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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Einheit zum Bearbeiten einer Bahn aus Verpa-
ckungsmaterial zur Herstellung von versiegelten Ver-
packungen mit flieRfahigen Nahrungsmitteln.

[0002] Bekanntlich werden viele flieR- bzw. aus-
giel3¢fahige Lebensmittel wie zum Beispiel Obstsaft,
pasteurisierte oder H-Milch (mit ultrahoher Erhitzung
behandelte Milch), Wein, Tomatensauce, usw. in Ver-
packungen verkauft, die aus sterilisiertem Verpa-
ckungsmaterial hergestellt sind.

[0003] Ein typisches Beispiel fur eine derartige Ver-
packung ist die in Form eines Parallelepipeds gestal-
tete Verpackung fiir flissige oder ausgief3fahige Le-
bensmittelprodukte, die unter der Bezeichnung "Tetra
Brik Aseptic" (eingetragenes Warenzeichen) bekannt
ist und durch Falten und Versiegeln einer Bahn aus
laminiertem Verpackungsmaterial hergestellt wird.
Das Verpackungsmaterial weist eine mehrlagige
Struktur auf, die eine Lage aus faserigem Material,
z.B. Papier, auf, die auf beiden Seiten mit Lagen aus
Kunststoffmaterial zur HeilRversiegelung, z.B. Polye-
thylen, Uberzogen ist. Im Fall aseptischer Verpackun-
gen fur lang lagerfahige Produkte, zum Beispiel
H-Milch, weist das Verpackungsmaterial auRerdem
eine Lage aus einem Material auf, das als Sauer-
stoffsperre dient und beispielsweise durch eine Alu-
miniumfolie definiert wird, die auf eine Lage heil} ver-
siegelbares Kunststoffmaterial aufgelegt ist und ihrer-
seits wieder mit einer weiteren Lage aus heil versie-
gelbarem Kunststoffmaterial beschichtet ist, das ge-
gebenenfalls die Innenflache der Verpackung defi-
niert, welche mit dem Lebensmittelprodukt in Berlh-
rung steht.

[0004] Solche Verpackungen werden bekanntlich
auf voll automatisierten Verpackungsmaschinen her-
gestellt, auf denen ein ununterbrochener Schlauch
aus dem Verpackungsmaterial gebildet wird, das in
Form einer Bahn zugefihrt wird.

[0005] Genauer gesagt, wird die Bahn aus Verpa-
ckungsmaterial sterilisiert und dann einer Formungs-
einheit zugefiihrt, in der sie in Langsrichtung gefaltet
und versiegelt wird, um einen vertikalen Schlauch zu
bilden. Der Schlauch wird mit dem sterilisierten oder
unter sterilen Bedingungen verarbeiteten Lebensmit-
telprodukt gefillt und durch paarweise vorgesehene
Backen versiegelt und anschlielend in quer verlau-
fende Abschnitte in gleichen Abstanden so geschnit-
ten, dass kissenférmige Packungen entstehen, die
anschlieBend zur Bildung der fertigen, d.h. in Form
eines Parallelflachs geformten, Verpackungen me-
chanisch gefaltet.

[0006] Auf der Zufiihrseite der Formungseinheit
kann die Bahn aus Verpackungsmaterial durch eine
Verarbeitungseinheit hindurch zugefuhrt werden, um
verschiedene Nebenarbeiten, die bei der Herstellung
von Verpackungen mit Offnungsvorrichtungen wie
zum Beispiel Abreilllaschen, Schraubkappen oder
angelenkten Kappen gegebenenfalls beispielsweise
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die Perforierung einer Reihe von durchgehenden Off-
nungen oder Léchern an vorgegebenen Punkten auf
der Bahn umfassen, sowie einen oder mehrere Ar-
beitsgénge zur Befestigung der Offnungsvorrichtun-
gen Uber den Léchern auszufiihren.

[0007] Zu den am hé&ufigsten verwendeten Off-
nungsvorrichtungen gehdrt unter anderem ein Mate-
rialfleck, der von einem kleinen Stilick Folie aus heif}
versiegelbarem Kunststoffmaterial definiert wird und
Uber einem entsprechenden Loch auf der Seite der
Bahn heil} angesiegelt wird, welche unter Umstan-
den die Innenseite der Verpackung bildet; ebenso ge-
hoért hierzu eine Abziehlasche, die auf der gegenuber
liegenden Seite des Verpackungsmaterials angelegt
und heiy an dem Materialfleck angesiegelt wird. Die
Lasche und der Materialfleck haften an einander an,
so dass beim Abziehen der Lasche der daran ange-
siegelte Abschnitt des Materialflecks ebenfalls ent-
fernt wird, um das Loch freizugeben.

[0008] Zum Verschlieen der Verpackung wird, so-
bald die Lasche abgezogen ist, der Teil des Verpa-
ckungsmaterials, der die Lasche umgibt, normaler-
weise mit einem Rahmenelement ausgestattet, das
Ublicherweise aus Kunststoffmaterial besteht und
eine abnehmbare Kappe bzw. einen abnehmbaren
Deckel wie zum Beispiel eine Schraubkappe oder ein
angelenktes Deckelteil zum Verschlief3en des jeweili-
gen Lochs tragt.

[0009] Alternativ sind auch verschlieRbare Off-
nungsvorrichtungen bekannt, die durch Einspritzen
von Kunststoffmaterial direkt auf die Lécher in der
Bahn aufzubringen sind, wie dies beispielsweise in
der Patentschrift WO 98/18609 beschrieben wird.
[0010] In bekannten Maschinen wird die Bahn aus
Verpackungsmaterial schrittweise durch die Verar-
beitungseinheit mit Hilfe eines Zufiihrsystems ge-
fuhrt, welches Zufihrrollen aufweist, die durch einen
Servomotor angesteuert werden, der ihrerseits wie-
derum im Ansprechen auf ein Signal gesteuert wird,
das ein optischer Sensor zum Erfassen eines Be-
zugselements erzeugt, welches normalerweise als
vordruckte Markierung, zum Beispiel in Form einer
Strichkodierung, in vorgegebenen Abstanden ent-
lang der Bahn wiederholt aufgebracht ist.

[0011] Im Falle von Verarbeitungseinheiten, die
eine Stanzstation und zwei Heil3siegelstationen je-
weils zum Aufbringen der Materialflecken bzw. der
Abreilllaschen aufweisen, ist zur Positionierung der
Bahn ein hohes Mal} an Prazision gefordert, insbe-
sondere an der Station zum Ansiegeln der Lasche.
[0012] Dies bedeutet, dass zur Gewahrleistung ei-
ner vollstandigen Versiegelung der Lécher in der
Bahn die Grole der Materialflecken und der Laschen
proportional zum hdchstzulassigen Versatz zwischen
der Arbeitsposition der Stationen zur Heilversiege-
lung und den Léchern selbst sein muss. Die Grolie
der Laschen ist jedoch ein kritischer Parameter, der
die Grole der Rahmen und Kappen, die an den La-
schen angebracht werden, direkt bestimmt und des-
halb so klein wie méglich gehalten werden muss, um
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die offensichtlichen Nachteile bei der Verwendung
vergleichsweise groRer Kappen zu vermeiden.
[0013] Wenn die Verarbeitungseinheit in ahnlicher
Weise zusatzlich zu der Stanzstation eine Station
zum SpritzgieRen von verschlieBbaren Offnungsvor-
richtungen direkt auf den jeweiligen Léchern in der
Bahn aufweist, muss der Abschnitt der Bahn, der je-
des Loch umgibt, korrekt im Inneren des Formhohl-
raums positioniert werden, um ein korrektes Flie3en
des in den Hohlraum eingespritzten Thermoplastma-
terials sicherzustellen, und damit ist eine korrekte
Versiegelung des Randes des Lochs auf beiden Sei-
ten der Bahn nétig.

[0014] Somit besteht in der Industrie Bedarf an noch
héherer Prazision bei der Bearbeitung der Bahn an
jeder Station der Einheit.

[0015] Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, eine Einheit zum Bearbeiten einer
Bahn aus Verpackungsmaterial flr die Herstellung
von versiegelten Verpackungen fir ausgief3fahige
Lebensmittelprodukte zu schaffen, bei der fiir ein ho-
hes Mal an Prazision in der Ausfiihrung von mindes-
tens zwei aufeinander folgenden Arbeitsgangen auf
demselben Abschnitt der Bahn gesorgt wird.

[0016] Gemal der vorliegenden Erfindung ist eine
Einheit zum Bearbeiten einer Bahn aus Verpa-
ckungsmaterial zur Herstellung von versiegelten Ver-
packungen fir ausgieRRfahige Lebensmittelprodukte
vorgesehen, welche mindestens eine erste Station
zur Bildung einer Reihe von durchgehenden Léchern
in der Bahn aufweist, sowie eine zweite Station zum
dichten Verschliel3en der Lécher in der Bahn durch
Aufbringen entsprechender Offnungsvorrichtungen,
mit deren Hilfe die Verpackungen zu 6ffnen sind, fer-
ner eine Zufuhrvorrichtung zur schrittweisen Zufih-
rung der Bahn entlang eines Zufihrwegs durch die
erste und die zweite Station, einen Positionssensor,
welcher ein Prasenzsignal erzeugt, welches den
Durchlauf von Bezugselementen auf der Bahn an
dem Sensor vorbei anzeigt, und eine Steuereinrich-
tung zum Steuern der Zufihrvorrichtung im Anspre-
chen auf das Prasenzsignal, wobei sich die Einheit
dadurch auszeichnet, dass die Bezugselemente eine
vorgegebene Beziehung zu den Léchern in der Bahn
aufweisen, wobei die Einheit auRerdem Betatigungs-
mittel aufweist, welche mit der zweiten Station zu-
sammenwirken, um die zweite Station in einer zu
dem Bewegungsweg parallelen Richtung zu bewe-
gen, und welche von der Steuereinrichtung so akti-
viert wird, dass die Position der zweiten Station in Ab-
hangigkeit von dem Prasenzsignal eingestellt wird.
[0017] Ein bevorzugtes, nicht einschrankendes
Ausfuhrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wird
beispielhaft anhand der beiliegenden Zeichnung be-
schrieben, in welcher:

[0018] Fig. 1 eine schematisierte Seitenansicht ei-
ner Einheit geman der vorliegenden Erfindung ist, die
zum Bearbeiten einer Bahn aus Verpackungsmateri-
al fur die Herstellung versiegelter Verpackungen flr
ausgiefl3fahige Lebensmittelprodukte dient;
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[0019] Fig. 2 eine teilweise geschnittene Seitenan-
sicht einer Betatigungsbaugruppe in der Einheit aus
Fig. 1 in vergrofRertem Mal3stab zeigt;

[0020] Fig. 3 eine auseinander gezogene perspekti-
vische Ansicht einer Betatigungsbaugruppe geman
Fig. 2 in verkleinertem Maf3stab ist;

[0021] Fig. 4 einen Abschnitt der Bahn wahrend der
Bearbeitung in perspektivischer Ansicht darstellt, und
[0022] Fig. 5 ein Blockschaltbild der Logik mit der
Darstellung eines Teils des Betriebsablaufs einer
Steuervorrichtung in der Einheit gemaf Fig. 1 ist.
[0023] Das Bezugszeichen 1 in Fig. 1 bezeichnet
insgesamt eine Einheit gemafl der vorliegenden Er-
findung zum Bearbeiten einer Bahn 2 aus Verpa-
ckungsmaterial fir die Herstellung von (nicht darge-
stellten) versiegelten Verpackungen fiir ausgief3fahi-
ge Lebensmittelprodukte wie zum Beispiel pasteuri-
sierte Milch oder H-Milch, Fruchtsaft, Wein, usw.
[0024] Die Einheit 1 kann in eine (hier nicht darge-
stellte) Verpackungsmaschine zur kontinuierlichen
Herstellung der Verpackungen aus einer Bahn 2 aus
Verpackungsmaterial eingebaut sein. Insbesondere
wird die Bahn 2 in Langsrichtung in an sich bekannter
Weise so gefaltet und versiegelt, dass ein vertikaler
Schlauch gebildet wird, der dann mit dem sterilisier-
ten oder steril verarbeiteten Lebensmittelprodukt ge-
fullt, in quer verlaufende Abschnitte in gleichmaRigen
Abstanden abgesiegelt und auf einander folgenden
mechanischen Arbeitsgangen zum Falten unterzo-
gen wird, um die fertigen Verpackungen zu bilden.
[0025] Die Bahn 2 wird entlang eines Wegs P durch
die Einheit 1 zugefihrt und auf einer Seite mit einer
Anzahl optischer erfassbarer Bezugselemente verse-
hen, beispielsweise vorgedruckten Markierungen,
die glnstiger Weise entsprechende Strichkodierun-
gen C (Fig. 4) umfassen, die entlang des Weges P in
gleichmafRigen Abstdnden angebracht sind, wobei
der Abstand gleich der Lange der Bahn 2 ist, die zur
Herstellung einer Verpackung verwendet wird, ab-
zuglich unvermeidlicher Fertigungstoleranzen bei der
Bahn 2.

[0026] Die Bahn 2 aus Verpackungsmaterial weist
eine mehrlagige Struktur auf und umfasstim Wesent-
lichen eine Lage aus faserigem Material, zum Bei-
spiel Papier, welches auf beiden Seiten mit einer je-
weiligen Lage aus heil} versiegelbarem Kunststoff-
material, z.B. Polyethylen, beschichtet ist. Die Seite
der Bahn 2, die gegebenenfalls die Innenflache der
Verpackung bildet und somit mit dem Lebensmittel-
produkt in Berihrung kommt, weist auch eine Lage
aus Sperrenmaterial auf, das beispielsweise durch
eine Aluminiumfolie definiert wird, die auf beiden Sei-
ten mit einer jeweiligen entsprechenden Lage aus
heil versiegelbarem Kunststoffmaterial wie bei-
spielsweise Polyethylen beschichtet ist.

[0027] Die Einheit 1 weist eine bekannte Stanzstati-
on 3 auf (die nur schematisch dargestellt ist), welche
sich entlang eines ersten vertikalen Abschnitts P1
des Weges P befindet und in welcher die Bahn 2 so
gestanzt wird, dass eine Reihe von Offnungen oder
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Léchern 4 gebildet wird (Fig. 4) — die bei dem darge-
stellten Beispiel eine spitzbogenférmige Ausbildung
aufweist — welche entlang des Weges P in gleichma-
Rigen Abstanden ausgebildet sind, wobei der Ab-
stand gleich der Lange des zur Bildung einer Verpa-
ckung verwendeten Verpackungsmaterials ist, ab-
zuglich der Fertigungstoleranzen der Bahn 2, ist.
[0028] Die Einheit 1 weist ferner auf der Auslaufsei-
te der Station 3 hintereinander entlang eines zweiten
horizontalen Abschnitts P2 des Wegs P eine erste
und eine zweite Station 5, 6 auf (die bekannt und nur
schematisch dargestellt ist), um jeweils einen Materi-
alflecken 7 und eine Abreilllasche 8 an jedem Loch 4
und auf einander gegenuber liegenden Seiten der
Bahn 2 anzubringen.

[0029] Insbesondere werden die Materialflecken 7
durch kleine rechteckige Folienstiicke aus heif} ver-
siegelbarem Kunststoffmaterial definiert und an der
Station 5 Uber entsprechenden Ldchern 4 auf der
Seite der Bahn 2 heil3 angesiegelt, welche gegebe-
nenfalls die Innenseite der Verpackungen bildet;
ebenso sind auch Laschen 8 aus heil} versiegelba-
rem Kunststoffmaterial rechteckférmig ausgebildet
und werden an der Station 6 an entsprechenden Ma-
terialflecken 7 auf der Seite der Bahn angesiegelt, die
gegebenenfalls die Aullenseite der Verpackungen
bildet. Insbesondere steht bei Abschluss der an den
Stationen 5 und 6 ausgeflihrten Arbeitsgange jede
Lasche 8 beziglich des jeweiligen Lochs 4 in der
Bahn 2 nach auften vor und wird Gber einem Ansie-
gelbereich, der sich nahe einer Seitenkante des
Lochs 4 von dieser aus nach innen erstreckt, mit dem
jeweiligen Materialfleck 7 verbunden, wobei sie einen
AbreilRabschnitt des Materialfleckens 7 definiert, der
beim Abziehen der Lasche 8 entfernt wird.

[0030] Wie die Bahn 2 aus Verpackungsmaterial
weist jede Lasche 8 eine mehrlagige Struktur auf und
wird von einer Schicht aus heil3 versiegelbarem
Kunststoffmaterial definiert, zum Beispiel aus Polye-
thylen, deren eine Seite schlieRlich an einem ent-
sprechenden Materialfleck 7 anhaftet, sowie durch
eine Lage aus Sperrenmaterial, normalerweise aus
Aluminium, die an der Lage aus heil3 versiegelbarem
Kunststoffmaterial auf der dem Materialflecken 7 ge-
genuber liegenden Seite befestigt ist.

[0031] Die Einheit 1 weist auflerdem eine Zuflihr-
vorrichtung 10 zum schrittweisen Zufihren der Bahn
2 entlang des Wegs P durch die Stationen 3, 5 und 6
auf.

[0032] Insbesondere weist die Zufluihrvorrichtung 10
zwei Rollen 11, 12 auf, welche mit gegenuber liegen-
den Seiten der Bahn zusammenwirken, ein Ende des
Abschnitts P2 des Wegs P auf der Austragseite defi-
nieren, und von einem Servomotor 13 angesteuert
werden; dabei wird die Bahn 2 mittels einer leer lau-
fenden Fihrungsrolle 14 vom Abschnitt P2 zum Ab-
schnitt P2 des Wegs P gefiihrt.

[0033] Insbesondere wird die Rolle 11 Uber ein ers-
tes Ubertragungsteil 15, zum Beispiel einen Zahnrie-
men, mittels des Servomotors 13 angesteuert und
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steuert ihrerseits die Rolle 12 Uber ein zweites (hier
nicht dargestelltes) Ubertragungselement, zum Bei-
spiel ein Zahnrad, an.

[0034] Die Zufuhrvorrichtung 10 — und insbesonde-
re der Servomotor 13 — wird im Ansprechen auf ein
Prasenzsignal S von einer Steuervorrichtung 20 an-
gesteuert, welches von einem Positionssensor 21,
z.B. einer Photozelle, erzeugt wird, der sich entlang
des Weges P befindet und den Durchlauf der Kodie-
rungen C auf der Bahn 2 am Sensor 21 vorbei an-
zeigt.

[0035] Insbesondere ist der Sensor 21 nahe der
Station 3 — bei dem hier dargestellten Beispiel auf der
Auslaufseite — entlang des Weges P so angeordnet,
dass der Abstand zwischen jedem Loch 4, das an der
Station 3 gebildet wird, und der entsprechenden Ko-
dierung C von der unvermeidlichen Zugwirkung an
der Bahn 2 durch die Einheit 1 unbeeinflusst bleibt
und die Erfassung der Kodierungen C durch den
Sensor 21 dulerst prazise der Erfassung der jeweili-
gen Locher 4 entspricht.

[0036] Das Prasenzsignal S nimmt einen ersten,
z.B. hohen, Logikpegel ein, wenn eine Kodierung C
auf der Bahn 2 an den Sensoren 21 vorbei lauft, und
unter jeder anderen Bedingung einen zweiten, z.B.
niedrigen, Logikpegel.

[0037] Ein wichtiger Aspekt der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, dass die Einheit 1 auch eine Be-
tatigungsvorrichtung 22 aufweist, welche mit der Sta-
tion 6 so zusammenwirkt, dass sie diese in einer
Richtung bewegt, die parallel zum Abschnitt P2 des
Wegs P verlauft, und von der Steuervorrichtung 20 so
aktiviert wird, dass sie die Position der Station 6 in
Abhangigkeit von dem Prasenzsignal S einstellt, das
von dem Sensor 21 erzeugt wird. Insbesondere wird
die vorgenannte Einstellung dadurch vorgenommen,
dass die Station 6 entlang einer Fuhrung 23 verscho-
ben wird, die in Fig. 1 schematisch dargestellt ist.
[0038] GemalR den Fig. 2 und 3 weist die Betati-
gungsvorrichtung 2 im Wesentlichen einen elektri-
schen Schrittmotor 24 auf, der auf einer feststehen-
den Tragkonstruktion 25 gelagert ist, sowie eine Bau-
gruppe 26 zur Bewegungsumsetzung, die zwischen
einer Abtriebswelle 27 des Motors 24 und einem plat-
tenartigen Bauteil 28 der Station 6 geschaltet ist, um
die Drehbewegung der Welle 27 in eine lineare Ver-
lagerung der Station 6 in einer Richtung umzusetzen,
die parallel zum Abschnitt P2 des Wegs P verlauft.
[0039] Insbesondere weist die Tragkonstruktion 25
eine im Wesentlichen rechteckférmige Grundplatte
30 auf, welche einen umlaufenden C-férmigen Hohl-
raum 31 definiert, der dem Bauteil 28 der Station 6
zugewandt ist, sowie ein im Wesentlichen prismen-
férmiges becherartiges Teil 32, das so an der Platte
30 befestigt ist, dass es mit dem Hohlraum 31 in Ein-
griff steht, und eine seitliche Offnung 33 aufweist,
welche der Station 6 zugewandt ist, sowie eine obere
Offnung 34, die mittels eines ringférmigen Scheiben-
teils 35 teilweise verschlossen wird, an welchem der
Motor 24 koaxial befestigt ist.
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[0040] GemalR den Darstellungen in Fig. 2 und 3
steht die Welle 27 mit dem Scheibenteil 35 mit einem
gewissen Betrag an radialem Spiel in Eingriff und
steht im Inneren des becherférmigen Teils 32 vor.
[0041] Die Baugruppe 26 weist ein Kurventeil 36
auf, das an der Welle 27 angesetzt und im Inneren
des becherférmigen Teils 32 untergebracht ist, ferner
eine Exzenterrolle 37, die mit axialer Befestigung
drehbar an einem Ansatz 38 des Bauteils 28 der Sta-
tion 28 angebracht ist und mit dem Kurventeil 36 zu-
sammenwirkt.

[0042] Insbesondere wird das Kurventeil 36 von ei-
ner im Wesentlichen zylindrischen Hulse 40 definiert,
aus welcher ein im Wesentlichen ringférmiger
Flansch 41 mit Kontur in radialer Richtung vorsteht.
Der Flansch 41 weist ein Kurvenprofil auf, das durch
eine gekrimmte Linie definiert wird, deren Krim-
mungsradius allmahlich zunimmt und deren Enden
durch einen im Wesentlichen radial verlaufenden
Brechabschnitt verbunden sind.

[0043] Das Kurventeil 36 — oder genauer gesagt: die
Huilse 40 — ist unter Zwischenschaltung eines Lagers
42 koaxial an einem zylinderférmigen Ansatz 43 an-
gebaut, der von einer Bodenwandung 44 (Fig. 2) ge-
geniiber der oberen Offnung 34 des becherférmigen
Teils 32 vorsteht.

[0044] Das Kurventeil 36 und die Exzenterrolle 37
werden von zwei Schraubenfederringen 45 mit ein-
ander in Beruhrung gehalten, welche zwischen der
Platte 30 und dem Bauteil 28 der Station 6 eingesetzt
sind und deren jeweilige Achse parallel zum Ab-
schnitt P2 des Wegs P verlauft. Genauer gesagt,
weist jede Feder 45 ein erstes Ende auf, das an ei-
nem von der Platte 30 aus vorstehenden Blgel 46
befestigt ist, sowie ein diesem gegenuber liegendes
zweites Ende, das an einem Stift 47 befestigt ist, der
von dem Bauteil 28 der Station 6 aus vorsteht.
[0045] Gemal der Darstellung in Fig. 1 erhalt die
Steuervorrichtung 20 vom Sensor 21 ein Prasenzsig-
nal S und erzeugt Ausgangssignale C1, C2, C3, C4,
C5 jeweils zum Ansteuern der Stationen 3, 5, 6, der
Zufuhrvorrichtung 10 und der Betatigungsvorrichtung
22,

[0046] Insbesondere fihrt zum Einstellen der Positi-
on der Station 6 vor dem Ansetzen jeder Lasche 8 an
einem entsprechenden Loch 4 in der Bahn 2 die
Steuervorrichtung 20 die Ablaufe aus, die nachste-
hend unter Bezugnahme auf das Bockschaltbild der
Logik gemal Fig. 5 beschrieben werden.

[0047] Gemal Fig. 5 ubernimmt die Steuervorrich-
tung 20 das Prasenzsignal S, welches den Durchlauf
einer Kodierung C an dem Sensor 21 vorbei relativ zu
einem entsprechenden Loch 4 in der Bahn 2 anzeigt
(Block 50).

[0048] Die Steuervorrichtung 20 verarbeitet dann
das Prasenzsignal S und berechnet den absoluten
Wert und das Vorzeichen der Zeit T zwischen der ak-
tuellen augenblicklichen Kodierung C, die gerade an
dem Sensor 231 vorbeilduft, und dem erwarteten
bzw. programmierten Zeitpunkt, zu dem der Durch-

5/9

lauf hatte erfolgen sollen (Block 51).

[0049] In Abhangigkeit von der in der vorstehend
beschriebenen Weise ermittelten Zeit T und der
Durchlaufgeschwindigkeit der Bahn 2 berechnet die
Steuervorrichtung 20, wie weit und in welcher Rich-
tung das Kurventeil 36 der Betatigungsvorrichtung 22
aus seiner augenblicklichen Winkelposition heraus
gedreht werden muss, um eine Arbeitsposition der
Station 6 zu erreichen, in welcher die Lasche 8 in kor-
rekt zentrierter Position bezliglich des Lochs 4 ange-
legt wird (Block 52). Mit anderen Worten berechnet
die Steuervorrichtung 20 den absoluten Wert und das
Vorzeichen fiur die Distanz, um welche die Station 6
von der Betatigungsvorrichtung 22 bewegt werden
muss, damit die Lasche 8 in korrekter Zentrierung
Uber dem entsprechenden Loch 4 heilversiegelt
werden kann.

[0050] In Abhangigkeit von der in der vorstehend
beschriebenen Weise ermittelten Verschiebung er-
zeugt die Steuervorrichtung 20 ein Signal C5, um den
Motor 24 der Betatigungsvorrichtung 22 anzusteuern
(Block 53).

[0051] Die Vorteile der Einheit 1 gemaf der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich deutlich aus der vor-
stehenden Beschreibung.

[0052] Insbesondere werden dank der Ermittlung
des augenblicklichen Orts jedes Lochs 4 in der Bahn
2 mit Hilfe des Sensors 21 und dank der Einstellung
der Position der Station 6 jedes Mal in Abhangigkeit
von dem vom Sensor 21 erzeugten Prasenzsignal S
die Laschen 8 unter korrekter Zentrierung uber den
jeweiligen Léchern 4 aufgelegt, wodurch ein dichtes
VerschlieRen der Lécher 4 in optimaler Form gewahr-
leistet und eine Verringerung der GréRe der Laschen
8 moglich wird.

[0053] Es liegt auf der Hand, dass an der hier be-
schriebenen und dargestellten Einheit 1 Veranderun-
gen vorgenommen werden kdnnen, ohne dabei aller-
dings Uber den Umfang der beiliegenden Anspriiche
hinauszugehen.

[0054] Insbesondere kann der Sensor 21 den
Durchlauf der Locher 4 selbst und nicht die Kodierun-
gen C erfassen; in diesem Fall kann der Sensor 21 an
jedem Punkt zwischen den Stationen 3 und 6 ange-
ordnet sein, wodurch die Position der Station 6 nach
der Erfassung und vor der Betatigung der Station 6
eingestellt werden kann, damit Uber dem erfassten
Loch 4 eine Lasche 8 aufgelegt werden kann.

[0055] Die Einheit 1 kann auch eine weitere Betati-
gungsvorrichtung aufweisen, die identisch mit der
Betatigungsvorrichtung 22 ist und von der Steuervor-
richtung 20 angesteuert wird, dass sie die Position
der Station 5 in einer zum Abschnitt P2 des Wegs P
parallelen Richtung einstellt.

[0056] SchlieRlich kdbnnen auch nach dem Stanz-
vorgang verschiedene Arbeitsgange ausgefihrt wer-
den; beispielsweise kann der zweite Arbeitsgang das
SpritzgieRen von verschlieBbaren Offnungsvorrich-
tungen direkt auf die jeweiligen Locher 4 in der Bahn
2 umfassen.
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1. Einheit (1) zum Bearbeiten einer Bahn (2) aus
Verpackungsmaterial zur Herstellung von versiegel-
ten Verpackungen mit flieRfahigen Nahrungsmitteln,
wobei die Einheit (1) erste Station (3) zur Bildung ei-
ner Reihe von durchgehenden Léchern (4) in der
Bahn (2) aufweist, sowie eine zweite Station (6) zum
dichten Verschlieen der Locher in der Bahn durch
Aufbringen entsprechender Offnungsvorrichtungen
(7, 8), mit deren Hilfe die Verpackungen zu 6ffnen
sind, ferner eine Zufihrvorrichtung (10) zur schritt-
weisen Zufuhrung der Bahn (2) entlang eines Zuflhr-
rings (P) durch die erste und die zweite Station (3, 6),
einen Positionssensor (21), welcher ein Prasenzsig-
nal (S) erzeugt, welches den Durchlauf von Bezugs-
elementen (C; 4) auf der Bahn (2) an dem Sensor
(21) vorbei anzeigt, und eine Steuereinrichtung (20)
zum Steuern der Zufuhrvorrichtung (10) im Anspre-
chen auf das Prasenzsignal (S), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bezugselemente (C; 4) eine vor-
gegebene Beziehung zu den Léchern (4) in der Bahn
(2) aufweisen, wobei die Einheit (1) auBerdem Beta-
tigungsmittel (22) aufweist, welche mit der zweiten
Station (6) zusammenwirken, um die zweite Station
in einer zu dem Bewegungsweg (P) parallelen Rich-
tung zu bewegen, und welche von der Steuereinrich-
tung (20) so aktiviert wird, dass die Position der zwei-
ten Station (6) in Abhangigkeit von dem Prasenzsig-
nal (S) eingestellt wird

2. Einheit nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (20) Erfas-
sungsmittel (50) zum Ubernehmen des Présenzsig-
nals (S) aufweist, sowie eine Erzeugungseinrichtung
(53) zum Erzeugen eines Einstellsignals (C5) fur die
Betatigungsmittel (22) in Abhangigkeit von dem Zei-
tintervall (T) zwischen dem aktuellen Zeitpunkt, zu
dem der Durchlauf eines der Bezugselemente (C; 4)
an dem Sensor (21) vorbei stattfindet, und einem er-
warteten Zeitpunkt fir den Durchlauf.

3. Einheit nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (20) eine erste
Berechnungseinrichtung (51) zum Berechnen des
absoluten Werts und des Vorzeichens der Zeitinter-
valle (T) und eine zweite Berechnungseinrichtung
(52) aufweist, welche den absoluten Wert und das
Vorzeichen der erforderlichen Verschiebung der
zweiten Station (6) in Abhangigkeit von jedem der
Zeitintervalle (T) und der Bewegungsgeschwindigkeit
der Bahn (2) ermittelt, damit jede Offnungsvorrich-
tung (7, 8) unter mittiger Ausrichtung Uber dem jewei-
ligen Loch (4) in der Bahn (2) aufgesetzt werden
kann.

4. Einheit nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich der
Sensor (21) in der Nahe der ersten Station (3) befin-
det.
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5. Einheit nach einem der vorgehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass sich der Sensor
(21) auf der Austragseite der ersten Station (3) ent-
lang des Weges (P) befindet.

6. Einheit nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Bezugs-
elemente vorgedruckte Kodierungen (C) sind, die
sich entlang der Bahn (2) aus Verpackungsmaterial
wiederholen.

7. Einheit nach Anspruch 6 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die vorgedruckten Kodierungen
Strichkodierungen (C) sind.

8. Einheit nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bezugselemente
von den an der ersten Station (3) gebildeten Lochern
(4) definiert werden.

9. Einheit nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jede Off-
nungsvorrichtung eine Abziehlasche (8) und einen
Materialfleck (7) aufweist, die an einander angesie-
gelt sind und auf gegentber liegenden Flachen der
Bahn (2) an einem jeweiligen Loch (4) angebracht
werden, wobei die zweite Station eine Station (6) zum
Aufsetzen der AbreilRlaschen (8) ist und wobei die
Einheit (1) auRerdem eine dritte Station (5) zum Auf-
legen der Materialflecken (7) aufweist, welche zwi-
schen die erste und die zweite Station (3, 6) geschal-
tet ist.

10. Einheit nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Station (6) so angebracht ist, dass sie entlang einer
Fuhrung (23) in einer zum Weg (P) parallelen Rich-
tung verschieblich ist, und dass die Betatigungsmittel
(22) einen Elektromotor (24) und eine aus Kurventeil
und Exzenterteil bestehende Einrichtung (36, 37)
aufweist, welche zwischen einer Abtriebswelle (27)
des Motors (24) und einem Bauteil (28) der zweiten
Station (6) angeordnet ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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