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@ Verfahren zum Betrieb einer Verschliesseinrichtung fiir Verpackungshiillen.

Der Betrieb einer Verschliesseinrichtung fir Wiirste

erfolgt so, dass der Antrieb einen im Wesentlichen
nichtkonstanten Geschwindigkeitsverlauf hat. Dadurch ist
es moglich, bei hoher Kadenz eine lange Scherensfi-
nungszeit zu erreichen, was das Einbringen des Wurst-
stranges in die Verschliesseinrichtung erleichtert.
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Beschreibung

Die Erindung betritft ein Verfahren gemass Ober-
begriff des Patentanspruchs 1. Ferner betrifft die
Edindung eine Verschliesseinrichtung gemass
Oberbegriff des Anspruchs 7.

Verschliesseinrichtungen far schlauchfdrmige Ver-
packungen, insbesonders Warste, bei welchen ein
Scherenpaar die gefillte Wursthille einschnart, sich
spreizt und dabei einen bratfreien Zopf bildet, an
welchem Zopf zwei Verschlussklammern gesetzt
werden, sind bekannt und handelsiblich, z.B. der
Maschinentyp DKP 15/12 der Firma Hoegger Alpi-
na, Gossau, Schweiz. Diese Verschliesseinrichtun-
gen werden zusammen mit einer Fullvorrichtung far
die Wursthiille betrieben, welche ein Synchronisie-
rungssignal (Klipimpuls) an die Verschliesseinrich-
tung abgibt, um den Antrieb der Verschliesseinrich-
tung mit der Fillvorrichtung zu synchronisieren. An-
stelle von Wurstbrat sind auch andere pastdse
Massen so zu verpacken, z.B. Silikone, Kitte, Dich-
tungsmassen oder Sprengstoff.

Aus der DE-C-2 730 603 ist es bekannt, die Ver-
schliesseinrichtung so zu betreiben, dass deren An-
trieb nach dem Offnen und Entspreizen der Sche-
ren, wenn also der Vorschub des gefiiliten Wurst-
stranges erfolgt, nicht bis zum Stillstand ver-
langsamt wird, sondern nur eine Abbremsung
erfahnt, sodass der Antrieb durchlauft. Die Fig. 3-5
der DE-C-2 730 603 zeigen diesen Durchlaufbetrieb
des Antriebs in einem Drehzahl-/Zeit-Diagramm und
zudem die einzelnen Arbeitsschritte der Scheren
und der Verschliesswerkzeuge wahrend jeweils ei-
nes Arbeitstaktes, d.h. desjenigen Taktes, der durch
den Abstand zweier aufeinanderfolgender Klipimpul-
se gegeben ist. Bei dem durch die DE-C-2 730 603
vorgeschlagenen Betrieb erfolgt die Abbremsung
aus einer konstanten Antriebsgeschwindigkeit Umax
heraus, die nach der Abbremsung wieder erreicht
wird. Dies ist auch gemass dem in DE-C-2 730 603
geschilderten Stand der Technik so (Fig. 1 und 2),
der sich diesbezuglich nicht vom Durchlaufbetrieb
der Fig. 3-5 unterscheidet.

Bei den herkémmlichen Verschliesseinrichtungen
bzw. bei deren Betrieb stellt sich das Problem, dass
immer hohere Kadenzen gefahren werden soliten,
da die Fullmaschinen heute fahig sind, ca. 400
Wirste pro Minute zu fdllen. Insbesonders bei
Wirsten mit grésserem Durchmesser ergibt sich
das Problem, dass das Offnen der Scheren nicht
lange genug erfolgt, um das Einfihren des gefdliten
Waurststranges zu erméglichen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art bzw.
eine Verschliesseinrichtung zu schaffen, bei wel-
chem diese Probleme in verringertem Mass auftre-
ten und bei welchem somit auch grosskalibrige
Wiirste mit hoher Kadenz verarbeitbar sind.

Diese Aufgabe wird beim eingangs genannten
Verahren durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 1 gelost bzw. bei der eingangs ge-
nannten Verschliesseinrichtung durch die Merkmale
des Anspruchs 7.

Dadurch, dass der Antrieb der Verschliesseinrich-
tung mit einer nichtkonstanten Antriebsgeschwindig-
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keit erfolgt, kénnen einerseits die Scheren bei lang-
samer Antriebsgeschwindigkeit lange gedffnet blei-
ben, was das Einfihren des Wurststranges
erleichtert und es kann andererseits durch einen
geeigneten Geschwindigkeitsverlauf in den anderen
Scheren- und Verschliesswerkzeugbewegungspha-
sen sichergestellt werden, dass durch die lange
Scherenodffnungszeit keine Taktzeitverlangerung not-
wendig wird, was die Kadenz herabsetzen wiirde.
Mit anderen Worten, wenn die Taktzeit vorgegeben
ist (durch den Filler), so kann durch den nichtkon-
stant betriebenen Antrieb der Geschwindigkeitsver-
lauf so erfolgen, dass die Scherendffnungszeit ma-
ximal wird (langsame Geschwindigkeit) und die dort
bendtigte Zeit kann durch schnellere Geschwindig-
keit in den anderen Betriebsphasen kompensiert
werden, sodass eine hohe Kadenz bei langer Sche-
rendffnungszeit méglich wird.

Vorzugsweise wird daher zunachst von der Steu-
ereinrichtung der vom Fiiller vorgegebene Arbeits-
takt ermittelt und nachfolgend wird der nichtkon-
stante Geschwindigkeitsverlauf so gelegt, dass sich
ein vorteilhafter Scherenoffnungsverlauf ergibt.

Besonders bevorzugt ist, wenn der Antrieb der
Verschliesseinrichtung durch einen Drehstromservo-
antrieb erfolgt, was einen im Wesentlichen frei steu-
erbaren Verlauf der Antriebsgeschwindigkeit ermég-
licht. Solche Drehstromservoantriebe sind handels-
iiblich und brauchen hier nicht naher erlautert zu
werden. Sollwertanderungen des Geschwindigkeits-
verlaufes eines solchen Antriebes kénnen dann je-
weils durch entsprechende Umprogrammierung der
Steuereinrichtung (EPROM-Wechsel) erfolgen.

im folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele an-
hand der Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigt

Fig. 1 den Drehzahlverlauf an der die Scherenbe-
wegung bestimmenden Kurvenscheibe einer Ver-
schliesseinrichtung,

Fig. 2 die einzelnen Arbeitsablaute,

Fig. 3 den Scherendffnungsverlauf, und

Fig. 4 den Ubergang von Taktbetrieb auf Durch-
laufbetrieb.

Fig. 1 zeigt in einer &hnlichen Darstellung wie in
DE-C-2 730 603 die Drehzahl des Antriebsmotors
einer erfindungsgemassen Verschliesseinrichtung
Uber der Zeit. Die Drehzahl des Antriebsmotors ist
dabei gleich der Drehzahl an der Kurvenscheibe,
welche auf bekannte Weise durch Steuerkurven die
Scherenbewegungen und die Bewegungen der Ver-
schliesswerkzeuge bestimmt. Diese Kurvenschei-
benantriebe fur die Scheren und die Verschliess-
werkzeuge sind bekannt und werden daher hier
nicht weiter dargestellt. Durch die dargestellte Ist-
went-Drehzah! an der Kurvenscheibe ergeben sich
die in Fig. 2 dargestellten zeitlichen Ablaufe fir das
Einschniren, Spreizen, Offnen und Entspreizen der
Scheren bzw. fir das Verschliessen der Wurst und
das Offnen der Scheren. Fig. 3 zeigt den entspre-
chenden Scherenéffnungsveriauf, der sich durch die
Ubertagerung der nichtkonstanten Antriebsdrehzahl-
kurve von Fig. 1 und der herkémmlichen Steuerkur-
ve in der Kurvenscheibe fir den Scherendffnungs-
verlauf ergibt. Dabei ist der Durchmesser der
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Durchlasséffnung der Scheren wahrend des Ar-
beitstakts dargestellt. Gegeniiber den bekannten
Betriebsverfahren, bei welchen ein konstanter Ge-
schwindigkeitsabschnitt gefahren wird, ergibt sich
gemass dem erfindungsgemassen Verfahren eine
Verkiirzung des méglichen Arbeitstaktes und damit
eine Erhdhung der Kadenz, da die Absenkung der
Geschwindigkeit im Bereich des Scherenéffnens,
wie sie an sich bereits bekannt ist, durch eine vor-
herige Erhohung der Geschwindigkeit kompensiert
werden kann. Insgesamt ergibt sich also die vorteil-
hafte Méglichkeit der Erhdhung der Kadenz trotz re-
lativ langer Offnungszeiten der Scheren zur Einfuh-
rung des Wurststranges. Des Weiteren ergeben
sich die an sich bekannten Vorteile des Durchlaut-
betriebs weiterhin, namlich eine kleinere Larm-
entwicklung gegeniber dem Taktbetrieb, bei dem
bis zum Stillstand abgebremst wird, und eine Scho-
nung der Mechanik durch das Wegfallen der Start/
Stop-Schlige.

Vorzugsweise wird der Geschwindigkeitsverlauf
im Wesentlichen sinusférmig gewahlt, wie dies in
der Fig. 1 gezeigt ist. Natiirlich ware auch ein an-
derer, nicht konstanter Geschwindigkeitsverlauf
moglich, bei dem eine erhéhte Geschwindigkeit den
Geschwindigkeitsabfall im Bereich der offenen
Scheren kompensiert. Vorzugsweise erfolgt der An-
trieb einer entsprechenden Verschliesseinrichtung
durch einen elektrisch steuerbaren Motor, insbeson-
dere einen Drehstrom-Servoantrieb oder einen
Schrittmotor. Solche Antriebe, z.B. ein Drehstrom-
Servoantrieb hat den Vorteil, dass sich ihr Ge-
schwindigkeitsverlauf durch eine Steuerung im We-
sentlichen frei vorgeben [4sst. Im gezeigten Beispiel
wird dem Drehstrom-Servoantrieb eine im Wesentli-
chen sinusférmige Sollwert-Vorgabe gegeben, wel-
che die in Fig. 1 gezeigte Istwert-Drehzahl des
Elektromotors des Drehstrom-Servoantriebes bzw.
der mit diesem Motor gekoppelten Kurvenscheibe
ergibt.

Vorzugsweise erfolgt die Einstellung des nicht-
konstanten  Geschwindigkeitsverlaufs durch die
Steuereinrichtung der Verschliesseinrichtung  sel-
ber, wobei die Steuereinrichtung in diesem Fall die
Parameter eines vorgegebenen Verlaufs so an-
passt, dass dieser Verlauf innerhalb der von der
Fllleinrichtung vorgegebenen Taktzeit abgefahren
wird. Bei dem in Fig. 4 schematisch dargestellten
Beispiel der Istwert-Drehzahl des Antriebs erfoigt
dies so, dass der Drehstrom-Servoantrieb zunéchst
wahrend einigen Arbeitstakten gemass dem her-
kémmlichen Taktbetrieb gefahren wird, wo die Ge-
schwindigkeit bis auf Null zurickgenommen  wird,
wie dies z.B. anhand der Fig. 1 der DE-C-
2730 603 erlautert ist, und dass die Verschliessein-
richtung wahrend diesen ersten einigen Arbeitstak-
ten (z.B. wahrend 1 bis 4 Arbeitstakten) die Arbeits-
taktzeit ermittelt und daraus den vorteilhaftesten
Geschwindigkeitsverlauf fir den Durchlaufbetrieb,
zu welchem die Verschliesseinrichtung selbsttatig
far die nachfolgenden Arbeitstakte wechselt. In der
Fig. 4 sind dazu die ersten beiden Arbeitstakte 1, 2
mit dem herkdmmlichen Taktbetrieb der Ver-
schliesseinrichtung gezeigt und der Ubergang auf
den Durchlaufbetrieb im Arbeitstakt 3 fur die nach-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

folgenden Arbeitstakte. Gezeigt sind ferner die vom
Flller abgegebenen Klipimpulse, welche die Ar-
beitstaktlange definieren.

Anstelle der dargestellten Ermittlung der Arbeits-
takte beim Betriebsbeginn von Filler und Ver-
schliesseinrichtung kénnte auch eine Ldsung vorge-
sehen sein, bei welcher die Steuereinrichtung des
Flllers vor dem Start der Antriebe von Filler und
Verschliesseinrichtung, an die Steuereinrichtung der
Verschliesseinrichtung die Taktzeit in digitaler oder
analoger Form Ubermittelt, und dass die Steuerein-
richtung der Verschliessmaschine anhand dieser
Taktzeit den vorteilhaften nichtkonstanten Verlauf
der Antriebsgeschwindigkeit bestimmt. Auf diese
Weise kann bereits im Durchlaufbetrieb gestartet
werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betrieb einer Verschliessein-
richtung, in welche von einer Fllleinrichtung eine
mit einer pastésen Masse, insbesonders Wurstbrat,
gefullite schlauchartige Verpackungshtille eingefiihrt
wird und in welcher ein Verdrangerscherenpaar je-
weils in einem von der Fllleinrichtung vorgegebe-
nen Arbeitstakt die Verpackungshiille einschnirt
und durch Spreizen der Scheren einen massefreien
Zopf bildet, an dem mit Verschliesswerkzeugen Ver-
schlussklammern gesetzt werden, worauf das Sche-
renpaar sich offnet und entspreizt, um erneut die
Einflhrung einer Verpackungshille zu erlauben, da-
durch gekennzeichnet, dass der Antrieb der Ver-
schliesseinrichtung mit einer im wesentlichen (ber
den ganzen Arbeitstakt nicht konstanten Antriebsge-
schwindigkeit erfolgt.

2. Vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebsgeschwindigkeit anna-
hernd sinusférmig verlauft.

3. Vertahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass vor oder nach Be-
triebsbeginn durch eine Steuereinrichtung der Ver-
schliesseinrichtung der von der Filleinrichtung vor-
gegebene Arbeitstakt ermittelt wird, und dass die
Steuereinrichtung nachfolgend den Verlauf der Ar-
beitsgeschwindigkeit festlegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die maximale An-
triebsgeschwindigkeit wahrend des Arbeitstaktes im
Bereich des Einschniirens erreicht wird.

5. Verahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die minimale An-
triebsgeschwindigkeit ungleich null ist und im Be-
reich des Offnens erreicht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Arbeitstakt nach Betriebsbeginn
ermittelt wird, und dass wahrend der ersten Arbeits-
takte die Antriebsgeschwindigkeit annahernd recht-
eckférmig mit auf Nullgeschwindigkeit abfallendem
Anteil verlauft, worauf nach der Festlegung des
nichtkonstanten Verlaufs auf diesen Verlauf Gberge-
gangen wird.

7. Verschliesseinrichtung zur Durchfihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1 zum Verschliessen
von mit einer pastésen Masse, insbesonders Wurst-
brét, gefiliten schlauchartigen Verpackungshiille,
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welche der Verschliesseinrichtung von einer Fullein-

richtung zugefuhrt wird, mit einem verschliessbaren,

spreizbaren und dffenbaren Verdrangerscheren-

paar zur Einschnirung der Verpackungshille und

Bildung eines massefreien Zopfes, mit Verschliess- 5

werkzeugen zur Setzung von Verschlussklammern

an dem Zopf, mit einem Antrieb for die Verdran-

gerscheren und die Verschliesswerkzeuge und mit

einer Steuereinrichtung far den Antrieb, welche zum

Empfang von Taktsignalen von der Fulleinrichtung 10

ausgestaltet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die

Steuereinrichtung und der Antrieb derart ausgestal-

tet sind, dass die Antriebsgeschwindigkeit Uber die

Zeit mit einem im wesentliche nichtkonstanten Ver-

lauf betreibbar ist. 15
8. Verschliesseinrichtung nach Anspruch 7, da-

durch gekennzeichnet, dass der Antrieb von einem

elektrisch steuerbaren Motor, insbesonders von ei-

nem Drehstromservoantrieb oder einem Gleich-

stromservoantrieb oder einem Schrittmotor gebildet 20

wird.
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