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(54) Bezeichnung: Vorrichtung und Verfahren zur Verkettung einer diskontinuierlich arbeitenden Maschine mit
einer kontinuierlich arbeitenden Maschine in einer Maschinenlinie zur Produktion von Formteilen, die aus

thermoformbarer Kunststofffolie hergestellt werden

(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zur Verkettung einer dis-
kontinuierlich arbeitenden Maschine mit einer kontinuierlich
arbeitenden Maschine in einer Maschinenlinie zur Produkti-
on von Formteilen, die aus thermoformbarer Kunststofffolie
hergestellt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung einen Vorratsbehalter zum temporaren Ablegen und
Entnehmen eines durchgehenden Bandes aus thermoform-
barer Kunststofffolie, eine elektronische Waage mit einem
Analogausgang zur Gewichtsbestimmung (8) des Vorrats-
behalters (7) und eine Regeleinrichtung zur Beeinflussung
der Geschwindigkeit eines Antriebs (9) einer vor- oder nach-
laufenden Maschine der Maschinenlinie in Abhangigkeit vom
ermittelten Gewicht des Vorratsbehélters (7) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Verkettung einer diskontinuierlich ar-
beitenden Maschine mit einer kontinuierlich arbeiten-
den Maschine in einer Maschinenlinie zur Produktion
von Formteilen, die aus thermoformbarer Kunststoff-
folie hergestellt werden.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik ist es bekannt,
bei der Verkettung einer diskontinuierlich arbeiten-
den Maschine mit einer kontinuierlich arbeitenden
Maschine in einer Maschinenlinie zur Produktion von
Formteilen, die aus thermoformbarer Kunststofffolie
hergestellt werden, eine hdhenbewegliche Schwinge,
um die die Kunststofffolie gefihrt wird, so zu benut-
zen, dass im Zusammenwirken der hdéhenbewegli-
chen Schwinge mit fixierten Umlenkpunkten eine Fo-
lienschlaufe als Speicher flr die Kunststofffolie gebil-
det wird, damit ein Ausgleich geschaffen wird fiir den
unterschiedlichen Fluss der Kunststofffolie bei konti-
nuierlich arbeitenden und diskontinuierlich arbeiten-
den Maschinen. Durch die Ermittlung der Position der
Schwinge wird die Geschwindigkeit des Antriebs der
kontinuierlich arbeitenden Maschine so beeinflusst,
dass die Position der Schwinge sich in einem vorge-
sehenen Bereich befindet.

[0003] Die Hohe der sich bildenden Folienschlau-
fe ist durch die geometrischen Gegebenheiten oft
eingeschrankt und deshalb kann es, besonders bei
diskontinuierlich arbeitenden Maschinen mit grofdem
und schnellem Vorschub, zu Situationen kommen, in
denen die Folie in der Schlaufe nicht ausreichend
lang ist und das Nachférdern der Folienbahn nicht
ausreichend schnell erfolgt, so dass die diskontinu-
ierlich arbeitende Maschine ihren Vorschub nicht voll-
standig ausfihren kann und eine Maschinenstérung
eintritt.

[0004] Aus der GB 1 277 226 A ist die Offenba-
rung einer Produktion von vakuumgeformten Arti-
keln bekannt, bei der eine Rollenabwicklung gezeigt
wird, bei der von einer Vorrichtung zur drehbaren
Lagerung von Folienrollen Folienmaterial abgezogen
wird. Das Folienmaterial wird unter Spannung von ei-
nem Antriebsmotor von der Folienrolle abgewickelt
und auf einer ausbalancierten Plattform abgelegt und
von der Transporteinrichtung fiir das Folienmaterial
in der Thermoformmaschine wieder abgezogen. Wi-
ckelt der Antriebsmotor mehr Folienmaterial ab als
die Thermoformmaschine abzieht, so erhdht sich das
Gewicht des Folienmaterials auf der Plattform. Die-
se neigt sich und betétigt einen Schalter, der den An-
trieb abschaltet. Zieht die Thermoformmaschine wie-
der ausreichend Folienmaterial ab, so verringert sich
das Gewicht des Folienmaterials wieder, die Platt-
form wird leichter und bewegt sich zuriick in die aus-
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balancierte Stellung. Dabei gibt sie den Schalter wie-
der frei und der Antrieb wird wieder gestartet und for-
dert Folienmaterial.

Aufgabenstellung

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren zur Verkettung ei-
ner diskontinuierlich arbeitenden Maschine mit einer
kontinuierlich arbeitenden Maschine in einer Maschi-
nenlinie zur Produktion von Formteilen, die aus ther-
moformbarer Kunststofffolie hergestellt werden, vor-
zuschlagen, bei denen die oben erwahnten Probleme
des begrenzten Vorrats an Folienbahn beseitigt sind.

[0006] Gelost ist diese Aufgabe erfindungsgeman
durch die im Vorrichtungsanspruch 1 sowie im ne-
bengeordneten Verfahrensanspruch 4 angegebenen
Malnahmen. Weitere bevorzugte Ausgestaltungen
der Erfindung ergeben sich aus Ubrigen, in den jewei-
ligen Unteransprichen genannten Merkmalen.

Ausflhrungsbeispiel

[0007] Einzelheiten der Erfindung sind nachfolgend
anhand der schematischen Zeichnungen naher be-
schrieben.

[0008] Fig. 1 zeigt die Verkettung einer diskontinu-
ierlich arbeitenden Maschine mit einer kontinuierlich
arbeitenden Maschine in einer Maschinenlinie zur
Produktion von Formteilen, die aus thermoformbarer
Kunststofffolie hergestellt werden nach dem Stand
der Technik. Beispielhaft wird eine Verkettung einer
Einrichtung zur Abwicklung einer Folienrolle 3 mit ei-
ner Thermoformmaschine 1 dargestellt. Die Einrich-
tung zur Abwicklung einer Folienrolle 3 weist einen
kontinuierlich arbeitenden Antrieb 2 auf, die Thermo-
formmaschine 1 einen diskontinuierlich arbeitenden
Antrieb 6. Die Verkettung ist durch eine Folienschlau-
fe verkorpert, die sich zwischen der Einrichtung zur
Abwicklung einer Folienrolle 3 und der Thermoform-
maschine 1 ausbildet. Die GréRe der Folienschlau-
fe wird durch nicht dargestellte Sensoren begrenzt,
in der Regel optische Sensoren, die eine oberste
und eine unterste zuldssige Lage anzeigen und den
kontinuierlich arbeitenden Antrieb entsprechend be-
einflussen durch Anpassung der Geschwindigkeit bis
zum Stillstand. Die Lange des Folienbandes, die aus
der Folienschlaufe entnehmbar ist, ist von der Geo-
metrie der Einrichtungen abhangig, beispielsweise
von der H6he der Anordnung des kontinuierlich arbei-
tenden Antriebs der Einrichtung zur Abwicklung einer
Folienrolle 3 und der Héhe des Einlaufs der Folie in
die Thermoformmaschine 1. Dargestellt ist das Foli-
enband in der unteren Position 4, in der die nicht dar-
gestellten Sensoren den kontinuierlich arbeitenden
Antrieb 2 der Einrichtung zur Abwicklung einer Foli-
enrolle 3 verlangsamen oder stoppen. Ebenfalls ist
das Folienband in der oberen Position 5 dargestellt,
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die bereits eine grenzwertige Position verkdrpert, weil
bereits das gesamte Folienband durch den diskon-
tinuierlich arbeitenden Antrieb der Thermoformma-
schine 1 aus der Schlaufe entnommen wurde. Wenn
diese Situation eintritt, kommt es in der Regel zu ei-
ner Abschaltung der gesamten Linie, weil die Gefahr
der Maschinenbeschadigung gegeben ist.

[0009] Fig. 2 zeigt die Verkettung einer diskontinu-
ierlich arbeitenden Maschine mit einer kontinuierlich
arbeitenden Maschine in einer Maschinenlinie zur
Produktion von Formteilen, die aus thermoformbarer
Kunststofffolie hergestellt werden nach der erfinderi-
schen Idee. Auch hier wird beispielhaft eine Verket-
tung einer Einrichtung zur Abwicklung einer Folien-
rolle 3 mit einer Thermoformmaschine 1 dargestellt.
Der (in der Regel) drehzahlvariable Antrieb 2 férdert
die Kunststofffolie kontinuierlich in den Vorratsbehal-
ter 7. Der Antrieb der Thermoformmaschine 1 zieht
die Kunststofffolie diskontinuierlich aus dem Vorrats-
behalter 7 ab. Der Bediener gibt Uber die Eingabe-
schnittstelle 10 einen Gewichtswert fiir den Inhalt des
Vorratsbehélters 7 ein, der unter anderen vom Fla-
chengewicht der Kunststofffolie abhangt. Die Einrich-
tung zur Beeinflussung der Geschwindigkeit des An-
triebs 9 regelt oder steuert beispielsweise Uber ei-
nen Analogausgang einer Waage den kontinuierlich
arbeitenden Antrieb 2 der Einrichtung zur Folienab-
wicklung so, dass das Gewicht der Kunststofffolie im
Vorratsbehalter 7 als Regelgrée konstant gehalten
wird. Da der Prozess des Ablegens und Entnehmens
sehr dynamisch ist, ist die Regelung so ausgerichtet,
dass eine Mittelung des Gewichtes erfolgt, damit die
Regelausschlage am kontinuierlich arbeitenden An-
trieb der Einrichtung zur Folienabwicklung ein gewis-
ses Mal} nicht Gberschreiten. So ist durch die erfinde-
rische Idee gewahrleistet, dass stets ein ausreichen-
der Vorrat an Kunststofffolie im Vorratsbehalter 7 vor-
handen ist.

[0010] Es ist erfinderisch vorgesehen, dass die Vor-
richtung zur Verkettung einer diskontinuierlich arbei-
tenden Maschine mit einer kontinuierlich arbeiten-
den Maschine in einer Maschinenlinie zur Produkti-
on von Formteilen, die aus thermoformbarer Kunst-
stofffolie hergestellt werden, so ausgebildet ist, dass
die Vorrichtung einen Vorratsbehalter zum tempo-
raren Ablegen und Entnehmen eines durchgehen-
den Bandes aus thermoformbarer Kunststofffolie, ei-
ne Einrichtung zur Gewichtsbestimmung 8 des Vor-
ratsbehalters 7 und eine Einrichtung zur Beeinflus-
sung der Geschwindigkeit eines Antriebs 9 einer vor-
oder nachlaufenden Maschine der Maschinenlinie in
Abhangigkeit vom ermittelten Gewicht des Vorratsbe-
halters 7 aufweist.

[0011] Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Ein-
richtung zur Gewichtsbestimmung als elektronische
Waage mit einem Analogausgang ausgebildet ist.
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[0012] Esistvorteilhaft, wenn die Einrichtung zur Be-
einflussung der Geschwindigkeit eines Antriebs einer
vor- oder nachlaufenden Maschine der Maschinenli-
nie als Regel- oder Steuerungseinrichtung mit einer
Eingabeschnittstelle 10 flr den Bediener ausgebildet
ist.

[0013] Ebenso vorteilhaft ist es, wenn der Vorrats-
behalter 7 zum temporaren Ablegen und Entnehmen
eines durchgehenden Bandes aus thermoformbarer
Kunststofffolie so angeordnet ist, dass eine Varia-
tion des Gewichtes des Vorratsbehélters 7 so auf
die Einrichtung zur Gewichtsbestimmung 8 einwirkt,
dass die Variation von der Einrichtung zur Gewichts-
bestimmung 8 erfasst wird.

[0014] Es ist vorgesehen, dass das Verfahren zur
Verkettung einer diskontinuierlich arbeitenden Ma-
schine mit einer kontinuierlich arbeitenden Maschine
in einer Maschinenlinie zur Produktion von Formtei-
len, die aus thermoformbarer Kunststofffolie herge-
stellt werden, so ausgebildet ist, dass eine Einrich-
tung zur Beeinflussung der Geschwindigkeit eines
Antriebs einer vor- oder nachlaufenden Maschine der
Maschinenlinie in Abhangigkeit vom Messwert einer
Einrichtung zur Gewichtsbestimmung eines Vorrats-
behalters zum temporaren Ablegen und Entnehmen
eines durchgehenden Bandes aus thermoformbarer
Kunststofffolie die Geschwindigkeit der kontinuierlich
arbeitenden Maschine so beeinflusst, dass sich der
Messwert der Einrichtung zur Gewichtsbestimmung
des Vorratsbehalters zum temporaren Ablegen und
Entnehmen von thermoformbarer Kunststofffolie in
einem vorgesehenen Bereich bewegt. Vorteilhaft ist
es, wenn die Beeinflussung der Geschwindigkeit der
kontinuierlich arbeitenden Maschine ein Steuerpro-
zess oder ein Regelprozess ist, der auf den Antrieb
der kontinuierlich arbeitenden Maschine einwirkt.

[0015] Es ist erfinderisch vorgesehen, dass der Be-
diener den Sollwert und den Wert fir die zulassi-
ge Varianz des Sollwerts fir das Gewicht des Ban-
des aus thermoformbarer Kunststofffolie Giber die Ein-
gabeschnittstelle der Regel- oder Steuerungseinrich-
tung eingibt.

[0016] Weiterhin ist es vorgesehen, dass die Regel-
oder Steuerungseinrichtung beim Uberschreiten des
Wertes fiir die zulassige Varianz des Sollwerts fiir das
Gewicht des Bandes aus thermoformbarer Kunst-
stofffolie ein Signal an eine tUbergeordnete Steuerung
ausgibt, die die Maschinenlinie zur Produktion von
Formteilen, die aus thermoformbarer Kunststofffolie
hergestellt werden, abschaltet.
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Bezugszeichenliste

Thermoformmaschine

Kontinuierlich arbeitender Antrieb
Folienrolle

Folienband untere Position
Folienband obere Position
Diskontinuierlich arbeitender Antrieb
Vorratsbehalter

Einrichtung zur Gewichtsbestimmung

© 00 N O g A WODN =

Einrichtung zur Beeinflussung der Ge-
schwindigkeit eines Antriebs

-
o

Eingabeschnittstelle

—-—
-—

Schlaufenpaket
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verkettung einer diskontinu-
ierlich arbeitenden Maschine mit einer kontinuierlich
arbeitenden Maschine in einer Maschinenlinie zur
Produktion von Formteilen, die aus thermoformbarer
Kunststofffolie hergestellt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung einen Vorratsbehal-
ter zum temporaren Ablegen und Entnehmen eines
durchgehenden Bandes aus thermoformbarer Kunst-
stofffolie, eine elektronische Waage mit einem Ana-
logausgang zur Gewichtsbestimmung (8) des Vor-
ratsbehélters (7) und eine Regeleinrichtung zur Be-
einflussung der Geschwindigkeit eines Antriebs (9)
einer vor- oder nachlaufenden Maschine der Maschi-
nenlinie in Abhangigkeit vom ermittelten Gewicht des
Vorratsbehalters (7) aufweist.

2. Vorrichtung gemafl Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regeleinrichtung zur Beein-
flussung der Geschwindigkeit eines Antriebs einer
vor- oder nachlaufenden Maschine der Maschinenli-
nie eine Eingabeschnittstelle (10) flr den Bediener
aufweist.

3. Vorrichtung gemafl Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Vorratsbehélter (7) zum
temporaren Ablegen und Entnehmen eines durchge-
henden Bandes aus thermoformbarer Kunststofffolie
so angeordnet ist, dass eine Variation des Gewichtes
des Vorratsbehalters (7) so auf die Einrichtung zur
Gewichtsbestimmung (8) einwirkt, dass die Variation
von der Einrichtung zur Gewichtsbestimmung (8) er-
fasst wird.

4. Verfahren zur Verkettung einer diskontinuierlich
arbeitenden Maschine mit einer kontinuierlich arbei-
tenden Maschine in einer Maschinenlinie zur Produk-
tion von Formteilen, die aus thermoformbarer Kunst-
stofffolie hergestellt werden, dadurch gekennzeich-
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net, dass ein Regelprozess zur Beeinflussung der
Geschwindigkeit eines Antriebs einer vor- oder nach-
laufenden Maschine der Maschinenlinie in Abhéngig-
keit vom Messwert einer elektronische Waage mit
einem Analogausgang zur Gewichtsbestimmung ei-
nes Vorratsbehélters zum temporaren Ablegen und
Entnehmen eines durchgehenden Bandes aus ther-
moformbarer Kunststofffolie die Geschwindigkeit der
kontinuierlich arbeitenden Maschine so beeinflusst,
dass sich der Messwert der Einrichtung zur Ge-
wichtsbestimmung des Vorratsbehélters zum tempo-
réren Ablegen und Entnehmen von thermoformbarer
Kunststofffolie in einem vorgesehenen Bereich be-
wegt.

5. Verfahren gemal Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bediener den Sollwert und
den Wert fur die zulassige Varianz des Sollwerts
fur das Gewicht des Bandes aus thermoformbarer
Kunststofffolie Uber die Eingabeschnittstelle der Re-
gel- oder Steuerungseinrichtung eingibt.

6. Verfahren gemal Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Regeleinrichtung beim Uber-
schreiten des Wertes fir die zuldssige Varianz des
Sollwerts fir das Gewicht des Bandes aus thermo-
formbarer Kunststofffolie ein Signal an eine Uberge-
ordnete Steuerung ausgibt, die die Maschinenlinie
zur Produktion von Formteilen, die aus thermoform-
barer Kunststofffolie hergestellt werden, abschaltet.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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