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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 zunächst
mittels eines Ofens erwärmt werden und anschließend
beispielsweise einer Blasformmaschine zugeführt wer-
den, welche diese Kunststoffvorformlinge zu Kunststoff-
behältnissen bläst.
[0002] Dabei sind diese Vorrichtungen zum Transpor-
tieren von Kunststoffvorformlingen oftmals mehrstufig
aufgebaut. So können Zuführeinrichtungen vorgesehen
sein, welche die Kunststoffvorformlinge einer Sortierein-
richtung zuführen, beispielsweise einem sogenannten
Rollensortierer. Bei einem derartigen Rollensortierer lau-
fen im Stand der Technik Zuführbänder oder Zuführein-
richtungen für die Kunststoffvorformlinge mit einer fest
parametrierten Geschwindigkeit. Eine solche gattungs-
gemäße Vorrichtung und das entsprechendes Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist aus
WO2010/006462 bekannt. Die jeweilige Geschwindig-
keit ist für eine Größe der Kunststoffvorformlinge fest hin-
terlegt. Damit regelt ein derartiger Rollensortierer je nach
Länge einer Sortierstrecke mit 3 bis 4 unterschiedlichen
Geschwindigkeiten. Für diese Art der Regelung werden
im Normalfall mehrere, beispielsweise 3 bis 4 Licht-
schranken eingesetzt bzw. benötigt.
[0003] Derzeit tritt jedoch im Stand der Technik das
Problem auf, dass das Einstellen dieser Parameter für
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 führen. So ist es beispiels-
weise möglich, dass sich im Laufe eines Arbeitstages die
Raumtemperatur ändert und damit auch die physikali-
sche Beschaffenheit der Kunststoffvorformlinge. Diese
können dann beispielsweise mehr oder weniger kleben.
In diesem Falle müssen jedoch die Parameter immer
nachgestellt werden. Der Stand der Technik jedoch be-
wirkt lediglich eine Steuerung, was auch zu Ausfällen
führen kann.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Verfügung zu stellen, welche eine flexiblere Reaktions-
möglichkeit auf derartige Schwankungen, beispielswei-
se auch Tagesschwankungen, ermöglichen. Diese Auf-
gaben werden erfindungsgemäß durch die Gegenstände
der unabhängigen Patentansprüche erreicht. Vorteilhaf-
te Ausführungsformen und Weiterbildungen sind Gegen-
stand der Unteransprüche.
[0005] Bei einem erfindungsgemäßen Verfahren zum
Transportieren von Kunststoffvorformlingen werden die
Kunststoffvorformlinge mittels einer Zuführeinrichtung
einer Transporteinrichtung zugeführt und die Transport-
einrichtung weist einen ersten Rollenkörper sowie einen
zweiten Rollenkörper auf, welche sich im Wesentlichen

parallel zueinander erstrecken, wobei der Kunststoffvor-
formling zwischen diesen Rollen transportiert wird und
wobei ein Abschnitt der Kunststoffvorformlinge von bei-
den Rollen gestützt wird und wobei ein weiterer Abschnitt
der Kunststoffvorformlinge zwischen den Rollen (insbe-
sondere durch einen zwischen den Rollen gebildeten
Spalt) hindurchtritt.
[0006] Erfindungsgemäß wird mittels einer ersten
Messeinrichtung wenigstens ein erster für 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 für 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
Stellgröße der Zuführeinrichtung oder der Transportein-
richtung geregelt. Insbesondere erfolgt eine Regelung
der besagten Stellgröße der Zuführeinrichtung 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 Stellgröße berücksichtigt.
[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 gezählt wer-
den, welche beispielsweise charakteristisch für das Auf-
treten von Kunststoffvorformlingen sind.
[0008] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Vorrichtung auch eine Ausschleuseinrich-
tung auf, welche fehlerhafte oder fehlerhaft positionierte
Kunststoffvorformlinge ausschleust. So kann es bei-
spielsweise möglich sein, dass Kunststoffvorformlinge
nicht in einer üblichen hängenden Position zwischen den
Rollen transportiert werden, sondern beispielsweise lie-
gend. In diesem Falle können 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 abgestützt und ein anderer Bereich der
Kunststoffvorformlinge, wie etwa ein Grundkörper, liegt
bzw. durchdringt einen Spalt, der zwischen den beiden
Rollen gebildet wird.
[0010] Es wird daher erfindungsgemäß vorgeschla-
gen, dass eine Regelung wenigstens der Zuführeinrich-
tung oder der Transporteinrichtung unter Berücksichti-
gung beider Messwerte der beiden Messeinrichtungen
vorgenommen wird. Auf diese Weise ist es möglich, so-
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wohl auf schleichende bzw. langfristige Änderungen zu
reagieren als auch auf kurzfristige Schwankungen, bei-
spielsweise in der Dosierung.
[0011] Bei einem vorteilhaften Verfahren wird wenigs-
tens eine Stellgröße der Zuführeinrichtung unter Zugrun-
delegung beider der genannten Werte gesteuert. Bevor-
zugt wird die Stellgröße der Transporteinrichtung nur un-
ter Zugrundelegung bzw. Berücksichtigung eines der
beiden Messwerte geregelt.
[0012] Bei der Stellgröße der Zuführeinrichtung kann
es sich beispielsweise um eine Zuführgeschwindigkeit
handeln, mit der die Kunststoffvorformlinge von der Zu-
führeinrichtung der Transporteinrichtung zugeführt wer-
den, wie etwa die Geschwindigkeit der oben erwähnten
Transportbänder, welche die Kunststoffvorformlinge zu-
führen.
[0013] Vorteilhaft ist wenigstens eine Stellgröße der
Transporteinrichtung aus einer Gruppe von Stellgrößen
ausgewählt, welche eine Drehgeschwindigkeit wenigs-
tens eines Rollenkörpers und bevorzugt beider Rollen-
körper, eine Neigung der Rollenkörper, einen Abstand
der Rollenkörper zueinander, eine Parallelität der Rol-
lenkörper oder eine Segmentierung der Rollenkörper
umfasst. Diese Größen bzw. Parameter wirken sich auf
die Transportgeschwindigkeit der Kunststoffvorformlin-
ge aus.
[0014] So kann beispielsweise durch eine Variation
der Drehgeschwindigkeit der Rollenkörper auch die Fort-
bewegungsgeschwindigkeit der Kunststoffvorformlinge
beeinflusst werden. Auch durch eine Veränderung des
Abstandes zwischen den Rollenkörpern ist es möglich,
die Transportgeschwindigkeit zu verändern, da durch
diesen Abstand geregelt wird, mit welchen Bereichen der
Kunststoffvorformling bzw. dessen Tragring auf den bei-
den Rollen aufliegt. Daneben wäre es auch möglich, dass
mehrere Rollenkörper hintereinander angeordnet sind,
welche sich auch mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten drehen können. Auch kann eine Neigung der Rollen-
körper in ihrer Gesamtheit oder auch eine Neigung ein-
zelner Segmente (auch bezüglich zueinander) geändert
werden.
[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form erfasst wenigstens eine Messeinrichtung den Mess-
wert berührungslos. Insbesondere ist wenigstens eine
Messeinrichtung eine optisch erfassende Messeinrich-
tung und besonders bevorzugt ist diese Messeinrichtung
aus einer Gruppe von Messeinrichtungen ausgewählt,
welche Lichtschranken, Kamerasysteme und derglei-
chen umfasst.
[0016] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren wer-
den die Stellgrößen mittels wenigstens zwei Regelein-
richtungen geregelt. In diesem Fall ist bevorzugt die ge-
samte Regelung in wenigstens zwei Stufen ausgeführt.
Dabei ist es denkbar, dass eine erste Stufe schleichende
bzw. langfristige Änderungen 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

Sollwert einer Bewegungsgeschwindigkeit in Abhängig-
keit einer Vielzahl von gemessenen Werten reagieren
und auf diese Weise langsame Änderungen 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 herbeiführt. Hierbei kann es sich beispielsweise
um einen P-Regler handeln.
[0018] Dabei wirken sich - wie oben erwähnt - die bei-
den Regelungen sowohl auf die erste als auch auf die
zweite Stellgröße aus. Die erste Stellgröße kann sich da-
bei auf die Dosiereinheit, wie beispielsweise einen Hoch-
förderer und angeschlossene Zuführbänder beziehen.
Die zweite Regeleinheit bzw. Regelgröße 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) für beide Re-
gelungen bzw. beide Stellgrößen auf das gleiche Aus-
gangssignal aus dem System reagiert und insbesondere
auf ein Ausgangssignal der oben erwähnten zweiten
Messeinrichtung. Dieses gleiche Signal kann auch für
die zweite Regeleinrichtung, einen Mittelwertregler, oder
auch für zwei Mittelwertregler verwendet werden.
[0020] Daneben kann jedoch diese zweite Regelein-
richtung auch über ein zweites Ausgangssignal, nämlich
dasjenige der ersten Messeinrichtung, angepasst wer-
den. Auf diese Weise ergibt sich ein günstiges Verhältnis
zwischen der Aufhol- und der Dosiereinheit. Vorteilhaft
ist es dabei möglich, dass die beiden Stellgrößen in ge-
trennten Regelkreisen geregelt werden. Dabei ist es je-
doch auch möglich, 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 zugeführt 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 möglich, dass während eines
Einrichtbetriebes ein bestimmtes Verhältnis eingelernt
wird und im Laufe des Betriebes auf langsame Änderun-
gen automatisch reagiert werden kann.
[0022] Bevorzugt kann 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 für un-
terschiedliche Eigenschaften der Rollen oder auch un-
terschiedliche Eigenschaften der Transporteinrichtung
geschaffen werden. Durch diese Auswertung ist es mög-
lich, dass wenigstens eine Regeleinrichtung auch als
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Messsystem für Gleit- und Reibeigenschaften der Rollen
verwendet wird.
[0023] Die Erfindung schlägt damit eine selbstlernen-
de Regelung für eine Sortierung von Kunststoffvorform-
lingen vor, die sich bevorzugt selbstständig den sich än-
dernden Bedingungen anpasst. Dabei kann beispiels-
weise mittels eines optischen Sensors eine Messung ei-
nes Belegungsgrads an einer Zuführeinrichtung gemes-
sen werden, weiterhin kann auch eine Zählung der
Kunststoffvorformlinge an einem Zuführband vorgenom-
men werden, beispielsweise mittels einer 3D-Erken-
nung. Daneben wäre jedoch auch eine Zählung der
Kunststoffvorformlinge an dem Zuführband möglich, 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 Zuführeinrich-
tung, beispielsweise mittels eines Zuführbandes, vorge-
nommen.
[0024] Bevorzugt werden von den Messeinrichtungen
aufgenommene Werte wenigstens zeitweise abgespei-
chert. Bevorzugt können diese abgespeicherten Mess-
werte auch als Referenzwerte für die Regelung dienen.
Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren werden Aus-
gangswerte einer Regeleinrichtung einer weiteren Re-
geleinrichtung zugeführt. 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 zugeführt.
[0025] Bei einem weiteren bevorzugten Verfahren
weist die Vorrichtung ein Rückführband auf, wobei dieses
besonders bevorzugt eingesetzt werden kann, indem Lü-
cken in dem Zuführband genutzt werden, um dieses
Rückführband zuzuschalten.
[0026] Vorteilhaft wird mittels einer weiteren Messein-
richtung ein Belegungsgrad an diesem Zuführband auf-
genommen.
[0027] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren er-
folgt ein selbstständiges Nachführen der Regelparame-
ter in Abhängigkeit von einem Umgebungswert, wie bei-
spielsweise einem Temperaturwert oder einem Feuch-
tewert. Dies kann dabei sowohl bei den Rollen als auch
bei dem Zuführband oder einem etwaigen Rückführband
erfolgen.
[0028] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form wird damit auch wenigstens ein Umgebungswert
gemessen, wie insbesondere ein Temperaturwert oder
ein Feuchtigkeitswert.
[0029] Bevorzugt erfolgt ein selbstständiges Nachfüh-
ren der Regelgrößen mit einer selbstständigen Lernfunk-
tion.
[0030] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren wer-
den auch nicht mehr regelbare Zustände erkannt und in
Reaktion auf derartige nicht regelbare Zustände
Maßnahmen eingeleitet, wie etwa ein Notstopp, ein Aus-
wurf von Kunststoffvorformlingen oder dergleichen. So

können beispielsweise geteilte Rollensegmente vorge-
sehen sein, welche einen Auswurf einzelner Kunststoff-
vorformlinge im Fehler- oder Bedarfsfall ermöglichen.
[0031] Die einzelnen Rollen oder Rollensegmente
können dabei gleitend ausgeführt sein, es wäre jedoch
auch möglich, dass diese von einer vorgegebenen Kon-
tur, wie etwa einer schuppen-oder schneckenförmigen
Kontur, angetrieben werden.
[0032] Wie oben erwähnt, kann auch eine Verände-
rung der Parallelität der beiden Rollen zueinander erfol-
gen, welche beispielsweise von dem Vortriebbedarf ab-
hängen kann. Zu diesem Zweck ist es möglich, 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 Luftunterstützung und dergleichen,
sinnvoll ist.
[0033] Daneben wäre es auch möglich, wie oben er-
wähnt die Steigung der Rollensegmente zu verändern,
was ebenfalls in Abhängigkeit von einem Vortriebbedarf
erfolgen kann. Daneben könnte auch die Rollenanzahl
bzw. die Anzahl der Segmente verändert werden, wobei
auch eine weitere Antriebseinkopplung Anwendung fin-
den könnte. So könnten beispielsweise anliegende Reib-
rollen vorgesehen sein, welche gleichzeitig auch eine Ab-
stützung in der Richtung einer Umwucht übernehmen
könnten.
[0034] Auf diese Weise ist es möglich, dass sich das
System den Einflüssen der Umgebung und/oder der
Qualität der zu sortierenden Objekte anpasst und damit
die Leistungsfähigkeit gegenüber heutigen Systemen
verbessert wird.
[0035] Bei einem weiteren vorteilhaften Verfahren ist
wenigstens eine der genannten Regeleinrichtungen ein
Mittelwertgeber oder ein Aufholregler. Wie oben er-
wähnt, sind dabei diese Regeleinrichtungen vorteilhaft
hintereinander geschaltet. Vorteilhaft wird ein Ausgangs-
wert des Mittelwertreglers einem Aufholregler zugeführt.
[0036] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Vorrichtung zum Transportieren von Kunststoffvorform-
lingen gerichtet. Diese Vorrichtung weist eine Zuführein-
richtung auf, sowie eine dieser Zuführeinrichtung in einer
Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge nachge-
ordnete Transporteinrichtung, wobei die Zuführeinrich-
tung die Kunststoffvorformlinge der Transporteinrichtung
zuführt und wobei diese Transporteinrichtung einen ers-
ten Rollenkörper sowie einen zweiten Rollenkörper auf-
weist, welche sich im Wesentlichen parallel zueinander
erstrecken und wobei der/die Kunststoffvorformlinge zwi-
schen diesen Rollenkörpern transportierbar ist bzw. sind.
[0037] Erfindungsgemäß weist die Vorrichtung eine
erste Messeinrichtung auf, welche wenigstens einen ers-
ten für 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 für 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 Stellgröße der Zuführeinrichtung
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-
stände erfasst werden und anhand dieser gemessenen
Werte wenigstens eine der beiden Stellgrößen verändert
wird bzw. ein Antrieb der Zuführeinrichtung oder der
Transporteinrichtung gesteuert wird.
[0039] Bei dem 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 Behältnissen
und insbesondere einer Vorrichtung der oben beschrie-
benen Art gerichtet. Diese Schaltungsanordnung weist
eine erste steuerbare Antriebseinrichtung auf, welche ei-
ne Zuführung der Behältnisse an eine Transporteinrich-
tung bewirkt, sowie eine zweite steuerbare Antriebsein-
richtung, welche den Transport der Behältnisse mittels
der Transporteinrichtung beeinflusst. Weiterhin weist die
Schaltungsanordnung eine erste Messeinrichtung auf,
welche wenigstens einen für einen Belegungszustand
der Vorrichtung mit den Behältnissen charakteristischen
Wert erfasst sowie eine zweite Messeinrichtung, welche
sich in der Transportrichtung der Kunststoffvorformlinge
nach der ersten Messeinrichtung befindet und welche
einen zweiten für den Belegungszustand der Vorrichtung
mit den Behältnissen charakteristischen Wert erfasst.
[0041] Erfindungsgemäß weist die Schaltungsanord-
nung eine erste Regeleinrichtung auf, welche einen Re-
geleingang aufweist, über welchen der ersten Regelein-
richtung ein Signal der zweiten Messeinrichtung zuführ-
bar ist sowie eine zweite Regeleinrichtung, welche eben-
falls einen Regeleingang aufweist, über welchen der
zweiten Regeleinrichtung ein Signal der ersten Messein-
richtung zuführbar ist und wobei ein Ausgangssignal der
zweiten Regeleinrichtung der ersten steuerbaren An-
triebseinrichtung zuführbar ist.
[0042] Unter der jeweiligen Zuführbarkeit wird insbe-
sondere verstanden, dass Leitungsverbindungen bzw.
auch drahtlose Verbindungen bestehen, welche die je-
weiligen Signale bzw. Messgrößen von den Messeinrich-
tungen an die Regeleinrichtung übermitteln.
[0043] Bei der Antriebseinrichtung, welche die Zufüh-
rung der Behältnisse an eine Transporteinrichtung be-
wirkt, kann es sich beispielsweise um einen Antriebsmo-
tor handeln, der ein Zuführband antreibt. Bei der An-

triebseinrichtung, welche den Transport der Behältnisse
mittels der Transporteinrichtung beeinflusst, kann es sich
beispielsweise um einen Motor handeln, der die oben
erwähnten Rollen antreibt. Es könnte sich jedoch auch
um eine Antriebseinrichtung handeln, mittels der bei-
spielsweise eine Neigung der Rollen verändert werden
kann oder mit der auch eine Parallelität der beiden Rollen
oder dergleichen verändert werden kann.
[0044] Damit wird hier vorgeschlagen, dass wenigs-
tens zwei Regeleinrichtungen vorgesehen sind, welche
die erste Antriebseinrichtung steuern bzw. regeln. Die
oben erwähnten Signale sind - wie oben erwähnt - für
die Belegungszustände mit den Behältnissen charakte-
ristisch und stellen jeweils auch die Eingänge der Rege-
leinrichtungen dar bzw. werden gegebenenfalls gemein-
sam mit weiteren Signalen der Regeleinrichtung zuge-
führt bzw. aufaddiert.
[0045] Wie oben erwähnt, handelt es sich bei den Be-
hältnissen insbesondere um Kunststoffvorformlinge. Die
Schaltungsanordnung kann jedoch auch für andere Be-
hältnisgattungen ausgeführt werden, beispielsweise für
Kunststoffflaschen, für Glasflaschen, für Getränkedo-
sen, für Behältnisverschlüsse, Getränkekisten und der-
gleichen. Daneben kann die Schaltungsanordnung auch
für Anlagen zur Verfügung gestellt werden, welche bei-
spielsweise ein Verpacken oder Palettieren von Behält-
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 zugeführt. 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] Bevorzugt ist die erste Regeleinrichtung ein PI-
Regler und/oder die zweite Regeleinrichtung ein P-Reg-
ler. Der PI-Regler weist dabei bevorzugt einen hohen I-
Anteil auf, welcher sich insbesondere auf die Produkti-
onsgeschwindigkeit der zuzuführenden Maschine be-
zieht. Dieser befindet sich bevorzugt in einem Bereich
zwischen 50 und 1.000 Maschinentakten.
[0048] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Schaltungsanordnung noch einen weite-
ren Regelkreis für 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 ausgeführt. Bei einer weiteren
vorteilhaften Ausgestaltung kann wenigstens einem Re-
gelkreis das Messsignal der zweiten Messeinrichtung
zweimal zugeführt werden und insbesondere sowohl ei-
ner ersten als auch einer zweiten Regeleinrichtung die-
ses zweiten Regelkreises.
[0049] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausführungs-
form weist wenigstens eine Regeleinrichtung und bevor-
zugt die erste Regeleinrichtung auch einen Eingang auf,
über den dieser Regeleinrichtung auch ein Signal der
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ersten Messeinrichtung zuführbar ist. Damit kann bei die-
ser Ausgestaltung einer Regeleinrichtung sowohl das Si-
gnal der ersten Messeinrichtung als auch das Signal der
zweiten Messeinrichtung zugeführt 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 zugeführt.
[0050] Weitere Vorteile und Ausführungsformen erge-
ben sich aus den beigefügten Zeichnungen:
[0051] Darin zeigen:

Fig. 1 eine Darstellung einer Vorrichtung zum Trans-
portieren von Kunststoffvorformlingen;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung in einer ersten
Ausführungsform;

Fig. 3 eine Darstellung einer erfindungsgemäßen
Vorrichtung in einer zweiten Ausführungsform;

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 Zuführein-
richtung zum Zuführen der Kunststoffvorformlinge. Diese
Zuführeinrichtung weist dabei einen Steigförderer 22 auf,
über den die Kunststoffvorformlinge einem Auffangbe-
hältnis zugeführt werden. Von dieser Zuführeinrichtung
2 gelangen die Kunststoffvorformlinge auf die Transpor-
teinrichtung 4, von der sie in der Fig. 1 schräg nach unten
gefördert 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 erfindungsgemäßen Vorrichtung 1 zum Transportie-
ren von Kunststoffvorformlingen 10. Diese Kunststoffvor-
formlinge 10 weisen dabei einen Tragring 10a auf, der
einen größeren Querschnitt aufweist als sich ein daran
anschließender Grundkörper 10b. Auf diese Weise kön-
nen die Kunststoffvorformlinge zwischen zwei Rollenkör-
pern 42 und 44 (letztere nicht gezeigt) transportiert wer-
den. Diese beide Rollenkörper 42, 44 werden von we-
nigstens einer Antriebseinrichtung 14 angetrieben und
während des Transports können so die Kunststoffvor-
formlinge entlang dieser Rollen hinabgleiten.
[0054] Das Bezugszeichen 12 kennzeichnet eine An-
triebseinrichtung, welche die Zuführung der Kunststoff-

vorformlinge steuern kann, beispielsweise, indem eine
Zuführgeschwindigkeit 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] Das Bezugszeichen 8 kennzeichnet eine zweite
Messeinrichtung, bei der es sich hier um eine Staupunkt-
lichtschranke handelt. Auch diese Lichtschranke kann
hier den Belegungszustand messen, wobei dies strom-
abwärts bezüglich der ersten Messeinrichtung erfolgt.
Bei der ersten Messeinrichtung handelt es sich damit um
eine Dosierlichtschranke.
[0058] Bei der in Figur 3 gezeigten Ausführungsform
ist die erste Messeinrichtung nicht entlang der Transpor-
teinrichtung 4 angeordnet, sondern in einem Bereich der
Zuführeinrichtung 2. Dabei kann es sich beispielsweise
um eine Kamera handeln, welche ein Bild ausgeben
kann, welches für die Anzahl der Kunststoffvorformlinge
im Bereich der Zuführeinrichtung repräsentativ ist. In Ab-
hängigkeit 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] Figur 4 zeigt eine mögliche 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 möglich. 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 erwähnte 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 Ände-
rungen auszugleichen. Die zweite Regeleinrichtung 72
ist hier als Aufholregler ausgeführt, 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 zugeführt. Zu diesem Zweck sind die
Eingänge 78 und 74 vorgesehen. Die Signale können
dabei jeweils seriell aufgeschaltet bzw. hinzuaddiert wer-
den. Ein Ausgangssignal der ersten Regeleinrichtung
wird der zweiten Regeleinrichtung 72 zugeführt, wobei
zusätzlich nochmals das Messsignal S2 der zweiten
Messeinrichtung zugeführt 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 zugeführt. Dies ist
insoweit auch sinnvoll, da die zweite Antriebseinrichtung
14 der ersten Antriebseinrichtung 12 nachgeordnet ist
und die zweite Antriebseinrichtung, etwa ein Antrieb für
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 abhängig von einem Ausgangssignal der
ersten Messeinrichtung 6.
[0063] Es wäre 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, S2 Messsignal
2 Zuführeinrichtung
4 Transporteinrichtung
6 erste Messeinrichtung
8 zweite Messeinrichtung
10 Kunststoffvorformlinge
10a Tragring
10b Grundkörper
12 Antriebseinrichtung
14 Antriebseinrichtung
16 Auswurfeinrichtung
22 Steigförderer
42 Rolle
42a Segment
42b Segment
44 Rolle
62 erste Regeleinrichtung
70 Regelkreis

72 zweite Regeleinrichtung
74,78 Eingang
82 erste Regeleinrichtung
90 Regelkreis
92 zweite Regeleinrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zum Transportieren von Kunststoffvor-
formlingen, wobei die Kunststoffvorformlinge (10)
mittels einer Zuführeinrichtung (2) einer Transport-
einrichtung (4) zugeführt werden und die Transpor-
teinrichtung (4) einen ersten Rollenkörper (42) sowie
einen zweiten Rollenkörper (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-
stützt wird und wobei ein weiterer Abschnitt der
Kunststoffvorformlinge (10) zwischen den Rollen-
körpern (42, 44) hindurchtritt
dadurch gekennzeichnet, dass
mittels einer ersten Messeinrichtung (6) ein wenigs-
tens ein erster für 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 für den Belegungs-
zustand der Kunststoffvorformlinge charakteristi-
scher Wert erfasst wird und unter Zugrundelegung
beider Werte wenigstens eine Stellgröße der Zuführ-
einrichtung oder der Transporteinrichtung geregelt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Stellgröße der Zuführeinrichtung
(2) unter Zugrundelegung beider Werte gesteuert
wird.

3. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Stellgröße der Transporteinrich-
tung (4) aus einer Gruppe von Stellgrößen ausge-
wählt ist, welche eine Drehgeschwindigkeit der Rol-
lenkörper (42, 44), eine Neigung der Rollenkörper
(42, 44) einen Abstand der Rollenkörper (42, 44) zu-
einander, eine Parallelität der Rollenkörper (42, 44)
oder eine Segmentierung der Rollenkörper (42, 44)
umfasst.

4. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Messeinrichtung den Wert berüh-
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rungslos erfasst.

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stellgrößen mittels wenigstens zweier Regelein-
richtungen geregelt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Regeleinrichtung ein P-Regler oder
ein PI-Regler ist.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
Ausgangswerte des PI-Reglers dem Aufholregler
zugeführt werden.

8. Vorrichtung (1) zum Transportieren von Kunststoff-
vorformlingen mit einer Zuführeinrichtung (2) und ei-
ner dieser Zuführeinrichtung in einer Transportrich-
tung der Kunststoffvorformlinge (10) nachgeordne-
ten Transporteinrichtung (4), wobei die Zuführein-
richtung die Kunststoffvorformlinge (10) der Trans-
porteinrichtung (4) zuführt und wobei diese Trans-
porteinrichtung einen ersten Rollenkörper (42) sowie
einen zweiten Rollenkörper (44) aufweist, welche
sich im 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 für 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 für den Belegungszustand der
Vorrichtung mit den Kunststoffvorformlinge charak-
teristischen Wert erfasst und eine Steuerungsein-
richtung welche unter Zugrundelegung beider Werte
wenigstens eine Stellgröße der Zuführeinrichtung
(2) oder der Transporteinrichtung (4) regelt.

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

portrichtung (P) der Behältnisse (10) nach der ersten
Messeinrichtung (6) befindet und welche einen zwei-
ten für den Belegungszustand der Vorrichtung mit
den Behältnissen (10) charakteristischen Wert er-
fasst
dadurch gekennzeichnet, dass
die Schaltungsanordnung (60) eine erste Regelein-
richtung (62) aufweist, welche einen Regeleingang
(74) aufweist, über welchen der ersten Regeleinrich-
tung (62) ein Signal (S1) der zweiten Messeinrich-
tung (8) zugeführt wird sowie eine zweite Regelein-
richtung (72), welche ebenfalls einen Regeleingang
(76) aufweist, über welchen der zweiten Regelein-
richtung (72) ein Signal (S2) der zweiten Messein-
richtung (8) zuführbar ist und wobei ein Ausgangs-
signal der zweiten Regeleinrichtung (72) der ersten
steuerbaren Antriebseinrichtung (12) zugeführt wird.

10. Verwendung einer Schaltungsanordnung nach An-
spruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Regeleinrichtung (62) auch einen
Eingang (78) aufweist, über den dieser Regeleinrich-
tung auch ein Signal der ersten Messeinrichtung (6)
zugeführt wird.

Claims

1. 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.

2. 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.

13 14 



EP 2 910 500 B1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3. 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).

4. A method according to at least one of the preceding
claims,
characterized in that
at least one measuring instrument detects the value
without contact.

5. 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.

6. A method according to claim 5,
characterized in that
at least one regulating device is a P controller or a
PI controller.

7. A method according to claim 6,
characterized in that
initial values of the PI controller are supplied to the
catch-up regulator.

8. 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.

9. 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).

10. 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

1. Procédé pour transporter des préformes en matière
plastique, dans lequel les préformes en matière plas-
tique (10) étant acheminées au moyen d’un équipe-
ment d’acheminement (2) d’un équipement de trans-
port (4), et l’équipement de transport (4) ayant un
premier corps de rouleau (42) ainsi qu’un second
corps de rouleau (44), lesquels s’étendant sensible-
ment parallèle l’un par rapport à l’autre, et la préfor-
me en matière plastique étant transportée entre ces
rouleaux, dans lequel une section (10a) des préfor-
mes en matière plastique (10) étant supportée par
les deux rouleaux et dans lequel une autre section
des préformes en matière plastique (10) passe entre
les corps de rouleau (42, 44),
caractérisé en ce qu’au moins une première valeur
caractéristique d’un état d’occupation des préformes
en matière plastique (10) est détectée au moyen d’un
premier équipement de mesure (6), et une seconde
valeur caractéristique d’un état d’occupation des
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préformes en matière plastique est détectée au
moyen d’un second équipement de mesure (8), le-
quel se situe après le premier équipement de mesure
(6) dans la direction de transport (P) des préformes
en matière plastique, et au moins une grandeur de
commande de l’équipement d’acheminement ou de
l’équipement de transport est réglée sur la base des
deux valeurs.

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

3. Procédé selon l’une au moins des revendications
précédentes,
caractérisé en ce qu’au moins une grandeur de
commande de l’équipement de 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 de rouleau (42,
44) entre eux, un parallélisme des corps de rouleau
(42, 44) ou une segmentation des corps de rouleau
(42, 44).

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

5. Procédé selon l’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.

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

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que les valeurs de sortie du régulateur PI sont ache-
minées vers le régulateur de rattrapage.

8. Dispositif (1) pour transporter des préformes en ma-
tière 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
matière plastique (10), dans lequel l’équipement
d’acheminement achemine les préformes en matiè-
re plastique (10) vers l’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 parallèle l’un par rapport à l’autre, et la
préforme en matière plastique est transportable en-
tre ces rouleaux,

caractérisé en ce que le dispositif présente un pre-
mier équipement de mesure (6), lequel détecte au
moins une première valeur caractéristique d’un état
d’occupation du dispositif avec les préformes en ma-
tière plastique, ainsi qu’un second équipement de
mesure (8), lequel se situe après le premier équipe-
ment de mesure (6) dans la direction de transport
(P) des préformes en matière plastique et lequel dé-
tecte une seconde valeur caractéristique d’un état
d’occupation du dispositif avec les préformes en ma-
tière plastique, et un équipement de contrôle, lequel
règle au moins une grandeur de commande de
l’équipement d’acheminement (2) ou de l’équipe-
ment de transport (4) sur la base des deux valeurs.

9. Utilisation d’un agencement de circuit (60) pour con-
trôler un dispositif (1) destiné à transporter des réci-
pients (10) selon la revendication 8, comprenant un
premier équipement d’entraînement (12) contrôla-
ble, lequel opère un acheminement des récipients
vers un équipement de transport (4), un second équi-
pement d’entraînement (14) influant sur le transport
des récipients au moyen de l’équipement de trans-
port avec un premier équipement de mesure (6), le-
quel détecte au moins une première 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) après 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 l’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)
est acheminé vers le premier équipement de 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 être 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’entraîne-
ment (12) contrôlable.

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 être acheminé vers ledit équipe-
ment de réglage.
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