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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsma-
schine nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Eine derartige Verpackungsmaschine ist aus
dem Prospekt "SERVAC 78 AS, Aseptisch arbeitende
Thermoform-, Fill- und SchlieBmaschine fiir sichere
Sterilverpackung hochwertiger Produkte" der Firma
Robert Bosch GmbH, Geschéftsbereich Verpackungs-
maschinen, Stuttgarter Stral’e 130, D-7050 Waiblingen,
bekannt. Eine weitere Verpackungsmaschine ist aus
der DE-B-24 37 127 bekannt. Dort ist ein Antrieb vorge-
sehen, der in Abhangigkeit eines Druckmarkensensors
samtliche Arbeitsstationen gemeinsam wahrend einer
Vorschubbewegung zusammen mit der Materialbahn
und in einer anschlieBenden Rulckwartsbewegung
gegen die Bewegung der Materialbahn bewegt. Ferner
ist ein Antrieb vorgesehen, der zwei Arbeitsstationen
relativ zueinander in Abhangigkeit der Lage der in der
Versiegelungsstation erzeugten Siegelnahte einstellt.
[0003] Die mit derartigen Verpackungsmaschinen ver-
arbeiteten Materialbahnen weisen Ublicherweise Druck-
marken zur Kennzeichung der im Rahmen des
Bedruckens vorgesehehen Rapportlange auf. Der Ort
der einzelnen Arbeitsstationen und ihr Abstand vonein-
ander werden in Abhangigkeit von der SollgréRe der
Rapportlange voreingestellt. Es treten im Betrieb
Schwierigkeiten auf, weil die Rapportldnge in der Regel
nicht konstant ist.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Verpak-
kungsmaschine der eingangs beschriebenen Art so
auszugestalten, dall eine Anpassung an Rapportlan-
gen auf einfache Weise mdglich ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die in Patentan-
spruch 1 gekennzeichnete Verpackungsmaschine
geldst.

[0006] Weiterbildungen und besondere Ausfiihrungs-

formen der Verpackungsmaschine sind in den Unteran-
sprichen gekennzeichnet.

[0007] Weitere Merkmale und ZweckmaRigkeiten der
Erfindung ergeben sich aus der Beschreibung eines
Ausflihrungsbeispieles anhand der Figuren. Von den
Figuren zeigen:

eine schematische Seitenansicht einer Ver-
packungsmaschine mit weggelassener Sei-
tenwand:

einen Schnitt durch eine Seitenwange eines
Rahmens und einen Teil einer Kettentrans-
porteinrichtung:

den in Fig. 2a gezeigten Teil der Ketten-
transporteinrichtung in auseinandergezoge-
ner Darstellung;

eine Stirnansicht durch einen Rahmen mit
Kettentransporteinrichtung in Richtung der
Pfeile IlI-1II;

eine Detailansicht der Verbindung zweier
Profilelemente in Explosionsdarstellung;

Fig. 1

Fig. 2a

Fig. 2b

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 5 ein Verbindungselement

Fig. 6a eine Ansicht entlang der Schnittlinie VI-VI in
Fig. 1;

Fig. 6b eine vergroRerte Darstellung eines Teiles
der in Fig. 6 gezeigten Darstellung;

Fig. 7 die in Fig. 1 gezeigte Seitenansicht

mit Vorschubeinrichtung.

[0008] Wie am besten aus Fig. 1 ersichtlich ist, fadt
die Verpackungsmaschine einen Rahmen 1, der Seiten-
wandungen 15, 16 und diese tragende FiiRe 3 umfaldt.
Von dem Rahmen werden eine als Formstation ausge-
bildete erste Arbeitsstation 4, eine als Evakuier-Versie-
gelungseinrichtung ausgebildete zweite Arbeitsstation 5
und eine als Schneideeinrichtung ausgebildete dritte
Arbeitsstation 6 getragen.

[0009] Wie am besten aus Fig. 2 zu erkennen ist, ist
jede der Seitenwandungen 15, 16 als ein einen im
wesentlichen U-férmigen Querschnitt aufweisendes
Profil ausgebildet. Zum Erzielen einer hohen Steifigkeit
in einer Richtung senkrecht zur Langsrichtung des Pro-
files sind die beiden seitlichen Schenkel 8, 9 des Profi-
les relativ lang im Verhaltnis zur Abmessung des die
beiden seitlichen Schenkel 8,9 verbindenden Quer-
schenkels 10'. Als Ausgangsmaterial fur die Formung
des Profils dient vorzugsweise Stahlblech. Zur Erho-
hung der Steifigkeit gegen Biegung und Verwindung
sind an der Stelle der freien Enden der Seitenwandun-
gen 8, 9 eine Mehrzahl von in einem Abstand zueinan-
der befindlicher Verbindungselemente 10 fest mit den
Enden kraftschllssig verbunden. Die Verbindungsele-
mente kdénnen durch Einkleben, Einschrauben, Ein-
schweillen oder &hnliches mit den freien Enden
verbunden werden. In Fig. 5 ist ein Verbindungselement
im Querschnitt gezeigt, welches vorbereitet ist zu einer
besonders vorteilhaften Widerstands-Press-Schwei-
Rung durch Vorsehen eines entsprechenden Ringbuk-
kels 11".

[0010] Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, ist eine Seiten-
wandung eines solchen Maschinenrahmens je nach
gewlinschter Lange aus mehreren Profilteilen 11. 12
zusammengesetzt. Zum Zwecke des Zusammenset-
zens ist in einem vorgegebenen Abstand von der mit
dem benachbarten Profilteil zu verbindenden Stirnfla-
che ein Verbindungselement 10 vorgesehen, welches
eine sich in Langsrichtung des Profilteiles erstreckende
Bohrung 13 aufweist. Ein entsprechendes Verbindungs-
element mit entsprechender Bohrung ist im gleichen
vorgegebenen Abstand von der Stirnflache im zweiten
Querteil vorgesehen. Zur Verbindung der beiden Teile
ist ein Zentrierteil 14 vorgesehen, dessen Auflenquer-
schnitt in Abmessungen und Form dem Innenquer-
schnitt der zu verbindenden Profilteile entspricht. An der
Stelle der Bohrungen 13 weist auch das Zentrierteil 14
eine entsprechende Bohrung auf. Die Dicke d des Zen-
trierteiles ist ein wenig kleiner und héchstens gleich der
Summe der Abstande der beiden Verbindungselemente
10 von den zugehdrigen Stirnflachen. Die kraftschlis-



3 EP 0 569 933 B2 4

sige Verbindung der aneinander grenzenden Profilteile
11, 12 erfolgt in der am besten aus Fig. 4 ersichtlichen
Weise durch Zusammenschrauben der Enden Ulber die
Verbindungselemente 10 und das dazwischen befindli-
che Zentrierteil 14.

[0011] In Fig. 3 ist eine Stirnansicht entlang der Linie
- in Fig. 1 mit weggelassenen Arbeitsstationen
gezeigt. Diese umfaldt ein Paar Seitenwandungen 15,
16 die mit einem Paar FiiRen 3 verbunden sind und die
jeweils Fuhrungen 18, 19 fur Endlosketten tragen. In
Fig. 2a ist eine vergroRerte Darstellung der einen Sei-
tenwandung 15 mit den Fuhrungen fiir die Ketten
gezeigt. An der Stelle der Verbindung mit dem FuR 3
weist das zugehorige Verbindungselement 10 anstelle
der horizontalen Bohrung 13 eine vertikal verlaufende
Bohrung 20 auf, Uber die das Verbindungselement mit
einem Teil 21 des Fules 3 fest verschraubt ist.

Auf dem inneren seitlichen Schenkel 9 ist eine am
besten in Fig. 2b ersichtliche Fihrung 22 mittels eines
Distanzbolzens 23 mit dem Profilteil fest verschraubt.
Die Fuhrung 22 weist eine Halterung 24 aus einem
stegférmigen Mittelteil 25 und zwei einen im wesentli-
chen rechteckférmigen Querschnitt besitzende C -bzw.
klammerférmige Abschnitte 28, 29 auf. Die Abschnitte
28, 29 sind mit ihren Langsseiten im wesentlichen par-
allel zu den Seitenwandungen 15, 16 ausgerichtet. |hr
innerer Querschnitt ist im wesentlichen gleich dem
auRBeren Querschnitt von aufzunehmenden Kettenfiih-
rungsstangen 26, 27. Die seitlichen freien Enden 28',
29'der Abschnitte 28, 29 sind nach innen umgebogen.
Die Kettenfihrungsstangen sind in die Profile der
Abschnitte 28, 29 eingesetzt. Sie werden durch einen
mittleren Abschnitt festgehalten, der im wesentlichen U-
formig ausgebildet ist und einen mit dem Mittelteil 25
verbindbaren Basisabschnitt 30 und seitliche Schenkel
aufweist, wobei die freien Enden 31, 32 der Seiten-
schenkel in der in Fig. 2b ersichtlichen Weise so nach
aullen umgebogen sind, dal sie zusammen mit den
nach innen umgebogenen freien Enden 28', 29' der
Abschnitte 28, 29 die Kettenfllhrungsstangen 26, 27 in
diesen Abschnitten arretieren. Die Kettenfihrungsstan-
gen weisen Langsschlitze auf, in denen die Endloskette
33 mit ihren Rollen 34 gefiihrt ist. Die Kette weist in
bekannter Weise Klammern zum Ergreifen einer durch
die Maschine zu flihrenden Verpackungsmaterialbahn
35 auf.

[0012] Wie am besten aus den Fig. 6a und 6b ersicht-
lich ist, sind in den Abschnitten, in denen die Arbeitssta-
tionen 4, 5, 6 angeordnet sind, schienenartige Leisten
36, 37 vorgesehen, die fest mit durch vertikale Bohrun-
gen der Verbindungselemente 10 gefiihrte Schrauben
mit diesen verbunden sind. Die Arbeitsstationen weisen
an ihren Rahmen an den Seiten auf sich horizontal
erstreckenden Achsen gelagerte Laufrader 38, 39 auf.
Die Arbeitsstationen sind mit diesen Laufradern auf den
schienenférmigen Leisten 36, 37 Schienen gelagert
und kénnen auf denselben in Langsrichtung des Rah-
mens in einem vorbestimmten Schienenabschnitt zur
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Anpassung an bestimmte Formate hin und her bewegt
werden.

[0013] Wie am besten aus Figur 7 ersichtlich ist, ist
eine durch die gesamte Maschine vom Eingang bis zum
Ausgang geflihrte Transporteinrichtung in Form einer
Uber einen Motor 41 angetriebenen Endloskette 42 vor-
gesehen. Diese ergreift auf der Eingangsseite der
Maschine eine zu verformende Materialbahn 43 und
fuhrt diese durch die verschiedenen Arbeitsstationen 4,
5, 6 bis zur Ausgangsseite vorwarts. Auf der Eingans-
seite ist ein Druckmarkensensor 40 angeordnet, der auf
der Materialbahn 43 angebrachte Druckmarken erfaf3t
und das Ausgangssignal einem Eingang einer Steue-
rung 44 zufihrt. In dem hier beschriebenen Ausfiih-
rungsbeispiel ist der Druckmarkensensor an der
Eingangsseite zum Erfassen von Druckmarken auf der
unteren Bahn einer Packung angeordnet. Alternativ ist
der Druckmarkensensor im Bereich der Zufiihrung einer
Oberbahn zum Abdecken der zu bildenden Packungen
angeordnet.

[0014] Die Arbeitsstationen 4, 5, 6 sind jeweils mit
WegmeReinrichtungen 45, 46, 47 versehen, die entwe-
der die Absolutstellung der Stationen oder durch Inkre-
mentenmessung die Relativstellung der Stationen
erfassen. Die Ausgange der Wegmefeinrichtung sind
mit jeweiligen Eingangen der Steuerung 44 verbunden.
Ferner ist die Steuerung 44 eingangsseitig mit dem
Ausgang einer Dateneingabeeinrichtung 48 verbunden,
Uber die von auflen Daten Uber die gewiinschte Stel-
lung der Arbeitsstationen eingebbar sind.

[0015] Jede der Arbeitsstationen 4, 5, 6 ist iber einen
Spindelantrieb 49, 50, 51 kraftschlissig mit einem
jeweiligen Stellmotor 52, 53, 54 verbunden, der seiner-
seits mit seinem Steuereingang mit einem Ausgang der
Steuerung 44 verbunden ist. Ferner ist der Steuerein-
gang des Antriebsmotors 41 mit einem Ausgang der
Steuerung 44 verbunden. Anstelle des Spindelantrie-
bes kénnen auch andere Linearantriebe Anwendung
finden.

[0016] Im Betrieb werden die von dem Druckmarken-
sensor 40 erfalBten Abstédnde zwischen jeweils zwei auf-
einanderfolgenden Druckmarken von einem Rechner
der Steuerung 44 aufsummiert. In Abh&ngigkeit von
dem letzten Druckmarkenabstand und einer vorgewahl-
ten Anzahl vorhergehender Druckmarkenabsténde
steuert die Steuerung 44 die Stellglieder 52, 53, 54 so
an, dal die einzelnen Arbeitsstationen entsprechend
den gemessenen Druckmarkenabstanden bei jedem
einzelnen Arbeitsvorschub der Maschine nachgefiihrt
werden.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine mit einem Rahmen (1) mit
zwei einander gegenlberliegenden seitlichen Rah-
menteilen und von diesen getragenen Arbeitssta-
tionen (4, 5, 6), einer Transporteinrichtung (41, 42)
zum Ergreifen und Transportieren einer Material-



5 EP 0 569 933 B2 6

bahn (43) von einer Eingangsseite durch die Statio-
nen (4, 5, 6) hindurch zu einer Ausgangsseite,
einem Antrieb (52, 53, 54) zum Bewegen wenig-
stens einer der Arbeitsstationen (5) parallel zur
Richtung des Transportes der Materialbahn relative
zu einer Sollstelle, einem Druckmarkensensor (40)
auf der Eingangsseite zum Abtasten von auf der
Materialbahn (43) vorgesehenen Druckmarken,
sowie mit einer Steuerung (44) fir die Antriebe,
dadurch gekennzeichnet, da

die Steuerung (44) mit dem Druckmarkensensor
(40) verbunden ist und so ausgebildet ist, daB} sie
die Lage der Stationen (4, 5, 6) relativ zueinander
parallel zur Richtung des Transportes der Material-
bahn Uber die Antriebe in Abhangigkeit von durch
den besagten einzigen Druckmarkensensor erfal3-
ten Abweichungen der Druckmarkenabsténde von
vorgegebenen Werte einstellt.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, da®

jedes seitliche Rahmenteil im Bereich der beweg-
baren Stationen (4, 5, 6) schienenartige Abschnitte
(36, 37) und die zugehdrige Station Laufraderpaare
(38, 39) besitzen und die Stationen (4, 5, 6) mit den
Laufradern auf den schienenférmigen Abschnitten
aufliegend verfahrbar sind.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, da

im Bereich der Stationen (4, 5, 6) WegmeReinrich-
tungen (45, 46, 47) zur Bestimmung der jeweiligen
Stellung der Stationen (4, 5, 6) relativ zu einer
Bezugsstelle des Rahmens vorgesehen sind.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, da

jede der bewegbaren Stationen (4, 5, 6) Uber einen
Linearantrieb (49 bis 54) verstellbar ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, da

die Steuerung (44) die erfalRten Druckmarkenab-
stdnde aufsummiert und in Abhangigkeit der jeweils
letzten Abweichung von einem Sollwert die Statio-
nen (4, 5, 6) bezlglich ihrer Position einstellt.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, da®

der Antrieb fir den Materialbahnenvorschub in
Abhangigkeit von dem Ausgangssignal des Druck-
markensensors (40) steuerbar ist.
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Claims

A packaging machine comprising a frame (1) hav-
ing two opposite lateral frame parts and work sta-
tions (4, 5, 6) supported on the frame parts, a
transport device (41, 42) for engaging and advanc-
ing a material webb (43) from an inlet side to an out-
let side through the work stations (4, 5, 6), a driving
device (52, 53, 54) for moving at least one of the
work stations (5) relatively to a reference position in
a direction parallel to the transport direction of the
material webb, a printing mark sensor (40)
arranged at the inlet side for scanning print marks
provided on the material webb (43), and a control
device (44) for the drive devices,

characterized in that

the control device (44) is connected with the print-
ing mark sensor (40) and being arranged such that
the control adjusts the positions of the stations (4,
5, 6) relative to each other in the direction parallel to
the transport direction of the material webb by con-
trolling the drive devices in response to deviations
of the printing mark distances from predetermined
values detected by said single printing mark sensor.

The packaging machine according to claim 1,
characterized in that

each lateral frame part comprises rail-like portions
(36, 37) within the range of the movable stations (4,
5, 6) and the corresponding stations comprise
wheel pairs (38, 39), and that the stations (4, 5, 6)
are movable the wheels resting on the rail-like por-
tions.

The packaging machine according to claim 1 or 2,
characterized in that

position measuring devices (45, 46, 47) are pro-
vided in the range of the stations (4, 5, 6) for deter-
mining the respective positions of the stations (4, 5,
6) relative to a reference position of the frame.

The packaging machine according to one of claims
1to 3,

characterized in that

each of the movable stations (4, 5, 6) is shiftable by
a linear drive (49 to 54).

The packaging machine according to one of claims
1to 4,

characterized in that

the control device (44) adds up the detected print-
ing mark distances and adjusts the stations (4, 5, 6)
regarding their position in dependence on the
respective ultimate deviation from a reference
value.

The packaging machine according to one of claims
1to 5,
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characterized in that

the drive for the material webb feeding is controlla-
ble as a function of the output of the printing mark
sensor (4).

Revendications

Machine d'emballage avec un bati (1) avec deux
parties de bati laterales se faisant face I'une a
l'autre et des postes de travail (4, 5, 6) portés par
celles-ci, un dispositif de transport (41, 42) destiné
a saisir et a transporter une bande de matériau (43)
d'un cété d'entrée a un cbté de sortie a travers les
postes (4, 5, 6), un entrainement (52, 53, 54) pour
le déplacement d'au moins un des postes de travail
(5) parallélement au sens de transport de la bande
de matériau par rapport a une position de consigne,
un détecteur de marques d'impression (40) sur le
cote d'entrée pour le balayage des marques
d'impression prévues sur la bande de matériau
(43), ainsi qu'avec une commande (44) pour les
entrainements, charactérisée en ce que la com-
mande (44) est reliée au détecteur de marques
d'impression (40) et congue de de telle sorte qu'elle
régle la position des postes (4, 5, 6) les uns par rap-
port aux autres parallélement au sens de transport
de la bande de matériau par l'intermédiaire des
entrainements en fonction de différences des
écarts entre les marques d'impression de valeurs
prédéterminées détectées par ledit seul détecteur
de marques d'impression.

Machine d'emballage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que chaque partie latérale du
bati posséde dans la zone des postes (4, 5, 6)
mobiles des sections (36, 37) en forme de rail et le
poste correspondant possede des paires de roues
de roulement (38, 39) et les postes (4, 5, 6) peuvent
étre déplacés avec les roues de roulement en repo-
sant sur les sections en forme de rails.

Machine d'emballage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce qu'il est prévu dans la zone des
postes (4, 5, 6) des dispositifs de mesure du trajet
(45, 46, 47) destinés a déterminer la position de
chacun des postes (4, 5, 6) par rapport a un point
de référence du bati.

Machine d'emballage selon I'une ou I'ensemble des
revendications 1 a 3, caractérisée en ce que cha-
cun des postes (4, 5, 6) mobiles peut étre déplacé
par un entrainement linéaire (49 a 54).

Machine d'emballage selon I'une ou I'ensemble des
revendications 1 a 4, caractérisée en ce que la
commande (44) additionne les écarts entre les
marques d'impression détectés et régle la position
des postes (4, 5, 6) en fonction du dernier écart par
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rapport a une valeur de consigne.

Machine d'emballage selon I'une ou I'ensemble des
revendications 1 a 5, caractérisée en ce que
I'entrainement pour I'avancement de la bande de
matériau peut étre commandé en fonction du signal
de sortie du détecteur de marques d'impression
(40).
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