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Et apparat til styring af maskiner (1) til fremstilling af poser
eller szkke, som afsvejses fra slangebaner af termoplastisk kunststof,
omfatter mindst ét fortrinsvaisepar (3) til banen, som via et drev dri-
ves af en motor (4), og et svejsekazbepar (7), som forsyner banen med
svejsesemme, hvilket svejsekzbepars bevagelser styres via et drev fra en
anden motor (8).

Med henblik pd at opnis pget effektivitet er dette apparat ejen-
dommeligt derved, at det omfatter en central regneenhed (10), som styrer
motorerne siledes, at svejsekzbeparrets motor allerede tilfgres driv-
energi, mens den motor, som driver fortrinsvaiseparret, endnu modtager
drivenergi til drift af fortrinsvalseparret, og at fortrinsvalseparrets
motor efter sin stilstandsfase allerede startes, for svejsekabeparrets
motor er bragt il stilstand. Apparatet ifelge opfindelsen udnytter sa-
ledes, for at forsge effektiviteten, ogsd de tidsrum, som-er nedvendige
for at bringe svejsexaberne til og fra svejsepositionen.
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Den foreliggende opfindelse angér en fremgangsmade til styring af
maskiner til fremstilling af poser eller szkke, som afsvejses fra sian-
ge— eller halvslangebaner af termoplastisk kunststof, ved hvilken frem-
gangsmade banen fremfgres hen over et fortrinsvalsepar, der enten drives
direkte af en fgrste motor eller via et drev i samme motor, og ved hvil-
ken fremgangsmide et svejsekzbepar, der forsyner banen med svejsesgmme,
tvarsvejsesgmme eller tvaersvejseskillesgmme, styres via et overtrykbart
krumtapdrev, som drives via et drev i en anden motor, pid en sidan made,
at svejsekzbeparrets motor tilfgres drivenergi, mens den motor, som dri-
ver fortrinsvalseparret, endnu modtager drivenergi til drift af for-
trinsvalseparret, og at fortrinsvalseparrets motor efter stilstandsfasen
startes, for svejsekzbeparrets motor er bragt til stilstand.

Udviklingen af taktsvejsemaskiner til fremstilling af sakke eller
poser af termoplastisk kunststof er stgdt pa visse grenser betinget af
de kendte drivsystemer. Disse drivsystemer, som er forsynet med mekani-
ske styringer, har i henved tyve til femogtyve ar opfyldt kravene helt
og fuldstendigt, mens de kunststoffolier, som skulle forarbejdes, selv
har veret udsat for en stormende udvikling, og dermed stod i forgrunden
for fremgangsmiddetekniske opgaver.

I mellemtiden er udviklingen af folier imidlertid ndet et vist
slutstadie. Ogsd forarbejdningsmaskinerne bliver til1 stadighed videreud-
viklet, sidan at der stgdes mod visse grenser. En granse optrader, fordi
de i dag kendte maskiner anvender et koblet drivsystem, hvor for eksem-
pel svejsetiden og foliefremfgringstiden afhaznger af hinanden.

Normalt anvendes der krumtapdrev eller krumtapsvingdrev til drift
af fortrinsvalserne og svejsekeberne.

Anvendes der et simpelt krumtapdrev, svarer fremforingstiden stort
set til stilstandstiden, da stilstandstiden er givet ved den tid, hvor
drevet er tilkoblet under tilbagefgringslaget. Det er derfor i begyndel-
sen ikke ngdvendigt at tage hensyn til svejsetiden i cyklussen, da der
ti1 denne kun kan anvendes en brgkdel af tilbagefgringsiaget.

En effektivitetsforbedring opnds ved krumtapsvingdrev. Men ogsa
ved sidanne drev, ved hvilke tilbagefgringssiaget er afkortet i forhold
til fremfgringssiaget, behgves der ti} svejsetiden kun en brgkdel af
stilstandstiden, sdledes at der stadig er et tidstab, som nedsztter ef-
fektiviteten. Ogsd ved krumtapsvingdrev er fremfgringstiden afhengig af
stilstandstiden og omvendt, hvilket afhznger af det driftteknisk forud
givne forhold. Denne utilfredsstillende afhazngighed bliver for eksempel
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tydelig, nir maskinen er indrettet til et bestemt poseformat med en op-
timal fremferings— og stilstandstid. Fordobles fremfgringslengden med
omtrent dobbelt fremferingstid ved en sidan maskine, sa fordobles ogsa
stilstandstiden, selvom den til svejsningen krzvede tid ikke behgver at
vere langere.

Der kendes allerede fra DE-B-1 779 408 en fremgangsmade som angi-
vet i den indledende del af krav 1, ved hvilken der anvendes et krumtap-
drev. Fra dette skrift er det allerede kendt at aktivere svejsevarktgjs-
drevet ved slutningen af hver fremfgringstakt for slangebanen pa en sa-
dan mide, at svejseverktgjet griber an mod slangebanen pd ngjagtig det
tidspunkt, hvor slangebanens stilstandsperiode indledes. Imidlertid er
det med denne kendte fremgangsmide ikke muligt at opnd en effektivitets-
forbedring ved fremstillingen af poser, da stilstandstiden ogsa ved den-
ne fremgangsmide er givet ved det under tilbagefgringsslaget tilkoblede
drev.

Den ved de koblede mekaniske drev givne afhzngighed kan undgis,
nar der til fremfgringen og svejsekzberne arrangeres adskilte drev, og
disse drev ogsd styres hver for sig.

Et apparat af den indledningsvis angivne art kunne vere forsynet
med adskilte motorer, for eksempel stepmotorer, til drift af fortrins-
valseparret og svejsekzberne, hvilke motorer styres af en styreindret-
ning, siledes at den stepimpuls, som fglger efter den efter stilstand af
fortrinsvalseparret sidst tilferte stepimpuls til fortrinsvalseparrets
stepmotor, tilfares svejsekebernes stepmotor, sdledes at svejsekebedre-
vet umiddelbart efter stilstand af banen og uafhangigt af fremfgrings-
Tengden og dermed af den tid, som medgdr til fremfgringen, via passende
tilforte stepimpulser tilkobles i et tidsrum, som er tilstrekkeligt til
at udfgre svejsesgmmen. Efter stilstand af stepmotoren, som driver svej-
sekzberne, kan den nastfglgende stepimpuls igen tilfgres stepmotoren,
som driver fortrinsvalserne, siledes at stilstandstiderne er uafhzngige
af fremfgringstiderne.

Fra EP-A-0 0 23 117 kendes en styreindretning, i hvilken program-
styrede stepmotorer driver fortrinsvalseparret og svejsekzberne.

Den foreliggende opfindelse har til formdl at tilvejebringe en
fremgangsmade af den indledningsvis angivne art, hvis effektivitet trods
adskilte drev til fortrinsvalserne og svejsekzberne kan forgges, og ved
hvilken det samtidig opnas, at svejsetiden ogsd ved varierende omdrej-
ningstal forbliver konstant.
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Denne opgave Tgses ifglge opfindelsen med en fremgangsmade af den
indledningsvis angivne art derved, at motorerne er stepmotorer eller
hgjdynamiske asynkronmotorer, der via en central regneenhed styres pa en
sadan made, at banens stilstandsperioder er uafhzngige af dens fremfg-
ringsperioder, og at den motor, der driver det overtrykbare krumtapdrev,
styres pa en sadan mide, at den i hver omdrejning kan accelereres eller
bremses uden pausefaser, s& svejsetiden, der svarer til overtryksomradet
for det overtrykbare krumtapdrev, altid svarer til en krevet verdi, og
den resterende drejningsvinkel svarende til det aktuelle takttal tilba-
gelagges.

Fremgangsmaden ifglge opfindelsen muliggsr sdledes ved at adskille
drevene til fortrinsvalserne og svejsekzberne en effektivitetsforggelse,
ikke kun ved at stilstandstiderne, som kan begranses til de rene svejse-
tider, er uafhengige af fremfgringstiderne, men ogsa derved at motorer-
nes driftstider delvis overlapper hinanden, sdledes at der kan keres med
optimal effektivitet uden spildtider.

Hvis fremstillingsmaskinen er forsynet med yderligere bearbejd-
ningsstationer, som for eksempel stanseapparater, perforeringsknive el-
Jer Tignende, kan driften af de yderligere bearbejdningsstationer ogsa
forega ved motorer, som tilfgres drivenergi, som i det mindste delvis
overlapper den bearbejdningscyklus, som bestir af fremfgringstiden og
svejsetiden.

Et vaesentligt trzk ved opfindelsen er ikke kun, at de enkelte be-
arbejdningsstationer er forsynet med egne motorer og drev, men navnlig,
at de enkelte bearbejdningsstationers motorer kan arbejde med driftsti-
der, som i det mindste delvis overlapper hinanden.

Svejseindretningers svejsekzbedrev bestédr af krumtapaksler, hvor
svejsetiden fremkommer ved et sakaldt "overtryk". Dvs. at en indstille-
1ig del af krumtapakslens drejningsvinkel pd grund af en elasticitet,
som muligger "overtrykket", udnyttes til svejsningen. Den resterende del
af drejningsvinklen anvendes til 1g¢ftning og tilstilning af en folie,
som skal svejses, til svejsekezberne. Ved de kendte maskiner drejer krum-
tapakslen derved med konstant omdrejningstal, saledes at én maskintakt
svarer til én omdrejning. Eftersom den indstillede overtryksvinkel for-
bliver konstant ved de‘kendte,maskiner, er den-faktiske svejsetid altid
afhengig af det aktuelle takttal.

Fra DE-C-1 779 408 er det i forbindelse med svejsekzbedrev kendt
at standse driften af krumtapdrevet i dets arbejdsdedpunkt i et givet
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tidsrum med henblik pd at @ndre svejsetiden.

Ifglge en yderligere fordelagtig udferelsesform er der for svejse-
indretningen, som bestdr af svejsekzbeparret, arrangeret mindst to for-
trinsvalsepar, som hver har en drivenhed, som bestar henholdsvis af en
motor og et drev.

Som motorer kan der anvendes stepmotorer, hvis omdrejningstal og
drifts— sivel som stilstandstider kan styres via de tilfgrte stepimpul-
ser, eller hgjdynamiske asynkronmotorer.

Motorernes drifts— og stilstandstider styres ved hjelp af en cen-
tral regneenhed. Denne elektroniske regneenhed arbejder med passende
programmer, som ikke anses for bestanddel af opfindelsen.

Der kan arrangeres en regneenhed, som styrer en fgremotor, som gi-
ver impulser til en elektronisk driftsstyring til styring af motorerne.

Endvidere kan der arrangeres en regneenhed, som i stedet for at
styre en fgremotor, simulerer et omdrejningstél, hvorfra der afledes im-
pulser til en elektronisk driftsstyring til styring af motorerne.

Eksempler pd udfgrelsesformer af opfindelsen beskrives nzrmere i
det fglgende i henhold ti1 tegningen. P& denne viser

fig. 1 en skematisk afbilding af fremstillingsmaskinen med tilhg-
rende styring,

fig. 2 et skematisk sidebillede af drevet til to fortrinsvalsepar
og svejseindretningen, hver med sin motor, og

fig. 3 viser et skematisk sidebillede af et overtrykskrumtapdrev
ti1 drift af en svejsekebe med krumtappen i forskellige vin-
kelstillinger.

Maskinen 1 til fremstilling af poser eller szkke ud fra en slange—
eller halvslangebane omfatter et sadvanligt banemagasin 2, hvorfra de to
fortrinsvalsepar 3 intermitterende trekker banen frem med en afskarings-
Tengde ad gangen. De to fortrinsvalsepar 3 drives af en felles stepmotor
4 enten via szdvanlige mellemkoblede drev 5, 6 eller direkte af stepmo-
toren.

Til modsatgiende bevagelse af svejsekzbeparrets 7 svejsekzber er
der arrangeret en stepmotor 8, som via sadvanlige drivstznger 9 er for-
bundet med svejsekzben 7.

Til styring af stepmotorernes 4, 8 drift, som delvis overlapper
hinanden, er der arrangeret en central regneenhed 10. Dataindgivelse til
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den centrale regneenhed sker over tastaturet 11.

Den centrale regneenhed 10 kan bestd af en 1i11e mikrocomputer,
som arbejder med tilsvarende t11passet software.

Som styreenhed 10 kan der ogsd anvendes en central regneenhed 12,
som fra dataindkodningen 11 via dataledningen 13 far tilfgrt de ngdven-
dige data, som for eksempel angar fremfgringstiden, svejsetiden og tak-

ten pr. minut.
Den centrale regneenhed kan sd fastsla styredrevets 14 omdrej-

ningstal og samtidig styre og overvage alle maskinfunktioner.
Hvis der som drivmotorer anvendes hgjdynamiske asynkronmotorer,
angiver den centrale regneenhed (NC-styring) driftshastigheden og posi-

tioneringen.
Foredrevet 14 kan bestd af en motor, hvis omdrejningstal den cen-

" trale regneenhed angiver, og af en vinkelgiver. Fgredrevet kan saledes

styre en elektronisk driftsstyring 15, som via stepimpulserne styrer
stepmotorernes 4, 8 driftstider. Stepmotorerne 4, 8 er udstyret med po-
sitionskontrolindretninger 17, 18, som meddeler de gjeblikkelige posi-
tioner tilbage til den centrale regneenhed. Det skal bemerkes, at anven-
delsen af stepmotorer kun er et eksempel pa de motorer, der kan anvendes
som drev. I princippet kan man anvende alle motorer, der kan styres.

I udfgrelsesformen ifglge fig. 2 drives de to fortrinsvalsepar 3
ikke fra en fzlles stepmotor 4 og over et herimellem indkoblet drev 5
som i fig. 1, men i stedet fra hver sin motor 4, 4'. Anvendelsen af to
separate motorer 4, 4’ til de to fortrinsvalsepar eliminerer ufleksible
drev og gor det derved muligt pd enkel made at drive de to fortrinsval-
separ med forskellige omdrejningstal, sadan at den gnskede spanding af
foliebanen mellem fortrinsvalseparrene pa enkel made kan indstilles pa
den gnskede verdi. De enkelte fortrinsvalsepar danner endvidere med de-
res drev og motorer montageenheder, som om nedvendigt let kan udskiftes.

I fig. 3 er vist en af et krumtapdrev drevet svejsekzbe 7/, som
samvirker med en fast modkzbe eller modliste 7". Den forste fase i fig.
3 viser den gverste svejsekzbe 7’ havet i forhold til modlisten 7". Den
anden fase viser det tidspunkt, hvor den gverste bevagelige svejsekabe
7' netop kommer til anlag mod den faste modliste 7". I den tredie fase
er krumtapsglen 16 i sin nederste stilling, mens den i den fJerde fase
er i den stilling, hvor den gverste svejsekebe 7' lige netop igen bliver
havet fra det faste underlag 7". Den anden til fjerde fase angiver sdle-
des overtrykstiden og den krumtapvinkel, som tilbagelezgges under over-
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trykningen. Af fig. 3 fremgir tydeligt, at den gverste svejsekaebe 7’ un-
der faserne to til fire hviler pa underlaget 7", selvom krumtapsglen 16
i 1gbet af disse faser gennemlgber et bestemt vinkelomrdde. Den beskrev-
ne overtrykning finder sidledes sted.

Ved de kendte maskiner anvendes hidtil kun én indstillelig del af
krumtapakslens drejningsvinkel til svejsning, og den resterende del af
drejningsvinklen anvendes til at 1gfte og seznke svejsekzben. Derved sva-
rer én maskintakt til én omdrejning af krumtapakslen. Normalt holdes o-
vertryksvinklen fast efter indstilling, sddan at den faktiske svejsetid
altid afheznger af det aktuelle takttal.

Ifglge opfindelsen er det nu muligt at koble drivmotoren 8 sale-
des, at for eksempel svejsebjzlken ikke drives med konstant omdrejnings-
tal, men accelereres og bremses under hver omdrejning sdledes, at svej-
setiden (overtryksomridet) altid svarer til den kravede vardi og kun
gennemlgber den resterende omdrejningsvinkel svarende til det aktuelle
takttal. Den tid, som krumtapsglen 16 behgver for at gennemlgbe en be-
stemt drejningsvinkel, kan fglgelig endres efter behov.

I forhold til et lineart drev til frembringelse af svejsekzbebeva-
gelsen har krumtapdrevet den fordel, at det er let at positionere, hvor-
ved positionen "svejsning" kan gennemlgbes med det hgjest mulige motor-
omdrejningstal, uden at omdrejningstallet behgver vendes for at opna
svejsekebens retningsskift. Ved et lineart drev skal positionen "svejs-
ning" rammes med formindsket hastighed og fra stilstand bringes vak i
den modsatte bevagelsesretning under acceleration.
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PATENTKRAV

1. Fremgangsmade til til styring af maskiner til fremstilling af po-
ser eller szkke, som afsvejses fra slange- eller halvslangebaner af ter-
moplastisk kunststof, omfattende fglgende trin:

- banen trazkkes hen over et fortrinsvalsepar (3), der enten drives
direkte af en forste motor (4) eller via et drev (5, 6) i denne motor
(4)»

- et svejsekzbepar (7), der forsyner banen med svejsesgmme, tver-
svejsesgmme eller tversvejseskillesgmme, styres via et overtrykbart
krumtapdrev (16), som drives via et drev (9) i en anden motor (8), pa en
sidan mide, at svejsekazbeparrets (7) motor (8) tilfgres drivenergi, mens
den motor (4), som driver fortrinsvalseparret (3), endnu modtager driv-
energi til drift af fortrinsvalseparret (3), og at fortrinsvalseparrets
(3) motor (4) efter stilstandsfasen startes, for svejsekzbeparrets (7)
motor (8) er bragt til stilstand, )

KENDETEGNET ved,

at motorerne er stepmotorer (4,8) eller hgjdynamiske asynkronmoto-
rer, der via en central regneenhed (10) kan styres pa en sadan made, at
banens stilstandsperioder er uafhzngige af dens fremfgringsperioder, og

at den motor (8), der driver det overtrykbare krumtapdrev (16)
styres pad en sidan made, at den i hver omdrejning accelereres eller
bremses uden pausefaser, sd svejsetiden, der svarer til overtryksomradet
for det overtrykbare krumtapdrev (16), altid svarer til en kravet verdi,

og den resterende drejningsvinkel svarende til det aktuelle takttal til-

bagelagges.

2. Fremgangsmide ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, at en central regne-
enhed (12) som regneenheden (10) styrer en foremotor (14), som giver im-
pulser til en elektronisk driftsstyring, som styrer motorerne.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1, KENDETEGNET ved, at en central regne-
enhed (12) som regneenheden (10) simulerer et omdrejningstal, ud fra
hvilket der udledes impulser til en elektronisk driftsstyring, som sty-

rer motorerne.
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