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(57)  Vorrichtung (1) zur Herstellung von Verpa-
ckungselementen (2) aus einem von der Rolle (3) bereit-
gestellten Materialbahn (6) bestehend aus flachigem Fa-
sermaterial, aufweisend mindestens eine Bearbeitungs-
station (7) sowie mindestens eine Querverfahreinheit (8),
wobei die Querverfahreinheit (8) dazu eingerichtet ist die
Materialbahn (6) mit einer Vorzugsrichtung (5) durch min-
destens eine Bearbeitungsstation (7) der Vorrichtung (1)
zu fuhren, wobei die Querverfahreinheit (8) einen Bahn-

sensor (9) zum Erkennen einer Auslenkung (10) der Ma-
terialbahn (6) quer zur Vorzugsrichtung (5) aus einer
Bahnmittellinie (4) aufweist, wobei die Querverfahrein-
heit (8) dazu eingerichtet ist einen Verlauf der Material-
bahn (6) entlang der Vorzugsrichtung (5) unter Beriick-
sichtigung einer mit dem Bahnsensor (9) erkannten Aus-
lenkung (10) der Materialbahn (6) aus der Bahnmittellinie
(4) zu steuern.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Querverfahreinheit
fur eine Vorrichtung zur Herstellung von Verpackungse-
lementen aus faserbasierten Materialien, die insbeson-
dere als Endlosmaterial von der Rolle bereitgestellt wer-
den.

[0002] Ublicherweise lauft ein solches von der Rolle
bereitgestelltes Material durch eine Mehrzahl von Bear-
beitungsstationen, welche verschiedene Bearbeitungs-
schritte durchfiihren, um das von der Rolle bereitgestellte
Material zum Verpackungselement oder gegebenenfalls
sogar bereits zur befiillten Verpackung zu verarbeiten.
Solche Bearbeitungsstationen sind beispielsweise Sta-
tionen zum Formen des Verpackungselementes, Beflil-
len des Verpackungselementes mit einem Produkt, Sie-
geln des Verpackungselementes, Abtrennen des Verpa-
ckungselementes von dem Endlosmaterial etc. Die Be-
arbeitungsstationen sind bevorzugt zusammen Teil einer
Vorrichtung zur Herstellung eines solchen Verpackungs-
elementes bzw. einer integrierten Vorrichtung zum Her-
stellen einer Verpackung bestehend aus Verpackungs-
elementen, welche in der Vorrichtung auch direkt mit be-
flllt wird.

[0003] Die Querfiihrung einer Bahn von Verpackungs-
material in den verschiedenen Bearbeitungsstationen ist
fur die prazise Bearbeitung des Materials und des Ver-
packungselementes ausgesprochen wichtig. Eine For-
mung der Bahn zum Verpackungselement soll beispiels-
weise an einer vorgegebenen Position der Bahn erfol-
gen. Ein Siegel soll beispielsweise an dem vorgegebe-
nen Ort an dem (zuvor gegebenenfalls bereits geform-
ten) Verpackungselement aufgebracht werden. Die ein-
zelnen Bearbeitungsschritte in den Bearbeitungsstatio-
nen sowie deren Abstimmung aufeinander erfordert eine
prazise Querfuhrung.

[0004] Es hat sich herausgestellt, dass die Verarbei-
tung von der Rolle bereitgestellten faserbasierte Endlos-
materialien gegeniiber der Verarbeitung von anderen
von der Rolle bereitgestellten Endlosmaterialien andere
Herausforderungen bei der Querfiihrung mit sich brin-
gen.

[0005] Beispielsweise sind Flanken oder Wandungen
von geformten Verpackungselementen in dem Material
bei faserbasierten Endlosmaterialien anders geformt als
beispielsweise bei Verpackungselementen, die aus
Kunststoff gefertigt werden.

[0006] Bei aus Kunststoff gefertigten Verpackungse-
lementen werden haufig Flanken oder Wandungen her-
gestellt, die einen Neigungswinkel von fast 90 Grad ge-
genuber der Bahnebene Materials aufweisen. Solche
Flanken oder Wandungen kénnen regelmafig effektiv
genutzt werden, um Kréafte fiir eine Querfihrung aufzu-
bringen, weil insbesondere keine normal zur Bahnebene
ausgerichtete Kraftkomponenten auftreten.

[0007] EinNeigungswinkelvon Flanken oder Wandun-
gen von Verpackungselementen, die aus faserbasierten
Materialien geformt sind, sind eher flacher, weil so steile
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Konturen aus faserbasierten Materialen nicht gut form-
bar sind. Bei flacheren Flanken oder Wandungen entste-
hen beim Aufbringen von Kraften fiir die Querfiihrung
immer auch Kraftkomponenten normal zur Bahnebene,
die kritisch sein kénnen.

[0008] Eine andere Mdoglichkeit Krafte fur die Querfiih-
rung auf eine Materialbahn aufzubringen sind die Kanten
der Bahn. Kanten einer Bahn aus faserbasierten Endlos-
materialien andere Eigenschaften als Kanten von Bah-
nen aus anderen Materialien (bspw. aus polymeren Ma-
terialien) und sind deswegen unter Umstanden fir die
Querfuhrung weniger geeignet.

[0009] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, hier-
von ausgehend eine Vorrichtung zur Herstellung von
Verpackungselementen aus faserbasierten Packmateri-
alien mit einer neuartigen Querverfahreinheit bereitzu-
stellen und technische Probleme, die sich bei der Verar-
beitung von faserbasierten Packmaterialien ergeben,
wenigstens teilweise zu I6sen. Diese Aufgabe wird geldst
mit der Erfindung gemaR den Merkmalen der unabhan-
gigen Patentanspriiche. Weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen sind in den abhangig formulierten Patentanspri-
chen sowie in der Beschreibung und insbesondere auch
in der Figurenbeschreibung angegeben. Es ist darauf
hinzuweisen, dass der Fachmann die einzelnen Merk-
male in technologisch sinnvoller Weise miteinander kom-
biniert und damit zu weiteren Ausgestaltungen der Erfin-
dung gelangt.

[0010] Hier beschrieben werden soll eine Vorrichtung
zur Herstellung von Verpackungselementen aus einem
von der Rolle bereitgestellten Materialbahn bestehend
aus flachigem Fasermaterial, aufweisend mindestens ei-
ne Bearbeitungsstation sowie mindestens eine Querver-
fahreinheit, wobeidie Querverfahreinheit dazu eingerich-
tet ist die Materialbahn mit einer Vorzugsrichtung durch
mindestens eine Bearbeitungsstation der Vorrichtung zu
fuhren, wobei die Querverfahreinheit einen Bahnsensor
zum Erkennen einer Auslenkung der Materialbahn quer
zur Vorzugsrichtung aus einer Bahnmittellinie aufweist,
wobei die Querverfahreinheit dazu eingerichtet ist einen
Verlauf der Materialbahn entlang der Vorzugsrichtung
unter Berucksichtigung einer mit dem Bahnsensor er-
kannten Auslenkung der Materialbahn aus der Bahnmit-
tellinie zu steuern.

[0011] Eine Querverfahreinheit ist entlang der Vor-
zugsrichtung nach einer letzten Bearbeitungsstation der
Vorrichtung angeordnet.

[0012] Das flachige Fasermaterial wird auch als faser-
basiertes Packmaterial bezeichnet und bevorzugt auf
Rollen bereitgestellt und von der Rolle verarbeitet. Die
Materialbahn besteht in bevorzugten Ausfiihrungsvari-
anten aus dem flachigen Fasermaterial. Gegebenenfalls
kann die Materialbahn noch weitere Materialien (insbe-
sondere weitere Schichten und/oder Beschichtungen)
aufweisen. Bevorzugt durchlauft ein von der Rolle abge-
rollte Materialbahn des flachigen Fasermaterials ver-
schiedene Bearbeitungsstationen einer Vorrichtung zur
Herstellung von faserbasierten Packmaterialien. Dabei
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wird die Materialbahn mit der Vorzugsrichtung durch die
Bearbeitungsstationen gezogen. Die Bahnmitteillinie ist
bevorzugt eine gedachte mittige Linie durch alle Bear-
beitungsstationen, entlang welcher die Materialbahn
moglichst exakt laufen soll. In der Praxis wird die Mate-
rialbahn ausgehend von dieser Bahnmittelinie um Aus-
lenkungen ausgelenkt. Dies kann beispielsweise auf-
grund von Eigenspannungen existieren, die in der Rolle
des flachigen Fasermaterials vorliegen. Materialfehler
kénnen ebenfalls eine Ursache hierfur sein. Auch duRere
Einflisse, wie bei der Bearbeitung auf die Materialbahn
wirkende Krafte, sind als Ursache fir eine Auslenkung
denkbar. Grundsatzlich bestehen verschiedenste mog-
liche Ursachen fir eine Auslenkung. Diese Auslenkung
kann anhand der Querverfahreinheit prazise ausgesteu-
ert werden. Mit dem Bahnsensor wird eine Auslenkung
der Materialbahn erkannt und die Querverfahreinheit ist
dazu eingerichtet eine solche Auslenkung aktiv auszu-
steuern.

[0013] Die Querverfahreinheit ist zwischen, nach oder
vor solchen Bearbeitungsstationen an dem flachigen Fa-
sermaterial angeordnet.

[0014] Ein flachiges Fasermaterial, insbesondere ein
Papier oder ein Karton. Der Begriff "konfektioniert" be-
deutet in diesem Zusammenhang, dass das Material fiir
das herzustellende Verpackungselement vorbereitet,
insbesondere zugeschnitten ist. Wenn das herzustellen-
de Verpackungselement beispielsweise eine Schale
oder ein Deckel ist, dann handelt es sich bei dem kon-
fektionierten Material vorzugsweise um einen Zuschnitt,
der (bevorzugt exakt) die Abmessungen hat, die zur Her-
stellung dieser Schale bzw. dieses Deckels erforderlich
ist. Gegebenenfalls kdnnen einzelne vorkonfektionierte
Materialien auch noch durch einen Strang des Materials
der konfektionierten Materialien miteinander verbunden
werden. Durch den Zuschnitt werden also die konfektio-
nierten Materialien, ggf. nicht vollstdndig vom Ausgangs-
material getrennt, sondern es werden lediglich Abschnit-
te herausgeschnitten bzw. Perforierungen oder Schwa-
chungen in das Ausgangsmaterial des konfektionierten
Materials eingebracht, welche eine weitere Verarbeitung
des Ausgangsmaterials des konfektionierten Materials
als Endlosmaterial verhindern, weil die flir die Verarbei-
tung als Endlosmaterial notwendige mechanische Sta-
bilitat fehlt.

[0015] Der Begriff "Karton" bezeichnet einen flachigen
Werkstoff, der im Wesentlichen aus Fasern (insbeson-
dere Fasern aus pflanzlicher Herkunft) besteht. Insbe-
sondere handelt es sich um einen Werkstoff aus Zellu-
losefasern. Ein solcher Werkstoff wird bevorzugt durch
Entwasserung einer Fasersuspension gebildet. Ein "Kar-
ton" weist gegeniiber einem Papier insbesondere eine
erhdhte mechanische Festigkeit auf. Bevorzugt hat der
"Karton" ein Mindestgewicht pro Quadratmeter Karton-
flache von 130 g/m2 [Gramm/Quadratmeter]. Materialien
mit einem geringeren Gewicht pro Flache werden haufig
als Papier bezeichnet. Ein Karton kann auch ein Ver-
bundwerkstoff aus mehreren Schichten Papier miteinem
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Gewicht pro Flache unterhalo von 130 g/m2
[Gramm/Quadratmeter] sein. Gegebenenfalls kann ein
solcher Verbundwerkstoff auch Luft enthalten und bei-
spielsweise mit einer gewellten Papierschicht ausgefiihrt
sein. Ein solcher flachiger Werkstoff kann auch aus ei-
nem Faserverbund gebildet sein oder einen Faserver-
bund umfassen, welcher nicht kompakt ist, sondern of-
fene oder geschlossene Poren aus Luft umschlief3t.
[0016] Die hier beschriebene Querverfahreinheit ist
insbesondere dazu geeignet Materialbahnen mit einem
Gewicht pro Flache zwischen 100 g/m2 [Gramm/Qua-
dratmeter] und 400 g/m2 [Gramm/Quadratmeter] wah-
rend der Verarbeitung in Querrichtung zu steuern.
[0017] Der Bahnsensor ist bevorzugt ein Bahnkanten-
sensor, der eine Kante der Bahn erkennt. Anhand einer
Information Uber die Breite der Bahn kann aus der Posi-
tion der Bahnkante auf die Bahnmittellinie und eine Aus-
lenkung aus der Bahnmittellinie geschlossen werden.
[0018] Der Bahnsensor ist bevorzugt ein optischer
Sensor, welcher die Bahn und/oder die Bahnkante op-
tisch erkennt und eine Position der Bahn und/oder der
Bahnkante ausgibt. Der Bahnsensor kann auch ein Tast-
sensor sein, welcher an der Bahnkante entlang fahrt und
so mechanisch die Position der Bahnkante ermittelt.
Grundsatzlich sind verschiedene Sensorprinzipien zur
Bestimmung der Position der Bahnkante anwendbar.
[0019] Ein Verlauf der Materialbahn entlang der Vor-
zugsrichtung kann insbesondere auch kurzfristig (zeit-
weise) oder bereichsweise (raumlich) von der Bahnmit-
tellinie abweichen. Das heil’t es kénnen (geringe) Aus-
lenkungen der Materialbahn aus der Bahnmittellinie ge-
zielt zugelassen werden. Dies gelingt, weil mit der hier
beschriebenen Querverfahreinheit eine Steuerung des
Verlaufs der Materialbahn moglich ist, welche reagiert.
Insbesondere kann beispielsweise auf Eigenspannun-
genin der Materialbahn reagiert werden, welche ein Aus-
weichen der Materialbahn und damit eine Auslenkungen
hervorrufen. Bevorzugt weist die Querfahreinheit eine
Steuerung auf, die beispielsweise in Form eines Steuer-
gerates implementiert sein kann. Diese Steuerung emp-
fangt bevorzugt Daten von dem Bahnsensor und setzt
diese um, um den Verlauf der Materialbahn entspre-
chend zu steuern. In Ausfihrungsvarianten kann das
Steuergerat zusatzlich noch weitere Informationen ver-
arbeiten, um den Verlauf der Bahn zu steuern. Hierzu
kénnen beispielsweise Parameter betreffend die Art der
Materialbahn zahlen.

[0020] Besonders bevorzugtweist die Querverfahrein-
heit eine Mehrzahl von Walzen auf, die dazu eingerichtet
sind, die Materialbahn zu flihren, wobei die Querverfah-
reinheit einen Querverfahrantrieb aufweist, mit welchem
die Mehrzahl von Walzen gemeinsam in einer Querrich-
tung quer zur Vorzugsrichtung verfahrbar sind.

[0021] Auflerdem bevorzugt hat die Querverfahrein-
heit mindestens eine Vorzugswalze, mit welcher die Ma-
terialbahn entlang der Vorzugsrichtung durch die min-
destens eine Bearbeitungsstation der Vorrichtung gezo-
gen wird.
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[0022] Samtliche Walzen haben jeweils eine Drehach-
se, um die herum die Walzenflache zylindrisch angeord-
net ist. Die Drehachsen der Walzen sind vorzugsweise
jeweils parallel zur Materialbahn bzw. zur Materialbahne-
bene ausgerichtet.

[0023] Die Walzen der Querverfahreinheit knnen an-
getrieben sein oder mitlaufend ausgefiihrt sein. Ange-
triebene Walzen dienen insbesondere dazu die Materi-
albahn zu ziehen und damitden Vorzug der Materialbahn
zu bewerkstelligen. Mitlaufende Walzen dienen dazu die
Materialbahn abzustiitzen. Gegebenenfalls kbnnen Wal-
zen jeweils auf gegeniliberliegenden Seiten der Materi-
albahn auf die Materialbahn driicken. Bspw. liegen erste
Walzen an einer Oberseite an der Materialbahn an. Min-
destens eine zweite Walze driickt von der Unterseite ge-
gen die mindestens eine zweite Walze, wobei die Mate-
rialbahn, zwischen der mindestens einen ersten Walze
und der mindestens einen zweiten Walze eingespannt
ist. In Ausfiihrungsvarianten kdnnen die mindestens ei-
nen ersten Walzen und/oder die mindestens einen zwei-
ten Walzen als Vorzugswalzen ausgefiihrt sein. Weiter
bevorzugt ist, wenn die mindestens einen ersten Walzen
oder die mindestens einen zweiten Walzen als (passive,
mittlaufende) Gegenhalterhalterwalzen ausgefiihrt sind.
[0024] Dartiber hinaus bevorzugt ist mindestens eine
Vorzugswalze der Querverfahreinheit um eine senkrecht
zur Materialbahn angeordnete Walzenkippachse ver-
kippbar ist, und so ein Vorzugsvektor der Vorzugswalze
einstellbarist. Der Vorzugsvektor ist bevorzugt tangential
zur Oberflache der Walzen ausgerichtet. Der Vorzugs-
vektor liegt dariiber hinaus bevorzugt in einer Quer-
schnittsflache durch die Walze, welche normal zur Wal-
zendrehachse angeordnet ist.

[0025] Die Walzenkippachsen sind orthogonal bzw.
normal zur Materialbahn und damit auch zu der Dreh-
achse der Walzen ausgerichtet. Durch das Verkippen
der Walzen und die Walzenkippachse kann ein Rich-
tungsvektor einer Vorzugskraft, welche die Walzen auf
die Materialbahn austiben, angepasst werden. Eine Aus-
richtung der Walzen ist zunachst so gewahlt, dass ein
Vorzugsvektor der Vorzugsrichtung parallel zur Bahnmit-
tellinie ausgerichtet ist. Durch ein Verkippen der Walzen
um die Walzenkippachse kann ein Winkel zwischen dem
Vorzugvektor und der Bahnmittellinie eingestellt werden.
[0026] Besonders bevorzugt hat die Querverfahrein-
heit zwei Vorzugswalzen, die beidseitig der Bahnmittel-
linie so angeordnet sind, dass sie jeweils auf Randberei-
che der Materialbahn wirken.

[0027] Dariiber hinaus bevorzugt hat die Querverfah-
reinheit beidseitig der der Bahnmittellinie angeordnete
Vorzugswalzen um eine senkrecht zur Materialbahn an-
geordnete Walzenkippachse gegeneinander verkippt
sind.

[0028] In alternativen Ausfiihrungsvarianten kénnen
die Vorzugswalzen miteinander (in die gleiche Richtung)
verkippt werden. Gegebenenfalls ist auch eine Kombi-
nation méglich, in welcher die beiden Vorzugswalzen mit-
einander, jedoch unterschiedlich stark (mit unterschied-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lichen Kippwinkeln gegeniiber der Bahnmittellinie) ver-
kippt werden. Es kann wahlweise ein gedffneter Winkel
eingestellt werden, so dass die Vorzugsvektoren der Vor-
zugswalzen auseinander laufen oder ein geschlossener
Winkel, so dass die Vorzugsvektoren der Vorzugsvekto-
ren aufeinander zu laufen. Im ersten Fall eines ausein-
ander laufenden Winkels wird die Materialbahn in Quer-
richtung, quer zur Vorzugsrichtung gespannt. Im zweiten
Fall eines aufeinander laufenden Winkels wird die Mate-
rialbahn entspannt.

[0029] AufRerdem bevorzugt hat die Querverfahrein-
heit mindestens eine Gegenhalterwalze und mindestens
eine Vorzugswalze, wobei die Materialbahn, zwischen
der mindestens einen Vorzugswalze und der Gegenhal-
terwalze derart einspannbar ist, dass ein Anpressdruck
zwischen der Vorzugswalze und der Gegenhalterwalze
aufbaubar ist.

[0030] Daruber hinaus bevorzugt ist, wenn Gegenhal-
terwalze und/oder die Vorzugswalze mit einer Feder ge-
stutzt sind, die dazu eingerichtet ist, einen Anpressdruck
aufzubauen.

[0031] Bevorzugt ist eine auf die Feder wirkende
Druckkraft einstellbar. Mit einer Abstiitzung der Vorzugs-
walze und/oder der Gegenhalterwalze mit einer Feder,
kann eine definierte Kraft hergestellt werden, mit welcher
die Walzen aufeinander driicken und damit auch die Ma-
terialbahn einspannen.

[0032] Besondersbevorzugtist, wenn ein Abstand von
mindestens zwei Walzen in einer Querrichtung zur Vor-
zugsrichtung einstellbar ist, um eine Anpassung der
Querverfahreinheit an die Breite der Materialbahn zu er-
moglichen.

[0033] Die Querverfahreinheit ist bevorzugt dazu ge-
eignet mit Materialbahnen mit unterschiedlicher Breite
betrieben zu werden.

[0034] AuBRerdem bevorzugt ist, wenn eine Walzeno-
berflache mindestens einer Walze der Querverfahrein-
heit mindestens eine der folgenden Strukturen aufweist:

- Glatte Struktur
- Geriffelte Struktur
- Beschichtung mit einem verbesserten Reibwert

[0035] Mit solchen Strukturen kann eine verbesserte
Reibung zwischen der Materialbahn und den Walzen er-
reicht werden, so dass Druckkrafte, die zur Ubertragung
von Vorzugskraften von den Walzen aufdie Materialbahn
notwendig sind, reduziert werden kénnen.

[0036] Dariliber hinaus bevorzugt weist die Querver-
fahreinheit einen Spannmechanismus auf, mit welchem
mindestens eine Walze der Querverfahreinheit auf min-
destens eine weitere Walze der Querverfahreinheit zu
bewegbar ist.

[0037] Bevorzugt kann ein Abstand zwischen ersten
Walzen auf der Oberseite der Materialbahn und zweiten
Walzen auf der Unterseite der Materialbahn mit dem
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Spannmechanismus insgesamt verandert werden, um
die Materialbahn zwischen den Walzen einzuspannen.
Bevorzugt ist der Spannmechanismus gedffnet und ein
(grofer) erster Abstand eingestellt, um die Materialbahn
in die Querverfahreinheit einzufiihren. Bevorzugt ist der
Spannmechanismus geschlossen und ein (kleiner) zwei-
ter Abstand eingestellt, wenn die Materialbahn in der
Querverfahreinheit fur den Betrieb eingespannt ist. Be-
vorzugt entspricht der zweite Abstand der Dicke der Ma-
terialbahn.

[0038] Wie ausgefiihrt ist die beschriebene Querver-
fahreinheit Teil einer Vorrichtung zur Herstellung von
Verpackungselementen aus einem von der Rolle bereit-
gestellten Materialbahn bestehend aus flachigem Faser-
material, aufweisend mindestens eine Bearbeitungssta-
tion sowie mindestens eine beschriebene Querverfah-
reinheit.

[0039] Die Querverfahreinheitist entlang der Vorzugs-
richtung nach einer letzten Bearbeitungsstation der Vor-
richtung angeordnet.

[0040] Andieser Position kann mit der Querverfahrein-
heit die Auslenkung der gesamten Materialbahnen in al-
len (in Vorzugsrichtung davor angeordneten) Bearbei-
tungsstationen ausgesteuert werden.

[0041] In weiteren bevorzugten Ausfilhrungsvarianten
weist die Vorrichtung mehrere Querverfahreinheiten auf,
wobei mindestens eine Querverfahreinheit zwischen
zwei Bearbeitungsstationen angeordnet sind.

[0042] Bevorzugt ist die Querverfahreinheit an ein
Steuergerat der Vorrichtung angeschlossen und zur
Steuerung der Querverfahreinheit sowie der Auslenkung
der Materialbahn kénnen (neben der mitden Bahnsensor
bestimmten Auslenkung) weitere Parameter beriicksich-
tigt werden, die mit dem (libergeordneten) Steuergerat
der Vorrichtung bereitgestellt werden.

[0043] Die Erfindung sowie das technische Umfeld der
Erfindung werden nachfolgend anhand der Figuren na-
her erlautert. Die Figuren zeigen bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiele, auf welche die Erfindung nicht be-
schrankt ist. Es ist insbesondere darauf hinzuweisen,
dass die Figuren und insbesondere die in den Figuren
dargestellten GroRenverhaltnisse nur schematisch sind.
Es zeigen:

Fig. 1: eine dreidimensionale schematische Darstel-
lung einer beschriebenen Querverfahreinheit;

Fig.2: eine beschriebene Vorrichtung mit einer be-
schriebenen Querverfahreinheit;

Fig. 3: eine schematische Prinzipskizze einer be-
schriebenen Querverfahreinheit

[0044] Fig. 1 zeigt eine beschriebene Querverfahrein-
heit 8 mit einer Materialbahn 6 mit einer Materialbreite
16, die von der beschriebenen Querverfahreinheit 8 mit
einer Vorzugsrichtung 5 gefiihrt wird. Die Querverfah-
reinheit 8 hat Vorzugswalzen 11 und Gegenhaltewalzen
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14, die zusammen die Materialbahn 6 halten und fihren.
[0045] Die Querverfahreinheit 8 hat bevorzugt einen
Vorzugsantrieb 29, mit welchem die Materialbahn 6 ge-
zogen werden kann, um die Materialbahn 6 durch eine
(hier nichtdargestellte) Vorrichtung zur Herstellung eines
Verpackungselementes zu ziehen bzw. zu beférdern.
Die Querverfahreinheit 8 hat dartiber hinaus einen Quer-
verfahrantrieb 17, mit welchem eine Position der Walzen
11, 14 in Querrichtung 15 quer zur Vorzugsrichtung 5
verschoben werden kann.

[0046] Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung 1, mit welcher ein
als Materialbahn 6 bereitgestelltes flichiges Fasermate-
rial zur Herstellung von Verpackungselementen 2 verar-
beitet werden kann. Die Materialbahn 6 wird von einer
Rolle 3 bereitgestellt und durchlauft in der Vorrichtung 1
mit der Vorzugsrichtung 5 verschiedene Bearbeitungs-
stationen 7. Hier beispielhaft dargestellt ist eine For-
mungsstation 18, in welcher bspw. ein Tiefziehverfahren
durchgefiihrt werden kann, um eine Kavitat des Verpa-
ckungselementes 2 zu formen. Entlang der Materialbahn
6 dahinter angeordnetist eine Befiillstation 19, in welcher
das Verpackungselement mit einem Produkt (bspw. ei-
nem Lebensmittelprodukt) befiillt wird. Dahinter ange-
ordnet ist eine Siegelstation 20, in welcher ein Deckel
auf das Verpackungselement 2 aufgebraucht wird. Da-
hinter dargestelltist eine Trennstation 21, in welcher eine
fertige beflillte Verpackung 30 umfassend das Verpa-
ckungselement2 aus der Materialbahn 6 heraus getrennt
wird.

[0047] Am Ende der Vorrichtung 1, in Vorzugsrichtung
5 hinter der letzten Bearbeitungsstation 7 befindet sich
eine beschriebene Querverfahreinheit 8, mit welcher ei-
ne aktive Steuerung einer Position der Materialbahn 6 in
Querrichtung 15 erfolgen kann. Die Materialbahn 6 hat
in Vorzugsrichtung 5 eine gewiinschte mittlere Bahnmit-
tellinie 4, die moglichst genau eingehalten werden soll,
damit die einzelnen Bearbeitungsstationen 7 jeweils wie
vorgesehen (an einer vorgesehenen Position) auf die
Materialbahn 6 bzw. auf das bereits in der Materialbahn
6 geformte Verpackungselement 2 einwirken. Es kénnen
Auslenkungen 10 auftreten, um die die Materialbahn 6
aus der mittleren Bahnmittellinie 4 ausgelenkt ist. Mit der
Querverfahreinheit 8 hinter der letzten Bearbeitungssta-
tion 7, istein geregeltes Gegensteuern gegen diese Aus-
lenkungen 10 méglich, welches sich Gber die gesamte
Lange der Materialbahn 6 hinweg an allen Bearbeitungs-
stationen 7 auswirkt. In der Fig. 2 ist dargestellt, dass
Auslenkungen 10 ausgehend von der Rolle 3 hin zu der
Querverfahreinheit 8 am Ende der Vorrichtung 1 immer
gréRer werden. Bevorzugt ist die GroRe der Auslenkun-
gen 10 proportional zum Abstand von der Rolle 3 entlang
der Materialbahn 6. Durch die Steuerung in Querrichtung
15 am Ende der Vorrichtung 1 mit der Querverfahreinheit
8 kénnen samtliche Auslenkungen 10 an allen Bearbei-
tungsstationen 7 unterhalb eines vorgegebenen Grenz-
wertes gesteuert bzw. geregelt werden. Besonders be-
vorzugtist die Querverfahreinheit 8 gleichzeitig eine Vor-
zugseinrichtung 5, die die Materialbahn 6 durch die ein-



9 EP 4 368 547 A1 10

zelnen Bearbeitungsstationen 7 zieht bzw. férdert.
[0048] In Fig. 3 sind die Funktionsweise und verschie-
dene besondere Ausfiihrungsmerkmale der Querverfah-
reinheit 8 im Detail dargestellt. Die in Fig. 3 dargestellten
einzelnen Ausfiihrungsmerkmale der Querverfahreinheit
8 sind jeweils Beispiele. Einzelne Ausfliihrungsmerkmale
kénnen weg gelassen werden, ohne dass der Offenba-
rungsgehalt der Fig. 3 Gberschritten wird. Zu erkennen
ist eine Querschnittsflache einer Materialbahn 6, die mit
der Querverfahreinheit 8 entlang einer (vorgesehenen)
Bahnmittellinie 4 gefiihrt wird. Schematisch dargestellt
ist eine Auslenkung 10, um welche die Materialbahn 6
aus der Bahnmittellinie 4 ausgelenkt ist bzw. ausgelenkt
sein kann. AuRerdem dargestelltist die Breite 16 der Ma-
terialbahn 6. Die Materialbahn 6 ist zwischen Walzen 11,
14 der Querverfahreinheit 8 eingespannt. Bevorzugt hat
die Querverfahreinheit 8 Vorzugswalzen 14 mit welche
von einem Vorzugsantrieb 29 angetrieben werden kon-
nen, um die Materialbahn 6 zu férdern bzw. zu ziehen.
Bevorzugt hat die Querverfahreinheit 8 dartber hinaus
Gegenhalterwalzen 14, welche die Materialbahn 6 zu-
sammen mit den Vorzugswalzen 11 einspannen. In be-
sonders bevorzugten Ausfiihrungsvarianten sind sowohl
die Vorzugswalzen 11 als auch die Gegenhalterwalzen
14 angetrieben bzw. mit einem Vorzugsantrieb 29 ver-
bunden, so dass diese gleichzeitig auch als Vorzugswal-
zen 11 wirken. Es kénnen getrennte Vorzugsantriebe 29
fur jede Vorzugswalze 11 vorgesehen sein, so dass der
Antrieb der Materialbahn 6 an verschiedenen Positionen
individuell eingestellt werden kann.

[0049] Die Querverfahreinheit 8 weist bevorzugt einen
Querverfahrantrieb 17 auf, mit welchem die Querverfah-
reinheit 8 als Ganzes bzw. alle in Kontakt mit der Mate-
rialbahn 6 befindlichen Walzen 11, 14 in einer Querrich-
tung 15 quer zur Vorzugsrichtung 5 und zur Bahnmittel-
linie 4 (gemeinsam) verschoben werden kdnnen, um der
Auslenkung 10 entgegen zu steuern.

[0050] Die Querverfahreinheit 8 hat bevorzugt einen
ortsfest zur gewiinschten mittleren Bahnmittellinie 4 an-
geordneten Bahnsensor 9, mit welchem eine Auslen-
kung 10 der Materialbahn 6 erkannt werden kann. Be-
vorzugt wird die Auslenkung 10 bezogen auf die (ge-
wiinschte) mittlere Bahnmittellinie 4 bestimmt. Insbeson-
dere bevorzugtist, wenn der Bahnsensor 9 ein Bahnkan-
tensensor ist, mit welchem die Position einer Bahnkante
31 der Materialbahn 6 erkannt wird. Uber die Bahnbreite
16 kann anhand der Bahnkante 31 die Position der Bahn
und die Auslenkung 10 bezogen auf die (gewtlinschte)
mittlere Bahnmittellinie 4 bestimmt werden. Bevorzugt
ist der Bahnsensor 9 mit einer Steuerung 27 verbunden,
welche einen Querverfahrantrieb 17 der Querverfahrein-
heit 8 in Reaktion, auf die mit den Bahnsensor 9 ermittelte
Auslenkung 10 steuert. Die Steuerung 27 arbeitet bevor-
zugt als Regler mit welchem die Bahnmittellinie 4 der
Materialbahn 6 in Reaktion auf die mit dem Bahnsensor
9 bestimmte Auslenkung 10 bestimmt werden kann.
[0051] Bevorzugt hat die Querverfahreinheit 8 zwei
Vorzugswalzen 11, die jeweils an Randbereichen 13 der
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Materialbahn 6 angreifen bzw. die Materiabahn 6 dort
fixieren. Die Randbereiche 13 sind nah an den Bahnkan-
ten 31 angeordnete Bereiche. Zwischen den Randberei-
chen 13 befindet sich ein Formungsbereich 22 der Ma-
terialbahn 6 in welchem mit den (in Fig. 2 schematisch
dargestellten) Bearbeitungsstationen Verpackungsele-
mente 2 ausgeformt werden. Ein solches ausgeformtes
Verpackungselement 2 im Formungsbereich 22 istin Fig.
2 im Hintergrund dargestellt. In den Randbereichen 13
findet bevorzugt keine Verformung der Materialbahn 6
statt, so dass die Randbereiche 13 zur Flihrung der Ma-
terialbahn 6 zur Verfligung stehen. Bevorzugt sind die
an den Randbereichen 13 angreifenden Vorzugswalzen
11 jeweils mit (hier schematisch angedeuteten) Federn
23 gegen eine Gegenhalterwalze 14 verspannt, um die
Materialbahn 6 zu fixieren. Besonders bevorzugt sind die
Vorzugswalzen 11 jeweils um eine Walzenkippachse 12
verkippt bzw. verkippbar. Die Walzenkippachsen 12 sind
bevorzugt senkrecht zu einer Ebene der Materialbahn 6
angeordnet. Bevorzugt sind die Vorzugswalzen 11 derart
entgegengesetzt zueinander um die Walzenkippachse
12 verkippt, dass sie eine X-Anordnung oder eine O-An-
ordnung haben und damit auseinanderlaufen oder auf-
einander zulaufen. Durch solche Anordnungen kénnen
mit den Vorzugswalzen 11 Materialspannungen in der
Materialbahn 6 gezielt aufgebaut oder abgebaut werden.
In weiteren Ausfiihrungsvarianten ist die Stellung der
Vorzugswalzen 11 relativ zu der Walzenkippachse 12
mit Kippantrieben 24 einstellbar, welche ggf. auch von
der Steuerung 27 angesteuert sein konnen.

[0052] Bevorzugt ist ein Abstand der Vorzugswalzen
11 der Querverfahreinheit 8 dartiber mit einer Breiten-
einstellspindel 25 einstellbar, welche bevorzugt aus
Zahnstangen 26 wirkt, die mit den Vorzugswalzen 11
oder mit Vorzugswalzentragern verbunden sind. Eine
Einstellbarkeit des Abstandes der Vorzugswalzen 11
dient bevorzugt zur Anpassung der Querverfahreinheit
8 an verschiedene Breiten 16 der Materialbahn 6. In be-
vorzugten Ausfiihrungsvarianten ist die Breiteneinstell-
spindel 25 ebenfalls an die Steuerung 17 angeschlossen
und kann mit der Steuerung 17 angesteuert werden, um
die Breiteneinstellung vorzunehmen.

[0053] Bevorzugt weist die Querverfahreinheit 8 au-
Rerdem einen Spannmechanismus 32 auf, mit welchem
Walzen 11, 14 aufeinander zu bewegt oder voneinander
weg bewegt werden kdnnen, um die Materialbahn 6 zwi-
schenden Walzen 11, 14 zu verspannen. In bevorzugten
Ausflhrungsvarianten ist dieser Spannmechanismus 32
ebenfalls an die Steuerung 17 angeschlossen und kann
mit der Steuerung 17 angesteuert werden, um die Mate-
rialbahn 6 zu verspannen oder um einen Raum zwischen
den Walzen 11, 14 freizugeben, um die Materialbahn 6
in die Querverfahreinheit 8 einzufiihren. Der Spannme-
chanismus 32 ist hier schematisch mit einem Schieber
dargestellt, der eine horizontale Bewegung parallel zu
der Materialbahn 6 bspw. in Kulissen eingreifende Pinne
in eine Bewegung senkrecht zur Ebene der Materialbahn
6 umsetzt.
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Bezugszeichenliste

[0054]

1 Vorrichtung

2 Verpackungselement
3 Rolle

4 Bahnmittellinie

5 Vorzugsrichtung

6 Materialbahn

7 Bearbeitungsstation
8 Querverfahreinheit
9 Bahnsensor

10  Auslenkung

11 Vorzugswalze

12  Walzenkippachse
13  Randbereich

14  Gegenhalterwalze
15  Querrichtung

16  Breite

17 Querverfahrantrieb
18  Formungsstation

19  Beflllstation

20 Siegelstation

21 Trennstation

22 Formungsbereich
23  Feder

24  Kippantrieb

25  Breiteneinstellspindel
26  Zahnstange

27  Steuerung

28  Walzenoberflache
29  Vorzugsantrieb

30 Verpackung

31  Bahnkante

32  Spannmechanismus
Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Herstellung von Verpackungse-

lementen (2) aus einem von der Rolle (3) bereitge-
stellten Materialbahn (6) bestehend aus flachigem
Fasermaterial, aufweisend mindestens eine Bear-
beitungsstation (7) sowie mindestens eine Querver-
fahreinheit (8) , wobei die Querverfahreinheit (8) da-
zu eingerichtetist, die Materialbahn (6) mit einer Vor-
zugsrichtung (5) durch mindestens eine Bearbei-
tungsstation (7) der Vorrichtung (1) zu fihren, wobei
die Querverfahreinheit (8) einen Bahnsensor (9)
zum Erkennen einer Auslenkung (10) der Material-
bahn (6) quer zur Vorzugsrichtung (5) aus einer
Bahnmittellinie (4) aufweist, wobei die Querverfah-
reinheit (8) dazu eingerichtet ist, einen Verlauf der
Materialbahn (6) entlang der Vorzugsrichtung (5) un-
ter Berucksichtigung einer mit dem Bahnsensor (9)
erkannten Auslenkung (10) der Materialbahn (6) aus
der Bahnmittellinie (4) zu steuern, wobei eine Quer-
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verfahreinheit (8) entlang der Vorzugsrichtung (5)
nach einer letzten Bearbeitungsstation (7) der Vor-
richtung (1) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die Quer-
verfahreinheit (8) eine Mehrzahl von Walzen (11,14)
aufweist, die dazu eingerichtet sind, die Material-
bahn (6) zu fiihren und wobei die Querverfahreinheit
(8) einen Querverfahrantrieb (17) aufweist, mit wel-
chem die Mehrzahl von Walzen (11,14) gemeinsam
in einer Querrichtung (15) quer zur Vorzugsrichtung
(5) verfahrbar sind.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, aufweisend mindestens eine Vorzugswal-
ze (11), mit welcher die Materialbahn (6) entlang der
Vorzugsrichtung (5) durch die mindestens eine Be-
arbeitungsstation (7) der Vorrichtung (1) gezogen
wird.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei mindestens eine Vorzugswalze (11)
der Querverfahreinheit (8) um eine senkrecht zur
Materialbahn (5) angeordnete Walzenkippachse
(12) verkippbar ist, und so ein Vorzugsvektor der
Vorzugswalze (11) einstellbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei die Querverfahreinheit (8) mindes-
tens zwei Vorzugswalzen (11) aufweist, die beidsei-
tig der Bahnmittellinie (4) so angeordnet sind, dass
sie jeweils auf Randbereiche (13) der Materialbahn
(6) wirken.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, wobei beidseitig
der der Bahnmittellinie (4) angeordnete Vorzugswal-
zen (11) der Querverfahreinheit (8) um eine senk-
recht zur Materialbahn (5) angeordnete Walzenkip-
pachse (12) gegeneinander verkippt sind.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei die Querverfahreinheit (8) mindes-
tens eine Gegenhalterwalze (14) und mindestens ei-
ne Vorzugswalze (11) aufweist, wobei die Material-
bahn (6) zwischen der mindestens einen Vorzugs-
walze (11)und der Gegenhalterwalze (14)derart ein-
spannbar ist, so dass ein Anpressdruck zwischen
der Vorzugswalze (11) und der Gegenhalterwalze
(14) aufbaubar ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7, wobei Gegenhal-
terwalze (14) und/oder die Vorzugswalze (11) der
Querverfahreinheit (8) mit einer Feder (23) gestitzt
sind, die dazu eingerichtet ist einen Anpressdruck
aufzubauen.

Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei ein Abstand von mindestens zwei
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Walzen (11, 14) der Querverfahreinheit (8) in einer
Querrichtung (15) zur Vorzugsrichtung (5) einstell-
bar ist, um eine Anpassung der Querverfahreinheit
(8) an die Breite (16) der Materialbahn (6) zu ermdg-
lichen. 5

10. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei eine Walzenoberflache (28) mindes-
tens einer Walze (11, 14) der Querverfahreinheit (8)
mindestens eine der folgenden Strukturen aufweist: 70

- Glatte Struktur;

- Geriffelte Struktur; und/oder

- Beschichtung mit einem verbesserten Reib-
wert. 15

11. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei die Querverfahreinheit (8) einen
Spannmechanismus (32) aufweist, mit welchem
mindestens eine Walze (11, 14) der Querverfahrein- 20
heit auf mindestens eine weitere Walze (11, 14) der

Querverfahreinheit (8) zu bewegbar ist, um eine Ma-
terialbahn (6) zwischen den Walzen einzuspannen.
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