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Verfahren zur Feststellung des Vorliegens von 

vorgegebenen Eigenschaften eines Behaltererzeugnisses 

und 

Vorrichtung zur DurchfLihrung des Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Feststellung des Vorliegens von 

vorgegebenen Eigenschaften eines Behaltererzeugnisses, das insbesondere 

aus Kunststoffmaterial besteht. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung 

zur DurchfLihrung dieses Verfahrens. 

5 

Behaltererzeugnisse aus Kunststoffmaterialien kommen in verschiedensten 

Formen, GroGen und Ausstattungen als Massenerzeugnisse in weiter Ver-

breitung und fur die unterschiedlichsten Verwendungszwecke zum Einsatz. 

Bei der Herstellung, die angesichts der hohen Stuckzahlen aus wirtschaftli-

10 chen Griinden besonders rationell erfolgen muss, ist es unabdingbar, dass 

in enger Verkniipfung zum jeweiligen Herstellungsprozess eine Qualitats-

kontrolle stattfindet, die es ermoglicht, Abweichungen vorgegebener Eigen­

schaften des Erzeugnisses vom betreffenden Soll-Wert zu erkennen und 

dadurch zu ermoglichen, dass korrigierende Eingriffe bei der Fertigungsan-

15 lage vorgenommen werden, bevor groftere Ausschussmengen produziert 

werden. 

Diesbezuglich ist es Stand der Technik, in vorgegebenen Zeitabstanden aus 

der betreffenden Produktionslinie Probechargen abzuzweigen und auf Ab-
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weichungen vorgegebener, wichtiger Gebrauchseigenschaften vom Soll-

Wert zu untersuchen. Dies gestaltet sich umstandlich und zeitraubend, ins-

besondere wenri, um zuverlassige Priifungsergebnisse zu erlangen, Pro-

bechargen mit groRerer Anzahl von Behaltern untersucht werden sollen, die 

5 manuell gehandhabt und von geschultem Prufpersonal auf das Vorliegen 

vorgegebener Eigenschaften untersucht werden. Der erforderliche Zeitauf-

wand und die anfallenden Personalkosten beeintrachtigen die Wirtschaft-

lichkeit der Herstellung der Behaltererzeugnisse. 

10 Im Hinblick hierauf stellt sich die Erfindung die Aufgabe, ein Verfahren zur 

Verfugung zu stellen, das durch eine rationelle Gestaltung der Qualitatskon-

trolle eine Voraussetzung fur eine verbesserte Wirtschaftlichkeit bei der 

Herstellung von Behaltererzeugnissen schafft. 

15 ErfindungsgemaG ist diese Aufgabe durch ein Verfahren gelost, das die 

MalSnahmen des Patentanspruches 1 in seiner Gesamtheit aufweist. 

Dadurch, dass erfindungsgemaG der Ist-Wert zumindest einer vorgegebenen 

Eigenschaft automatisch in einer Prufstation einer Prufvorrichtung erfasst 

20 und mit dem Soll-Wert dieser Eigenschaft verglichen wird, entfallt die Not-

wendigkeit, die entsprechenden Prufvorgange durch Prufpersonal durchfuh-

ren zu lassen, was zu entsprechenden Einsparungen an Zeit und Personal-

kosten fuhrt. Insbesondere bei der in Frage kommenden hohen Stuckzahl 

herzustellender Behaltererzeugnisse resultiert dadurch eine wesentliche 

25 Verbesserung der Wirtschaftlichkeit. Durch die Automatisierung der Pruf-

schritte ist daruber hinaus erreicht, dass subjektive Priiffehler, wie sie durch 

Einsatz von Prufpersonal nicht vollig auszuschlieBen sind, einen negativen 

Einfluss auf das Messergebnis haben. Da mithin mit einer sehr hohen Ver-

lasslichkeit sich die Priifergebnisse zusammenfassen lassen, kann man diese 

30 direkt an die in der Prozessreihenfolge jeweils vorgeschaltete Herstellma-

schine weiterleiten, um deren Herstellprozess zu optimieren. 



WO 2013/034255 
3 

PCT/EP2012/003612 

Bei einer entsprechenden Anzahl von der Prufung zugehorigen Prufstatio-

nen lassen sich so auf rationelle Weise verschiedene wesentliche Erzeug-

niseigenschaften feststellen, wie Gewichte, etwa als Maft der Fullmenge 

5 eines Behalterinhalts, die Wanddicke des Behalters, der Kraftaufwand, der 

fur Handhabung und/oder Benutzung eines Behalters erforderlich ist, und 

dergleichen. 

Behaltererzeugnisse mit Kunststoffbehaltern lassen sich in groGen Stiickzah-

len vorteilhaft nach dem bekannten bottelpack®-Verfahren in der Weise 

herstellen, dass das Behaltererzeugnis in Form eines Behalterbandes mit aus 

Kunststoff bestehenden Behaltern, beispielsweise als Flaschchen oder Am-

pullen, erzeugt wird, die an Verbindungsstellen trennbar miteinander ver-

bunden sind. Bei einem vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel des erfindungs-

gemaBen Verfahrens kann hierbei so vorgegangen werden, dass in einer 

ersten Prufstation der Priifvorrichtung die Behalter maschinell separiert und 

die zum Separieren erforderliche Trennkraft erfasst wird. Die Kenntnis der 

Grofte der Trennkraft ermoglicht es, den Herstellungsprozess so zu steuern, 

dass einerseits die Verbindungsstelle eine fur Verpackung und Transport 

auszuliefernder Bandabschnitte ausreichend sichere Verbindung bildet, der 

Endverbraucher jedoch in der Lage ist, jeweilige, zu benutzende Behalter 

bequem vom Band abzutrennen. 

Bei besonders vorteilhaften Ausfuhrungsbeispielen der Erfindung werden zu 

25 diesem Zweck in der ersten Prufstation Behalter durch Abdrehen vom Be-

halterband separiert und das zum Abdrehen erforderliche Drehmoment 

wird automatisch erfasst. 

Mit besonderem Vorteil kann so vorgegangen werden, dass bei mit einem 

30 Behalterinhalt befulIten Behaltern die separierten Behalter maschinell in 

eine zweite Prufstation verbracht und in dieser fiireine automatische Erfas-

10 

15 

20 



WO 2013/034255 
4 

PCT/EP2012/003612 

sung ihres Gesamtgewichts gewogen werden, wonach die gewogenen Be­

halter maschinell in eine dritte Prufstation verbracht und dort entleert wer­

den. 

5 Um eine Feststellung Liber das Gewicht des Behalterinhalts zu treffen, kon-

nen die entleerten Behalter maschinell in eine weitere Prufstation verbracht 

und in dieser zur Erfassung ihres Leergewichts erneut gewogen werden, 

wobei fur die Feststellung des Gewichts des Behalterinhalts das erfasste Ge-

samtgewicht automatisch mit dem erfassten Leergewicht verglichen wird. 

10 

Bei Behaltern, die an einem Halsteil ein einem Entnahmebereich zugeord-

netes Endteil aufweisen, das durch eine Drehbewegung vom Behalterhaupt-

teil entfernbar ist, konnen die Behalter maschinell in eine Prufstation ver­

bracht werden, in der das Endteil maschinell abgedreht und das zum Ab-

15 drehen erforderliche Drehmoment automatisch erfasst werden. Bei Behal­

tern in der Art von Ampullen handelt es sich bei einem am Halsteil befind-

lichen Endteil haufig um einen Drehknebel, der an einer Soll-Bruchstelle 

vom Halsteil abdrehbar ist. Die Erfassung des Drehmoments liefert hierbei 

eine Aussage dariiber, ob die Soll-Bruchstelle in geeigneter Weise so gestal-

20 tet ist, dass der Benutzer das Endteil bequem entfernen kann. In entspre-

chender Weise kann bei andersartigen Behaltern, etwa Flaschchen, die am 

Halsteil einen Entnahmebereich mit SchraubverschlLissen aufweisen, eine 

entsprechende Drehmomenterfassung das Vorliegen von Gebrauchseigen-

schaften signalisieren. 

25 

Vorteilhaft konnen die Behalter maschinell in eine Prufstation verbracht 

werden, in der maschinell ein Einschnitt, der den Querschnitt zumindest 

eines Teils der Behalterwand freilegt, gebildet wird. Dadurch eroffnet sich 

die Moglichkeit, nachdem die geschnittenen Behalter maschinell in eine 

30 weitere Prufstation verbracht wurden, die Dicke zumindest einer geschnit­

tenen Behalterwand automatisch zu erfassen. 
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Anstelle einer zerstorenden Prufung des Behalters zur Feststellung der 

Wanddicke an mindestens einer Messstelle des Behalters kann hierauf auch 

verzichtet werden und insoweit eine zerstorungsfreie Prufung der Behalter-

5 dicke an mindestens einer Stelle stattfinden, indem man beispielsweise den 

Behalter mittels Ultraschall oder mittels optischer Messverfahren im Hin-

blick auf seine jeweilige Wanddicke pruft. Die zerstorungsfreie Prufung hat 

auch den Vorteil, dass etwaig bei der zerstorenden Prufung des Behalters 

anfallender Trenn- oder Sagestaub nicht entsteht, bei dem trotz geeigneter 

10 Absaugung nicht vollig ausgeschlossen werden kann, dass er andere Pruf-

stationen in ihrer Messgenauigkeit beeintrachtigt. 

Vorzugsweise werden die Behalter in einem abschlieGenden Verfahrens-

schritt, beispielsweise nach der Erfassung der Wanddicke, maschinell in 

15 eine Auswerfstation verbracht und von dieser aus der Prufvorrichtung aus-

getragen, so dass der Gesamtablauf des Verfahrens maschinell erfolgen 

kann, ohne dass Eingriffe durch Personal vorzunehmen sind. Die einzelnen 

Verfahrensschritte unter Einbezug der jeweiligen Vorrichtungs-Prufstationen 

konnen auch vereinzelt werden, ohne den automatischen Charakter der 

20 Prufvorgange zu beeintrachtigen. Auch konnen die Prijfverfahrensschritte 

nebst den Vorrichtungen in abweichenden Konstellationen hintereinander 

angeordnet werden. 

Das erfindungsgemafte Verfahren lasst sich um weitere Prufvorgange erwei-

25 tern. So konnte man beispielsweise mittels mechanischen oder optischen 

Abtastverfahren etwaige Beschriftungen auf der Behalteroberseite oder in 

anderen Bereichen erfassen und im Hinblick auf die Ausfuhrungsqualitat 

und Vollstandigkeit der Zeichenangaben uberpriifen. 

30 Auch konnen neben den beschriebenen Verfahren weitere Prufverfahren 

zum Einsatz kommen, bei denen man beispielsweise mittels einer Ultra-
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schall- oder Laserstrahlmessung in verschiedenen Bereichen des Behalters 

und seiner Teile deren Wandstarke ermitteln kann, wobei man dahinge-

hende Messverfahren unter gegebenenfalls Einbezug von akustischen Mess-

stationen auch zur Feststellung der Behalterinhaltsmenge mit heranziehen 

5 kann. 

Aufgrund des modulartigen Baukastensystems betreffend die einzelnen Pruf-

vorrichtungen mitdenen man die vorstehend beschriebenen Prufverfahren 

durchfuhren kann, die sich auch leicht an verschiedene Bauformen von 

10 Ampullen und Behaltererzeugnissen anpassen lassen, besteht auch die 

Moglichkeit bandartig miteinander zusammenhangende Behalter- oder Am-

pullenerzeugnisse, Einzelbehalter oder Einzelampullen wie vorstehend be-

schrieben zu prijfen. 

15 In Erganzung des erfindungsgemaRen Verfahrens kann bevorzugt mittels 

elektronischer Erfassungs-, Speicher- und Auswertemedien an mindestens 

einer der messenden Prufstationen, deren Messwerte fur zumindest einen 

Teil der Behalter erfasst und gespeichert werden zwecks Erhalt einer statisti-

schen Auswertung, in welcher Richtung (trending) und um welchen Betrag 

20 sich die ermittelten Ist-Werte der Prufstationen von den Sollwert-Vorgaben 

entfernen. Die erhaltenen Differenzwerte zwischen Ist- und Sollwert-

Vorgaben werden an eine Maschinensteuerung einer Herstellvorrichtung 

weitergeleitet mit der Maftgabe, wahrend oder mit Beginn oder bei Ende 

des Herstellprozesses die Herstellparameter derart zu optimieren, dass die 

25 Differenzwerte gegen Null gehen oder dass das der Herstellvorrichtung zu-

zufuhrende Fertigungsmaterial in seinen Materialeigenschaften angepasst 

wird. 

Wird also beispielsweise statistisch festgestellt, dass der Behalterinhalt vom 

30 Volumen her bestimmte Sollwert-Vorgaben unter- bzw. iiberschreitet, kann 

man aufgrund der statistischen Auswertung die Herstellvorrichtung veran-
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lassen, weniger bzw. mehr Fullmenge in die jeweiligen Behalter einzuspei-

sen. Erweisen sich die Drehmomentwerte beim Abscheren oder Abdrehen 

(twist-off) in der ein oder anderen Richtung bezogen auf die Sollwert-

Vorgaben als nicht genugend, kann man durch Andern des eingesetzten 

5 Kunststoffmaterials oder durch Verandern der Wanddicke die benotigten 

Werte auch wahrend des Herstellvorganges erreichen. Sofern sich geringe 

Differenzwerte zwischen Ist- und Sollwert-Vorgaben ermitteln lassen und 

die genannte statistische Auswertung Trends in der Herstellentwicklung 

erkennen lasst, kann man Abweichungen wirksam begegnen. In Erweite-

10 rung der vorstehend beschriebenen Maftnahmen lassen sich die statisti-

schen Auswertungen auch entsprechend ablegen und dokumentieren, so 

dass bei einer Kundenabnahme der Herstellvorrichtung und/oderder Behal­

tererzeugnisse die Herstellverfahrens-Historie aufgezeigt werden kann. 

15 Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zur DurchfLihrung des 

Verfahrens mit den Merkmalen von Patentanspruch 14. Vorteilhafte Ausfiih-

rungsformen der Vorrichtung sind in den Patentanspruchen 15 bis 29 ange-

geben. 

20 Mit besonderem Vorteil kann bei einer derartigen Vorrichtung die Anord-

nung so getroffen sein, dass die Vorrichtung bei einem Behaltererzeugnis in 

Form eines Behalterbandes mit aus Kunststoff bestehenden Behaltern, die 

an Verbindungsstellen trennbar miteinander verbunden sind, eine erste 

Prufstation eine Trenneinrichtung zur maschinellen Separierung der Behal-

25 ter durch maschinelles Abdrehen vom Behalterband aufweist. 

Bei einem besonders bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel kann die erste 

Prufstation fur den jeweiligen, vom Behalterband zu separierenden Behalter 

einen diesen teilweise umfassenden Halter aufweisen, der durch einen 

30 Drehantrieb zum Abtrennen des umfassten Behalters drehbar ist, wobei der 
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Drehantrieb einen Drehmomentsensor zur Erfassung des Abdreh-

Drehmoments aufweist. 

In besonders vorteilhafter Weise kann die Vorrichtung so gestaltet sein, dass 

5 eine Transporteinrichtung vorgesehen ist, die Aufnahmen aufweist, die 

durch die erste Prufstation mit einem jeweiligen Behalter bestuckbar sind, 

wobei die Aufnahmen zu weiteren, entlang einer Prufstrecke angeordneten 

Prufstationen bewegbar sind. 

10 ZweckmaRigerweise weist die Transporteinrichtung ein motorisch antreib-

bares Karussell auf, das die Aufnahmen entlang einer kreisrunden Prufstre­

cke zu weiteren, an der Prufstrecke angeordneten Prufstationen bewegt. 

Alternativ kann die Anordnung so getroffen sein, dass die Prufstationen ent-

15 lang einer sich in einer Langsrichtung erstreckenden Prufstrecke angeordnet 

sind, wobei eine Transporteinrichtung ein Transportelement aufweist, das 

die Behalter nacheinander von Prufstation zu Prufstation bewegt. 

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in Zeichnungen dargestellten 

20 Ausfuhrungsbeispielen im Einzelnen erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine stark schematisch vereinfachte Draufsicht eines ersten 

Ausfuhrungsbeispiels einer Vorrichtung fur die DurchfLihrung 

des erfindungsgemaBen Verfahrens; 

25 

Fig. 2 eine schematisch vereinfachte perspektivische Schragansicht 

der Vorrichtung von Fig. 1; 

Fig. 3 

30 

eine in groBerem MaGstab gezeichnete perspektivische 

Schragansicht lediglich eines Teilausschnitts einer eine Sepa-
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riereinrichtung aufweisenden ersten Prufstation der Vorrich­

tung; 

Fig. 4 eine gegenuber Fig. 3 in etwas kleinerem MaRstab gezeichne-

5 te perspektivische Schragansicht der ersten Prufstation; 

Fig. 5 einen vergrofterten, in perspektivischer Schragansicht ge-

zeichneten Teilausschnitt aus Fig. 2, in dem hauptsachlich der 

Bereich einer zweiten Prufstation gezeigt ist, die eine Wiege-

10 einrichtung aufweist; 

Fig. 6 eine vergrofterte perspektivische Schragansicht eines Teils der 

Wiegeeinrichtung der zweiten Prufstation; 

15 Fig. 7 eine gegenuber Fig. 1 und 2 vergroBert und stark schematisch 

vereinfacht gezeichnete Ansicht einer eine Entleereinrichtung 

aufweisenden dritten Prufstation; 

Fig. 8 eine gegenuber Fig. 2 leicht vergroftert gezeichnete perspekti-

20 vische Schragansicht einer funften Prufstation mit einer Ein­

richtung zum Abdrehen eines Behalterendteils; 

Fig. 9 eine gegenuber Fig. 2 geringfugig vergrofSert gezeichnete per­

spektivische Schragansicht, die hauptsachlich den Bereich ei-

25 ner sechsten Prufstation mit einer Schneideinrichtung zeigt; 

Fig. 10 eine vergroftert gezeichnete Seitenansicht eines Teilbereichs 

einer siebten Prufstation mit einer Einrichtung zum Messen 

von Behalter-Wanddicken; 

30 
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Fig. 11 eine stark schematisch vereinfacht gezeichnete, perspektivi­

sche Schragansicht eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels der er-

findungsgemaften Vorrichtung; 

5 Fig. 12 eine gegenuber Fig. 11 in groBerem MaGstab und ebenfalls 

stark schematisch vereinfacht gezeichnete, perspektivische 

Schragansicht, in der von dem Ausfuhrungsbeispiel gemaB 

Fig. 11 lediglich die in Langsrichtung aufeinanderfolgenden 

Prufstationen mit zugeordneter Transporteinrichtung gezeigt 

10 sind; 

Fig. 13 eine weiter vergroBert gezeichnete perspektivische Schragan­

sicht lediglich der Transporteinrichtung des zweiten Ausfuh­

rungsbeispiels der Vorrichtung 

15 

Fig. 14 eine in groBerem MaBstab gezeichnete perspektivische 

Schragansicht lediglich eines Teilausschnitts einer eine Sepa-

riereinrichtung aufweisenden ersten Prufstation gemaB dem 

zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 

20 

Fig. 15 eine perspektivische Schragansicht der ersten Prufstation ge­

maB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 

Fig. 16 eine vergroBerte perspektivische Schragansicht der zweiten 

25 und vierten Prufstation gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbei­

spiel der Erfindung; 

30 

Fig. 1 7 eine weiter vergroBerte perspektivische Schragansicht eines 

Teils der Wiegeeinrichtung der zweiten bzw. vierten Prufsta­

tion gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 
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10 

15 

Fig. 18 eine gegenuber Fig. 1 und 2 vergroBert und stark schematisch 

vereinfacht gezeichnete Ansicht einer eine Entleereinrichtung 

aufweisenden dritten Prufstation gemaB dem zweiten Ausfuh­

rungsbeispiel der Erfindung; 

Fig. 19 eine gegenuber Fig. 2 leicht vergroBert gezeichnete perspekti­

vische Schragansicht einer funften Prufstation mit einer Ein­

richtung zum Abdrehen eines Behalterendteils gemaB dem 

zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; und 

Fig. 20 eine vergroBert gezeichnete Schragansicht eines Teilbereichs 

einer siebten Prufstation mit einer Einrichtung zum Messen 

von Behalter-Wanddicken gemaB dem zweiten Ausfuhrungs­

beispiel der Erfindung. 

Nachstehend werden das erfindungsgemaBe Verfahren und die zu dessen 

DurchfLihrung vorgesehene Vorrichtung anhand zweier Beispiele erlautert, 

bei denen ein Behaltererzeugnis in Form eines Behalterbandes aus Kunst-

stoff eine Folge von einstuckig mit dem Band ausgebildeten Behaltern am-

20 pullenartiger Form aufweist, wie sie beispielsweise nach dem bekannten 

bottelpack®-System in einem kombinierten Blasform-, Full- und Siegel-

verfahren hergestellt werden konnen. Es versteht sich, dass das erfindungs­

gemaBe Verfahren gleichermaBen bei andersartigen Behaltern durchgefuhrt 

werden kann. 

25 

Bei dem in Fig. 1 und 2 in Gesamtdarstellung und in Fig. 3 bis 10 in Teildar-

stellungen gezeigten ersten Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung weist diese 

mehrere Stationen auf, in die ein Behalter 11, iiber dessen Eigenschaften 

eine Feststellung getroffen werden soil, maschinell nacheinander verbracht 

30 wird. Die Stationen sind in Fig. 1 stark schematisch vereinfacht zeichnerisch 

angedeutet und in Fig. 2 nicht alle sichtbar. Dabei handelt es sich, siehe 
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Fig. 1, um eine erste Prufstation 1, eine zweite Prufstation 2, eine dritte 

Prufstation 3, eine vierte Prufstation 4, eine funfte Prufstation 5, eine sechste 

Prufstation 6, eine siebte Prufstation 7 und eine Auswerfstation 8. Wie er-

wahnt, weist beim vorliegenden Beispiel ein Tragerband 9 eine Folge von 

5 ampullenartigen Behaltern 11 auf, die an Verbindungsstellen 12 miteinan-

der verbunden sind, die fur das Separieren der Behalter 11 vom Behalter­

band 9 eine Soll-Bruchstelle bilden. 

Wie die Fig. 1 bis 3 zeigen, wird das Behalterband 9 mittels eines Forderers 

10 13 zur ersten Prufstation 1 bewegt. Der Forderer 13 ist als Schrittforderer 

ausgebildet, der je Vorschubschritt jeweils einen Behalter 11 in eine Sepa-

rierposition bewegt, in der eine Trenneinrichtung 14 den jeweils letzten 

Behalter 11 abtrennt. Die Trenneinrichtung 14 weist einen bewegbaren 

Niederhalter 15, siehe insbesondere Fig. 2, auf, der fur einen jeweiligen 

15 Trennvorgang den jeweils vorletzten Behalter 11 des Bandes 9 fixiert. Um 

den in der Separierposition befindlichen, letzten Behalter 11 abzutrennen, 

weist die Trenneinrichtung 14, wie am besten aus Fig. 3 und 4 zu ersehen 

ist, fur den abzutrennenden Behalter 11 einen Halter mit bewegbaren Ba-

cken 16 und 17 auf, die in der in Fig. 3 und 4 gezeigten Schlieftstellung den 

20 abzutrennenden Behalter 11 umfassen. 

Fur die Bewegung zwischen der gezeigten Schlieftstellung und einer geoff-

neten Zufuhrstellung, in der der abzutrennende Behalter 11 zwischen den 

Backenl 6 und 17 aufgenommen ist, ist die in der Zeichnung obere Backe 

25 16, wie mit Pfeilen 10 angedeutet, mittels eines Betatigers 18 bewegbar. 

Beide Backen 16, 17 mit dem zwischen ihnen eingefassten Behalter 11 sind 

zum Abdrehen an der Verbindungsstelle 12 mittels eines Drehantriebs 19 

drehbar. Von diesem wird das Antriebsdrehmoment uber eine Sicherheits-

kupplung21 und einen Drehmomentsensor 22 auf die Backen 16, 17 uber-

30 tragen. Fur die Feststellung, ob die Beschaffenheit der Verbindungsstelle 12 

dem Soll-Zustand entspricht, wird das vom Drehmomentsensor 22 ermittel-
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te Abdreh-Drehmoment erfasst. Nach erfolgter Separierung, bei in die Aus-

gangs-Drehstellung zuruckbewegten Backen 16, 17, wird der Behalter 11 

mittels eines maschinell betatigten Schiebers 23 aus den Backen 16, 17 

ausgeschoben und gelangt, wie am deutlichsten aus Fig. 1 erkennbar ist, in 

5 eine Position, in der er sich in einer Aufnahme 24 eines Transportkarussells 

25 befindet (siehe Fig. 1). 

Das motorisch angetriebene Karussell 25 weist, auf seinem Umfang gleich-

maftig verteilt, acht dieser Aufnahmen 24 auf und bewegt diese in einer 

10 Drehbewegung entlang einer kreisrunden Prufstrecke, an der die Prufstatio­

nen 1 bis 7 sowie die Auswerfstation 8 angeordnet sind. Die Aufnahmen 24 

weisen jeweils ein Lagerungsteil 26 fur den betreffenden Behalter 11 sowie 

ein bewegbares Deckelteil 27 auf, deren nahere Ausgestaltung am deut­

lichsten der Fig. 5 entnehmbar ist. Wie dort gezeigt, weist das Lagerungsteil 

15 26 einen Sitz 28 fur den betreffenden Behalter 11 auf. Das Deckelteil 27 ist 

am Lagerungsteil 26 durch ein Scharnier 29 angelenkt, auf dessen Gelenk-

achse eine Drehfeder 31 angeordnet ist, die das Deckelteil 27 in die in Fig. 

5 gezeigte Offenstellung vorspannt. Das Deckelteil 27 weist einen Riegel-

zapfen 32 auf, der, wenn das Deckelteil 27 gegen die Kraft der Drehfeder 

20 31 in die Schlieftstellung geschwenkt wird, mit einem Riegelschieber 33 in 

Eingriff kommt, der in Riegelstellung federvorgespannt ist. Bei Verschieben 

des Riegelschiebers 33 aus der Riegelstellung kehrt das Deckelteil 27 aus 

der SchlielSstellung selbsttatig in die in Fig. 5 gezeigte Offenstellung zuruck. 

Wie den Fig. 1 und 2 entnehmbar ist, befinden sich die Deckelteile 27 in 

25 den Prufstationen 1 bis 4 und in der Entnahmestation 8 jeweils in der Of­

fenstellung und in den Prufstationen 5 bis 7 jeweils in der Schlieftstellung. 

In der SchlieBstellung ist der betreffende Behalter 11 mit seinem Behalter-

hauptteil 41 jeweils im Sitz 28 des Lagerungsteils 26 fixiert. 

30 Nachdem in der ersten Prufstation 1 das Abdreh-Drehmoment beim Sepa-

rieren des Behalters 11 vom Behalterband 9 erfasst und der separierte Be-
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halter 11 in die zugeordnete Aufnahme 24 am Karussell 25 verbracht ist, 

gelangt dieser Behalter 11 durch einen Drehschritt des Karussells 25 in die 

Prufstation 2. Bei dieser handelt es sich um eine Wiegestation zur automati-

schen Erfassung des Gesamtgewichts des befullten Behalters 11. Die Fig. 5 

5 und 6 zeigen Einzelheiten der Wiegeeinrichtung mit einem als eine Art 

Wiegeschale fungierenden, vertikal bewegbaren Wiegeelement 34, das aus 

der in Fig. 5 gezeigten, abgesenkten Position nach oben verschiebbar ist, 

um den Behalter 11 durch Angriff an seinem vorderen Ende und an seinem 

hinteren Ende vom Sitz 28 des Lagerungsteils 26 abzuheben, um das Ge-

10 wicht des abgehobenen Behalters 11 zu erfassen. Wie Fig. 5 und 6 zeigen, 

ist hierbei das Deckelteil 27 in der Offenstellung. 

Nach Erfassen des Gesamtgewichts gelangt der gewogene Behalter 11 zur 

Prufstation 3, die eine Einrichtung zum Entleeren des Behalterinhalts auf-

15 weist. Die wesentlichen Einzelheiten der Entleereinrichtung sind der Fig. 7 

entnehmbar. Wie ersichtlich, weist die Prufstation 3 eine in Richtung eines 

Pfeiles 35 bewegbare Auflage 37 fur den Behalter 11 auf, die diesen in eine 

Schraglage bringt, bei der das Halsteil 39 des Behalters 11 hoher liegt als 

das bodenseitige Ende des Behalterhauptteils 41. Zum Entleeren des Behal-

20 terinhalts wird durch eine bewegliche Punktiernadel 43 am Halsteil 39 ein 

Beluftungsloch gebildet, wahrend am Bodenteil des Behalterhauptteils 41 

eine bewegliche Kanule 45 eine Entleerungsoffnung bildet. Die Kaniile 45 

weist einen Sauganschluss 47 auf, um den Behalter 11 leer zu saugen. 

25 Bei dem nachsten Transportschritt des Karussells 25 gelangt der entleerte 

Behalter 11 aus der Prufstation 3 zur Prufstation 4. Diese ist eine zweite 

Wiegestation, die in Aufbau und Funktion der bereits anhand der Fig. 5 und 

6 beschriebenen Prufstation 2 entspricht, abgesehen davon, dass nunmehr 

das Leergewicht des zuvor entleerten Behalters 11 erfasst wird. Als Prufer-

30 gebnis wird so durch den Vergleich Gesamtgewicht/Leergewicht die Masse 

des Behalterinhalts festgestelIt. 
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Im Zuge des Transportschrittes zu der folgenden Prufstation 5 kommt das in 

Offenstellung befindliche Deckelteil 27, wie den Fig. 1 und 2 entnehmbar 

ist, mit einer Steuereinrichtung in Anlage, die Steuerrollen 49 aufweist, die 

5 das daran anlaufende Deckelteil 27 in die SchlieBstellung schwenken, wo 

der Riegelzapfen 32 mit dem Riegelschieber 33 verrastet, so dass das De­

ckelteil 27 in der SchlieBstellung gesichert ist. In dieser Position ist der Be­

halter 11 im Sitz 28 des Lagerungsteils 26 fixiert, siehe Fig. 8, die nahere 

Einzelheiten der betreffenden Prufstation 5 zeigt. Diese weist eine Abdreh-

10 einrichtung 53 auf, die ein am Halsteil 39 des Behalters 11 angeformtes 

Endteil in Form eines sog. Drehknebels 51 durch Abdrehen vom Behalter 

11 entfernt und hierbei das zum Abdrehen erforderliche Drehmoment er­

fasst. Die Abdreheinrichtung 53 weist hierftir eine auf einem Schlitten 55 

verschiebbare Abdreheinheit auf, die mit einem Drehantrieb 57 uber eine 

15 Sicherheitskupplung 59 und einen Drehmomentsensor 61 eine steuerbare 

Klemmzange 63 antreibt. Die Klemmzange 63 klemmt den Knebel 51 ein, 

so dass dieser mittels des Antriebs 57 abdrehbar ist. Das erfasste Abdreh-

Drehmoment signalisiert, ob die Verbindung des Knebels 51 mit dem Be­

halter 11 dem Soll-Zustand entspricht. 

20 

Die entlang der Prufstrecke nachstfolgende Prufstation 6 weist eine Schneid-

einrichtung 65 mit einer Kreissage 67 auf, die innerhalb einer mit einer 

Schutzhulle 69 aus Plexiglas befindlichen Schneidzone einen Einschnitt in 

Form eines Querschnitts durch den Behalter 11 bildet, der das vordere Teil 

25 71 vom ubrigen Hauptteil 41 des Behalters 11 abtrennt. 

Beim nachsten Schritt gelangt der geschnittene Behalter 11 zur Prufstation 

7, die eine Messeinrichtung 73 aufweist, um die Wandstarke der an der 

Schnittstelle 75 freiliegenden Behalterwande 77 zu erfassen. Die Messein-

30 richtung 73 weist hierftir bewegliche Messtaster 79 und 81 auf, die verfahr-

bar sind, um die in Fig. 10 oben liegende Wand 77 und die untere Wand 
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77 abzutasten. Die Fig. 10 zeigt den Messvorgang an der oberen Wand 77 

bevor der Taster 81 an der Innenseite dieser Wand 77 anliegt. 

Nach Erfassung des Wanddicken-lstwertes in der Prufstation 7 gelangt der 

5 Behalter 11 abschlieftend zur Auswerfstation 8, die den gepruften Behalter 

11 in einen Abfallsammler 83 auswirft. 

Das in Fig. 11 bis 20 gezeigte zweite Ausfuhrungsbeispiel der erfindungs-

gemaGen Vorrichtung unterscheidet sich vom ersten Ausfuhrungsbeispiel 

10 grundsatzlich dadurch, dass anstelle einer Prufstrecke mit auf einer Kreis-

bahn angeordneten Prufstationen 1 bis 7, die mittels einer Transporteinrich­

tung in Form eines Karussellforderers mit den zu prufenden Behaltern 111 

versorgt werden, eine Prufstrecke vorgesehen ist, die sich in einer Langs-

richtung 220 erstreckt. 

15 

Bei dem in Fig. 11 und 12 in Gesamtdarstellung und in Fig. 13 bis 20 in 

Teildarstellungen gezeigten zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung 

weist diese mehrere Stationen auf, in die ein Behalter 111, uber dessen Ei­

genschaften eine Feststellung getroffen werden soil, maschinell nacheinan-

20 der verbracht wird, und die in Fig. 11 und 12 schematisch vereinfacht 

zeichnerisch dargestellt und von denen in Fig. 12 nicht samtliche Stationen 

sichtbar sind. 

Wie die Fig. 11 zeigt, ist die Prufstrecke auf einem Gestell 120 mit einer 

25 Abdeckhaube 142 angeordnet. Eine oberhalb der Prufstrecke angeordnete 

Kamera 186 ermoglicht eine Betriebsiiberwachung von auften, auch bei 

geschlossener Abdeckhaube 142. 

Bei den einzelnen Stationen handelt es sich, siehe Fig. 11, 12 um eine erste 

30 Prufstation 101, eine zweite Prufstation 102, eine dritte Prufstation 103, 

eine vierte Prufstation 104, eine funfte Prufstation 105, eine siebte Prufstati-
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on 107 und um eine Auswerfstation 108. Die im ersten Ausfuhrungsbeispiel 

erforderliche sechste Prufstation konnte beim zweiten Ausfuhrungsbeispiel 

aus Griinden die nachfolgend erlautert werden, eingespart werden. 

5 Wie erwahnt, weist beim vorliegenden Beispiel ein Tragerband 109 eine 

Folge von ampullenartigen Behaltern 111 auf, die an Verbindungsstellen 

112 miteinander zusammenhangen, die fur das Separieren der Behalter 111 

vom Behalterband 109 eine Art Soll-Bruchstelle bilden. In Blickrichtung auf 

die Fig. 14 sind rechts bauchig ausgestaltete Behaltererzeugnisse 111 darge-

10 stellt und links davon mit Abstand ein einzelner als Flacherzeugnis ausge-

bildete Behalter 111. Wie die Fig. 11,12 und 14 zeigen, wird das Behalter­

band 109 mittels eines Forderers 113 maschinell zur ersten Prufstation 101 

zugefuhrt. Der Forderer 113 ist als Schrittforderer ausgebildet, der je Vor-

schubschritt jeweils einen Behalter 111 in eine Separierposition bewegt, in 

15 der eine Trenneinrichtung 114 den jeweils letzten Behalter 111 in der Rei-

he abtrennt. Die Trenneinrichtung 114 weist einen bewegbaren Niederhal-

ter 115, siehe insbesondere Fig. 14, auf, der fur einen jeweiligen Trennvor-

gang den jeweils vorletzten Behalter 111 des Bandes 109 fixiert. Der Nie-

derhalter 115 ist ein L-formiges Bauteil, das an seinem anderen Ende um 

20 eine Schwenkachse 222 schwenkbar ist. Um den Vorschub zu bewirken, ist 

die Schwenkachse 222 an einem Lagerbock 223 gelagert, der in der Vor-

schubrichtung 224 durch einen Vorschubmechanismus 225 bewegbar ist. 

Um den in der Separierposition befindlichen, letzten Behalter 111 abzu-

25 trennen, weist die Trenneinrichtung 114, wie am besten aus Fig. 14 und 15 

zu ersehen ist, fur den abzutrennenden Behalter 111 einen Halter mit be­

wegbaren Backen 116 und 11 7 auf, die in der in Fig. 14 und 15 gezeigten 

Offenstellung den abzutrennenden Behalter 111 umfassen. Fur die Bewe-

gung zwischen der gezeigten Offenstellung und einer SchlieBstellung, in 

30 der der abzutrennende Behalter 111 zwischen den Backen 116 und 117 

gekammert ist, ist die in derZeichnung obere Backe 116, wie mit Pfeilen 
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110 angedeutet, mittels eines Betatigers 118 bewegbar. Beide Backen 116, 

117 mit dem zwischen ihnen eingefassten Behalter 111 sind fur das Abdre­

hen der Verbindungsstelle 112 um eine parallel zur Langsrichtung 220 lie-

gende Drehachse 221 mittels eines Drehantriebs 119 drehbar. Von diesem 

5 wird das Antriebsdrehmoment uber eine Sicherheitskupplung 121 und ei­

nen Drehmomentsensor 122 auf die Backen 116, 117 ubertragen. Fur die 

Feststellung, obdie Beschaffenheit der Verbindungsstelle 112 dem SolI-

Zustand entspricht, wird das vom Drehmomentsensor 122 ermittelte Ab­

dreh-Drehmoment automatisch erfasst. 

10 

Fur die Versorgung der hintereinander angeordneten Prufstationen ist eine 

Transporteinrichtung 130 vorgesehen, die die Behalter 111 nacheinander 

von Prufstation zu Prufstation bewegt. Wie der Fig. 13 deutlicher entnehm­

bar ist, weist die Transporteinrichtung 130 als eigentliches Transportele-

15 ment einen Trager 136 in Form einer Leiste auf, die sich, siehe Fig. 12, 

oberhalb der Prufstationen 101 bis 105 und 107 entlang der Prufstrecke 

erstreckt. Fur die zu transportierenden Ampul len 111 weist der Trager 136 

an der Unterseite Aufnahmen 138 auf, die in Abstanden voneinander ange­

ordnet sind, die den Abstanden zwischen den Prufstationen entlang der 

20 Prufstrecke entsprechen. Fur das Halten von Ampullen 111 an der betref­

fenden Aufnahme 138 und das Freigeben der betreffenden Ampulle 111 

weisen die Aufnahmen 138 Vakuumhalter auf, die uber Saugleitungen 140 

ansteuerbar sind. Fur seine Tatigkeit als Forderer nach dem Prinzip eines 

getakteten Vorschubs ist der Trager 136 entlang der Prufstrecke hin und her 

25 sowie auf und ab bewegbar, wie mit Doppelpfeilen 188 in Fig. 13 angedeu­

tet ist. Dabei nimmt der Trager 136 mit der in Fig. 13 linksseitig auftersten 

Aufnahme 138 jeweils eine Ampulle 111 aus der Trenneinrichtung 114 an 

der Prufstation 101 auf und gibt diese beim folgenden Transportschritt an 

die nachstfolgende Prufstation 102 ab, aus der gleichzeitig eine Ampulle 

30 111 mittels der sich rechts anschlieftenden Aufnahme 138 entnommen und 

wiederum an die folgende Prufstation 103 ubergeben wird und sofort. Fur 
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diese Bewegungsschritte weist die Transporteinrichtung 130 eine Antriebs-

einrichtung 192 auf, deren Getriebemotor 194 uber einen in Fig.12 und 13 

verdeckten und daher nicht sichtbaren Kurbeltrieb einen Schlitten 190 ent­

lang einer Fuhrungsschiene 196 horizontal und zusammen mit dieser verti-

5 k a I bewegt, so dass der mit dem Schlitten 190 verbundene Trager 136 die 

kombinierten Transportbewegungen ausfuhrt, wahrend die Halteeinrich-

tungen an den Aufnahmen 138 fur Aufnahme und Freigabe der Ampullen 

uber die Saugleitungen 140 gesteuert sind. 

10 Nachdem in der ersten Prufstation 101 das Abdreh-Drehmoment beim Se-

parieren des Behalters 111 vom Behalterband 109 erfasst ist, wird der Be­

halter 111 durch die Transporteinrichtung 130 in die Prufstation 102 gefor-

dert. Bei dieser handelt es sich um eine Wiegestation zur automatischen 

Erfassung des Gesamtgewichts des mit Behalterinhalt befullten Behalters 

15 111. Die Fig. 16 und 17 zeigen Einzelheiten der Wiegeeinrichtung. Wie 

man insbesondere in Fig. 16 erkennen kann, sind die Wiegeeinrichtungen 

193, 194 der Prufstationen 102 und 104 auf einem eigenen Gestell 195 

unabhangig von den ubrigen Prufstationen angeordnet, um die Messgenau-

igkeit durch Ausschalten von Storeinflussen der anderen Prufstationen zu 

20 erhohen. Auf dem Gestell 195 ist eine durch einen Schlitten 196 in einer 

Tiefenrichtung verschiebbare Platte 197 angeordnet, die zwei Wiegeein­

richtungen 193, 194 aufweist, wobei die eine Wiegeeinrichtung 193 das 

voile Behaltererzeugnis wiegt und die nachfolgende Wiegeeinrichtung 194 

den leeren Behalter 111. Durch eine Absenkvorrichtung 198 an jeder 

25 Prufstation 102, 104 ist ein in einem Halter 199 platzierter Behalter 111 auf 

ein U-formiges Wiegeelement 134 vertikal absenkbar. Zwischen dem Wie-

geelement 134 und der Wiegeeinrichtung 193, 194 ist jeweils ein Distanz-

stuck 200 vorgesehen. Ist der Behalter 111 auf der Wiegeeinrichtung 193, 

194 abgesetzt, ist er von dem zuordenbaren Halter 199 entkoppelt, so dass 

30 dieser mit seinem Eigengewicht das Messergebnis nicht verfalschen kann. 
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Nach Erfassen des Gewichts gelangt der gewogene, noch befullte Behalter 

111 zur Prufstation 103, die eine Einrichtung zum Entleeren des Behalterin­

halts aufweist. Die wesentlichen Einzelheiten der Entleereinrichtung sind 

der Fig. 18 entnehmbar. Zum Entleeren des Behalterinhalts wird durch eine 

5 in Tiefenrichtung und vertikal bewegbare Punktiernadel 143 am Halsteil 

139 eine Beluftungsoffnung gebildet, wahrend am Bodenteil des Behalter­

hauptteils 141 eine ebenfalls in Tiefenrichtung und vertikal bewegbare Ka-

niile 145 eine Entleeroffnung bildet. Die Kaniile 145 weist einen Saugan-

schluss 147 auf, um den Behalter 111 leer zu saugen. Die Punktiernadel 

10 143 und die Kanule 145 sind dazu an Haltern 201, 202 montiert, die an 

Schlitten 203, 204 befestigt sind, welche unabhangig voneinander uber 

Handrader 205, 206 in ihrer Position verstellbar sind. Positionsanzeigen 

207, 208 erleichtern und beschleunigen die erforderlichen Einstellvorgan-

ge. Wahrend des Entleerens ist der Behalter 111 in einer Aufnahme 209 

15 zwischen einem Halter 210 und einen zuklappbaren Deckel 211 gehalten. 

Bei dem nachsten Transportschritt der Transporteinrichtung 130 gelangt der 

entleerte Behalter 111 aus der Prufstation 103 zur Prufstation 104. Diese ist 

die zweite Wiegestation, die in Aufbau und Funktion der bereits anhand der 

20 Fig. 16 und 17 beschriebenen Prufstation entspricht, wobei nunmehrdas 

Leergewicht des zuvor entleerten Behalters 111 erfasst wird. Als Priifergeb-

nis wird so durch den Vergleich Gesamtgewicht zu Leergewicht die Masse 

des bevorzugt flussigen Behalterinhalts exakt festgestellt. 

25 Die nachste Prufstation 105 (siehe Fig. 19) weist eine Abdreheinrichtung 

153 auf, die ein am Halsteil 139 des Behalters 111 angeformtes Endteil in 

Form eines sog. Drehknebels 151 durch Abdrehen vom Behalter 111 ent-

fernt und hierbei das zum Abdrehen erforderliche Drehmoment erfasst. Die 

Abdreheinrichtung 153 weist hierftir eine auf einem Schlitten 155 ver-

30 schiebbare Abdreheinheit auf, die von einem Drehantrieb 157 uber eine 

Sicherheitskupplung 159 und einen Drehmomentsensor 161 eine steuerba-
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re Klemmzange 163 antreibt, die durch Verschieben des Schlittens 155 den 

Knebel 151 erfasst und festklemmt, so dass dieser mittels des Antriebs 157 

abdrehbar ist. Das erfasste Abdreh-Drehmoment signalisiert, ob die Verbin-

dung des Knebels 151 mit dem Behalter 111 dem Soll-Zustand entspricht. 

5 

Beim nachsten Schritt gelangt der Behalter 111 zur Prufstation 107 (siehe 

Fig. 20), die eine optische Messeinrichtung 1 73 aufweist, um die Wandstar-

ke der Behalterwande 177 zu erfassen. Die Messeinrichtung 173 weist hier-

fur einen bewegbaren Laser-Messsensor 179 auf, der auf einem Schlitten 

10 226 mit einem Handrad 227 in eine geeignete Position verfahrbar ist. Um 

eine genaue Positionierung zu ermoglichen, ist dem Schlitten 226 ein Posi-

tionssensor 228 zugeordnet. Der Messsensor 179 ist so ausgebildet, dass er 

die Dicke von gegeniiberliegenden Behalterwanden 177 in einem Schritt 

messen kann. Der Behalter kann dazu von einer Greifeinrichtung 229 ge-

15 griffen und gedreht werden, die auf einem Schlitten 230 bewegbar ange­

ordnet ist. Die Greifeinrichtung 229 umfasst einen Servomotor 231 und 

einen an einem Lagerbock 232 drehbar befestigten Greifer 233 mit Greif-

fingern 234. Durch die Lasermessung kann das beim ersten Ausfuhrungs­

beispiel noch erforderliche Zersagen oder das sonstige Offnen des Behalters 

20 111 eingespart werden. 

Nach Erfassung des Wanddicken-lstwertes in der Prufstation 107 gelangt der 

Behalter 111 abschlieftend zur Auswerfstation 108 (siehe Fig. 12), die den 

fertig gepruften Behalter 111 in einen Wertstoffsammler 183 auswirft. 

25 

Aufgrund des modularen Aufbaus der Komponenten fur die Priifvorrichtun-

gen lassen sich in einem weiten Anwendungsband die Halteeinsatze fur die 

Behalter- oder Ampullenerzeugnisse variieren, so dass die verschiedensten 

Arten an Produkterzeugnissen sich in vorgebbaren Eigenschaften mit nur 

30 einer Prufvorrichtung priifen lassen. So konnen Behalter oder Ampullener­

zeugnisse mit zylindrischen, ovalen oder mehreckigen Querschnittsformen 
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mit einer Prufvorrichtung bei entsprechender Adaptierung der Aufnahme-

module uberpruft werden. Auch lassen sich Einzelampullen oder Einzelbe-

halter genauso prufen, wie bandartig zusammengefasste Behalter oder Am-

pullenerzeugnisse. Es versteht sich von selbst, dass nicht die gesamte Pro-

5 duktionsmenge einer Herstellmaschine der Uberprufung unterzogen wird, 

sondern nur eine statistisch relevante Stichprobe aus der fortlaufenden Pro-

duktionsmenge fur die Uberprufung herausgenommen wird. Des Weiteren 

konnen fur die Betatigung der Prufstationen verschiedenste Antriebsmittel 

eingesetzt werden. Neben hydraulischen und pneumatischen Antrieben 

10 konnen elektrische Antriebe, wie Schrittmotoren und dergleichen mehr, 

eingesetzt werden. 

Der groGte Vorteil der automatischen Prufung liegt darin, dass die erhalte­

nen Prufwerte duplizierbar sind und keiner subjektiven Bewertung eines 

15 Prufpersonals unterliegen. Die insoweit automatisch erhaltenen Prufwerte 

sind geeignet, verlassliche Aussagen uber die Einstellparameter der im Ab-

laufprozess vorgeschalteten Herstellmaschine zu treffen. So kann beispiels­

weise bei einer zu geringen Wandstarke mehr Kunststoffmaterial in die 

formgebende Maschine eingebracht werden. Erweist sich die Kunststoffqua-

20 litat als zu schlecht, lasst sich das zuzufuhrende Kunststoffmaterial andern, 

insbesondere kann eine andere Mischung an einzusetzendem Kunststoffma­

terial vorgenommen werden. Stimmt die Behalter- oder Ampullenfullmenge 

nicht, lasst sich automatisch die Zufuhrmenge an der Herstellmaschine ent-

sprechend steuern. Insbesondere kann durch die langfristige Uberwachung 

25 der Prufergebnisse ein VerschleiG an der Herstellmaschine festgestelIt wer­

den und bei Erreichen eines vorgebbaren Verschleiftwertes lassen sich Teile 

der Maschine tauschen; beispielsweise konnen verschlissene Herstellfor-

men durch Neuformen ersetzt werden. Eine geeignete Maschinensteuerung 

nebst Speicherprogrammierung unterstutzt die dahingehenden Adaptions-

30 vorgange zwischen der Prufvorrichtung und der jeweiligen Herstellmaschi­

ne. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Feststellung des Vorliegens von vorgegebenen Eigen­

schaften eines Behaltererzeugnisses (9, 11, 109, 111), insbesondere 

5 aus Kunststoffmaterial bestehend, wobei in mindestens einer Prufstati­

on (1-7, 101-107) einer Prufvorrichtung der Ist-Wert zumindest einer 

vorgegebenen Eigenschaft automatisch erfasst und mit dem Soll-Wert 

dieser Eigenschaft verglichen wird. 

10 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem 

Behaltererzeugnis in Form eines Behalterbandes (9, 109) mit aus 

Kunststoff bestehenden Behaltern (11, 111), die an Verbindungsstellen 

trennbar miteinander zusammenhangen, die Behalter (11, 111) ma­

schinell separiert werden und die beim Separieren erforderliche 

15 Trennkraft erfasst wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in 

einer eigenstandigen, vorzugsweise ersten Prufstation (1, 101) Behal­

ter durch Abdrehen vom Behalterband (9, 109) separiert werden und 

20 das zum Abdrehen erforderliche Drehmoment automatisch erfasst 

wird. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass bei mit einem Behalterinhalt befullten Behaltern (11, 

25 111) die separierten Behalter (11, 111) maschinell in eine Prufstation 

(2, 102) verbracht und in dieser fur eine automatische Erfassung ihres 

Gesamtgewichts gewogen werden. 

5. 

30 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die gewogenen Behalter (11, 111) maschinell in eine 

Prufstation (3, 103) verbracht und dort entleert werden. 
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6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die entleerten Behalter (11, 111) maschinell in eine 

Prufstation (4, 104) verbracht und in dieser fur eine Erfassung ihres 

5 Leergewichts gewogen werden und dass fur die Feststellung des Ge-

wichts des Behalterinhalts das erfasste Gesamtgewicht automatisch 

mit dem erfassten Leergewicht verglichen wird. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn-

10 zeichnet, dass bei Behaltern (11, 111), die an einem Halsteil (39, 139) 

ein einem Entnahmebereich zugeordnetes Endteil (51, 151) aufwei­

sen, das durch eine Drehbewegung vom Behalterhauptteil (41, 141) 

entfernbar ist, die Behalter (11, 111) maschinell in eine Prufstation (5, 

105) verbracht werden, in der das Endteil (51, 151) maschinell abge-

15 dreht und das zum Abdrehen erforderliche Drehmoment automatisch 

erfasst werden. 

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die Behalter (11) .maschinell in eine Prufstation (6) ver-

20 bracht werden, in der maschinell ein Einschnitt (75), der den Quer-

schnitt zumindest eines Teils der Behalterwand (77) freilegt, gebildet 

wird. 

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn-

25 zeichnet, dass die geschnittenen Behalter (11, 111) maschinell in eine 

Prufstation (7, 107) verbracht werden, in der die Dicke zumindest ei­

ner Behalterwand (77, 1 77) automatisch erfasst wird. 

10. 

30 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die Behalter (11, 111) nach Erfassung der Wanddicke 
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maschinell in eine Auswerfstation (8, 108) verbracht und von dieser 

aus der Priifvorrichtung ausgetragen werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeich­

net, dass in mindestens einer der Prufstationen (107) oder einer diesen 

nachfolgenden Prufstationen zerstorungsfrei die Behalterdicke an 

mindestens einer Stelle des jeweiligen zu priifenden Behalters (111) 

ermittelt wird, vorzugsweise mittels Ultraschall oder mittels eines op-

tischen Messverfahrens. 

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch gekenn­

zeichnet, dass mittels elektronischer Erfassungs-, Speicher- und Aus-

wertemedien an mindestens einer der messenden Prufstationen deren 

Messwerte fur zumindest einen Teil der Behalter (11, 111) erfasst und 

gespeichert werden zwecks Erhalt einer statistischen Auswertung, in 

welche Richtung (trending) und um welchen Betrag sich die ermittel-

ten Ist-Werte von den Sollwert-Vorgaben entfernen. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die erhal-

20 tenen Differenzwerte zwischen Ist- und Sollwert-Vorgaben an eine 

Maschinensteuerung einer Herstellvorrichtung weitergeleitet werden 

mit der MaRgabe, wahrend oder mit Beginn oder Ende des Herstell-

prozesses die Herstellparameter derart zu optimieren, dass die Diffe­

renzwerte gegen Null gehen und/oderdass das der Herstellvorrich-

25 tung zuzufuhrende Fertigungsmaterial von seinen Materialeigenschaf-

ten an die Vorgaben angepasst wird. 

11. 

5 

10 

12. 

14. 

30 

Vorrichtung zur DurchfLihrung des Verfahrens nach einem der vorste­

henden Anspruche, mit zumindest einer Prufstation (1-7, 101-107), 

die eine Einrichtung fur die automatische Erfassung des Ist-Wertes zu-
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mindest einer vorgegebenen Eigenschaft des betreffenden Behalterer­

zeugnisses (9, 11, 109, 111) aufweist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie bei 

5 einem Behaltererzeugnis in Form eines Behalterbandes (9, 109) mit 

aus Kunststoff bestehenden Behaltern (11, 111), die an Verbindungs-

stellen (12, 112) trennbar miteinander zusammenhangen, eine erste 

Prufstation (1, 101) mit einer Trenneinrichtung (14, 114) zur maschi-

nellen Separierung der Behalter (11, 111) durch maschinelles Abdre-

10 hen vom Behalterband (9, 109) aufweist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, 

dass die erste Prufstation (1, 101) fur den jeweiligen, vom Behalter­

band (9, 109) zu separierenden Behalter (11, 111) einen diesen teil-

15 weise umfassenden Halter (16, 17, 116, 117) aufweist, der durch ei­

nen Drehantrieb (19, 119) fur das Abdrehen des umfassten Behalters 

(11, 111) drehbar ist, und dass der Drehantrieb (19, 119) einen Dreh­

momentsensor (22, 122) zur Erfassung des Abdreh-Drehmomentes 

aufweist. 

20 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 16, dadurch gekenn­

zeichnet, dass eine Transporteinrichtung (25, 30, 125, 130) vorgese-

hen ist, die Aufnahmen (24, 38, 124, 138) aufweist, die durch die ers­

te Prufstation (1, 101) mit einem jeweiligen Behalter (11, 111) be-

25 stuckbar sind und die zu weiteren, entlang einer Prufstrecke angeord­

neten Prufstationen (2-7, 102-107) bewegbar sind. 

30 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 17, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die Transporteinrichtung ein motorisch antreibbares Ka-

russell (25) aufweist, das die Aufnahmen (24) entlang einer kreisrun-
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den Prufstrecke zu jeweils weiteren, an der Prufstrecke angeordneten 

Prufstationen (2-7) bewegt. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 18, dadurch gekenn-

5 zeichnet, dass an der kreisformigen Prufstrecke vor der ersten Prufsta­

tion (1) eine Auswerfstation (8) fur das maschinelle Auswerfen des Be­

halters (11) aus der betreffenden Aufnahme (24) der Transporteinrich­

tung (25) vorgesehen ist. 

10 20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 18, dadurch gekenn­

zeichnet, dass die Aufnahmen (24) ein Lagerungsteil (26) fur Behalter 

(11) und ein bewegbares Deckelteil (27) aufweisen, das zwischen ei­

ner Schlieftstellung, in der es einen Teilbereich der gelagerten Behal­

ter (11) umschlieRt, und einer vom Lagerungsteil (26) abgehobenen 

15 Offenstellung bewegbar ist, und dass die Transporteinrichtung (25) ei­

ne Steueranordnung (31, 49) aufweist, mittels deren die Deckelteile 

(27) bedarfsweise in die SchlieBstellung und in die Offenstellung iiber-

fuhrbar sind. 

20 21. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Prufstationen (101-107) entlang einer sich in einer Langsrichtung er-

streckenden Prufstrecke angeordnet sind und dass die Transportein­

richtung (130) ein die Behalter (11) nacheinander von Prufstation zu 

Prufstation bewegendes Transportelement (136) aufweist. 

25 
22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass als 

Transportelement (136) ein entlang der Prufstrecke hin und her sowie 

auf- und abbewegbarer Trager vorgesehen ist, an dem die Aufnahmen 

(138) in Abstanden angeordnet sind, die den Abstanden zwischen den 

30 Prufstationen entsprechen, und dass die Aufnahmen (138) zum Halten 

und Freigeben eines jeweiligen Behalters (111) eine Einrichtung (140) 

aufweisen, die derart steuerbar ist, dass die Behalter (111) nacheinan-
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der an einer Prufstation aufnehmbar und einer nachfolgenden Prufsta­

tion abgebbar sind. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 22, dadurch gekenn-

5 zeichnet, dass eine zweite Prufstation (2, 102) eine Wiegeeinrichtung 

(34, 134) zur automatischen Erfassung des Gewichts eines mit einem 

Behalterinhalt befullten Behalters (11, 111) aufweist. 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 23, dadurch gekenn-

10 zeichnet, dass eine Prufstation (3, 103) eine Einrichtung (43, 45, 143, 

145) zum Entleeren des Behalterinhalts des betreffenden Behalters 

(11, 111) aufweist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 24, dadurch gekenn-

15 zeichnet, dass eine Prufstation (4, 104) eine Wiegeeinrichtung (34, 

134) zur automatischen Erfassung des Gewichts eines entleerten Be­

halters (11, 111) aufweist. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 25, dadurch gekenn-

20 zeichnet, dass fur Behalter (11, 111), die an einem Halsteil (39, 139) 

ein Endteil (51, 151) aufweisen, das durch eine Drehbewegung vom 

Behalterhauptteil (41, 141) entfernbar ist, eine Prufstation (5, 105) mit 

einer Abdreheinrichtung (53, 153) vorgesehen ist, die einen Drehan­

trieb (57, 157) und einen Drehmomentsensor (61, 161) zur Erfassung 

25 des zur Entfernung des Endteils (51, 151) erforderlichen Drehmoments 

aufweist. 

27. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 26, dadurch gekenn­

zeichnet, dass eine Prufstation (6) eine Schneideinrichtung (65) zur 

30 Bildung eines den Querschnitt mindestens eines Wandteils (77) des 

betreffenden Behalters (11) freilegenden Einschnittes (75) aufweist. 
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28. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 27, dadurch gekenn­

zeichnet, dass eine Prufstation (7, 107) eine Messeinrichtung (79, 81, 

179) zur automatischen Erfassung der Wanddicke einer geschnittenen 

5 Behalterwand (77, 1 77) aufweist. 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 14 bis 27, dadurch gekenn­

zeichnet, dass in mindestens einer der Prufstationen (1-5, 101-107) 

oder einer diesen nachfolgenden Prufstationen zerstorungsfrei die Be-

10 halterdicke an mindestens einer Stelle des jeweiligen zu priifenden 

Behalters (111) ermittelt ist, vorzugsweise mittels Ultraschall oder mit­

tels eines optischen Messverfahrens. 

15 


