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B (57) Zusammenfassung: Es wird eine Wiegevorrichtung fiir eine Produktionsmaschine oder -anlage und ein Verfahren zum Wiegen
& von Stiickgut aus einer Produktionsmaschine oder -anldge vorgeschlagen, die platzsparend realisierbar und/oder die Bearbeitung von
& Stiickgut innerhalb einer groBen Bandbreite im Format der Stiickgiter ermdglichen. Dies wird erfindungsgemiB dadurch erreicht,
dass eine Erfassung des Gewichts von zwei oder mehreren Stiickgiitern (7¢, 7°) sowie des durch anschlieBende Zufuhr oder Abfuhr
eines einzelnen Stiickguts (7*) oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegenden Stiickgiiter verénderten Gewichts vorgesehen ist, wobei
das Gewicht eines einzelnen Stiickguts (7°) oder einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Stiickgiiter aus der Differenz zwischen den
g so ermittelten Gewichten bestimmbar ist.
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"Wiegevorrichtung und -verfahren”

Die Erfindung betrifft eine Wiegevorrichtung und ein
Wiegeverfahren flir eine Produktionsmaschine und/oder -anlage
nach den Oberbegriffen der Anspriiche 1 und 19.

In Produktionsmaschinen oder —-anlagen werden haufig
Kontrollwaagen zur Uberpriifung des Gewichts der produzierten
Stiickgliter eingesetzt. Eine solche Kontrollwaage wird
beispielsweise in der DE 196 09 431 zum W&gen von
Warenpackungen eingesetzt. Bei dieser Vorrichtung werden
einzelne Stickgiiter liber ein Wageband gefiihrt und wdhrend des
Transports auf dem Wiageband gewogen. Uber eine
nachgeschaltete Etikettiereinheit wird die Ware anschlieBend
etikettiert, wobeil insbesondere die Gewichtsangabe
aufgetragen wird. Derartige Vorrichtungen sind als separate
Wiege— und Etikettiermaschinen im Handel erh&dltlich und
werden Ublicherweise an ein Austragband einer

Produktionsmaschine~ oder Anlage angefligt.

Bei dieser Art von Kontrollwaagen muss die Wiegevorrichtung
an das Format des zu wiegenden Stlckguts angepasst werden.
Das grdBte vorgesehene Stlckgut muss Platz auf dem Wageband
finden, so dass dieses entsprechend grof dimensioniert sein
muss. Dies hat jedoch zur Folge, dass beim Wiegen kleinen
Stickguts die Bandgeschwindigkeit entsprechend hochgefahren
werden muss, um einen ausreichenden Warendurchsatz zu

gewdhrleisten.

Weiterhin muss flr die Einzelwdgung eine Vereinzelung der aus

der Produktionsmaschine oder -anlage kommenden Stilickgiiter

BESTATIGUNGSKOPIE
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vorgenommen werden, wodurch sich der Aufwand und auch der

Platzbedarf vergroRert.

Aufgabe der Erfindung ist es demgegeniiber eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Wiegen vorzuschlagen, die platzsparend
realisierbar sind und/oder die Bearbeitung von Stiickglitern
innerhalb einer grofen Bandbreite beziliglich der Gr&Be der

Stuckgliter ermdglichen.

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Vorrichtung und einem
Verfahren der einleitend genannten Art durch die Merkmale der

Anspriche 1 und 2 sowie 21 und 22 geldst.

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

moglich.

Dementsprechend zeichnet sich eine Wiegevorrichtung fiir eine
Produktionsmaschine oder -anlage zur Bestimmung des Gewichts
von einzelnen Stlickglitern oder einzelnen Gruppen von
Sttickglitern innerhalb einer Produktionslinie mit einer Waage,
die eine W&geaufnahme fiir zwei oder mehrere Stiickgiiter
aufweist dadurch aus, dass Mittel zur Zufuhr von zwel oder
mehreren Stuckglitern auf die Wdgeaufnahme und zur gemeinsamen
Wagung der zweil oder mehreren Stlickgliter sowie Mittel zur
sukzessiven Abfuhr einzelner zu wiegender Stlickgliter oder =zu
wiegender Gruppen von Stiickgltern mit anschlieBender Wigung
des auf der Wageaufnahme verbleibenden Gewichts vorgesehen
sind, wobei eine Auswerteeinheit zur Bestimmung des Gewichts
eines Stlickguts oder des Gruppengewichts einer Gruppe von
Stickglitern aus der Differenz zweier Gewichtswerte vorgesehen

ist.

In einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung wird eine
entsprechende Wiegevorrichtung dadurch gekennzeichnet, dass

Mittel zur sukzessiven Zufuhr von zweli oder mehreren
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Stluckgltern auf die Wageaufnahme mit sukzessiver Wagung des
auf der Wigeaufnahme befindlichen Gewichts und Mittel zur
anschlieRenden Abfuhr zweier oder mehrerer auf der
Wageaufnahme befindlicher Stilickgliter vorgesehen sind, wobeil
eine Auswerteeinheit zur Bestimmung des Gewichts eines
einzelnen Stlickguts oder des Gruppengewichts einer Gruppe von
Stlickgltern aus der Differenz zweier Gewichtswerte vorgesehen

ist.

In der ersten Ausfiihrungsform werden alle gemeinsam zu
wiegenden Stilickgliter auf die Wageaufnahme zugefiihrt und
anschlieRend sukzessive einzeln oder in Gruppen, je nach den
zu erfassenden Gerichtswerten, von der Wageaufnahme
entnommen. In der zweiten Ausfiihrungsform hingegen werden
sukzessive die zu wiegenden Stiickgliter einzeln oder in
Gruppen zugefiihrt, bis sich die maximale, gemeinsam zu
wiegende Anzahl von Stlckglitern auf der Wageaufnahme
befindet. Die Abfuhr von der Wadgeeinheit kann danach
gleichzeitig oder nacheinander ohne Wiegevorgang komplett
oder fiir eine Vielzahl der Stlickgliter ohne weitere W&agung
stattfinden.

In beiden Fédllen wird zum einen die Bearbeitung von
Stlickgltern innerhalb einer groRen Bandbreite hinsichtlich
ihrer GroRe moglich, d. h. es kann die volle
Aufnahmekapazitdt der Wiegevorrichtung auch bei kleineren
Stickglitern genutzt werden. Zu dem kann der Durchsatz vor
allem von kleineren Stilickglitern durch die erfindungsgem&len
Mafnahmen gegenliber einer Einzelwdgung erhdht werden, da auch
Wagungen mit zwei oder mehreren Stlckglitern auf der

Wageaufnahme stattfinden koénnen.

Weiterhin ist in beiden F4llen die Produktionslinie insgesamt
weniger aufwdndig. Im ersten Fall entf&llt eine
Vereinzelungsvorrichtung vor der Wiegevorrichtung, im zweiten

Fall koénnen unter Umstdnden Sortierungs—- oder
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Gruppierungsvorrichtungen entfallen, da die Zuordnung der
Stiickgiter 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 kleiner StiickgutgroRe eine grolere Wiegeeinheit
dadurch genutzt werden, dass mehrere Stilickgliter gleichzeitig

mit ihrem Summengewicht gewogen werden.

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

Summengewicht der Stiickgiiter ist.

Die Gewichtsbestimmung der einzelnen Stilickgliter bzw. einer
bestimmten Anzahl (Gruppe) gemeinsam zu wiegenden Stiickgiiter
kann in vorteilhafter Weise sodann dadurch erfolgen, dass die
einzelnen Stluckgliter oder die entsprechende Anzahl gemeinsam
zu wiegender Stilickgliter nacheinander der Wiegestation zu-
oder von dieser abgefiihrt werden. Das zu bestimmende Gewicht
ergibt sich dabei aus der Anderung des durch Abfuhr oder
Zufuhr des zu wiegenden Stickguts oder Stiickgliter verdnderten
Gewichts der auf der Wiegestation befindlichen Stickgtiter.
Diese Anderung kann durch Subtraktion zweier Gewichte,
vorzugswelise durch Subtraktion zweier nacheinander erfasster
Gewichte rechnerisch bestimmt werden. Diese Vorgehensweise
kann zur Bestimmung mehrerer Einzelgewichte auch mehrfach

wiederholt werden.

Vorteilhafterweise werden bei einer erfindungsgem&fen
Produktionsmaschine oder -anlage zwei oder mehrere Stiickgiiter
gemeinsam der Wiegevorrichtung zugeflihrt, wobei von der
Gesamtheit der auf oder in der Wiegevorrichtung befindlichen
Stlickglter ein einzelnes Stilickgut oder eine Anzahl (Gruppe)

gemeinsam zu wiegender Stilickgliter abgefiihrt werden. Durch
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anschlieRende Gewichtsermittlung des verbleibenden Stiickguts
bzw. der verbleibenden Stiickgliter kann das Einzelgewicht der
abgefliihrten Stilickglter bzw. das Gesamtgewicht
(Gruppengewicht) der genannten Anzahl von abgefiihrten
Stickglitern anhand der durch die Abfuhr verursachten

Gewichtsverminderung bestimmt werden.

Diese Gewichtsverminderung wird, wie bereits erwdhnt, in
einer Auswerteeinheit rechnerisch durch Subtraktion zweier
vorzugsweise aufeinanderfolgend erfasster Gewichtswerte
bestimmt. Dabei wird jeweils das nach der Abfuhr der
einzelnen zu wiegenden Sttiickgliter oder, falls das Gewicht
einer Anzahl von Stlickglitern ermittelt werden soll, nach der
Abfuhr der zu wiegenden Anzahl von Stilickgiitern ermittelte
Summengewicht von dem davor ermittelten Summengewicht

abgezogen.

Durch die gemeinsame Zufuhr zweier oder mehrerer Stiickgiiter,
z.B. Warenpackungen zur Wiegestation ertibrigt sich eine
Vereinzelungsvorrichtung vor der Wiegevorrichtung, wodurch
sich ein kompakter Aufbau der Produktionsmaschine oder

-anlage gibt.

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

einer oder mehrerer Stilickgliter vorgesehen.

Ein solches dynamisches Wiegeverfahren wdhrend der Bewegung
der Stiickgtiter ermdglicht, wie oben angegeben, gegeniiber
einem getakteten Betrieb einen schnelleren Durchsatz, so dass
die Integration der Wiegevorrichtung in die
Produktionsmaschine oder -anlage erleichtert wird. Im oben
angefihrten Ausfihrungsbeispiel wird demnach die Abfuhr der
Stlckgliter kontinuierlich betrieben, so dass die zu
erfassenden Gewichte wdhrend des Transports und insbesondere

wdhrend der Abfuhr der Stickgliter von der Wiegevorrichtung
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erfasst werden.

Die Abfuhr kann dabeli auch bei kleinen Stilckglitern bei hohem
Durchsatz (Durchsatz = Stiick/Minute) mit moderater
Geschwindigkeit betrieben werden, so dass
geschwindigkeitsbedingte Stérungen beim Wiegevorgang

vermieden werden kdnnen.

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

verursachten Storungen beim Wiegevorgang auftreten kdnnen.

Dabei werden bevorzugt zuvor alle auf der Wiegevorrichtung
befindlichen Stickgliter bewegt, wobeili vorzugsweise die
Bewegung horizontal gerichtet ist. Diese MaRnahme stellt ein
Beispiel daflir dar, wie die Stiickgiiter sukzessive durch die
Bewegung auf der Wiegevorrichtung ab und/oder zuzufiihren

sind.

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform wird die
Wiegevorrichtung bzw. die Wiegestation mit einer
Fordereinheit, z. B. einem umlaufenden Wadgeband versehen, die
kontinuierlich oder diskontinuierlich angetrieben wird. Die
Fordergeschwindigkeit bzw. die Umlaufgeschwindigkeit bei
kontinuierlichen Betrieb bzw. die Taktgeschwindigkeit bei
einem diskontinuierlichen Betrieb ist dabel so festzulegen,
dass nach der Zufuhr bzw. der Abfuhr der Stickgliter, deren
Gewicht letztlich bestimmt werden soll, von der Wdgeaufnahme
bzw. dem Wageband eine ausreichende Zeit fir die nachfolgende

Gewichtsbestimmung verbleibt.

Ein kontinuierlicher Betrieb, bei dem das Stiuckgut bzw. die
Stiickgtiter wahrend der Transportbewegung gewogen werden, hat

hierbei den zus&tzlichen Vorteil, dass die Stlickgliter keinen
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taktbedingten Beschleunigungs- oder Bremsvorgdngen
unterworfen sind, so dass dadurch hervorgerufene Probleme
gleich gar nicht auftreten kénnen und insbesondere auch die
Position des Stiickguts auf der Wdgeaufnahme bzw. dem Wageband

von solchen Vorgédngen ungestdrt bleibt.

Vorzugswelse wird der Wiegevorrichtung eine Transporteinheit
zum Abtransport der Stickgliter nachgeordnet.
Vorteilhafterweise wird dabei die Fordergeschwindigkeilt der
nachgeordneten Transporteinheit gréler gewdhlt als die
Fordergeschwindigkeit der Férdereinheit der Wiegevorrichtung.
Hierdurch wird bei der Ubergabe der Stickgliter von der
Fordereinheit der Wiegevorrichtung zur nachgeordneten
Transporteinheit eine Beschleunigung der Stiickgliter
durchgefiihrt, wodurch die Stickgliter schneller von der
Wiegevorrichtung entnommen werden. Wird beispielsweise die
Wiegevorrichtung mit einem Wageband zur Fdrderung der
Stlickgliter versehen, das die Stlickglter auf ein
nachgeordnetes Transportband {ibergibt, so werden die
Stilickglter gewissermalen 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 Stiickgiiter benoétigt wird und in der nicht gewogen werden
kann, durch diese MaBnahme verklrzt wird. Dariiber hinaus
findet durch diese MaBnahme eine Vereinzelung hinter der
Wiegevorrichtung auf der nachgeordneten Transporteinheit
statt, die gegebenenfalls vorteilhaft nutzbar ist.

Die Zufuhr und/oder die Abfuhr auf die Wageaufnahme,
insbesondere auf ein W&geband wird vorzugsweise so
durchgefiihrt, dass die Stilickgliter bzw. die zu wiegenden
Gruppen von Stilickglitern hintereinanderliegend angeordnet

sind. Dies ermdglicht einen weitgehend kontinuierlichen
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Betrieb, insbesondere in Verbindung mit dem oben angefiihrten

dynamischen Wiegeverfahren.

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

oder Riemen mit separat ansteuerbaren Antrieben realisierbar.

Die Steuerung der Wagestation ist an die Art der Zufuhr- und
Abfuhr der Stickgiiter anzupassen. Insbesondere ist darauf zu
achten, dass die jeweilige Einheit, die einen oder mehrere
steuerbare Antriebe umfassen kann, wie o.a. derart
angesteuert wird, dass die einzeln zu wiegenden Stilckgliter
oder die gewlinschte Anzahl von gemeinsam zu wiegenden
Stiickglitern separat von der Wiegestation abfiihrbar bzw.
zufihrbar sind, um das beschriebene

Subtraktionswiegeverfahren nutzen zu kénnen.

Der Wiegevorrichtung kann zur Erzielung einer zusdtzlichen
Etikettierfunktion bei Bedarf eine Etikettiereinheit
nachgeordnet werden. Der Warentransport zur bzw. durch die
Etikettiereinheit wird hierbei UtUber eine entsprechende
Transporteinheit, z.B. liber ein Transportband realisiert. Die
Etikettiereinheit kann entweder tUber eine mit der
Wiegeeinheit gemeinsame Steuereinheit oder aber lber einen
entsprechenden Daten- und Steuersignalaustausch zwischen
verschiedenen, verdrahteten oder drahtlos kommunizierenden
Steuereinheiten zum einen mit der Gewichtsinformation der
auszuzeichnenden Stilickgliter versorgt und zum anderen auf den
Durchfluss der zu etikettierenden Stickgliter synchronisiert

werden.
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Einer erfindungsgemdfen Wiegeeinheit kann bei Bedarf auch
eine Sortiereinheit nachgeordnet werden, falls Stilickgiiter
gewichtsabhdngig zu sortieren sind. Dies ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn die Stiickgliter an sich gleichgewichtig
sein sollen, jedoch vereinzelt Abweichungen auftreten. In
diesem Fall koénnen Stickgliter mit abweichenden Gewicht von
den gleichgewichtigen Stilickglitern durch Betdtigung der
Sortiervorrichtung ausgesondert werden.

Fir das beschriebene Wiegeverfahren ist es, wie o.a., von
Bedeutung, die einzelnen Stlckgliter bzw. die gewilinschte
Anzahl gemeinsam zu wiegender Stlickgliter von der
Wiegevorrichtung nacheinander abzufiihren. Bei Verwendung
eines kontinuierlich umlaufenden Wiagebandes ergibt sich
hierfiir die Notwendigkeit eines vorgegebenen Abstandes
zwischen einzelnen Stickglitern bzw. einzelnen Gruppen
bestimmter Anzahl gemeinsam zu wiegenden Stilickgiitern. Dieser
vorgegebener Mindestabstand ist erforderlich, um nach dem
Verlassen des Wagebandes eine ausreichende Wiegezeit fiir das
nachfolgend zu bestimmende Gewicht vorzusehen, bevor das
nachste Stickgut von Wageband abgefiihrt wird. Darliber hinaus
stellt ein solcher Mindestabstand sicher, dass sich die
Stickgliter bei der Abfuhr vom Wageband nicht gegenseitig
behindern, wie dies beispielsweise beil aneinanderstoBenden

oder teilweise aufeinanderliegenden Stiickglitern mdglich wire.

Um die gewlinschte Position der Stiickgiiter mit dem
vorgegebenen Mindestabstand einzuhalten wird vorzugsweise die
Zufuhreinheit entsprechend ausgebildet, die die Stiickgiiter in
ihrer Gesamtheit der Wiegestation zufihrt. Die Zufiihreinheit
kann hierzu beispielsweise mit mehreren Schubelementen
versehen sein, wobei jedes Schubelement an einem einzelnen
Stickgut angreift und diese auf die Wagevorrichtung schiebt.
Durch entsprechenden Abstand der Schubelemente, der um das
gewlinschte AbstandsmaB groler als das MaB des Stlickguts in
Schubrichtung gewdhlt wird, ist sodann der gewlinschte
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Mindestabstand zwischen den einzelnen Stiickglitern

einstellbar.

Die Flexibilitat der Vorrichtung im Hinblick auf
unterschiedliche GroBe der Stlickgliter 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 Stilickgliter in der gewilinschten Position

ablegen.

Eine erfindungsgemdfe Wiegevorrichtung ldsst sich besonders
vorteilhaft in eine Produktionsmaschine oder -anlage
integrieren, da keine vorgeordnete Vereinzelungseinheit
erforderlich ist. Eine erfindungsgemédBe Wiegestation kann
dabei problemlos im Takt einer Produktionsmaschine oder
-anlage mit der von der Produktionsmaschine oder -anlage
bereitgestellten Gesamtheit auszutragender Stilickglter
beschickt werden, ohne dass aufwdndige Puffer oder
Vereinzelungseinheiten zwischengeschaltet werden miissen. Es
muss lediglich die Arbeitsgeschwindigkeit der
Wiegevorrichtung mit der Arbeitsgeschwindigkeit der
Produktionsmaschine- oder Anlage bzw. deren letzter

Bearbeitungsstation angepasst werden.

Eine solche Wiegevorrichtung ist somit unmittelbar in die
Austragstrecke einer Produktionsmaschine- oder Anlage

integrierbar.

In einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung werden
zudem ein oder mehrere weitere Kontrolleinheiten zur
Kontrolle der mit der erfindungsgemdfen Produktionsmaschine
oder -anlage hergestellten Stiickgliter vorgesehen. Derartige
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Kontrolleinheiten koénnen der zus&tzlichen Qualitdtssicherung
dienen. Solche Kontrolleinheiten konnen beispielsweise in
Form eines Metalldetektors vorliegen, der der Kontrolle auf
metallische Fremdkérper dient. Auch eine optische Kontrolle
kann je nach Anwendungsfall sinnvoll sein, um die Stiickgliter
auf vollstdndige Beschriftung oder grundsdtzlich auf das
gewlinschte Erscheinungsbild zu priifen. Auch eine Leckstation

kann als zus&dtzliche Kontrolleinheit vorgesehen werden.
Verschiedene Ausfithrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zelchnung dargestellt und werden anhand der Figuren
nachfolgend ndher erliutert.

Im einzelnen zeigen

Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten

Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur 2 eine Draufsicht auf eine Ausfliihrung gem&l
Figur 1,
Figur 3 eine Seitenansicht einer zweiten

Ausfihrungsform der Erfindung,

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

Ausfiihrungsform der Erfindung,

Figur 6 eine Draufsicht auf eine vierte
Ausfihrungsform der Erfindung,

Figur 7 eine Draufsicht auf eine fiunfte

Ausfihrungsform der Erfindung und
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Figur 8 eine Draufsicht auf eine sechste
Ausfiihrungsform der Erfindung.
In der Seitenansicht von Figur 1 ist eine Verpackungsmaschine
1 als erfindungsgemidBe Produktionsmaschine oder -anlage
teilweise dargestellt. Die von der Verpackungsmaschine 1
hergestellten Packungen stellen ein Beispiel fir
erfindungsgemidf zu wiegende Stiickgliter dar. Zu erkennen ist
das hintere Ende eines Fillbandes 2, in dem die zu
verpackende Ware in einzelne Schalen 3, z.B. aus Kunststoff,

eingeftillt wird.

In Transportrichtung T dem Fillband 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 Fiullbandes 2 sowie der
Schalenaufnahme 4 befindet sich eine Schubeinheit 6. Die
Schubeinheit 6 ist in der Lage, gleichzeitig mehrere, im
vorliegenden Fall zwel Schalen 7 von der Schalenaufnahme 4
auf ein nachgeordnetes Widgeband 8 und zwel Schalen 3 von dem

Fullband 2 auf die Schalenaufnahme 4 zu verschieben.

Eine solche Anordnung ist beispielsweise bei manchen
Maschinen (sogenannten Traysealern) bekannt, bei denen
einzelne separate Schalen gefillt und versiegelt werden. Die
Schalenaufnahme 4 wird hierbei in Querrichtung Q mit den
darin befindlichen Schalen 7 in eine nicht n&her dargestellte
Versiegelungsstation verschoben und anschlieBend nach der
Versiegelung wieder in die dargestellte Position zum
Abtransport der versiegelten Schalen 7 gebracht. Dabeil k&énnen
auch zwei gegenldufig bewegte Schalenaufnahmen 4 vorgesehen
werden, um die Schalen einer Schalenaufnahme zu versiegeln,
wdhrend die andere Schalenaufnahme gerdumt und wieder

beschickt wird.
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Die Schubeinheit 6 wverschiebt demnach im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel als erfindungsgemédBes Zufuhreinheit zwei

versiegelte Schalen 7 gemeinsam auf das Wageband 8.

Dem Wageband 8 nachgeordnet ist ein Auszeichnungsband 9, {iiber
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 W&geband 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 Wagebandes 8 und des Auszeichnungsbandes 9
wurde die Schale 7'' bereits auf das Auszeichnungsband

gefdrdert.

Die Gewichtsbestimmung der bereits vom Wageband 8 abgefiihrten
Schale 7'' wird eine Auswerteeinheit vorgesehen, die wie

folgt arbeitet. Zundchst wurde das Summengewicht

Gges = i 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 Wagebandes auf dieses

Summengewicht anzupassen, d.h. 2 Gges-
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In dem dargestellten Zustand, nach dem Weitertransport der
Schale 7'' auf das Auszeichnungsband 9 kann sodann das
Einzelgewicht G; der nunmehr alleine auf dem W&geband
befindlichen Schale 7' ermittelt werden. Durch Subtraktion

dieses Einzelgewichts von dem Gesamtgewicht
G = Gges - G

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

mit der entsprechenden Gewichtsangabe versehen werden kann.

Sofern filir 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 jewells das Summengewicht ohne die
einzeln abgefiithrten Packungen von dem zuvor ermittelten
Gewicht mit der zuletzt abgefiihrten Packung subtrahiert wird.

Allgemein ergibt sich hieraus die Formel

n-1

G =Z":G,~—ZG,- :
i=1 i=1

Das gleiche Verfahren kann auch fir 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 gr&Beren Abstand aufweisen als das AuBenmal der
Packungen 7 in Transportrichtung T. Beim Einsatz der

Schubeinheit 6 kommen die Packungen 7 an den jeweiligen
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Schubelementen 13, 14 zum Anschlag, sodass sich dadurch auch
ein definierter Abstand zwischen den Schalen 7', 7'' beim
Transport auf das Wageband 8 ergibt. Dieser Abstand sorgt
dafiir, dass die Schalen 7', 7'' ohne gegenseitige Stoérung
einzeln vom Wageband 8 abgefithrt werden kénnen und somit die

beschriebenen Wiegevorgidnge ermdglicht sind.

Die Ausfihrungsform gemd&l Figur 3 entspricht einer Anordnung
mit einer sogenannten Rollenmaschine oder Tiefziehmaschine
zum Herstellen der zu wiegenden Packungen. Diese
Produktionsmaschine oder -anlage 15 stellt eine Vielzahl
zusammenhdngender 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 Produktionsmaschine- oder Anlage 15 werden
demnach stets eine Vielzahl von Packungen 17 in einem
Arbeiltstakt bereitgestellt. Im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel werden jeweils sechs Packungen 17 in zwel
Reihen und drei Spuren bezogen auf die Transportrichtung
bereitgestellt. Diese matrixartige Anordnung von den
Packungen 17 wird zun&dchst auf ein Schiebeband 18 verbracht,
das quer zur Transportrichtung T in Querrichtung Q
verschiebbar ist. Das Schiebeband 18 umfasst Einzelbidnder
oder einzelne Riemen, um die einer Spur zugehdrigen Packungen
17, 17', 17'' unabhéngig von den Packungen der anderen Spuren
in Transportrichtung T anzutreiben. Auf diese Weise kénnen
die Packungen 17, 17', 17'' jeweils einzeln auf ein
nachgeordnetes Wageband 19 gefdrdert 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 zweil
Packungen 17'' aus der ersten Spur vom Schiebeband 18 auf das
Wageband 19 verbracht. AnschlieBend wurde bereits eine
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Packung 17'' auf das Auszeichnungsband 20
weitertransportiert. Dariiber hinaus hat sich das Schiebeband
18 weiter in Querrichtung Q bewegt, so dass nunmehr die
Packung 17' der ndchsten Spur zur Zufuhr auf das Wiageband 19
bereit stehen. Durch Wiederholung dieser Vorgédnge kdnnen
anschlielend auch die Packungen 17 der letzten Spur dem
Schiebeband 18 dem Wdageband 19 zugefihrt werden.

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

vorgenommen.

Die Ausfiihrungsvariante gemdB Figur 5 entspricht im
Wesentlichen dem vorgenannten Ausfihrungsbeispiel, wobei
nunmehr jedoch das Wageband 21 seitlich neben einem
Austragband 22 angeordnet ist. Die Zufuhr auf das Wigeband 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 Wigeband 21 in Querrichtung Q zugefiihrt werden.
Hierzu kann eine in Querrichtung Q bewegliche, nicht naher
dargestellte Schiebeeinrichtung vorgesehen werden. Der
Wagevorgang auf dem Wageband 21 sowie dem nachgeschaltetem
Auszeichnungsband 23 wird wiederum in dem bereits

vorgeschriebenen Subtraktionsverfahren durchgefihrt.

Die Ausflihrungsvariante gemdB Figur 6 entspricht wiederum im
Wesentlichen den beiden vorgenannten Ausflhrungsbeispielen,
wobei nunmehr jedoch das Austragband 24 in Transportrichtung
T umlduft und das Wageband 25 in Querrichtung Q umlaufend
hinter dem Austragband 24 angeordnet ist.

Bei dieser Ausflihrungsvariante werden durch Vorschub des
Austragbandes 24 jeweils eine Reihe von Packungen 17, 17'
gemeinsam dem W&geband zugefithrt. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel befinden sich somit zeitweise dreil



WO 2006/111147 PCT/DE2006/000686

-17 -

Packungen 17 auf dem Wageband 25.
Die Abfuhr vom Wigeband 25 geschieht in Querrichtung Q auf
ein Kurvenfdrderelement 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 Packungen 17 auf
das Kurvenférderelement 26 wird das Summengewicht der
verbleibenden beiden Packungen 17 gewogen, wobei durch
Subtraktion von dem zuvor ermittelten Gesamtgewicht das
Einzelgewicht der bereits abgefiihrten Packungen 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 gemidBR Figur 7 zeigt eine im Hinblick
auf das Austragband 24 und das Wageband 28 vergleichbare
Anordnung. Das Wigeband 28 ist jedoch nunmehr fir einen
mehrspurigen Antrieb ausgelegt, d.h. es umfasst mindestens
dreili nebeneinander umlaufende Bénder oder Riemen, sodass die
Packungen 29, 29', 29'' einer Reihe sukzessive vom Wageband
28 auf das Auszeichnungsband abgefithrt werden kénnen. Die
Etikettiereinheit 31 ist dabei ebenfalls mehrspurig
ausgelegt,. sodass jedes durchlaufende Packungen 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 eines abgefiihrten Packungen durch Subtraktion
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des verbleibenden Summengewichts vom zuvor ermittelten

Gesamtgewicht ermittelt wird.

Die Ausfiihrungsform gemdB Figur 8 entspricht im Wesentlichen
der Ausfiihrung gemdh 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. AnschliefRend werden in einem
gemeinsamen Durchlauf unter der mehrspurigen
Etikettiereinheit 31 alle Packungen 29, 29', 29'!
gleichzeitig auf dem Aufzeichnungsband etikettiert.

Die dargestellten Ausfiihrungsbeispiele zelgen verschiedene
Mdglichkeiten fiir Einsatz erfindungsgemédler
Wiegevorrichtungen in Produktionsmaschine- oder Anlagen.
Allen Ausfihrungsbeispielen 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 zugefihrten Packungen

vorgesehen ist.
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Bezugszeichenliste:

1 Produktionsmaschine- oder Anlage
2 Fillband

3 Schale

4 Schalenaufnahme

5 Hubeinheit

6 Schubeinheit

7 Schale

8 Wageband

9 Auszeichnungsband
10 Etikettiereinheit
11 etikettierte Packung
12 Etikett

13 Schubelement

14 Schubelement

15 Produktionsmaschine- oder Anlage
16 Schneidstation

17 Packung

18 Schiebeband

19 Wageband
20 Auszeichnungsband
21 Wageband
22 Austragband
23 Auszeichnungsband
24 Austragband
25 Wageband
26 Kurvenforderelement
27 Auszeichnungsband
28 Wageband
29 Packung
30  Auszeichnungsband
31 Etikettiereinheit
32 Auszeichnungsband .
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Anspriiche:

1. Wiegevorrichtung flir eine Produktionsmaschine oder
-anlage zur Bestimmung des Gewichts von einzelnen Stlckglitern
oder von einzelnen Gruppen von Stlickglitern innerhalb einer
Produktionslinie mit einer Waage, die eine Wageaufnahme fir
zwel oder mehrere Stickgliter aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass Mittel zur Zufuhr von zwei oder mehreren
Stickglitern auf die Wageaufnahme und zur gemeinsamen Wagung
der zwei oder mehrere Stlickgliter sowie Mittel zur sukzessiven
Abfuhr einzelner zu wiegender Stlckgliter oder zu wiegender
Gruppen von Stlckglitern mit anschlieBender Wagung des auf der
Wageaufnahme verbleibenden Gewichts vorgesehen sind, wobei
eine Auswerteeinheit zur Bestimmung des Gewichts eines
Stiuckguts oder des Gruppengewichts einer Gruppe von
Stiuckglitern aus der Differenz zweier Gewichtswerte vorgesehen

ist.

2. Wiegevorrichtung fiir eine Produktionsmaschine oder -
anlage zur Bestimmung des Gewichts von einzelnen Stickglitern
oder von einzelnen Gruppen von Stilickglitern innerhalb einer
Produktionslinie mit einer Waage, die eine Wageaufnahme fir
zwel oder mehrere Stlickgliter aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass Mittel zur sukzessiven Zufuhr von zwei
oder mehreren Stlickglitern auf die Wageaufnahme mit
sukzessiver Wagung des auf der Wageaufnahme befindlichen
Gewichts und Mittel zur anschlieBenden Abfuhr zweier oder
mehrerer auf der Wdgeaufnahme befindlicher Stilickgliter
vorgesehen sind, wobei eine Auswerteeinheit zur Bestimmung
des Gewichts eines einzelnen Stickguts oder des
Gruppengewichts einer Gruppe von Stiickglitern aus der

Differenz zweier Gewichtswerte vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Wiegebereich der Wiegevorrichtung (8) groRer oder
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gleich dem groften vorgesehenen Summengewicht der Stiickguts
(7', 7'") ist.

4, Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stilickgliter bzw. die Gruppen
von Stlickglitern, deren Gewicht zu bestimmen ist, bezogen auf
die Fdrderrichtung hintereinander auf die Wageaufnahme (8)

zufihrbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Gewichtserfassung wahrend
der Bewegung eines oder mehrerer Stickglter (7, 77, 777)

vorgesehen ist.

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

oder mehrerer Stlickgliter im Stillstand vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Gewichtserfassung eines
oder mehrerer Stlickgliter im Stillstand vorgesehen ist, wobei
vorher eine Bewegung aller auf der Wiegevorrichtung

befindlichen Sttlickgliter stattgefunden hat.

8. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wiegevorrichtung eine

Fordereinheit (8) umfasst.

9. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinheit der

Wiegevorrichtung als Wageband (8) ausgebildet ist.
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10. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuereinheit fir die
Fordereinheit (8) der Wiegevorrichtung vorgesehen ist, die
zur Abfuhr oder Zufuhr einzelner Stiickglter (7', 7'') oder
einer Anzahl gemeinsam zu wiegender Stilickgliter ausgebildet

ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wiegevorrichtung eine
Transporteinheit zum Abtransport der Stiickgliter nachgeordnet
ist, deren F&rdergeschwindigkeit groBer ist als die
Fordergeschwindigkeit der Fordereinheit (8) der

Wiegevorrichtung.

12. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriliche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Fdordereinheit (8) der
Wiegevorrichtung ein Transportband (23) nachgeordnet und/oder

vorgelagert ist.

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

Gruppen bestimmter Anzahl von Stlickgliter aufweist.

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

Schubeinrichtung (6) umfasst.

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

oder mehrere Schubelemente (13, 14) umfasst.
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16. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schubelemente (13, 14) einen
gréberen Abstand aufweisen, als das AuRenmal der zu wiegenden

Stiickguts (7, 7', 7'') in Schubrichtung (T).

17. Vorrichtung nach einem der vorgenannten Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Etikettiervorrichtung (10)

vorgesehen ist.

18. Produktionsmaschine oder -anlage, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Wiegeeinheit (8) gemdB einem

der vorgenannten Anspriliche umfasst.

19. Produktionsmaschine oder —-anlage nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Zufuhreinheit (6) zur
Wiegevorrichtung (8) zugleich als Abfuhreinheit aus einer
Bearbeitungsstation der Produktionsmaschine oder -anlage

vorgesehen 1ist.

20. Produktionsmaschine oder —-anlage nach einem der
vorgenannten Anspriiche 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet,
dass eine zus&dtzliche Kontrolleinheit zur Kontrolle der

Stiickgiiter vorgesehen ist.

21. Verfahren zum Wiegen von Stlckglitern, die von einer
Produktionsmaschine oder -anlage bereitgestellt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass zweil oder mehrere Stlckgliter auf
die Wageaufnahme zugefiihrt und gemeinsam auf der Wageaufnahme
gewogen werden und dass einzelne zu wiegende Stickglter oder
zu wiegende Gruppen von Stickgltern sukzessiv von der
Wageaufnahme entnommen werden und sukzessive das auf der
Wiageaufnahme verbleibende Gewicht gewogen wird, wobeil das
Gewicht eines Stiickguts oder das Gruppengewicht einer Gruppe
von Stilickgilitern aus der Differenz zweier Gewichtswerte

mittels einer Auswerteeinheit bestimmt wird.
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22. Verfahren zum Wiegen von Stilickglitern, die von einer
Produktionsmaschine oder —-anlage bereitgestellt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass zwel oder mehrere Stickgliter,
deren Gewicht zu bestimmen ist, sukzessiv auf die
Wageaufnahme zugefithrt werden und sukzessiv das auf der
Wageaufnahme befindliche Gewicht gewogen wird und dass
anschlieBend zwei oder mehrere auf der Wadgeaufnahme
befindlichen Stlickglter von der Wageaufnahme abgefiihrt
werden, wobel das Gewicht eines einzelnen Stickguts oder ein
Gruppengewicht einer Gruppe von Stilickglitern aus der Differenz
zweler Gewichtswerte mittels einer Auswerteeinheit bestimmt

wird.
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