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

) I O T O

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

WO 2006/111142 Al

(51) Internationale Patentklassifikation: Clara-Schumannstrasse 14, 87730 Bad Grénenbach
GO1G 15/00 (2006.01) (DE). SCHULZKI, Alexander [DE/DE]; Am Halben
Morgen 3, 67705 Stelzenberg (DE).

(74) Anwilte: ROTH, Klaus usw.; Karlstrasse 8, 88212
(22) Internationales Anmeldedatum: Ravensburg (DE).
19. April 2006 (19.04.2006) (81)

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
26. Oktober 2006 (26.10.2006)

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/DE2006/000679

Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

(25) Einreichungssprache: Deutsch
AM, AT, AU, AZ,BA, BB, BG,BR, BW, BY, BZ, CA, CH,
(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch CN, CO, CR, CU, CZ, DK, DM, DZ, EC, EE, EG, ES, HI,
GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE,
(30) Angaben zur Prioritit: KG, KM, KN, KP, KR, KZ, L.C, LK, LR, LS, LT, LU, LV,
102005 018 253.4 19. April 2005 (19.04.2005) DE LY, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NA, NG, NI,
NO, NZ, OM, PG, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG,
(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme SK, SL, SM, SY, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US,
GMBH & CO. KG [DE/DE]; Bahnhofstrasse 4, 87787
Wolfertschwenden (DE). (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Jede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
(72) Erfinder; und GH, GM, KE, LS, MW, MZ, NA, SD, SL, SZ, TZ, UG,
(75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): EHRMANN, El- 7ZM, 7ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU,
mar, Eugen [DE/DE]; Nordweg 4, 87730 Bad Gro- TJ, TM), europdisches (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK,
nenbach (DE). SLOMP, Jan, Thieme [DE/DE]; EE, ES, FI, FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC,

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: PACKAGING MACHINE

(54) Bezeichnung: VERPACKUNGSMASCHINE

6 10

| N Ro% /! L 7! 7" [ 12

s e ) i i [ e e o B
" 1 C —C D

3 Y LT R A\ 9'/)

(57) Abstract: A weighing device for a packaging machine and a method for weighing packages from a packaging machine are
disclosed, which may be achieved in a space-saving manner and permitting the processing of packages with a large range of package
e format. The above is achieved by means of a recording of the weight of two or more packages (7’, 7”) and of the changed weight
¥ on subsequent introduction or removal of a single package (7”) or a number of packages for weighing together, whereby the weight
= of an individual package (7) or a number of packages for weighing together may be determined from the difference of the weights
thus determined.
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B (57) Zusammenfassung: Es wird eine Wiegevorrichtung fiir eine Verpackungsmaschine und ein Verfahren zum Wiegen von Pa-
& ckungen aus einer Verpackungsmaschine vorgeschlagen, die platzsparend realisierbar und/oder die Bearbeitung von Packungen
& innerhalb einer groBen Bandbreite im Format der Packungen ermédglichen. Dies wird erfindungsgemiB dadurch erreicht, dass eine
o Erfassung des Gewichts von zwei oder mehreren Packungen (7¢, 7°°) sowie des durch anschlieBende Zufuhr oder Abfuhr einer
einzelnen Packung (7°°) oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen verénderten Gewichts vorgesehen ist, wobei das
Gewicht einer einzelnen Packung (7°‘) oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen aus der Differenz zwischen den so
g ermittelten Gewichten bestimmbar ist.
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~Verpackungsmaschine"“

Die Erfindung betrifft eine Wiegevorrichtung und ein
Wiegeverfahren flir eine Verpackungs- und/oder
Etikettiermaschine nach den Oberbegriffen der Anspriiche 1
und 18

Mit der DE 196 09 431 ist beispielsweise bereits ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Wiagen und Etikettieren
von Packungen bekannt geworden. Bei dieser Vorrichtung werden
einzelne Packungen tber ein Wiageband gefiihrt und wihrend des
Transports auf dem Wageband gewogen. Uber eine
nachgeschaltete Etikettiereinheit wird die Ware anschlieBend
etikettiert, wobei insbesondere die Gewichtsangabe
aufgetragen wird. Derartige Vorrichtungen sind als separate
Wiege- und Etikettiermaschinen im Handel erh&ltlich und
werden Ublicherweise an ein Austragband einer

Verpackungsmaschine angefligt.

Diese Art von Wiegevorrichtung muss an das Format der zu
wiegenden Packungen angepasst werden. Die gréBRte vorgesehene
Packung muss Platz auf dem W&dgeband finden, so dass dieses
entsprechend grof dimensioniert sein muss. Dies hat jedoch
zur Folge, dass beim Wiegen kleiner Packungen die
Bandgeschwindigkeit entsprechend hochgefahren werden muss, um
einen ausreichenden Warendurchsatz zu gewdhrleisten. Zu hohe
Transportgeschwindigkeiten bringen jedoch Probleme beim
Wiegen sowie auch in der nachfolgenden Etikettiereinheit mit
sich. Insbesondere sind die zugehérigen Etikettendrucker in

der Regel in ihrer Geschwindigkeit limitiert.

BESTATIGUNGSKOPIE
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Weiterhin muss fir die Einzelwdgung eine Vereinzelung der aus
dem Austragband der Verpackungsmaschine kommenden Packungen
vorgenommen werden, wodurch sich der Aufwand und auch der

Platzbedarf vergroéBert.

Aufgabe der Erfindung ist es demgegenitber eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Wiegen vorzuschlagen, die platzsparend
realisierbar sind und/oder die Bearbeitung von Packungen
innerhalb einer groflen Bandbreite im Format der Packungen

erméglichen.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Vorrichtung und einem
Verfahren der einleitend genannten Art durch die
kennzeichnenden Merkmale der Ansprliche 1 und 18 geldst.

Durch die in den Unteranspriichen genannten MaBnahmen sind
vorteilhafte Ausfithrungen und Weiterbildungen der Erfindung

moglich.

Dementsprechend zeichnet sich eine erfindungsgemife
Vorrichtung sowie ein erfindungsgemidBes Verfahren gemidBl den
Oberbegriffen der Ansprliche 1 und 18 dadurch aus, dass eine
Erfassung des Gewichts von zwei oder mehreren Packungen sowie
des durch anschliefende Zufuhr oder Abfuhr einer einzelnen
Packung oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen
veranderten Gewichts vorgesehen ist, wobeili das Gewicht einer
einzelnen Packung oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender
Packungen aus der Differenz zwischen den so ermittelten
Gewichten bestimmbar ist.

Hierzu wird eine erfindungsgemdfe Vorrichtung vorzugsweise
mit einer Waage versehen, die eine Wdgeaufnahme fur zwei oder
mehrere Packungen aufweist. In einer besonderen
Ausfihrungsform der Erfindung werden hierbei Mittel zur
Zufuhr von zwei oder mehreren Packungen Stilickglitern auf die

Wageaufnahme und zur gemeinsamen Wdgung der zwel oder
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mehreren Packungen sowie Mittel zur sukzessiven Abfuhr
einzelner zu wiegender Packungen oder zu wiegender Gruppen
von Packungen mit anschliefender Wagung des auf der
Wageaufnahme verbleibenden Gewichts vorgesehen. Dabei wird
mittels einer Auswerteeinheit die Bestimmung des Gewichts
einer Packung oder des Gruppengewichts einer Gruppe von
Packungen aus der Differenz zweier Gewichtswerte vorgesehen.

In einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung wird eine
entsprechende Wiegevorrichtung so ausgebildet, dass Mittel
zur sukzessiven Zufuhr von zwei oder mehreren Packungen auf
die Wageaufnahme mit sukzessiver Wigung des auf der
Wageaufnahme befindlichen Gewichts und Mittel zur
anschlieBenden Abfuhr zweier oder mehrerer auf der
Wégeaufnahme befindlicher Packungen vorgesehen sind. Auch bei
dieser Ausfiihrungsform kann eine Auswerteeinheit zur
Bestimmung des Gewichts einer einzelnen Packung oder des
Gruppengewichts einer Gruppe von Packungen aus der Differenz

zweler Gewichtswerte vorgesehen werden.

In der ersten genannten Ausfiihrungsform werden alle gemeinsam
zu wiegenden Packungen auf die Wiageaufnahme zugefiihrt und
anschlieBend sukzessive einzeln oder in Gruppen, je nach den
zu erfassenden Gewichtswerten von der Wiageaufnahme entnommen.
In der zweiten Ausfuhrungsform hingegen werden sukzessive die
zu wiegenden Packungen einzeln oder in Gruppen der
Wageaufnahme zugefihrt, bis sich die maximale gemeinsam zu
wiegende Anzahl von Packungen auf der Wigeaufnahme befindet.
Die Abfuhr von der Wigeeinheit kann danach gleichzeitig oder
nacheinander ohne Wiegevorgang komplett oder fiir eine
Vielzahl der Packungen ohne weitere Wagung stattfinden.

In beiden Féallen wird zum einen die Bearbeitung von Packungen
innerhalb einer groBen Bandbreite hinsichtlich ihrer GréBe
moéglich, d.h. es kann die volle Aufnahmekapazitit der
Wiegevorrichtung auch bei kleineren Packungen genutzt werden.
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Zudem kann der Durchsatz vor allem von kleinen Packungen
durch die erfindungsgemidBen MaBnahmen gegeniiber einer
Einzelwdgung erhoht werden, da auch Wagungen mit zwei oder

mehreren Packungen auf der Wageaufnahme stattfinden kdnnen.

Weiterhin ist in beiden F&llen die Produktionslinie insgesamt
weniger aufwdndig. Im ersten Ausfilhrungsbeispiel entfillt
eine Vereinzelungsvorrichtung vor der Wiegevorrichtung, im
zweiten Ausflihrungsbeispiel kénnen unter Umstdnden etwaige
nachgeschaltete Sortierungs- oder Gruppierungsvorrichtungen
entfallen, da die Zuordnung der Packungen bereits auf der
Wiegevorrichtung vorgenommen werden kann. Dabei ist in jedem
Fall sowohl das Einzel- bzw. Gruppengewicht, als auch das

Summengewicht erfassbar.

Durch die erfindungsgemdBe Ausbildung der Wiegevorrichtung
kann auch bei kleinerem Packungsformat eine grdRere
Wiegeeinheit dadurch genutzt werden, dass mehrere Packungen

gleichzeitig mit ihrem Summengewicht gewogen werden.

Vorteilhafterweise wird hierzu der Wiegebereich der
Wiegeeinheit so groR ausgelegt, dass der Wiegebereich der
Wiegevorrichtung groher oder gleich dem gréBten auftretenden

Summengewicht der Packungen ist.

Die Gewichtsbestimmung der einzelnen Packungen bzw. einer
bestimmten Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen kann in
vorteilhafter Weise sodann dadurch erfolgen, dass die
einzelnen Packungen oder die entsprechende Anzahl gemeinsam
zu wiegender Packungen nacheinander der Wiegestation zu- oder
abgefihrt werden. Das zu bestimmende Gewicht ergibt sich
dabei aus der Anderung des durch Abfuhr oder Zufuhr der zu
wiegenden Packung oder Packungen verdnderten Gewichts der auf
der Wiegestation befindlichen Packungen. Diese Anderung kann
durch Subtraktion zweier Gewichte, vorzugsweise zweier

nacheinander erfasster Gewichte rechnerisch bestimmt werden.
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Diese Vorgehensweise kann mehrfach wiederholt werden.

Vorteilhafterweise werden bei einer erfindungsgemdfBen
Verpackungsmaschine zwei oder mehrere Packungen gemeinsam der
Wiegevorrichtung zugeflihrt, wobei von der Gesamtheit der auf
oder in der Wiegevorrichtung befindlichen Packungen eine
einzelne Packung oder eine Anzahl gemeinsam zu wiegender
Packungen abgeflihrt werden. Durch anschliefende
Gewichtsermittlung der verbleibenden Packung bzw. Packungen
kann das Einzelgewicht der abgefithrten Packung bzw. das
Gesamtgewicht der genannten Anzahl von Packungen anhand der
durch die Abfuhr verursachten Gewichtsverminderung bestimmt
werden. Diese Gewichtsverminderung wird vorzugsweise in einer
Auswerteeinheit rechnerisch durch Subtraktion zweier
aufeinanderfolgend erfasster Gewichtswerte bestimmt. Dabei
wird jeweils das nach der Abfuhr der einzelnen zu wiegenden
Packung oder, falls das Gewicht einer Anzahl von Packungen
ermittelt werden soll, nach der Abfuhr der zu wiegenden
Anzahl von Packungen ermittelte Summengewicht von dem davor

ermittelten Summengewicht abgezogen.

Durch die gemeinsame Zufuhr zweier oder mehrerer
Warenpackungen zur Wiegestation erilibrigt sich eine
Vereinzelungsvorrichtung vor der Wiegevorrichtung, wodurch
sich ein kompakter Aufbau der Verpackungsmaschine gibt.

In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung wird eine Gewichtserfassung widhrend der Bewegung

einer oder mehrerer Packungen vorgesehen.

Ein solches dynamisches Wiegeverfahren wihrend der Bewegung
der Packungen ermdglicht, wie oben angegeben, gegeniiber einem
getakteten Betrieb einen schnelleren Durchsatz, so dass die
Integration der Wiegevorrichtung in die Verpackungsmaschine
erleichtert wird. Im oben angefiihrten Ausfiihrungsbeispiel
wird demnach die Abfuhreinheit kontinuierlich betrieben, so
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dass die zu erfassenden Gewichte w&hrend des Transports und
insbesondere wdhrend der Abfuhr der Packungen von der

Wiegevorrichtung erfasst werden.

Die Abfuhreinheit kann dabei auch bei kleinen Packungen bei
hohem Durchsatz (Durchsatz = Stiick/Minute) mit moderater
Geschwindigkeit betrieben werden, so dass
geschwindigkeitsbedingte Stérungen beim Wiegevorgang oder
aber auch beim nachfolgenden Etikettiervorgang vermieden

werden konnen.

Neben der oben angefiihrten dynamischen Gewichtserfassung kann
auch eine Gewichtserfassung einer oder mehrerer Packungen im
Stillstand vorgesehen sein. Das Wiegen im Stillstand stellt
sicher, dass keine durch die Bewegung der Packungen

verursachten Stérungen beim Wiegevorgang auftreten koénnen.

Dabei werden bevorzugt zuvor alle auf der Wiegevorrichtung
befindlichen Packungen bewegt, wobel vorzugsweise die
Bewegung horizontal gerichtet ist. Diese MaBnahme stellt ein
Beispiel dafilir dar, wie die Packungen sukzessive durch die
Beweguﬁg auf der Wiegevorrichtung ab und/oder zuzufiihren

sind.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird die Wiegestation
mit einem Wiageband versehen, das kontinuierlich oder
diskontinuierlich umlaufend angetrieben wird. Die
Umlaufgeschwindigkeit bei kontinuierlichen Betrieb bzw. die
Taktgeschwindigkeit bei einem diskontinuierlichen Betrieb ist
dabei so festzulegen, dass nach dem Verlassen der Packungen,
deren Gewicht letztlich bestimmt werden soll, von dem
Wageband eine ausreichende Zeit fir die nachfolgende

Gewichtsbestimmung verbleibt.

Ein kontinuierlicher Bandbetrieb, bei dem die Packung bzw.

die Packungen wéhrend der Transportbewegung gewogen werden,
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hat hierbei den zus&tzlichen Vorteil, dass die Packungen
keinen taktbedingten Beschleunigungs— oder Bremsvorgdngen
unterworfen sind, so dass dadurch hervorgerufene Probleme
gleich gar nicht auftreten kénnen und insbesondere auch die
Position der Packungen auf dem Wageband von solchen Vorgangen

ungestért bleibt.

Vorzugsweise wird der Wiegevorrichtung eine Transporteinheit
zum Abtransport der Packungen nachgeordnet.
Vorteilhafterweise wird dabei die Fordergeschwindigkeit der
nachgeordneten Transporteinheit grober gewdhlt als die
Férdergeschwindigkeit der Fordereinheit der Wiegevorrichtung.
Hierdurch wird bei der Ubergabe der Packungen von der
Fordereinheit der Wiegevorrichtung zur nachgeordneten
Transporteinheit eine Beschleunigung der Packungen
durchgefiihrt, wodurch die Packungen schneller von der
Wiegevorrichtung entnommen werden. Wird beispielsweise die
Wiegevorrichtung mit einem Wiageband zur Férderung der
Packungen versehen, das die Packungen auf ein nachgeordnetes
Transportband libergibt, so werden die Packungen gewissermaBen
durch das nachgeordnete, schneller laufende Transportband
beschleunigt und dabei vom Wageband schneller

heruntergezogen.

Diese Ausfihrung bietet insbesondere beim dynamischen Wiegen
Vorteile, da die Totzeit, d. h. die Zeit, die zur Entnahme
der Packungen benttigt wird und in der nicht gewogen werden
kann, durch diese MaBnahme verkiirzt wird. Daritiber hinaus
findet durch diese Maflnahme eine Vereinzelung hinter der
Wiegevorrichtung auf der nachgeordneten Transporteinheit

statt, die gegebenenfalls vorteilhaft nutzbar ist.

Die Zufuhr und/oder die Abfuhr auf die Wigeaufnahme,
insbesondere auf ein Wdgeband wird vorzugsweise so
durchgefiihrt, dass die Packungen bzw. die zu wiegenden

Gruppen von Packungen hintereinanderliegend angeordnet sind.
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Dies ermdglicht einen weitgehend kontinuierlichen Betrieb,
insbesondere in Verbindung mit dem oben angefiihrten

dynamischen Wiegeverfahren.

Die Fordereinheit der Wiegevorrichtung, insbesondere in Form
eines Wagebandes kann aber auch mehrspurig ausgefithrt werden,
so dass auch Packungen, die in einer Reihe quer zur
Transportrichtung nebeneinander liegend auf das Wageband
verbracht werden, einzeln nacheinander von dem Wigeband
abgefihrt werden konnen. Derartige Vorrichtungen sind
beispielswelse durch mehrere nebeneinander umlaufende Binder

oder Riemen mit separat ansteuerbaren Antrieben realisierbar.

Die Steuerung der Widgestation ist an die Art der Zufuhr- und
Abfuhr der Packungen anzupassen. Insbesondere ist darauf zu
achten, dass die jeweilige Einheit, die einen oder mehrere
steuerbare Antriebe umfassen kénnen, wie o.a. derart
angesteuert wird, dass die einzeln zu wiegenden Packungen
oder die gewilinschte Anzahl von gemeinsam zu wiegenden
Packungen separat von der Wiegestation abfiihrbar bzw.
zufthrbar sind, um das beschriebene

Subtraktionswiegeverfahren nutzen zu kdénnen.

Der Wiegevorrichtung wird zur Erzielung der eingangs
genannten Etikettierfunktion bei Bedarf eine
Etikettiereinheit nachgeordnet. Der Warentransport zur bzw.
durch die Etikettiereinheit wird hierbei tiber eine
entsprechende Transporteinheit, z.B. iiber ein Transportband
realisiert. Die Etikettiereinheit kann entweder iiber eine mit
der Wiegeeinheit gemeinsame Steuereinheit oder aber tber
einen entsprechenden Daten- und Steuersignalaustausch
zwischen verschiedenen, verdrahteten oder drahtlos
kommunizierenden Steuereinheiten zum einen mit der
Gewichtsinformation der auszuzeichnenden Packungen versorgt
und zum anderen auf den Durchfluss der zu etikettierenden

Packungen synchronisiert werden.
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Einer erfindungsgemdBen Wiegeeinheit kann bei Bedarf auch
eine Sortiereinheit nachgeordnet werden, falls Packungen
gewichtsabhéngig zu sortieren sind. Dies ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn die Ware an sich gleichgewichtig
verpackt werden soll, Jjedoch vereinzelt Abweichungen
auftreten. In diesem Fall kdnnen Packungen mit abweichenden
Gewicht von den gleichgewichtigen Packungen durch Betdtigung

der Sortiervorrichtung ausgesondert werden.

Fiir das beschriebene Subtraktionswiegeverfahren ist es, wie
o.a., von Bedeutung, die einzelnen Packungen bzw. die
gewilinschte Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen von der
Wiegevorrichtung nacheinander abzufihren. Bei Verwendung
eines kontinuierlich umlaufenden Wagebandes ergibt sich
hierflir die Notwendigkeit eines vorgegebenen Abstandes
zZzwischen einzelnen Packungen bzw. einzelnen Gruppen
bestimmter Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen. Dieser
vorgegebener Mindestabstand ist erforderlich, um nach dem
Verlassen des Wdgebandes eine ausreichende Wiegezeit fir das
nachfolgend zu bestimmende Gewicht vorzusehen, bevor die
ndchste Packung von W&geband abgefiihrt wird. Dariiber hinaus
stellt ein solcher Mindestabstand sicher, dass sich die
Packungen bei der Abfuhr vom Wdgeband nicht gegenseitig
behindern, wie dies beispielsweise bei aneinanderstoBenden
oder teilweise aufeinanderliegenden Packungen m&glich wire.

Um die gewilinschte Position der Packungen mit dem vorgegebenen
Mindestabstand einzuhalten wird vorzugsweise die
Zufuhreinheit entsprechend ausgebildet, die die Packungen in
ihrer Gesamtheit der Wiegestation zufiihrt. Die Zufiihreinheit
kann hierzu beispielsweise mit mehreren Schubelementen
versehen sein, wobei jedes Schubelement an einer einzelnen
Packung angreift und diese auf die Wagevorrichtung schiebt.
Durch entsprechenden Abstand der Schubelemente, der um das
gewlinschte Abstandsmall grofer als das MaB der Packung in
Schubrichtung gewdhlt wird, ist sodann der gewiinschte
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Mindestabstand zwischen den einzelnen Packungen einstellbar.

Die Flexibilitdt der Vorrichtung im Hinblick auf
unterschiedliche Packungsformate kann dabei beispielsweise
durch verstellbare oder austauschbare Schubelemente

gewdhrleistet bleiben.

Zur Losung des Positionierungsproblems auf dem Wageband sind
jedoch auch anderweitige Zufuhreinheiten denkbar,
beispielsweise konnen Greifer oder Saugheber verwendet
werden, die die Packungen in der gewlinschten Position

ablegen.

Eine erfindungsgem&fe Wiegevorrichtung l&sst sich besonders
vorteilhaft in eine Verpackungsmaschine integrieren, da keine
vorgeordnete Vereinzelungseinheit erforderlich ist. Eine
erfindungsgemédfe Wiegestation kann dabei problemlos im Takt
einer Verpackungsmaschine mit der von der Verpackungsmaschine
bereitgestellten Gesamtheit auszutragender Packungen
beschickt werden, ohne dass aufwdndige Puffer oder
Vereinzelungseinheiten zwischengeschaltet werden miissen. Es
muss lediglich die Arbeitsgeschwindigkeit der
Wiegevorrichtung mit der Arbeitsgeschwindigkeit der
Verpackungsmaschine bzw. deren letzter Bearbeitungsstation

angepasst werden.

Dabei kann die Erfindung sowohl bei Maschinen eingesetzt
werden, die einzelne Verpackungen versiegeln (sogenannte
Traysealer) als auch bei sogenannten Tiefzieh- oder
Rollenmaschinen, die in einem Formvorgang mehrere Packungen
aus einem Flachmaterial zusammenh&ngend herstellen und die
einzelnen Packungen erst nach der Versiegelung in einer
Schneideeinheit voneinander trennen. Bei derartigen Maschinen
wird h&ufig taktweise eine in Reihen und Spalten oder Spuren,
also gewissermaRen als Matrix angeordnete Gesamtheit mehrerer

Packungen filir den Wiegevorgang bereitgestellt. Eine
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erfindungsgemédfe Wiegevorrichtung kann eine solche
Gesamtmatrix von in Reihen und Spuren angeordneten Packungen
gemeinsam aufnehmen und anschlieBend durch vereinzelte Abfuhr
wiegen. Auch die Zufuhr der Gesamtheit der Packungen einer
Reihe oder einer Spur ist in solchen Anwendungen denkbar,
wobeli dann die verschiedenen Reihen oder Spuren nacheinander
der Wiegevorrichtung zugefiihrt werden. Eine solche
Wiegevorrichtung ist somit unmittelbar in die Austragstrecke

einer Verpackungsmaschine integrierbar.

In einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung werden
zudem ein oder mehrere weitere Kontrolleinheiten zur
Kontrolle der mit der erfindungsgemdben Verpackungsmaschine
oder -anlage hergestellten Packungen vorgesehen. Derartige
Kontrolleinheiten kénnen der zusdtzlichen Qualit&dtssicherung
dienen. Solche Kontrolleinheiten koénnen beispielsweise in
Form eines Metalldetektors vorliegen, der der Kontrolle auf
metallische Fremdkorper dient. Auch eine optische Kontrolle
kann je nach Anwendungsfall sinnvoll sein, um die Packungen
auf vollsté&ndige Beschriftung oder grunds&tzlich auf das
gewlinschte Erscheinungsbild zu prtfen. Auch eine Leckstation

kann als zusdtzliche Kontrolleinheit vorgesehen werden.
Verschiedene Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden anhand der Figuren
nachfolgend ndher erldutert.

Im einzelnen zeigen

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten

Ausfihrungsform der Erfindung,

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Ausfiihrung gemiB

Figur 1,

Figur 3 eine Seitenansicht einer zweiten
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Ausfihrungsform der Erfindung,

Figur 4 eine Draufsicht auf eine Ausfihrung gem&l
Figur 3,
Figur 5 eine Draufsicht auf eine dritte

Ausflihrungsform der Erfindung,

Figur 6 eine Draufsicht auf eine vierte

Ausftihrungsform der Erfindung,

Figur 7 eine Draufsicht auf eine finfte

Ausfiihrungsform der Erfindung und

Figur 8 eine Draufsicht auf eine sechste

Ausfihrungsform der Erfindung.

In der Seitenansicht von Figur 1 ist eine erfindungsgemdbe
Verpackungsmaschine 1 teilweise dargestellt. Zu erkennen ist
das hintere Ende eines Fillbandes 2, in dem die zu
verpackende Ware in einzelne Schalen 3, z.B. aus Kunststoff,

eingefiillt wird.

In Transportrichtung T dem Fullband 2 nachgeordnet befindet
sich eine in Richtung Q (vgl. Figur 2) quer verschiebbare
Schalenaufnahme 4 mit einer Hubeinheit 5, um die Schalen 3 in
die Schalenaufnahme 4 abzusenken bzw. aus der Schalenaufnahme

4 anzuheben.

Uber dem hinteren Ende des Fiillbandes 2 sowie der
Schalenaufnahme 4 befindet sich eine Schubeinheit 6. Die
Schubeinheit 6 ist in der Lage, gleichzeitig mehrere, im
vorliegenden Fall zwei Schalen 7 von der Schalenaufnahme 4
auf ein nachgeordnetes Wigeband 8 und zwei Schalen 3 von dem
Fillband 2 auf die Schalenaufnahme 4 zu verschieben.
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Eine solche Anordnung ist beispielsweise bei manchen
Maschinen (sogenannten Traysealern) bekannt, bei denen
einzelne separate Schalen gefiillt und versiegelt werden. Die
Schalenaufnahme 4 wird hierbei in Querrichtung Q mit den
darin befindlichen Schalen 7 in eine nicht ndher dargestellte
Versiegelungsstation verschoben und anschlieBend nach der
Versiegelung wieder in die dargestellte Position zum
Abtransport der versiegelten Schalen 7 gebracht. Dabei kdnnen
auch zweil gegenl&dufig bewegte Schalenaufnahmen 4 vorgesehen
werden, um die Schalen einer Schalenaufnahme zu versiegeln,
wdhrend die andere Schalenaufnahme gerdumt und wieder

beschickt wird.

Die Schubeinheit 6 verschiebt demnach im vorliegenden
Ausfithrungsbeispiel als erfindungsgemiBes Zufuhreinheit zweil

versiegelte Schalen 7 gemeinsam auf das Wigeband 8.

Dem W&geband 8 nachgeordnet ist ein Auszeichnungsband 9, {iber
dem eine Etikettiereinheit 10 angeordnet ist. Die
Etikettiereinheit 10 ist in der Lage, Etiketten auszudrucken
und auf den zu etikettierenden Packungen 11 anzubringen. Ein
solches Etikett 12 ist beispielhaft in den Figuren
dargestellt.

Der Darstellung gemdB Figur 1 und 2 befindet sich nur noch
eine Packung 7' auf dem Wigeband 8. Dies wird dadurch
bewirkt, dass die Schalen 7', 7'' sukzessive vom Wiageband 8

auf das Auszeichnungsband 9 weitergefdrdert werden.

Demzufolge befanden sich vor dem dargestellten Zustand die
beiden Schalen 7', 7'' gemeinsam auf dem Wageband 8, auf das
sie durch die Schubeinheit 6 geschoben wurden. Durch die
Forderbewegung des Wégebandes 8 und des Auszeichnungsbandes 9
wurde die Schale 7'' bereits auf das Auszeichnungsband
gefdrdert.
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Die Gewichtsbestimmung der bereits vom Wageband 8 abgefiihrten
Schale 7'' wird eine Auswerteeinheit vorgesehen, die wie
folgt arbeitet. Zunichst wurde das Summengewicht

Gges = Z Gi
i=1
wobel Gges das Summengewicht, G; das Gewicht der i-ten Schale
und vorliegend n = 2 ist, beider Schalen 7' und 7''

ermittelt.

Hierzu ist der Wiegebereich des Wigebandes auf dieses

Summengewicht anzupassen, d.h. > Gges -

In dem dargestellten Zustand, nach dem Weitertransport der
Schale 7'' auf das Auszeichnungsband 9 kann sodann das
Einzelgewicht G; der nunmehr alleine auf dem Wageband
befindlichen Schale 7' ermittelt werden. Durch Subtraktion
dieses Einzelgewichts von dem Gesamtgewicht

G = Gges — G2

ist somit zugleich das Gewicht G, der zuvor abgefihrten
Schale 7'' bekannt, sodass diese von der Etikettiereinheit 10

mit der entsprechenden Gewichtsangabe versehen werden kann.

Sofern fir das Gesamtgewicht mehr als zwei Schalen auf das
Wageband verbracht werden, so kann die Bestimmung des
Einzelgewichts G, sukzessive in der vorbeschriebenen Weise
vorgenommen werden, indem jeweils das Summengewicht ohne die
einzeln abgefiihrten Packung von dem zuvor ermittelten Gewicht
mit der zuletzt abgefiihrten Packung subtrahiert wird.
Allgemein ergibt sich hieraus die Formel

n-1

G;x=iGi"ZGi .
i=1

i=1
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Das gleiche Verfahren kann auch flir Gruppen mit einer
bestimmten Anzahl von Packungen verwendet werden, falls
lediglich das Summengewicht einer solchen Anzahl und nicht
das Einzelgewicht der zugehdrigen Packungen bestimmt werden
soll.

Das so beschriebene Verfahren wird im Folgenden als

Subtraktionsverfahren bezeichnet.

Die Schubeinheit 6 umfasst verschiedene Schubelemente 13, 14,
die einen groBeren Abstand aufweisen als das Aubenmal der
Packungen 7 in Transportrichtung T. Beim Einsatz der
Schubeinheit 6 kommen die Packungen 7 an den jeweiligen
Schubelementen 13, 14 zum Anschlag, sodass sich dadurch auch
ein definierter Abstand zwischen den Schalen 7', 7'' beim
Transport auf das Wa&geband 8 ergibt. Dieser Abstand sorgt
dafiir, dass die Schalen 7', 7'' ohne gegenseitige Stérung
einzeln vom Wageband 8 abgefiihrt werden koénnen und somit die

beschriebenen Wiegevorgdnge ermdglicht sind.

Die Ausfihrungsform gemdl Figur 3 entspricht einer Anordnung
mit einer sogenannten Rollenmaschine oder Tiefziehmaschine .
zum Herstellen der zu wiegenden Packungen. Diese
Verpackungsmaschine 15 stellt eine Vielzahl zusammenh&dngender
Packungen her, die in einer Schneidstation 16 durch einen
Schneidvorgang von einander separiert werden. Der

Schneidvorgang ist durch die Pfeile S in Figur 3 angedeutet.

Bei einer solchen Verpackungsmaschine 15 werden demnach stets
eine Vielzahl von Packungen 17 in einem Arbeitstakt
bereitgestellt. Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel werden
jeweills sechs Packungen 17 in zwei Reihen und drei Spuren
bezogen auf die Transportrichtung bereitgestellt. Diese
matrixartige Anordnung von den Packungen 17 wird zunidchst auf
ein Schiebeband 18 verbracht, das quer zur Transportrichtung
T in Querrichtung Q verschiebbar ist. Das Schiebeband 18
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umfasst Einzelb&nder oder einzelne Riemen, um die einer Spur
zugehdrigen Packungen 17, 17', 17'' unabhdngig von den
Packungen der anderen Spuren in Transportrichtung T
anzutreiben. Auf diese Weise konnen die Packungen 17, 17°',
17''" jeweils einzeln auf ein nachgeordnetes Wageband 19
gefordert werden, die durch entsprechende Querverschiebung in
Richtung Q des Schiebebandes 18 vor dem Wageband 19 platziert

sind.

Zu dem in Figur 4 dargestellten Zeitpunkt wurden bereits zwei
Packungen 17'' aus der ersten Spur vom Schiebeband 18 auf das
Wadgeband 19 verbracht. AnschlieRend wurde bereits eine
Packung 17'' auf das Auszeichnungsband 20
weitertransportiert. Dariiberhinaus hat sich das Schiebeband
18 weiter in Querrichtung Q bewegt, so dass nunmehr die
Packungen 17' der n&chsten Spur zur Zufuhr auf das Wiageband
19 bereit stehen. Durch Wiederholung dieser Vorgdnge konnen
anschlieBend auch die Packungen 17 der letzten Spur dem
Schiebeband 18 dem Wageband 19 zugefihrt werden.

Der Wiegevorgang selbst sowie das Etikettieren wird
anschlieBend mit dem oben beschriebenen Subtraktionsverfahren

vorgenommern.

Die Ausflihrungsvariante gemdh Figur 5 entspricht im
Wesentlichen dem vorgenannten Ausfihrungsbeispiel, wobeil
nunmehr jedoch das Wageband 21 seitlich neben einem
Austragband 22 angeordnet ist. Die Zufuhr auf das Wiageband 21
erfolgt nunmehr von dem in Transportrichtung T umlaufenden
Austragband 22, von dem jeweils die Packungen 17, 17', 17"’
einer Spur der in einem Arbeitstakt bereitgestellten
Packungen dem Wageband 21 in Querrichtung Q zugefiihrt werden.
Hierzu kann eine in Querrichtung Q bewegliche, nicht ndher
dargestellte Schiebeeinrichtung vorgesehen werden. Der
Wagevorgang auf dem Wdgeband 21 sowie dem nachgeschaltetem

Auszeichnungsband 23 wird wiederum in dem bereits
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vorgeschriebenen Subtraktionsverfahren durchgefihrt.

Die Ausfilhrungsvariante gemdh Figur 6 entspricht wiederum im
Wesentlichen den beiden vorgenannten Ausfilhrungsbeispielen,
wobei nunmehr jedoch das Austragband 24 in Transportrichtung
T umliuft und das Wageband 25 in Querrichtung Q umlaufend

hinter dem Austragband 24 angeordnet ist.

Bei dieser Ausfithrungsvariante werden durch Vorschub des
Austragbandes 24 jeweils eine Reihe von Packungen 17, 17
gemeinsam dem Wageband zugefihrt. Im dargestellten
Ausfithrungsbeispiel befinden sich somit zeitweise drei

Packungen 17 auf dem Wageband 25.

Die Abfuhr vom Wigeband 25 geschieht in Querrichtung Q auf
ein Kurvenfoérderelement 26 mit nachgeschaltetem

Auszeichnungsband 27.

Der Wiegevorgang selbst erfolgt wiederum im
Subtraktionsverfahren. Zundchst werden alle drei auf dem
Wageband 25 befindlichen Packungen 17 gewogen und so das
Gesamtwicht bestimmt. Nach Abfuhr der ersten Packung 17 auf
das Kurvenfdrderelement 26 wird das Summengewicht der
verbleibenden beiden Packungen 17 gewogen, wobeil durch
Subtraktion von dem zuvor ermittelten Gesamtgewicht das
Einzelgewicht der bereits abgefiihrten Packung 17 ermittelt
wird. Die beiden anschlieBend noch auf dem Wageband 25
befindlichen Packungen 17 werden in der vorgeschriebenen
Weise ebenfalls durch Ermittlung des Summengewichts und
Subtraktion des anschlieBend ermittelten Gewichtswertes

bestimmt.

Der Etikettiervorgang vollzieht sich in dieser Ausfiihrung wie

vorbeschrieben.

Das Ausfiihrungsbeispiel gem&B Figur 7 zeigt eine im Hinblick
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auf das Austragband 24 und das Wageband 28 vergleichbare
Anordnung. Das Wageband 28 ist jedoch nunmehr fiir einen
mehrspurigen Antrieb ausgelegt, d.h. es umfasst mindestens
drei nebeneinander umlaufende Bander oder Riemen, sodass die
Packungen 29, 29', 29'' einer Reihe sukzessive vom Wigeband
28 auf das Auszeichnungsband abgefiihrt werden kénnen. Die
Etikettiereinheit 31 ist dabei ebenfalls mehrspurig
ausgelegt, sodass jede durchlaufende Packung 29, 29', 29''
mit der entsprechenden Gewichtsangabe versehen werden kann.

Der Wiegevorgang selbst erfolgt wiederum durch das oben
beschriebene Subtraktionsverfahren, in dem jeweils das
Einzelgewicht einer abgefiilhrten Packung durch Subtraktion des
verbleibenden Summengewichts vom zuvor ermittelten

Gesamtgewicht ermittelt wird.

Die Ausfiihrungsform gemdB Figur 8 entspricht im Wesentlichen
der Ausfihrung gemdf Figur 7, wobei nunmehr das
Auszeichnungsband 31 getaktet betrieben wird. Das
Auszeichnungsband 31 steht somit still, bis alle Packungen
29, 29', 29'' einer Reihe auf das Auszeichnungsband 31 vom
Wageband 28 abgefiihrt ist. AnschlieBend werden in einem
gemeinsamen Durchlauf unter der mehrspurigen
Etikettiereinheit 31 alle Packungen 29, 29', 29'!
gleichzeitig auf dem Aufzeichnungsband etikettiert.

Die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele zeigen verschiedene
Mdglichkeiten fiir Einsatz erfindungsgemdBer
Wiegevorrichtungen in Verpackungsmaschinen. Allen
Ausfiihrungsbeispielen gemeinsam ist der Umstand, dass die
Zufuhreinheit zur gemeinsamen Zufuhr von zwei oder mehreren
Packungen zur Wiegeeinheit und die Abfuhreinheit zur Abfuhr
einzelner Packungen oder einzelner Gruppen von gemeinsam zu
wiegenden Packungen ausgebildet ist, wobei eine
Gewichtsbestimmung der gemeinsam zugefiihrten Packungen

vorgesehen ist.
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Anspriiche:
1. Verpackungsmaschine mit einer Wiegevorrichtung, wobei

eine Zufuhreinheit zur Zufuhr von Packgut enthaltenden
Packungen zur Wiegevorrichtung und eine Abfuhreinheit zur
Abfuhr der Packungen vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Erfassung des Gewichts von zwel oder mehreren
Packungen (7, 7’’) sowie des durch anschlieBende Zufuhr oder
Abfuhr einer einzelnen Packung (7’’) oder einer Anzahl
gemeinsam zu wiegender Packungen veridnderten Gewichts
vorgesehen ist, wobei das Gewicht einer einzelnen Packung
(7"") oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen aus
der Differenz zwischen den so ermittelten Gewichten
bestimmbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Wiegebereich der Wiegevorrichtung (8) gréber oder
gleich dem gréhten vorgesehnen Summengewicht der Packungen
(7', 7''") ist.

3. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Auswerteeinheit zur

Subtraktion zweier Gewichtswerte vorgesehen ist.

4, Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Subtraktion zweier

aufeinander folgend erfasster Gewichtswerte vorgesehen ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Gewichtserfassung wahrend
der Bewegung einer oder mehrerer Packungen (7, 7', 7'7)

vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Gewichtserfassung einer

oder mehrerer Packungen im Stillstand vorgesehen ist.
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7. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Gewichtserfassung einer
oder mehrerer Packungen im Stillstand vorgesehen ist, wobeil
vorher eine Bewegung aller auf der Wiegevorrichtung

befindlichen Packungen stattgefunden hat.

8. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Wageband (8) vorgesehen ist.

S. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuereinheit fir das
Wageband (8) vorgesehen ist, die zur Forderung bzw. zur
Abfuhr einzelner Packungen (7', 7'') oder einer Anzahl

gemeinsam zu wiegender Packungen ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass dem Wdgeband (8) ein
Transportband (23) nachgeordnet und/oder vorgelagert ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheit (6) Mittel zur
Beabstandung einzelner Packungen (7', 7'') oder einzelner

Gruppen bestimmter Anzahl von Packungen aufweist.

12. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheit eine

Schubeinrichtung (6) umfasst.

13. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schubeinrichtung (6) zweil

oder mehrere Schubelemente (13, 14) umfasst.

14. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schubelemente (13, 14) einen
grokeren Abstand aufweisen, als das AuBenmaB der zu wiegenden
Packungen (7, 7', 7'') in Schubrichtung (T).
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15. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Etikettiervorrichtung (10)

vorgesehen ist.

16. Verpackungsmaschine, dadurch gekennzeichnet, dass sie
eine Wiegeeinheit (8) gemdB einem der vorgenannten Anspriliche

umfasst.

17. Verpackungsmaschine nach einem der vorgenannten
Ansprtche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zufuhreinheit
(6) zur Wiegevorrichtung (8) zugleich als Abfuhreinheit aus
einer Bearbeitungsstation der Verpackungsmaschine vorgesehen

ist.

18. Verfahren zum Wiegen von Packungen, die von einer
Verpackungsmaschine bereitgestellt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Erfassung des Gewichts von zwei
oder mehreren Packungen (7', 7’’) sowile des durch
anschlieBende Zufuhr oder Abfuhr einer einzelnen Packung
(7'") oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Packungen
veradnderten Gewichts vorgenommen wird, wobei das Gewicht
einer einzelnen Packung oder einer Anzahl gemeinsam zu
wiegender Packungen aus der Differenz zwischen den so
ermittelten Gewichten bestimmt wird.
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EPO-Internal

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Verdffentiichung, sowett etforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X US 6 455 002 B1 (JOKES IVAN ET AL) 1-18
24. September 2002 (2002-09-24)
Spalte 5, Zeile 38 - Zeile 48

X US 2004/000436 A1 (EATON DAVID J ET AL) 1-18
1. Januar 2004 (2004-01-01)

Absatze [0005], [0006], [0025], [0028],
[0029], [0034]; Abbildungen 4a,4b,b

A DE 196 09 431 Al (ESPERA-WERKE GMBH, 47058 1-18
DUISBURG, DE; ESPERA-WERKE GMBH)
18. September 1997 (1997-09-18)
in der Anmeldung erwdhnt
Zusammenfassung

Weitere Veréffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen  : e Spd‘ate&e Ve'rnéffqujitcréu?g, die n%ch cli_e}rpt integnatiqntalerlj Anmeldedatum
A" Verbifentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Pricritatsdatum verffentlicht worden ist und mit der
aber nicht als besonders bedeuisam anzusehen ist An[neldung nicht kol!ldlen, sondem_nur zum Vey standnis deg der
I ” . . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
E* alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeldedatum verdffentlicht worden ist *X* Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
*L* Verdffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritilsanspruch zweifelhatt er— kann allein aufgrund dieser Veréifentlichung nicht als neu oder auf
scrtljeinen zuFl¥asshen, rclzder durch die das Ver\;ﬁﬁe#lichlur;lgsdagxr{n eliner 4 erfinderischer Téatigkeit beruhend beirachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verdffentlichung belegl werden «y= ygrstientlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindun
solf oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht alsguf erfinderischer Taligkait bgéruhend beﬁ*achtet g
., ausgefiihr) o . werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
0" Verbffentlichung, die sich auf eine mndliche Offenbarung, . verdifentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

*P* Verbdffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist *&* Vertifentlichung, die Milglied derselben Patentfamilie ist

Dalum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichis
7. August 2006 16/08/2006
Name und Postanschrift der Inlernationalen Recherchenbehdrde Bevollméchtigter Bediensteler

Européisches Patentami, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, :
Fax: (+31-70) 340-3016 Ganci, P

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) {April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

[C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Internationales Aktenzeichen

PCT/DE2006/000679

Kategorie*

Bezeichnung der Verdfientlichung, sowelt erforderlich unter Angabe der | Betracht kommenden Telle

Betr. Anspruch Nr,

A

DE 44 09 908 Al (THURNE ENGINEERING co.
LTD., NORWICH, NORFOLK, GB)

13. Oktober 1994 (1994-10-13)

Spalte 3, Zeile 10 - Zeile 56

DE 102 32 136 Al (WEBER-WAAGENBAU UND
WAEGEELEKTRONIK GMBH)

22. Januar 2004 (2004-01-22)
Zusammenfassung

Absdatze [0079] - [0092]

1-18

1-18

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verdffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehdren

Inlernationales Aktenzeichen

PCT/DE2006/000679
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datumn der
angeflihrtes Patentdokument Versffentlichung Patentfamilie Verbffentlichung
US 6455002 Bl 24-09-2002 AT 324573 T 15-05-2006
CA 2290081 Al 17-05-2000
CA 2290082 Al 17-05-2000
EP 1003020 Al 24-05-2000
EP 1003039 Al 24-05-2000
JP 2000283835 A 13-10-2000
JP 2000180454 A 30-06-2000
us 6458324 Bl 01-10-2002
US 2004000436 Al 01-01-2004 KEINE
DE 19609431 Al 18-09-1997 KEINE
DE 4409908 Al 13-10-1994 GB 2276950 A 12-10-1994
DE 10232136 Al 22-01-2004 KEINE

Fomblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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