EP 2 910 500 B1

Patent Office

s et (11) EP 2 910 500 B1

(1 9) ’ e "llmlmllHH||m||H|Hl‘lm”Hl“||m|HH||‘H||H|""H‘mll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntClL:
Hinweises auf die Patenterteilung: B65G 35/00 (2006.07) B29C 49/42 (2006.01)
17.05.2017 Patentblatt 2017/20 B65G 43/08 (200007 GO6M 7/02 (200507

(21) Anmeldenummer: 15155931.7

(22) Anmeldetag: 20.02.2015

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Transportieren von Kunststoffvorformlingen, sowie
Verwendung einer entsprechenden Schaltungsanordnung

Method and device for transporting plastic preforms as well as use of circuit assembly for such a device

Procédé et dispositif de transport d’ébauches en plastique ainsi qu’utilisation d’un circuit adapté a un

tel dispositif
(84) Benannte Vertragsstaaten: * Vierheilig, Johannes
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB 93073 Neutraubling (DE)
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO * Nebl, Florian
PL PT RO RS SE SI SK SM TR 93073 Neutraubling (DE)
¢ Paul, Christian
(30) Prioritat: 20.02.2014 DE 102014102203 93073 Neutraubling (DE)
¢ Seidl, Andreas
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 93073 Neutraubling (DE)

26.08.2015 Patentblatt 2015/35
(74) Vertreter: Bittner, Bernhard et al

(73) Patentinhaber: Krones AG Hannke Bittner & Partner
93073 Neutraubling (DE) Patent- und Rechtsanwilte mbB
Priifeninger Strasse 1
(72) Erfinder: 93049 Regensburg (DE)
* Seger, Martin
93073 Neutraubling (DE) (56) Entgegenhaltungen:
e Beutl, Jiirgen EP-A1- 2 578 504 WO-A1-2010/006462
93073 Neutraubling (DE) DE-A1-10121160 DE-A1-102009 016 593

GB-A- 2 020 614 US-A- 4 356 907

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2910 500 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Transportieren von
Kunststoffvorformlingen. Derartige Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik seit langem bekannt. Dabei
ist es bekannt, dass die Kunststoffvorformlinge zunachst
mittels eines Ofens erwarmt werden und anschlieRend
beispielsweise einer Blasformmaschine zugefihrt wer-
den, welche diese Kunststoffvorformlinge zu Kunststoff-
behaltnissen blast.

[0002] Dabeisind diese Vorrichtungen zum Transpor-
tieren von Kunststoffvorformlingen oftmals mehrstufig
aufgebaut. So kénnen Zufiihreinrichtungen vorgesehen
sein, welche die Kunststoffvorformlinge einer Sortierein-
richtung zuflihren, beispielsweise einem sogenannten
Rollensortierer. Bei einem derartigen Rollensortierer lau-
fen im Stand der Technik Zufiihrbédnder oder Zufiihrein-
richtungen fir die Kunststoffvorformlinge mit einer fest
parametrierten Geschwindigkeit. Eine solche gattungs-
gemale Vorrichtung und das entsprechendes Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist aus
W0O2010/006462 bekannt. Die jeweilige Geschwindig-
keit istfur eine GroRe der Kunststoffvorformlinge fest hin-
terlegt. Damit regelt ein derartiger Rollensortierer je nach
Lange einer Sortierstrecke mit 3 bis 4 unterschiedlichen
Geschwindigkeiten. Fur diese Art der Regelung werden
im Normalfall mehrere, beispielsweise 3 bis 4 Licht-
schranken eingesetzt bzw. bendtigt.

[0003] Derzeit tritt jedoch im Stand der Technik das
Problem auf, dass das Einstellen dieser Parameter fir
die verschiedenen Geschwindigkeiten sehr zeitaufwen-
dig ist. Insbesondere kann es im Laufe des Betriebes zu
Abweichungen kommen, welche damit bei einer festen
Parametrierung zu Problemen flhren. Soist es beispiels-
weise moglich, dass sich im Laufe eines Arbeitstages die
Raumtemperatur andert und damit auch die physikali-
sche Beschaffenheit der Kunststoffvorformlinge. Diese
kénnen dann beispielsweise mehr oder weniger kleben.
In diesem Falle missen jedoch die Parameter immer
nachgestellt werden. Der Stand der Technik jedoch be-
wirkt lediglich eine Steuerung, was auch zu Ausfallen
fihren kann.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfligung zu stellen, welche eine flexiblere Reaktions-
moglichkeit auf derartige Schwankungen, beispielswei-
se auch Tagesschwankungen, erméglichen. Diese Auf-
gaben werden erfindungsgemaf durch die Gegensténde
der unabhangigen Patentanspriiche erreicht. Vorteilhaf-
te Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0005] Beieinem erfindungsgemafen Verfahren zum
Transportieren von Kunststoffvorformlingen werden die
Kunststoffvorformlinge mittels einer Zufiihreinrichtung
einer Transporteinrichtung zugefiihrt und die Transport-
einrichtung weist einen ersten Rollenkdrper sowie einen
zweiten Rollenkdrper auf, welche sich im Wesentlichen
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parallel zueinander erstrecken, wobei der Kunststoffvor-
formling zwischen diesen Rollen transportiert wird und
wobei ein Abschnitt der Kunststoffvorformlinge von bei-
den Rollen gestitzt wird und wobei ein weiterer Abschnitt
der Kunststoffvorformlinge zwischen den Rollen (insbe-
sondere durch einen zwischen den Rollen gebildeten
Spalt) hindurchtritt.

[0006] Erfindungsgemal® wird mittels einer ersten
Messeinrichtung wenigstens ein erster fir einen Bele-
gungszustand der Kunststoffvorformlinge bzw. einem
Belegungszustand der Vorrichtung mit den Kunststoff-
vorformlingen charakteristischer Wert erfasst und mittels
einer zweiten Messeinrichtung, welche sich in der Trans-
portrichtung der Kunststoffvorformlinge nach der ersten
Messeinrichtung befindet, ein zweiter fiir den Belegungs-
zustand der Kunststoffvorformlinge bzw. einen Bele-
gungszustand der Vorrichtung mit den Kunststoffvor-
formlingen charakteristischer Wert erfasst und es wird
unter Zugrundelegung beider Werte wenigstens eine
StellgréRe der Zuflhreinrichtung oder der Transportein-
richtung geregelt. Insbesondere erfolgt eine Regelung
der besagten StellgréRe der Zufiihreinrichtung oder der
Transporteinrichtung. Bevorzugt wird der charakteristi-
sche Wert mittels wenigstens einer Messeinrichtung und
bevorzugt mittels zwei Messeinrichtungen kontinuierlich
erfasst und diese Werte jeweils bei der Regelung der
jeweiligen StellgréRe berticksichtigt.

[0007] Vorteilhaft handelt es sich bei dem charakteris-
tischen Wert etwa um eine Anzahl von Kunststoffvor-
formlingen in einem bestimmten von der Messeinrich-
tung erfassten Bereich oder auch um eine Anzahl derje-
nigen Kunststoffvorformlinge, die diesen Bereich in einer
gewissen Zeitspanne passiert. So kann beispielsweise
mittels einer Messeinrichtung innerhalb eines vorgege-
benen Intervalls die Anzahl von Ereignissen gezahlt wer-
den, welche beispielsweise charakteristisch fiir das Auf-
treten von Kunststoffvorformlingen sind.

[0008] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weist die Vorrichtung auch eine Ausschleuseinrich-
tung auf, welche fehlerhafte oder fehlerhaft positionierte
Kunststoffvorformlinge ausschleust. So kann es bei-
spielsweise mdoglich sein, dass Kunststoffvorformlinge
nichtin einer Gblichen hdngenden Position zwischen den
Rollen transportiert werden, sondern beispielsweise lie-
gend. In diesem Falle kénnen diese von der Ausschleus-
einrichtung erfasst und aus dem Transportvorgang aus-
geschleust werden.

[0009] Vorteilhaft wird ein Bereich der Kunststoffvor-
formlinge, wie insbesondere ein Tragring, zwischen den
beiden Rollen abgestitzt und ein anderer Bereich der
Kunststoffvorformlinge, wie etwa ein Grundkérper, liegt
bzw. durchdringt einen Spalt, der zwischen den beiden
Rollen gebildet wird.

[0010] Es wird daher erfindungsgemafl vorgeschla-
gen, dass eine Regelung wenigstens der Zufiihreinrich-
tung oder der Transporteinrichtung unter Berlicksichti-
gung beider Messwerte der beiden Messeinrichtungen
vorgenommen wird. Auf diese Weise ist es mdglich, so-
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wohl auf schleichende bzw. langfristige Anderungen zu
reagieren als auch auf kurzfristige Schwankungen, bei-
spielsweise in der Dosierung.

[0011] Beieinem vorteilhaften Verfahren wird wenigs-
tens eine StellgroRe der Zufiihreinrichtung unter Zugrun-
delegung beider der genannten Werte gesteuert. Bevor-
zugt wird die StellgréRe der Transporteinrichtung nur un-
ter Zugrundelegung bzw. Beriicksichtigung eines der
beiden Messwerte geregelt.

[0012] Bei der StellgrofRe der Zufiihreinrichtung kann
es sich beispielsweise um eine Zuflhrgeschwindigkeit
handeln, mit der die Kunststoffvorformlinge von der Zu-
fuhreinrichtung der Transporteinrichtung zugefihrt wer-
den, wie etwa die Geschwindigkeit der oben erwahnten
Transportbander, welche die Kunststoffvorformlinge zu-
fihren.

[0013] Vorteilhaft ist wenigstens eine StellgréRe der
Transporteinrichtung aus einer Gruppe von StellgréRRen
ausgewahlt, welche eine Drehgeschwindigkeit wenigs-
tens eines Rollenkdrpers und bevorzugt beider Rollen-
koérper, eine Neigung der Rollenkdrper, einen Abstand
der Rollenkérper zueinander, eine Parallelitat der Rol-
lenkérper oder eine Segmentierung der Rollenkdrper
umfasst. Diese Groflen bzw. Parameter wirken sich auf
die Transportgeschwindigkeit der Kunststoffvorformlin-
ge aus.

[0014] So kann beispielsweise durch eine Variation
der Drehgeschwindigkeit der Rollenkdrper auch die Fort-
bewegungsgeschwindigkeit der Kunststoffvorformlinge
beeinflusst werden. Auch durch eine Veranderung des
Abstandes zwischen den Rollenkérpern ist es mdoglich,
die Transportgeschwindigkeit zu verandern, da durch
diesen Abstand geregelt wird, mit welchen Bereichen der
Kunststoffvorformling bzw. dessen Tragring auf den bei-
denRollen aufliegt. Daneben wéare es auch mdglich, dass
mehrere Rollenkdrper hintereinander angeordnet sind,
welche sich auch mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten drehen kénnen. Auch kann eine Neigung der Rollen-
kérper in ihrer Gesamtheit oder auch eine Neigung ein-
zelner Segmente (auch bezlglich zueinander) geandert
werden.

[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form erfasst wenigstens eine Messeinrichtung den Mess-
wert berlihrungslos. Insbesondere ist wenigstens eine
Messeinrichtung eine optisch erfassende Messeinrich-
tung und besonders bevorzugtist diese Messeinrichtung
aus einer Gruppe von Messeinrichtungen ausgewahlt,
welche Lichtschranken, Kamerasysteme und derglei-
chen umfasst.

[0016] Beieinemweiteren vorteilhaften Verfahren wer-
den die StellgroRen mittels wenigstens zwei Regelein-
richtungen geregelt. In diesem Fall ist bevorzugt die ge-
samte Regelung in wenigstens zwei Stufen ausgefiihrt.
Dabeiist es denkbar, dass eine erste Stufe schleichende
bzw. langfristige Anderungen der Umgebungen aus-
gleicht. Bei dieser ersten Stufe kann es sich dabei um
einen Mittelwertregler, beispielsweise um einen PI-Reg-
ler handeln. Dieser Regler kann dabei jeweils auf einen
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Sollwert einer Bewegungsgeschwindigkeit in Abhangig-
keit einer Vielzahl von gemessenen Werten reagieren
und auf diese Weise langsame Anderungen ausglei-
chen.

[0017] Bei einer weiteren Stufe kann es sich um eine
Regelung handeln, welche auf kurzfristige Schwankun-
gen, insbesondere kurzfristige Schwankungen in der Do-
sierung reagiert und welche als Regelziel einen konstan-
ten Staupunkt insbesondere im Bereich einer Messein-
richtung herbeifiihrt. Hierbei kann es sich beispielsweise
um einen P-Regler handeln.

[0018] Dabei wirken sich - wie oben erwahnt - die bei-
den Regelungen sowohl auf die erste als auch auf die
zweite StellgréRe aus. Die erste Stellgréfie kann sich da-
bei auf die Dosiereinheit, wie beispielsweise einen Hoch-
foérderer und angeschlossene Zufiihrbander beziehen.
Die zweite Regeleinheit bzw. RegelgréRe kann sich auf
einen Staubereich bzw. eine Staueinheit beziehen und
damit auf eine Anpassung der jeweiligen Rollenbewe-
gungen. Bevorzugt wird daher eine kaskadierte Rege-
lung verwendet.

[0019] Dabei ist es denkbar, dass eine dieser Rege-
lungen, insbesondere diejenige, welche zum schnellen
Regulieren vorgesehen ist (Aufholregler) fir beide Re-
gelungen bzw. beide StellgrélRen auf das gleiche Aus-
gangssignal aus dem System reagiert und insbesondere
auf ein Ausgangssignal der oben erwahnten zweiten
Messeinrichtung. Dieses gleiche Signal kann auch fiir
die zweite Regeleinrichtung, einen Mittelwertregler, oder
auch fur zwei Mittelwertregler verwendet werden.
[0020] Daneben kann jedoch diese zweite Regelein-
richtung auch Uber ein zweites Ausgangssignal, namlich
dasjenige der ersten Messeinrichtung, angepasst wer-
den. Auf diese Weise ergibt sich ein glinstiges Verhaltnis
zwischen der Aufhol- und der Dosiereinheit. Vorteilhaft
ist es dabei mdglich, dass die beiden StellgréRen in ge-
trennten Regelkreisen geregelt werden. Dabei ist es je-
doch auch méglich, dass wenigstens einer dieser Regel-
kreise und bevorzugt beide Regelkreise zwei hinterein-
ander geschaltete Regeleinrichtungen aufweisen, wobei
bevorzugt ein Ausgangssignal der ersten Regeleinrich-
tung der zweiten Regeleinrichtung zugefiihrt wird.
[0021] Bevorzugt wird damit eine Regeleinrichtung in
ihrer Gesamtheit auf die mechanischen Eigenschaften
des Systems reagieren und kann sich bevorzugt auch
daran anpassen. So ist es mdglich, dass wahrend eines
Einrichtbetriebes ein bestimmtes Verhaltnis eingelernt
wird und im Laufe des Betriebes auf langsame Anderun-
gen automatisch reagiert werden kann.

[0022] Bevorzugtkann auch eine Auswertung wenigs-
tens einer Regeleinrichtung erfolgen, beispielsweise ei-
ner Regeleinrichtung, welche die Transporteinrichtung
und insbesondere die Rollen steuert. Durch diese Aus-
wertung kann eine quantitative Vergleichsbasis fir un-
terschiedliche Eigenschaften der Rollen oder auch un-
terschiedliche Eigenschaften der Transporteinrichtung
geschaffen werden. Durch diese Auswertung ist es mog-
lich, dass wenigstens eine Regeleinrichtung auch als
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Messsystem fiir Gleit- und Reibeigenschaften der Rollen
verwendet wird.

[0023] Die Erfindung schlagt damit eine selbstlernen-
de Regelung fiir eine Sortierung von Kunststoffvorform-
lingen vor, die sich bevorzugt selbststédndig den sich an-
dernden Bedingungen anpasst. Dabei kann beispiels-
weise mittels eines optischen Sensors eine Messung ei-
nes Belegungsgrads an einer Zufiihreinrichtung gemes-
sen werden, weiterhin kann auch eine Zahlung der
Kunststoffvorformlinge an einem Zufiihrband vorgenom-
men werden, beispielsweise mittels einer 3D-Erken-
nung. Daneben wére jedoch auch eine Zahlung der
Kunststoffvorformlinge an dem Zufiihrband méglich, bei-
spielsweise durch eine Impulsauswertung fallender
Kunststoffvorformlinge etwa mittels Akustik oder mittels
druckempfindlicher Platten. Weiterhin wird bei einem be-
vorzugten Verfahren eine Vorsortierung und/oder Zen-
trierung der Kunststoffvorformlinge mit der Zufiihreinrich-
tung, beispielsweise mittels eines Zufiihrbandes, vorge-
nommen.

[0024] Bevorzugt werden von den Messeinrichtungen
aufgenommene Werte wenigstens zeitweise abgespei-
chert. Bevorzugt kdnnen diese abgespeicherten Mess-
werte auch als Referenzwerte flr die Regelung dienen.
Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren werden Aus-
gangswerte einer Regeleinrichtung einer weiteren Re-
geleinrichtung zugefiihrt. Besonders bevorzugt werden
Ausgangssignale bzw. Ausgangswerte eines PI-Reg-
lers, insbesondere eines als Mittelwertreglers fungieren-
den PI-Reglers einem P-Regler, insbesondere einem als
Aufholregler fungierenden P-Regler zugefiihrt.

[0025] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
weistdie Vorrichtung ein Rickfiihrband auf, wobeidieses
besonders bevorzugt eingesetzt werden kann, indem L{-
cken in dem Zufihrband genutzt werden, um dieses
Ruickfihrband zuzuschalten.

[0026] Vorteilhaft wird mittels einer weiteren Messein-
richtung ein Belegungsgrad an diesem Zufiihrband auf-
genommen.

[0027] Beieinem weiteren vorteilhaften Verfahren er-
folgt ein selbststédndiges Nachflihren der Regelparame-
ter in Abhangigkeit von einem Umgebungswert, wie bei-
spielsweise einem Temperaturwert oder einem Feuch-
tewert. Dies kann dabei sowohl bei den Rollen als auch
bei dem Zufiihrband oder einem etwaigen Ruckfihrband
erfolgen.

[0028] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form wird damit auch wenigstens ein Umgebungswert
gemessen, wie insbesondere ein Temperaturwert oder
ein Feuchtigkeitswert.

[0029] Bevorzugt erfolgt ein selbststandiges Nachflh-
ren der RegelgréRen mit einer selbststdndigen Lernfunk-
tion.

[0030] Beieinemweiteren vorteilhaften Verfahren wer-
den auch nicht mehr regelbare Zustande erkannt und in
Reaktion auf derartige nicht regelbare Zustande
MaRnahmen eingeleitet, wie etwa ein Notstopp, ein Aus-
wurf von Kunststoffvorformlingen oder dergleichen. So
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kénnen beispielsweise geteilte Rollensegmente vorge-
sehen sein, welche einen Auswurf einzelner Kunststoff-
vorformlinge im Fehler- oder Bedarfsfall ermdglichen.
[0031] Die einzelnen Rollen oder Rollensegmente
kénnen dabei gleitend ausgefiihrt sein, es ware jedoch
auch mdglich, dass diese von einer vorgegebenen Kon-
tur, wie etwa einer schuppen-oder schneckenférmigen
Kontur, angetrieben werden.

[0032] Wie oben erwadhnt, kann auch eine Verande-
rung der Parallelitét der beiden Rollen zueinander erfol-
gen, welche beispielsweise von dem Vortriebbedarf ab-
hangen kann. Zu diesem Zweck ist es mdglich, dass die
Rollen oder wenigstens eine Rolle auf verschiebbaren
Schlitten angeordnet sind. Vorzugsweise werden jedoch
die beiden Rollen symmetrisch zueinander bewegt. Auf
diese Weise kann die eigentliche Transportbahn der
Kunststoffvorformlinge beibehalten werden, was insbe-
sondere im Hinblick auf nachgeordnete Transportein-
richtungen, wie etwa Transportsterne, Transportschie-
nen bevorzugt mit Luftunterstiitzung und dergleichen,
sinnvoll ist.

[0033] Daneben ware es auch mdglich, wie oben er-
wahnt die Steigung der Rollensegmente zu veréndern,
was ebenfalls in Abhangigkeit von einem Vortriebbedarf
erfolgen kann. Daneben kénnte auch die Rollenanzahl
bzw. die Anzahl der Segmente veréndert werden, wobei
auch eine weitere Antriebseinkopplung Anwendung fin-
den kdnnte. So kdnnten beispielsweise anliegende Reib-
rollen vorgesehen sein, welche gleichzeitig auch eine Ab-
stitzung in der Richtung einer Umwucht Gbernehmen
kénnten.

[0034] Auf diese Weise ist es mdglich, dass sich das
System den Einflissen der Umgebung und/oder der
Qualitat der zu sortierenden Objekte anpasst und damit
die Leistungsfahigkeit gegenuber heutigen Systemen
verbessert wird.

[0035] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren ist
wenigstens eine der genannten Regeleinrichtungen ein
Mittelwertgeber oder ein Aufholregler. Wie oben er-
wahnt, sind dabei diese Regeleinrichtungen vorteilhaft
hintereinander geschaltet. Vorteilhaft wird ein Ausgangs-
wert des Mittelwertreglers einem Aufholregler zugefihrt.
[0036] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Vorrichtung zum Transportieren von Kunststoffvorform-
lingen gerichtet. Diese Vorrichtung weist eine Zufiihrein-
richtung auf, sowie eine dieser Zuflihreinrichtung in einer
Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge nachge-
ordnete Transporteinrichtung, wobei die Zufihreinrich-
tung die Kunststoffvorformlinge der Transporteinrichtung
zuflihrt und wobei diese Transporteinrichtung einen ers-
ten Rollenkdrper sowie einen zweiten Rollenkdrper auf-
weist, welche sich im Wesentlichen parallel zueinander
erstrecken und wobei der/die Kunststoffvorformlinge zwi-
schen diesen Rollenkérpern transportierbar istbzw. sind.
[0037] Erfindungsgemal weist die Vorrichtung eine
erste Messeinrichtung auf, welche wenigstens einen ers-
ten fir einen Belegungszustand der Vorrichtung mit den
Kunststoffvorformlingen charakteristischen Wert erfasst
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sowie eine zweite Messeinrichtung, welche sich in der
Transporteinrichtung der Kunststoffvorformlinge nach
der ersten Messeinrichtung befindet und welche einen
zweiten fur den Belegungszustand der Vorrichtung mit
den Kunststoffvorformlingen charakteristischen Wert er-
fasst. Weiterhin weist die Vorrichtung eine Steuerungs-
einrichtung auf, welche unter Zugrundelegung beider
Werte wenigstens eine StellgréRe der Zufiihreinrichtung
oder der Transporteinrichtung steuert und insbesondere
regelt.

[0038] Es wird daher auch vorrichtungsseitig vorge-
schlagen, dass mittels zwei an unterschiedlichen Stellen
positionierten Messeinrichtungen, wie beispielsweise
Lichtschranken oder Kamerasystemen, Belegungszu-
sténde erfasst werden und anhand dieser gemessenen
Werte wenigstens eine der beiden StellgréfRen verandert
wird bzw. ein Antrieb der ZuflGhreinrichtung oder der
Transporteinrichtung gesteuert wird.

[0039] Beidem Antrieb der Transporteinrichtung kann
es sich beispielsweise um einen Elektromotor handeln,
der die Drehung der einen oder beider Rollen bewirkt.
[0040] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf die
Verwendung einer Schaltungsanordnung zum Steuern
einer Vorrichtung zum Transportieren von Behaltnissen
und insbesondere einer Vorrichtung der oben beschrie-
benen Art gerichtet. Diese Schaltungsanordnung weist
eine erste steuerbare Antriebseinrichtung auf, welche ei-
ne Zufiihrung der Behaltnisse an eine Transporteinrich-
tung bewirkt, sowie eine zweite steuerbare Antriebsein-
richtung, welche den Transport der Behéltnisse mittels
der Transporteinrichtung beeinflusst. Weiterhin weist die
Schaltungsanordnung eine erste Messeinrichtung auf,
welche wenigstens einen fir einen Belegungszustand
der Vorrichtung mit den Behaltnissen charakteristischen
Wert erfasst sowie eine zweite Messeinrichtung, welche
sich in der Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge
nach der ersten Messeinrichtung befindet und welche
einen zweiten fiir den Belegungszustand der Vorrichtung
mit den Behaltnissen charakteristischen Wert erfasst.
[0041] Erfindungsgemal weist die Schaltungsanord-
nung eine erste Regeleinrichtung auf, welche einen Re-
geleingang aufweist, Gber welchen der ersten Regelein-
richtung ein Signal der zweiten Messeinrichtung zuflhr-
bar ist sowie eine zweite Regeleinrichtung, welche eben-
falls einen Regeleingang aufweist, Uber welchen der
zweiten Regeleinrichtung ein Signal der ersten Messein-
richtung zuflihrbar ist und wobei ein Ausgangssignal der
zweiten Regeleinrichtung der ersten steuerbaren An-
triebseinrichtung zuflihrbar ist.

[0042] Unter der jeweiligen Zuflihrbarkeit wird insbe-
sondere verstanden, dass Leitungsverbindungen bzw.
auch drahtlose Verbindungen bestehen, welche die je-
weiligen Signale bzw. MessgréfRen von den Messeinrich-
tungen an die Regeleinrichtung Gbermitteln.

[0043] Beider Antriebseinrichtung, welche die Zuflih-
rung der Behaltnisse an eine Transporteinrichtung be-
wirkt, kann es sich beispielsweise um einen Antriebsmo-
tor handeln, der ein Zufiihrband antreibt. Bei der An-
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triebseinrichtung, welche den Transport der Behéltnisse
mittels der Transporteinrichtung beeinflusst, kann es sich
beispielsweise um einen Motor handeln, der die oben
erwahnten Rollen antreibt. Es kénnte sich jedoch auch
um eine Antriebseinrichtung handeln, mittels der bei-
spielsweise eine Neigung der Rollen verandert werden
kann oder mitder auch eine Parallelitét der beiden Rollen
oder dergleichen veréndert werden kann.

[0044] Damit wird hier vorgeschlagen, dass wenigs-
tens zwei Regeleinrichtungen vorgesehen sind, welche
die erste Antriebseinrichtung steuern bzw. regeln. Die
oben erwadhnten Signale sind - wie oben erwahnt - fur
die Belegungszustande mit den Behaltnissen charakte-
ristisch und stellen jeweils auch die Eingénge der Rege-
leinrichtungen dar bzw. werden gegebenenfalls gemein-
sam mit weiteren Signalen der Regeleinrichtung zuge-
fihrt bzw. aufaddiert.

[0045] Wie oben erwahnt, handelt es sich bei den Be-
héltnissen insbesondere um Kunststoffvorformlinge. Die
Schaltungsanordnung kann jedoch auch fiir andere Be-
héaltnisgattungen ausgefiihrt werden, beispielsweise fir
Kunststoffflaschen, fir Glasflaschen, flir Getrankedo-
sen, fur Behaltnisverschliisse, Getrankekisten und der-
gleichen. Daneben kann die Schaltungsanordnung auch
fur Anlagen zur Verfligung gestellt werden, welche bei-
spielsweise ein Verpacken oder Palettieren von Behalt-
nissen bewirken.

[0046] Vorteilhaft ist die zweite Regeleinrichtung der
ersten Regeleinrichtung nachgeschaltet und bevorzugt
wird damit ein Ausgangssignal der ersten Regeleinrich-
tung der zweiten Regeleinrichtung zugefiihrt. Damit ist
besonders bevorzugt die Schaltungsanordnung derart
aufgebaut, dass beide Regeleinrichtungen in den glei-
chen Regelkreis integriert sind und bevorzugt seriell in
diesem Regelkreis geschaltet sind.

[0047] Bevorzugtist die erste Regeleinrichtung ein PI-
Regler und/oder die zweite Regeleinrichtung ein P-Reg-
ler. Der Pl-Regler weist dabei bevorzugt einen hohen I-
Anteil auf, welcher sich insbesondere auf die Produkti-
onsgeschwindigkeit der zuzufiihrenden Maschine be-
zieht. Dieser befindet sich bevorzugt in einem Bereich
zwischen 50 und 1.000 Maschinentakten.

[0048] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weist die Schaltungsanordnung noch einen weite-
ren Regelkreis flr die zweite Antriebseinrichtung auf.
Dieser zweite Regelkreis weist bevorzugt ebenfalls zwei
serielle Regeleinrichtungen auf. Vorteilhaft sind der erste
Regelkreis und der zweite Regelkreis hinsichtlich der Re-
geleinrichtungen parallel ausgefiihrt. Bei einer weiteren
vorteilhaften Ausgestaltung kann wenigstens einem Re-
gelkreis das Messsignal der zweiten Messeinrichtung
zweimal zugefihrt werden und insbesondere sowohl ei-
ner ersten als auch einer zweiten Regeleinrichtung die-
ses zweiten Regelkreises.

[0049] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weist wenigstens eine Regeleinrichtung und bevor-
zugt die erste Regeleinrichtung auch einen Eingang auf,
Uber den dieser Regeleinrichtung auch ein Signal der
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ersten Messeinrichtung zufiihrbar ist. Damitkann bei die-
ser Ausgestaltung einer Regeleinrichtung sowohl das Si-
gnal der ersten Messeinrichtung als auch das Signal der
zweiten Messeinrichtung zugefiihrt werden. Vorzugs-
weise weist die Schaltungsanordnung zwei Regelkreise
auf, wobei diese zwei Regelkreise bevorzugt jeweils we-
nigstens zwei seriell angeordnete Regeleinrichtungen
aufweisen. Bevorzugt wird jedoch je einer Regeleinrich-
tung beider Regelkreise ein Wert bzw. ein Messsignal
der zweiten Messeinrichtung zugefihrt.

[0050] Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen erge-
ben sich aus den beigeflgten Zeichnungen:

[0051] Darin zeigen:

Fig. 1  eine Darstellung einer Vorrichtung zum Trans-

portieren von Kunststoffvorformlingen;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung in einer ersten
Ausfiihrungsform;

Fig. 3 eine Darstellung einer erfindungsgemaRen
Vorrichtung in einer zweiten Ausfiihrungsform;

Fig. 4  eine Detaildarstellung zur Veranschaulichung
einer Rollenaufteilung; und

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Schal-
tungsanordnung zum Steuern einer derartigen
Vorrichtung.

[0052] Fig. 1 zeigt eine Darstellung einer Vorrichtung

zum Transportieren von Kunststoffvorformlingen. Das
Bezugszeichen 2 bezieht sich dabei auf eine Zufiihrein-
richtung zum Zuftihren der Kunststoffvorformlinge. Diese
Zufuhreinrichtung weist dabei einen Steigférderer 22 auf,
Uber den die Kunststoffvorformlinge einem Auffangbe-
haltnis zugefihrt werden. Von dieser Zufiihreinrichtung
2 gelangen die Kunststoffvorformlinge auf die Transpor-
teinrichtung 4, von der sie in der Fig. 1 schrag nach unten
geférdert werden. Diese Vorrichtung nach dem Stand
der Technik weist dabei eine Vielzahl von Lichtschranken
auf, um den Transport der Kunststoffvorformlinge zu
steuern.

[0053] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner erfindungsgemaRen Vorrichtung 1 zum Transportie-
ren von Kunststoffvorformlingen 10. Diese Kunststoffvor-
formlinge 10 weisen dabei einen Tragring 10a auf, der
einen gréReren Querschnitt aufweist als sich ein daran
anschlieRender Grundkorper 10b. Auf diese Weise kon-
nen die Kunststoffvorformlinge zwischen zwei Rollenkor-
pern 42 und 44 (letztere nicht gezeigt) transportiert wer-
den. Diese beide Rollenkorper 42, 44 werden von we-
nigstens einer Antriebseinrichtung 14 angetrieben und
wahrend des Transports kdnnen so die Kunststoffvor-
formlinge entlang dieser Rollen hinabgleiten.

[0054] Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet eine An-
triebseinrichtung, welche die Zufiihrung der Kunststoff-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

vorformlinge steuern kann, beispielsweise, indem eine
Zufuhrgeschwindigkeit geregelt wird.

[0055] Das Bezugszeichen 16 kennzeichnet eine Aus-
wurfeinrichtung, welche dazu dient, um fehlorientierte
Kunststoffvorformlinge auszuwerfen. Dabei kann es sich
um eine Auswurfeinrichtung handeln, welche mit fehlo-
rientierten Kunststoffvorformlingen in Kontakt gelangt
und diese so aus dem Transportpfad auswerfen kann.
Das Bezugszeichen P kennzeichnet eine Transportrich-
tung der zu sortierenden bzw. der zu transportierenden
Kunststoffvorformlinge 10.

[0056] Das Bezugszeichen 6 kennzeichnet eine erste
Messeinrichtung, welche in einem bestimmten Bereich
des Transportpfades einen Belegungszustand mit
Kunststoffvorformlingen bestimmt. Bei dieser Einrich-
tung kann es sich beispielsweise um eine Lichtschran-
keneinrichtung handeln, welche bestimmen kann, wie
viele Kunststoffvorformlinge - insbesondere pro Zeitein-
heit - diese erste Messeinrichtung passieren.

[0057] DasBezugszeichen 8kennzeichneteine zweite
Messeinrichtung, bei der es sich hier um eine Staupunkt-
lichtschranke handelt. Auch diese Lichtschranke kann
hier den Belegungszustand messen, wobei dies strom-
abwarts beziglich der ersten Messeinrichtung erfolgt.
Bei der ersten Messeinrichtung handelt es sich damit um
eine Dosierlichtschranke.

[0058] Bei der in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungsform
ist die erste Messeinrichtung nicht entlang der Transpor-
teinrichtung 4 angeordnet, sondern in einem Bereich der
Zufuhreinrichtung 2. Dabei kann es sich beispielsweise
um eine Kamera handeln, welche ein Bild ausgeben
kann, welches fir die Anzahl der Kunststoffvorformlinge
im Bereich der Zufuhreinrichtung reprasentativ ist. In Ab-
hangigkeit von den beiden Signalen dieser beiden Mes-
seinrichtungen 6 und 8 wird die Vorrichtung gesteuert
und werden insbesondere sowohl die Antriebseinrich-
tung 12 als auch die Antriebseinrichtung 14 gesteuert.
[0059] Figur4 zeigt eine mdgliche Ausgestaltung einer
Steuerung des Bewegungsablaufes. Bei dieser Ausge-
staltung ist eine Rolle 42 in zwei Rollensegmente unter-
teilt, welche von unterschiedlichen Antriebseinrichtun-
gen 14a, 14b angetrieben werden. Dabei ist insbeson-
dere auch ein unterschiedlich schneller Antrieb dieser
Segmente 42a, 42b mdglich. Auch auf diese Weise kann
die Transportgeschwindigkeit der Kunststoffvorformlin-
ge zumindest abschnittsweise gesteuert werden.
[0060] Figur 5 zeigt eine Darstellung einer Schaltan-
ordnung 60 zum Steuern der Vorrichtung. Diese Schal-
tanordnung weist wiederum die oben erwahnte Vorrich-
tung 1 auf, wobei schematisch auch die beiden Antriebs-
einrichtungen 12 und 14 dargestellt sind. Daneben sind
zwei Regelkreise 70 und 90 erkennbar. Der Regelkreis
70 dient zum Ansteuern der ersten Antriebseinrichtung
12 und der Regelkreis 90 dient zum Ansteuern der An-
triebseinrichtung 14.

[0061] Der Regelkreis 70 weist eine erste Regelein-
richtung 62 sowie eine zweite Regeleinrichtung 72 auf.
Bei der ersten Regeleinrichtung handelt es sich um einen
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Mittelwertregler, der dazu dient, um schleichende Ande-
rungen auszugleichen. Die zweite Regeleinrichtung 72
ist hier als Aufholregler ausgefiihrt, der auf kurzfristige
Schwankungen, beispielsweise in der Dosierung, rea-
gieren kann. Entsprechend werden der ersten Regelein-
richtung 62 sowohl die Messsignale S1 der ersten Mes-
seinrichtung als auch die Messsignale S2 der zweiten
Messeinrichtung 8 zugefiihrt. Zu diesem Zweck sind die
Eingange 78 und 74 vorgesehen. Die Signale kénnen
dabei jeweils seriell aufgeschaltet bzw. hinzuaddiert wer-
den. Ein Ausgangssignal der ersten Regeleinrichtung
wird der zweiten Regeleinrichtung 72 zugefiihrt, wobei
zusatzlich nochmals das Messsignal S2 der zweiten
Messeinrichtung zugeflihrt wird. Auf Basis dieser Signale
wird wiederum mit einem Ausgang der zweiten Regel-
einrichtung 72 die Antriebseinrichtung 12 gesteuert.
[0062] Der zweite Regelkreis 90 weist eine erste Re-
geleinrichtung 82 und eine zweite Regeleinrichtung 92
auf. Hier werden sowohl der ersten Regeleinrichtung 82
als auch der zweiten Regeleinrichtung 92 nur die Mess-
signale der ersten Messeinrichtung 6 zugefiihrt. Dies ist
insoweit auch sinnvoll, da die zweite Antriebseinrichtung
14 der ersten Antriebseinrichtung 12 nachgeordnet ist
und die zweite Antriebseinrichtung, etwa ein Antrieb fur
die Rollen, nicht auf kurzfristige Schwankungen, welche
insbesondere auch von der Messeinrichtung 6 erfasst
werden, reagieren kann. Damit ist der zweite Regelkreis
90 jedoch nicht abhangig von einem Ausgangssignal der
ersten Messeinrichtung 6.

[0063] Es waére jedoch auch denkbar, eine einheitliche
bzw. eine gemeinsame Regeleinrichtung, welche sowohl
die Aufgaben der ersten Regeleinrichtung 72 als auch
diejenigen der zweiten Regeleinrichtung 92 wahrnimmt,
vorzusehen.

Bezugszeichenliste

[0064]

P Transportrichtung
S1,82  Messsignal

2 Zufuhreinrichtung

4 Transporteinrichtung
6 erste Messeinrichtung
8 zweite Messeinrichtung
10 Kunststoffvorformlinge
10a Tragring

10b Grundkorper

12 Antriebseinrichtung

14 Antriebseinrichtung

16 Auswurfeinrichtung

22 Steigférderer

42 Rolle

42a Segment

42b Segment

44 Rolle

62 erste Regeleinrichtung
70 Regelkreis
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72 zweite Regeleinrichtung
74,78 Eingang

82 erste Regeleinrichtung
90 Regelkreis

92 zweite Regeleinrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transportieren von Kunststoffvor-
formlingen, wobei die Kunststoffvorformlinge (10)
mittels einer Zufuihreinrichtung (2) einer Transport-
einrichtung (4) zugefiihrt werden und die Transpor-
teinrichtung (4) einen ersten Rollenkérper (42) sowie
einen zweiten Rollenkdrper (44) aufweist, welche
sich im Wesentlichen parallel zueinander erstrecken
und der Kunststoffvorformling zwischen diesen Rol-
len transportiert wird, wobei ein Abschnitt (10a) der
Kunststoffvorformlinge (10) von beiden Rollen ge-
stutzt wird und wobei ein weiterer Abschnitt der
Kunststoffvorformlinge (10) zwischen den Rollen-
kérpern (42, 44) hindurchtritt
dadurch gekennzeichnet, dass
mittels einer ersten Messeinrichtung (6) ein wenigs-
tens ein erster fir einen Belegungszustand der
Kunststoffvorformlinge (10) charakteristischer Wert
erfasst wird und mittels einer zweiten Messeinrich-
tung (8), welche sich in der Transportrichtung (P) der
Kunststoffvorformlinge nach der ersten Messein-
richtung (6) befindet, ein zweiter fiir den Belegungs-
zustand der Kunststoffvorformlinge charakteristi-
scher Wert erfasst wird und unter Zugrundelegung
beider Werte wenigstens eine StellgréRe der Zufiihr-
einrichtung oder der Transporteinrichtung geregelt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Stellgrée der Zuflhreinrichtung
(2) unter Zugrundelegung beider Werte gesteuert
wird.

3. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine StellgréRe der Transporteinrich-
tung (4) aus einer Gruppe von StellgréRen ausge-
wahlt ist, welche eine Drehgeschwindigkeit der Rol-
lenkérper (42, 44), eine Neigung der Rollenkdrper
(42,44) einen Abstand der Rollenkérper (42, 44) zu-
einander, eine Parallelitdt der Rollenkérper (42, 44)
oder eine Segmentierung der Rollenkdrper (42, 44)
umfasst.

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-

genen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Messeinrichtung den Wert berih-



13 EP 2910 500 B1 14

rungslos erfasst.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stellgréf3en mittels wenigstens zweier Regelein-
richtungen geregelt werden.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Regeleinrichtung ein P-Regler oder
ein Pl-Regler ist.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

Ausgangswerte des PI-Reglers dem Aufholregler
zugefihrt werden.

Vorrichtung (1) zum Transportieren von Kunststoff-
vorformlingen mit einer Zufiihreinrichtung (2) und ei-
ner dieser Zufuhreinrichtung in einer Transportrich-
tung der Kunststoffvorformlinge (10) nachgeordne-
ten Transporteinrichtung (4), wobei die Zufiihrein-
richtung die Kunststoffvorformlinge (10) der Trans-
porteinrichtung (4) zufthrt und wobei diese Trans-
porteinrichtung einen ersten Rollenkdrper (42) sowie
einen zweiten Rollenkérper (44) aufweist, welche
sichim Wesentlichen parallel zueinander erstrecken
und der Kunststoffvorformling zwischen diesen Rol-
len transportierbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine erste Messeinrichtung (6) auf-
weist, welche wenigstens einen ersten fiir einen Be-
legungszustand der Vorrichtung mit den Kunststoff-
vorformlingen charakteristischen Wert erfasst sowie
eine zweite Messeinrichtung (8), welche sich in der
Transportrichtung (P) der Kunststoffvorformlinge
nach der ersten Messeinrichtung (6) befindet und
welche einen zweiten fir den Belegungszustand der
Vorrichtung mit den Kunststoffvorformlinge charak-
teristischen Wert erfasst und eine Steuerungsein-
richtung welche unter Zugrundelegung beider Werte
wenigstens eine StellgrofRe der Zufiihreinrichtung
(2) oder der Transporteinrichtung (4) regelt.

Verwendung einer Schaltungsanordnung (60) zum
Steuern einer Vorrichtung (1) zum Transportieren
von Behaltnissen (10) nach Anspruch 8 miteiner ers-
ten steuerbaren Antriebseinrichtung (12) welche ei-
ne Zufiihrung der Behaltnisse an eine Transportein-
richtung (4) bewirkt, mit einer zweiten steuerbaren
Antriebseinrichtung (14) welche den Transport der
Behaltnisse mittels der Transporteinrichtung beein-
flusst mit einer ersten Messeinrichtung (6) welche
wenigstens einen ersten fir einen Belegungszu-
stand der Vorrichtung (1) mit den Behaltnissen (10)
charakteristischen Wert erfasst sowie miteiner zwei-
ten Messeinrichtung (8), welche sich in der Trans-
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10.

portrichtung (P) der Behaltnisse (10) nach der ersten
Messeinrichtung (6) befindet und welche einen zwei-
ten fir den Belegungszustand der Vorrichtung mit
den Behaltnissen (10) charakteristischen Wert er-
fasst

dadurch gekennzeichnet, dass

die Schaltungsanordnung (60) eine erste Regelein-
richtung (62) aufweist, welche einen Regeleingang
(74) aufweist, Gber welchen der ersten Regeleinrich-
tung (62) ein Signal (S1) der zweiten Messeinrich-
tung (8) zugefiihrt wird sowie eine zweite Regelein-
richtung (72), welche ebenfalls einen Regeleingang
(76) aufweist, Uber welchen der zweiten Regelein-
richtung (72) ein Signal (S2) der zweiten Messein-
richtung (8) zuftihrbar ist und wobei ein Ausgangs-
signal der zweiten Regeleinrichtung (72) der ersten
steuerbaren Antriebseinrichtung (12) zugefihrt wird.

Verwendung einer Schaltungsanordnung nach An-
spruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Regeleinrichtung (62) auch einen
Eingang (78) aufweist, Uber den dieser Regeleinrich-
tung auch ein Signal der ersten Messeinrichtung (6)
zugeflhrt wird.

Claims

A method of conveying plastics material pre-forms,
wherein the plastics material pre-forms (10) are sup-
plied to a conveying device (4) by means of a supply
device (2) and the conveying device (4) has a first
roller body (42) and a second roller body (44) which
extend substantially parallel to each other, and the
plastics material pre-form is conveyed between
these rollers, wherein a portion (10a) of the plastics
material pre-forms (10) is supported by the two roll-
ers and wherein a further portion of the plastics ma-
terial pre-forms (10) passes through between the
roller bodies (42, 44),

characterized in that

a at least one first value characteristic of a state of
occupation of the plastics material pre-forms (10) is
detected by means of a first measuring instrument
(6) and a second value characteristic of the state of
occupation of the plastics material pre-forms is de-
tected by means of a second measuring instrument
(8) which is situated downstream of the first meas-
uring instrument (6) in the conveying direction (P) of
the plastics material pre-forms, and at least one set-
ting variable of the supply device or the conveying
device is controlled on the basis of the two values.

A method according to claim 1,

characterized in that

at least one setting variable of the supply device (2)
is controlled on the basis of the two values.
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A method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

at least one setting variable of the conveying device
(4) is selected from a group of setting variables which
includes a rotational speed of the roller bodies (42,
44), an inclination of the roller bodies (42, 44), a dis-
tance of the roller bodies (42, 44) from each other,
a parallelism of the roller bodies (42, 44) or a seg-
mentation of the roller bodies (42, 44).

A method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

at least one measuring instrument detects the value
without contact.

A method according to at least one of the preceding
claims,

characterized in that

the setting variables are regulated by means of at
least two regulating devices.

A method according to claim 5,

characterized in that

at least one regulating device is a P controller or a
PI controller.

A method according to claim 6,

characterized in that

initial values of the Pl controller are supplied to the
catch-up regulator.

An apparatus (1) for conveying plastics material pre-
forms with a supply device (2) and a conveying de-
vice (4) arranged downstream of this supply device
in a conveying direction of the plastics material pre-
forms (10), wherein the supply device supplies the
plastics material pre-forms (10) to the conveying de-
vice (4), and wherein this conveying device has a
first roller body (42) and a second roller body (44),
which extend substantially parallel to each other, and
the plastics material pre-form is capable of being
conveyed between these rollers,

characterized in that

the apparatus has a first measuring instrument (6)
which detects at least one first value characteristic
of a state of occupation of the apparatus with the
plastics material pre-forms, and a second measuring
instrument (8) which is situated downstream of the
first measuring instrument (6) in the conveying di-
rection (P) of the plastics material pre-forms and
which detects a second value characteristic of the
state of occupation of the apparatus with the plastics
material pre-forms, and a control device which con-
trols at least one setting variable of the supply device
(2) or the conveying device (4) on the basis of the
two values.
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9.

10.

Use of a switching arrangement (60) for controlling
an apparatus (1) for conveying containers (10) ac-
cording to claim 8, with a first controllable drive de-
vice (12) which effects a supply of the containers to
a conveying device (4), with a second controllable
drive device (14) which influences the conveying of
the containers by means of the conveying device,
with a first measuring instrument (6) which detects
at least one first value characteristic of a state of
occupation of the apparatus (1) with the containers
(10), and with a second measuring instrument (8)
which is situated downstream of the first measuring
instrument (6) in the conveying direction (P) of the
containers (10) and which detects a second value
characteristic of the state of occupation of the appa-
ratus with the containers (10),

characterized in that

the switching arrangement (60) has a first regulating
device (62) which has a regulation input (74), by way
of which a signal (S1) of the second measuring in-
strument (8) is supplied to the first regulating device
(62), and a second regulating device (72) which like-
wise has a regulation input (76), by way of which a
signal (S2) of the second measuring instrument (8)
is capable of being supplied to the second regulating
device (72), and wherein an output signal of the sec-
ond regulating device (72) is supplied to the first con-
trollable drive device (12).

A switching arrangement according to claim 9,
characterized in that

at least one regulating device (62) also has an input
(78) by way of which a signal of the first measuring
instrument (6) is also capable of being supplied to
this regulating device.

Revendications

Procédé pour transporter des préformes en matiére
plastique, danslequel les préformes en matiere plas-
tique (10) étant acheminées au moyen d’un équipe-
ment d’acheminement (2) d’'un équipementde trans-
port (4), et 'équipement de transport (4) ayant un
premier corps de rouleau (42) ainsi qu'un second
corps de rouleau (44), lesquels s’étendant sensible-
ment paralléle I'un par rapport a l'autre, et la préfor-
me en matiére plastique étant transportée entre ces
rouleaux, dans lequel une section (10a) des préfor-
mes en matiére plastique (10) étant supportée par
les deux rouleaux et dans lequel une autre section
des préformes en matiere plastique (10) passe entre
les corps de rouleau (42, 44),

caractérisé en ce qu’au moins une premiére valeur
caractéristique d’'un étatd’occupation des préformes
enmatiere plastique (10) estdétectée aumoyend’un
premier équipement de mesure (6), et une seconde
valeur caractéristique d'un état d’occupation des
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préformes en matiére plastique est détectée au
moyen d’'un second équipement de mesure (8), le-
quel se situe aprés le premier équipementde mesure
(6) dans la direction de transport (P) des préformes
en matiére plastique, et au moins une grandeur de
commande de I'équipement d’acheminement ou de
I'équipement de transport est réglée sur la base des
deux valeurs.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’au moins une grandeur de commande de I'équi-
pement d’acheminement (2) est controlée sur la ba-
se des deux valeurs.

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes,

caractérisé en ce qu’au moins une grandeur de
commande de 'équipementde transport (4) est choi-
sie dans un groupe de grandeurs de commande, le-
quel comprend une vitesse de rotation des corps de
rouleau (42, 44), une inclinaison des corps de rou-
leau (42, 44), une distance des corps derouleau (42,
44) entre eux, un parallélisme des corps de rouleau
(42, 44) ou une segmentation des corps de rouleau
(42, 44).

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’au moins un
équipement de mesure détecte la valeur sans con-
tact.

Procédé selon I'une au moins des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les grandeurs
de commande sont réglées au moyen d’au moins
deux équipements de réglage.

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
qu’au moins un équipement de réglage est un régu-
lateur P ou un régulateur PI.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que les valeurs de sortie du régulateur Pl sont ache-
minées vers le régulateur de rattrapage.

Dispositif (1) pour transporter des préformes en ma-
tiere plastique, comprenant un équipement d’ache-
minement (2) et un équipement de transport (4)
agencé en aval dudit équipement d’acheminement
dans une direction de transport des préformes en
matiére plastique (10), dans lequel I'équipement
d’acheminement achemine les préformes en matie-
re plastique (10) vers I'’équipement de transport (4),
et dans lequel ledit équipement de transport présen-
te un premier corps de rouleau (42) ainsi qu’un se-
cond corps de rouleau (44), lesquels s’étendant sen-
siblement paralléle I'un par rapport a l'autre, et la
préforme en matiére plastique est transportable en-
tre ces rouleaux,
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caractérisé en ce que le dispositif présente un pre-
mier équipement de mesure (6), lequel détecte au
moins une premiére valeur caractéristique d’un état
d’occupation du dispositif avec les préformes en ma-
tiere plastique, ainsi qu’'un second équipement de
mesure (8), lequel se situe apres le premier équipe-
ment de mesure (6) dans la direction de transport
(P) des préformes en matiere plastique et lequel dé-
tecte une seconde valeur caractéristique d’'un état
d’occupation du dispositif avec les préformes en ma-
tiere plastique, et un équipement de contréle, lequel
régle au moins une grandeur de commande de
I'équipement d’acheminement (2) ou de I'équipe-
ment de transport (4) sur la base des deux valeurs.

Utilisation d’'un agencement de circuit (60) pour con-
tréler un dispositif (1) destiné a transporter des réci-
pients (10) selon la revendication 8, comprenant un
premier équipement d’entrainement (12) contréla-
ble, lequel opére un acheminement des récipients
vers un équipementde transport (4), un second équi-
pement d’entrainement (14) influant sur le transport
des récipients au moyen de I'équipement de trans-
port avec un premier équipement de mesure (6), le-
quel détecte au moins une premiére valeur caracté-
ristique d’'un état d’'occupation du dispositif (1) avec
les récipients (10) ainsi qu’un second équipement
de mesure (8), lequel se situe dans la direction de
transport (P) des récipients (10) apres le premier
équipement de mesure (6) et lequel détecte une se-
conde valeur caractéristique d’un état d’'occupation
du dispositif avec les récipients (10),

caractérisé en ce que I'agencement de circuit (60)
comprend un premier équipement de réglage (62)
présentant une entrée de réglage (74) via laquelle
un signal (S1) du second équipement de mesure (8)
estacheminé vers le premier équipementde réglage
(62) ainsi qu’un second équipement de réglage (72)
présentant également une entrée de réglage (76)
via laquelle un signal (S2) du second équipement de
mesure (8) peut étre acheminé vers le second équi-
pement de réglage (72) et dans lequel un signal de
sortie du second équipement de réglage (72) est
acheminé vers le premier équipement d’entraine-
ment (12) contrdlable.

10. Agencement de circuit selon la revendication 9, ca-

ractérisé en ce qu’au moins un équipement de ré-
glage (62) présente également une entrée (78) via
laquelle un signal du premier équipement de mesure
(6) peut également étre acheminé vers ledit équipe-
ment de réglage.
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