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(57)  Verpackungsmaschine (1) mit einer Arbeitssta-
tion (3), einem Zuforderer (13), einem Abférderer (15),
einem Steuerungssystem (33) und einem Greifersystem
(17), wobei das Greifersystem (17) einen Greifer (19, 21)
umfasst, um Verpackungsschalen (9) in die Arbeitssta-
tion (3) hinein und/oder aus dieser heraus zu bewegen,
und der Greifer (19, 21) einen ersten und einen zweiten
Greiferarm (37, 39) zum Erfassen der Verpackungsscha-
len (9) umfasst. Die Arbeitsstation (3) umfasst des Wei-
teren ein Werkzeugoberteil (5) und ein Werkzeugunter-
teil (7), wovon eines oder beide bewegbar sind, um die
Arbeitsstation (3) zu 6ffnen und zu schlieflen, und die
Arbeitsstation (3) ein oder mehrere austauschbare For-
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VERPACKUNGSMASCHINE MIT AUTOMATISCHER KOMPONENTENERKENNUNG

matteile (36) umfasst, um Verpackungsschalen (9) mit
unterschiedlichen GréRen oder Formaten zu verarbei-
ten, wobei zumindest eines von dem Werkzeugoberteil
(5), dem Werkzeugunterteil (7), dem Greifer (19, 21), den
Greiferarmen (37, 39) und den Formatteilen (36) eine
Kennzeichnung (29) aufweist und das Steuerungssys-
tem (33) dazu konfiguriert ist, mittels eines Sensors (31)
die Kennzeichnung (29) automatisch auszulesen, eine
Kollisionsraumberechnung durchzufiihren und die Ver-
packungsmaschine (1), insbesondere die Bewegung
mindestens einer bewegbaren Komponente (5,7, 19, 21,
23, 36, 37, 39), in Abhangigkeit der Kollisionsraumbe-
rechnung automatisch zu steuern.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsmaschine mit einem Greifersystem und einer au-
tomatischen Komponentenerkennung.

[0002] BeiVerpackungsmaschinen, insbesondere bei
deren Arbeitsstationen, wie beispielsweise einer Siegel-
station, ist es mitunter nétig, Komponenten aufgrund von
Verschlei® oder zur Produktanpassung auszutauschen.
[0003] Aus der DE 10 2005 059 312 B4 ist bekannt,
Austauschteile mit drahtlos maschinenlesbaren Kenn-
zeichnungen auszustatten, um beim Einbau diese Kom-
ponenten zu identifizieren, deren Zulassung zu Uberpri-
fen und maégliche Einstellparameter, wie beispielsweise
Betriebstemperaturen und Betriebsdriicke, einzustellen.
[0004] AusderWO03/000481 A1isteine Siegelstation
einer Verpackungsmaschine bekannt, bei welcher ein
Werkzeug, beispielsweise ein Siegelwerkzeugunterteil
mit einer Formmulde, austauschbar und mittels einer
Hubvorrichtung anhebbar und absenkbar ist. Um die Ma-
schinenparameter, wie beispielsweise den unteren und
oberen Totpunkt der Hubférdereinrichtung, an das jewei-
lige Format des Siegelwerkzeugunterteils automatisch
anzupassen, weist das Siegelwerkzeugunterteil einen
abfragbaren Datenspeicher auf, aus welchem die Soll-
werte fir die Maschineneinstellungen ausgelesen wer-
den kénnen.

[0005] Insbesondere flir Verpackungsmaschinen mit
Arbeitsstationen, welche ein Greifersystem aufweisen,
sind die Mdglichkeiten zur automatischen Einstellung
von Betriebsparametern bislang jedoch unbefriedigend.
[0006] Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es des-
halb, eine Verpackungsmaschine mit austauschbaren
Komponenten und einer verbesserten automatischen
Betriebsanpassung bereitzustellen.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemall geldst
durch eine Verpackungsmaschine gemaf Anspruch 1.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen angegeben.

[0008] Eine erfindungsgemaRe Verpackungsmaschi-
ne umfasst eine Arbeitsstation, einen Zuférderer, einen
Abférderer, ein Steuerungssystem und ein Greifersys-
tem. Das Greifersystem umfasst einen Greifer, welcher
wiederum einen ersten und einen zweiten Greiferarm
zum Erfassen von Verpackungsschalen und zum Bewe-
gen dieser Verpackungsschalen in die Arbeitsstation hi-
nein und/oder aus dieser heraus, umfasst. Die Arbeits-
station umfasst ein Werkzeugoberteil und ein Werkzeug-
unterteil, wovon eines oder beide bewegbar sind, um die
Arbeitsstation zu 6ffnen und zu schlieBen. Die Arbeits-
station umfasst des Weiteren ein oder mehrere aus-
tauschbare Formatteile, um Verpackungsschalen mitun-
terschiedlichen GréfRen oder Formaten zu verarbeiten.
Dabeiweist zumindest eines von dem Werkzeugoberteil,
dem Werkzeugunterteil, dem Greifer, den Greiferarmen
und den Formatteilen eine Kennzeichnung auf, und das
Steuerungssystem ist dazu konfiguriert, mittels eines
Sensors die Kennzeichnung automatisch auszulesen, ei-
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ne Kollisionsraumberechnung durchzufiihren und die
Verpackungsmaschine, insbesondere die Bewegung
mindestens einer bewegbaren Komponente, in Abhan-
gigkeit der Kollisionsraumberechnung automatisch zu
steuern.

[0009] Bewegbare Komponenten kénnen beispiels-
weise das Werkzeugoberteil, das Werkzeugunterteil, der
Greifer, die relativ zueinander bewegbaren Greiferarme
und/oder die an den Werkzeugober- und unterteilen an-
gebrachten Formatteile sein.

[0010] Das Steuerungssystem identifiziert also zu-
nachst die verwendeten austauschbaren Komponenten,
wobei auch deren generelle Zulassigkeit fiir die Verpa-
ckungsmaschine sowie deren Kompatibilitat untereinan-
der gepruft werden kann. Sind alle Komponenten fiir den
gemeinsamen Betrieb zugelassen, so ist das Steue-
rungssystem in der Lage, anhand der Kollisionsraumbe-
rechnung die erlaubten Fahrwege und -zeitpunkte zu be-
rechnen oder auch aus einer Datenbank zu entnehmen.
So werden, insbesondere zum Erreichen mdglichst kur-
zer Prozesszeiten, die z.B. Bewegungsmuster des ers-
ten Greifers, eines mdglicherweise vorhandenen zweiten
Greifers sowie des Werkzeugoberteils und/oder Werk-
zeugunterteils ermittelt. Unter einem "Kollisionsraum" ist
dabei der Bereich zu verstehen, in welchem ein uner-
wiinschtes Aufeinandertreffen einer bewegten Kompo-
nente mit einer anderen Komponente mdglich ist. Dabei
ist der Kollisionsraum zweier bewegter Komponenten
zeitabhangig und die jeweiligen Fahrwege kénnen sich
entsprechend liberschneiden.

[0011] Es koénnen damit sogenannte Frihstartzeit-
punkte ermittelt werden. Dies bedeutet, dass beispiels-
weise ein Greifer bereits eine Bewegung in Richtung des
Innenraums der Arbeitsstation starten kann, auch wenn
diese noch nicht vollstandig gedffnet ist, und zum Start-
zeitpunkt des Greifers dessen vollstdndige Bewegung
nicht zulassen wirde. Da sich das Werkzeugoberteil
und/oder das Werkzeugunterteil jedoch ebenfallsin einer
Offnungsbewegung befinden, kann auch die Bewegung
des Greifers, also beispielsweise das Einfahren in die
Arbeitsstation, aufgrund des Zeitverlaufs ohne Unterbre-
chung vollstandig beendet werden. Entsprechend der
Kollisionsraumberechnung kénnen also die Bewegun-
gen der Komponenten zumindest phasenweise gleich-
zeitig erfolgen und somit die Prozesszeiten signifikant
verkurzt werden. Bislang musste bei der Einstellung der
Zeitpunkte der Frihstarts immer von einem ungiinstigs-
ten Fall ausgegangen werden, also beispielsweise im-
mer ein Greifer mit den gréRten mdglichen Abmessun-
gen angenommen werden. Zusatzlich musste mit Sicher-
heitswerten gearbeitet werden. So konnten die Leis-
tungsreserven der Maschine nicht voll genutzt werden.
Nun findet jedoch eine exakte Berechnung basierend auf
den tatsachlichen Abmessungen statt, wodurch das Ein-
sparpotential an Prozesszeit voll ausgenutzt werden
kann.

[0012] In einer bevorzugten Variante ist die Kenn-
zeichnung ein Barcode, ein RFID-Tag, ein Datentrager
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oder eine Codierung. Eine Auslesung der Kennzeich-
nung durch den Sensor ist dabei zweckmaRig berih-
rungsfrei moglich und es ist sinnvoll, alle Kennzeichnun-
gen mittels eines einzigen Sensors auszulesen, wobei
die erhaltenen Daten jeweils anhand einer eindeutigen
Kennung der Komponente zugeordnet werden kénnen,
wie dies beispielsweise durch RFID-Tags mdglich ist.
Ebenso ist es auch mdglich, unterschiedliche Sensoren
an unterschiedlichen Orten anzubringen, wobei jeweils
lediglich eine Kennzeichnung in Reichweite ist, was bei-
spielsweise bei Verwendung eines Barcodes realisierbar
ist. Eine Codierung kann beispielsweise auch uber Na-
herungsschalter erfolgen, die mittels Busknoten im
Werkzeugunterteil bzw. -oberteil ausgelesen werden
kénnen. Die Erfassung der Kennzeichnungen kann also
Uber bertihrungslose Funktechnik und auch optische Er-
kennung erfolgen.

[0013] In einer vorteilhaften Variante sind die Greifer-
arme austauschbar und mindestens einer davon weist
eine Kennzeichnung auf. So kann beispielsweise die An-
zahl der in der Arbeitsstation gleichzeitig verarbeiteten
Verpackungsschalen in Abhangigkeit ihrer GroRe fest-
gelegt werden, also bei entsprechender Wahl des Werk-
zeugs mehrere Verpackungsschalen gleichzeitig versie-
geltwerden, wenn diese kleiner sind. Passend dazu wird
der Greiferarm gewahlt, um die gewiinschte Anzahl von
Verpackungsschalen gleichzeitig in die Arbeitsstation zu
transportieren. Durch die Kennzeichnung des Greifer-
arms kann das Steuerungssystem automatisch die Fahr-
wege beziglich Héhe, Lange, Start- und Endpunkte an-
passen. Somit ist eine Verwendung der Verpackungs-
maschine fiir unterschiedliche Formate mdglich und es
werden gleichzeitig die Prozesszeiten auf einem Mini-
mum gehalten.

[0014] In einer weiteren vorteilhaften Variante ist ein
Datensatz mit geometrischen Abmessungen der jewei-
ligen Komponente und/oder Prozessdaten in der Kenn-
zeichnung gespeichert und das Steuerungssystem ist
dazu konfiguriert, den Datensatz auszulesen. Es knnen
beispielsweise Prozessdaten zur Rezepterstellung wie
Siegeltemperatur, Siegelzeiten, Begasungszeiten, etc.,
und Gewichts- oder geometrische Informationen der ein-
zelnen Komponenten wie Abmessungen der Schalen-
aufnahme sowie des Werkzeugober- und -unterteils,
Breite und Profiltiefe des Greiferarms, Abstand der Un-
terkante des Greiferarms zur Transportebene, etc., ge-
speichert sein. Es werden also alle benétigten Daten in
der Kennzeichnung selbst, beispielsweise einem RFID-
Tag vorgehalten und von dem Steuerungssystem aus-
gelesen, was weitere Datenbanken sowie zugehorige
Hard- und Softwareverbindungen unnétig macht und die
Mehrfachnutzung an verschiedenen Maschinen ermdg-
licht.

[0015] ZweckmaRig ist ein Datensatz mit geometri-
schen Daten fiir die jeweilige Komponente und/oder Pro-
zessdaten in einer mit dem Steuerungssystem verbun-
denen Datenbank gespeichert und die Kennzeichnung
referenziert jeweils den Datensatz in der Datenbank und
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das Steuerungssystem ist dazu konfiguriert, den Daten-
satz auszulesen. Somit kdnnen auf einfache Weise gro-
Rere Datenmengen vorgehalten werden, als dies bei-
spielsweise aufeinem RFID-Tag maéglich ist. Zudem sind
die Datenin einer solchen Datenbank einfach mittels PC-
Zugriff editierbar, falls beispielsweise Rezeptdaten ge-
andert werden sollen, oder spater neue Daten, wie bei-
spielsweise das Werkzeuggewicht, erganzt werden sol-
len.

[0016] Vorzugsweise ist das Steuerungssystem dazu
konfiguriert, eine Geschwindigkeit und/oder einen Fahr-
weg und/oder eine Beschleunigung und/oder einen
Startzeitpunkt der Bewegungen der bewegbaren Kom-
ponenten zu steuern. Die Beschleunigung kann dabei
positiv und negativ sein, also die Geschwindigkeit erho-
hen oder sie reduzieren. Somit kdnnen alle relevanten
Parameter aufeinander abgestimmt werden, um mdg-
lichst niedrige Prozesszeiten zu erreichen, da zum Bei-
spiel die zur Verfligung stehenden Beschleunigungsstre-
cken durch die Geometrie der Komponenten festgelegt
werden.

[0017] In einer gangigen Variante ist das Steuerungs-
system dazu konfiguriert, Bewegungen mehrerer beweg-
barer Komponenten kollisionsfrei und zumindest pha-
senweise gleichzeitig zu veranlassen. So kann beispiels-
weise ein Greifer sukzessive mit dem Offnen der Arbeits-
station in diese hineingefahren werden. Ebenso kénnen
ein erster Greifer, welcher zum Transport von Verpa-
ckungsschalen in die Arbeitsstation dient, und ein zweiter
Greifer, welcher zum Transport von Verpackungsscha-
len aus der Arbeitsstation dient, zumindest phasenweise
gleichzeitig gefahren werden. Die Bewegungen aller
Komponenten werden also derart koordiniert, dass ein
moglichst zeiteffizienter Prozesstakt und niedrige Pro-
zesszeiten realisiert werden. Zum Verdeutlichen eines
zeitlichen Einsparpotentials kann folgendes Beispiel die-
nen: Ein Greifer schlieRt, wahrend sich die Arbeitsstation
noch 6ffnet, also das Werkzeugunterteil nach unten be-
wegt wird. Es wird von hohen Verpackungsschalen aus-
gegangen, bei welchen ein Abstand der Transportebene
zu einer Unterkante des Greifarms mindestens 25 mm
betragt. Die Zeit, fir den Gesamtfahrweg zum SchlieRen
des Greifers kann mit 300 ms angenommen werden. Die
Zeit bis sich der Greifer am Kollisionsraum der Schalen-
aufnahme bzw. des Werkzeugunterteils befindet, betragt
100 ms. Die Zeit fur eine Uberlappende Bewegung in der
Arbeitsstation unter Beriicksichtigung der berechneten
Kollisionsrdume betragt 139 ms. Hierbei kann das Werk-
zeugunterteil noch 20 mm bis in die Endlage fahren. Die
effektive GreiferschlieRzeit fir diesen Teil des Prozes-
stakts betragt damit: 300 ms - 100 ms - 139 ms = 61 ms
und somit liegt das Einsparpotential bei 239 ms.

[0018] Im Folgenden werden Ausflhrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Figuren naher beschrieben.
Dabei zeigen

eine schematische Seitenansicht ei-
ner Verpackungsmaschine,

Figur 1:
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Figur2 A, B, C:  eine schematische Seitenansicht je-
weils einer Phase eines Greifvor-
gangs zum Entnehmen einer Verpa-
ckungsschale aus einer Arbeitsstati-

on.

[0019] Einander entsprechende Komponenten sind in
den Figuren jeweils mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen.

[0020] Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Verpackungsmaschine 1 in Form einer Schalen-
verschlieBmaschine mit einer Arbeitsstation 3, die ein
Werkzeugoberteil 5 und ein vertikal bewegbares Werk-
zeugunterteil 7, mitwelchem die Arbeitsstation 3 gedffnet
und geschlossen werden kann, umfasst. In der Arbeits-
station 3 ist eine Verpackungsschale 9 gezeigt, welche
beispielsweise mit einer Oberfolie 11 versiegelt wird. Die
Verpackungsschale 9 wird von einem Zuférderer 13 in
Transportrichtung T zur Arbeitsstation 3 bewegt und von
einem Abférderer 15 nach der Bearbeitung weitertrans-
portiert. Ein Greifersystem 17 umfasst in diesem Beispiel
einen ersten und einen zweiten Greifer 19, 21 welche
mittels jeweils einem Transportschlitten 23 verschiebbar
auf einem Fihrungsgestange 25 gelagert sind. Dabei
dient der erste Greifer 19 zum Transport der Verpa-
ckungsschale 9 von dem Zuforderer 13 in die Arbeitssta-
tion 3 und der zweite Greifer 21 zum Transport der Ver-
packungsschale 9 aus der Arbeitsstation 3 auf den Ab-
forderer 15. Die Greifer 19, 21 bzw. die Transportschlitten
23 werden von jeweils einem Antrieb 27 bewegt. Beweg-
liche und austauschbare Komponenten, wie zum Bei-
spiel die Greifer 19, 21, sind mit einer Kennzeichnung
29, beispielsweise einem RFID-Tag, versehen, die von
einem Sensor 31 erfasst werden kann, um die Kompo-
nente zu identifizieren. Vom Sensor 31 werden die er-
mittelten Daten an ein Steuerungssystem 33 weiterge-
leitet und kdnnen mit Daten einer verbundenen Daten-
bank 35 verknulpft werden. Das Steuerungssystem 33 ist
dazu konfiguriert, die Antriebe 27 in Abhangigkeit der
ermittelten Daten zu steuern.

[0021] Die Figuren 2A, B und C zeigen eine schema-
tische Seitenansicht in Transportrichtung T, also senk-
recht zur Perspektive von Figur 1.

[0022] Figur 2A zeigt eine Verpackungsschale 9, wel-
che in einer Schalenaufnahme eines angehobenen
Werkzeugunterteils 7 gehalten wird. Die Arbeitsstation 3
ist bereits geringfiigig gedffnet, also das Werkzeugun-
terteil 7 von dem Werkzeugoberteil 5 beabstandet, bei-
spielsweise nach einem Versiegeln der Verpackungs-
schale 9 mit der Oberfolie 11. Um eine Schalenaufnahme
mit passender GroRe fiir die Verpackungsschale 9 zu
erhalten, kann ein austauschbares Formatteil 36 in dem
Werkzeugunterteil 7 eingebracht werden. Die Oberfolie
11 ist der Ubersichtlichkeit halber nicht gezeigt. Ein Grei-
fer, in diesem Fall der zweite Greifer 21, weist einen ers-
ten Greiferarm 37 und einen zweiten Greiferarm 39 auf,
wobei der Greifer 21 an einem Transportschlitten 23 ge-
lagert ist und der Transportschlitten 23 wiederum ver-
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schiebbar mit dem Fiihrungsgestéange 25 verbunden ist.
Entsprechend der Abmessungen sowie der 6rtlichen Po-
sitionen sind fiir den Greifer 21 sowie das Werkzeugun-
terteil 7 von dem Steuerungssystem 33 berechnete Kol-
lisionsrdume 41 gestrichelt dargestellt. Die von den
Kennzeichnungen 29 ausgelesenen Daten enthalten die
Informationen zu den Abmessungen der jeweiligen Kom-
ponenten und/oder verweisen auf zugehoérige Datensat-
ze in der Datenbank 35. Das Steuerungssystem 33 er-
mittelt daraus die zeitabhangigen Kollisionsraume 41 in
Abhangigkeit eines Fahrwegs. Eine Randbedingung bei
der Ermittlung der Kollisionsraume 41 als Teil der Be-
rechnung der Fahrwege kann sein, die Abstande der Kol-
lisionsraume 41 zu minimieren. So sind die Greiferarme
37, 39 unter Beriicksichtigung eines Sicherheitsab-
stands dem Werkzeugunterteil 7 maximal nah angena-
hert.

[0023] Figur 2B zeigt das Werkzeugunterteil 7 in einer
abgesenkten Position, wodurch die Verpackungsschale
9 freigegeben wird. Die Greiferarme 37, 39 sind unter
Berlcksichtigung der Kollisionsraume 41 in die Arbeits-
station 3 eingefahren. Das Einfahren der Greiferarme 37,
39 kann dabei sukzessive mit dem Absenken des Werk-
zeugunterteils 7 geschehen, und zwar jeweils so weit,
wie die aktuelle Position des Werkzeugunterteils 7 dies
erlaubt. Aufgrund der Berechnung der Kollisionsraume
41 kann die Greiferbewegung also bereits begonnen
werden, wahrend das Werkzeugunterteil 7 noch verfah-
ren wird.

[0024] Figur 2C zeigt die Greiferarme 37, 39 weiter
nach innen gefahren, sodass die Verpackungsschale 9
gegriffen wird und aus der Arbeitsstation 3 bewegt wer-
den kann.

[0025] Als bewegbare Komponenten, und damit rele-
vant fur die Kollisionsraumberechnung sind hier das
Werkzeugoberteil 5, das Werkzeugunterteil 7, der erste
Greifer 19, der zweite Greifer 21, die Transportschlitten
23, der erste Greiferarm 37, der zweite Greiferarm 39,
sowie auch durch das Werkzeugoberteil 5 oder das
Werkzeugunterteil 7 bewegte Formatteile 36 gezeigt.
Natirlich sind auch andere Ausfiihrungsformen mit un-
terschiedlichen und/oder zusatzlichen bewegbaren
Komponenten mdglich.

[0026] Ausgehendvonden obendargestellten Ausfiih-
rungsformen einer Verpackungsmaschine 1 sind vielerlei
Variationen derselben mdglich. So sind die Greiferarme
37,39 austauschbar, uminsbesondere eine unterschied-
liche Anzahl von Verpackungsschalen 9 gleichzeitig zu
transportieren.

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1) mit einer Arbeitsstation
(3), einem Zuférderer (13), einem Abforderer (15),
einem Steuerungssystem (33) und einem Greifer-
system (17), wobei das Greifersystem (17) einen
Greifer (19, 21) umfasst, um Verpackungsschalen
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(9) in die Arbeitsstation (3) hinein und/oder aus die-
ser heraus zu bewegen, und der Greifer (19, 21) ei-
nen ersten und einen zweiten Greiferarm (37, 39)
zum Erfassen der Verpackungsschalen (9) umfasst,
und die Arbeitsstation (3) ein Werkzeugoberteil (5)
und ein Werkzeugunterteil (7) umfasst, wovon eines
oder beide bewegbar sind, um die Arbeitsstation (3)
zu Offnen und zu schliefen, und die Arbeitsstation
(3) einoder mehrere austauschbare Formatteile (36)
umfasst, um Verpackungsschalen (9) mit unter-
schiedlichen GroRen oder Formaten zu verarbeiten,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eines
von dem Werkzeugoberteil (5), dem Werkzeugun-
terteil (7), dem Greifer (19, 21), den Greiferarmen
(37, 39) und den Formatteilen (36) eine Kennzeich-
nung (29) aufweist und das Steuerungssystem (33)
dazu konfiguriert ist, mittels eines Sensors (31) die
Kennzeichnung (29) automatisch auszulesen, eine
Kollisionsraumberechnung durchzufiihren und die
Verpackungsmaschine (1), insbesondere die Bewe-
gung mindestens einer bewegbaren Komponente
(5,7, 19, 21, 23, 36, 37, 39), in Abhangigkeit der
Kollisionsraumberechnung automatisch zu steuern.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kennzeichnung (29) ein
Barcode, ein RFID-Tag, ein Datentrager oder eine
Codierung ist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Greiferarme (37, 39) austauschbar sind
und mindestens einer davon eine Kennzeichnung
(29) aufweist.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Datensatz mit geometrischen Abmessun-
gen der jeweiligen Komponente (5,7, 19, 21, 23, 36,
37, 39) und/oder Prozessdaten in der Kennzeich-
nung (29) gespeichert ist und das Steuerungssys-
tem (33) dazu konfiguriert ist, den Datensatz auszu-
lesen.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein Daten-
satz mit geometrischen Daten fir die jeweilige Kom-
ponente (5, 7, 19, 21, 23, 36, 37, 39) und/oder Pro-
zessdaten in einer mit dem Steuerungssystem (33)
verbundenen Datenbank (35) gespeichertistund die
Kennzeichnung (29) jeweils den Datensatz in der
Datenbank (35) referenziert und das Steuerungs-
system (33) dazu konfiguriertist, den Datensatz aus-
zulesen.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Steuerungssystem (33) dazu konfiguriert
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ist, eine Geschwindigkeit und/oder einen Fahrweg
und/oder eine Beschleunigung und/oder einen Start-
zeitpunkt der Bewegungen der bewegbaren Kom-
ponente (5, 7, 19, 21, 23, 36, 37, 39) zu steuern.

Verpackungsmaschine nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Steuerungssystem (33) dazu konfiguriert
ist, Bewegungen mehrerer bewegbarer Komponen-
ten (5, 7, 19, 21, 23, 36, 37, 39) kollisionsfrei und
zumindest phasenweise gleichzeitig zu veranlas-
sen.
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FIG. 2A

FIG. 2B

FIG. 2C
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