EP 1714 874 A1

Européisches Patentamt

(19) 0’ European Patent Office
Office européen des brevets

(11) EP 1714 874 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Verdffentlichungstag:
25.10.2006 Patentblatt 2006/43

(21) Anmeldenummer: 06005492.1

(22) Anmeldetag: 17.03.2006

(51) IntCL:
B65B 7/16 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC NL PL PT RO SE SI
SKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BAHR MK YU

(30) Prioritat: 19.04.2005 DE 102005018111
(71) Anmelder: Multivac Sepp Haggenmiiller GmbH &

Co. KG
87787 Wolfertschwenden (DE)

(72) Erfinder: Natterer, Johann
87764 Legau (DE)

(74) Vertreter: Hofer, Dorothea et al
Prifer & Partner GbR
Patentanwilte
Sohnckestrasse 12
81479 Miinchen (DE)

(54) Verfahren zum Abrollen von Bahnmaterial in einer Verpackungsmaschine und

Verpackungsmaschine

(57)  Es wird ein Verfahren zum Abrollen von Bahn-
material in einer taktweise intermittierend mit Bahnma-
terial arbeitenden Verpackungsmaschine bereitgestellt.
Das Verfahren beinhaltet den Schritt: Abrollen einer vor-
bestimmten Lange von zu bearbeitendem Bahnmaterial
(6) von einer Zufuhrrolle (1) und Aufnehmen in einem in

Fig.

Verarbeitungsrichtung vor einer Arbeitsstation (3) ange-
ordneten ersten Speicher (2) bei arbeitender Arbeitsta-
tion (3); sowie den Schritt: Zufiihren von zu bearbeiten-
dem Bahnmaterial (6) aus dem ersten Speicher (2) zu
der Arbeitsstation (3) und gleichzeitiges Abtransportie-
ren von bearbeitetem Bahnmaterial (6’) aus der Arbeits-
station (3) bei nicht arbeitender Arbeitsstation (3).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Abrollen von Bahnmaterial in einer takt-
weise intermittierend arbeitenden Verpackungsmaschi-
ne und auf eine Verpackungsmaschine.

[0002] Es sind Verpackungsmaschinen bekannt, die
wie in Fig. 5 schematisch dargestellt ausgebildet sind
und bei denen Bahnmaterial 6, wie z.B. eine Kunststoff-
folie oder eine diinne Metallfolie von einer Vorratsrolle 1
abgerollt wird und dann einer Arbeitsstation 3 zugefihrt
wird. Als Arbeitsstationen sind z.B. Siegelstationen, in
denen das Bahnmaterial 6 mit anderen Komponenten
thermisch versiegelt wird, oder Schneidestationen be-
kannt, in denen Teile des Bahnmaterials 6 z.B. mittels
einer Stanze ausgeschnitten werden. Es ist auch be-
kannt, dass solche Arbeitsstationen 3 als kombinierte
Siegel- und Schneidestationen ausgebildet sind, in de-
nen das Bahnmaterial 6 auf Behalter 8 aufgesiegelt wird
und anschlieBend die versiegelten Bereiche aus dem
Bahnmaterial ausgeschnitten werden. Bei diesen Ver-
packungsmaschinen verbleibt nach der Arbeitsstation 3
ein gitterférmiger Rahmen 6’ des Bahnmaterials, der eine
geringe Stabilitdt aufweist und wieder abgefiihrt werden
muss. Das Abfiihren erfolgt dabei tiblicherweise zu einer
Aufnahmerolle 5, auf der das rahmenférmige Rest-Bahn-
material 6’ aufgerollt wird, damit es entsorgt oder einem
Recycling zugefiihrt werden kann.

[0003] Beiderin Fig. 5 dargestellten Verpackungsma-
schine werden Behélter 8 Uber ein Zufuhrférderband 9
zu der Siegel- und Schneidestation 3 zugefihrt und in
dieser mit der Oberfolie 6 versiegelt und anschlief3end
freigeschnitten. Nach der Arbeitsstation 3 werden die
versiegelten Behalter 8’ mit einem Férderband 12 wei-
tertransportiert.

[0004] Solche Verpackungsmaschinen arbeiten in ei-
ner taktweise intermittierenden Art, bei der in einem
Schritt bei aktiver (geschlossener) Arbeitsstation das Be-
arbeiten des Bahnmaterials erfolgt und in einem anderen
Schritt bei inaktiver (gedffneter) Arbeitsstation das Zu-
fuhren von zu bearbeitendem Bahnmaterial von der Vor-
ratsrolle zu der Arbeitsstation und das Abfiihren von be-
arbeitetem Bahnmaterial aus der Arbeitsstation erfolgt.
[0005] Bei den bekannten Verpackungsmaschinen
steht die Arbeitsstation lange in dem inaktiven offenen
Zustand still, da das Abrollen des Bahnmaterials von der
Vorratsrolle einerseits sehr vorsichtig erfolgen muss, da
als Bahnmaterial z.B. Kunststofffolien Verwendung fin-
den, die nur 25 pm dick sind, und andererseits die Vor-
ratsrolle bis zu 100 kg wiegt, sodass zum Abrollen grof3e
Massenbeschleunigungen erforderlich sind. Auch bei
dem Aufrollen des bearbeiteten Bahnmaterials sind gro-
Re Massenbeschleunigungen erforderlich.

[0006] Eine effektive Ausnutzung einer Arbeitsstation
erfordert, dass diese zumindest 75-90 % der Zeit fir ihre
eigentlichen Aufgaben zur Verfligung steht und sich nur
10 bis maximal 25 % der Zeit inaktiv in gedffnetem Zu-
stand befindet. Das Stillstehen der Arbeitsstation im in-
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aktiven Zustand aufgrund des Bahntransports bedeutet,
dass wahrend dieser Zeit keine Bearbeitung stattfinden
kann, sodass die Verarbeitungsgeschwindigkeit durch
die Zufiihrung des Bahnmaterials beschrankt ist.
[0007] Fernertritt bei den bekannten Verpackungsma-
schinen das Problem auf, dass die erforderlichen Mas-
senbeschleunigungen nicht tUber die Dauer des Verar-
beitens vieler Verpackungen konstant sind, sondern sich
die Masse der Vorratsrolle aufgrund des Abrollens ver-
ringert und die Masse der Abfuhrrolle aufgrund des Auf-
rollens des Restmaterials zunimmt. Es ist somit schwie-
rig, das Verfahren in der Verpackungsmaschine derart
anzusteuern, dass das Bahnmaterial einerseits schnell
in die Arbeitsstation und aus der Arbeitsstation transpor-
tiert wird und andererseits das Bahnmaterial straff ge-
halten wird und nicht derart starken Spannungen ausge-
setzt wird, die zu einem Zerreilen des Bahnmaterials
fuhren. Bei dem abzufihrenden Bahnmaterial tritt zu-
satzlich das Problem auf, dass dieses aufgrund der Rah-
men- oder Gitterstruktur leicht an Bauteilen der Maschine
verhangt bzw. auch leichter als das Ausgangsmaterial
reifdt.

[0008] Esistbekannt, denVorschub von Bahnmaterial
mit Transportketten zu realisieren, die das Bahnmaterial
seitlich ergreifen und tiber eine Strecke mitbewegen. Sol-
che Transportketten ermdglichen es jedoch nicht, ohne
aufwendige UmristmalRnahmen verschiedene Bahn-
breiten zu verwenden.

[0009] Aus der DE 195 35 535 A1 ist eine Verpak-
kungsmaschine bekannt, die taktweise intermittierend
arbeitet und einen Drucker zum Bedrucken einer Folien-
bahn, sowie mehrere Arbeitsstationen wie z.B. eine Ver-
siegelungsstation aufweist. In der den Drucker beinhal-
tenden Einrichtung bilden zwei Walzen einen vor und
einen hinter dem Drucker angeordneten Linearspeicher,
die dazu dienen, wahrend des Stillstands der Folienbahn
aullerhalb der Druckereinrichtung in einem Hauptma-
schinentakt, einen Bereich der Folienbahn in der Druk-
kereinrichtung stiickweise in einem schnelleren Takt zu
weiterzubewegen. Bei der offenbarten Verpackungsma-
schine wird die Folienbahn bei inaktivem, d.h. nicht ar-
beitendem, Drucker und bei nicht arbeitender Versiege-
lungsstation in dem Hauptmaschinentakt von einer Vor-
ratsrolle abgerollt. Dabei stehen die Arbeitsstationen fur
die Dauer des Abrollens der Folienbahn still.

[0010] In der GB 1 089 792 ist eine Verpackungsma-
schine offenbart, bei der vor und hinter einer Station zum
Markieren oder Lochen, die taktweise arbeitet, jeweils
ein Linearspeicher zum Aufnehmen eines Abschnitts ei-
nes Bahnmaterials vorgesehen ist, wobei die beiden
Speicher miteinander gekoppelt sind. In der offenbarten
Verpackungsmaschine wird eine kontinuierliche Bewe-
gung des Bahnmaterials vor der Arbeitsstation in eine
getaktete Bewegung umgesetzt und nach der Arbeits-
station wieder in eine kontinuierliche. Die Verpackungs-
maschine weist jedoch den Nachteil auf, dass ein Ein-
stellen der Lange eines in einem Takt weiterzutranspor-
tierenden Bahnabschnitts nur Uber die Transportge-
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schwindigkeit der kontinuierlichen Bahnzufuhr und -ab-
fihrung, sowie die Arbeitsgeschwindigkeit der Arbeits-
station erfolgen kann, die zudem aufeinander abge-
stimmt werden mussen. Ferner zeigt diese Druckschrift
auch nicht das Abrollen von Bahnmaterial von einer Vor-
rats- oder Zufuhrrolle.

[0011] Aus der US 4 753 059 ist eine Verpackungs-
maschine bekannt, bei der zwei Linearspeicher vor und
hinter einer Druckwalze verwendet werden. Diese wer-
den derart angesteuert, dass eine Bewegung einer Fo-
lienbahn durch die Druckvorrichtung mit konstanter Ge-
schwindigkeit erfolgt, um einen guten Druck zu erzielen.
Bei der Verpackungsmaschine besteht der Nachteil,
dass das Abrollen von Bahnmaterial von einer Vorrats-
rolle vorsichtig bei nicht arbeitender Arbeitsstation erfol-
gen muss.

[0012] Esist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren und eine Verpackungsmaschine bereitzustel-
len, die die inaktiven Betriebszeiten einer Arbeitsstation
verringern und damit schneller sind, aber trotzdem ein
sicheres Abrollen von Bahnmaterial auch fiir verschie-
dene Bahnbreiten gewahrleisten.

[0013] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren nach An-
spruch 1 gel6st.

[0014] Die Aufgabe wird ebenfalls durch eine Verpak-
kungsmaschine nach Anspruch 9 geldst.

[0015] Weiterbildungen der Erfindung sind jeweils in
den Unteranspriichen gekennzeichnet.

[0016] Mitdem erfindungsgemaRen Verfahrenundder
erfindungsgeméafien Vorrichtung werden das Abrollen
des Bahnmaterials von der Zufuhrrolle und das Aufrollen
von bearbeitetem Bahnmaterial von dem Bahntransport
in eine Arbeitsstation und aus dieser heraus entkoppelt.
Dies ermdglicht es, dass der Bahntransport in die Ar-
beitsstation und aus dieser heraus sehr schnell erfolgen
kann, da keine groRen Massenbeschleunigungen erfor-
derlich sind, um das Bahnmaterial von dem ersten Spei-
cher in die Arbeitsstation und aus der Arbeitsstation in
den ersten Speicher zu bewegen. Das zeitaufwendige
Abrollen des Bahnmaterials und Aufrollen von bearbei-
tetem Bahnmaterial, das hohe Massenbeschleunigun-
gen erfordert, erfolgt in der Zeit, in der die Arbeitsstation
geschlossen ist und arbeitet.

[0017] Ferner ist es ermdglicht, dass die Zufuhr von
zu bearbeitendem Bahnmaterial zu der Arbeitsstation
und der Abtransport von bearbeitetem Bahnmaterial aus
der Arbeitsstation in einfacher Weise miteinander gekop-
pelt werden und somit die Bahnspannung wéahrend die-
ses schnellen Transports im Wesentlichen konstant ge-
halten werden kann.

[0018] GemaR der vorliegenden Erfindung ist ferner
eine einfache Umstellung auf verschieden Bahnbreiten
gewahrleistet und das Abrollen des zu bearbeitenden
Bahnmaterials von der Vorratsrolle und das Aufrollen des
bearbeiteten Bahnmaterials auf die Abfuhrrolle kdnnen
getrennt voneinander in der Zeit stattfinden, in der die
Arbeitsstation geschlossenist. Damit kénnen auch in ein-
facher Weise die abnehmende Masse der Vorratsrolle
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und die zunehmende Masse der Abfuhrrolle bei dem Ab-
rollen und Aufrollen beriicksichtigt werden.

[0019] Weitere Merkmale und ZweckmaRigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung von Aus-
fuhrungsbeispielen anhand der beigefligten Zeichnun-
gen. Von den Figuren zeigen:

Fig. 1  eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer Verpackungsmaschine mit ge-
schlossener Arbeitsstation und geflillter erster
Speichereinrichtung und leerer zweiter Spei-
chereinrichtung;

Fig. 2 eine schematische perspektivische Darstel-
lung des Bahntransports aus der ersten Spei-
chereinrichtung in die Arbeitsstation und aus
der Arbeitsstation in die zweite Speicherein-
richtung bei gedffneter Arbeitsstation;

eine schematische perspektivische Darstel-
lung der Verpackungsmaschine unmittelbar
nach dem SchlieRen der Arbeitsstation;

Fig. 3

Fig.4 eine schematische perspektivische Darstel-
lung des Abrollens von zu bearbeitendem
Bahnmaterial in die erste Speichereinrichtung
und des Abflihrens von bearbeitetem Bahnma-
terial aus der zweiten Speichereinrichtung; und
Fig. 5 eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer Verpackungsmaschine, in der zuge-
fuhrte Behalter mit einer Folie versiegelt wer-
den.

[0020] Im Folgenden wird mit Bezug auf die Fig. 1 bis
4 eine Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung be-
schrieben.

[0021] Wie in der Fig. 1 dargestellt ist, weist die Ver-
packungsmaschine bei dieser Ausfiihrungsform eine Zu-
fuhrrolle bzw. Vorratsrolle 1 fir zu bearbeitendes Bahn-
material 6, eine erste Speichereinrichtung 2, eine Ar-
beitsstation 3, eine zweite Speichervorrichtung 4 und ei-
ne Abfuhrvorrichtung 5 flr bearbeitetes Bahnmaterial 6’
auf. In der in den Fig. 1 bis 4 dargestellten Ausfiihrungs-
form ist die Arbeitsstation 3 eine Schneidestation, in der
aus dem zu bearbeitendem Bahnmaterial 6 Bereiche
ausgeschnitten werden, sodass das bearbeitete Bahn-
material 6’ ein rahmenférmiges bzw. gitterférmiges Rest-
Bahnmaterial ist. Bei dem zu bearbeitenden Bahnmate-
rial 6 handelt es sich z.B. um eine diinne Kunststofffolie.
[0022] Aufder Zufuhrrolle 1 ist eine gro3e Menge des
zu bearbeitenden Bahnmaterials 6 in aufgerollter Form
als Vorrat bereitgestellt und die Abfuhrvorrichtung 5 ist
ebenfalls als Rolle ausgebildet, auf der das bearbeitete
Bahnmaterial 6’ aufgerollt wird.

[0023] Die erste Speichervorrichtung ist durch drei
parallel zueinander angeordnete Walzen gebildet, wobei
zwei Walzen 20 und 21 ortsfest an einem Maschinen-
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rahmen befestigt sind und eine variable Walze 22 in ver-
tikaler Richtung verschiebbar angeordnet ist. Das zu be-
arbeitende Bahnmaterial 6 verlauft von der Zufuhrrolle 1
kommend iber die erste ortsfeste Walze 20, eine Schlau-
fe bildend Uber die variable Walze 22 und dann Uber die
zweite ortsfeste Walze 21. Nach der zweiten ortsfesten
Walze 21 verladuft das zu bearbeitende Bahnmaterial 6
weiter Uber eine eingangsseitig der Arbeitsstation 3 an-
geordnete ortsfeste Umlenkwalze 30 zu der Arbeitssta-
tion 3. Das bearbeitete Bahnmaterial 6’ verlauft von der
Arbeitsstation 3 Uber eine ausgangsseitig der Arbeitssta-
tion 3 angeordnete ortsfeste Umlenkwalze 31 zu der
zweiten Speichereinrichtung 4.

[0024] Die zweite Speichereinrichtung 4 ist ahnlich der
ersten Speichereinrichtung 3 durch drei parallel ange-
ordnete Walzen gebildet, wobei zwei Walzen 40 und 41
ortsfest an einem Maschinenrahmen befestigt sind und
eine variable Walze 42 in vertikaler Richtung verschieb-
bar unterhalb der beiden ortsfesten Walzen 40 und 41
vorgesehen ist. Das bearbeitete Bahnmaterial 6’ verlauft
von der ortsfesten Walze 31 der Arbeitsstation 3 aus Uber
die ortsfeste Walze 40, eine Schlaufe bildend Uber die
variable Walze 42 und anschlieflend Uber die ortsfeste
Walze 41. Von der ortsfesten Walze 41 verlauft das be-
arbeitete Bahnmaterial 6’ zu der Abfuhrvorrichtung 5.
[0025] Die variable Walze 22 der ersten Speicherein-
richtung 2 und die variable Walze 42 der zweiten Spei-
chereinrichtung 4 sind lber einen an dem Maschinen-
rahmen befestigten Kettenstrang 7 miteinander mecha-
nisch gekoppelt. Der Kettenstrang 7 verlauftin der in den
Fig. 1 bis 4 gezeigten Ausfiihrungsform tber vier Umlen-
krollen 70, 70a, von denen die Umlenkrolle 70a Uber ei-
nen Antrieb 71 in Rotation versetzt werden kann. Die
variable Walze 22 und die variable Walze 42 sind an dem
Kettenstrang 7 befestigt und in einer Rlickwand des Ma-
schinenrahmens in langlichen Ausnehmungen 23 bzw.
43 gefiihrt.

[0026] Mit dieser Kopplung wird, wie in Fig. 2 darge-
stelltist, bei einer Bewegung des Kettenstrangs 7 im Uhr-
zeigersinn die variable Walze 42 der zweiten Speicher-
einrichtung 4 nach unten von den ortsfesten Walzen 40
und 41 wegbewegt und somit die in der zweiten Spei-
chereinrichtung 4 befindliche Schlaufe des bearbeiteten
Bahnmaterials 6’ vergréRert. Gleichzeitig wird bei dieser
Bewegung im Uhrzeigersinn die variable Walze 22 der
ersten Speichereinrichtung 2 vertikal in Richtung auf die
ortsfesten Walzen 20 und 21 zu bewegt und damit die in
der ersten Speichereinrichtung 2 gebildete Schlaufe von
zu bearbeitendem Bahnmaterial 6 verkleinert. Die
Schlaufe in der ersten Speichereinrichtung 2 wird dabei
in demselben Mal verkleinert, in dem die Schlaufe in der
zweiten Speichereinrichtung 4 vergréfRert wird.

[0027] Umgekehrt wird, wie in Fig. 4 zu sehen ist, bei
einer Bewegung des Kettenstrangs 7 entgegen dem Uhr-
zeigersinn die Schlaufe in der zweiten Speichereinrich-
tung 4 durch nach oben Bewegen der variablen Walze
42 verkleinert und gleichzeitig in demselben Mal die
Schlaufe in der ersten Speichereinrichtung durch nach
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unten bewegen der variablen Walze 22 vergroRert.
[0028] In den Fig. 1 bis 4 ist ferner dargestellt, dass
die Zufuhrrolle 1 mit einem Antrieb 10 versehen ist, der
diese in Rotation versetzen kann, und die Abfuhrvorrich-
tung 5 mit einem Antrieb 50 versehen ist, der diese in
Rotation versetzen kann.

[0029] Eingangsseitig der Arbeitsstation 3 ist ferner ei-
ne in den Zeichnungen nicht dargestellte Bremse vorge-
sehen, die eine Bewegung von Bahnmaterial 6 in die
Arbeitsstation verhindern kann.

[0030] Die Arbeitsstation 3 befindet sich entweder in
einem in Fig. 2 dargestellten gedffneten Zustand oder
nichtarbeitenden Zustand, in dem keine Bearbeitung des
Bahnmaterials erfolgt, oder in einem in den Fig. 1, 3 und
4 dargestellten geschlossenen Zustand oder arbeiten-
den Zustand, in dem eine Bearbeitung des Bahnmateri-
als erfolgt.

[0031] MitBezug aufdie Fig. 1 bis 4 wird im Folgenden
der Betrieb der dargestellten Ausflihrungsform beschrie-
ben.

[0032] In der Fig. 1 befindet sich die Arbeitsstation 3
in einem arbeitenden Zustand und in der ersten Spei-
chereinrichtung 2 befindet sich die variable Walze 22 in
einer unteren Endposition, die Uber eine in der Zeichnung
nicht dargestellte Einstellvorrichtung voreingestellt wer-
den kann, sodass eine Schlaufe zu bearbeitenden Bahn-
materials 6 gebildet ist, in der eine bestimmte Lange des
Bahnmaterials 6 gespeichertist. In der zweiten Speicher-
einrichtung 4 befindet sich die variable Walze 42 in einer
oberen Endposition, sodass die Schlaufe des bearbeite-
ten Bahnmaterials 6’ in der zweiten Speichereinrichtung
4 eine minimale Lange aufweist. Die Zufuhrrolle 1 und
die Abfuhrvorrichtung 5 befinden sich beide in Ruhe.
[0033] In einem in Fig. 2 dargestellten Schritt ist die
Arbeitsstation 3 mit der Bearbeitung des Bahnmaterials
6 fertig und befindet sich bereits in einem nicht arbeiten-
den Zustand. Unmittelbar nach dem Offnen der Arbeits-
station 3 wird der Antrieb 71 so angesteuert, dass der
Kettenstrang 7 lber eine vorbestimmte Strecke im Uhr-
zeigersinn bewegt wird, wie mit dem Pfeil 72 dargestellt
ist. Durch die Bewegung des Kettenstrangs 7 wird die
Variable Walze 22 in der ersten Speichereinrichtung ent-
lang dem Pfeil 24 nach oben bewegt, sodass die in der
ersten Speichereinrichtung 2 gespeicherte Schlaufe ver-
kleinert wird, und gleichzeitig wird die variable Walze 42
in der zweiten Speichereinrichtung 4 in Richtung des
Pfeils 44 nach unten bewegt, sodass die in der zweiten
Speichereinrichtung gespeicherte Schlaufe vergroRert
wird. Dabei befinden sich die Zufuhrrolle 1 und die Ab-
fuhrvorrichtung 5 in Ruhe.

[0034] Durch die gekoppelte Bewegung der variablen
Walze 22 und der variablen Walze 42 wird eine vorbe-
stimmte Lange zu bearbeitenden Bahnmaterials 6 aus
der ersten Speichereinrichtung 2 in Richtung des Pfeils
25 zu der Arbeitsstation 3 transportiert, gleichzeitig be-
arbeitetes Bahnmaterial 6’ in Richtung des Pfeils 32 aus
der Arbeitsstation 3 abtransportiert und bearbeitetes
Bahnmaterial 6" in Richtung des Pfeils 45 in die zweite
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Speichereinrichtung 4 transportiert. Da sich bei diesem
Transport die Zufuhrrolle 1 und die Abfuhrvorrichtung 5
in Ruhe befinden, sind keine grolen Massenbeschleu-
nigungen erforderlich und der Transport kann mit hoher
Geschwindigkeit erfolgen.

[0035] Der in Fig. 2 dargestellte Transport findet so-
lange statt, bis sich die variable Walze 22 der ersten Spei-
chervorrichtung 2 in einer oberen Endposition befindet
und sich die variable Walze 42 der zweiten Speichervor-
richtung 4 in einer unteren Endposition befindet, wie in
Fig. 3 dargestellt ist. Unmittelbar nach dem Ende des
Transports wird die Arbeitsstation 3 geschlossen und
geht in einen arbeitenden Zustand Uber, in dem das
Bahnmaterial 6 bearbeitet wird. Die nicht dargestellte ein-
gangsseitig der Arbeitsstation angeordnete Bremsvor-
richtung verhindert dabei, dass eine weitere Bewegung
des Bahnmaterials in die Arbeitsstation stattfindet, und
bewirkt, dass die Spannung, die beim Abrollen auf das
Bahnmaterial wirkt von dem in der Arbeitstation befind-
lichen Bahnmaterial entkoppelt ist.

[0036] Durch Einstellen des Abstands der oberen End-
position der variablen Walze 22 von der unteren Endpo-
sition der variablen Walze 22 kann die wahrend des an-
hand von Fig. 2 beschriebenen Schritts zu transportie-
rende Lange des Bahnmaterials 6 eingestellt werden.
[0037] Unmittelbar nach dem Beginn des Arbeitens
der Arbeitsstation 3 wird, wie in Fig. 4 dargestellt, der
Kettenstrang 7 Giber den Antrieb 71 in Richtung des Pfeils
73 entgegen dem Uhrzeigersinn bewegt. Gleichzeitig
wird die Zufuhrrolle 1 Uber den Antrieb 10 in Rotation
versetzt und die Abfuhrvorrichtung 5 tiber den Antrieb 50
in Rotation versetzt. Dadurch wird einerseits die variable
Walze 22 der ersten Speichereinrichtung 2 in Richtung
des Pfeils 26 nach unten in die untere Endposition be-
wegt und gleichzeitig zu bearbeitendes Bahnmaterial 6
von der Zufuhrrolle 1 abgerollt und entlang des Pfeils 11
zu der ersten Speichervorrichtung 2 transportiert und in
dieser gespeichert. Andererseits wird die variable Walze
42 der zweiten Speichereinrichtung 4 in Richtung des
Pfeils 46 in ihre obere Endposition bewegt und bearbei-
tetes Bahnmaterial 6’ aus der zweiten Speichereinrich-
tung 4 entlang des Pfeils 51 zu der Abfuhreinrichtung 5
bewegt und in dieser aufgerollt.

[0038] Dieser Schritt findet bei arbeitender Arbeitssta-
tion 3 statt, sodass ein langer Zeitraum zur Verfligung
steht. Die erforderliche groRe Massenbeschleunigung
zum Abrollen von zu bearbeitendem Bahnmaterial 6 und
Aufrollen von bearbeitetem Bahnmaterial 6’ kann also
vorsichtig erfolgen und es kann eine Kopplung zwischen
der Bewegung der variablen Walzen 22 und 42 und den
Antrieben 10 und 50 realisiert werden, die die abneh-
mende Masse der Zufuhrrolle 1 und der Abfuhrvorrich-
tung 5 berticksichtigt. Dabei kann die Kontrolle der Bahn-
spannung bei arbeitender Arbeitsstation 3 separat fir
das Abrollen und fiir das Aufrollen angesteuert werden.
Wie die Kontrolle der Bahnspannung dabei erfolgen
kann, ist z.B. in der US 4 753 059 beschrieben.

[0039] Am Ende des in Fig. 4 dargestellten Schritts

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

befindet sich die Verpackungsmaschine wieder in dem
in Fig. 1 dargestellten Zustand. Im Betrieb werden die
beschriebenen Schritte zyklisch wiederholt.

[0040] Diese Verpackungsmaschine weist gegentber
dem bekannten Stand der Technik den Vorteil auf, dass
der Materialtransport in die Arbeitsstation 3 und aus der
Arbeitsstation 3 heraus von Abrollen von zu bearbeiten-
dem Bahnmaterial 6 und dem Aufrollen von bearbeitetem
Bahnmaterial 6" entkoppelt ist, da diese Schritte in von-
einander verschiedenen Zeitabschnitten des Arbeitstak-
tes stattfinden. Damit ist ein schneller Transport des
Bahnmaterials 6, 6’ bei gedffneter Arbeitsstation 3 er-
moglicht und es treten bei der Nachfuhrung des Bahn-
materials keine Spannungsénderungen auf, da bei der
Nachfiihrung eine nur vernachlassigbare Massebe-
schleunigung auftritt. Das Gewicht der Zufuhrrolle und
der Abfuhrrolle geht nur in die Verfahrensschritte ein, die
bei arbeitender Arbeitsstation durchgefiihrt werden und
fuir die viel Zeit zur Verfligung steht. Mit dieser Ausbildung
kann die Spannung des Bahnmaterials wahrend des ge-
samten Verfahrens im Wesentlichen konstant gehalten
werden.

[0041] Ferner ermdglicht diese Verpackungsmaschi-
ne uber das Einstellen der beiden Endpositionen der va-
riablen Walze der ersten Speichereinrichtung eine ein-
fache Einstellbarkeit der zu transportierenden Lange des
Bahnmaterials.

[0042] In der anhand der Fig. 1 bis 4 beschriebenen
Ausfiihrungsform ist die Kopplung der ersten Speicher-
einrichtung mit der zweiten Speichereinrichtung tber ei-
nen Kettenstrang realisiert, diese Kopplung kann mecha-
nisch jedoch auch Uber einen Hebel erfolgen oder elek-
tronisch Uber eine elektronische Welle oder Uber eine
andere geeignete Kopplung.

[0043] Der Antrieb des schnellen Bahntransports bei
nicht arbeitender Arbeitsstation 3 kann auch Uber beid-
seitig der Arbeitsstation 3 angeordnete Friktionsrollen er-
folgen. Eine Realisierung mittels das Bahnmaterial seit-
lich ergreifenden Ketten ist ebenfalls mdglich, jedoch ist
dann die Verwendung von Bahnmaterial unterschiedli-
cher Breite nicht ohne weitere Anpassungen moglich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Abrollen von Bahnmaterial in einer
taktweise intermittierend mit Bahnmaterial arbeiten-
den Verpackungsmaschine mit den Schritten

- Abrollen einer vorbestimmten Lange von zu
bearbeitendem Bahnmaterial (6) von einer Zu-
fuhrrolle (1) und Aufnehmen in einem in Verar-
beitungsrichtung vor einer Arbeitsstation (3) an-
geordneten ersten Speicher (2) sowie Abtrans-
portieren von bearbeitetem Bahnmaterial (6’)
von einem in der Verarbeitungsrichtung hinter
der Arbeitsstation (3) angeordneten zweiten
Speicher (4) bei arbeitender Arbeitstation (3);
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- Zuflihren von zu bearbeitendem Bahnmaterial
(6) aus dem ersten Speicher (2) zu der Arbeits-
station (3) und gleichzeitiges Abtransportieren
von bearbeitetem Bahnmaterial (6’) aus der Ar-
beitsstation (3) und Aufnehmen in dem zweiten
Speicher (4) bei nicht arbeitender Arbeitsstation

@3).

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem in dem Schritt
des Abtransportierens aus dem zweiten Speicher (4)
das bearbeitete Bahnmaterial (6°) einer Abfuhrein-
richtung (5) zugefiihrt und auf dieser aufgerollt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, bei
dem bei arbeitender Arbeitsstation (3) in der Arbeits-
station ein Ausschneiden von Teilen des Bahnma-
terials (6) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem das abtransportierte bearbeitete Bahnmaterial
(6’) ein verbleibender Rahmen von Abfall-Bahnma-
terial ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem die Bahnspannung wahrend des gesamten
Verfahrens im Wesentlichen konstant gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem bei arbeitender Arbeitsstation (3) ein Fixieren
des Bahnmaterials (6) eingangsseitig der Arbeits-
station (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem Schritte, die eine Massenbeschleunigung der
Zufuhrrolle (1) und der Abfuhreinrichtung (5) erfor-
dern, nur bei arbeitender Arbeitsstation (3) durchge-
fuhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 mit
ferner dem Schritt:

Einstellen der weiterzutransportierenden Bahn-
lange vor dem Verarbeiten von Bahnmaterial

(6).

Verpackungsmaschine, die zum taktweise intermit-
tierenden Transport von Bahnmaterial ausgebildet
ist, mit

einer Zufuhrrolle (1) zum Zufiihren von abzurollen-
dem Bahnmaterial (6),

einer ersten Speichervorrichtung (2) zum Aufneh-
men einer vorbestimmten Lange zugefihrten Bahn-
materials (6),

einer Arbeitsstation (3), die taktweise intermittierend
zugeflhrtes Bahnmaterial (6) aufnimmt und bearbei-
tetes Bahnmaterial (6’) abgibt,

einer zweiten Speichervorrichtung (4) zum Aufneh-
men einer vorbestimmten Lange von der Arbeitssta-
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tion (3) abgegebenen bearbeiteten Bahnmaterials
(6’) und

einer Abfuhreinrichtung (5) zum Abflihren von bear-
beitetem Bahnmaterial (6’) aus der zweiten Spei-
chervorrichtung (4)

einer Steuereinrichtung, die die Verpackungsma-
schine derart steuert, dass bei arbeitender Arbeits-
station (3) zu bearbeitendes Bahnmaterial (6) von
der Zufuhrrolle (1) zu der ersten Speichervorrichtung
(2) zugefiihrt wird und bearbeitetes Bahnmaterial
(6’) von der zweiten Speichervorrichtung (4) zu der
Abfuhrvorrichtung (5) transportiert wird und bei nicht
arbeitender Arbeitsstation (3) zu bearbeitendes
Bahnmaterial (6) aus der ersten Speichervorrichtung
(2) in die Arbeitsstation (3) transportiert wird und be-
arbeitetes Bahnmaterial (6’) aus der Arbeitstation (3)
in die zweite Speichervorrichtung (4) transportiert
wird.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 9, bei der die
Abfuhrvorrichtung (5) eine Rolle zum Aufrollen be-
arbeiteten Bahnmaterials (6’) ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
9 oder 10, bei der die Arbeitsstation (3) eine Siegel-
und Schneidestation ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
9 bis 11, bei der die erste Speichereinrichtung (2)
und die zweite Speichereinrichtung (4) mechanisch
miteinander gekoppelt sind.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
9 bis 12, bei der die erste Speichereinrichtung (2)
und die zweite Speichereinrichtung (4) zum Aufneh-
men einer vorbestimmten Lange von Bahnmaterial
(6, 6’) einstellbar sind.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
9 bis 13, bei der die erste und die zweite Speicher-
einrichtung (2, 4) das Bahnmaterial (6, 6’) jeweils in
Form einer Schlaufe speichern.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
9 bis 14, bei der die Kopplung der ersten und der
zweiten Speichereinrichtung Uber einen Ketten-
strang (7) oder einen Riemen erfolgt.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 15, die derart
ausgebildet ist, dass der Kettenstrang (7) oder der
Riemen bei arbeitender Arbeitstation (3) zum Fllen
der ersten Speichereinrichtung (2) und Leeren der
zweiten Speichereinrichtung (4) in einer Richtung
(73) bewegt wird und der Kettenstrang (7) oder Rie-
men bei nicht arbeitender Arbeitsstation (3) zum Zu-
fihren von zu bearbeitendem Bahnmaterial (6) zu
der Arbeitsstation (3) und Abfiihren von bearbeite-
tem Bahnmaterial (6°) von der Arbeitsstation (3) in
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der entgegengesetzten Richtung (72) bewegt wird.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriche
9 bis 16, bei der die erste und die zweite Speicher-
einrichtung (2, 4) jeweils durch zwei ortsfeste Wal-
zen (20, 21;40, 41) und eine relativ dazu bewegbare
verschiebbare Walze (22, 42) gebildet sind.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
10 bis 17, bei der die Zufuhrrolle (1) und die Abfuhr-
vorrichtung (5) jeweils einen diese in Rotation ver-
setzenden Antrieb (10, 50) aufweisen.
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