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VERPACKUNGSMASCHINE

(67)  EinVerfahren zum Regeln des Vorschubs einer
Folienbahn (2) in einer Verpackungsmaschine (1) um-
fasstdas Anordnen einer Folienbahn (2) im Bereich einer
Formstation (6), das Einbringen von mindestens einer
ersten und einer zweiten Napfanordnung (42, 44) in die
Folienbahn (2) in einem Formtakt (n) der Formstation (6),
wobei ein Abstand zwischen einem ersten vorbestimm-
ten Element (54) der ersten Napfanordnung (42) und ei-
nem zweiten vorbestimmten Element (56) der zweiten
Napfanordnung (44) als ein erster Abstand (D) bezeich-
net ist; das getaktete Bewegen der Folienbahn (2) relativ
zur Formstation (6) zwischen einem ersten Formtakt (n)
und einem zweiten Formtakt (n+1) um eine Vorschub-
lange (V), wobei ein Abstand zwischen einem dritten vor-
bestimmten Element (58) einer Napfanordnung (44) des
ersten Formtakts (n) und einem vierten vorbestimmten
Element (60) einer dieser Napfanordnung (44) nachfol-
genden Napfanordnung (46) des zweiten Formtakts
(n+1) als ein zweiter Abstand (D,) bezeichnet ist; das
Ermitteln des zweiten Abstands (D,); und das Regeln
der Vorschublénge (V) derart, dass bei nachfolgenden
Formtakten (n+i) der zweite Abstand (D,) dem ersten
Abstand (D) entspricht oder um ein definiertes Malt vom
ersten Abstand (D,) abweicht.

VERFAHREN ZUM STEUERN DES VORSCHUBS EINER FOLIENBAHN IN EINER

Fig. 2
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Regeln des Vorschubs einer Folienbahn in einer
Verpackungsmaschine.

[0002] Verpackungsmaschinen werden beispielswei-
se zur Herstellung von Blisterverpackungen fir Arznei-
mittel oder von Lebensmittelverpackungen verwendet.
Ublicherweise umfassen derartige Verpackungsmaschi-
nen in einer Produktions- oder Férderrichtung nachein-
ander angeordnete Arbeitsstationen, darunter eine
Form-, eine Flill-, eine Siegel- und eine Stanzstation. In
diesen werden Napfe in eine Folienbahn geformt, die
Napfe mit Produkten gefillt und mit einer Deckfolie ver-
siegelt und schlieBlich einzelne Verpackungen aus der
Folienbahn geschnitten bzw. gestanzt.

[0003] Ein Ziel solcher Verpackungsmaschinen ist es,
ein mdglichst homogenes Folienband zu erzeugen, in
das einzelne Napfanordnungen in regelmafligen Abstan-
den zueinander oder in vorbestimmten Mustern einge-
bracht sind. Dies hat verschiedene Vorteile. Im Bereich
der Siegelstation wird dadurch gewahrleistet, dass Napfe
in der Folienbahn zuverlassig in Ausnehmungen der Sie-
gelwerkzeuge aufgenommen werden und ein Quetschen
der Napfe und der darin enthaltenen Produkte zwischen
den Siegelwerkzeugen vermieden wird. Im Bereich der
Stanzstation ist es hingegen wiinschenswert, beim Aus-
stanzen einzelner Verpackungen aus der Folienbahn
moglichst wenig Verschnitt bzw. Ausschuss zu erzeugen
und den Folienverbrauch zu reduzieren. UnregelmaRig-
keiten in der Lage der Napfanordnungen der Folienbahn
fuhren dazu, dass um die Napfanordnungen herum ein
Steg groRerer Toleranz vorzusehen ist, um die Napfe
und Produkte beim Ausstanzen nicht zu beschadigen.
Toleranzen in der Vorschubbewegung der Folienbahn
oder eine Schrumpfung der Folienbahn, die von den zu-
vor berechneten Werten abweicht, kbnnen zu solchen
UnregelmaRigkeiten oder Abweichungen der Lage der
Napfanordnungen der Folienbahn flihren.

[0004] Die EP 0569 933 A1 schlagt deshalb eine Ver-
packungsmaschine vor, bei der die einzelnen Arbeitssta-
tionen in und entgegen der Produktionsrichtung ver-
schiebbar sind, um sie relativ zu den Napfen in der Fo-
lienbahn auszurichten. Mit dem Erfassen der Lage der
Napfe und dem Verschieben jeder einzelnen Arbeitssta-
tionist jedoch ein hoher Steuerungsaufwand verbunden,
der wiederum fehleranfallig ist.

[0005] Esisteine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren bereitzustellen, mit dem ein Folienband
mithomogener Napfverteilung zuverlassig erzeugbar ist.
[0006] Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des
Anspruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausfliihrungsformen des
Verfahrens ergeben sich aus den abhangigen Unteran-
spriichen.

[0007] Erfindungsgemal umfasst ein Verfahren zum
Regeln des Vorschubs einer Folienbahn in einer Verpa-
ckungsmaschine, die eine Formstation, eine Siegelsta-
tion und eine Stanzstation umfasst, die folgenden Schrit-
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te:

- Anordnen einer Folienbahn im Bereich der Formsta-
tion mittels erster Vorschubmittel;

- Einbringen von mindestens einer ersten und einer
zweiten Napfanordnung mit jeweils mindestens ei-
nem Napf in die Folienbahn in einem Formtakt der
Formstation, wobei die erste Napfanordnung der
zweiten Napfanordnung in einer Férderrichtung der
Verpackungsmaschine voraneilt und ein Abstand
zwischen einem ersten vorbestimmten Element der
ersten Napfanordnung und einem zweiten vorbe-
stimmten Element der zweiten Napfanordnung als
ein erster Abstand bezeichnet ist;

- getaktetes Bewegen der Folienbahn relativ zur
Formstation zwischen einem ersten Formtakt und
einem auf diesen folgenden zweiten Formtakt um
eine Vorschublange in der Férderrichtung, wobei ein
Abstand zwischen einem dritten vorbestimmten Ele-
ment einer in Forderrichtung voraneilenden Napfa-
nordnung des ersten Formtakts und einem vierten
vorbestimmten Element einer dieser Napfanord-
nung nachfolgenden Napfanordnung des zweiten
Formtakts als ein zweiter Abstand bezeichnet ist,
wobei das erste und das dritte vorbestimmte Ele-
ment bezlglich ihrer relativen Anordnung in Férder-
richtung innerhalb der jeweiligen Napfanordnung
korrespondieren und das zweite und das vierte vor-
bestimmte Element bezuglich ihrer relativen Anord-
nung in Foérderrichtung innerhalb der jeweiligen
Napfanordnung korrespondieren;

- Bestimmen des ersten Abstands;

- Ermitteln des zweiten Abstands stromabwarts der
Formstation; und

- Regelnder Vorschublange auf Basis des ermittelten
ersten Abstands und zweiten Abstands derart, dass
bei nachfolgenden Formtakten der ermittelte zweite
Abstand dem ersten Abstand entspricht oder oder
um ein definiertes MalR vom ersten Abstand ab-
weicht.

[0008] Auf diese Weise wird mittels der ersten Alter-
native erreicht, dass der zweite Abstand zwischen zwei
Napfanordnungen aufeinanderfolgender Formtakte
stets dem ersten Abstand zweier Napfanordnungen des-
selben Formtakts entspricht, auch wenn es wahrend des
Herstellungsprozesses, beispielsweise durch sich an-
dernde Umgebungsparameter, zu unerwarteten oder un-
vorhergesehenen Abweichungen kommt. Sowohl inner-
halb eines Formtakts als auch zwischen aufeinanderfol-
genden Formtakten sind die Napfanordnungen infolge-
dessen in regelmafRigen Abstédnden angeordnet. Da un-
mittelbar auf entstehende Abweichungen zwischen dem
ersten und dem zweiten Abstand reagiert wird, kénnen
die um die Napfanordnungen vorzusehenden Stege mit
geringen Toleranzen ausgebildet werden, wodurch der
Folienbedarf verringert wird. Zudem sind ein prazises
Siegeln der Folienbahn und ein prazises Ausstanzen von
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einzelnen Verpackungen mdglich. In der zweiten Alter-
native kann beispielsweise eine gezielte Verschiebung
der Folienbahn erfolgen, um die Folienbahn mit der Be-
druckung der Oberfolie beim Siegeln in Einklang zu brin-
gen.

[0009] Vorzugsweise sind der erste und der zweite Ab-
stand parallel zur Forderrichtung definiert. Dies ermdg-
licht es, dass das erfindungsgeméfe Verfahren auch
dann zuverldssig anwendbar ist, wenn aufeinanderfol-
gende Napfe oder Napfreihen in einer Breitenrichtung
quer zur Férderrichtung der Folienbahn versetzt zuein-
ander angeordnet sind.

[0010] Es ist bevorzugt, dass das erste, das zweite,
das dritte und das vierte Element als ein Napf der jewei-
ligen Napfanordnung oder als eine Referenzmarke der
jeweiligen Napfanordnung ausgebildet sind. Bei der Aus-
bildung des ersten, zweiten, dritten und vierten Elements
als ein Napf bietet sich der Vorteil, dass keine zusatzli-
chen Elemente in der Folienbahn vorzusehen sind, um
das erfindungsgeméafie Verfahren zu ermdglichen. Zu-
dem lassen sich Napfe auf einfache Art und Weise zu-
verlassig und automatisiert detektieren, so dass die Feh-
leranfalligkeit des Verfahrens verringert wird. Sind das
erste, das zweite, das dritte und das vierte Element je-
weils als Referenzmarke ausgebildet, bietet dies den
Vorteil, dass die Referenzmarken unabhéangig von der
Geometrie und Anordnung der Napfe derart ausgebildet
sein kdnnen, dass sie zuverlassig detektiert werden kén-
nen. Referenzmarken werden tblicherweise gemeinsam
mit den Napfen in die Folienbahn eingebracht, so dass
die Position einer Referenzmarke relativ zu den Napfen
einer Napfanordnung festgelegt ist. Dabei sind das dritte
und das vierte Element bevorzugt jeweils in der zugehd-
rigen Napfanordnung an derselben Stelle angeordnet.
Wegen der grolReren Messstrecke fallen Messabwei-
chungen dann weniger ins Gewicht.

[0011] Ebenso kénnen das dritte und das vierte Ele-
ment aber jeweils als ein Napf ausgebildet und in For-
derrichtung unmittelbar hintereinander angeordnet sein.
Der zweite Abstand ist dann zwischen einem in Férder-
richtung letzten Napf bzw. einer letzten Napfreihe einer
voraneilenden Napfanordnung eines ersten Formtakts
und einem in Férderrichtung ersten Napf bzw. einer ers-
ten Napfreihe einer nachfolgenden Napfanordnung ei-
nes auf den ersten Formtakt folgenden zweiten Form-
takts zu bestimmen.

[0012] DasBestimmen des ersten Abstands ist beson-
ders einfach, wenn das Bestimmen des ersten Abstands
vorzugsweise auf Basis der Geometrie des Formwerk-
zeugs erfolgt und der erste Abstand in einer Steuerein-
richtung der Verpackungsmaschine hinterlegt ist. Da der
erste Abstand durch das erste und das zweite vorbe-
stimmte Element bestimmbar ist, die wiederum gemein-
sam in einem Formtakt durch das Formwerkzeug in die
Folienbahn eingebracht werden, ist auch der erste Ab-
stand auf Basis der Geometrie des Formwerkzeugs vor-
bestimmbar. Dies bietet den Vorteil, dass der erste Ab-
stand nicht gesondert erfasst werden muss, sondern ein-
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fach von der Steuereinrichtung zur Regelung der Vor-
schubléange abgerufen werden kann. Fir verschiedene
Formwerkzeuge |asst sich der jeweilige erste Abstand in
der Steuereinrichtung hinterlegen, sodass in Abhangig-
keit des verwendeten Formwerkzeugs stets der korrekte
erste Abstand zur Regelung der Vorschublange zur Ver-
figung steht.

[0013] In einer alternativen Ausfihrungsform umfasst
das Verfahren das Bestimmen des ersten Abstands
stromabwarts der Formstation, vorzugsweise an dersel-
ben Stelle und/oder vorzugsweise auf dieselbe Weise,
wie auch der zweite Abstand bestimmt wird. Auf diese
Weise wird es ermdglicht, auch Veréanderungen des ers-
ten Abstands wahrend des Herstellungsprozesses in die
Regelung der Vorschublange einzubeziehen. Solche
Veranderungen sind durchaus ublich und werden bei-
spielsweise durch Schrumpfung der Folienbahn auf-
grund der Aufheizung und Abkiihlung hervorgerufen.
[0014] Vorzugsweise umfasst das Ermitteln des zwei-
ten Abstands das Erfassen des dritten und vierten Ele-
ments und das Berechnen des zweiten Abstands aus
dem zeitlichen Abstand des dritten und vierten Elements
und einer Vorschubgeschwindigkeit der Folienbahn mit-
tels der Steuereinrichtung. Dadurch wird das Verfahren
insofern vereinfacht, als dass lediglich der Durchgang
des dritten und vierten Elements erfasst werden muss.
Dies ist mit herkdmmlichen, einfach gestalteten Senso-
ren, bspw. in Form von Lichtschranken méglich. Kom-
plexere visuelle Systeme sind nicht zwingend erforder-
lich, kdnnen aber auch vorteilhaft eingesetzt werden. Der
Vorschubgeschwindigkeitsverlauf ist der Steuereinrich-
tung ohnehin bekannt, sodass zum Berechnen des zwei-
ten Abstands keine weiteren Daten benétigt werden. Das
Ermitteln des zweiten Abstands ist somit mit verhaltnis-
mafig einfachen und kostengiinstigen Mitteln mdéglich.
[0015] Das Erfassen des dritten und vierten Elements
erfolgt vorzugsweise stromaufwarts der Stanzstation,
mehr bevorzugt zwischen der Siegelstation und der
Stanzstation und besonders bevorzugt unmittelbar vor
oder in der Stanzstation. Dies bietet den Vorteil, dass in
die Regelung der Vorschublange alle im Herstellungs-
prozess bis zur Stanzstation auftretenden Abweichun-
gen miteinbezogen werden. Da insbesondere das Aus-
stanzen einzelner Verpackungen aus der Folienbahn zur
Einsparung von Folienmaterial sehr prazise erfolgen
muss, ist es von Vorteil, wenn die Vorschublange derart
eingestellt ist, dass im Bereich der Stanzstation eine
moglichst exakte Lage der Napfanordnungen gewahr-
leistet ist.

[0016] Vorzugsweise umfasst die Verpackungsma-
schine mindestens einen Sensor zum Erfassen des drit-
ten und vierten Elements. Da derartige Sensoren, die
insbesondere den Durchtritt einzelner Napfe oder Refe-
renzmarken erfassen, einfach in eine Verpackungsma-
schine zu integrieren sind, wird eine kostenglnstige
Méoglichkeit geschaffen, den zweiten Abstand zu ermit-
teln.

[0017] Das Verfahren umfasst in einer bevorzugten
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Ausfiihrungsform das Ermitteln einer Abweichung des
ermittelten zweiten Abstands von dem ersten Abstand
mittels der Steuereinrichtung und das Regeln der ersten
Vorschublange in Abhangigkeit der ermittelten Abwei-
chung zwischen dem ersten und dem zweiten Abstand.
Dies ist besonders vorteilhaft, da die ermittelte Abwei-
chung mitder vorzunehmenden Anderung der Vorschub-
lange direkt korreliert.

[0018] Weiterhin umfasstdas Verfahren vorzugsweise
das Bewegen der Folienbahn im Bereich der Siegelsta-
tion mittels zweiter Vorschubmittel und das Bilden eines
ersten Durchhangspeichers zwischen der Formstation
und der Siegelstation, wobei die Siegelstation vorzugs-
weise ein Paar von Siegelwalzen umfasst. Siegelwalzen
eigenen sich besonders gut zum Siegeln einer Oberfolie
auf die mit Napfanordnungen versehene Folienbahn.
Siegelwalzen werden in der Regel kontinuierlich betrie-
ben. In einem Ubergangsbereich zwischen der getakte-
ten Bewegung der Folienbahn im Bereich der Formsta-
tion und der kontinuierlichen Bewegung der Folienbahn
im Bereich der Siegelstation ist deshalb der erste Durch-
hangspeicher gebildet. Er kann auch bei unterschiedli-
chen Transportldngen bei getakteter Bewegung im Be-
reich der Siegelstation und der Stanzstation notwendig
sein.

[0019] SchlieBlich ist es bevorzugt, dass die ersten
Vorschubmittel stromaufwérts des ersten Durchhangs-
peichers angeordnet sind, um die getaktete Bewegung
der Folienbahn im Bereich der Formstation zu ermdgli-
chen. Vorzugsweise umfassen die ersten Vorschubmittel
Zangen oder Vorschubwalzen, die die Folienbahnin For-
derrichtung bewegen.

[0020] Weitere Eigenschaften und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.

Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht ei-
ner Verpackungsmaschine;

Fig. 2und 3  sind schematische Draufsichten auf ei-
nen Ausschnitt einer Folienbahn in der
Verpackungsmaschine nach Fig. 1.

[0021] Fig. 1 zeigt schematisch und beispielhaft eine

Verpackungsmaschine, fir die das erfindungsgemale
Verfahren zum Regeln des Vorschubs einer Folienbahn
in der Verpackungsmaschine geeignet ist.

[0022] Die Verpackungsmaschine 1 umfasst eine
Mehrzahl von Arbeitsstationen, die von einer Folienbahn
2in einer Forderrichtung F durchlaufen werden. In Bezug
auf die Forderrichtung F der Folienbahn 2 bedeutet
"stromaufwarts" im Folgenden entgegen der Forderrich-
tung F und "stromabwaérts" in Férderrichtung F.

[0023] Die Folienbahn 2 ist eingangs auf einer ersten
Vorratsrolle 4 aufgerollt und wird von dieser zunachst
einer Formstation 6 zugeflihrt. Im Formbereich der Form-
station 6 wird die Folienbahn 2 vorzugsweise durch Heiz-
mittel 8 erwarmt. Bei Aluminiumverbund-Folienbahnen
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kénnen die Heizmittel 8 entfallen. Eine Formvorrichtung
10, die beispielsweise Tiefziehwerkzeuge umfasst,
bringt dann Napfanordnungen mit jeweils mindestens ei-
nem Napf, vorzugsweise mehreren Napfen, zur Aufnah-
me von Produkten in die Folienbahn 2 ein. Wenn die
Folienbahn 2 vor dem Formvorgang erwarmt wurde, wird
die Folienbahn 2 durch erste Kihimittel 12 gekahlt, um
ein unkontrolliertes Schrumpfen der Folienbahn még-
lichst zu unterbinden. Die Kiihimittel 12 kdnnen vorzugs-
weise auch in die Formvorrichtung 10 integriert sein. Ers-
te Vorschubmittel 14 bewegen die Folienbahn 2 im Be-
reich der Formstation getaktet in Férderrichtung F. Die
ersten Vorschubmittel 14 kénnen, wie dargestellt, durch
eine oder mehrere Vorschubwalzen gebildet sein. Denk-
bar ist aber auch die Verwendung von Zangen, die die
Folienbahn 2 randseitig ergreifen und in Férderrichtung
F ziehen.

[0024] IneinerFlllstation 16 werdendie zu verpacken-
den Produkte, bevorzugt Tabletten, in die Napfe der Fo-
lienbahn 2 eingefllt. Eine Oberfolie 18 zum Versiegeln
der Napfe der Folienbahn 2 ist auf einer zweiten Vorrats-
rolle 20 gelagert. Es kdnnen Mittel 21 zum Bedrucken
und Recken der Oberfolie 18 vorgesehen sein. Strom-
abwarts der Fllstation 16 wird die Oberfolie 18 der Fo-
lienbahn 2 derart zugefihrt, dass sie die mit Produkten
geflllten Napfe bedeckt und gemeinsam mit der Folien-
bahn 2 in Férderrichtung F bewegt wird. In einer Siegel-
station 22 wird die Oberfolie 18 mit der Folienbahn 2 ver-
siegelt. Hierzu ist eine Siegelvorrichtung 24 vorgesehen,
die Siegelplatten oder Siegelwalzen umfassen kann. Im
Anschluss an die Siegelvorrichtung 24 kénnen zweite
Kuhimittel 26 zum Kuhlen der aus Oberfolie 18 und Fo-
lienbahn 2 bestehenden Materialbahn 28 vorgesehen
sein. Die Kiihimittel 26 kénnen auch in die Siegelvorrich-
tung 24 integriert sein. Die mit Napfen versehene Foli-
enbahn 2 wird im Folgenden weiterhin so bezeichnet,
auch wenn sie bereits mit Produkten befillt ist, mit einer
Oberfolie versiegelt ist und mit dieser eine Einheit bildet.
[0025] Zweite Vorschubmittel 30 bewegen die Folien-
bahn 2 im Bereich der Siegelstation 22 in Férderrichtung
F.Auchdie zweiten Vorschubmittel 30 kénnen Vorschub-
walzen oder Zangen umfassen. Ist die Siegelvorrichtung
24 durch Siegelwalzen gebildet, wird die Folienbahn 2
im Bereich der Siegelstation 22 kontinuierlich in Férder-
richtung F bewegt. Um den Ubergang zwischen der ge-
takteten Bewegung der Folienbahn 2 im Bereich der
Formstation 6 und der kontinuierlichen Bewegung der
Folienbahn 2 im Bereich der Siegelstation 22 zu ermdg-
lichen, ist zwischen der Formstation 6 und der Siegelsta-
tion 22 ein erster Durchhangspeicher 32 vorgesehen.
Umfasst die Siegelvorrichtung 24 Siegelplatten, wird die
Folienbahn 2 im Bereich der Siegelstation 22 getaktet in
Forderrichtung F bewegt. In diesem Fall kann der erste
Durchhangspeicher 32 entfallen. Der erste Durchhang-
speicher 32 kann aber auch als Puffer zwischen zwei
unterschiedlichen Taktgeschwindigkeiten der Form-und
Siegelstation 6, 22 vorgesehen sein.

[0026] SchlieRlich werdenin einer Stanzstation 34 ein-
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zelne Verpackungen (beispielsweise Blisterverpackun-
gen) aus der Folienbahn 2 ausgestanzt. Dritte Vorschub-
mittel 36 bewegen die Folienbahn 2 vorzugsweise ge-
taktet im Bereich der Stanzstation 34 in Forderrichtung
F. Stromaufwarts der Stanzstation 34 kdnnen auch Mittel
38 zum Pragen und Perforieren der Folienbahn 2 bzw.
Materialbahn 28 vorgesehen sein. Wird die Folienbahn
2 im Bereich der Siegelstation 22 kontinuierlich bewegt
und im Bereich der Stanzstation 34 getaktet bewegt, ist
ein zweiter Durchhangspeicher 40 zwischen diesen Sta-
tionen vorgesehen. Er kann auch bei getakteter Bewe-
gung im Bereich der Siegelstation 22 notwendig sein,
wenn unterschiedliche Transportlangen vorliegen.
[0027] Ublicherweise umfasst die Verpackungsma-
schine 1 auch Mittel zum Detektieren von Napfen in der
Folienbahn 2 sowie zum Detektieren von Produkten in
den Napfen der Folienbahn 2 zur Prozesskontrolle und
Qualitatssicherung. Mittel zum Detektieren von Napfen
sind entsprechend stromabwarts der Formstation 6 an-
geordnet.

[0028] Es versteht sich, dass die Beschreibung der
Verpackungsmaschine 1 zur Veranschaulichung des er-
findungsgemaRen Verfahrens dient. Die konkrete Anord-
nung der einzelnen Stationen bzw. Vorrichtungen sowie
deren Ausbildung und Betriebsweise sind dem Fach-
mann bekannt und kénnen an die jeweils vorliegenden
Anforderungen angepasst werden.

[0029] In Fig. 2 ist ein Ausschnitt der Folienbahn 2 in
einer Draufsicht dargestellt, wie er stromabwarts der
Formstation 6 und vor der Stanzstation 34 vorliegt. Das
heifl3t, dass sich bevorzugt auch schon Produkte in den
Napfen der Folienbahn 2 befinden kénnen und die Foli-
enbahn 2 mit der Oberfolie 18 versiegelt sein kann, auch
wenn diese zur besseren Veranschaulichung nicht dar-
gestellt sind.

[0030] In Forderrichtung F sind eine erste Napfanord-
nung 42, eine zweite Napfanordnung 44, eine dritte
Napfanordnung 46, eine vierte Napfanordnung 48 und
eine fiinfte Napfanordnung 50 in die Folienbahn 2 ein-
gebracht. In einer Breitenrichtung B, die sich in der Ebene
der Folienbahn 2 quer zur Forderrichtung F erstreckt,
kénnen mehrere Reihen von Napfanordnungen neben-
einander in die Folienbahn 2 eingebracht sein. In der
dargestellten Ausfiihrungsform sind zwei Reihen von
Napfanordnungen in Breitenrichtung B nebeneinander
in die Folienbahn 2 eingebracht, wobei die zweite Reihe
die Napfanordnungen 42a, 44a, 46a, 48a und 50a auf-
weist.

[0031] Zur besseren Veranschaulichung und Abgren-
zung der Napfanordnungen voneinander ist jede Napfa-
nordnung 42, 44, 46, 48, 50, 42a, 44a, 46a, 48a, 50a
umrandet dargestellt. Es ist auch vorstellbar, dass die
Umrandung dabei die Kontur der in der Stanzstation 34
auszustanzenden (Blister-) Verpackungen veranschau-
licht.

[0032] Jede der Napfanordnungen 42, 44, 46, 48, 50,
42a,44a, 46a, 48a, 50a umfasst mindestens einen Napf
52, bevorzugt eine Vielzahl von Napfen 52. Die Napfe
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52 wurden mittels der Formvorrichtung 10 in die Folien-
bahn 2 eingebracht und dienen der Aufnahme der zu
verpackenden Produkte. Im dargestellten Ausflihrungs-
beispiel umfasst jede Napfanordnung in Férderrichtung
F finf hintereinanderliegende Reihen von Napfen zu je
funf Napfen. Es versteht sich, dass jede Napfanordnung
eine beliebige Anzahl von Napfen in frei wahlbaren An-
ordnungen umfassen kann.

[0033] Weiterhinsind diein Fig. 2 dargestellten Napfa-
nordnungen 42, 44, 46, 48, 50 in Férderrichtung F in Be-
reiche unterteilt, die durch n, n+1 und n+2 gekennzeich-
net sind. Jeder Bereich n, n+1, n+2 umfasst dabei die
Napfanordnungen, die in einem Formtakt n, n+1, n+2,
n+i der Formstation 6 in die Folienbahn 2 eingebracht
wurden. Beispielsweise wurden in einem ersten Form-
takt n der Formstation 6 die erste Napfanordnung 42, die
zweite Napfanordnung 44 sowie die Napfanordnungen
42a und 44a in die Folienbahn 2 eingebracht. In einem
zweiten, auf den ersten Formtakt n folgenden Formtakt
n+1 der Formstation 6 wurden die dritte Napfanordnung
46, die vierte Napfanordnung 48 sowie die Napfanord-
nungen 46a und 48a in die Folienbahn 2 eingebracht.
Dies I&sst sich fir beliebig viele Formtakte n+i wiederho-
len, wobei fiir den dritten Formtakt n+2 nur mehr zwei
Napfanordnungen 50, 50a dargestellt sind. In jedem
Formtakt n bis n+i werden mindestens zwei Napfanord-
nungen mit jeweils mindestens einem Napf 52 in die Fo-
lienbahn 2 eingebracht. Ublicherweise werden in jedem
Formtakt zwei bis sechs Napfanordnungen in die Folien-
bahn 2 eingebracht. Zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Formtakten n, n+1 wird die Folienbahn 2 um eine
Vorschublange V mittels der ersten Vorschubmittel 14 in
Forderrichtung F bewegt.

[0034] Jede Napfanordnung umfasst weiterhin min-
destens ein vorbestimmtes Element, das zur Regelung
des Vorschubs der Folienbahn herangezogen wird. Ins-
besondere kann ein vorbestimmtes Element durch einen
Napf oder eine Referenzmarke gebildet sein. In der dar-
gestellten Ausfihrungsform umfasst die erste Napfan-
ordnung 42 ein erstes vorbestimmtes Element 54 und
die in Férderrichtung F nachfolgende zweite Napfanord-
nung 44 umfasst ein zweites vorbestimmtes Element 56.
Das erste und das zweite vorbestimmte Element 54, 56
sind stets zwei in Férderrichtung F aufeinanderfolgenden
Napfanordnungen desselben Formtakts zugeordnet.
Umfasst ein Formtakt beispielsweise in Foérderrichtung
F drei hintereinander angeordnete Napfanordnungen, so
kann das erste vorbestimmte Element 54 der in Férder-
richtung F voraneilenden Napfanordnung und das zweite
vorbestimmte Element 56 der der voraneilenden Napfa-
nordnung folgenden Napfanordnung zugeordnet sein.
Das erste vorbestimmte Element 54 kann aber auch der
in Forderrichtung F mittleren Napfanordnung von drei
Napfanordnungen zugeordnet sein, so dass das zweite
vorbestimmte Element 56 der darauf folgenden dritten
Napfanordnung zugeordnet ist. Der Abstand zwischen
dem ersten vorbestimmten Element 54 und dem zweiten
vorbestimmten Element 56 wird als erster Abstand D,
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bezeichnet. Dererste Abstand D représentiert somit den
Abstand, den zwei Napfanordnungen desselben Form-
takts zueinander haben.

[0035] Eine Napfanordnung eines ersten Formtakts,
auf die in Forderrichtung F eine Napfanordnung eines
nachfolgenden Formtakts folgt, umfasst ein drittes vor-
bestimmtes Element 58. Die Napfanordnung des nach-
folgenden Formtakts umfasst ein viertes vorbestimmtes
Element 60. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel um-
fasst somit die zweite Napfanordnung 44 des ersten
Formtakts n das dritte vorbestimmte Element 58 und die
dritte Napfanordnung 46 des zweiten Formtakts n+1 um-
fasst das vierte vorbestimmte Element 60, wobei die drit-
te Napfanordnung 46 der zweiten Napfanordnung 44 in
Forderrichtung F unmittelbar nachfolgt. Der Abstand zwi-
schen dem dritten vorbestimmten Element 58 und dem
vierten vorbestimmten Element 60 wird als zweiter Ab-
stand D, bezeichnet. Der zweite Abstand D, repréasen-
tiert somit den Abstand, den zwei Napfanordnungen auf-
einanderfolgender Formtakte zueinander haben.
[0036] Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist, korrespondie-
ren das erste und das dritte vorbestimmte Element 54,
58 bezuglich ihrerrelativen Anordnung in Férderrichtung
F innerhalb der jeweiligen Napfanordnung 42, 44. D.h.,
dass das erste vorbestimmte Element 54 zumindest in
Forderrichtung F innerhalb der ersten Napfanordnung 42
dieselbe Lage einnimmt, wie das dritte vorbestimmte Ele-
ment 58 innerhalb der zweiten Napfanordnung 44. Vor-
zugsweise stimmt die relative Lage des ersten vorbe-
stimmten Elements 54 innerhalb der ersten Napfanord-
nung 42 mit der relativen Lage des zweiten vorbestimm-
ten Elements 56 innerhalb der zweiten Napfanordnung
44 sowohl in Foérderrichtung F als auch in Breitenrichtung
B Uberein.

[0037] Ebenso korrespondieren das zweite und das
vierte vorbestimmte Element 56, 60 bezlglich ihrer rela-
tiven Anordnung in Forderrichtung F innerhalb der jewei-
ligen Napfanordnung 44, 46. D.h., dass das zweite vor-
bestimmte Element 56 zumindest in Férderrichtung F in-
nerhalb der zweiten Napfanordnung 44 dieselbe Lage
einnimmt, wie das vierte vorbestimmte Element 60 in-
nerhalb der dritten Napfanordnung 46. Vorzugsweise
stimmt die relative Lage des zweiten vorbestimmten Ele-
ments 56 innerhalb der zweiten Napfanordnung 44 mit
der relativen Lage des vierten vorbestimmten Elements
60 innerhalb der dritten Napfanordnung 46 sowohl in For-
derrichtung F als auch in Breitenrichtung B Uberein.
[0038] Umfasst eine Napfanordnung wie im Ausflh-
rungsbeispiel nach Fig. 2 mindestens zwei in Férderrich-
tung F hintereinander angeordnete Napfe 52 oder min-
destens zwei in Forderrichtung F hintereinander ange-
ordnete und sich in Breitenrichtung B erstreckende
Napfreihen, wird ein Abstand zwischen zwei in Forder-
richtung F hintereinander angeordneten Napfen 52 einer
Napfanordnung als ein dritter Abstand D5 bezeichnet.
[0039] Bevorzugtsinddererste Abstand D4, der zweite
Abstand D, und der dritte Abstand D5 parallel zur For-
derrichtung F definiert. Der erste Abstand D4, der zweite
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Abstand D, und der dritte Abstand D5 sind folglich in
Forderrichtung F zu bestimmen, auch wenn die vorbe-
stimmten Elemente, zwischen denen der jeweilige Ab-
stand zu bestimmen ist, in Breitenrichtung B versetzt zu-
einander angeordnet sind.

[0040] Das erste, das zweite, das dritte und das vierte
vorbestimmte Element 54, 56, 58, 60 kénnen jeweils als
ein Napf 52 einer Napfanordnung 42, 44, 46, 48 ausge-
bildet sein. In der Regel lassen sich die in einer Folien-
bahn 2 ausgebildeten Népfe 52 gut durch optische oder
mechanische Mittel erfassen, so dass ein Abstand zwi-
schen zwei vorbestimmten Napfen 52 auf einfache Art
und Weise zu ermitteln ist. Gemessen werden kénnen
z.B. abfallende und/oder ansteigende Flanken der Nap-
fe. Die Messung kann mittels senkrecht zur Transport-
richtung arbeitender Lichtschranken erfolgen, welche die
Napfe beim Durchlauf erfassen, mittels Kameras, die die
Kontur der Napfe von unten erfassen, oder durch viele
andere Sensoren.

[0041] Das erste, das zweite, das dritte und das vierte
Element 54, 56, 58, 60 konnen aber auch als Referenz-
marke ausgebildet sein. Derartige Referenzmarken wer-
den vorzugsweise in der Formstation 6 gemeinsam mit
den Napfen 52 in die Folienbahn 2 eingebracht, so dass
ihre Lage relativ zu den Napfen 52 vorbestimmt ist. Re-
ferenzmarken kénnen beispielsweise durch Pragungen
in der Folienbahn 2, durch Durchgangséffnungen in der
Folienbahn 2 oder durch Aufdrucke gebildet sein. Refe-
renzmarken eigenen sich insbesondere dann als vorbe-
stimmte Elemente 54, 56, 58, 60, wenn die Napfgeome-
trie ein Erfassen der Napfe 52 erschwert oder aufgrund
der Verhaltnisse innerhalb der Verpackungsmaschine 1,
z.B. der Zuganglichkeit ein Erfassen der Napfe 52 nicht
oder nur schwer méglich ist.

[0042] In Fig. 3 sind beispielhaft eine sechste, siebte,
achte und neunte Napfanordnung 62, 64, 66, 68 darge-
stellt, um verschiedene Mdoglichkeiten der Ausbildung
der vorbestimmten Elemente 54, 56, 58, 60 sowie ver-
schiedene relative Anordnungen derselben zu veran-
schaulichen. Die sechste und die siebte Napfanordnung
62, 64 sind dabei in Férderrichtung F hintereinander an-
geordnet, wobei die sechste Napfanordnung 62 vor-
aneilt. In Breitenrichtung B versetzt sind die achte und
die neunte Napfanordnung 66, 68 in Férderrichtung F
hintereinander angeordnet, wobei die achte Napfanord-
nung 66 voraneilt. Wie zuvor beschrieben, korrespondie-
ren jeweils das erste und das dritte vorbestimmte Ele-
ment 54, 58 sowie das zweite und das vierte vorbestimm-
te Element 56, 60 hinsichtlich ihrer relativen Lage inner-
halb der Napfanordnung, jedenfalls in Férderrichtung F.
[0043] Die dargestellten Abstdande D, D’ und
D" kénnen sowohl dem ersten Abstand D als auch dem
zweiten Abstand D, entsprechen. Entspricht die sechste
Napfanordnung 62 beispielsweise der ersten Napfanord-
nung 42 und die siebte Napfanordnung 64 der zweiten
Napfanordnung 44 nach Fig. 2, so geben die dargestell-
ten Abstande D, D’ und D" verschiedene Moglichkeiten
des ersten Abstands D4 an. Entsprichtdie sechste Napfa-
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nordnung 62 hingegen der zweiten Napfanordnung 44
und die siebte Napfanordnung 64 der dritten Napfanord-
nung 46, so geben die Abstdnde D, D’ und
D" verschiedene Méglichkeiten des zweiten Abstands D,
an.

[0044] Sind die vorbestimmten Elemente 54, 56, 58,
60 als Napf 52 ausgebildet, ist es moglich, dass das erste
bzw. das dritte vorbestimmte Element 54, 58 der sechs-
ten Napfanordnung 62 und das zweite bzw. das vierte
vorbestimmte Element 56, 60 der siebten Napfanord-
nung 64 in Foérderrichtung F direkt hintereinander ange-
ordnetsind. D.h., dass das erste bzw. dritte vorbestimmte
Element 54, 58 ein in Forderrichtung F letzter Napf 52
der sechsten Napfanordnung 62 ist, und das zweite bzw.
vierte vorbestimmte Element 60 ein erster Napf 52 der
siebten Napfanordnung 64 ist.

[0045] Alternativ kann der Abstand aber auch zwi-
schen beliebigen anderen Napfen der jeweiligen Napfa-
nordnungen gebildet sein. Beispielsweise kann der Ab-
stand D’ zwischen Napfen 52 vorgesehen sein, die in
Forderrichtung F in der jeweiligen Napfanordnung zuvor-
derst ausgebildet sind. In diesem Fall ist der Abstand D’
gebildet zwischen einem ersten bzw. dritten vorbestimm-
ten Element 54’, 58’, das durch einen Napf 52 der in
Forderrichtung F vordersten Reihe der sechsten Napfa-
nordnung 62 ausgebildet ist, und einem zweiten bzw.
vierten vorbestimmten Element 56’, 60’, das durch einen
Napf 52 der in Férderrichtung F vordersten Reihe der
siebten Napfanordnung 64 ausgebildet ist. In einer sol-
chen Anordnung sind das zweite und das dritte Element
identisch.

[0046] Beispielhaft sind anhand der achten und neun-
ten Napfanordnung 66 und 68 vorbestimmte Elemente
54", 56", 58", 60" dargestellt, die als Referenzmarken
ausgebildet sind. Zwischen der Referenzmarke 54", 58"
dervoraneilenden achten Napfanordnung 66 und der Re-
ferenzmarke 56", 60" der nachfolgenden neunten Napfa-
nordnung 68 ist der Abstand D" gebildet. Es versteht
sich, dass eine Referenzmarke in einer beliebigen Lage
innerhalb der jeweiligen Napfanordnung ausgebildet
sein kann. In der dargestellten Anordnung sind das zwei-
te und das dritte Element identisch.

[0047] Es ist auch mdglich, bestimmte der Elemente
54, 54’, 54", 56, 56’, 56", 58, 58’, 58", 60, 60’, 60" als
Referenzmarken zu definieren und andere als Napfe.
[0048] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
wird die Folienbahn 2 zunachst im Bereich der Formsta-
tion 6 mittels der ersten Vorschubmittel 14 angeordnet.
In der Formstation 6 werden mindestens die erste und
die zweite Napfanordnung 42, 44 mit jeweils mindestens
einem Napf 52 in die Folienbahn 2 in einem Formtakt n
der Formstation 6 eingebracht. Ublicherweise werden in
einem Formtakt zwei bis sechs Napfanordnungen in die
Folienbahn 2 eingebracht, wobei jede Napfanordnung
eine Mehrzahl von Napfen umfasst, die in mindestens
einer Reihe angeordnet sind. Die erste Napfanordnung
42 eilt der zweiten Napfanordnung 44 in Férderrichtung
F der Verpackungsmaschine 1 voraus. Das erste vorbe-
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stimmte Element 54 und das zweite vorbestimmte Ele-
ment 56 sind zwei aufeinander folgenden Napfanordnun-
gen des einen Formtakts zugewiesen und vorzugsweise
als Napf 52 ausgebildet. Bevorzugt ist ihre Anordnung
nach dem Beispiel des Abstands D nach Fig. 3.

[0049] Da das erste und das zweite vorbestimmte Ele-
ment 54, 56 in einem Formtakt durch die Formvorrichtung
10 der Formstation 6 in die Folienbahn 2 eingebracht
werden, ist der erste Abstand D, durch die Geometrie
des Formwerkzeugs der Formstation 6 vorgegeben.
D.h., dass der erste Abstand D, auf Basis der Geometrie
des Formwerkzeugs bestimmbar ist und in einer Steuer-
einrichtung (nicht dargestellt) der Verpackungsmaschine
1 hinterlegt sein kann. Aufgrund des Schrumpfens der
Folienbahn 2 kann es aber innerhalb der Verpackungs-
maschine 1 entlang der Férderrichtung F zu Verande-
rungen des ersten Abstands D, kommen. Um auch diese
Verénderungen des ersten Abstands D, zu erfassen
bzw. den fur die Steuerung der Verpackungsmaschine
1 maRgeblichen ersten Abstand D, zur Regelung heran-
zuziehen, kann der erste Abstand D auch stromabwarts
der Formstation 6 durch Sensoren oder Kameras be-
stimmt werden.

[0050] Nachdem die Napfanordnungen des ersten
Formtakts n, also zumindest die erste und die zweite
Napfanordnung 44, 46, in die Folienbahn 2 eingebracht
wurden, wird die Folienbahn 2 zwischen dem ersten
Formtakt n und dem auf diesen folgenden zweiten Form-
takt n+1 um eine Vorschublénge V in Férderrichtung F
bewegt. AnschlieRend werden die Napfanordnungen
des zweiten Formtakts n+1 in die Folienbahn 2 einge-
bracht.

[0051] Aufgrund der Folienschrumpfung oder auf-
grund von Toleranzen oder Fehlern in der Vorschubbe-
wegung der Folienbahn 2 und somit der Vorschublange
V kann es dazu kommen, dass trotz vorheriger Berech-
nung der zweite Abstand D, ungleich dem ersten Ab-
stand D, istund so eineinhomogene Folienbahn gebildet
wird. Um eine mdéglichst homogene Folienbahn 2 bereit-
zustellen, ist es jedoch wiinschenswert, dass der zweite
Abstand D, dem ersten Abstand D, entspricht.

[0052] Das Verfahren umfasst daher das Bestimmen
des ersten Abstands D, das Ermitteln des zweiten Ab-
stands D, und das Regeln der Vorschublange V derart,
dass bei nachfolgenden Formtakten n+i der ermittelte
zweite Abstand D, dem ersten Abstand D4 entspricht.
Das Bestimmen des ersten Abstands D4 kann, wie zuvor
beschrieben, beispielsweise durch Abrufen eines in der
Steuereinrichtung hinterlegten Werts erfolgen.

[0053] Das Ermitteln des zweiten Abstands D, erfolgt
stromabwarts der Formstation 6 und umfasst vorzugs-
weise das Ermitteln des zweiten Abstands D, durch Er-
fassen des dritten und vierten vorbestimmten Elements
58, 60. Beispielsweise kann das Erfassen des dritten und
des vierten Elements 58, 60 durch Sensoren oder Ka-
meras erfolgen, die den Durchtritt des dritten und des
vierten Elements 58, 60 detektieren. Vorzugsweise er-
folgt das Erfassen des dritten und des vierten Elements
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58, 60 stromaufwérts der Stanzstation 34, mehr bevor-
zugt unmittelbar stromaufwarts der Siegelstation 22 oder
unmittelbar stromaufwarts der Stanzstation 34. Am meis-
ten bietet sich das Erfassen des zweiten Abstands D,
nach dem Siegeln in der Siegelstation 22 an. Diese Po-
sitionen eignen sich besonders zum Anordnen entspre-
chender Mittel zum Erfassen der vorbestimmten Elemen-
te.

[0054] Derzweite Abstand D, wird beispielsweise aus
dem zeitlichen Abstand des dritten und vierten Elements
58, 60 und einer Vorschubgeschwindigkeit der Folien-
bahn 2 mittels der Steuereinrichtung berechnet. Es kann
auch der Zeitpunkt des Durchtritts des dritten und vierten
Elements 58, 60 erfasst werden, wobei die Steuerein-
richtung, die auch einen Servomotor zum Antreiben der
Vorschubmittel ansteuert, basierend auf den Daten des
Servomotors den Abstand zwischen den Durchtrittszeit-
punkten des dritten und vierten Elements 58, 60 be-
stimmt.

[0055] Das Bestimmen des ersten Abstands D4 kann,
wie zuvor beschrieben, beispielsweise durch Abrufen ei-
nes in der Steuereinrichtung hinterlegten Werts erfolgen.
Bevorzugt wird aber auch der erste Abstand D, auf ver-
gleichbare Weise ermittelt wie der zweite Abstand D,,
wobei das erste und das zweite Element 54, 56 an die
Stelle des dritten und vierten Elements 58, 60 treten.
[0056] Weiterhin kann die Steuereinrichtung eine Ab-
weichung zwischen dem ermittelten zweiten Abstand D,
und dem ersten Abstand D, ermitteln und die erste Vor-
schubldnge V in Abhangigkeit der ermittelten Abwei-
chung zwischen dem ersten und dem zweiten Abstand
D4, D, regeln.

[0057] Weitere Mittel zum Erfassen der vorbestimmten
Elemente 54, 56, 58, 60 in Form von Napfen oder Refe-
renzmarken sowie die Auswertung der dadurch gewon-
nenen Daten sind dem Fachmann bekannt und kénnen
ohne Weiteres zum Umsetzen des erfindungsgemalen
Verfahrens herangezogen werden.

[0058] Die Erfindung wurde bislang unter Bezugnah-
me auf eine Formstation 6, eine Fullstation 16, eine Sie-
gelstation 22 und eine Stanzstation 34 beschrieben. Es
kann aber jeweils auch mehr als eine dieser Stationen
vorliegen. Wenn es sich bei den Produkten beispielswei-
se um Ampullen oder Vials handelt, kann die Siegelsta-
tion 22 in manchen Ausfihrungsformen entfallen, weil
keine Oberfolie 18 bendtigt wird.

[0059] Bislang wurde die Erfindung bei feststehender
Formstation 6 beschrieben. Es ist aber auch mdéglich, die
Formstation 6 wahrend des Formens mit der Folienbahn
2 mitzubewegen und nach dem Formen wieder an die
Ausgangsposition zu verfahren. In einem solchen Fall
wird die Bewegung der Folienbahn 2 relativ zur Form-
station 6 zwischen den Formtakten durch eine von der
Uiblichen Bewegung abweichende Bewegung erzeugt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Regeln des Vorschubs einer Folien-
bahn (2) in einer Verpackungsmaschine (1), die eine
Formstation (6), eine Fullstation (16), vorzugsweise
eine Siegelstation (22), und eine Stanzstation (34)
umfasst, mit den folgenden Schritten:

Anordnen einer Folienbahn (2) im Bereich der
Formstation (6) mittels erster Vorschubmittel
(14);

Einbringen von mindestens einer ersten und ei-
ner zweiten Napfanordnung (42, 44) mit jeweils
mindestens einem Napf (52) in die Folienbahn
(2) in einem Formtakt (n) der Formstation (6),
wobei die erste Napfanordnung (42) der zweiten
Napfanordnung (44) in einer Forderrichtung (F)
der Verpackungsmaschine (1) voraneilt und ein
Abstand zwischen einem ersten vorbestimmten
Element (54) der ersten Napfanordnung (42)
und einem zweiten vorbestimmten Element (56)
der zweiten Napfanordnung (44) als ein erster
Abstand (D,) bezeichnet ist;

getaktetes Bewegen der Folienbahn (2) relativ
zur Formstation (6) zwischen einem ersten
Formtakt (n) und einem auf diesen folgenden
zweiten Formtakt (n+1) um eine Vorschublange
(V) in der Forderrichtung (F), wobei ein Abstand
zwischen einem dritten vorbestimmten Element
(58) einer in Forderrichtung (F) voraneilenden
Napfanordnung (44) des ersten Formtakts (n)
und einem vierten vorbestimmten Element (60)
einer dieser Napfanordnung (44) nachfolgen-
den Napfanordnung (46) des zweiten Formtakts
(n+1) als ein zweiter Abstand (D,) bezeichnet
ist, wobei das erste und das dritte vorbestimmte
Element (54, 58) beziglich ihrer relativen An-
ordnung in Férderrichtung (F) innerhalb der je-
weiligen Napfanordnung (42, 44) korrespondie-
ren und das zweite und das vierte vorbestimmte
Element (56, 60) bezlglich ihrer relativen An-
ordnung in Férderrichtung (F) innerhalb der je-
weiligen Napfanordnung (44,46) korrespondie-
ren;

Bestimmen des ersten Abstands (D4);
Ermitteln des zweiten Abstands (D) stromab-
warts der Formstation (6); und

Regeln der Vorschublange (V) auf Basis des er-
mittelten ersten Abstands (D4) und zweiten Ab-
stands (D,) derart, dass bei nachfolgenden
Formtakten (n+i) der ermittelte zweite Abstand
(D) dem ersten Abstand (D4) entspricht oder
um ein definiertes Malt vom ersten Abstand (D)
abweicht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste und der zweite Abstand
(D4, Dy) parallel zur Forderrichtung (F) definiert sind.
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Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das erste, das
zweite, das dritte und das vierte vorbestimmte Ele-
ment (54, 56, 58, 60) als ein Napf (52) der jeweiligen
Napfanordnung (42, 44, 46) oder als eine Referenz-
marke der jeweiligen Napfanordnung (42, 44, 46)
ausgebildet sind.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das dritte und das vierte Element
(58, 60) jeweils in der zugehdérigen Napfanordnung
(42, 44, 46) an derselben Stelle angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste und das zweite Element
(54, 56) jeweils in der zugehoérigen Napfanordnung
(42, 44, 46) ebenfalls an derselben Stelle angeord-
net sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bestim-
men des ersten Abstands (D) auf Basis der Geo-
metrie des Formwerkzeugs erfolgt und der erste Ab-
stand (D4) in einer Steuereinrichtung der Verpa-
ckungsmaschine (1) hinterlegt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bestimmen des
ersten Abstands (D,) das Erfassen des ersten und
zweiten Elements (54, 56) stromabwarts der Form-
station (6), vorzugsweise stromaufwarts der Stanz-
station (34), besonders bevorzugt zwischen der Sie-
gelstation (22) und der Stanzstation (34), umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Ermitteln
des zweiten Abstands (D,) das Erfassen des dritten
und vierten Elements (58, 60) und weiterhin das Be-
rechnen des zweiten Abstands (D,) aus dem zeitli-
chen Abstand des dritten und vierten Elements (58,
60) und eines Vorschubgeschwindigkeitsverlaufs
der Folienbahn (2) mittels der Steuereinrichtung um-
fasst.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Erfassen des dritten und vierten
Elements (58, 60) stromaufwarts der Stanzstation
(34), vorzugsweise zwischen der Siegelstation (22)
und der Stanzstation (34), erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verpackungsmaschine (1)
mindestens einen Sensor oder eine Kamera zum Er-
fassen des dritten und vierten Elements (58, 60) um-
fasst.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor oder die Kamera auch
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12.

13.

14.

15.

zum Erfassen des ersten und zweiten Elements (54,
56) dient.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Verfah-
ren das Ermitteln einer Abweichung des ermittelten
zweiten Abstands (D,) von dem ersten Abstand (D)
mittels der Steuereinrichtung und das Regeln der
Vorschublange (V) in Abhangigkeit der ermittelten
Abweichung zwischen dem ersten und dem zweiten
Abstand (D, D,) umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es das Bewe-
gen der Folienbahn (2) im Bereich der Siegelstation
(22) mittels zweiter Vorschubmittel (30) und das Bil-
den eines ersten Durchhangspeichers (32) zwi-
schen der Formstation (6) und der Siegelstation (22)
umfasst, wobei die Siegelstation (22) vorzugsweise
ein Paar von Siegelwalzen umfasst.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Vorschubmittel (14) stromaufwarts des ersten
Durchhangspeichers (32) angeordnet sind.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Vorschubmittel (14) Zangen oder Vorschubwalzen
umfassen, die die Folienbahn (2) in Forderrichtung
(F) bewegen.
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