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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Funktions-
Uberprifung einer Schlauchbeutelmaschine nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Schlauchbeutelmaschinen sind gattungsge-
maf mit einer Antriebssteuerung ausgestattet, die meh-
rere elektronische Antriebseinheiten unabhangig von-
einander ansteuern kann. Dadurch wird es mdglich, die
verschiedenen Funktionselemente der Verpackungsma-
schine, insbesondere die Siegeleinheiten, beim Abfah-
ren von vordefinierten Bewegungsablaufen taktzeitsyn-
chron anzutreiben. Das erfindungsgemaRe Verfahren ist
dabei auf die Funktionsuberprifung der Quersiegelein-
heit einer Schlauchbeutelmaschine gerichtet. Die Quer-
siegeleinheit gattungsgemaRer Schlauchbeutelmaschi-
nen umfasst zumindest einen Antriebsmotor, beispiels-
weise einen Servomotor, einen Getriebe-Servomotor
oder ein Torquemotor, mit dem zwei relativ zueinander
antreibbare Quersiegelbacken angetrieben werden kon-
nen. Mittels der Quersiegelbacken werden die Folien-
schlauche bei der Herstellung der Schlauchbeutel quer
zur Forderrichtung verschweif3t. Dazu werden die Quer-
siegelbacken unter Einschluss der Folienbahn des
Schlauchbeutels zusammengefahren und durch Einbrin-
gung von Prozesswarme verschweildt. Derartige gat-
tungsgemalfie Vorrichtungen und Verfahren zur Steue-
rung der Bewegung von Quersiegeleinheiten einer
Schlauchbeutelmaschine sind beispielsweise aus der
EP 0368016 A2, der JP 2006 193176 A, der DE 10 2007
004140 A1, DE 10 2013 203295 A1 und der EP 0 865
989 A2 bekannt.

[0003] Aus der US 5653 085 A ist eine Schlauchbeu-
telmaschine mit einer Antriebssteuerung flir mehrere
elektronische Antriebseinheiten und einer angetriebe-
nen Quersiegeleinheit bekannt. Die beschriebene Quer-
siegeleinheit umfasst dabei zum Verschweil’en eines
Verpackungsfilms zwei zueinander antreibbare Quersie-
gelbacken, wobei die Stellung des Antriebsmotors mit
einem Drehwinkeldetektor ermittelt werden kann.
[0004] Gattungsgemal kann es auch vorgesehen
sein, dass zum Antrieb der Quersiegelbacken ein An-
triebsmotor vorgesehen ist, der mit einer Lagesensorik
ausgestattet ist. Weiter ist ein Antriebsregler vorhanden,
derdabeiganz allgemein dadurch charakterisiert werden
soll, dass mit ihm mittelbar oder unmittelbar das vom
Antriebsmotor aufgebrachte Antriebsmoment gemessen
werden kann. Mit dem Antriebsregler kann beispielswei-
se die Stromaufnahme des Antriebsmotors gemessen
und aus diesem Wert das Antriebsmoment des Antriebs-
motors unter Verwendung der Motorkennwerte abgelei-
tet werden.

[0005] Die Stellungssensorik soll ganz allgemein da-
durch charakterisiert sein, dass mit ihr mittelbar oder un-
mittelbar die Stellung des Antriebsmotors gemessen
werden kann.

[0006] Fir den eigentlichen Siegelprozess in der
Schweil’izone zwischen den beiden Quersiegelbacken
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ist die zwischen den Quersiegelbacken wirkende Siegel-
kraft ein hochrelevanter Prozessparameter fiir die Ein-
haltung der gewtinschten Siegelqualitat. Allerdings ist
die unmittelbare Messung der Siegelkraft zwischen den
beiden Quersiegelbacken nur mit aufwendigen Sensor-
systemen mdglich, weshalb stattdessen bei bekannten
Schlauchbeutelmaschinen ublicherweise das Antriebs-
moment des Antriebsmotors gemessen wird. Da das An-
triebsmoment von den mechanischen Komponenten der
Quersiegeleinheit auf die Quersiegelbacken lbertragen
wird, kann die zwischen den Quersiegelbacken wirkende
Siegelkraft unter Verwendung einer Ubertragungsfunk-
tion, die im Wesentlichen die Federsteifigkeit der mecha-
nischen Komponente der Quersiegeleinheit darstellt, aus
dem jeweiligen Antriebsmoment des Antriebsmotors ab-
geleitet werden. Vielfach wird die jeweils zu verwenden-
de Ubertragungsfunktion zur Charakterisierung der me-
chanischen Eigenschaften der Quersiegeleinheit, mitder
das Antriebsmoment des Antriebsmotors in die Siegel-
kraft der Siegelbacken Gbertragen wird, experimentell er-
mittelt. Unter Verwendung dieser einmal eingestellten
Ubertragungsfunktion wird dann der Betrieb der
Schlauchbeutelmaschine vorgenommen, wobei jedoch
Stérungen und Abweichungen der Ubertragungsfunktion
nicht mehr feststellbar sind.

[0007] Wird beispielsweise das Siegelwerkzeuginden
Quersiegelbacken ausgetauscht, so kann es aufgrund
abweichender Montagebedingungen dazu kommen,
dass sich die Ubertragungsfunktion, mitderdas Antriebs-
moment in die Siegelkraft Gbersetzt wird, dadurch ver-
andert, weil beispielsweise das neue Siegelwerkzeug ei-
ne andere Steifigkeit aufweist als das zuvor verwendete.
Auch durch unterschiedliche Montagebedingungen oder
den Einbau neuer Montagemittel, beispielsweise Unter-
legscheiben, kann es zu Veranderungen in der Ubertra-
gungsfunktion kommen.

[0008] Bei den bekannten Schlauchbeutelmaschinen
kénnen diese Anderungen in der Charakteristik der Uber-
tragungsfunktion zwischen Antriebsmotor und Quersie-
gelbacken nicht festgestellt werden, weshalb bei Stérun-
gendes Verpackungsprozesses eine Fehleranalyse viel-
fach nicht moglich ist.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, ein Verfahren zur Funktionsiberprifung einer
Schlauchbeutelmaschine vorzuschlagen, mit der Ande-
rungen der Ubertragungsfunktion zwischen Antriebsmo-
tor und Quersiegeleinheit feststellbar sind.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Lehre der beiden
unabhangigen Hauptanspriiche geldst.

[0011] Das erfindungsgemale Verfahren beruht zu-
nachst einmal darauf, dass erst zu Beginn der Funkti-
onsulberprifung der Folienschlauch aus der Siegelzone
zwischen den Quersiegelbacken entfernt wird.

[0012] GemaR der ersten Variante des erfindungsge-
mafen Verfahrens werden die Quersiegelbacken dann
unter Vorgabe eines in der Antriebssteuerung abgespei-
cherten Soll-Drehmoments zusammengefahren. Nach
Erreichen des Soll-Drehmoments wird anschlieRend die
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Ist-Stellung des Antriebsmotors gemessen. Diese Ist-
Stellung des Antriebsmotors wird bei Erreichen des Soll-
Drehmoments zuletzt mit einer in der Antriebssteuerung
abgespeicherten Soll-Stellung, die dem vorgegebenen
Soll-Drehmoment zugeordnet ist, verglichen. Weicht die
gemessene Ist-Stellung bei Erreichen des Soll-Drehmo-
ments von der erwarteten Soll-Stellung ab, so kann dar-
aus geschlossenwerden, dass die Ubertragungsfunktion
zwischen Antriebsmotor und Quersiegeleinheit eine un-
erwartete Anderung erfahren hat, so dass mit der bisher
vorhandenen Ubertragungsfunktion nicht weiterprodu-
ziert werden sollte.

[0013] Um die Diagnose der Anderung der Ubertra-
gungsfunktion zwischen Antriebsmotor und Quersiegel-
einheit mit groRerer Zuverlassigkeit abzusichern, ist es
besonders vorteilhaft, wenn die Verfahrensschritte b), c)
und d) nacheinander fiir unterschiedliche Soll-Drehmo-
mente und den jeweils zugeordneten Soll-Stellungen
wiederholt werden.

[0014] In welcher Weise die den Soll-Drehmomenten
zugeordneten Soll-Stellungen ermittelt werden, ist
grundsatzlich beliebig. Besonders einfach kann dies da-
durch gelingen, dass zunachst die Quersiegeleinheit zu-
sammen mit der gesamten Schlauchbeutelmaschine ka-
libriert und dadurch fiir bekannte Randbedingungen
beim Betrieb der Schlauchbeutelmaschine gesorgt wer-
den. In diesem Kalibrierten Betrieb kann die Ubertra-
gungsfunktion zwischen Antriebsmotor und Quersiegel-
einheit als bekannt angenommen werden. Anschliel3end
wird dann die flr verschiedene Soll-Drehmomente je-
weils erreichte Ist-Stellung gemessen und diese gemes-
sene Ist-Stellung anschlieRend in der Antriebssteuerung
als Soll-Stellung fiir die spateren Funktionsiiberprifun-
gen abgespeichert. Dabei ist also dann in der Antriebs-
steuerung fir jedes Soll-Drehmoment eine zugeordnete
Soll-Stellung abgespeichert.

[0015] Alternativ kann das erfindungsgemaRe Verfah-
ren auch dadurch durchgefiihrt werden, dass beim Zu-
sammenfahren der Quersiegelbacken statt eines Soll-
Drehmoments eine Soll-Stellung vorgegeben wird. An-
schlieBend wird dann das nach Erreichen der Soll-Stel-
lung aufgebrachte Ist-Drehmoment des Antriebsmotors
gemessen und zuletzt dieses gemessene Ist-Drehmo-
ment mit einem in der Antriebssteuerung abgespeicher-
ten Soll-Drehmoment, das der vorgegebenen Soll-Stel-
lung zugeordnet ist, verglichen.

[0016] Auch beidieserVerfahrensvariante kann die Di-
agnosequalitat verbessert werden, wenn in der Antriebs-
steuerung zu mehreren Soll-Stellungen jeweils mehrere
Soll-Drehmomente abgespeichert sind und die Verfah-
rensschritte b), ¢) und d) nacheinander fiir die unter-
schiedlichen Soll-Stellungen und den jeweils zugeord-
neten Soll-Drehmomenten wiederholt werden.

[0017] Die Soll-Drehmomente, die den vorgegebenen
Soll-Stellungen zugeordnet sind, kdnnen auch bei dieser
Verfahrensvariante durch Aufnahme der Ist-Drehmo-
mente bei Betrieb der kalibrierten Schlauchbeutelma-
schine ohne Folienschlauch aufgenommen werden.
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[0018] Fiir das mechanische Verhalten der Ubertra-
gung des Antriebsmoments des Antriebsmotors auf die
Siegelkraft der Siegeleinheit ist insbesondere auch die
jeweils vorhandene Prozesstemperatur von mafRgebli-
cher Bedeutung. Denn die mechanische Festigkeit der
Bauteile zwischen Antriebsmotor und Quersiegelbacken
wird abhangig von der jeweiligen Temperatur entweder
erhoht oder abgesenkt. Entsprechend verandert sich da-
durch auch die Ubertragungsfunktion zwischen Antriebs-
motor und Quersiegelbacken. Um diese Fehlerquelle
auszuschalten, ist es deshalb besonders vorteilhaft,
wenn das erfindungsgemaRe Verfahren mit den Verfah-
rensschritten a), b), ¢) und d) bei einer in der Antriebs-
steuerung abgespeicherten Referenztemperatur durch-
gefuihrt wird. Insbesondere ist es vorteilhaft, das erfin-
dungsgemale Verfahren mit den Verfahrensschritten a),
b), ¢) und d) bei Raumtemperatur durchzufiihren.
[0019] Die Referenztemperatur wirde dabei bevor-
zugt der Temperatur entsprechen, bei der die Soll-Stel-
lungen bzw. Soll-Drehmomente durch Messung von Ist-
Stellungen bzw. Ist-Drehmomenten der Kkalibrierten
Quersiegeleinheit ermittelt wurden.

[0020] Im Verfahrensschritt d) der beiden erfindungs-
gemalen Verfahren werden die gemessenen Ist-Werte
jeweils mit den erwarteten Soll-Werten fur die Stellung
bzw. das Drehmoment des Antriebsmotors verglichen.
Um eine Auswertung dieses Vergleichsergebnisses zu
erleichtern, ist es besonders vorteilhaft, wenn die im Ver-
fahrensschritt d) ermittelte Differenz zwischen Soll-Stel-
lung und Ist-Stellung bzw. zwischen Soll-Drehmoment
und Ist-Drehmoment mit einer in der Antriebssteuerung
abgespeicherten Toleranzschwelle verglichen wird. Erst
bei Uberschreiten der Toleranzschwelle wird dann eine
Fehlermeldung ausgegeben. Dadurch wird verhindert,
dass bereits sehr kleine Abweichungen zwischen Soll-
Wertund Ist-Wert bereits zu einer Fehlermeldung fihren.
[0021] In welcher Weise die Ist-Stellung des Antriebs-
motors gemessen wird, ist grundsatzlich beliebig. Ge-
manR einer bevorzugten Ausflihrungsform ist es vorgese-
hen, dass die Ist-Stellung unmittelbar mit einem Dreh-
winkelsensor gemessen wird.

[0022] Weiteristesauchim Prinzip beliebig, in welcher
Weise das Ist-Drehmoment des Antriebsmotors gemes-
sen wird. Besonders einfach kann dies durch mittelbare
Messung des Antriebsreglers realisiert werden. Denn
Antriebsmotoren gemal dem Stand der Technik Uber-
tragen das vorgesehene Drehmoment mit hoher
Genauigkeit .

[0023] Zu welchen Gelegenheiten die erfindungsge-
mafRen Verfahren zur Funktionsuberpriifung der Quer-
siegeleinheit einer Schlauchbeutelmaschine eingesetzt
werden, ist grundsatzlich beliebig. Besonders vorteilhaft
ist es, wenn die Verfahrensschritte a), b), ¢) und d) nach
einem Wechsel der Quersiegelbacken durchgefiihrtwer-
den. Dadurch kann nach dem Wechsel der Quersiegel-
backen sichergestellt werden, dass die in der Schlauch-
beutelmaschine voreingestellte Ubertragungsfunktion
zur Ubertragung des Antriebsmoments des Antriebsmo-
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tors in die Siegelkraft der Quersiegelbacken auch tat-
sachlich mit den eingebauten Quersiegelbacken erreicht
wird.

[0024] Auch nach Stérungen des Betriebs der
Schlauchbeutelmaschinen sollten die Verfahrensschritte
a), b), ¢) und d) der beiden erfindungsgemaflen Verfah-
ren bevorzugt durchgefiihrt werden, um die Quersiegel-
einheit als mogliche Fehlerquelle zu identifizieren bzw.
auszuschlieRen.

[0025] Die erfindungsgemalen Verfahren kénnen zur
Funktionstberprifung sowohl von kontinuierlich arbei-
tenden Schlauchbeutelmaschinen als auch von intermit-
tierend arbeitenden Schlauchbeutelmaschinen einge-
setzt werden.

[0026] Eine Ausflihrungsform der Erfindung ist in den
Zeichnungen schematisch dargestellt und wird nachfol-
gend beispielhaft erlautert.

[0027] Es zeigen:

Fig. 1 die Quersiegeleinheit einer bekannten
Schlauchbeutelmaschine in schematisierter seitli-
cher Ansicht;

Fig. 2 ein Diagramm zur Ermittlung der den verschie-
denen Soll-Drehmomenten zugeordneten Soll-Stel-
lungen;

Fig. 3 das Diagramm gemalf Fig. 2 nach Einfiihrung
von Toleranzschwellen;

Fig. 4 das Diagramm gemaR Fig. 3 nach Ermittlung
von Ist-Stellungen wahrend einer ersten Funktions-
Uberprifung;

Fig. 5 das Diagramm gemaR Fig. 3 nach Ermittlung
von Ist-Stellungen bei einer zweiten Funktionsiiber-
prufung.

[0028] In Fig. 1 ist die Quersiegeleinheit einer
Schlauchbeutelmaschine mit zwei relativ zueinander be-
weglichen Quersiegelbacken 13a und 13b beispielhaft
skizziert.

[0029] Zu erkennen ist in Fig. 1 ein endlos erzeugter
Folienschlauch 09, in dem ein Verpackungsgut mittels
eines Einfiillrohrs 08 eingefiillt werden kann. Der Folien-
schlauch 09 wird dabeiin Férderrichtung 21 transportiert.
Zur Erzeugung der einzelnen Schlauchbeutel wird der
Folienschlauch 09 quergesiegelt. Dazu dienen die
Quersiegelbacken13a und 13b. Diese Quersiegelba-
cken 13a und 13b kénnen in Querrichtung 22 quer zur
Forderrichtung 21 aufeinander zu- bzw. voneinander
wegbewegt werden. In der Siegelstellung werden die
Quersiegelbacken 13a und 13b gegeneinander gefah-
ren, so dass der dazwischen liegende Folienschlauch 09
verpresst und durch Beheizen der Quersiegelbacken
13a und 13b verschweillt werden kann. Die Technik flr
das Quersiegeln von Schlauchbeuteln ist im Prinzip be-
kannt und bedarf keiner weiteren Erlauterung.
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[0030] Die Quersiegelbacken 13a und 13b sind in dem
in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel jeweils an
Haltestangen 16 angeordnet, die in einer Haltestangen-
lagerung 17 in Querrichtung linear verschiebbar gelagert
sind. Eine gegenlaufige Bewegung der Quersiegelba-
cken 13a und 13b wird mittels einer Exzenteranordnung
realisiert. Hierzu wird auf der Antriebswelle 04 je Halte-
stange 16 ein Exzenterelement 14a und 14b drehfest
angeschlagen. Am Exzenterelement 14a bzw. 14b ist
wiederum ein Koppelelement 15 drehbar gelagert, wel-
ches schwenkbar mit der zugehdrigen Haltestange 16 in
Verbindung steht. Somit kann die rotierende Drehbewe-
gung 24 der Antriebswelle 04 und zugleich die Exzenter-
elemente 14a und 14b in alternierender Bewegung der
jeweiligen Haltestange 16 und somit der Quersiegelba-
cken 13a und 13b Ubertragen werden.

[0031] Die Anordnung der Exzenterelemente 14a und
14b auf der Antriebswelle 04 bildet zusammen mit Kop-
pelelement 15 und der Haltestange 16 eine Uberset-
zungseinrichtung, welche die Drehbewegung 24 der An-
triebswelle 04 in alternierende gegenlaufige Bewegung
der Quersiegelbacken 13a und 13b lbersetzt. Die Uber-
setzungseinrichtung mit den Quersiegelbacken 13a und
13bist Bestandteil der Quersiegeleinheit 11. Zum Antrieb
der Antriebswelle 04 ist ein Antriebsmotor 02 mit einem
Stander 03a und einem Stator 03b vorgesehen. Der An-
triebsmotor 02 ist dabei in der Art eines Antriebsmotors
ausgebildet, bei dem die Ist-Stellung, namlich der Dreh-
winkel @, und das Ist-Drehmoment M mit einem entspre-
chenden Antriebsregler, derin Fig. 1 nicht dargestellt ist,
gemessen werden kann.

[0032] Fig. 2 zeigt ein Diagramm zur Aufnahme von
Soll-Stellungen, namlich Soll-Drehwinkeln o, die jeweils
einen Soll-Drehmoment M zugeordnet werden. Zur Auf-
nahme der entsprechenden Werte der Soll-Drehwinkel
¢1 bis ¢6 wird zunachst die gesamte Schlauchbeutelma-
schine mit der Quersiegeleinheit 01 kalibriert und der Fo-
lienschlauch 09 zwischen den Quersiegelbacken 13a
und 13b entfernt. AnschlieRend wird der Quersiegelein-
heit 01 von der Antriebssteuerung nacheinander die Soll-
Drehmomente M1, M2, M3, M4, M5 und M6 vorgegeben.
Sobald die jeweiligen Drehmomentwerte M1 bis M6 je-
weils erreicht wurden, wird der von der Stellungssensorik
ermittelte Ist-Drehwinkel ¢ ermittelt und der ermittelte Ist-
Drehwinkel als Soll-Drehwinkel ¢1 bis ¢6 in der Antriebs-
steuerung abgespeichert. Im Ergebnis sind damit nach
Ende des Ermittlungsprozesses zu jedem Soll-Drehmo-
ment M1 bis M6 ein Soll-Drehwinkel ¢ 1 bis ¢6 abgespei-
chert, wobei die Soll-Drehmomente und Soll-Drehwinkel
jeweils Wertepaare bilden. Wie in Fig. 2 skizzenhaft und
beispielhaft dargestellt liegen die im Drehmoment-Dreh-
winkel-Diagramm angetragenen Wertepaaren jeweils al-
le auf einer Geraden. Die Steigung dieser Gerade repra-
sentiert gerade die Federsteifigkeit der Ubersetzung zwi-
schen dem Antriebsmotor 02 und den Quersiegelbacken
13a bzw. 13b.

[0033] Fig. 3 zeigt das Diagramm gemaR Fig. 2 er-
ganzt durch zwei Toleranzschwellen 30 und 31. Die bei-
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den Toleranzschwellen bilden dabei einen Korridor um
die Gerade durch die Wertepaare der Soll-Drehmomente
M1 bis M6 mit den Soll-Drehwinkeln ¢1 bis ¢6.

[0034] Das in Fig. 4 dargestellte Diagramm zeigt das
Diagramm gemaf Fig. 3 nach Durchfiihrung einer ersten
Funktionsliberprifung. Bei dieser Funktionsiiberpriifung
wird wiederum der Folienschlauch 02 zwischen den
Quersiegelbacken 13a und 13b entfernt und die Quer-
siegelbacken zusammengefahren. Anschliefend wird
nacheinander das Soll-Drehmoment M1 bis M6 vom An-
triebsmotor 02 ausgebracht und jeweils der sich dabei
ergebende Ist-Drehwinkel des Antriebsmotors 02 ge-
messen. Die entsprechenden Wertepaare 32 sind in Fig.
4 eingekreist markiert. Man erkennt, dass die sechs Wer-
tepaare 32, die sich bei der Funktionsuberpriifung erge-
ben, alle auf einer Gerade liegen, die nach oben parallel
verschoben ist zur Gerade durch die Wertepaare 33 aus
Soll-Drehmoment und Soll-Drehwinkel (siehe Fig. 3).
Diese Parallelverschiebung der Federlinie kann bei-
spielsweise darauf beruhen, dass beim Einbau eines
neuen Quersiegelwerkzeugs ein etwas anderer Abstand
zwischen den Quersiegelbacken 13a und 13b realisiert
wurde. Da die Wertepaare 32 jedoch alle innerhalb des
Korridors zwischen den Toleranzschwellen 30 und 31
liegen, braucht eine Fehlermeldung nicht ausgegeben
werden.

[0035] Fig. 5 zeigt die Wertepaare 34 einer zweiten
Funktionslberprifung, die die Ist-Stellung, namlich den
Ist-Drehwinkel zusammen mit dem jeweils aufgebrach-
ten Soll-Drehmoment M1 bis M6 darstellt. Man erkennt,
dass auch die Wertepaare 34 alle auf einer Gerade lie-
gen, wobei diese Gerade eine andere Steigung als die
Gerade durch die Wertepaare 33 aus Soll-Drehmoment
und Soll-Drehwinkel ergibt. Diese andere Steigung der
Federlinie durch die Wertepaare 34 kann beispielsweise
durch den Einbau eines steiferen Bauteils, beispielswei-
se eines etwas steiferen Quersiegelwerkzeugs verur-
sacht sein. Da die oberen drei Wertepaare 34 auRerhalb
des Korridors zwischen den Toleranzschwellen 30 und
31 liegen, wird in diesem Fall eine Fehlermeldung aus-
gegeben, so dass das Bedienpersonal eine Fehlerdiag-
nose durchfiihren kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur  Funktionsiberprifung einer
Schlauchbeutelmaschine, wobei die Schlauchbeu-
telmaschine eine Antriebsteuerung und mehrere
elektronische Antriebseinheiten umfasst, die unab-
hangig voneinander von der Antriebsteuerung an-
gesteuert werden und die verschiedene Funktions-
elemente der Verpackungsmaschine beim Abfahren
von vordefinierten Bewegungsablaufen taktzeitsyn-
chron antreiben, und wobei eine Antriebseinheit in
der Art einer Quersiegeleinheit ausgebildet ist, und
wobei die Quersiegeleinheit zumindest einen An-
triebsmotors (02) und zwei vom Antriebsmotor (02)
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relativ zueinander antreibbaren Quersiegelbacken
(13a, 13b) umfasst, mittels denen ein Folien-
schlauch (09) quer zur Fdérderrichtung (21) ver-
schweilRt werden kann, und wobei die Stellung (o)
des Antriebsmotors (02) mit einem Stellungssensor
mittelbar oder unmittelbar gemessen werden kann,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Antriebsmoment (M) des Antriebsmotors
(02) mit einem Antriebsregler mittelbar oder unmit-
telbar gemessen werden kann, wobei das Verfahren
folgende Verfahrensschritteaufweist:

a) Entfernen des Folienschlauchs (09) aus der
Siegelzone zwischen den Quersiegelbacken
(13a, 13b);

b) Zusammenfahren der Quersiegelbacken
(13a, 13b) unter Vorgabe eines in der Antrieb-
steuerung gespeicherten Soll-Drehmoments;
c) Messen der Ist-Stellung des Antriebsmotors
(02) nach Erreichen des Soll-Drehmoments;
d) Vergleich der gemessenen Ist-Stellung mit ei-
ner in der Antriebsteuerung abgespeicherten
Soll-Stellung, die dem vorgegebenen Soll-Dreh-
moment zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Antriebsteuerung mehrere Soll-Drehmo-
mente mit jeweils einer zugeordneten Soll-Stellung
abgespeichert sind, wobei die Verfahrensschritte b),
c) und d) nacheinander fiir die unterschiedlichen
Soll-Drehmomente und den jeweils zugeordneten
Soll-Stellungen wiederholt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Ermittlung der Soll-Stellungen die Quersie-
geleinheit zunachst kalibriert und anschlieRend fiir
verschiedene Soll-Drehmomente die erreichten Ist-
Stellungen gemessen werden, wobei die so gemes-
senen Ist-Stellungen in der Antriebssteuerung als
Soll-Stellungen, die den Soll-Drehmomenten jeweils
zugeordnet sind, abgespeichert werden.

Verfahren  zur  Funktionsiberprifung einer
Schlauchbeutelmaschine, wobei die Schlauchbeu-
telmaschine eine Antriebsteuerung und mehrere
elektronische Antriebseinheiten umfasst, die unab-
hangig voneinander von der Antriebsteuerung an-
gesteuert werden und die verschiedene Funktions-
elemente der Verpackungsmaschine beim Abfahren
von vordefinierten Bewegungsablaufen taktzeitsyn-
chron antreiben, und wobei eine Antriebseinheit in
der Art einer Quersiegeleinheit ausgebildet ist, und
wobei die Quersiegeleinheit zumindest einen An-
triebsmotors (02) und zwei vom Antriebsmotor (02)
relativ zueinander antreibbaren Quersiegelbacken
(13a, 13b) umfasst, mittels denen ein Folien-
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schlauch (09) quer zur Foérderrichtung (21) ver-
schweillt werden kann, und wobei die Stellung (o)
des Antriebsmotors (02) mit einem Stellungssensor
mittelbar oder unmittelbar gemessen werden kann,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Antriebsmoment (M) des Antriebsmotors
(02) mit einem Antriebsregler mittelbar oder unmit-
telbar gemessen werden kann, wobei das Verfahren
folgende Verfahrensschritte aufweist:

a) Entfernen des Folienschlauchs (09) aus der
Siegelzone zwischen den Quersiegelbacken
(13a, 13b);

b) Zusammenfahren der Quersiegelbacken
(13a, 13b) unter Vorgabe einer in der Antrieb-
steuerung gespeicherten Soll-Stellung;

c) Messen des Ist-Drehmoments des Antriebs-
motors nach Erreichen des Soll-Stellung;
d)Vergleich des gemessenen Ist-Drehmoments
mit einem in der Antriebsteuerung abgespei-
cherten Soll-Drehmoment, das der vorgegebe-
nen Soll-Stellung zugeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Antriebsteuerung mehrere Soll-Stellun-
gen mit jeweils einem zugeordneten Soll-Drehmo-
ment abgespeichert sind, wobei die Verfahrens-
schritte b), c) und d) nacheinander fir die unter-
schiedlichen Soll-Stellungen und den jeweils zuge-
ordneten Soll-Drehmomenten wiederholt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Ermittlung der Soll-Drehmomente die
Quersiegeleinheit zunachst kalibriert und anschlie-
Rend flr verschiedene Soll-Stellungen die erreich-
ten Ist-Drehmomente gemessen werden, wobei die
so gemessenen Ist-Drehmomente in der Antriebs-
steuerung als Soll-Drehmomente, die den Soll-Stel-
lungen jeweils zugeordnet sind, abgespeichert wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verfahrensschritte a), b), c) und d) bei einer
in der Antriebssteuerung abgespeicherten Refe-
renztemperatur, insbesondere bei Raumtempera-
tur, durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Referenztemperatur der gemessenen
Temperatur entspricht, bei der die Soll-Stellungen
oder Soll-Drehmomenten durch Messung von Ist-
Stellungen oder Ist-Drehmomenten der kalibrierten
Quersiegeleinheit ermittelt wurden.
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12.

13.

14.

15.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine im Verfahrensschritt d) ermittelte Diffe-
renz zwischen Soll-Stellung und Ist-Stellung oder
zwischen Soll-Drehmoment und Ist-Drehmoment
mit einem in der Antriebsteuerung abgespeicherten
Toleranzschwelle (30, 31) verglichen wird, wobei
beim Uberschreiten der Toleranzschwelle (30, 31)
eine Fehlermeldung ausgegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Ist-Stellung unmittelbar mit einem Drehwin-
kelsensor gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Ist-Drehmoment mittelbar vom Antriebs-
regler des Antriebsmotors (02) gemessen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verfahrensschritte a), b), c) und d) nach
einem Wechsel der Quersiegelbacken durchgefihrt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verfahrensschritte a), b), c) und d) nach
einer Stérung des Betriebs der Schlauchbeutelma-
schine durchgefiihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass von den Antriebseinheiten ein Bewegungsab-
lauf zur intermittierenden Herstellung von Schlauch-
beuteln abgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass von den Antriebseinheiten ein Bewegungsab-
lauf zur kontinuierlichen Herstellung von Schlauch-
beuteln abgefahren wird.

Claims

A method for testing the function of a tubular bag
machine, the tubular bag machine comprising a drive
control system and multiple electronic drive units
which are controlled independently of each other by
the drive control system and which drive different
functional elements of the packing machineinacycle
time-synchronous manner as they are going through
predefined motion sequences, and one drive unit be-
ing realized in the manner of a transverse sealing
unit, and the transverse sealing unit comprising at
least one drive motor (02) and two transverse sealing



11 EP 3 630 459 B9 12

jaws (13a, 13b) which are driven relative to each
other by the drive motor (02) and by means of which
a film tube (09) is sealed transversely to the convey-
ing direction (21), and the position (¢) of the drive
motor (02) being measured directly or indirectly us-
ing a position sensor,

characterized in that

the drive torque (M) of the drive motor (02) is meas-
ured directly or indirectly using a drive controller,
the method comprising the following steps:

a) removing the film tube (09) from the sealing
zone between the transverse sealing jaws (13a,
13b);

b) closing the transverse sealing jaws (13a, 13b)
according to a predefined target torque stored
in the drive control system;

c) measuring the actual position of the drive mo-
tor (02) once the target torque has been
reached;

d) comparing the measured actual position to a
target position stored in the drive control system
and associated with the predefined target
torque.

The method according to claim 1,

characterized in that

multiple target torques each having an associated
target position are stored in the drive control system,
method steps b), c) and d) being repeated one after
the other for the different target torques and their
associated target positions.

The method according to claim 1 or 2,
characterized in that

to determine the target positions, the transverse
sealing unit is first calibrated, and then the actual
positions reached are measured for different target
torques, the actual positions thus measured being
stored in the drive control system as target positions
associated with the respective target torques.

A method for testing the function of a tubular bag
machine, the tubular bag machine comprising adrive
control system and multiple electronic drive units
which are controlled independently of each other by
the drive control system and which drive different
functional elements of the packing machineinacycle
time-synchronous manner as they are going through
predefined motion sequences, and one drive unit be-
ing realized in the manner of a transverse sealing
unit, and the transverse sealing unit comprising at
least one drive motor (02) and two transverse sealing
jaws (13a, 13b) which are driven relative to each
other by the drive motor (02) and by means of which
a film tube (09) is sealed transversely to the convey-
ing direction (21), and the position (¢) of the drive
motor (02) being measured directly or indirectly us-
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ing a position sensor,

characterized in that

the drive torque (M) of the drive motor (02) is meas-
ured directly or indirectly using a drive controller,
the method comprising the following steps:

a) removing the film tube (09) from the sealing
zone between the transverse sealing jaws (13a,
13b);

b) closing the transverse sealing jaws (13a, 13b)
according to a predefined target position stored
in the drive control system;

c) measuring the actual torque of the drive motor
once the target position has been reached;

d) comparing the measured actual torque to a
target torque stored in the drive control system
and associated with the predefined target posi-
tion.

The method according to claim 4,

characterized in that

multiple target positions each having an associated
target torque are stored in the drive control system,
method steps b), c) and d) being repeated one after
the other for the different target positions and their
associated target torques.

The method according to claim 4 or 5,
characterized in that

to determine the target torques, the transverse seal-
ing unitis first calibrated, and then the actual torques
reached are measured for different target positions,
the actual torques thus measured being stored in the
drive control system as target torques associated
with the respective target positions.

The method according to any one of claims 1 to 6,
characterized in that

methods steps a), b), ¢) and d) are carried out at a
reference temperature stored in the drive control sys-
tem, in particular at room temperature.

The method according to claim 7,

characterized in that

the reference temperature corresponds to the meas-
ured temperature at which the target positions or the
target torques were determined by measuring actual
positions or actual torques of the calibrated trans-
verse sealing unit.

The method according to any one of claims 1 to 8,
characterized in that

a difference determined in method step d) between
the target position and the actual position or between
the target torque and the actual torque is compared
to a tolerance threshold (30, 31) stored in the drive
control system, an error being reported if the toler-
ance threshold (30, 31) is exceeded.
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The method according to any one of claims 1 to 9,
characterized in that

the actual position is measured directly using a ro-
tation angle sensor.

The method according to any one of claims 1 to 10,
characterized in that

the actual torque is measured indirectly by the drive
controller of the drive motor (02).

The method according to any one of claims 1 to 11,
characterized in that

method steps a), b), c) and d) are carried out after
the transverse sealing jaws have been replaced.

The method according to any one of claims 1 to 11,
characterized in that

method steps a), b), ¢) and d) are carried out after a
disruption of the operation of the tubular bag ma-
chine.

The method according to any one of claims 1 to 13,
characterized in that

the drive units go through a motion sequence for the
intermittent production of tubular bags.

The method according to any one of claims 1 to 13,
characterized in that

the drive units go through a motion sequence for the
continuous production of tubular bags.

Revendications

Procédé pour contréler la fonction d'une machine de
sachet tubulaire, la machine de sachet tubulaire
comprenant un systeme de commande d’entraine-
ment et plusieurs unités d’entrainement électroni-
ques qui sont commandées indépendamment les
unes des autres par le systéme de commande d’en-
trailnement et qui entrainent des éléments fonction-
nels différents de la machine d’emballage de manie-
re synchrone au niveau du temps de cycle lorsque
des séquences de mouvement prédéfinies sont exé-
cutées, et une unité d’entrainement étant réalisée a
la maniére d’'une unité de scellage transversal, et
I'unité de scellage transversal comprenant au moins
un moteur d’entrainement (02) et deux méachoires
de scellage (13a, 13b) transversal qui sont entrai-
nées l'une par rapport a I'autre par le moteur d’en-
trainement (02) et au moyen desquelles un tube de
film (09) est soudé transversalement a la direction
du convoyage (21), etla position (¢) du moteur d’en-
trainement (02) étant mesurée indirectement ou di-
rectement au moyen d’un capteur de position,
caractérisé en ce que

le couple d’entrainement (M) du moteur d’entraine-
ment (02) est mesuré indirectement ou directement
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au moyen d’un régulateur d’entrainement, le procé-
dé comprenant les étapes du procédé consistant a :

a) retirer le tube de film (09) de la zone de scel-
lage entre les deux machoires de scellage (13a,
13b) transversal ;

b) fermer les méachoires de scellage (13a, 13b)
transversal conformément a un couple de con-
signe prédéfini et mémorisé dans le systeme de
commande d’entrainement ;

c) mesurer la position réelle du moteur d’entrai-
nement (02) apres avoir atteint le couple de
consigne ;

d) comparer la position réelle mesurée avec une
position de consigne mémorisée dans le syste-
me de commande d’entrainement et attribuée
au couple de consigne prédéfini.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

plusieurs couples de consigne, dont chacun a une
position de consigne attribuée, sontmémorisés dans
le systeme de commande d’entrainement, les éta-
pes du procédé b), c) etd) étant répétées I'une aprés
I'autre pour les couples de consigne différents et
leurs positions de consigne attribuées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

pour déterminer les positions de consigne, l'unité de
scellage transversal est d’abord calibrée et, ensuite,
les positions réelles atteintes sont mesurées pour
des couples de consigne différents, les positions
réelles mesurées de cette maniére étant mémori-
sées dans le systeme de commande d’entrainement
comme positions de consigne attribuées aux cou-
ples de consigne respectifs.

Procédé pour controler la fonction d’'une machine de
sachet tubulaire, la machine de sachet tubulaire
comprenant un systeme de commande d’entraine-
ment et plusieurs unités d’entrainement électroni-
ques qui sont commandées indépendamment les
unes des autres par le systéeme de commande d’en-
trainement et qui entrainent des éléments fonction-
nels différents de la machine d’emballage de manié-
re synchrone au niveau du temps de cycle lorsque
des séquences de mouvement prédéfinies sont exé-
cutées, et une unité d’entrainement étant réalisée a
la maniére d’'une unité de scellage transversal, et
I'unité de scellage transversal comprenant au moins
un moteur d’entrainement (02) et deux machoires
de scellage (13a, 13b) transversal qui sont entrai-
nées 'une par rapport a I'autre par le moteur d’en-
trainement (02) et au moyen desquelles un tube de
film (09) est soudé transversalement a la direction
du convoyage (21), et la position (¢) du moteur d’en-
trainement (02) étant mesurée indirectement ou di-
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rectement au moyen d’un capteur de position,
caractérisé en ce que

le couple d’entrainement (M) du moteur d’entraine-
ment (02) est mesuré indirectement ou directement
au moyen d’un régulateur d’entrainement, le procé-
dé comprenant les étapes du procédé consistant a :

a) retirer le tube de film (09) de la zone de scel-
lage entre les deux machoires de scellage (13a,
13b) transversal ;

b) fermer les machoires de scellage (13a, 13b)
transversal conformément a une position de
consigne prédéfinie et mémorisée dans le sys-
téme de commande d’entrainement ;

c) mesurer le couple réel du moteur d’entraine-
mentapres avoir atteint la position de consigne ;
d) comparer le couple réel mesuré avec un cou-
ple de consigne mémorisé dans le systeme de
commande d’entrainement et attribué a la posi-
tion de consigne prédéfinie.

Procédé selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

plusieurs positions de consigne, dont chacune a un
couple de consigne attribué, sont mémorisées dans
le systtme de commande d’entrainement, les éta-
pes du procédé b), c) etd) étant répétées 'une apres
I'autre pour les positions de consigne différentes et
leurs couples de consigne attribués.

Procédé selon la revendication 4 ou 5,

caractérisé en ce que

pour déterminer les couples de consigne, l'unité de
scellage transversal est d’abord calibrée et, ensuite,
les couples réelles atteints sont mesurés pour des
positions de consigne différentes, les couples réels
mesurés de cette maniére étant mémorisés dans le
systéme de commande d’entrainement comme cou-
ples de consigne attribués aux positions de consigne
respectives.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
126,

caractérisé en ce que

les étapes de procédé a), b), c) et d) sont effectuées
a une température de référence mémorisée dans le
systéme de commande d’entrainement, notamment
a température ambiante.

Procédé selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

la température de référence correspond a la tempé-
rature mesurée a laquelle les positions de consigne
ou les couples de consigne ont été déterminés en
mesurant des positions réelles ou des couples réels
de l'unité de scellage transversal calibrée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

10.

1.

12.

13.

14.

15.

1a8,

caractérisé en ce

qu’une différence déterminée dans I'étape de pro-
cédé d) entre la position de consigne et la position
réelle ou entre le couple de consigne et le couple
réel est comparée avec un seuil de tolérance (30,
31) mémorisé dans le systtme de commande d’en-
trainement, un défaut étant signalé lorsque le seuil
de tolérance (30, 31) est excédé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a9,

caractérisé en ce que

la position réelle est mesurée directement au moyen
d’un capteur d’angle de rotation.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a10,

caractérisé en ce que

le couple réel est mesuré indirectement par le régu-
lateur d’entrainement du moteur d’entrainement
(02).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a11,

caractérisé en ce que

les étapes de procédé a), b), c) et d) sont effectuées
aprés un remplacement des machoires de scellage
transversal.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a11,

caractérisé en ce que

les étapes de procédé a),b), c) et d) sont effectuées
aprés un dérangement du fonctionnement de la ma-
chine de sachet tubulaire.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a13,

caractérisé en ce

qu’une séquence de mouvement est exécutée par
les unités d’entrainement pour la production inter-
mittente de sachets tubulaires.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1a13,

caractérisé en ce

qu’une séquence de mouvement est exécutée par
les unités d’entrainement pour la production conti-
nue de sachets tubulaires.
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