem die Warenbahnrolle auf ihrer Drehachse zunachst grob platziert und
der Anfang der Warenbahn in seine Ubernahmeposition gebracht, indem er beispielsweise
am Ende der zuvorigen Warenbahn angebracht, und die neue Warenbahn in eine
Mindestlangsspannung versetzt sowie gegebenenfalls die Ist-Lage der Warenbahnrolle
erfasst wurde, wonach die Lage der Warenbahnrolle gegebenenfalls korrigiert, vorzugsweise
bis die angezeigte Solllage zumindest etwa erreicht bzw. sich die Ist-Lage ausreichend
genau innerhalb des Toleranzfensters befindet. Das Anzeigen der Solllage und/oder Ist-Lage
kann beispielsweise mittel optischer Anzeige auf oder in der Nahe von der Drehachse der
Warenbahnrolle und/oder am Bedienpult und/oder an einem Display erfolgen. Vorzugsweise
wird vor dem Einlegen einer Folienrolle zunachst die Drehachse anhand der Soll-Lage der
Warenbahnrolle in eine solche, vorzugsweise hinsichtlich der Verstellwege der Stellantriebe
zentrierte Stellung gebracht, dass die Ublicherweise begrenzt vorgesehenen Verstellwege
der Stellantriebe ein axiales Verstellen der Drehachse oder der Vorratsrolle relativ zur
Drehachse erlauben, ohne dass dabei die Grenzen der Verstellwege Uberschritten werden

mussten.

Vorzugsweise wird anhand der vom Sensor ermittelten Daten eine Trendanalyse
durchgefiihrt. Vorzugsweise wird dabei ermittelt, ob es beim Verlauf eine Vorzugsrichtung
gibt, in die der Verlauf erfolgt. Anhand dieser Analyse kann dann beispielsweise eine
Veranderung an der Verpackungsmaschine vorgenommen werden. Anhand der Analyse
kann auch untersucht werden, ob der Verlauf Chargenabhangig ist und falls ja mit dem
jeweiligen Hersteller ermittelt werden, was den Verlauf bedingt und wie dieser Fehler
abgestellt werden kann. Ein Verlauf kann beispielsweise an einer nicht gleichbleibenden
Dicke der Warenbahn liegen und/oder das die Warenbahn nicht gleichmafiig gereckt wurde.
Die Trendanalyse kann aber auch auf Schwankungen in der Breite der Warenbahn
hindeuten und/oder dass die Kanten der Warenbahn nicht parallel zu ihrer Transportrichtung,

sondern beispielsweise kurvenformig, insbesondere Sinus- oder Cosinus-férmig verlaufen.

Die von dem/den Sensoren ermittelten Daten kédnnen auch zum Absatz einer Fehlermeldung
und/oder zu einem Maschinenstop eingesetzt werden. Beispielsweise kann eine

Fehlermeldung bzw. ein Maschinenstop erfolgen, wenn:
- der seitliche Verstellbereich der Regelung erreicht oder liberschritten worden ist,
- ein erfasster Trend nicht gestoppt oder umgekehrt werden kann,

- wenn die Sensoren erkennen, dass eine Warenbahn mit einer falschen Breite

aufgelegt worden ist.



WO 2019/219967 PCT/EP2019/062938
7

- wenn die erfassten Daten ergeben, dass die Warenbahn minderwertig ist und/oder

- wenn die erfassten Daten ergeben die Warenbahn nicht richtig auf der Welle der
Verpackungsmaschine montiert wurde, beispielsweise in einer falschen axialen

Position,

Vorzugsweise werden die Fehlermeldungen pro Zeiteinheit erfasst und analysiert. Diese
Analyse kann zur Fehlervermeidung und/oder Qualitatsverbesserung der Warenbahn
herangezogen werden. Beispielsweise kann die Toleranz in der Warenbahn vermindert

und/oder die Parallelitdt zur Transportrichtung verbessert werden.

Vorzugsweise wird ein Sensor im Bereich beider Kanten der Warenbahn angeordnet. Damit
kann beispielsweise die Breite der Warenbahn Uberpriift, insbesondere wahrend des
Abwickelns der Warenbahn mehrfach Uberpriift werden. Mit den beiden Sensoren kann auch
ein Mangel an Parallelitat zur Laufrichtung der Warenbahn ermittelt werden. Sofern moglich

wird dieser Mangel ausgeglichen.

Im Folgenden werden die Erfindungen anhand der Figuren 1 bis 4 erlautert. Diese
Erlduterungen sind lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen
Erfindungsgedanken nicht ein. Die Erlduterungen gelten fiir alle Gegenstande der

vorliegenden Erfindung gleichermalfien.

Figur 1 zeigt die erfindungsgemalie Verpackungsmaschine.

Figur 2 zeigt eine erste Ausflihrungsform des erfindungsgemalfen Verfahrens.
Figur 3 zeigt Detail Z aus Figur 2

Figur 4 zeigt die Warenbahnabrollung einer Verpackungsmaschine.

Figur 1 zeigt die erfindungsgemalie Verpackungsmaschine 1, die hier eine Tiefziehstation 2,
eine Fllstation 7 sowie eine Siegelstation 15 aufweist. Eine Unterwarenbahn 8, hier eine
Kunststoffwarenbahn 8, wird von einer Vorratsrolle 22 abgezogen und taktweise entlang der
Verpackungsmaschine von rechts nach links in ihrer Transportrichtung 40 transportiert. Bei
einem Takt wird die Unterwarenbahn 8 um eine Formatlange/Vorschublange
weitertransportiert. Dafiir weist die Verpackungsmaschine zwei Transportmittel 24 (in Figur 1
nicht dargestellt), in dem vorliegenden Fall jeweils zwei Endlosketten, zwei Kettentrume, auf,
die rechts und links von der Unterwarenbahn 8 angeordnet sind. Sowohl am Anfang als auch

am Ende der Verpackungsmaschine ist fir jede Kette jeweils mindestens ein Zahnrad
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vorgesehen, um das die jeweilige Kette umgelenkt wird. Mindestens eines dieser Zahnrader
ist angetrieben. Die Zahnrader im Eingangsbereich und/oder im Ausgangsbereich kénnen
miteinander, vorzugsweise durch eine starre Welle, verbunden sein. Jedes Transportmittel
weist eine Vielzahl von Klemmmitteln 42 (vgl. Figur 3) auf, die die Unterwarenbahn 8 im
Einlaufbereich 19 klemmend ergreifen und die Bewegung des Transportmittels auf die
Unterwarenbahn 8 (ibertragen. Im Auslaufbereich der Verpackungsmaschine wird die
klemmende Verbindung zwischen dem Transportmittel und der Unterwarenbahn 8 wieder
geldst. Stromabwarts von dem Einlaufbereich 19 kann ein Heizmittel 13 vorgesehen sein,
das die Warenbahn 8 erwarmt, insbesondere wenn diese stillsteht. In der gegebenenfalls
vorhandenen Tiefziehstation 2, die iber ein Oberwerkzeug 3 und ein Unterwerkzeug 4
verfugt, das die Form der herzustellenden Verpackungsmulde aufweist, werden die
Verpackungsmulden 6 in die gegebenenfalls angewarmte Warenbahn 8 geformt. Das
Unterwerkzeug 4 ist auf einem Hubtisch 5 angeordnet, der, wie durch den Doppelpfeil
symbolisiert wird, vertikal verstellbar ist. Vor jedem Warenbahnvorschub wird das
Unterwerkzeug 4 abgesenkt und danach wieder angehoben. Im weiteren Verlauf der
Verpackungsmaschine werden die Verpackungsmulden oder eine flache Unterwarenbahn
dann in der Fllstation 7 mit dem Verpackungsgut 16 beflllt/belegt. In der sich daran
anschlieflenden Siegelstation 15, die ebenfalls aus einem Oberwerkzeug 12 und einem
vertikal verstellbaren Unterwerkzeug 11 besteht, wird eine Oberwarenbahn 14 stoffschliissig
durch Siegeln an der Unterwarenbahn 8 befestigt. Dadurch wird die Bewegung der
Unterwarenbahn 8 auf die Oberwarenbahn 14 Ubertragen. Auch in der Siegelstation werden
das Oberwerkzeug und/oder das Unterwerkzeug vor und nach jedem Warenbahntransport
abgesenkt bzw. angehoben. Auch die Oberfolie 14 kann in Transportmitteln gefiihrt sein
bzw. von Transportketten transportiert werden, wobei sich diese Transportmittel dann nur vor
der Siegelstation und ggf. stromabwarts erstrecken. Ansonsten gelten die Ausfliihrungen, die
zu den Transportmitteln der Unterfolie gemacht wurden. Auch die Oberfolie kann mit einem
Heizmittel angewarmt und tiefgezogen werden. Flr das Siegeln ist als Unterwerkzeug 11
beispielweise ein heizbarer Siegelrahmen vorgesehen, der pro Verpackungsmulde eine
Offnung aufweist, in die die Verpackungsmulde beim Siegeln, d.h. bei der
Aufwartsbewegung des Untersiegelwerkzeugs, eintaucht. Zum Siegeln werden die Ober-
und die Unterwarenbahn zwischen dem Ober- und dem Unterwerkzeug 12, 11
zusammengepresst und verbinden sich unter dem Einfluss von Warme und Druck. Nach
dem Siegeln werden die Werkzeuge 11, 12 wieder vertikal auseinanderbewegt. Zwischen
der Vorratsrolle 21 und dem Siegelwerkzeug kann ein Tanzer 20, hier ein Rotationstanzer
vorgesehen sein, die Warenbahn 14 mdglichst auf einer konstanten Spannung halt. Der
Fachmann versteht, dass mehrere Oberwarenbahn/Zwischenlage vorhanden sein kénnen,

beispielsweise bei einer mehrlagigen Packung oder einer Packung mit mehreren
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Oberwarenbahn. Vorzugsweise ist dann im Verlauf jeder Oberfolie ein Tanzer vorgesehen.
Der Fachmann versteht des Weiteren, dass auch im Bereich der Unterfolie vorzugsweise ein
Tanzer vorgesehen sein kann, vorzugsweise stromabwarts von der Vorratsrolle 22.
Vorzugsweise handelt es sich bei dem Tanzer um einen Lineartanzer. Vor und/oder beim
Siegeln der Oberfolie an die Unterfolie erfolgt in jeder Verpackungsmulde vorzugsweise ein
Gasaustausch. Dafiir wird die in der Verpackungsmulde vorhandene Luft zundchst teilweise
abgesaugt und dann durch ein Austauschgas ersetzt. Dafiir werden im Bereich jedes
Formats in die Unterfolie im Bereich der Transportketten Lécher in die Unterwarenbahn
eingebracht, durch die die Luft zwischen den Warenbahnen 8, 14 abgesaugt und das
Austauschgas dann eingeblasen wird. Im weiteren Verlauf der Verpackungsmaschine
werden die fertiggestellten Verpackungen vereinzelt, was in dem vorliegenden Fall mit dem
Querschneider 18 und dem Langsschneider 17 erfolgt. Der Querschneider 18 ist in dem

vorliegenden Fall ebenfalls mit einer Hubeinrichtung 9 anhebbar bzw. absenkbar.

Vorzugsweise wird mindestens eine Vorratsrolle 21, 22 durch einen Motor, insbesondere
einen Torque-Motor so angetrieben, dass die Lange des jeweils bendtigten Vorschubs der
jeweiligen Warenbahn von der Rolle abgerollt wird, ohne dass die Zugkraft der beiden
Transportmittel, der Transportketten und/oder die Zugkraft der Unterwarenbahn auf die
Oberwarenbahn nennenswert Ubertragen wird. Dadurch wird die jeweilige Warenbahn nur
einer vergleichsweise geringen Spannung ausgesetzt und wird so allenfalls geringfigig

vorgereckt und wirft weniger Falten.

Mit dem erfindungsgemalfien Verfahren kdnnen auch vergleichsweise dinne Warenbahnen
und/oder Warenbahnen mit einer geringen Qualitat was insbesondere Homogenitat in Bezug

auf Form und/oder Zusammensetzung betrifft, verarbeitet werden.

Vorzugsweise wird die Drehung des Motors, der die Vorratsrolle 21, 22 antreibt von einem
Computermittel, das Teil der Verpackungsmaschine oder Teil einer Liniensteuerung sein
kann, gesteuert/geregelt. Insbesondere wird die Drehgeschwindigkeit der Vorratsrolle so
gesteuert, dass die abgerollte Warenbahnlange dem Vorschub entspricht und/oder dass die
Geschwindigkeitsprofile der Abrollung der Warenbahn und/oder des Vorschubs der
Transportmittel, insbesondere der Transportketten zumindest im Wesentlichen identisch ist.
Dabei wird der jeweils aktuelle Durchmesser bzw. das jeweils aktuelle Gewicht der

Vorratsrolle bericksichtigt.

Vorzugsweise ist der Tanzer mit einem Bewegungsgeber, beispielsweise einem Drehgeber

oder einem Linear versehen, mit dem ermittelt werden kann, welcher gespeicherten



WO 2019/219967 PCT/EP2019/062938
10

Warenbahnlange die Bewegung des Tanzers entspricht. Diese Information kann

beispielsweise zur Bestimmung des Durchmessers der Vorratsrolle verwendet werden.

Vorzugsweise ist ein Tanzer im Bereich der Unter- und der Oberwarenbahn vorgesehen.
Vorzugsweise ist die Vorratsrolle der Unterwarenbahn- und/oder der Oberwarenbahn mit
einem Motor so angetrieben, dass das Abrollen der jeweiligen Warenbahn mit einem
motorischen Antrieb so erfolgt, dass die jeweilige Warenbahn allenfalls unwesentlich

gespannt wird.

Figuren 2 und 3 zeigen eine erste Ausfiihrungsform des erfindungsgemalen Verfahrens,
wobei in Figur 3 ein Detail aus Figur 2 dargestellt ist. Eine Warenbahn 8, 14 wird von einer
Rolle 20, 22 abgerollt und in einer Transportrichtung 40 transportiert. Aufgrund
verschiedener Griinde kann es zu einem Verlauf 46 der Warenbahn quer zu ihrer
Transportrichtung 40 kommen, der mit dem erfindungsgemafen Verfahren ausgeglichen
weggeregelt wird. Daflr weist die Verpackungsmaschine einen insbesondere ortfesten,
maschinenrahmenfesten Sensor 39 auf, der die Lage eines bzw. mehrerer Referenzpunkte
erfasst. Anhand dieser Messung kann eine Regelung feststellen, ob die Warenbahn verlauft
und/oder ob der Referenzpunkt sich relativ zu einem Bauteil der Verpackungsmaschine in
einem akzeptablen Bereich befindet. Der Referenzpunkt ist beispielsweise die
Warenbahnkante 38, eine Druckmarke oder ein Druckbild. Beispielsweise wird der Abstand
43 zwischen Referenzmarke und der Mittelachse 41 der Verpackungsmaschine ermittelt
und/oder es wird der Abstand 44 zwischen der Referenzmarke, hier der Kante der
Warenbahn und dem Kettentrum und/oder dessen Greifer 42 ermittelt. Alternativ oder
zusatzlich kann auch der Abstand der Referenzmarke zu dem Maschinenrahmen 28 ermittelt
werden. Anhand des Signals dieses Sensors 39, korrigiert eine Regelung die Lage der
Folienbahn 8, 14 quer zu ihrer Transportrichtung. Dies kann beispielsweise anhand einer
Vorrichtung erfolgen, die anhand von Figur 4 ndher beschrieben ist. Vorzugsweise erfolgt die

Korrektur stromaufwéarts von dem Sensor 39.

Figur 4 zeigt eine weitere Ausflihrungsform der Verpackungsmaschine, wobei im
Wesentlichen auf die Ausfihrungen gemal Figur 1 Bezug genommen werden kann. Die
Vorratsrolle 21, 22 ist auf einer Welle 23, vorzugsweise drehfest und/oder nicht axial
verschieblich, gelagert. Die Welle 23 dreht sich beim Abrollen der Unter- und/oder
Oberwarenbahn 8, 14 in die durch den Pfeil 40 angedeuteten Richtung. Die Welle 23 ist
vorzugsweise im Bereich ihrer beiden Enden mittels eines Lagers 31 drehbar und

gegebenenfalls auch langsverschieblich gelagert. Ein Lager 31 kann beispielsweise an dem
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Gehause der Warenbahnabwicklung oder der Verpackungsmaschine vorgesehen sein. Filr
eine Langsverschiebung kénnen die Lager 31 als Gleitlager ausgefiihrt sein. Die Welle 23
wird vorzugsweise mittels eines Motors 25 drehend angetrieben. Zwischen dem Motor 25
und der Welle 23 kann eine Kupplung 26, beispielsweise eine Schiebekupplung oder ein
Getriebe, vorzugsweise ein Schiebegetriebe, vorgesehen sein. Erfindungsgemal ist nun die
Welle 23 alleine und/oder der Rahmen 29, an dem die Welle 23 der Warenbahnabwicklung
gelagert ist, langsverschieblich, wie durch den Pfeil 37 symbolisiert und/oder quer zur
Transportrichtung 40 der Warenbahn, vorgesehen. Daflir ist beispielsweise der Rahmen 29,
an dem die Welle 23 und der Motor 25 vorgesehen ist, 1angs verschieblich, beispielsweise
entlang einer Flhrung 32, vorgesehen. Die Bewegung 37 wird beispielsweise durch einen
Verstellantrieb 35 bewirkt, der zumindest die Welle 23 entlang ihrer Mittelachse,
vorzugsweise jedoch zusatzlich auch den Rahmen 29, bewegt. Der Fachmann versteht,
dass auch noch der Antriebsmotor 25 bei der Langsverschiebung mitbewegt werden kann,
aber nicht muss. Die Lagerung 32 - 34 ist vorzugsweise an einem, insbesondere ortsfesten,

Grundrahmen 28 angeordnet.

Vorzugsweise weist die erfindungsgemalie Verpackungsmaschine einen Sensor 39 auf, bei
dem es sich vorzugsweise um ein Bahnkantenerkennungsmittel handelt. Dieses
Bahnkantenerkennungsmittel 39 erkennt die Lage der Bahnkante, beispielsweise relativ zu
dem Rahmen der Verpackungsmaschine oder einem sonstigen vorzugsweise ortsfesten Ort.
Sollte sich die Bahnkante jenseits eines gewilinschten Limits befindet, wird vorzugsweise der
Verstellantrieb 35 aktiviert, der dann die Welle 23 oder den Rahmen 29 in der durch die
Pfeile 37 symbolisierten Richtung so lange bewegt, bis sich die Warenbahn wieder innerhalb

des gewlinschten Limits befindet.

Beim Anfahren oder bei einem Vorratsrollenwechsel kann das Signal des Sensors auch

benutzt werden, um die axiale Stellung der Rolle auf der Welle 23 zu korrigieren.
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Bezugszeichenliste:

Verpackungsmaschine
Formstation, Tiefziehstation
Oberwerkzeug der Tiefziehstation

Unterwerkzeug der Tiefziehstation

A WO N =

Hubtisch, Trager eines Werkzeugs der Siegel-, Tiefziehstation und/oder der
Schneideinrichtung
Verpackungsmulde

Fillstation

o N O

Warenbahn, Unterwarenbahn, Warenbahn
9 Hubeinrichtung

10 Antrieb

11 Unterwerkzeug der Siegelstation

12 Oberwerkzeug der Siegelstation

13 Heizmittel

14 Oberwarenbahn, Deckelfolie, Warenbahn
15 Siegelstation

16 Verpackungsgut

17 Langsschneider

18 Querschneider

19 Einlaufbereich

20 Tanzer

21 Vorratsrolle der Oberwarenbahn

22 Vorratsrolle der Unterwarenbahn

23 Welle der Vorratsrolle

24 Kette

25 Motor, Torque-Motor

26 Kupplung, Schiebekupplung

27 Motorwelle

28 Grundrahmen, Verpackungsmaschine
29 Support, verschieblicher Rahmen

30 Tir, Lagergehduse, Rahmen

31 Lager, Gleitlager

32 Fuhrung, Flihrungsstange

33 Lager, Gleitlager

34 Lagerbock, Lagergehause
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35 Verstellantrieb, Motor, Getriebemotor, Spindelmotor, Servomotor
36 Spindel, Welle, Verstellmittel, Schiebemittel

37 Verstellrichtung, Schieberichtung

38 Referenzpunkt, Bahnkante, Warenbahnkante, Warenbahnkante
39 Sensor, Bahnkantenerkennungsmittel

40 Transportrichtung, Warenbahnlaufrichtung, Bahnlaufrichtung

41 Mittelachse der Verpackungsmaschine

42 Klemmmittel, Greifer

43 Abstand Warenbahnkante Verpackungsmaschinenmitte

44 Abstand Warenbahnkante Kette

45 Abstand Warenbahnkante Grundrahmen

46 Verlauf der Warenbahn



WO 2019/219967 PCT/EP2019/062938
14

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Steuerung der Lage einer Unter- und/oder Oberwarenbahn (8, 14) auf
einer Verpackungsmaschine, wobei die Unterwarenbahn (8) von einer Vorratsrolle
(22) abgerollt und intermittierend oder kontinuierlich entlang der
Verpackungsmaschine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in einer
Formstation (2) Verpackungsmulden (6) in die Unterwarenbahn (8) geformt und die
Unterwarenbahn, vorzugsweise die Verpackungsmulden, dann mit einem
Verpackungsgut (16) belegt werden, wobei anschlie3end in einer Siegelstation (15)
eine Oberwarenbahn (14) mit der Unterwarenbahn (8) verbunden wird, wobei die
Unter — und die Oberwarenbahn (8, 14) jeweils von einer Vorratsrolle (21, 22)
abgerollt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage eines Referenzpunktes
(38) auf der Unter- und/oder der Oberwarenbahn (8, 14) relativ zu einem,
vorzugsweise ortsfesten Bauteil der Verpackungsmaschine erfasst und basierend auf
dieser Erfassung die Lage der Unter- und/oder der Oberwarenbahn (8, 14) quer zu

ihrer Transportrichtung gegebenenfalls verandert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Referenzpunkt (38)

von einem Sensor (39) erfasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Referenzpunkt
(38) die Warenbahnkannte, eine Druckmarke und/oder Druckbild, insbesondere der

Rand eines Druckbildes erfasst wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 — 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Abstand zwischen dem Referenzpunkt und der Mitte (41) der Verpackungsmaschine,
dem Rahmen (28) der Verpackungsmaschine und/oder dem Kettentrum (24) ermittelt

wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 — 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Sensor (39) bezogen auf die Warenbahntransportrichtung stromabwarts von der

Warenbahnrolle (8, 14) vorgesehen ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor den

Referenzpunkt am Einlauf des Kettentrums erfasst.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass der Sensor héhen- und/oder langsverstellbar ist.

8. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass ein Verlauf der Warenbahn korrigiert wird.
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Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass Abweichungen der Nennbreite und/oder Abweichungen der Parallelitat der

Kante der Warenbahn relativ zu ihrer Transportrichtung kompensiert werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass Inhomogenitaten in der Warenbahn ausgeglichen werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Lage der Oberwarenbahn relativ zu der Lage der Unterwarenbahn verandert

wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Lage der Warenbahnrolle erfasst und gegebenenfalls korrigiert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Soll-Lage und/oder Ist-Lage der Warenbahnrolle angezeigt und die Lage der

Warenbahnrolle durch Axialverschiebung auf ihrer Drehachse anhand der Anzeige

korrigiert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Drehachse anhand der Soll-Lage der Warenbahnrolle in eine solche,
vorzugsweise hinsichtlich der Verstellwege der Stellantriebe zentrierte Stellung
gebracht wird, dass die Uiblicherweise begrenzt vorgesehenen Verstellwege der
Stellantriebe ein axiales Verstellen der Drehachse oder der Vorratsrolle relativ zur
Drehachse erlauben, ohne dass dabei die Grenzen der Verstellwege Uberschritten

werden mussen.
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"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist
dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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Y DE 44 44 228 Al (FIFE GMBH [DE]) 6
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US 2013193254 Al 01-08-2013
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ES 2673624 T3 25-06-2018
WO 2015172949 Al 19-11-2015
DE 4444228 Al 20-06-1996 DE 4444228 Al 20-06-1996
EP 0716998 A2 19-06-1996
US 2005061419 Al 24-03-2005 AT 296229 T 15-06-2005
AU 1911702 A 03-06-2002
EP 1339609 Al 03-09-2003
ES 2245706 T3 16-01-2006
US 2004123568 Al 01-07-2004
US 2005061419 Al 24-03-2005
WO 0242161 Al 30-05-2002
EP 1160167 A2 05-12-2001 DE 10027048 Al 06-12-2001
EP 1160167 A2 05-12-2001
US 2001047638 Al 06-12-2001
DE 202016100802 U1 27-05-2016  CN 107082163 A 22-08-2017
DE 202016100802 U1 27-05-2016

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)




	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - claims
	Page 17 - claims
	Page 18 - drawings
	Page 19 - drawings
	Page 20 - drawings
	Page 21 - wo-search-report
	Page 22 - wo-search-report
	Page 23 - wo-search-report
	Page 24 - wo-search-report
	Page 25 - wo-search-report
	Page 26 - wo-search-report

