wo 2012/152526 A1 I} I 00 OO 0O

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG
(19) Weltorganisation fiir geistiges

Eigentum gl ‘YO0 0 A AT O 00O O
/

Internationales Biiro
(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

\

(43) Internationales

Veroffentlichungsdatum WIPO | PCT WO 2012/152526 Al
15. November 2012 (15.11.2012)
(51) Internationale Patentklassifikation: (74) Gemeinsamer Vertreter: ROBERT BOSCH GMBH;
B65B 41/18 (2006.01) B65B 9/213 (2012.01) Postfach 30 02 20, 70442 Stuttgart (DE).

B63B 59/02 (2006.01) B63B 9/20 (2012.01) (81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2012/056761 Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
. AM, AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BR, BW, BY,

(22) Internationales Anmeldedatum: . BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DO,
13. April 2012 (13.04.2012) DZ, EC, EE, EG, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM, GT, HN,

(25) Einreichungssprache: Deutsch HR, HU, D, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KM, KN, KP, KR,
KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LY, MA, MD, ME,

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,
(30) Angaben zur Prioriti: OM, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SC, SD,
102011 075 431.8 6. Mai 2011 (06.05.2011) DE SE, 8G, SK, SL, SM, ST, 8V, 8Y, TH, TJ, TM, TN, TR,

TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM, ZW.
(71) Anmelder (fiir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme . o )
von US) ROBERT BOSCH GMBH [DE/DE], Postfach (84) Bestlmmungsstaaten (SOW@Z[ nicht anders angegeben, fiﬂ"

30 02 20, 70442 Stuttgart (DE). Jede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,

GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ,

(72) Erfinder; und TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ,

(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): LEIJSEN, Arjan-van MD, RU, TJ, TM), europdisches (AL, AT, BE, BG, CH,

[NL/NL]; Papenvoort 27, NL-5663AD Geldrop (NL). CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, HR, HU, IE,

HAAK, Juergen [NL/NL]; Swalmerstraat 64, NL-6041 IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,

CZ Roermond (NL). BUNK, Norbert [DE/DE]; Fritz- RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CIL, CM,
Schulze-Str. 6, 01159 Dresden (DE). GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: METHOD FOR OPTIMIZING THE OPERATION OF CONVEYING A PACKAGING-MATERIAL WEB IN THE
REGION OF A FLEXIBLE-TUBE-FORMING ARRANGEMENT OF A TUBULAR-BAG MACHINE

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM OPTIMIEREN DER FORDERUNG EINER PACKSTOFFBAHN IM BEREICH EINER
SCHLAUCHFORMEINRICHTUNG EINER SCHLAUCHBEUTELMASCHINE

Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a method for optimizing the operation of conveying a packaging-material web (2) in the
region of a flexible-tube-forming arrangement (20) of a tubular-bag machine (10), having a web-feeding arrangement (23a) for
feeding a planar heat-sealable or ultrasonically sealable packaging-material web (2) to the flexible-tube-forming arrangement (20),
and having a drawing-off arrangement (30) for drawing off a flexible packaging-material tube (4) formed from the packaging-
material web (2) by the flexible-tube-forming arrangement (20), wherein, in the region of the web-feeding arrangement (23a) to the
flexible-tube-forming arrangement (20), at least one sensor device (25) is arranged for the purpose of sensing at least the slippage (S)
and the follow-on extent (N) of the conveyed packaging-material web (2) and of the flexible packaging-material tube (4), wherein an
input unit (110) feeds information regarding the tubular-bag packs (1) produced from the flexible packaging-material tube (4), in the
form of input values, to the control arrangement (100) of the

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]



wO 2012/152526 A1 T 00NN T TN AR

Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

tubular-bag machine (10) wherein the control arrangement (100) starts a calibrating process in which, by way of the input values
and on account of the input values of stored machine parameters, a certain number of tubular-bag packs (1) are produced during
the calibrating process, wherein, during production of the tubular-bag packs (1) during the calibrating process, the measured
values for the slippage (S) and the follow-on extent (N) of the conveyed packaging-material web (2) which are sensed by the at
least one sensor device (25) are fed in the form of input values to the control arrangement (100), and wherein machine parameters
are possibly adapted in dependence on the measured values sensed.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren zum Optimieren der Foérderung einer Packstotfbahn (2) im Bereich
einer Schlauchformeinrichtung (20) einer Schlauchbeutelmaschine (10), mit einer Bahnzufithreinrichtung (23a) zum Zutiihren
einer ebenen, heilsiegel- oder ultraschallsiegelfdhigen Packstoftbahn (2) zu der Schlauchformeinrichtung (20) und einer
Abzugseinrichtung (30) zum Abziehen eines aus der Packstoffbahn (2) durch die Schlauchformeinrichtung (20) ausgebildeten
Packstoftschlauchs (4), wobei im Bereich der Bahnzufiihreinrichtung (23a) zur Schlauchformeinrichtung (20) wenigstens eine
Sensoreinrichtung (25) zur Erfassung zumindest des Schlupfes (S) und des Nachlaufs (N) der geforderten Packstoffbahn (2) bzw.
des Packstoffschlauchs (4) angeordnet ist, wobei {iiber eine Fingabeeinheit (110) der Steuereinrichtung (100) der
Schlauchbeutelmaschine (10) Informationen beziiglich aus dem Packstoffschlauch (4) hergestellter Schlauchbeutelpackungen (1)
als Eingangswerte zugefiihrt werden, wobei die Steuereinrichtung (100) einen Kalibrierprozess startet, bei dem anhand der
Eingangswerte und aufgrund der Eingangswerte abgespeicherter Maschinenparameter wéhrend des Kalibrierprozesses eine
bestimmte Anzahl von Schlauchbeutelpackungen (1) hergestellt werden, wobei wéhrend der Fertigung der
Schlauchbeutelpackungen (1) wéhrend des Kalibrierprozesses die von der wenigstens einen Sensoreinrichtung (25) erfassten
Messwerte des Schlupfes (S) und des Nachlaufs (N) der gefdrderten Packstoftbahn (2) der Steuereinrichtung (100) als
Eingangswerte zugetiihrt werden, und wobei die Maschinenparameter in Abhéngigkeit der erfassten Messwerte gegebenenfalls
angepasst werden.
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Beschreibung

Titel
Verfahren zum Optimieren der Férderung einer Packstoffoahn im Bereich einer

Schlauchformeinrichtung einer Schlauchbeutelmaschine

Stand der Technik

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Optimieren der Férderung einer Pack-
stoffbahn im Bereich einer Schlauchformeinrichtung einer Schlauchbeutelma-
schine.

Eine intermittierend betriebene vertikale Schlauchbeutelmaschine weist Ubli-
cherweise eine Zufuhreinrichtung flr eine als Vorratsrolle bevorratete, heil3sie-
gel- oder ultraschallsiegelfahige Packstoffbahn zu einer Schlauchformeinrichtung
auf. Die ZufUhreinrichtung umfasst dabei eine Puffereinrichtung zum Ausgleich
der intermittierend betriebenen Schlauchbeutelmaschine im Bereich einer
Schlauchformeinrichtung und einer kontinuierlichen Abzugsbewegung der Pack-
stoffbahn von der Packstoffrolle zur Bevorratung der Packstoffbahn. Die Puffer-
einrichtung weist hierzu in bekannter Art und Weise mehrere, kraftbeaufschlagte
Ténzerrollen auf. Von der Puffereinrichtung gelangt die Packstoffbahn in den Be-
reich der Schlauchformeinrichtung, die aus einer Formschulter und einem mit der
Formschulter verbundenen Formrohr besteht, ber die die ebene Packstoffbahn
gezogen und zu einem Packstoffschlauch umgeformt wird. Hierzu dienen im Be-
reich des Formrohrs angeordnete vakuumunterstitzte Abzugsbander, die durch
Anlegen eines Unterdrucks an die Abzugsbander die Packstoffbahn durch Kraft-
schluss greifen und durch Antrieb am Formrohr entlang bewegen. Im Bereich des
Formrohrs ist dartber hinaus eine Langsnahtsiegeleinrichtung zum Herstellen
wenigstens einer Langsnaht sowie, unterhalb des Formrohrs, eine Quernahtsie-
geleinrichtung zum Ausbilden von Quernéhten an den Schlauchbeutelpackungen
angeordnet.

Die Abzugseinrichtung bzw. die vakuumunterstitzten Abzugsbander férdern
wahrend des Transports den Packstoffschlauch jeweils um die L&nge einer
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Schlauchbeutelpackung, wobei die Anzahl der mittels der Schlauchbeutelma-
schine produzierten Schlauchbeutelpackungen stark von der benétigten Trans-
portzeit flr die Packstoffbahn abhéangt. Die Transportzeit wird durch verschiede-
ne Faktoren beeinflusst bzw. limitiert. Insbesondere ist dabei eine maximale Zug-
bzw. Bahnspannung in der Packstoffbahn wéhrend des Transports zu beachten,
um eine Beschadigung bzw. ein Reilken der Packstoffbahn zu verhindern. Wei-
terhin besteht beim Transport der Packstoffbahn zwischen der Packstoffbahn
und den vakuumunterstitzten Abzugsbandern ein Schlupf, der ebenfalls nicht zu
gro3 werden darf, um die Packstoffoahn mit der benétigten Genauigkeit férdern
zu kénnen, damit die Schlauchbeutelpackungen die gewiinschte Soll-Lange bzw.
die gewtlinschten geometrischen MaRe aufweisen. Auf der anderen Seite ist je-
doch auch eine gewisse Mindestspannung in der Packstoffbahn wahrend der
Férderung erforderlich bzw. sinnvoll, um einen geflhrten Transport der Pack-
stoffbahn im Bereich der Schlauchformeinrichtung zu erméglichen. Die
Schlauchbeutelmaschinen gemafR dem Stand der Technik verwenden verschie-
dene Parameter zur Optimierung der angesprochenen Transportdauer der Pack-
stoffbahn: Zum Beispiel werden die Geschwindigkeitsprofile beim Antreiben der
Abzugsbander variiert. Dabei weisen die Geschwindigkeitsprofile beispielsweise
einen trapez-, sinus- oder parabelférmigen Verlauf auf, bei denen durch Variation
der Beschleunigung bzw. des Abbremsens der Abzugsbander einerseits die
Spannungen in der Packstoffbahn, und andererseits die Genauigkeit der Férde-
rung der Packstoffbahn infolge der Elastizitét der Packstoffbahn beeinflusst wer-
den kann. Weiterhin werden Einstellungen zum Stoppen des Transports der
Packstoffbahn variiert, ebenso kénnen die Kréfte auf die Tanzerrollen in der an-
gesprochenen Puffereinrichtung variiert werden, um die bendtigte Bahnspannung
im Bereich der Schlauchformeinrichtung zu optimieren. Die optimalen Einstellun-
gen hinsichtlich der Parameter héngen u.a. von den packstoffspezifischen Eigen-
schaften (z.B. dessen Reibkoeffizienten) ab, aber auch von den Malien der
Schlauchbeutelpackungen. Daher ist es im Voraus Ublicherweise nicht méglich,
die optimalen Parameter zur Erzielung einer méglichst hohen Leistung bei der
Schlauchbeutelmaschine bei gleichzeitiger Fertigung qualitativ hochwertiger
Schlauchbeutelpackungen zu bestimmen. Wahrend der eigentlichen Produktion
kann ein Bediener der Schlauchbeutelmaschine die angesprochenen Parameter
manuell verandern, und im Fall eines Formatwechsels muss der Bediener bei-
spielsweise die Parameter manuell zunéchst eingeben.
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Das angesprochene Optimieren der Parameter nimmt in der Praxis einen relativ
langen Zeitraum in Anspruch, da die Parameter, wie oben erlautert, von diversen
Faktoren abhangen. Ebenso kdnnen sich die Parameter wahrend des Betriebs
der Schlauchbeutelmaschine dndern, da beispielsweise schon eine Erwarmung
von Maschinenbauteilen oder eine Anderung der Luftfeuchtigkeit Einfliisse auf
die angesprochenen Parameter erzeugen.

Offenbarung der Erfindung

Ausgehend von dem dargestellten Stand der Technik liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Optimieren der Férderung einer Packstoff-
bahn im Bereich einer Schlauchformeinrichtung einer Schlauchbeutelmaschine
vorzuschlagen, das es ermdglicht, insbesondere wahrend einer Kalibrierphase,
d.h. vor der eigentlichen Aufnahme der (Serien-) Produktion von Schlauchbeutel-
packungen fur den Packstofftransport wesentliche Parameter méglichst schnell
zu optimieren. Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zum Optimieren der For-
derung einer Packstoffbahn im Bereich einer Formeinrichtung einer Schlauch-
beutelmaschine mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.

Der Erfindung liegt dabei die Idee zugrunde, durch wenigstens eine Sensorein-
richtung, die im Bereich der Bahnzufuhreinrichtung der Schlauchformeinrichtung
der Schlauchbeutelmaschine angeordnet ist, zumindest die Lange der von den
Abzugsbandern wahrend der Férderphase geférderten Packstoffbahn sowie de-
ren zeitlichen Verlauf zu erfassen, um daraus einen Schlupf und einen Nachlauf
wahrend der Férderung der Packstoffbahn zu ermitteln, wobei vorab Uber eine
Eingabeeinheit der Steuereinrichtung der Schlauchbeutelmaschine Informationen
bezlglich aus dem Packstoffschlauch hergestellter Schlauchbeutelpackungen als
Eingangswerte zugeflhrt wurden, wobei die Steuereinrichtung einen
Kalibrierprozess startet, bei dem anhand der Eingangswerte und aufgrund abge-
speicherter bzw. vorgegebener Maschinenparameter eine bestimmte Anzahl von
Schlauchbeutelpackungen hergestellt werden, wobei wahrend der Fertigung der
Schlauchbeutelpackungen die von der wenigstens einen Sensoreinrichtung er-
fassten Messwerte der Steuereinrichtung als Eingangswerte zugefihrt werden,
wobei die Steuereinrichtung den Schlupf der Packstoffbahn durch die Férderung
durch die Abzugseinrichtung sowie den zeitlichen Verlauf der Férderung der

PCT/EP2012/056761
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Packstoffbahn vor der Schlauchformeinrichtung zur Erfassung des Nachlaufs er-
fasst und bewertet, und wobei die Maschinenparameter in Abhéngigkeit der er-
fassten Messwerte angepasst werden. Mit anderen Worten gesagt bedeutet dies,
dass die Parameter wahrend des Kalibrierprozesses derart angepasst werden,
dass insbesondere nur ein bestimmter Schlupf bei der Férderung der Packstoff-
bahn bzw. des Packstoffschlauchs im Bereich der Schlauchformeinrichtung so-
wie ein gewisser Nachlauf wahrend der Férderung der Packstoffbahn zugelassen
wird, da der Schlupf sowie das Maf des Nachlaufes wahrend der Férderung der
Packstoffbahn als wesentliche Kriterien hinsichtlich der Leistung der Schlauch-
beutelmaschine einerseits, und der Erzeugung qualitativ hochwertiger, da geo-
metrisch genauer Schlauchbeutelpackungen andererseits erkannt wurden.

Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgeméRen Verfahrens zum Optimie-
ren der Férderung einer Packstoffbahn sind in den Unteranspriichen angegeben.
In den Rahmen der Erfindung fallen sé&mtliche Kombinationen aus zumindest
zwei von in den Ansprichen, der Beschreibung und/oder den Figuren offenbar-
ten Merkmalen.

In einer ersten bevorzugten Variante des Verfahrens wird vorgeschlagen, dass
die Maschinenparameter wéhrend des Kalibrierprozesses angepasst werden. Al-
ternativ dazu ist es jedoch auch denkbar, dass die Maschinenparameter erst
nach dem Kalibrierprozess, d.h. nach dem Herstellen einer bestimmten Anzahl
von Schlauchbeutelpackungen, angepasst werden.

Besonders bevorzugt ist dartiber hinaus ein Verfahren, bei dem nach dem
Kalibrierprozess bei der weiteren Fertigung der Schlauchbeutelpackungen die
Messwerte der wenigstens einen Sensoreinrichtung weiterhin der Steuereinrich-
tung zugefuhrt werden, und dass anhand der Messwerte die Steuereinrichtung
die Maschinenparameter anpasst und/oder aufgrund der Messwerte auf eine
Qualitat der Schlauchbeutelpackungen, insbesondere auf deren geometrische
MaRhaltigkeit, flieRt. Ein derartiges Verfahren ermdéglicht es insbesondere, wah-
rend des eigentlichen Produktionsprozesses sich dndernde Randbedingungen zu
erfassen und durch eine entsprechende Einstellung der Maschinenparameter zu
korrigieren bzw. die entsprechenden Maschinenparameter zu optimieren.
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Besonders bevorzugt ist darliber hinaus ein Verfahren, bei dem durch eine zu-
séatzliche Messeinrichtung, die im Bereich der Schlauchformeinrichtung méglichst
nahe vor den vakuumunterstitzten Abzugsbandern angeordnet ist, den Schlupf
des Packstoffschlauchs zu ermittelt. Dieser Bereich hat sich als besonders gins-
tig fur die exakte Erfassung der Messwerte fur den Schlupf herausgestellt.

Dardber hinaus ist es auch méglich, dass als weiterer Parameter zur Optimierung
der Férderung der Packstoffbahn mittels einer Messeinrichtung die Bahnspan-
nung der Packstoffbahn im Bereich vor der Schlauchformeinrichtung ermittelt
wird und das Signal der Steuereinrichtung als Eingangswert zugeftihrt wird.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele sowie anhand
der Zeichnung.

Diese zeigt in:

Fig. 1 eine stark vereinfachte Seitenansicht einer Schlauchbeutelmaschine,
die dazu geeignet ist, mit einem erfindungsgemafen Verfahren zum
Optimieren der Férderung einer Packstoffbahn betrieben zu werden,

Fig. 2 ein Ablaufdiagramm zur Darstellung des Betriebs der Schlauchbeutel-
maschine geman Fig. 1 und

Fig. 3 eine vereinfachte Darstellung des Geschwindigkeitsverlaufs der Férde-
rung einer Packstoffbahn wéhrend ihrer Férderung zur Verdeutlichung
des Nachlaufs.

In der Fig. 1 ist stark vereinfacht eine Schlauchbeutelmaschine 10 zum Herstel-
len von Schlauchbeutelpackungen 1 dargestellt. Die Schlauchbeutelpackungen 1
werden aus einer ebenen, aus heil’siegel- oder ultraschallsiegelfahigem Material
bestehenden Packstoffbahn 2 hergestellt, die in Form einer Vorratsrolle 3 bevor-
ratet ist. Hierzu weist die Schlauchbeutelmaschine 10 beispielhaft eine Abzugs-
einrichtung mit zwei ersten angetriebenen Rollen 11 auf, die dazu dient, die
Packstoffbahn 2 kontinuierlich von der Vorratsrolle 3 abzuziehen. An die Rollen
11 schlief’t sich eine Puffereinrichtung 15 mit drei ortsfest angeordneten Rollen
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12 und zwei beweglich angeordneten Tanzerrollen 13 an. Die Puffereinrichtung
15 dient dazu, einen Ausgleich zu schaffen zwischen der kontinuierlichen Ab-
zugsbewegung der Packstoffbahn 2 von der Vorratsrolle 3 einerseits und, wie
spéater noch erléautert, der intermittierenden Férderung der Packstoffbahn 2 im
Bereich einer Schlauchformeinrichtung 20. Die Puffereinrichtung 15 ermdglicht
somit die Speicherung einer gewissen, variablen Lange der Packstoffbahn 2 im
Bereich der Puffereinrichtung 15, wozu die beiden beweglich angeordneten
Ténzerrollen 13 Uber einen Hebel 14 in einem Lager 17 schwenkbar gelagert
sind. Mittels einer Stelleinrichtung 18 wird der Hebel 14 Uber einen Stellkolben 19
in Richtung des Pfeils 21 kraftbeaufschlagt, so dass die Packstoffbahn 2 inner-
halb der Puffereinrichtung 15 in vorzugsweise parallel zueinander angeordneten
Bahnabschnitten gespeichert ist. Die Stelleinrichtung 18 wird Uber eine Leitung
22 von der Steuereinrichtung 100 der Schlauchbeutelmaschine 10 angesteuert.

An die Puffereinrichtung 15 schlieRen sich weitere Umlenkrollen 23 an, tber die
die Packstoffbahn 2 in Richtung zur Schlauchformeinrichtung 20 gefthrt ist. Im
Bereich der unmittelbar vor der Schlauchformeinrichtung 20 angeordneten Um-
lenkrolle 23a ist eine Sensoreinrichtung 25 angeordnet, die einen Wegaufnehmer
26 zur Erfassung der Férderung der Packstoffbahn 2 (ber einer Transportzeit t
sowie optional einen Kraftaufnehmer 27 zur Erfassung der Bahnspannung in der
Packstoffbahn 2 aufweist. Mittels des Wegaufhehmers 26 lasst sich, wie spater
noch erldutert, ein Schlupf S sowie ein Nachlauf N der Packstoffbahn 2 ermitteln.

Die Schlauchformeinrichtung 20 umfasst in Ublicher Weise eine Formschulter 28
sowie ein mit der Formschulter 28 zusammenwirkendes Formrohr 29, derart,
dass die zunachst ebene Packstoffbahn 2 um die Formschulter 28 und das
Formrohr 29 zu einem Packstoffschlauch 4 umgeformt wird. Der Packstoff-
schlauch 4 wird mittels einer in der Fig. 1 nicht dargestellten, im Bereich des
Formrohrs 29 angeordneten Langsnahtsiegeleinrichtung im Bereich der beiden
gegenuberliegenden, und in Deckung zueinander angeordneten Langskanten der
Packstoffbahn 2 mit einer durchgehenden Léngsnaht versehen.

Auf gegenuberliegenden Seiten des Formrohrs 29 ist eine Abzugseinrichtung 30
fur den Packstoffschlauch 4 in Form zweier endlos umlaufender, vakuumunter-

stltzter Abzugsbéander 31, 32 angeordnet. Die mit einem nicht dargestellten An-
trieb wirkverbundenen Abzugsbander 31, 32 werden zum intermittierenden For-
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dern des Packstoffschlauches 4 im Bereich des Formrohrs 29 taktweise ange-
trieben, wobei die Trume der Abzugsbander 31, 32 durch Anlegen eines entspre-
chenden Unterdruckes den Packstoffschlauch 4 bzw. die Packstoffbahn 2 anzie-
hen.

Unmittelbar vor den beiden Abzugsbandern 31, 32 kann es optional vorgesehen
sein, einen zusatzlichen Wegaufnehmer 26a zur Erfassung der Férderung der
Packstoffbahn 2 anzuordnen, der zur méglichst genauen Ermittlung des Schlup-
fes S dient. Das Signal des Wegaufnehmers 26 bzw. 26a wird der Steuereinrich-
tung 100 Uber eine Leitung 41 als Eingangswert zugefuhrt.

Wesentlich ist, dass der insbesondere beim Starten der Vorzugsbewegung zwi-
schen den Abzugsbéandern 31, 32 und dem Material des Packstoffschlauches 4
bzw. der Packstoffbahn 2 auftretende Schlupf S als Differenz zwischen den von
dem Wegaufnehmer 26 bzw. 26a erfassten Signal und der Uber die Antriebe der
Abzugsbander 31, 32 erfassten Vorschubbewegung, deren Signal Uber Leitun-
gen 33, 34 ebenfalls der Steuereinrichtung 100 als Eingangswerte zugefihrt
werden, erfasst bzw. berechnet wird. Es hat sich fUr die gewlinschte Malhaltig-
keit der Lange | der Schlauchbeutelpackungen 1 als wesentliches Kriterium her-
ausgestellt, dass der Schlupf S ein gewisses MaR nicht Ubersteigt.

Daruber wird erldutert, dass die Férderung der Packstoffbahn 2 im Bereich der
Umlenkrolle 23a bzw. des Wegaufnehmers 26 aufgrund der Elastizitdt des Mate-
rials der Packstoffbahn 2 beim Beschleunigen bzw. Abbremsen der Abzugsban-
der 31, 32 wahrend deren Vorzugsbewegung nicht exakt analog zur Férderung
der Packstoffbahn 2 im Bereich der Abzugsbander 31, 32 erfolgt. Dieser Effekt
wird im Folgenden als Nachlauf N bezeichnet. Hierzu wird zur Erlauterung auf die
Fig. 3 verwiesen: Man erkennt an einem vereinfacht dargestellten Beispiel, dass
sich die Férderung der Packstoffbahn 2 im Bereich des Wegaufnehmers 26 (An-
merkung: Der Wegaufnehmer 26a eignet sich nicht zur Erfassung des Nachlaufs
N) zunéchst aufgrund der Elastizitat der Packstoffbahn verzégert, wahrend sie
wahrend des Abbremsens der Packstoffbahn 2 infolge des Abbaus der (aufge-
bauten) Zugspannung erhéht. Der dabei auftretende maximale Wert des Nach-
laufs N bewirkt eine Abnahme der (gewlnschten) Bahnspannung der Packstoff-
bahn 2. Die gewlnschte und daher ein gewisses Mindestmal® aufweisende
Bahnspannung der Packstoffbahn 2 ist erforderlich, um eine exakte Querflihrung
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der Packstoffbahn 2 im Bereich der Schlauchformeinrichtung 20 zu bewirken, der
fur die geometrische Genauigkeit der Schlauchbeutelpackungen 1, insbesondere
im Bereich der Léngssiegelnahte, erforderlich ist. Hierbei kann die Bahnspan-
nung ggf. auch mittels des Kraftaufnehmers 27 ermittelt werden. Das Mal} des
Nachlaufs N ist somit ebenfalls ein wesentliches Kriterium zur Herstellung mal-
haltiger, und daher qualitativ hochwertiger Schlauchbeutelpackungen 1.

Unterhalb des Formrohrs 29 schliet sich eine Quernahtsiegeleinrichtung 35 mit
zwei, in einer horizontalen Ebene entsprechend der Doppelpfeile 36 hin- und
herbewegbaren Quernahtsiegelbacken 37, 38 an, die dazu dienen, in der
Schlauchbeutelpackung 1 in bekannter Art und Weise eine untere Quersiegel-
naht 5 bzw. eine obere Quersiegelnaht 6 zu erzeugen. Die Schlauchbeutelpa-
ckungen 1 werden von dem Packstoffschlauch 4 durch eine vorzugsweise in der
Quernahtsiegeleinrichtung 35 integriert angeordnete Einrichtung abgetrennt.

Mit der Steuereinrichtung 100 ist eine Dateneingabeeinheit 110 gekoppelt, Gber
die schlauchbeutelspezifische Daten, wie insbesondere die gewlinschte Lange |
der Schlauchbeutelpackung 1, die Dicke des verwendeten Materials der Pack-
stoffbahn 2 bzw. deren Materialeigenschaften, eine gewlinschte Vorschubge-
schwindigkeit des Packstoffschlauchs 4, bestimmte Geschwindigkeitsprofile zum
Antreiben und Verzégern der Abzugsbander 31, 32 oder andere GréRen der
Steuereinrichtung 100 als Eingangswerte zugefihrt werden kdénnen. Ferner ist
die Steuereinrichtung 100 z.B. mit einem Bildschirm 120 verbunden, tber den ei-
nerseits die Uber die Dateneingabeeinrichtung 110 angegebenen Maschinenpa-
rameter kontrolliert bzw. andererseits die gewlnschten Daten angezeigt werden
kénnen.

Zur Optimierung der Leistung der Schlauchbeutelmaschine 10 ist es wesentlich,
dass bei einer gewlinschten Qualitadt der Schlauchbeutelpackungen 1, wobei un-
ter einer gewlinschten Qualitat dabei insbesondere bestimmte Soll-Werte der
geometrischen Abmessungen der Schlauchbeutelpackungen 1, insbesondere
der Beutelldnge | gemeint sind, der Schlupf S bei der Férderung der Packstoff-
bahn 4 im Bereich der Schlauchformeinrichtung 20 ein gewisses Maf nicht tber-
schreiten darf. Wie bereits erlautert, wird der Schlupf S dabei durch die von dem
Wegsensor 26, 26a sowie den Abzugsbandern 31, 32 erfassten Messwerten be-
rechnet, die der Steuereinrichtung 100 als Eingangswerte zugefihrt werden.
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Weiterhin darf der Nachlauf N der Packstoffbahn 2, der im Bereich der Umlenk-
rolle 23a durch den Wegaufnehmer 26 ermittelt wird, ein bestimmtes Mal nicht
Uberschreiten, damit die Packstoffbahn 2 die erforderliche Bahnspannung zur
exakten Fuhrung im Bereich der Schlauchformeinrichtung 20 aufweist.

Zu Beginn der Produktion von Schlauchbeutelpackungen 1 ist es erforderlich, die
Maschinenparameter der Schlauchbeutelmaschine 10 einzustellen bzw. zu opti-
mieren. Hierbei werden unter den Maschinenparametern der Schlauchbeutelma-
schine 10 zumindest die Transportzeit t eines zum Fertigen einer Schlauchbeu-
telpackung 1 aus der Packstoffbahn 2 bendtigten Zeitraum und/oder ein Ge-
schwindigkeitsprofil zur Ansteuerung der Abzugsbander 31, 32 (Beschleunigung
und Abbremsen) und/oder Parameter bezlglich der Ansteuerung der Stelleinrich-
tung 18 fur die Tanzerrollen 13 im Bereich der Puffereinrichtung 15 und/oder Ein-
stellung bezlglich einer (nicht dargestellten) Bremse fir die Férderung der Pack-
stoffbahn 2 verstanden.

Um die angesprochenen (Maschinen-) Parameter zu optimieren findet zu Pro-
duktionsbeginn ein Kalibrierprozess der Schlauchbeutelmaschine 10 statt. Hier-
bei sind von einem Bediener zunachst Uber die Dateneingabeeinrichtung 110 be-
stimmte Daten hinsichtlich der zu produzierenden Schlauchbeutelpackungen 1
einzugeben, wobei davon zumindest die Lange | der Schlauchbeutelpackungen 1
umfasst ist. Dies ist gemaR der Fig. 2 durch den ersten Verfahrensschritt 50 dar-
gestellt. In dem nachfolgenden, durch den zweiten Verfahrensschritt 60 darge-
stellten Start des Kalibrierprozesses greift die Steuereinrichtung 100 aufgrund
der vorgegebenen Beutelinformationen (gemaf der Eingaben im ersten Verfah-
rensschritt 50) auf im Speicher der Steuereinrichtung 100 vorhandene Daten be-
zUglich sinnvoller Maschinenparameter zu und beginnt eine bestimmte Anzahl
von Schlauchbeutelpackungen 1, z.B. finf Schlauchbeutelpackungen 1, zu pro-
duzieren, wie dies durch den dritten Verfahrensschritt 70 dargestellt ist. Dabei
werden die von dem Wegaufnehmer 26 sowie ggf. dem Wegaufnehmer 26a und
den Abzugsbandern 31, 32 erfassten Messwerte der Steuereinrichtung 100 als
Eingangswerte zugefthrt, woraus die Steuereinrichtung 100 den Schlupf S und
den Nachlauf N der Packstoffbahn 2 entsprechend dem Programmschritt 75 be-
rechnen kann.

PCT/EP2012/056761
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Erkennt die Steuereinrichtung 100 im Programmschritt 75, dass der Schlupf S
und der (maximale) Nachlauf N der Packstoffbahn 2 bzw. des Packstoff-
schlauchs 4 bei allen produzierten Schlauchbeutelpackungen 1 einen kritischen
Wert, z.B. von 2mm, noch nicht erreicht hat, so ist der Kalibrierprozess entspre-
chend dem Programmschritt 95 abgeschlossen. Insbesondere ist es jedoch da-
bei auch erforderlich, dass andere Maschinenparameter innerhalb festgelegter
Grenzwerte sind.

Wird demgegenuiber im Programmschritt 75 ein zu hoher Schlupf S und/oder ein
zu groRer maximaler Nachlauf N (Schlupf S und oder Nachlauf N zum Beispiel
groRer als 2mm) erkannt, so wird beispielsweise im Programmschritt 80 die For-
dergeschwindigkeit der Packstoffbahn 2 herabgesetzt, oder es werden ein oder
mehrere Maschinenparameter im Sinne eines geringeren Schlupfes S und/oder
eines geringeren Nachlaufs N variiert. Vorzugsweise werden die Maschinenpa-
rameter (zum Beispiel auch eine Gber die Stelleinrichtung 18 erzeugte Bahn-
spannung der Packstoffbahn 2, die sich bis in den Bereich der Schlauchformein-
richtung 20 auswirkt, oder Geschwindigkeitsprofile zum Antreiben bzw. Verzé-
gern der Abzugsbénder 31, 32) solange geandert bzw. variiert, bis die einzelnen
Maschinenparameter stabile Werte angenommen haben, bei denen gleichzeitig
der Schlupf S sowie der Nachlauf N den zuldssigen Grenzwert nicht Gberschrei-
tet.

Da auch wéhrend der Serienproduktion der Schlauchbeutelpackungen 1 die an-
gesprochenen Messwerte S und N stets der Steuereinrichtung 100 als Ein-
gangswerte zugefuhrt werden, Uberprift die Steuereinrichtung 100 bei der Pro-
duktion stets auch den Schlupf S und den Nachlauf N und vergleicht diese den
Grenzwerten. Erreicht der Schlupf S und der Nachlauf N keine kritischen Werte,
so wird mit der Produktion der Schlauchbeutelpackungen 1 fortgefahren, wah-
rend beim Uberschreiten oder aber bei einer Annaherung des Schlupfes S
oder/und des Nachlaufs N an die Grenzwerte entweder ein entsprechendes
Warnsignal flr einen Bediener ausgegeben wird, oder aber Maschinenparameter
durch die Steuereinrichtung 100 selbststandig angepasst werden, oder aber auf
eine manuelle Anpassung der Maschinenparameter durch den Bediener gewartet

wird.
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Besonders bevorzugt kann das Verfahren zuséatzlich durch Verwendung des von
dem Kraftaufnehmer 27 erfassten Signals, aus dem auf eine Bahnspannung in
der Packstoffbahn 2 geschlossen werden kann, optimiert werden. Dartber hin-
aus ist es selbstverstandlich denkbar, weitere Sensoren im Bereich der
Schlauchbeutelmaschine 10 anzuordnen und deren Signal der Steuereinrichtung
100 zur Optimierung der Férderung der Packstoffbahn 2 zuzuftihren. Dabei kén-
nen insbesondere auch die im Bereich der Puffereinrichtung 15 erzeugten
Messwerte der Stelleinrichtung 18 berticksichtigt werden.

Die soweit beschriebene Schlauchbeutelmaschine 10 bzw. das beschriebene er-
findungsgemale Betriebsverfahren kdnnen in vielféltiger Art und Weise abge-
wandelt bzw. modifiziert werden, ohne vom Erfindungsgedanken abzuweichen.

PCT/EP2012/056761
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Anspriche

Verfahren zum Optimieren der Férderung einer Packstoffbahn (2) im Bereich
einer Schlauchformeinrichtung (20) einer Schlauchbeutelmaschine (10), mit
einer BahnzufUhreinrichtung (23a) zum Zuflhren einer ebenen, heilsiegel-
oder ultraschallsiegelféhigen Packstoffbahn (2) zu der Schlauchformeinrich-
tung (20) und einer Abzugseinrichtung (30) zum Abziehen eines aus der
Packstoffbahn (2) durch die Schlauchformeinrichtung (20) ausgebildeten
Packstoffschlauchs (4), wobei im Bereich der Bahnzufihreinrichtung (23a)
zur Schlauchformeinrichtung (20) wenigstens eine Sensoreinrichtung (25)
zur Erfassung zumindest des Schlupfes (S) und des Nachlaufs (N) der ge-
forderten Packstoffbahn (2) bzw. des Packstoffschlauchs (4) angeordnet ist,
wobei Uber eine Eingabeeinheit (110) der Steuereinrichtung (100) der
Schlauchbeutelmaschine (10) Informationen bezlglich aus dem Packstoff-
schlauch (4) hergestellter Schlauchbeutelpackungen (1) als Eingangswerte
zugefuhrt werden, wobei die Steuereinrichtung (100) einen Kalibrierprozess
startet, bei dem anhand der Eingangswerte und aufgrund der Eingangswerte
abgespeicherter Maschinenparameter wahrend des Kalibrierprozesses eine
bestimmte Anzahl von Schlauchbeutelpackungen (1) hergestellt werden,
wobei wahrend der Fertigung der Schlauchbeutelpackungen (1) wahrend
des Kalibrierprozesses die von der wenigstens einen Sensoreinrichtung (25)
erfassten Messwerte des Schlupfes (S) und des Nachlaufs (N) der geférder-
ten Packstoffbahn (2) der Steuereinrichtung (100) als Eingangswerte zuge-
fuhrt werden, und wobei die Maschinenparameter in Abhangigkeit der er-
fassten Messwerte gegebenenfalls angepasst werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschinenparameter wahrend des Kalibrierprozesses angepasst
werden.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschinenparameter nach dem Kalibrierprozesses wahrend der
Normalproduktion der Schlauchbeutelpackungen (1) angepasst werden.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anpassung der Maschinenparameter eine Variation der Maschi-
nenparameter im Sinne einer Optimierung umfassen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Kalibrierprozess bei der weiteren Fertigung der Schlauch-
beutelpackungen (1) die Messwerte der wenigstens einen Sensoreinrichtung
(25) weiterhin der Steuereinrichtung (100) zugefiihrt werden, und dass an-
hand der Messwerte die Steuereinrichtung (100) die Maschinenparameter
anpasst und/oder aufgrund der Messwerte auf eine Qualitat der Schlauch-
beutelpackungen (1), insbesondere deren geometrische MaRhaltigkeit, ge-
schlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass beim Uberschreiten vorgegebener Toleranzgrenzen der Maschinenpa-
rameter und/oder der Qualitat der Schlauchbeutelpackungen (1) ein entspre-
chendes Signal erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch die wenigstens eine Sensoreinrichtung (25) der Schlupf (S) der
Packstoffbahn (2) und der Nachlauf (N) zwischen einem Einlaufbereich, ins-
besondere im Bereich einer Umlenkrolle (23a) der Schlauchformeinrichtung
(20) und der vakuumunterstitze Abzugsbéndern (31, 32) aufweisenden Ab-
zugseinrichtung (30) ermittelt wird.

PCT/EP2012/056761
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass mittels einer Messeinrichtung (27) die Bahnspannung der Packstoff-
bahn (2) im Bereich vor der Schlauchformeinrichtung (20) ermittelt wird und
das Signal der Steuereinrichtung (100) als Eingangswert zugefthrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Informationen bezuglich aus dem Packstoffschlauch (4) hergestell-
ter Schlauchbeutelpackungen (1) zumindest die Lange () der Schlauchbeu-
telpackung (1), vorzugsweise zusétzliche Informationen wie die Dicke der
verwendeten Packstoffbahn (2) sowie weitere Materialeigenschaften des
Materials der Packstoffbahn (2) umfassen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Maschinenparameter zumindest die Transportzeit (t) eines zum
Fertigen einer Schlauchbeutelpackung (1) aus der Packstoffbahn (2) bend-
tigten Zeit und/oder ein Geschwindigkeitsprofil zur Ansteuerung der Abzugs-
einrichtung (30) und/oder Parameter wenigstens einer Tanzerrolle (13) im
Bereich einer Puffereinrichtung (15) fur die Packstoffbahn (2) und/oder Ein-
stellungen bezlglich einer Bremse flr die Férderung der Packstoffbahn (2)
umfassen.

PCT/EP2012/056761
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