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Description

La présente invention concerne d'une fagon
générale la mise en place de couvercles souples
sur des récipients 4 colleretie. Elle concerne plus
précisément un nouveau procédé d'amenée et de
fixation d'une bande d'une pluralité de couvercles
sur un ensemble de récipients.

Dans la technique antérieure, le thermoformage
de pots en matiére plastique s'effectue de fagon
groupée en continu, sur une largeur qui peut étre
importante et atteindre par exemple un métre.

Classiquement, les récipients sont remplis puis
une bande souple imprimée, de méme largeur, est
amenée en continu sur l'ensemble des récipients
puis scellée sur les collerettes par un outil chauf-
fant ou électrode appropriée, pour former les cou-
vercles. C'est seulement alors qu'un outil de dé-
coupe est mis en oeuvre pour séparer les réci-
pients soit en unités, soit en groupes d'une ou de
plusieurs rangées (par exemple 2, 4, 6, 8....).

Lors de I'amenée de la bande souple unitaire
de couvercles, pré-imprimée, il est bien entendu
impératif que chaque couvercle soit parfaitement
positionné par rapport & son récipient. Ainsi il faut
éviter que des décalages, méme faibles, finissent
par se cumuler et induire des écarts perceptibles
enire les récipients et les impressions réalisées sur
les couvercles, ces impressions étant classique-
ment congues pour qu'a une zone d'impression
bien déterminée corresponde aussi précisément
que possible un récipient.

Une solution connue & ce probléme consiste 2
utiliser une bande de couvercles dont le pas longi-
tudinal est 1égérement inférieur au pas longitudinal
des récipients, et 2 étirer la bande dans la direction
longitudinale, de fagon contrblée, pour compenser
ces décalages de pas. Le document FR-A-1 330
729 décrit une solution de ce type. Pour des maté-
riaux de couvercles & allongement permanent, on
effectue I'étirage pendant une courte durée prédé-
terminée avant le scellage de la bande sur les
collerettes, ce qui ne pose pas de difficulté parti-
culiére.

Cependant, certains matériaux de couvercles,
notamment des composites papier/plastique (no-
tamment polyester) ou encore papier/aluminium,
s'averent difficiles & étirer et & repérer car leur
allongement est limité.

De ce fait, une forte tension dans la bande doit
étre conservée pendant tout le processus, ce qui
induit dans I'ensemble de la machine, en particulier
entre le mécanisme d'avance de la bande et le
mécanisme d'avance des pots, des sollicitations
qui peuvent impliquer des défaillances. Plus préci-
sément, par des phénoménes de glissement non
contr6lé, d'usure ou de blocage, on assiste fré-
guemment 2 des décalages intempesitifs d'une part
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enire les récipients et les couvercles, d'autre part
enire les récipients et I'outil chauffant de soudure
des couvercles, ou encore entre les récipients et
I'outil de découpe, ce qui dégrade bien entendu
I'aspect des récipients et peut en outre provoquer
la rupture de la bande de couvercles.

On connaft aussi une solution consistant & utili-
ser une bande de couvercles dont le pas longitudi-
nal est légérement supérieur au pas longitudinal
des récipients, et & former localement un pli ou un
frongage dans la bande de couvercles en vue de
compenser les décalages. Un tel pli ou frongage
est généralement effectué 2 la transition entre deux
récipients. Cette solution est désavantageuse en
particulier sur le plan esthétique notamment dans
le cas ol les récipients doivent rester groupés. En
outre, il est dans la majorité des cas nécessaire de
prévoir une forme de récipient adaptée. Le brevet
FR-A-1 330 729 précité enseigne une solution de
ce type, ainsi que les brevets US-A-3 238 691 et
US-A-3 861 983.

La présente invention vise & pallier ces incon-
vénients de la technique antérieure et & proposer
un procédé et un dispositif de pose d'une bande
de couvercles sur un ensemble de récipients qui
permette d'assurer et de conserver un parfait posi-
tionnement mutuel entre les divers mécanismes et
outils, en évitant d'exercer des sollicitations impor-
tantes et en évitant la formation de plis ou de
frongcages dans la bande de couvercles, et ceci
fout en utilisant une bande de couvercles dont le
pas longitudinal est l1égérement supérieur au pas
longitudinal des récipients.

L'invention vise en particulier des moyens per-
fectionnés pour rétablir une correspondance enire
les pas avant le soudage.

L'invention concerne a cet effet, selon un pre-
mier aspect, un procédé de positionnement avant
scellage d'une bande continue de couvercles sur
un ensemble continu de récipients, selon lequel on
effectue de fagon répétée les étapes consistant 2 :

- avancer l'ensemble de récipienis au droit
d'un moyen de scellage, selon un pas égal &
un pas longitudinal de récipients ou 4 un
multiple de ce pas,

- simultanément, libérer la bande de couver-
cles, sur une longueur égale 3 un pas longi-
tudinal de couvercles, légérement supérieur
au pas longitudinal de récipients, ou au
méme multiple de ce pas, ladite bande étant
enirainée par I'ensemble de récipients,

- au droit du moyen de scellage, exercer une
déformation sur une zone cenirale de chaque
couvercle de maniére & décaler des limites
enire couvercles non encore scellés pour les
amener en superposition avec des limites
homologues de récipients.
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On a constaté de fagon inattendue qu'en met-
tant en oeuvre le procédé ci-dessus, bien que la
déformation soit exercée centralement sur chaque
couvercle, on obtenait un rétablissement correct du
pas de la bande de couvercles sur le pas des
récipients, et ceci méme dans les régions de bords
latéraux des récipients et de la bande de couver-
cles.

L'invention concerne également un dispositif
de positionnement avant scellage d'une bande
continue de couvercles sur un ensemble continu
de récipients ayant un mécanisme d'avance de
I'ensemble de récipients au droit d'un moyen de
scellage, selon un pas égal 3 un pas longitudinal
de récipients ou & un multiple de ce pas, caractéri-
sé en ce qu'il comprend:

- un mécanisme d'avance de la bande de cou-
vercles pour libérer ladite bande sur une lon-
gueur égale & un pas longitudinal de couver-
cles, légérement supérieur au pas longitudi-
nal de récipients, ou au méme multiple de ce
pas, ladite bande étant entrainée par I'avance
de I'ensemble de récipients,

- un moyen prévu dans le moyen de scellage
pour exercer sur des zones centrales des
couvercles devant étre scellés une déforma-
tion,

- un moyen de régulation de I'amplitude de la
déformation de maniére 3 décaler des limites
enire couvercles non encore scellés pour les
amener en superposition avec des limites
homologues de récipients.

D'autres aspects, buts et avantages de la pré-
sente invention apparaftront mieux a la lecture de
la description détaillée suivante d'une forme de
réalisation préférée de celle-ci, donnée 2 titre
d'exemple non limitatif et faite en référence au
dessin annexé, sur lequel:

la figure 1 est une vue en coupe verticale sché-

matique d'un appareillage de pose et de fixation

d'une bande de couvercles selon l'invention, et

la figure 2 est une vue en coupe verticale 2

échelle agrandie d'un détail de la figure 1.

En référence au dessin, la référence 10 dési-
gne un rouleau d'une bande ou film 12 de couver-
cles, par exemple en composite pa-
pier/polyéthyléne ou polyéthyléne/aluminium, impri-
mée de fagon classique sur I'une de ses faces de
maniére & définir des motifs de couvercles indivi-
duels 12a sur une largeur correspondant & un
nombre de récipients donné.

La bande 12 comporte, selon un pas identique
au pas longidudinal des motifs de couvercles, des
indicateurs optiques ou spots d'une couleur ou
d'un coefficient de réflexion ou d'absorption lumi-
neuse particulier, réalisés classiquement lors de
I'impression. Ces spots 14 sont indiqués par des
tirets verticaux sur la figure 1, mais on comprendra
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que dans la pratique ils se situent dans le plan de
la bande 12.

La bande 12, imprimée sur sa face extérieure
dans le rouleau 10, passe autour d'un premier
cylindre de renvoi 16 puis entre deux cylindres
presseurs 18a et 18b commandés de fagon appro-
priée par un moteur (non illusiré), pour provoquer
I'"avanement, contr6lé comme on le verra plus loin,
de la bande. Une cellule photoélectrique 20 est
placée au-dessous de la bande 12 enire les cylin-
dres 16 et 18b, de maniére & pouvoir lire les spots
de repérage 14 et envoyer vers un systeme de
commande (non illustré) des signaux électriques
appropriés.

A la sortie des cylindres motorisés 18a, 18b, la
bande 12 passe autour d'un cylindre 22 qui est
monté fou & une exirémité d'une tige ou bielle 24
dont l'autre exitrémité est articulée en 26 autour
d'un axe parallele & l'axe du cylindre 22. Une
butée 28 permet, en coopération avec la tige 24,
de limiter la course du cylindre 22 vers le haut.
L'ensemble constitué des éléments 22 & 28 consti-
tue un pantin dont le rble sera expliqué en détail
plus loin.

Il est ensuite prévu deux cylindres de renvoi 30
et 32 qui aménent la bande successivement hori-
zontalement puis essentiellement verticalement
vers le bas en direction des récipients.

La référence 40 désigne I'ensemble continu de
récipients 40a, préalablement remplis en un poste
de remplissage non illustré. Comme on peut |'ob-
server, les récipients 40a sont & ce stage d'un seul
tenant et solidaires les uns des autres par leurs
collerettes 42a situées dans un plan supérieur
commun 42 des récipients. Un mécanisme d'en-
frainement des récipients (non illustré et de type
classique) permet de déplacer lesdits récipients
dans le sens de la fleche A, selon un pas et une
cadence appropriées.

Un cylindre de renvoi 34 est placé immédiate-
ment au-dessus du plan 42, de maniére que la
bande de couvercle s'étende parallélement et au-
dessus de ce plan, comme illustré.

L'ensemble de récipients, associé 4 sa bande
de couvercles de méme largeur, circule pas & pas
selon la fleche F tout d'abord vers un poste de
soudure, globalement désigné par la référence 50.
Ce poste comporte pour I'essentiel un outil chauf-
fant 52 qui comporte une surface inférieure de
travail 52a dont la forme correspond approximative-
ment & la forme des collereties 42a, encore unitai-
res, des récipients. Ainsi, et de fagon classique en
soi, on effectue un soudage périphérique de cha-
que couvercle 12a de la bande 12 sur la collerette
associée 42a, pour sceller le récipient de fagon
hermétique en réalisant un couvercle pelable.

Comme on peut I'observer, I'outil de soudure
travaille ici simultanément sur deux rangées trans-
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versales de récipients, cette caractéristique n'étant
toutefois aucunement limitative.

Selon un aspect essentiel de I'invention, on
trouve au sein de l'outil chauffant 52, en associa-
tion avec chacune des deux rangées transversales
de récipients, deux rangées de poussoirs 54 posi-
tionnés de maniére & étre au moins approximative-
ment centrés sur les récipients respectifs.

Chaque poussoir 54 comporte une téte 54a qui
définit une surface inférieure de poussoir égére-
ment bombée, comme illusiré, et une tige 54b
s'étendant vers le haut a partir de la téte dans un
alésage de guidage 52b pratiqué dans I'outil chauf-
fant 52 pour permetire le coulissement vertical des
poussoirs. A I'extrémité supérieure de la tige 54b
est prévu un élément 54c formant siége pour I'ex-
trémité inférieure d'un ressort de compression 56,
disposé verticalement et s'appuyant & son extrémi-
té supérieure sur une paroi supérieure 58 de 'outil
50. On peut noter que le siege 54c de chaque
poussoir peut coopérer avec la surface supérieure
de l'outil chauffant 52 pour limiter la course du
poussoir vers le bas, essentiellement pour éviter
que celui-ci ne chite lorsque I'outil de soudure est
soulevé a distance des récipients.

A la sortie du poste 50, 'ensemble de réci-
pients, auquel la bande de couvercles est soudée,
est acheminé vers un poste de découpe 60, consti-
tué par une presse de type classique et non décrit
en détail, pour séparer les récipients soit en unités,
soit en groupes d'un nombre approprié.

L'appareillage décrit ci-dessus fonctionne de la
fagon suivante.

Supposons qu'une étape de soudure sur deux
rangées transversales vienne de s'achever.

L'outil de soudure 52 est alors soulevé vertica-
lement, avec ses poussoirs 54, pour permetire aux
récipients d'éire avancés.

De fagon synchronisée, on réalise alors d'une
part l'avance de l'ensemble de récipients dans le
sens de la fleche F, d'un correspondant précisé-
ment A la largeur de deux rangées transversales de
récipients, et d'autre part I'avance du film de cou-
vercles 12 selon un pas précisément égal au dou-
ble de la distance entre deux spots de repérage 14
successifs. A la suite de cela, le mécanisme
d'avance des récipients et le mécanisme d'avance
du film 12 (les cylindres 18a, 18b) sont fermement
bloqués.

Il est & noter ici, selon une autre caractéristique
importante de l'invention, que le pas longitudinal
des couvercles 12a du film (distance entre deux
spots successifs 14) est égérement supérieur au
pas longitudinal des récipients 40a.

La double avance (récipients et film) effectuée
a pour effet d'amener les deux rangées de réci-
pients suivantes, avec la partie homologue du film,
au-dessous du poste de soudure 50. Du fait des
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écarts de pas susmentionnés, et par le jeu éventuel
du pantin décrit plus haut, permettant d'absorber
d'éventuels décalages temporaires de mouvement
longitudinal entre les récipients et la bande 12, on
comprend que ces mouvements s'effectuent sans
que les récipients n'ait & effectuer une traction
importante sur ladite bande, et donc sans induire
de sollicitation génante dans les mécanismes
d'avance.

On comprend également que, & la fin du mou-
vement précité, les couvercles individuels 12a sont
bien alignés avec les récipients & droite du poste
de soudure, mais qu'il existe un décalage & gauche
de celui-ci, égal au double de la différence entre le
pas longitudinal des couvercles et le pas longitudi-
nal des récipients dans le cas d'un traitement des
rangées transversales deux par deux.

L'outil de soudure 50 est alors abaissé. Les
surfaces inférieures des tétes 54a de poussoirs
viennent alors, sous l'action de leurs ressorts de
compression 56, solliciter avec une force mesurée
la région centrale des couvercles homologues.
Ceci a pour effet, par déformation vers le bas
desdites régions centrales, d'exercer sur la bande
12 une légere traction, dont I'amplitude est contrd-
ée par le pantin. Plus précisément, les poussoirs
54 poussent les zones centrales des couvercles
vers le bas en les déformant jusqu'a ce que la tige
24 du pantin vienne s'arréter contre sa butée asso-
ciée 28, auquel cas la course des poussoirs vers le
bas s'arréte (les ressoris 56 sont bien entendu
calibrés & une faible valeur telle que sensiblement
aucun allongement ne soit induit dans la bande).

On notera ici que, étant donné que la bande de
couvercles n'est pas solidarisée avec I'ensemble
de récipients en amont du poste de soudage 50, la
déformation impartie par les poussoirs sur la bande
n'induit initialement pratiquement aucune mise en
tension de celle-ci, mais provoque simplement une
légére "surconsommation" de la matiére de la ban-
de du cbté libre par rapport 3 la longueur effective-
ment entrainée par les récipients lors du mouve-
ment initial, de maniére A rattraper & chaque fois
I'écart qui existe enire le pas des récipients et le
pas plus grand des couvercles.

On comprend qu'en réglant de fagon appro-
priée la position de la butée 28, on peut faire en
sorte que l'action des poussoirs 54 décale les
frontiéres (frontieres gauches sur les figures) des
motifs de couvercles 12a individuels vers la droite
de maniére 3 ce que ces frontiéres viennent préci-
sément se superposer avec les lignes selon les-
quelles les récipients seront découpés dans le pos-
te 60.

Aprés que les poussoirs ont terminé leur action
par le jeu de la butée 28, la soudure périphérique
proprement-dite est effectuée par I'outil 52 et les
étapes décrites ci-dessus sont répéiées avec les
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deux rangées transversales de récipients suivantes.

Typiquement, on peut prévoir que le pas des
couvercles 12a de la bande 12 soit supérieur au
pas des récipients d'environ 0,10 & 0,15 mm. En
tout état de cause, on choisit cette surlongueur de
maniére qu'elle soit toujours supérieure aux impré-
cisions qui peuvent apparafire dans les motifs de
couvercles soit a l'impression, soit au sein du
rouleau 10 (différences de température, d'humidité,
de compression, ...), ces imprécisions étant typi-
quement de +/- 0,05 mm.

Par exemple, si I'on assiste ponctuellement 2
une faible diminution de la distance entre spots 14,
qui détermine 2 elle seule la distance d'avance de
la bande par les cylindres 18a, 18b, alors la double
avance récipients/bande décrite plus haut va dans
ce cas induire un mouvement vers le bas moins
ample du cylindre 22, et donc une diminution de
I'écartement entre la tige 24 et sa butée 28 avant la
mise en action des poussoirs 54. En conséquence,
I'action des poussoirs 54 préalablement & la soudu-
re sera de moindre amplitude, pour prendre en
compte la diminution ponctuelle du décalage entre
le pas des couvercles et le pas des récipients.

Ainsi les moyens décrits permettent d'effectuer
de fagon simple et efficace une régulation permet-
tant de compenser toute imprécision dans les mo-
tifs de couvercles.

Bien entendu, la présente invention n'est nulle-
ment limitée 2 la forme de réalisation décrite ci-
dessus et représentée sur les dessins, mais I'hom-
me de l'art saura y apporter toute variante ou
modification conforme & son esprit.

Par exemple, si les poussoirs 54 ont un poids
important, on peut ometire les ressorts associés
56, la déformation des zones cenirales des couver-
cles s'effectuant alors par le seul jeu de la force de
gravité des poussoirs.

Revendications

1. Procédé de positionnement avant scellage
d'une bande continue (12) de couvercles sur
un ensemble continu (40) de récipients, selon
lequel on effectue de fagon répéiée les étapes
consistant 3 :

- avancer I'ensemble de récipients au droit
d'un moyen de scellage (50), selon un
pas égal 4 un pas longitudinal de réci-
pients ou & un multiple de ce pas,

- simultanément, libérer la bande de cou-
vercles, sur une longueur égale & un pas
longitudinal de couvercles, légérement
supérieur au pas longitudinal de réci-
pients, ou au méme multiple de ce pas,
ladite bande étant entrainée par I'ensem-
ble de récipients,
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- au droit du moyen de scellage, exercer
une déformation sur une zone centrale
de chaque couvercle de maniére a déca-
ler des limites entre couvercles non en-
core scellés pour les amener en super-
position avec des limites homologues de
récipients.

2. Procédé selon la revendication 1, dans lequel
le pas des couvercles (12a) de la bande de
couvercles présente une imprécision absolue
prédéterminée, caractérisé en ce que la diffé-
rence entre le pas longitudinal des couvercles
et le pas longitudinal des récipients (40a) est
légérement supérieure a3 la valeur positive
maximale de cette imprécision.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que 'étape de déformation est ef-
fectuée par application d'une pression vers le
bas en direction de l'espace intérieur de cha-
que récipient.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce qu'on limite l'importance de la déforma-
tion et I'amplitude du décalage résultant & une
valeur appropriée en autorisant 2 la bande un
déplacement limité aprés libération.

5. Dispositif de positionnement avant scellage
d'une bande continue de couvercles sur un
ensemble continu de récipients, ayant un mé-
canisme d'avance de I'ensemble de récipients
au droit d'un moyen de scellage (50), selon un
pas €gal & un pas longitudinal de récipients
(40a) ou & un multiple de ce pas, caractérisé
en ce qu'il comprend:

- un mécanisme (18a, 18b, 20) d'avance
de la bande de couvercles pour libérer
ladite bande sur une longueur égale & un
pas longitudinal de couvercles (12a), 1é-
gerement supérieur au pas longitudinal
de récipients, ou au méme multiple de
ce pas, ladite bande étant entrainée par
I'avance de l'ensemble de récipients,

- un moyen (54, 56) prévu dans le moyen
de scellage pour exercer sur des zones
centrales des couvercles devant étre
scellés une déformation,

- un moyen (22, 24, 26, 28) de régulation
de I'amplitude de la déformation de ma-
niere & décaler des limites entre couver-
cles non encore scellés pour les amener
en superposition avec des limites homo-
logues de récipients.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que le moyen de déformation comprend
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un ensemble de poussoirs (54) regus coulis-
sants dans un outil de scellage (52).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que les poussoirs (54) sont sollicités
vers le bas par des moyens élastiques (56).

Dispositif selon I'une des revendications 6 et 7,
caractérisé en ce que chaque poussoir com-
porte une téte (54a) & surface inférieure bom-
bée.

Dispositif selon I'une des revendications 5 2 8,
caractérisé en ce que le moyen de régulation
comprend un pantin (22, 24, 26) en association
avec une butée (28), prévu sur la bande en
aval du mécanisme d'avance de bande.

Dispositif selon I'une des revendications 5 3 9,
caractérisé en ce que le mécanisme d'avance
de bande comprend des cylindres motorisés
(18a, 18b) commandés en fonction de signaux
regus d'un capteur (20) de repéres de bande
(14).

Dispositif selon l'une des revendications 5 a
10, dans lequel le pas des couvercles (12a) de
la bande de couvercles présente une impréci-
sion absolue prédéterminée, caractérisé en ce
que la différence entre le pas longitudinal des
couvercles et le pas longitudinal des récipients
(40a) est légérement supérieure A la valeur
positive maximale de cette imprécision.

Claims

Method for positioning a continuous strip (12)
of tops over a continuous set (40) of recepta-
cles prior to sealing, in which the following
steps are performed repeatedly:

- the set of receptacles is advanced past
sealing means (50) through a step equal
to one longitudinal pitch of the recepta-
cles or a multiple of said pitch,

- simultaneously, the strip of tops is re-
leased over a length equal to one lon-
gitudinal pitch of the tops or a multiple of
said pitch, with said strip being driven by
the set of receptacles, and with the lon-
gitudinal pitch of the tops being slightly
greater than the longitudinal pitch of the
receptacles,

- exerting deformation on a central zone of
each top level with the sealing means so
as to shift edges between not-yet sealed
tops so as to cause them to overlie the
corresponding edges between recepta-
cles.
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Method according to claim 1, in which the
pitch of the tops (12a) in the strip of tops
presents a predetermined absolute inaccuracy,
characterized in that the difference between
the longitudinal pitch of the tops and the lon-
gitudinal pitch of the receptacles (40a) is
slightly greater than the maximum positive val-
ue of said inaccuracy.

Method according to claim 1 or 2, character-
ized in that the step of exerting deformation is
performed by applying a downwards pressure
towards the inside volume of each receptacle.

Method according to claim 3, characterized in
that the magnitude of the deformation and the
amplitude of the corresponding shift is limited
fo an appropriate value allowing a limited
amount of displacement to the strip after said
length of strip has been released.

Apparatus for positioning a continuous strip of
tops over a continuous set of receptacles prior
o sealing, the apparatus presenting a recepta-
cle-advance mechanism for advancing a set of
receptacles past sealing means (50) through a
step equal to one longitudinal pitch of the
receptacles or a multiple of sad pitch, char-
acterized in that it comprises:

- a strip-advance mechanism (18a, 18b,
20) for advancing the strip of tops to
release a length of said strip equal fo
one longitudinal pitch of the tops (12a) or
a multiple of said pitch, with sad strip
being driven by the set of receptacles,
and with the longitudinal pitch of the tops
being slightly greater than the longitudi-
nal pitch of the receptacles,

- means (54, 56) provided in the sealing
means to exert deformation on the cen-
tral zones of the tops that are to be
sealed,

- regulation means (22, 24, 26, 28) for
regulating the amplitude of the deforma-
tion so as to shift the edges between not-
yet sealed tops so as to cause them to
overlie the corresponding edges between
receptacles.

Apparatus according to claim 5, characterized
in that the deformation means comprises a set
of pushers (54) slidably received in a sealing
ool (52).

Apparatus according to claim 6, characterized
in that the pushers (54) are urged downwards
by resilient means (56).
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Apparatus according to one of claims 6 or 7,
characterized in that each pusher includes a
head (54a) with a bulging bottom surface.

Apparatus according to one of claims 5 to 8,
characterized in that the regulation means
comprises a jumper (22, 24, 26) associated
with an abutment (28) and provided on the
strip downstream from the strip-advance
mechanism.

Apparatus according to one of claims 5 to 9,
characterized in that the strip-advance mecha-
nism comprises motor-driven cylinders (18a,
18b) controlled as a function of signals re-
ceived by a sensor (20) for sensing marks on
the strip (14).

Apparatus according to one of claims 5 to 10,
in which the pitch of the tops (12a) in the strip
of tops presents a predetermined absolute in-
accuracy, characterized in that the difference
between the longitudinal pitch of the tops and
the longitudinal pitch of the receptacles (48) is
slightly greater than the maximum positive val-
ue of said inaccuracy.

Patentanspriiche

1.

2.

Verfahren zum Positionieren eines kontinuierli-
chen Deckelbandes (12) auf einer kontinuierli-
chen Anordnung (40) von Behiltern vor dem
Versiegeln, gem3B dem man wiederholt die
folgenden Schritte durchfiihrt:

- Antreiben der Behilteranordnung in der
N&he einer Versiegelungseinrichtung (50)
gemiB einer Teilung, die gleich einer
Teilung von Behiltern in Langsrichtung
(Ladngsteilung) oder einem Vielfachen
dieser Teilung ist,

- gleichzeitig Freigeben des Deckelbandes
auf einer L3nge, die gleich einer Ling-
steilung von Deckeln, etwas grOBer als
die Lidngsteilung von Behiltern oder
auch ein Vielfaches dieser Teilung ist,
wobei das Band durch die Behélteran-
ordnung mitgeflihrt wird,

- in der N3he der Versiegelungseinrich-
tung Ausiben einer Deformation auf eine
zentrale Zone jedes Deckels, derart daB
Grenzen zwischen noch nicht versiegel-
ten Deckeln verschoben werden, um sie
Ubereinanderliegend mit entsprechenden
Behiltergrenzen anzuordnen.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Tei-
lung der Deckel (12a) des Deckelbandes eine
vorbestimmte, absolute Ungenauigkeit auf-
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weist, dadurch gekennzeichnet, daB der Unter-
schied zwischen der Lingsteilung der Deckel
und der Langsteilung der Behilter (40a) etwas
gréBer ist als der positive maximale Wert die-
ser Ungenauigkeit.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schritt der Deforma-
tion durch Anwendung eines Druckes nach un-
ten in Richtung des Innenraumes jedes Behil-
ters ausgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man den EinfluB der Deformation
und die resultierende Verschiebungsamplitude
auf einen geeigneten Wert begrenzi, indem
man dem Band eine begrenzte Bewegung
nach dem Freigeben erlaubt.

Vorrichtung zum Positionieren eines kontinuier-
lichen Deckelbandes auf einer kontinuierlichen
Anordnung von Behiltern vor dem Versiegeln
mit einen Mechanismus zum Vorschub der Be-
hdlteranordnung in der Ndhe einer Versiege-
lungseinrichtung (50) gemaB einer Teilung, die
gleich einer Lingsteilung von Behiltern (40a)
oder einem Vielfachen dieser Teilung ist, da-
durch gekennzeichnet, daB sie

- einen Mechanismus (18a, 18b, 20) zum
Vorschub des Deckelbandes zum Freige-
ben des Bandes auf einer Linge, die
gleich einer L3ngsteilung von Deckeln
(12a), etwas gréBer als die Langsteilung
von Behdltern oder auch ein Vielfaches
dieser Teilung ist, wobei das Band durch
den Vorschub der Behdlteranordnung
mitgeflhrt wird,

- eine in der Versiegelungseinrichtung vor-
gesehene Einrichtung (54, 56) zum Aus-
Uben einer Deformation auf zentrale Zo-
nen der Deckel vor dem Versiegeln,

- eine Einrichtung (22, 24, 26, 28) zur Re-
gulierung der Amplitude der Deformation,
derart, da Grenzen zwischen noch nicht
versiegelten Deckeln verschoben wer-
den, um sie Ubereinanderliegend mit ent-
sprechenden Behiltergrenzen anzuord-
nen,

aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Deformationseinrichtung eine
Anordnung von StdBeln (54) aufweist, die ver-
schiebbar in einem Versiegelungswerkzeug
(52) aufgenommen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die St&Bel (54) nach unten durch
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elastische Mittel (56) belastet werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 und
7, dadurch gekennzeichnet, daB jeder StdBel
einen Kopf (54a) mit einer unteren gewdlbten
Fldche aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Regulie-
rungseinrichtung eine T&nzerrolle (22, 24, 26),
die auf dem Band stromabwérts des Bandvor-
schubmechanismus in Verbindung mit einem
Anschlag (28) vorgesehen ist, aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB der Bandvor-
schubmechanismus mit Motorantrieb versehe-
ne Zylinder (18a, 18b) aufweist, die in Abhin-
gigkeit von Signalen gesteuert werden, die von
einem Flhler (20) fUr Markierungen des Ban-
des (14) aufgenommen werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
10, bei dem die Deckelteilung (12a) des Dek-
kelbandes eine vorbestimmte, absolute Unge-
nauigkeit aufweist, dadurch gekennzeichnet,
daB der Unterschied zwischen der Langstei-
lung der Deckel und der Lingsteilung der Be-
hdlter (40a) etwas gr&Ber ist als der positive
maximale Wert dieser Ungenauigkeit.
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