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Beschreibung

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einer Verpackungs-
maschine nach der Gattung des Hauptanspruchs.
Zum Anpassen der Maschine an die Form und
Grosse der jeweils zu verpackenden Produkte und
der dazu verwendeten Packmittel, wie Schachteln,
Beutel, Einwickler, Dosen, Flaschen, Schalen und
dergleichen — in Fachkreisen Formatumstellung
genannt —, sind die einzeinen Bearbeitungs- und
Handhabungsvorrichtungen, wie Zufuhr-, Forder-,
Falt-, Form- und Schliessvorrichtungen einstell-
bar eingerichtet. Dazu haben, wie beispielsweise
die US-PS 3509681 zeigt, die verstellbaren Teile
Schlitze, durch die iosbare Klemmschrauben grei-
fen, oder sie sind an Gleitfuhrungen befestigt, die
mit Stellschrauben fein einstellbar verschiebbar
sind. Die Umstellung der bekannten Maschinen
auf ein anderes Format erfordert jeweils viel Zeit.
Bei komplizierten Maschinen, beispielsweise Kar-
toniermaschinen, sind dazu bis zu hundert und
auch mehr Teile und Werkzeuge jeweils neu einzu-
stellen. Ferner setzt eine Formatumstellung um-
fangreiche Kenntnisse und Erfahrungen der Be-
dienungsperson voraus, da die einzelnen Bauteife
und Werkzeuge anhand von Produkt- und Pack-
mittelmustern eingestelit werden muissen. An vie-
len Stellen ist die Einstellung auch von der Stel-
lung eines voreingestellten Teiles abhangig, so
dass nach einer Falscheinstellung eines ersten
Teils oder Werkzeugs, dieses und daven abhangt-
ge Teile wieder nachgestelit werden mussen.
Schliesslich kommt hinzu, dass nach abgeschlos-
sener Umstellung der Maschine wegen der Tole-
ranzen und Schwankungen der Produkie und
Packmittel wiederholt Nachjustierungen vorge-
nommen werden miissen, um einen stérungsfreien
Betrieb sicherzustellen. Solche nachtraglichen
Justierungen erfordern oft ein Vielfaches der vor-
gangigen Umstellzeit.

Es sind auch schon Kartoniermaschinen be-
kanntgeworden, bei denen einzelne Werkzeuge
und Bauteile mit einer motorgetriebenen Verstell-
einrichtung ausgeristet sind. Die mit einem Posi-
tionsgeber versehenen Verstelleinrichtungen kon-
nen von einem zentralen Steuergerat angesteuert
werden, in dem formatabhangige Daten gespei-
chert sind. Solche Verstelleinrichtungen sind an
Bauteilen von Vorteil, die schiecht einsehbar und
zuganglich sind. Alle formatabhangig umsteliba-
ren Werkzeuge und Bauteile einer Verpackungs-
maschine derart auszurusten, erfordert einen sehr
hohen Bauaufwand. Ferner steht an vielen Stellen
der Maschine fiir Antriebsmotoren kein Platz zur
Verfiigung.

Esist daher Aufgabe der Erfindung, eine Verpak-
kungsmaschine so einzurichten, dass eine For-
matumstellung in kurzer Zeit und moglichst unter
Vermeidung von Nachjustierungen durchfiihrbar

ist.

Vorteile der Erfindung

Die erfindungsgemasse Verpackungsmaschine
mit den kennzeichnenden Merkmalen des Haupt-
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anspruchs hat den Vorteil, dass eine Formatum-
stellung gezielt und sehr schnelldurchgefiihrt wer-
den kann und Nachjustierungen unterbieiben
konnen. Ausserdem kann eine Formatumsteliung
von einer Bedienungsperson vorgenommen wer-
den, welche keine umfangreichen Maschinen-
kenntsnisse und Erfahrungen hat, sondern ange-
lernt sein kann.

Durch die in den Unteransprichen aufgefiihrten
Massnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen
und Verbesserungen der im Hauptanspruch ange-
gebenen Verpackungsmaschine maglich. Insbe-
sondere ist dabei die Anzeige der jeweils zu betati-
genden Umstellstelle vorteilhaft, so dass die ein-
zelnen Umstellstellen in der richtigen Reihenfolge
von der Bedienungsperson angegangen werden
konnen.

Bei einem Verfahren zum Faormatumstellen einer
Verpackungsmaschine nach dem Hauptanspruch
lassen sich durch die Steuerung des Steuergerats
die vorgegebenen Sollstellungen der Bauteile
schnell und prézise einstellen.

Zeichnung

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestelit und in der nachfolgenden
Beschreibung naher erlautert. Es zeigen Figur 1
eine Kartoniermaschine vereinfacht in schaubildli-
cher Darsteilung, Figur 2 eine Falteinrichtung der
Verpackungsmaschine nach Figur 1 mit einer Ver-
stefleinrichtung in schaubildlicher Darstellung, Fi-
gur 3 mobilen Antrieb flr Stelletnrichtungen ver-
einfacht und Figur 4 ein Blockschaltbild einer
Steuerung fur den maobilen Antrieb.

Beschreibung des Ausflihrungsbeispieis

Eine Kartoniermaschine 10, die beispielhaft fir
eine Verpackungsmaschine dargestelit ist, hat eine
Produktzufthreinrichtung 11, einen Prospekt-
Falzapparat 12, ein Faltschachtel-Magazin 13,
eine Faltschachtel-Fordereinrichtung 14 mit Mit-
nehmerfingern 15, eine Produkt-Einschubein-
richtung 16, eine Falt- und Schliesseinrichtung
17, einen Auslauf 18 und ein Steuergerat 19. Die
Einrichtungen 11 bis 18 der Kartoniermaschine 10
haben in einem bestimmten Bereich einstellbare
Werkzeuge und Bauteile, so dass die Maschine
zum Verpacken von Gegenstédnden mit verschie-
denen Abmessungen in Faltschachteln 1 mit an-
gepasster Lange, Breite und Hohe ein- oder umge-
stellt werden kann.

Fur die Umstellbarkeit der Einrichtungen 11 bis
18 istim folgenden beispielhaft lediglich eine Falt-
schiene 20 der Falt- und Schliesseinrichtung 17
zum Umlegen eines Einstecklappens 2 an einer
Stirnlasche 3 der Faltschachteln 1 darstellt (Fi-
gur 2) und erlautert. Je nach der Lange und Hohe
der verarbeiteten Faltschachtein 1 ist die Falt-
schiene 20 in einer bestimmten Stellung in bezug
zu Tragschienen 21, 22 der Férdereinrichtung 14,
einer Faltweiche 23 und einem taktweise beweg-
ten Faltschieber 24 zu positionieren.

Die Faltschiene 20 wird von einem abgewinkel-
ten Arm 26 getragen, der an einem Schiitten 27
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einer Gleitfiihrung 25 mit Schrauben 28 befestigt
ist. Der Schlitten 27 ist auf einer Fihrungsschiene
30 verschiebbar, die sich in waagrechter Ebene
quer zur Fordetrichtung der Faltschachtel-For-
dereinrichtung 14 und der Lingserstreckung der
Faltschiene 20 erstreckt. Zum Verschieben des
Schiittens 27 auf der Fiihrungsschiene 30 ist in
einem Lagerbock 31 auf der Fiihrungsschiene 30
eine Stellschraube 32 drehbar aber nicht axial ver-
schiebbar gelagert, die mit ihrem Gewindeteil in
eine Gewindebohrung 34 eines Auges 33 am
Schlitten 27 greift. Die Stellschraube 32 hat einen
Kopf 35 mit einer Sechskantaussparung 36, mit
der ein Sechskantzapfen eines Werkzeugs form-
schliissig kuppelbar ist. Durch Drehen der Stell-
schraube 32 in der einen oder anderen Richtung
wird der Schiitten 27 mit dem Arm 26 und der Falt-
schiene 20 waagrecht verschoben. Die eine End-
stellung des Schlittens 27, in der der Schiitten 27
am Fuss des Lagerbocks 31 auf der Schiene 30
anliegt, wird als Bezugs-Nullstellung bezeichnet,
auf die weiter unten noch ndher eingegangen
wird.

Da die Faltschiene 20 auch in ihrer Hohenlage
einstellbar sein muss, ist die Fihrungsschiene 30
nicht starr am Maschinengestell 37 befestigt, son-
dern mit einem rechtwinklig abgewinkeiten Arm
38 in einem ortsfest am Maschinengestell 37 mit
Schrauben 39 befestigten Schlitten 40 senkrecht
verschiebbar, Die aus dem Arm 38 und dem Schilit-
ten 40 bestehende zweite Gleitfithrung 41 hat
gleichermassen wie die Gleitfithrung 25 eine Stell-
schraube 32 mit Kopf 35 und ein Auge 33 mit Ge-
windebohrung 34 sowie einen Lagerbock 31. Da-
mit der unterhalb der Flihrungsschiene 30 ange-
ordnete Kopf 35 der Stelischraube 32 der zweiten
Gleitfuhrung 41 von oben her zum Ankuppeln ei-
nes Werkzeugs zuganglich ist, hat die Flihrungs-
schiene 30 in Verlangerung zu der Stellschraube
32 ein Langloch 43. Ferner hat der Arm 26 einen
Durchbruch 44, durch den die Filhrungsschiene
30 greift. Um die Gleitfuhrungen 25, 41 in be-
stimmten Stellungen festzustellen, ist in den
Schiitten 27, 40 eine 16sbare Feststelischraube 45
eingeschraubt, welche auf die Fiithrungsschiene
30 bzw. 38 driickt.

Mit den gleichen, oben beschriebenen Gleitfih-
rungen 25, 41 sind auch die anderen Einrichtun-
gen 11 bis 18 und deren Bauteile ausger(stet, die
auf verschiedene Formate der zu verpackenden
Produkte und der verwendeten Faltschachteln
einstellbar sind, wobei bei eindimensionaler Ver-
stellung eine einzige Gleitfihrung und bei zweidi-
mensianaler Einstellung zwei winkelig gekuppeite
Gleitfihrungen angeordnet sind.

Zum Verstelien der Gleitfihrungen dient eine
mobile, von Hand zu fihrende Drehantriebseinheit
50 mit einem Kupplungsstlick 51, das formschlis-
sig mit der Sechskantaussparung 36 des Kopfes 35
der Stellschrauben 32 kuppelbar ist. Das Kupp-
jungsstuck 51 kann auch an einer Verlangerung
angeordnet sein, die mit der Antriebseinheit 50
verbindbar ist. Die Antriebseinheit 50 enthait ei-
nen drehrichtungsumschaltbaren Elektromotor 49
und einen Positionsgeber 52. Der Positionsgeber
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52, der elektrische Signale in Abhangigkeit von der
jeweiligen Stellung einer Gleitflihrung erzeugt, ist
vorzugsweise von der Art, die pro Umdrehung eine
bestimmte Anzahl von elektrischen Impulsen er-
zeugt. Zum Einschailten des Elektromotors 49 hat
die Antriebseinheit 50 einen fingerbetatigbaren
Druckknopfkontakt 53. Zum Versorgen mit elektri-
scher Energie und zum Weiterleiten der elektri-
schen Signale des Positionsgebers 52 ist die An-
triebseinheit 50 mittels eines mehradrigen Kabels
54 mit einem Schaltgerat 55 verbunden. Dieses
Schaltgerat 55 ist wiederum mittels eines Kabels
56 und eines Steckers 57 mit einem von mehreren
Anschlissen 58 einer Verteiler- oder Ringleitung
59 verbindbar, die zu dem zentralen Steuergerat 19
fahrt.

Das Schaltgerat 55 hat eine Leuchtanzeige 61
fur die Kennummer der jeweils anzugehenden
Umstelistelle, eine Leuchtanzeige 62 fur die Posi-
tion, eine Eingabetastatur 63 mit Vorwahltasten
zum Eingeben, Loschen und Korrigieren von
Nummern der Umstellstellen und von Positionen
sowie mehrere Kontrolleuchten 64. Ferner ist im
Schaitgerat 55 ein Verstarker 65 vorgesehen. Das
Schaltgerat 55, dass auch an der mobilen Antrieb-
einheit 50 befestigt sein kann, ist ebenso wie die
mobile Antriebseinheit nicht ortsfest, so dass die
Bedienungsperson dieses zusammen mit der mo-
bilen Antriebseinheit 50 an die jeweils anzugehen-
de Umstellstelle der Maschine mitnehmen und
dort eine Umstellung einleiten und Gberwachen
kann.

Ebenso wie das Schaltgerat 55 hat auch das
Steuergerdt 19 eine Eingabetastatur 71 mit den
gleichen Funktionen wie die der Eingabetastatur
61. Zusatzlich hat das Steuergerdt 19 zwei Be-
triebsartenschalter 68, 69. Ausserdem ist am
Steuergerat 19 ein Monitor 72 sichtbar angeord-
net, auf dem fiir die Bedienungsperson Informa-
tionen und Anweisungen programmiert gesteuert
angezeigt werden. Ferner enthalt das Steuergerat
19 einen Speicher 73 zum Speichern der Daten der
ginzelnen, mit Kennummern versehenen Umstell-
stellen der Maschine fiir mehrere Formate sowie
von Programmen fir den Ablauf der Umstellun-
gen. Die gespeicherten und eingegebenen Daten
und Signale werden von einem Mikroprozessor 74
verarbeitet und als Signale weitergeleitet. Dazu
sind die Tastatur 71, der Monitor 72, der Speicher
73. der Mikroprozessor 74, das Schaltgerat 55 und
die mobile Antriebseinheit 50 uber zwei Schnitt-
stetlen 75, 76 miteinander verbunden. Uber die
Schnittstelle 756 sind ferner Signale Gber jeweilige
Stellungen von beweglichen Bauteilen und Werk-
zeugen der Maschine in die Steuerung eingebbar.

Die Einstellung eines Formats geht folgender-
massen vor sich:

Bei stillstehender Maschine stellt die Bedie-
nungsperson zunachst den Schalter 68 auf ,,Ein-
richten” und den Schalter 69 auf ,,Formatdaten-
Abruf” und gibt dann Gber die Tastatur 71 am
Steuergerat 19 oder die Tastatur 63 am Schaltgerat
55 die dem einzusteilenden Format zugeordnete
Kennummer in das Steuergerat ein. Die eingege-
bene Formatkennummer wird auf dem Monitor 72
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angezeigt. Ferner wird darauf auf dem Monitor die
Nummer der zuerst anzugehenden Umstellstelle
und deren Bezeichnung angegeben. Die Nummer
der anzugehenden Umstellstelle wird in gleicher
Weise in der Leuchtanzeige 61 des Schaltgerats 55
angezeigt. Die Bedienungsperson geht nun mit
der mobilen Antriebseinheit 50 und dem Schaltge-
rat 55 zu der angezeigten Umstelistelle und kup-
pelt das Kupplungsstiick 51 mit dem Kopf 35 der
Stellschraube 32 der betreffenden Umstellstelle.
Durch Dricken des Druckknopfkontaktes 53 mel-
det die Bedienungsperson dem Steuergerat 19 die
Umstellbereitschaft. Gesteuert durch das eingege-
bene Programm schaltet darauf das Steuergerdt 19
die mobile Antriebseinheit 50 zunachst auf Links-
lauf, so dass die betreffende Gleitfihrung 25 zu-
nachst in ihre Bezugs-Nullstellung verbracht wird.
Nach Erreichen der Nulistellung wird aufgrund des
pl6tzlich ansteigenden Stromes die Drehrichtung
der Antriebseinheit 50 vom Rechner umgekehrt,
so dass die Gleitfithrung 25 in Richtung auf die
neue Position bewegt wird. Dabei werden die vom
Positionsgeber 52 der Antriebseinheit 50 erzeug-
ten Impulse an das Steuergerdt 19 weitergeleitet,
in dem ein Ist/Sollwertvergleich durchgefuhrt
wird. Beim Auswerten der Signale wird die An-
triebseinheit 50 kurz vor Erreichen der Endposition
vom Eilgang auf Schleichgang umgeschaitet und
bei Erreichen der vorgegebenen Position des Mo-
tors 49 der Antriebseinheit 50 abgeschaltet. Der
von der Bezugsstellung aus zurlckgelegte Ver-
stellweg wird in Millimeter in der Leuchtanzeige
62 des Schaltgerats 55 angezeigt und kann mit
dem auf dem Monitor 72 ebenfalls angezeigten
Sollwert verglichen werden. Stimmen die beiden
Werte (berein, quittiert die Bedienungsperson
durch Driicken der Quittiertaste der Tastatur 63
des Schaltgerats b5 den Abschluss der durchge-
fihrten Umstellung an der vorgegebenen Umsteli-
stelle. Darauf erscheinen auf dem Menitor 72 die
Nummer und Bezeichnung der nun anzugehenden
nachsten Umstellstelle und der Einsteliweg. Eben-
so wird die Nummer der nachsten Umstellstelle in
der Leuchtanzeige 61 des Schaltgerats 55 ange-
zeigt. Die Bedienungsperson sucht mit der mobi-
len Antriebseinheit 50 die angezeigte Umstelistelle
auf und verfahrt in analoger Weise, wie oben be-
schrieben. Die vorprogrammierten Arbeitsspiele
werden in gleicher Weise fortgesetzt, bis alle Um-
stellstellen auf das neue Format eingestelit sind.
Die einzelnen Programme und Daten sind im
Speicher 73 gespeichert. Ubersteigen die Daten
die Kapazitat des Speichers 73, so kdnnen andere
Programme auch auf Disketten und ahnlichen Da-
tentragern in das Steuergerat 19 eingefihrt wer-
den. Die Daten fir die einzelnen Programme kon-
nen aufgrund der bekannten Verschiebewege Uber
die Tastatur 71 des Steuergerats in den Speicher
eingegeben werden. Sie kdnnen aber auch empi-
risch erfasst und eingegeben werden, indem die
Umstellstellen zunachst von Hand auf das Format
angepasst eingestellt werden und darauf die Gleit-
fihrung 25 einer jeden Umstellstelle mit der mobi-
len Antriebseinheit 50 auf die Bezugs-Nullstel-
lung zuriickverschoben wird. Die dabei vom Posi-
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tionsgeber 52 der Antriebseinheit 50 erzeugten Si-
gnale werden an den Mikroprozessor 74 weiterge-
leitet, von diesem ausgewertet und im Speicher 73
abgespeichert.

Ergdnzend wird bemerkt, dass an Umstellstellen,
die nicht zugédnglich sind, vorzugsweise stationare
Antriebseinheiten angeordnet sind, die neben ei-
nem Antriebsmotor auch einen Positionsgeber
aufweisen. Die Einstellung dieser Umstelistellen
erfolgt wahrend des Ablaufs des gewdhliten Pro-
gramms oder durch Eingabe von der Bedienungs-
person uber die Tastatur 71 des Steuergerdts 19.

Patentanspriche

1. Verpackungsmaschine mit Einrichtungen
zum Zufuhren der zu verpackenden Produkte und
zum Fordern, Formen und Behandeln der Pack-
mittel (1), bei der an mehreren Umstellstellen mit
Stellschrauben (32) verschiebbare, auf verschie-
dene Formate der Produkte und der Packmittel (1)
einstelibare Bauteile vorgesehen sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stellschrauben (32) je
ein gleichférmiges Kupplungsteit (35) haben,
dass ein mobiler Antrieb (50) vorgesehen ist, der
ein mit den Kupplungsteilen der Stellschrauben
kuppelbares Kupplungsgegenstick (61) hat, und
dass der mobile Antrieb mit einem Steuergerat
{19) verbunden ist, in dem Einsteliwerte von ver-
schiedenen Packungsformaten fiir die einzelnen
Bauteile gespeichert sind.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass dem mobilen Antrieb
(50) ein Positionsgeber (52) zugeordnet ist, der
den Verstellweg eines Bauteils in Form von elekitri-
schen Signalen dem Steuergerdt (19) zufibrt, in
dem ein Soll/Istwert-Vergleich durchgefiihrt wird
und das den mobilen Antrieb bei Gleichheit der
Soll/Istwerte stoppt.

3. Verpackungsmaschine nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Positionsgeber
(52) zur Abgabe wegabhangiger, digitaler Signale
eingerichtet ist.

4. Verpackungsmaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steuergerat (19) einen Speicher (73) zum Spei-
chern der Einstellwerte der Bauteile fir mehrere
Formate und einen Rechner (74) aufweist, der bei
Anwahl einer bestimmten Umstelistelle den Ver-
stell-Sollwert vorgibt und nach Inbetriebnahme
des mobilen Antriebs (50) und Erreichen der Soll-
steliung des Bauteils den mobilen Antrieb wieder
ausser Betrieb setzt.

5. Verfahren zum Formatumstellen einer Ver-
packungsmaschine, die Einrichtungen zum Zu-
fuhren der zu verpackenden Produkte und zum
Fordern, Formen und Behandeln der Packmittel
aufweist und die an mehreren Umstelistellen mit
Stellschrauben (32) verschiebbare, auf verschie-
dene Formate der Produkte und der Packmittel
einstellbare Bauteile aufweist, nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Stellschrauben (32) nacheinander mit demselben
mobilen Antrieb (50) gekuppelt werden und dass
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jeweils ein Bauteil (20) mit dem Antrieb zunéchst
in eine Bezugs-Nullsteliung und darauf in die Soll-
stellung verschoben wird, wobei die Stellbewe-
gung von einem Steuergerat (19) Gberwacht und
gesteuert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Steuergerat (19) in Ab-
hangigkeit eines eingegebenen und angewahlten
Programms die jeweils anzugehende Umstellstelle
anzeigt.

Revendications

1. Machine d'emballage avec des dispositifs
pour amener les produits & emballer et pour trans-
porter, mettre en forme et traiter les moyens d'em-
ballage (1), machine dans laquelle, en plusieurs
emplacements de réglage, il est prévu des piéces
constitutives susceptibles d'étre déplacées avec
des vis de réglage (32) et susceptibles d'étre ré-
glées sur des formats variés des produits et des
moyens d’emballage (1), machine caractérisée en
ce que les vis de réglage (32) comportent chacune
une partie d'accouplement (35) de forme identi-
que, un entrainement mobile (50) étant prévu qui
comporte une piéce antagoniste d'accouplement
(51) susceptible d’étre couplée avec les parties
d’accouplement des vis de réglage, cet entraine-
ment mobile étantrelié a un appareil de commande
(19) dans lequel sont mémorisées des valeurs de
réglage de différents formats d'emballage pour les
différentes piéces constitutives.

2. Machine d’'emballage selon la revendication
1, caractérisée en ce qu’un indicateur de positions
(52) est associé a I'entrainement mobile (50), cet
indicateur de positions fournissant la course de
réglage d'une piéce constitutive, sous la forme de
signaux électriques a l'appareil de commande
(19), dans lequel est effectuée une comparaison
entre la valeur de consigne et la valeur réelle et qui
arréte I'entrainement mobile lorsque la valeur de
consigne et la valeur réelle sont égales.

3. Machine d’emballage selon la revendication
2, caractérisée en ce que I'indicateur de positions
(52) est établi pour délivrer des signaux numéri-
ques en fonction de la course.

4, Machine d'emballage selon une des revendi-
cations 1 & 3, caractérisée en ce que |'appareil de
commande (19) comporte une mémoire (73) pour
la mémorisation des valeurs de réglage des piéces
constitutives pour plusieurs formats et un calcula-
teur (74), qui lors du choix d'un emplacement de
réglage déterming, prédéfinit la valeur de consigne
de réglage, et qui, aprés que ['entrainement mabile
{50) a été mis en fonctionnement et que la position
de consigne de la piéce constitutive a été atteinte,
arréte le fonctionnement de I'entrainement mobile.

5. Procédé pour changer de format sur une ma-
chine d’'emballage, laquelle comporte un des dis-
positifs pour amener les produits 8 emballer et pour
transporter, mettre en forme et traiter les moyens
d’emballage, et qui comporte a plusieurs emplace-
ments de réglage des parties constitutives régla-
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bles sur différents formats des produits et des
moyens d’emballage et susceptibles d’étre dépla-
cées par des vis de réglage (32), selon I'une des
revendications 1 & 4, procédé caractérisé en ce que
les vis de réglage (32) sont successivement cou-
plées avec le méme entrainement mobile (50) et
gque respectivement une piéce constitutive (20) est
amenée avec cet entrainement tout d'abord dans
une position nulle de référence et ensuite déplacée
dans la position de consigne, le déplacement de
réglage étant surveillé et commandé par un appa-
reil de commande (19).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que I'appareil de commande (19} indique, en
fonction d'un programme introduit et chaisi, les
emplacements de réglage respectifs a aborder.

Claims

1. Packaging machine with devices for feeding
the products to be packaged and for conveying,
shaping and treating the packaging means (1), in
which components which are displaceable by
means of adjusting screws (32) and which can be
set to different formats of the products and of the
packaging means (1) are provided at several con-
version points, characterized in that the adjusting
screws (32) each have an identical coupling part
(35), in that there is a moveable drive (50) having
acoupling counterpart {(51) which can be coupled
to the coupling parts of the adjusting screws, and
in that the moveable drive is connected to a control
unit {19) which stores set values of different pack
formats for the individual components.

2. Packaging machine according to Claim 1,
characterized in that assigned to the moveable
drive (50) is a position transmitter (52) which
feeds the adjusting travel of a component in the
form of electrical signals to the controt unit (19), in
which a desired-value/actual -value comparison is
made and which stops the moveable drive when
the desired and actual values are identical.

3. Packaging machine according to Claim 2,
characterized in that the position transmitter (52)
is designed to transmit digital signals which are
dependent on the travel.

4. Packaging machine according to Claims 1 to
3. characterized in that the control unit (19) has a
memory (73) for storing the set values of the com-
ponents for several formats and a computer (74)
which, when a specific conversion point is selec-
ted, predetermines the desired adjustment value
and, after the moveable drive (50) has been put
into operation and the component has reached the
desired position, stops the moveable drive again.

5. Process for converting the format of a pack-
aging machine which possesses devices for feed-
ing the products to be packaged and for convey-
ing, shaping and treating the packaging means,
and which has at several conversion points com-
ponents which are displaceable by means of ad-
justing screws (32) and which can be set to dif-
ferent formats of the products and of the pack-
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aging means, according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the adjusting screws (32) are
coupled to the same moveable drive (50) in suc-
cession, and inthat any particular component (20)
is displaced by means of the drive first into a zero
reference position and then into the desired posi-
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tion, the adjusting movement being monitored and
controlled by a control unit (19).

6. Process according to Claim 5, characterized
in that the control unit (19) displays a particular
conversion point to be approached as a function of
an entered and selected program.
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