EP 0 142 461 A2

Europaisches Patentamt

European Patent Office

© 9

Office européen des brevets

@

@) Anmeldenummer: 84810380.0

@ Anmeldetag: 03.08.84

@ Veréffentlichungsnummer:

0 142 461
A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

& m.cis: B 65 B 41/18

'(3) Prioritat: 01.09.83 CH 4818/83

@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
22.05.85 Patentblatt 85/21

Benannte Venragsstaatén:
CH DE FR GB IT L! NL

@ Anmelder: SIG Schweizerische Industrie-Gesellschaft
CH-8212 Neuhausen am Rheinfall(CH)

@ Erfinder: Ochsner, Erwin
Brauerstrasse 52
CH-8400 Winterthur{CH)

Vertreter: White, William et al,
PATENTANWALTS-BUREAU ISLER AG Postfach 6340
Walchestrasse 23
CH-8006 Ziirich{CH)

Verfahren und Vorrichtung zum Einstellen der Quersiegel- und Trennlage bei endlos laufenden

Schiauchbeutelpackungen.

Fur die Bestimmung des genauen Quersiegel- und
Abtrennortes auf einer bandformigen Schlauchbeutelpac-
kung (P) wird mittels eines Sensors (C) das zeitliche Erschei-
nen einer Marke (M) durch einen Impuls {(¢Fi) festgestellt. Die
Drehwinkellage (¢Ms) des Quersiegel- und Abtrennteils (D)
wird als Sollwert mit dem Istwert der Marke (M) verglichen.
Die zeitliche Differenz wird als Impulsdauermodulation (¢Ms
- oFi) integriet und damit eine Fehlerspannung fir die
Regelung der Drehzahl (nF} des Schlauchtransportes er-
zeugt.

Als Antrieb fir den Schlauchtransport kann ein Schei-
benlaufermotor verwendet werden. Es entfalien damit trage
mechanische Drehzahlregler. Sowohl die Leistung der Ma-
schine als auch das Format der Beutel und Aenderungen des
Materials lassen sich rasch une einfach ein- und umstellen.
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SIG Schweizerische
Industrie-Gesellschaft

Verfahren und Vbrrichtung zum Einstellen
der Quersiegel- und Trennlage bei endlos

laufenden Schlauchbeutelpackungen

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
stellen der Quersiegel- und Trennlage bei endlosen Schlauch-
beutelpackungen gemdss dem Oberbegriff des unabhingigen
Patentanspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung

des Verfahrens.gemﬁss Patentanspruch 9.

Bei Schlauchbeutelpackungen, wie sie beispielsweise in der
CH-A 527 090 beschrieben sind, wird eine Folienbahn durch
einen Faltkasten gezogen, um aus dieser Folienbahn einen
Schlauch zu bilden. = Diesem Schlauch werden mit regel-
midssigem Abstand die zu verpackenden Gegenstinde kontinuier-
lich zugefithrt. Der gefiillte Schlauch wird dann durch Quer-

siegelndhte in einzelne Packungen unterteilt und meist
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gleichzeitig mit der Siegelung werden die Packungen abge-
trennt. Gemidss dieser Verdffentlichung kénnen auf diese
Weise bis zu etwa 300 - 400 Packungen pro Minute herge-

stellt werden.

Wenn die Folienbahn bedruckt ist, muss natiirlich beachtet
wverden, dass die Motive immer gleich angeordnet sind.
Insbesondere bei Verwendung von Kunststoffolien konnen
sich die Lingen infolge Schwankungen der Zugspannung stark
éndern, so dass eine genaue Einstellung der Siegel- und

Trennlage notwendig ist.

Aus der DE-A 29 51 178 und aus der EP-A 11 595 ist es be-
kannt, auf die Folien eine Marke aufzubringen und diese
durch einen Sensor auszuwerten, um immer an der richtigen
Stelle zu siegeln und zu trennen. Gemdss der erstgenannten
Anordnung wird die AbWéichung in der Linge der einielnen
Abschnitte quantisiert und entweder wird die Geschwindig-
keit der Schneidemittel und/oder der Transportmittel veridn-
dert. Dazu ist ein Schrittmotor vorhanden, der auf ein
Differentialgetriebe einwirkt, um zusammen mit dem mechani-
schen Ausgang des Hauptmotors diese Verdnderung zu bewirken.

Ebenso ist in der zweitgenannten Verdffentlichung ein
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Differentialantrieb mit einem Schrittmotor vorgesehen, je-
doch ist hier angenommen dass eine Verpackung falsch ist

und ausgestossen werden muss.

Demgegeniiber stellt sich fiir die Erfindung die Aufgabe, ei-
ne falsche Lage der Marken beziliglich einer Schneidstelle

kontinuierlich auszugleichen.

Erfindungsgemdss wird diese Aufgabe durch die Merkmale im
kennzeichnenden Teil des unabhédngigen Patentanspruchs 1

gelést.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist im

Patentanspruch 9 gekennzeichnet.

Ein Ausfithrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend an-

hand der Zeichnung erldutert. Es zeigen:
Fig. 1 ein Blockschema zur Darstellung des Informations-
flusses in einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des

erfindungsgemdssen Verfahrens, und

Fig., 2 Diagramme zur Erlduterung der Erfindung.
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In Fig. 1 bedeuten dreieckig-geschlossene Pfeile, wenn sie
ausgefiillt sind, den Materialfluss, und wenn sie leer sind,
den Energiefluss, offene Pfeile hingegen bedeuten den In-

formationsfluss. Die Energie-Einspeisung erfolgt bei N.

Von einer Schlauchbeutel-Verpackungsmaschine sind der
Schlauchbeutelpackungsteil A, ein Schlauchbeuteltransport-
teil B, ein optoelektrischer Sensor C und ein Quersiegel-
und Trennteil D sowie ein Hauptantrieb E, ein zweiter An-
trieb H, ein Rechner R und ein Eingabe- und Anzeigeteil J

schematisch dargestellt.

Als wichtige Informationen werden dem Rechner R der
faschinenzustand MC; n#mlich "steht still" - "lduft" -
Handantrieb" - "Maschinenhalt' mneben den frei wiZhlbaren
Parametern aus dem Eingabe- und Anzeigeteil J, neben den
Daten iiber die Winkellage Fi des Folienmusters Z und der
Marken M (Fig. 2) und denen iiber die Winkellage Ms des
Schlauches P und iliber die Drehzahl nMi der Maschine einge-
geben. Dabei Bedeuten die Buchstaben i,s jeweils hinter der
Gerdtebezeichnung ob es sich um einen Istwert oder um einen

Sollwert handelt.
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Der zweite Antrieb H erh3lt aus dem Rechner R eine Infor-
mation iiber die bendtigte Drehzahl nFs. Aus den beiden ge-
trennt dargestellten Speisestellen N fliesst elektrische
Energie in die Antriebe E, H, die als mechanische Energie
mit einer Hauptwelle Schlauchbeutelpackungsteil A und auf
den Quersiegel- und Trennteil D ilibertragen wird. Vom zwei-
ten Antrieb H wird der Transportteil B direkt angesteuert
und die Drehzahl wird selbstidndig konstant gehalten. Als
Antriebsmaschine flir den zweiten Antrieb kann ein Scheiben-

ldufermotor verwendet werden.

Die Information iiber die Winkellage YMi wird mittels 360
Impulsen pro Umdrehung der Welle dargestellt. Diese konnen
mittels eines Winkelkodierers , mittels eines Schrittimpuls-
gebers oder auch mit einem induktiven Impulsgeber erzeugt

werden.

Fiir die Abgabe der Drehzahlinformationen nMi und nFi k&nnen
Tachometer verwendet werden. Fiir die Eingabe der Drehzahl
der Maschine nMs kann ein Potentiometer zur Abgabe einer

einstellbaren konstanten Spannung vorgesehen sein.
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Die Arbeitsweise wird an Hand von Fig. 2 beschrieben. QOben
am Bild ist ein Schlauchbeutelband P dargestellt, das sich
von rechts nach links bewegen soll. Es wird der optoelektri-
sche Sensor C und der Quersiegel- und Trennteil D der Ma-
schine dargestellt. Auf dém Schlauchbeutelband P sind die

Marken M und die Motive oder Figuren F angedeutet;

In der ersten Zeile sind die Impulse ¥Ms aus dem Quersiegel-
und Trennteil D dargestellt, die hier einen variablen Ab-
stand haben. Die Impulse WFi der zweiten Zeile sind die
Impulse aus dem Sensor C und stimmen zeitlich mit den Marken
M tiberein. Im Rechner wird die zeitliche Differenz S der
beiden Impulse‘st -\PFi gebildet und durch Integration

U :J/;dt:wird dasFehlersignal und daraus die gewlinschte

Drehzahl nFs fiir den Transportteil B bestimmt.

Dies zeigt deutlich, dass mit der Erfindung alle mechani-
schen Teile fiir die Drehzahlidnderung wegfallen und nur eine

einfache, sich rasch einstellende Impulssteuerung benﬁtigt

wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Einstellen der Quersiegel- und
Trennlage bei endlosen Schlauchbeutelpackungen in einer
Schlauchbeutel-Verpackungsmaschine, welche Maschine mit ei-
nem Hauptantrieb (E) filir den Antrieb des Verpackungsteils
(A) und des Quersiegel- und Trennteils (B) sowie mit einem
Sensor (C) zur Feststellung des Vorbeilaufens von an den
Schlauchbeutelpackungen vorhandenen Marken (M) ausgeriistet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass einerseits der Zeitpunkt feim
Durchlaufen der Marke (M) beim Sensor (C) und gleichzeitig
periodisch die Drehwinkellage beim Antrieb (E) festgestellt
wird, und dass der Vorschub der Schlauchbeutelpackungen (P)
nach Auswertung der Signale (¥F,®M) aus dem Sensor (C) und

aus dem Antrieb (E) veridndert wird.
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2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verinderung des Vorschubes mittels
eines zweiten Antriebes (B) fiir die Schlauchbeutelpackungen

bewirkt wird.

3. Verfahren nach Patentanspruch 2, dadﬁrch ge-
kennzeichnet, dass zur Feststellung der jeweiligen Dreh-
winkellage des Antriebes (E) an einer eine Umdrehung pro
Arbeitszyklus durchfithrenden Welle die Winkellage (@ M)

gemessen wird.

4. Verfahren nach Patentanspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die gemessenen Daten, ndmlich das Sensor-
signal (YF), die Drehzahl (nM) und die Winkellage (%’M)
einem Rechner (R) zugefiihrt werden, und dass zeitliche Ab-
weichungen zwischen dem Sensorsignal (¥ F) und der Dreh-
winkellage (thﬂ zur Steuerung des genannten zweiten An-

triebes (B) verwendet werden.

5. Verfahren nach Patentanspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass pro Arbeitszyklus eine Anzahl Impulse
als Drehwinkellage UPBD erzeugt werden, mit denen die

Genauigkeit der Sollage bestimmt wird.
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6. Verfahren nach Patentanspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels der Drehwinkellage (4 M) ein
Austastfenster fiir den Sensor (C) bestimmt wird, um diesen
nur in einem begrenzten Bereich der gesamten Schlauchbeutel-

linge zu aktivieren.

7. Verfahren nach einem der Patentanspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Welle eine synchron zum
Arbeitstakt rotierende Welle ist, und dass zur Erzeugung
eines Signals fiir die Drehzahl (nM) ein Tachometer mit

dieser Welle gekoppelt ist.

8. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Rechner (R) neben den Signalen UPLU
fir die Drehwinkellage noch die Signale (nM) fiir die Dreh-

zahl zugeleitet werden.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
dem Verpackuhgsteil (A) und dem Quersiegel- und Trennteil
(D) und stromaufwirts des Sensors (C) ein Schlauchtransport-

teil (B) mit einem separaten zweiten Antrieb (H) vorhanden

ist.
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10. Vorrichtung nach Patentanspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass einem Rechner (R) einerseits Infor-
mationen {iber die Solldaten einspeicherbar sind, und dass
anderseits die Istdaten iiber Winkellage (‘fF), Drehzahl
(nM) beim Quersiegel- und Trennteil (C) sowie die Infor-
mationen liber das Erscheinen der.Marke (M) zufihrbar
sind, um mit dem festgestellten zeitlichen Unterschied

die Drehzahl (nF) des zweiten Antriebes (H) zu veridndern.
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