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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Steuerung der Lage einer Unter- und/oder Oberwa-
renbahn auf einer Verpackungsmaschine, wobei die Un-
terwarenbahn von einer Vorratsrolle abgerollt und inter-
mittierend oder kontinuierlich entlang der Verpackungs-
maschine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in
einer Formstation Verpackungsmulden in die Unterwa-

VERFAHREN ZUR STEUERUNG DER LAGE DER WARENBAHNKANTE

renbahn geformt und die Unterwarenbahn, vorzugswei-
se die Verpackungsmulden, dann mit einem Verpa-
ckungsgut belegt werden, wobei anschlieRend in einer
Siegelstation eine Oberwarenbahn an die Unterwaren-
bahn gesiegelt wird, wobei die Unter - und die Ober-
warenbahn jeweils von einer Vorratsrolle abgerollt wer-
den.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Steuerung der Lage einer Unter- und/oder Oberwa-
renbahn auf einer Verpackungsmaschine, wobei die Un-
terwarenbahn von einer Vorratsrolle abgerollt und inter-
mittierend oder kontinuierlich entlang der Verpackungs-
maschine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in
einer Formstation Verpackungsmulden in die Unterwa-
renbahn geformt und die Unterwarenbahn, vorzugswei-
se die Verpackungsmulden, dann mit einem Verpa-
ckungsgut belegt werden, wobei anschlieRend in einer
Siegelstation eine Oberwarenbahn an die Unterwaren-
bahn gesiegelt wird, wobei die Unter - und die Ober-
warenbahn jeweils von einer Vorratsrolle abgerollt wer-
den.

[0002] Bei dem gattungsgemafien Verfahren wird die
Unterwarenbahn in der Regel mit zwei Endlosketten oder
Endlos-Zahnriemen, an denen sich jeweils Halter befin-
den, dieden seitlichen Rand der Unterwarenbahn halten,
entlang der Verpackungsmaschine transportiert. Der
Fachmann weil3, dass Warenbahnen Toleranzen in ihrer
Breite haben und dass Warenbahnen etwa quer zur
Transportrichtung verlaufen, d.h. nicht parallel zu ihrer
Transportrichtung ausgerichtet sind. Im Extremfall fuhrt
dies dazu, dass die Halter an den Transportketten die
Warenbahn nicht mehr oder nicht hinreichend ergreifen,
was zu einem Produktionsstopp flhrt.

[0003] Es war deshalb die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung ein Verfahren zur Verfligung zu stellen, dass
den Nachteil des Standes der Technik nicht aufweist.
[0004] Gelbst wird die Aufgabe mit einer Verfahren zur
Steuerung der Lage einer Unter- und/oder Oberwaren-
bahn auf einer Verpackungsmaschine, wobei die Unter-
warenbahn von einer Vorratsrolle abgerollt und intermit-
tierend oder kontinuierlich entlang der Verpackungsma-
schine transportiert wird und dabei gegebenenfalls in
einer Formstation Verpackungsmulden in die Unterwa-
renbahn geformt und die Unterwarenbahn, vorzugswei-
se die Verpackungsmulden, dann mit einem Verpa-
ckungsgut belegt werden, wobei anschlieRend in einer
Siegelstation eine Oberwarenbahn mit der Unterwaren-
bahn verbunden wird, wobei die Unter - und die Ober-
warenbahn jeweils von einer Vorratsrolle abgerollt wer-
den, wobei die Lage eines Referenzpunktes auf der
Unter- und/oder der Oberwarenbahn relativ zu einem,
vorzugsweise ortsfesten, Bauteil der Verpackungsma-
schine erfasst und basierend auf dieser Erfassung die
Lage der Unter- und/oder der Oberwarenbahn quer zu
ihrer Transportrichtung gegebenenfalls verandert wird.
[0005] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren,
das auf einer Verpackungsmaschine durchgefiihrt wird,
bei der eine Unterwarenbahn, insbesondere eine Kunst-
stoffwarenbahn, die vorzugsweise eine Breite zwischen
200 mm und 1 m und mehr aufweist, von einer Vorrats-
rolle abgerollt und vorzugsweise intermittierend/taktwei-
se entlang der Verpackungsmaschine in einer Transport-
richtung transportiert wird. In einer gegebenenfalls vor-
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handenen Formstation wird diese Unterwarenbahn dann
zunachst erwarmt und mittels eines Tiefziehwerkzeugs
werden Verpackungsmulden in die Unterwarenbahn ge-
formt. In der Regel werden mehrere Verpackungsmul-
den, die in einem sogenannten Format angeordnet sind,
gleichzeitig geformt und im Folgenden gleichzeitig ent-
lang der Verpackungsmaschine transportiert. Nachfol-
gend wird die Unterwarenbahn, vorzugsweise jede Ver-
packungsmulde, mit einem Verpackungsgut, vorzugs-
weise einem Format von Verpackungsgttern, insbeson-
dere einem Lebensmittel, wie beispielsweise Wurst,
Schinken oder Kase, beflllt/belegt und in einem nachs-
ten Schritt in einer Siegelstation mit einer Oberwaren-
bahn verbunden, wobei die Oberwarenbahn in der Regel
an die Unterwarenbahn gesiegelt wird. Der Fachmann
versteht, dass das Verpackungsgut auch in ungeformte
Warenbahn gefllt/gelegt werden kann. AnschlieRend
wird die so fertiggestellte Verpackung vereinzelt. Die
Oberwarenbahn wird ebenfalls von einer Vorratsrolle
abgerollt. Bezogen auf die Transportrichtung der jewei-
ligen Warenbahn kann sich stromabwarts von wenigs-
tens einer Vorratsrolle ein Ténzer befinden, der die Span-
nung in der Warenbahn zumindest im Wesentlichen
konstant halt.

[0006] Die Warenbahn kann beispielsweise eine Pa-
pier-, Papp- und/oder Kunststofffolienbahn sein. Die Wa-
renbahn kann aus mehreren Schichten bestehen. In der
Regel unterscheiden sich die Unter- und die Oberwaren-
bahn in ihrem Aufbau. Jede Warenbahn kann transpa-
rent, transluzent oder undurchsichtig sein. Jede Waren-
bahn kann bedruckt sein. Die Unter- und/oder die Ober-
warenbahn kdnnen tiefgezogen sein.

[0007] Die Verpackung, die mit dem erfindungsgema-
3en Verfahren hergestellt wird, kann eine Zwischenlage
aufweisen. Die gesamte Offenbarung, die fir die Ober-
und die Unterfolie und die Regelung von deren Lage quer
zur Langsrichtung der Verpackungsmaschine und/oder
quer zur Lage der Unter- und/oder Oberwarenbahn ge-
macht wird, trifft auch auf die Zwischenlagenbahn zu.
[0008] Erfindungsgemafl weist zumindest eine Wa-
renbahn einen oder mehrere Referenzpunkte auf, mit
dem/denen die Querlage der jeweiligen Warenbahn, d.h.
senkrecht und/oder waagerecht zu ihrer Transportrich-
tung sowie relativ zu einem, vorzugsweise ortsfesten
Bauteil der Verpackungsmaschine erfasst werden kann.
Dadurch kann erfasstwerden, ob die Warenbahn seitlich,
d.h. quer zur Transportrichtung verlauft, d.h. ihre Trans-
portrichtung nicht parallel zu der Verpackungsmaschine
insbesondere deren Rahmen und/oder deren Ketten-
trum ausgerichtet ist oder die Transportrichtung zwar
parallel verlauft, aber beispielsweise die Vorratsrolle
der Warenbahn seitlichen Versatz zum Referenzpunkt
zeigt. Alternativ oder zusatzlich kann mit den Referenz-
punkten festgestellt werden, ob sich die Nennbreite der
Warenbahn verandert. Warenbahnen, insbesondere
Warenbahnen geringer Qualitat weisen Abweichungen
von ihrer Parallelitat relativ zur Transportrichtung der
Warenbahn auf. Diese Abweichung kann gleichermallen
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anhand des/der Referenzpunkt(e) ermittelt werden.
[0009] Ein moglicher Referenzpunktist beispielsweise
mindestens eine der beiden Kanten der Warenbahn.
Weiterhin sind bevorzugte Referenzpunkte Druckmar-
ken, die vorzugsweise in regelmafRigen Abstanden auf
die Warenbahn auf- und/oder eingebacht sind. Weiterhin
kann ein Druck, beispielsweise ein Logo, auf der Waren-
bahn als Referenzpunkt dienen.

[0010] Ein Referenzpunktim Sinne der Erfindung kann
jede Form und GrofRe aufweisen. Vorzugsweise wieder-
holen sich die Referenzpunkte in, insbesondere regel-
mafigen Abstanden.

[0011] Basierend auf dieser Erfassung der Lage des
Referenzpunktes wird die Lage der Warenbahn, insbe-
sondere stromaufwarts von der Erfassungsstelle des
Referenzpunktes quer zur Transportrichtung der Waren-
bahn verandert, wenn sich die gerade ermittelte Lage
des Referenzpunktes aulderhalb eines spezifizierten Be-
reichs befindet. Die Anderung der Querlage der Waren-
bahn erfolgt, bezogen auf die Transportrichtung der Wa-
renbahn vorzugsweise stromaufwarts von dem Ort, an
dem die Lage des Referenzpunktes ermittelt wird.
[0012] Die VeranderungderlLage der Warenbahn quer
zu ihrer Transportrichtung kann auf jede dem Fachmann
gelaufige Art und Weise erfolgen. Vorzugsweise wird die
Vorratsrolle entlang ihrer Drehachse verschoben. Dies
kann dadurch erfolgen, dass die Drehachse selbst axial
beweglich vorgesehen ist und/oder dass die Vorratsrolle
relativ zu der Drehachse, auf der sie gelagert ist, ver-
schoben wird. Normalerweise wird die Drehachse hori-
zontal sowie in einem 90° Winkel zur Transportrichtung
der Warenbahn angeordnet. Um die Lage der Waren-
bahn zu verandern, kann die Vorratsrolle jedoch drehbar
um mindestens eine, beispielsweise lotrechte und/oder
horizontale Achse drehbar vorgesehen sein.

[0013] Alternativ oder zusatzlich kann die Warenbahn
stromabwarts von der Vorratsrolle mindestens eine, vor-
zugsweise mehrere Rollen zumindest teilweise um-
schlingen. Diese Rolle(n) befindet sich vorzugsweise
zwischen der Vorratsrolle und der Erfassung des Refe-
renzpunktes. Um die Lage der Warenbahn zu verandern,
ist/sind diese Rolle(n) drehbar um eine, insbesondere
lotrechte Achse vorgesehen.

[0014] Vorzugsweise wird der Referenzpunkt von ei-
nem Sensor erfasst. Vorzugsweise handelt es sich bei
dem Sensor um einen optischen oder Ultraschall-Sensor
oder einen Tastsensor, der, insbesondere was seine
Ausrichtung quer zur Transportrichtung der Warenbahn
betrifft, vorzugsweise ortsfest vorgesehen ist. Weiterhin
kann der Sensor beispielsweise ein Sensor sein, der
Wellen in Richtung auf die Oberflache der Warenbahn
aussendet, die von der Warenbahn zumindest teilweise
reflektiert werden, wobei die von der Warenbahn reflek-
tierte Welle eine gegenuber der ausgesendeten Welle
geanderte Wellenlange aufweist und das Mal} der Wel-
lenldngenénderung ein Mal fur die Lageanderung der
Warenbahn ist (DopplerEffekt). Der Sensor erfasst vor-
zugsweise Abweichungen des Referenzpunktes in zwei
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Richtungen, beispielsweise nach rechts und nach links
quer zur Transportrichtung der Warenbahn. Seine ge-
naue Lage quer zur Transportrichtung kann vorzugswei-
se in eine Steuerung/Regelung eingegeben werden. Al-
ternativ oder zuséatzlich kann sein Abstand zu einer Re-
ferenz der Verpackungsmaschine, beispielsweise deren
Mittelachse in Langserstreckungsrichtung, der Rahmen
der Verpackungsmaschine und/oder die Lage eines oder
beider Kettentrume eingegeben werden. Der Sensor
kann aber auch auf eine bestimmte Lage des Referenz-
punktes kalibriert werden und erfasst dann Abweichun-
genvondieser Lageinzwei Richtungen, ohne dass seine
genaue Lage spezifiziert worden ist.

[0015] Der Sensor erfasst den/die Referenzpunkte
nachdem die jeweilige Warenbahn abgerollt worden
ist. GemafR einer bevorzugten Ausfiihrungsform befindet
sich der Sensor unmittelbar benachbart von der Folien-
rolle, insbesondere wenn diese ihren maximalen Durch-
messer aufweist. GemaR einer anderen bevorzugten
Ausfliihrungsform befindet sich der Sensor im Einlaufbe-
reich des Kettentrums, d.h. da wo die Greifer der Kette
den Rand der Warenbahn klemmen. GemaR einer weite-
ren bevorzugten Ausfihrungsform befindet sich der Sen-
sor zwischen der Vorratsrolle und Einlaufbereich des
Kettentrums. Weiterhin bevorzugt wird eine Kombination
von mindestens zwei Sensoren an vorzugsweise unter-
schiedlichen Positionen zwischen Vorratsrolle und Ein-
laufbereichs des Kettentrums angeordnet, beispielswei-
se um Lageabweichungen an unterschiedlichen Stellen
zu ermitteln und beispielsweise daraus Tendenzen des
Verlaufs und/oder Auswirkungen der Veranderungen der
Lage zu erfassen und daraufhin die Veranderungen der
Lage zu korrigieren. Weiterhin bevorzugt wird ein Sensor
stromaufwarts von der Siegelstation vorgesehen, vor-
zugsweise unmittelbar stromaufwarts von der Siegelsta-
tion, um die Lage der Oberwarenbahn relativ zu der Lage
der Unterwarenbahn zu erfassen, so dass die Regelung
bei signifikanten Abweichungen eingreifen kann, bei-
spielsweise um ein Druckbild und/oder eine tiefgezoge-
ne Form auf der Oberwarenbahn an die Lage des Ver-
packungsgutes und/oder der Verpackungsmulden auf/in
der Unterwarenbahn in Querrichtung auszurichten. Der
Fachmann versteht, dass auch die Lage der Oberwaren-
bahn mit mehr als einem Sensor und ggfs. Tendenzen
(Trends) fir das Verlaufsverhalten erfasst werden
kénnen.

[0016] Das Signal des Sensors wird an eine Steuer-
ung/Regelung Ubermittelt, die das Signal auswertet und
gegebenenfalls die Lage der Unter- und/oder Oberwa-
renbahn quer zu deren Transportrichtung verandert.
[0017] Vorzugsweise wird als Referenzpunkt die Wa-
renbahnkante, eine, insbesondere mehrere Druckmar-
ke(n) und/oder ein, insbesondere mehrere Druckbild/-
bilder, insbesondere der Rand eines Druckbildes und/o-
der die Oberflache der Warenbahn erfasst.

[0018] Vorzugsweise wird von der Regelung der Ab-
stand zwischen dem Referenzpunkt und der Mitte der
Verpackungsmaschine, dem Rahmen der Verpackungs-
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maschine und/oder dem Kettentrum erfasst. Diese Werte
kénnen anschlieRend zu einer Steuerung/Regelung der
Lage der Warenbahn quer zu ihrer Transportrichtung
eingesetzt werden.

[0019] Vorzugsweise ist der Sensor héhen- und/oder
langsverstellbar. Dadurch kann beispielsweise dem ab-
nehmenden Durchmesser der Vorratsrolle Rechnung
getragen werden, insbesondere wenn sich der Sensor
im Bereich der Vorratsrolle befindet.

[0020] Vorzugsweise wird mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren ein Verlauf der Warenbahn korrigiert.
[0021] Weiterhin bevorzugt kénnen mit dem erfin-
dungsgemalien Verfahren Abweichungen der Nennbrei-
te der Warenbahn kompensiert werden. Alternativ oder
zusatzlich konnen Abweichungen der Parallelitat der
Warenbahn relativ zu ihrer Transportrichtung kompen-
siert werden. Beispielsweise sind die Kanten der Waren-
bahn oftmals nicht gerade, sondern geschwungen. Die-
se Fehler bei der Herstellung der Warenbahn kénnen mit
dem erfindungsgemafien Verfahren so ausgeglichen
werden, dass es zu keiner Unterbrechung des Verpa-
ckungsproduktionsprozesses kommt.

[0022] Das erfindungsgemafle Verfahren eignet sich
auch dazu Inhomogenitaten in der Warenbahn auszu-
gleichen. Derartige Inhomogenitaten, beispielsweise in
der Dicke und/oder in der Zusammensetzung der Waren-
bahn flihren zu einem Verlaufen der Warenbahn, wel-
ches mit dem erfindungsgemaRen Verfahren kompen-
siert werden kann.

[0023] Anhand der Lage zumindest eines Referenz-
punkts kann auch die Querlage der Warenbahnrolle
erfasst und gegebenenfalls korrigiert werden. Diese
Funktion ist insbesondere bei einem Rollenwechsel in-
teressant. Der Sensor erfasst die Lage, beispielsweise
eines der ersten Referenzpunkte. Danach wird die Quer-
lage der Warenbahnrolle, sofern nétig korrigiert. Bei-
spielsweise wird die Soll-Lage der Warenbahnrolle un-
d/oder deren Ist-Lage relativ zum einem Toleranzfenster
angezeigt, vorzugsweise nachdem die Warenbahnrolle
auf ihrer Drehachse zunachst grob platziert und der An-
fang der Warenbahn in seine Ubernahmeposition ge-
bracht, indem er beispielsweise am Ende der zuvorigen
Warenbahn angebracht, und die neue Warenbahn in
eine Mindestlangsspannung versetzt sowie gegebenen-
falls die Ist-Lage der Warenbahnrolle erfasst wurde, wo-
nach die Lage der Warenbahnrolle gegebenenfalls kor-
rigiert, vorzugsweise bis die angezeigte Solllage zumin-
dest etwa erreicht bzw. sich die Ist-Lage ausreichend
genau innerhalb des Toleranzfensters befindet. Das An-
zeigen der Solllage und/oder Ist-Lage kann beispiels-
weise mittel optischer Anzeige auf oder in der Nahe von
der Drehachse der Warenbahnrolle und/oderam Bedien-
pult und/oder an einem Display erfolgen. Vorzugsweise
wird vor dem Einlegen einer Folienrolle zundchst die
Drehachse anhand der Soll-Lage der Warenbahnrolle
in eine solche, vorzugsweise hinsichtlich der Verstellwe-
ge der Stellantriebe zentrierte Stellung gebracht, dass
die Ublicherweise begrenzt vorgesehenen Verstellwege
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der Stellantriebe ein axiales Verstellen der Drehachse
oder der Vorratsrolle relativ zur Drehachse erlauben,
ohne dass dabei die Grenzen der Verstellwege (ber-
schritten werden missten.

[0024] Vorzugsweise wird anhand der vom Sensor
ermittelten Daten eine Trendanalyse durchgefiihrt. Vor-
zugsweise wird dabei ermittelt, ob es beim Verlauf eine
Vorzugsrichtung gibt, in die der Verlauf erfolgt. Anhand
dieser Analyse kann dann beispielsweise eine Verande-
rung an der Verpackungsmaschine vorgenommen wer-
den. Anhand der Analyse kann auch untersucht werden,
ob der Verlauf Chargenabhangig ist und falls ja mit dem
jeweiligen Hersteller ermittelt werden, was den Verlauf
bedingt und wie dieser Fehler abgestellt werden kann.
Ein Verlauf kann beispielsweise an einer nicht gleich-
bleibenden Dicke der Warenbahn liegen und/oder das
die Warenbahn nicht gleichmafig gereckt wurde. Die
Trendanalyse kann aber auch auf Schwankungen in
der Breite der Warenbahn hindeuten und/oder dass die
Kanten der Warenbahn nicht parallel zu ihrer Transport-
richtung, sondern beispielsweise kurvenférmig, insbe-
sondere Sinus- oder Cosinus-férmig verlaufen.

[0025] Die von dem/den Sensoren ermittelten Daten
kdnnen auch zum Absatz einer Fehlermeldung und/oder
zu einem Maschinenstop eingesetzt werden. Beispiels-
weise kann eine Fehlermeldung bzw. ein Maschinenstop
erfolgen, wenn:

- der seitliche Verstellbereich der Regelung erreicht
oder Uberschritten worden ist,

- ein erfasster Trend nicht gestoppt oder umgekehrt
werden kann,

- wenndie Sensoren erkennen, dass eine Warenbahn
mit einer falschen Breite aufgelegt worden ist.

- wenndie erfassten Daten ergeben, dass die Waren-
bahn minderwertig ist und/oder

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

[0026] Vorzugsweise werden die Fehlermeldungen
pro Zeiteinheit erfasst und analysiert. Diese Analyse
kann zur Fehlervermeidung und/oder Qualitatsverbes-
serung der Warenbahn herangezogen werden. Bei-
spielsweise kann die Toleranz in der Warenbahn ver-
mindert und/oder die Parallelitat zur Transportrichtung
verbessert werden.

[0027] Vorzugsweise wird ein Sensor im Bereich bei-
der Kanten der Warenbahn angeordnet. Damit kann bei-
spielsweise die Breite der Warenbahn uberprtift, insbe-
sondere wahrend des Abwickelns der Warenbahn mehr-
fach Uberprift werden. Mit den beiden Sensoren kann
auch ein Mangel an Parallelitat zur Laufrichtung der
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Warenbahn ermittelt werden. Sofern mdéglich wird dieser
Mangel ausgeglichen.

[0028] Im Folgenden werden die Erfindungen anhand
der Figuren 1 bis 4 erlautert. Diese Erlauterungen sind
lediglich beispielhaft und schranken den allgemeinen
Erfindungsgedanken nicht ein. Die Erlauterungen gelten
fur alle Gegenstande der vorliegenden Erfindung glei-
chermalien.

Figur 1  zeigt die erfindungsgemaRe Verpackungs-
maschine.

Figur2  zeigt eine erste Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemalfien Verfahrens.

Figur 3  zeigt Detail Z aus Figur 2

Figur4 zeigt die Warenbahnabrollung einer Verpa-
ckungsmaschine.

[0029] Figur 1 zeigt die erfindungsgemale Verpa-

ckungsmaschine 1, die hier eine Tiefziehstation 2, eine
Fillstation 7 sowie eine Siegelstation 15 aufweist. Eine
Unterwarenbahn 8, hier eine Kunststoffwarenbahn 8,
wird von einer Vorratsrolle 22 abgezogen und taktweise
entlang der Verpackungsmaschine von rechts nach links
inihrer Transportrichtung 40 transportiert. Bei einem Takt
wird die Unterwarenbahn 8 um eine Formatlange/Vor-
schublange weitertransportiert. Daflir weist die Verpa-
ckungsmaschine zwei Transportmittel 24 (in Figur 1 nicht
dargestellt), in dem vorliegenden Fall jeweils zwei End-
losketten, zwei Kettentrume, auf, die rechts und links von
der Unterwarenbahn 8 angeordnet sind. Sowohl am An-
fang als auch am Ende der Verpackungsmaschine ist flr
jede Kette jeweils mindestens ein Zahnrad vorgesehen,
um das die jeweilige Kette umgelenkt wird. Mindestens
eines dieser Zahnrader ist angetrieben. Die Zahnrader
im Eingangsbereich und/oder im Ausgangsbereich kon-
nen miteinander, vorzugsweise durch eine starre Welle,
verbunden sein. Jedes Transportmittel weist eine Viel-
zahl von Klemmmitteln 42 (vgl. Figur 3) auf, die die
Unterwarenbahn 8 im Einlaufbereich 19 klemmend er-
greifen und die Bewegung des Transportmittels auf die
Unterwarenbahn 8 (bertragen. Im Auslaufbereich der
Verpackungsmaschine wird die klemmende Verbindung
zwischen dem Transportmittel und der Unterwarenbahn
8 wieder gel6st. Stromabwarts von dem Einlaufbereich
19 kann ein Heizmittel 13 vorgesehen sein, das die
Warenbahn 8 erwarmt, insbesondere wenn diese still-
steht. In der gegebenenfalls vorhandenen Tiefziehsta-
tion 2, die iber ein Oberwerkzeug 3 und ein Unterwerk-
zeug 4 verflugt, das die Form der herzustellenden Ver-
packungsmulde aufweist, werden die Verpackungsmul-
den 6 in die gegebenenfalls angewarmte Warenbahn 8
geformt. Das Unterwerkzeug 4 ist auf einem Hubtisch 5
angeordnet, der, wie durch den Doppelpfeil symbolisiert
wird, vertikal verstellbar ist. Vor jedem Warenbahnvor-
schub wird das Unterwerkzeug 4 abgesenkt und danach
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wieder angehoben. Im weiteren Verlauf der Verpa-
ckungsmaschine werden die Verpackungsmulden oder
eine flache Unterwarenbahn dann in der Fllstation 7 mit
dem Verpackungsgut 16 beflllt/belegt. In der sich daran
anschlieRenden Siegelstation 15, die ebenfalls aus ei-
nem Oberwerkzeug 12 und einem vertikal verstellbaren
Unterwerkzeug 11 besteht, wird eine Oberwarenbahn 14
stoffschliissig durch Siegeln an der Unterwarenbahn 8
befestigt. Dadurch wird die Bewegung der Unterwaren-
bahn 8 auf die Oberwarenbahn 14 tbertragen. Auch in
der Siegelstation werden das Oberwerkzeug und/oder
das Unterwerkzeug vor und nach jedem Warenbahn-
transport abgesenkt bzw. angehoben. Auch die Oberfolie
14 kann in Transportmitteln gefiihrt sein bzw. von Trans-
portketten transportiert werden, wobei sich diese Trans-
portmittel dann nur vor der Siegelstation und ggf. strom-
abwarts erstrecken. Ansonsten gelten die Ausfuhrun-
gen, die zu den Transportmitteln der Unterfolie gemacht
wurden. Auch die Oberfolie kann mit einem Heizmittel
angewarmt und tiefgezogen werden. Fir das Siegeln ist
als Unterwerkzeug 11 beispielweise ein heizbarer Sie-
gelrahmen vorgesehen, der pro Verpackungsmulde eine
Offnung aufweist, in die die Verpackungsmulde beim
Siegeln, d.h. bei der Aufwartsbewegung des Untersie-
gelwerkzeugs, eintaucht. Zum Siegeln werden die Ober-
und die Unterwarenbahn zwischen dem Ober- und dem
Unterwerkzeug 12, 11 zusammengepresst und verbin-
den sich unter dem Einfluss von Warme und Druck. Nach
dem Siegeln werden die Werkzeuge 11, 12 wieder ver-
tikal auseinanderbewegt. Zwischen der Vorratsrolle 21
und dem Siegelwerkzeug kann ein Tanzer 20, hier ein
Rotationstanzer vorgesehen sein, die Warenbahn 14
moglichst auf einer konstanten Spannung halt. Der Fach-
mann versteht, dass mehrere Oberwarenbahn/Zwi-
schenlage vorhanden sein kdnnen, beispielsweise bei
einer mehrlagigen Packung oder einer Packung mit meh-
reren Oberwarenbahn. Vorzugsweise ist dann im Verlauf
jeder Oberfolie ein Tanzer vorgesehen. Der Fachmann
versteht des Weiteren, dass auch im Bereich der Unter-
folie vorzugsweise ein Tanzer vorgesehen sein kann,
vorzugsweise stromabwarts von der Vorratsrolle 22. Vor-
zugsweise handelt es sich bei dem Tanzer um einen
Lineartanzer. Vor und/oder beim Siegeln der Oberfolie
an die Unterfolie erfolgt in jeder Verpackungsmulde vor-
zugsweise ein Gasaustausch. Dafir wird die in der Ver-
packungsmulde vorhandene Luft zun&chst teilweise ab-
gesaugtund dann durch ein Austauschgas ersetzt. Dafiir
werden im Bereich jedes Formats in die Unterfolie im
Bereich der Transportketten Locher in die Unterwaren-
bahn eingebracht, durch die die Luft zwischen den Wa-
renbahnen 8, 14 abgesaugt und das Austauschgas dann
eingeblasen wird. Im weiteren Verlauf der Verpackungs-
maschine werden die fertiggestellten Verpackungen ver-
einzelt, was in dem vorliegenden Fall mit dem Quer-
schneider 18 und dem Langsschneider 17 erfolgt. Der
Querschneider 18 ist in dem vorliegenden Fall ebenfalls
mit einer Hubeinrichtung 9 anhebbar bzw. absenkbar.

[0030] Vorzugsweise wird mindestens eine Vorratsrol-
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le 21, 22 durch einen Motor, insbesondere einen Torque-
Motor so angetrieben, dass die Lange des jeweils be-
nétigten Vorschubs der jeweiligen Warenbahn von der
Rolle abgerollt wird, ohne dass die Zugkraft der beiden
Transportmittel, der Transportketten und/oder die Zug-
kraft der Unterwarenbahn auf die Oberwarenbahn nen-
nenswert Ubertragen wird. Dadurch wird die jeweilige
Warenbahn nur einer vergleichsweise geringen Span-
nung ausgesetzt und wird so allenfalls geringfuigig vor-
gereckt und wirft weniger Falten.

[0031] Mitdem erfindungsgemafRen Verfahren kénnen
auch vergleichsweise dinne Warenbahnen und/oder
Warenbahnen mit einer geringen Qualitat was insbeson-
dere Homogenitat in Bezug auf Form und/oder Zusam-
mensetzung betrifft, verarbeitet werden.

[0032] Vorzugsweise wird die Drehungdes Motors, der
die Vorratsrolle 21, 22 antreibt von einem Computermit-
tel, das Teil der Verpackungsmaschine oder Teil einer
Liniensteuerung sein kann, gesteuert/geregelt. Insbe-
sondere wird die Drehgeschwindigkeit der Vorratsrolle
so gesteuert, dass die abgerollte Warenbahnlange dem
Vorschub entspricht und/oder dass die Geschwindig-
keitsprofile der Abrollung der Warenbahn und/oder des
Vorschubs der Transportmittel, insbesondere der Trans-
portketten zumindest im Wesentlichen identisch ist. Da-
bei wird der jeweils aktuelle Durchmesser bzw. das je-
weils aktuelle Gewicht der Vorratsrolle berticksichtigt.
[0033] Vorzugsweise ist der Tanzer mit einem Bewe-
gungsgeber, beispielsweise einem Drehgeber oder ei-
nem Linear versehen, mit dem ermittelt werden kann,
welcher gespeicherten Warenbahnléange die Bewegung
des Tanzers entspricht. Diese Information kann bei-
spielsweise zur Bestimmung des Durchmessers der Vor-
ratsrolle verwendet werden.

[0034] Vorzugsweise ist ein Tanzer im Bereich der
Unter- und der Oberwarenbahn vorgesehen. Vorzugs-
weise ist die Vorratsrolle der Unterwarenbahn- und/oder
der Oberwarenbahn mit einem Motor so angetrieben,
dass das Abrollen der jeweiligen Warenbahn mit einem
motorischen Antrieb so erfolgt, dass die jeweilige Waren-
bahn allenfalls unwesentlich gespannt wird.

[0035] Figuren 2 und 3 zeigen eine erste Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemaflen Verfahrens, wobei
in Figur 3 ein Detail aus Figur 2 dargestellt ist. Eine
Warenbahn 8, 14 wird von einer Rolle 20, 22 abgerollt
und in einer Transportrichtung 40 transportiert. Aufgrund
verschiedener Griinde kann es zu einem Verlauf 46 der
Warenbahn quer zu ihrer Transportrichtung 40 kommen,
der mit dem erfindungsgemafRen Verfahren ausgegli-
chen weggeregelt wird. Daflir weist die Verpackungs-
maschine einen insbesondere ortfesten, maschinenrah-
menfesten Sensor 39 auf, der die Lage eines bzw. meh-
rerer Referenzpunkte erfasst. Anhand dieser Messung
kann eine Regelung feststellen, ob die Warenbahn ver-
lauft und/oder ob der Referenzpunkt sich relativ zu einem
Bauteil der Verpackungsmaschine in einem akzeptablen
Bereich befindet. Der Referenzpunkt ist beispielsweise
die Warenbahnkante 38, eine Druckmarke oder ein
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Druckbild. Beispielsweise wird der Abstand 43 zwischen
Referenzmarke und der Mittelachse 41 der Verpa-
ckungsmaschine ermittelt und/oder es wird der Abstand
44 zwischen der Referenzmarke, hier der Kante der
Warenbahn und dem Kettentrum und/oder dessen Grei-
fer 42 ermittelt. Alternativ oder zusatzlich kann auch der
Abstand der Referenzmarke zu dem Maschinenrahmen
28 ermittelt werden. Anhand des Signals dieses Sensors
39, korrigiert eine Regelung die Lage der Folienbahn 8,
14 quer zu ihrer Transportrichtung. Dies kann beispiels-
weise anhand einer Vorrichtung erfolgen, die anhand von
Figur 4 ndher beschrieben ist. Vorzugsweise erfolgt die
Korrektur stromaufwarts von dem Sensor 39.

[0036] Figur4 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
Verpackungsmaschine, wobei im Wesentlichen auf die
Ausfiihrungen gemaf Figur 1 Bezug genommen werden
kann. Die Vorratsrolle 21, 22 ist auf einer Welle 23,
vorzugsweise drehfest und/oder nicht axial verschieb-
lich, gelagert. Die Welle 23 dreht sich beim Abrollen der
Unter- und/oder Oberwarenbahn 8, 14 in die durch den
Pfeil 40 angedeuteten Richtung. Die Welle 23 ist vor-
zugsweise im Bereich ihrer beiden Enden mittels eines
Lagers 31 drehbar und gegebenenfalls auch langsver-
schieblich gelagert. Ein Lager 31 kann beispielsweise an
dem Gehause der Warenbahnabwicklung oder der Ver-
packungsmaschine vorgesehen sein. Fir eine Langs-
verschiebung kénnen die Lager 31 als Gleitlager ausge-
fuhrt sein. Die Welle 23 wird vorzugsweise mittels eines
Motors 25 drehend angetrieben. Zwischen dem Motor 25
und der Welle 23 kann eine Kupplung 26, beispielsweise
eine Schiebekupplung oder ein Getriebe, vorzugsweise
ein Schiebegetriebe, vorgesehen sein. Erfindungsge-
mal ist nun die Welle 23 alleine und/oder der Rahmen
29, an dem die Welle 23 der Warenbahnabwicklung ge-
lagert ist, ldngsverschieblich, wie durch den Pfeil 37
symbolisiert und/oder quer zur Transportrichtung 40
der Warenbahn, vorgesehen. Dafiir ist beispielsweise
der Rahmen 29, an dem die Welle 23 und der Motor
25 vorgesehen ist, ldngs verschieblich, beispielsweise
entlang einer Fuhrung 32, vorgesehen. Die Bewegung
37 wird beispielsweise durch einen Verstellantrieb 35
bewirkt, der zumindest die Welle 23 entlang ihrer Mittel-
achse, vorzugsweise jedoch zusatzlich auch den Rah-
men 29, bewegt. Der Fachmann versteht, dass auch
noch der Antriebsmotor 25 bei der Langsverschiebung
mitbewegt werden kann, aber nicht muss. Die Lagerung
32 - 34 ist vorzugsweise an einem, insbesondere orts-
festen, Grundrahmen 28 angeordnet.

[0037] Vorzugsweise weist die erfindungsgemalle
Verpackungsmaschine einen Sensor 39 auf, bei dem
es sich vorzugsweise um ein Bahnkantenerkennungs-
mittel handelt. Dieses Bahnkantenerkennungsmittel 39
erkennt die Lage der Bahnkante, beispielsweise relativ
zu dem Rahmen der Verpackungsmaschine oder einem
sonstigen vorzugsweise ortsfesten Ort. Sollte sich die
Bahnkante jenseits eines gewulinschten Limits befindet,
wird vorzugsweise der Verstellantrieb 35 aktiviert, der
dann die Welle 23 oder den Rahmen 29 in der durch die



1 EP 4 566 954 A2 12

Pfeile 37 symbolisierten Richtung so lange bewegt, bis
sich die Warenbahn wieder innerhalb des gewlinschten
Limits befindet.

[0038]

Beim Anfahren oder bei einem Vorratsrollen-

wechsel kann das Signal des Sensors auch benutzt
werden, um die axiale Stellung der Rolle auf der Welle
23 zu korrigieren.

Bezugszeichenliste:

[0039]

1 Verpackungsmaschine

2 Formstation, Tiefziehstation

3 Oberwerkzeug der Tiefziehstation

4 Unterwerkzeug der Tiefziehstation

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

6 Verpackungsmulde

7 Fillstation

8 Warenbahn, Unterwarenbahn, Warenbahn

9 Hubeinrichtung

10  Antrieb

11 Unterwerkzeug der Siegelstation

12  Oberwerkzeug der Siegelstation

13  Heizmittel

14  Oberwarenbahn, Deckelfolie, Warenbahn

15  Siegelstation

16  Verpackungsgut

17  Langsschneider

18  Querschneider

19  Einlaufbereich

20 Tanzer

21 Vorratsrolle der Oberwarenbahn

22 Vorratsrolle der Unterwarenbahn

23  Welle der Vorratsrolle

24  Kette

25  Motor, Torque-Motor

26  Kupplung, Schiebekupplung

27  Motorwelle

28  Grundrahmen, Verpackungsmaschine

29  Support, verschieblicher Rahmen

30 Tdr, Lagergehduse, Rahmen

31  Lager, Gleitlager

32  Fibrung, Fihrungsstange

33  Lager, Gleitlager

34  Lagerbock, Lagergehduse

35  Verstellantrieb, Motor, Getriebemotor, Spindelmo-
tor, Servomotor

36  Spindel, Welle, Verstellmittel, Schiebemittel

37  Verstellrichtung, Schieberichtung

38 Referenzpunkt, Bahnkante, Warenbahnkante,
Warenbahnkante

39  Sensor, Bahnkantenerkennungsmittel

40  Transportrichtung, Warenbahnlaufrichtung,
Bahnlaufrichtung

41 Mittelachse der Verpackungsmaschine

42  Klemmmittel, Greifer
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43

44
45
46

Abstand Warenbahnkante Verpackungsmaschi-
nenmitte

Abstand Warenbahnkante Kette

Abstand Warenbahnkante Grundrahmen

Verlauf der Warenbahn

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Steuerung der Lage einer Unter- un-
d/oder Oberwarenbahn (8, 14) auf einer Verpa-
ckungsmaschine, wobei die Unterwarenbahn (8)
von einer Vorratsrolle (22) abgerollt und intermittie-
rend oder kontinuierlich entlang der Verpackungs-
maschine transportiert wird und dabei gegebenen-
falls in einer Formstation (2) Verpackungsmulden (6)
in die Unterwarenbahn (8) geformt und die Unter-
warenbahn, vorzugsweise die Verpackungsmulden,
dann miteinem Verpackungsgut (16) belegt werden,
wobei anschlieend in einer Siegelstation (15) eine
Oberwarenbahn (14) mit der Unterwarenbahn (8)
verbunden wird, wobei die Unter - und die Ober-
warenbahn (8, 14) jeweils von einer Vorratsrolle
(21, 22) abgerollt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lage eines Referenzpunktes (38) auf
der Oberwarenbahn (14) relativ zu einem, vorzugs-
weise ortsfesten Bauteil der Verpackungsmaschine
erfasst und basierend auf dieser Erfassung die Lage
der Oberwarenbahn (8, 14) quer zu ihrer Transport-
richtung gegebenenfalls verandert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Referenzpunkt (38) von einem
Sensor (39) erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Referenzpunkt (38) die Wa-
renbahnkannte, eine Druckmarke und/oder Druck-
bild, insbesondere der Rand eines Druckbildes er-
fasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen dem
Referenzpunkt und der Mitte (41) der Verpackungs-
maschine, dem Rahmen (28) der Verpackungsma-
schine und/oder dem Kettentrum (24) ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 -4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sensor (39) bezogen auf
die Warenbahntransportrichtung stromabwarts von
der Warenbahnrolle (14) vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 - 5, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Sensor stromaufwarts
von der Siegelstation vorgesehen wird, vorzugswei-
se unmittelbar stromaufwarts von der Siegelstation,
um die Lage der Oberwarenbahn relativ zu der Lage
der Unterwarenbahn zu erfassen, so dass die Rege-
lung bei signifikanten Abweichungen eingreifen
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kann.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Druckbild und/oder eine tiefge-
zogene Form auf der Oberwarenbahn an die Lage
des Verpackungsgutes und/oder der Verpackungs-
mulden auf/in der Unterwarenbahn in Querrichtung
ausgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lage der Oberwarenbahn
mit mehr als einem Sensor und/oder Tendenzen
(Trends) fiir das Verlaufsverhalten erfasst wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor
héhen- und/oder langsverstellbar ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verlauf
der Warenbahn korrigiert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Abweichun-
gen der Nennbreite und/oder Abweichungen der
Parallelitat der Kante der Warenbahn relativ zu ihrer
Transportrichtung kompensiert werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Inhomogeni-
taten in der Warenbahn ausgeglichen werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der
Warenbahnrolle erfasst und gegebenenfalls korri-
giert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Soll-Lage
und/oder Ist-Lage der Warenbahnrolle angezeigt
und die Lage der Warenbahnrolle durch Axialver-
schiebung auf ihrer Drehachse anhand der Anzeige
korrigiert wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehach-
se anhand der Soll-Lage der Warenbahnrolle in eine
solche, vorzugsweise hinsichtlich der Verstellwege
der Stellantriebe zentrierte Stellung gebracht wird,
dass die Ublicherweise begrenzt vorgesehenen Ver-
stellwege der Stellantriebe ein axiales Verstellen der
Drehachse oder der Vorratsrolle relativ zur Dreh-
achse erlauben, ohne dass dabei die Grenzen der
Verstellwege Uberschritten werden missen.
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