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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Montage
einer Abgabevorrichtung eines befiiliten Behalters in ei-
nem vorzugsweise geschutzten Arbeitsraum, wobei die
Abgabevorrichtung aus wenigstens einem ersten Gera-
teteil, insbesondere einem zu einem Ausldsen einer Ab-
gabe eines Behalterinhalts aus dem Behalter eingerich-
teten Betatigerteil, und einem zweiten Gerateteil, vor-
zugsweise einem beflllten Behalterkdrper, montiertwird.
[0002] Derartige Verfahren werden insbesondere ver-
wendet zur Montage von pharmazeutischen Geraten
und/oder Medizinprodukten, beispielsweise Injektoren
wie Autoinjektoren oder Sicherheitsspritzen. Es ist tb-
lich, dass derartige Verfahren haufig in geschitzten Ar-
beitsrdumen durchgefiihrt werden. Unter geschitzten
Arbeitsraumen sind insbesondere Isolatoren und/oder
RABS (Restricted Access Barrier System) zu verstehen.
Geschutzte Arbeitsraume werden oftmals mit einer LUf-
tungsanlage betrieben, sodass eine optimale Luftstro-
mung im geschutzten Arbeitsraum aufrechterhalten wer-
den kann. Eine Luftstromung kann insbesondere eine
Verdrangungsstromung (laminar) sein und/oder eine
Mischstromung (turbulent). Durch eine Luftstrémung
kann gewahrleistet werden, dass die zu montierenden
Gerate partikel- und/oder kontaminationsfrei montiert
werden. Bei Verfahren bekannter Art wird oftmals ein ers-
tes Gerateteil in einer Luftstromung zustromseitig des
zweiten Geréateteils verbunden. Beispielsweise werden
bei Sicherheitsspritzen Kolbenstange (Plunger Rods) zu-
stromseitig des Spritzenkdrpers in den Spritzenkorper
geschraubt. Nachteilig hieran ist, dass die Handhabevor-
richtung(en), welche zur Montage des ersten und des
zweiten Geréateteils verwendet wird/werden, oberhalb,
also beispielsweise zustromseitig des ersten Gerateteils
aufgebaut und/oder positioniert wird/werden. Somit
muss bei einer Montiervorrichtung gentigend Arbeits-
raum oberhalb einer Montageposition einer Montage der
Abgabevorrichtung vorhanden sein. Ferner von Nachteil
kann sein, dass eine Aufrechterhaltung der Luftstrémung
besonders aufwendig und kostenintensiv sein kann. Dies
kann insbesondere daran liegen, dass, wie zuvor er-
wahnt, Handhabevorrichtungen zustrémseitig der zu
montierenden Gerateteile in der Luftstrdmung positio-
niert werden, wodurch die Luftstromungen bereits auf-
grund von Umlenkungen aufwendig korrigiert werden
mussen.

[0003] DieErfindungbetrifftferner eine Montiervorrich-
tung zur Montage einer Abgabevorrichtung eines befll-
ten Behalters in einem vorzugsweise geschitzten, mit
einer Luftstromung durchstromten Arbeitsraum, wobei
die Abgabevorrichtung wenigstens ein erstes Gerateteil,
insbesondere ein zu einem Ausldsen einer Abgabe eines
Behalterinhalts aus dem Behalter eingerichtetes Betati-
gerteil, und ein zweites Gerateteil, insbesondere einen
befiillten Behalterkdrper, umfasst. Derartige Montiervor-
richtungen sind aus dem Stand der Technik bekannt und
sind haufig konstruktiv aufwandig, da wie bereits zuvor
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beschrieben, Arbeitsrdume aufgrund der Handhabevor-
richtungen hoch ausgebildet sind und die Aufrechterhal-
tung von Luftstromungen kostenintensiv ist.

[0004] Die Erfindung betritt schlielich eine Abgabe-
vorrichtung.

[0005] Es ist daher Aufgabe der Erfindung Montagen
einer Abgabevorrichtung eines befiillten Behalters in ei-
nem vorzugsweise geschitzten Arbeitsraum zu verbes-
sern.

[0006] Zur Losung der genannten Aufgabe sind erfin-
dungsgemal die Merkmale des nebengeordneten, auf
ein Verfahren gerichteten Anspruchs vorgesehen. Ins-
besondere wird somit zur L6sung der genannten Aufga-
be bei einem Verfahren der eingangs beschriebenen Art
erfindungsgeman vorgeschlagen, dass das Verfahren
folgende Verfahrensschritte umfasst: Durchstrdmung
des Arbeitsraums mit einer vorzugsweise lokal eine
Hauptstromung definierenden Luftstrdomung; Positionie-
rung des ersten und zweiten Gerateteils in der Luftstro-
mung, und Verbinden des ersten Gerateteils mit dem
zweiten Gerateteil abstrOmseitig des zweiten Gerate-
teils. Hierdurch werden das erste und zweite Gerateteil
in der Luftstrdmung miteinander verbunden, wobei vor-
teilhaft das erstes Gerateteil abstromseitig, also im Wind-
schatten des zweiten Geréateteils, mit dem zweiten Ge-
rateteil verbunden wird. Hierdurch kann ein Verbin-
dungsegment des zweiten Gerateteils zumindest wah-
rend des Verbindens des ersten und zweiten Gerateteils
frei von Luftdurchwirbelungen der Luftstromung sein. So-
mit kann ein Eintrag von Partikeln vorzugsweise in dem
befliliten Bereich des Behalterkorpers vermindert oder
gar verhindert werden, was insbesondere fir nachfol-
gende Applikationen der Abgabevorrichtung von Vorteil
sein kann. Ebenso kann ein konstruktiver Aufbau einer
Montiervorrichtung, welche zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens geeignet ist und verwendet wird, insbesondere
die hierin beschriebene Montiervorrichtung, vereinfacht
und kostengulinstiger ausgebildet werden. Das erfin-
dungsgemale Verfahren ist somit verbessert.

[0007] Durch die abstromseitige Positionierung im
Windschatten des zweiten Gerateteils kann auf einfache
Weise erreicht werden, dass eine Vorrichtung zum Ver-
binden, insbesondere Verschrauben, die Luftstrémung
auf der Anstromseite nicht stért und dort somit definierte
Strdmungsverhaltnisse erreichbar sind. Eine Luftstro-
mung kann insbesondere eine gerichtete Verdrangungs-
strdbmung, beispielsweise laminar oder eine turbulente
Mischstrémung sein, insbesondere wie es fir die hierin
beschriebenen Isolatoren und RABS und Reinrdumen
dem Fachmann bekannt ist.

[0008] Eine Positionierung des ersten und zweiten Ge-
rateteils kann durch eine oder mehrere Vorrichtungen,
insbesondere der hierin genannten Handhabevorrich-
tungen und/oder Gerateaufnahme(n) durchgefiihrt wer-
den. Durch die Wahl der spezifischen Vorrichtung, ins-
besondere durch die Wahl der Anzahl an Vorrichtungen,
kann eine Taktzahl an zu montierenden Abgabevorrich-
tungen erhdht werden. Somit kénnen durch ein erfin-
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dungsgemalies Verfahren effizient groRe Stiickzahlen
produziert werden. Dies ist insbesondere von Vorteil,
wenn die Abgabevorrichtung ein Medizingerat zur ein-
maligen Nutzung ist, jedoch die Art der Abgabevorrich-
tung haufig benutzt wird. Dies ist beispielsweise der Fall
bei Sicherheitsspritzen, welche bevorzugt durch das er-
findungsgemafRe Verfahren und die hierin beschriebene
Montiervorrichtung hergestellt werden.

[0009] Unter Verbinden ist jede dem Fachmann be-
kannt Kopplung von zwei Gerateteilen zu verstehen. Bei-
spielsweise kann ein erstes Gerateteil abstromseitig des
zweiten Gerateteils in das zweite Gerateteil gesteckt wer-
den. Insbesondere ist ein wie hierin beschriebenes Ver-
schrauben als Verbinden zu verstehen. Je nach zu mon-
tierender Abgabevorrichtung kann durch die zuvor ge-
nannte Vielfalt an Verbindungsmdglichkeiten vorteilhaft
eine Verbindungsmoglichkeit verwendet werden.
[0010] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass das erste Gerateteil eine Kolben-
stange (Plunger Rod) hat und/oder das zweite Gerateteil
einen Spritzenkdrper hat. Somit kann vorteilhaft ein Si-
cherheitsspritze durch das Verfahren hergestellt werden,
wobei vorteilhaft die Kolbenstange abstromseitig des
Spritzenkorpers mit dem Spritzenkdrper verbunden wird.
Typischerweise wird die Kolbenstange in den Spritzen-
korper eingeschraubt (oder auf diesen aufgeschraubt)
und nicht umgekehrt, so dass in diesem Fall ein Antrieb
fur die Schraubbewegung im Windschatten der Luftstro-
mung angeordnet werden kann und diese nicht auf Hohe
der Gerateteile stort.

[0011] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass das erste Gerateteil mit einem be-
weglichen Stopfen des zweiten Gerateteils verbunden
wird. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn das
erste Gerateteil, wie zuvor beschrieben eine Kolbenstan-
ge ist, und das zweite Geréateteil, wie zuvor beschrieben
einen befillten Spritzenkdrper hat. Vorteilhaft daran
kann namlich sein, dass durch die Haftreibung des be-
weglichen Stopfens und durch Gegendruck an dem Sprit-
zenkoérper verhindert wird, dass Flissigkeit aus dem
Spritzenkorper spritzt. Somit kann insbesondere bei ei-
ner Sicherheitsspritze die von der Nadel der Sicherheits-
spritze abgewandte Seite abstromseitig positioniert wer-
den.

[0012] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass eine Handhabevorrichtung das erste
und/oder das zweite Gerateteil aus einem Lager ent-
nimmt, wobei die Handhabevorrichtung zur Positionie-
rung des ersten Gerateteils das erste Gerateteil an eine
Gerateaufnahme uberfiihrt. Somit kann vorteilhaft das
erste Gerateteil an die Gerateaufnahme Uberfihrt wer-
den, um anschlieRend durch die Gerateaufnahme in der
Luftstrdomung und abstrémseitig des zweiten Gerateteils
positioniert werden zu kénnen.

[0013] Insbesondere kann als erste Handhabevorrich-
tung ein Greifroboter vorgesehen sein. Somit kann eine
Positionierung des ersten und/oder zweiten Gerateteils
besonders variabel, beispielsweise variabel in der An-
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zahl der Freiheitsgrade, ausgeftihrt werden.

[0014] Alternativ oder zuséatzlich kann vorgesehen
sein, dass die Handhabevorrichtung zur Positionierung
des zweiten Gerateteils das zweite Gerateteil an eine
zweite Handhabevorrichtung, insbesondere einem zwei-
ten Greifroboter, Ubergibt. Somit kann vorteilhaft das
zweite Gerateteil an eine zweite Handhabevorrichtung
Ubergeben werden. Diese Ausfiihrungsform ist beson-
ders vorteilhaft, da hierdurch eine Montage des ersten
und zweiten Gerateteils durch die hierin beschriebene
Gerateaufnahme und die zweite Handhabevorrichtung
durchgefiihrt werden kann. Wahrend der Montage kann
die erste Handhabevorrichtung ein weiteres Gerateteil
greifen, welche fiir eine anschlieRende Montage einer
Abgabevorrichtung bereitgestellt werden kann. Somit
kann eine Gesamtprozesslaufzeit von Montagen kiirzer
sein.

[0015] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass das erstes Gerateteil abstromseitig
des zweiten Gerateteils eingefiihrt, insbesondere einge-
schraubt, wird. Somit kann das erste Gerateteil, bei-
spielsweise durch die bereits erwahnte Gerateaufnah-
me, vorteilhaft durch eine Bewegung an der abstromsei-
tigen Seite des zweiten Geréateteils eingefiihrt werden.
Insbesondere kann ein Einschrauben des ersten Gera-
teteils in das zweite Gerateteil vorgesehen sein. Beson-
ders vorteilhaft an dieser Ausfiihrungsform mit einer be-
sonders hohen erfinderischen Tragweite, kann sein,
dass die Montage des ersten und zweiten Gerateteils so
durchgefiihrt werden kann, dass oberhalb des zweiten
Gerateteils eine freie Zone zum Arbeiten anderer Vor-
richtungen, beispielsweise Handhabeverrichtungen,
vorgesehen sein kann, da zum Einfihren bzw. Ein-
schrauben keinerlei Platz oberhalb des zweiten Gerate-
teils bendtigt wird.

[0016] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass das
Einfiihren, insbesondere Einschrauben, des ersten Ge-
rateteils durch eine der Luftstrdomung entgegengerichte-
ten Hubbewegung der Gerateaufnahme durchgefiihrt
wird.

[0017] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Gerateaufnahme einen Dreh-Hubbewegung durchfiihrt.
Somit kann vorteilhaft das erste Gerateteil in das zweite
Gerateteil eingeschraubt werden.

[0018] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass ein Drehmoment und/oder ein An-
pressdruck wahrend des abstromseitigen Verbindens
insbesondere durch die Gerateaufnahme Uberwacht
wird. Somit kann vorteilhaft verhindert werden, dass das
Drehmoment und/oder der Anpressdruck wahrend des
Verbindens so grof3 wird, dass die in dem zweiten Ge-
rateteil befindliche Flussigkeit aus dem zweiten Gerate-
teil entweicht.

[0019] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass das erste Gerateteil durch die Gera-
teaufnahme l6sbar gegriffen wird. Hierdurch kann das
erste Gerateteil und/oder eine montierte Abgabevorrich-
tung nach erfolgter Montage leicht von der Gerateauf-
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nahme gelést und von dieser entfernt werden.

[0020] Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn, wie
vorzugsweise vorgesehen ist, das erste Gerateteil durch
die Gerateaufnahme an seinem Kopfende gegriffen wird.
Durch das Greifen des ersten Gerateteils an dessen
Kopfende kann vorteilhaft gentigend Platz des ersten
Gerateteils zum Einflhren, insbesondere Einschrauben,
erhalten bleiben. Insbesondere von Vorteil ist diese Aus-
fuhrungsform, wenn eine Kolbenstange in eine Spritzen-
kérper eingeschraubt wird.

[0021] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass das zweite Gerateteil durch die erste
oder zweite Handhabevorrichtung zustrémseitig des ers-
ten Geréateteils positioniert wird. Somit kann das zweite
Gerateteil vorteilhaft in der Luftstrémung beispielsweise
oberhalb des ersten Gerateteils und/oder der hierin be-
schriebenen Gerateaufnahme positioniert werden. Ins-
besondere von Vorteil daran kann sein, dass das zweite
Gerateteil durch die zweite Handhabevorrichtung zu-
stromseitig gehalten wird, wahrend das erste Geratetell
durch die erste Handhabevorrichtung oder durch die Ge-
rateaufnahme gehalten wird. Somitkann ein Gesamtpro-
zess besonders schnell durchgefiihrt werden.

[0022] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen
sein, dass das zweite Gerateteil durch die erste oder
zweite Handhabevorrichtung gehalten und zur Positio-
nierung ausgerichtet wird. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, dass das zweite Gerateteil durch die erste oder
zweite Handhabevorrichtung in einem Winkel beispiels-
weise von 90° oder 180° gedreht wird, um vorteilhaft zur
Montage positioniert zu werden. Der Drehwinkel kann
beispielsweise in Bezug auf die Strdmungsrichtung de-
finiert sein. Durch eine Drehung des zweiten Gerateteils
kann ein Verbindungselement des zweiten Gerateteils
abstromseitig positioniert werden. Somitkann das zweite
Geréateteil auch liegend, Uiberkopf oder, insbesondere bei
einer hierin beschriebenen Sicherheitsspritze, mit einer
Nadel abstromseitig positioniert werden.

[0023] Beieiner vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass vorzugsweise eine Eigen-
schaft/Merkmal, insbesondere eine Ausrichtung

und/oder Farbe, des ersten und/oder des zweiten Gera-
teteils inspiziert wird. Somit kann vorteilhaft verhindert
werden, dass unpassende und/oder falsch ausgerichtete
Geréateteile miteinander verbunden werden. Somit kon-
nen Fehlmontagen und/oder Prozessstopps vorteilhaft
vermieden werden.

[0024] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Inspektion stattfindet, wahrend das erste und/oder das
zweite Gerateteil durch die erste Handhabevorrichtung
gegriffen wird/werden. Somit kann besonders schnell ei-
ne Inspektion durchgefiihrt werden. Weiterhin kann vor-
teilhaft ermdglicht werden, dass ein als falsch ausgerich-
tetes und durch die Inspektion als solches identifiziertes
Gerateteil durch die Handhabevorrichtung zurtick in das
beispielsweise zuvor genannte Lager Gberfiihrt werden
kann. Somit kann insgesamt eine Gesamtprozesslauf-
zeit aufrechterhalten werden, ohne grofRartige Verzdge-
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rungen in Kauf nehmen zu missen. Ferner kann eine
Beschadigung von Handhabevorrichtungen und/oder
Gerateaufnahmen, insbesondere die hierin beschriebe-
nen, verhindert werden, welche durch Montage fehler-
haft ausgerichteter Gerateteil entstehen kénnten.
[0025] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass die erste und/oder die zweite Hand-
habevorrichtung nach dem Einfiihren eine Aufwartshub-
bewegung durchfiihren. Somit kann die Abgabevorrich-
tung nach erfolgter Montage des ersten und zweiten Ge-
rateteils aus der Montageposition entfernt werden, so-
dass ein Materialfluss aufrechterhalten bleiben kann. So
kann, wie vorzugsweise vorgesehen, die Abgabevorrich-
tung durch die erste und/oder zweite Handhabevorrich-
tung vorteilhaft in ein Formteil Uberfliihrt werden. Dabei
kann das Formteil passgenau an ein drittes Gerétteil, bei-
spielsweise ein wie hierin beschriebenes Case, ange-
passt sein. Somit kann vorteilhaft die Abgabevorrichtung
durch die Uberfiihrung in ein Formteil final mit dem dritten
Gerateteil montiert werden.

[0026] Es kann alternativ oder zusatzlich vorgesehen
sein, dass die Abgabevorrichtungin ein Lager tibergeben
wird. Somit kann die montierte Abgabevorrichtung direkt
nach der Montage gelagert werden. Insbesondere von
Vorteil ist diese Ausfihrungsform, wenn das Lager, wie
vorgesehen sein kann und nachfolgend beschrieben ist,
ein passgenaues Formteil und/oder ein drittes Gerateteil
hat. Hierdurch kann eine Montage besonders schnell
durchgefiihrt werden.

[0027] Es kann auch alternativ oder zusatzlich vorge-
sehen sein, dass die Abgabevorrichtung in das zuvor ge-
nannte dritte Gerateteil (Case) Uberfiihrtwird. Somitkann
eine finale Montage der Sicherheitsspritze besonders
schnell durchgefiihrt werden.

[0028] Alternativ oder zusatzlich kann die Abgabevor-
richtung durch die erste und/oder zweite Handhabevor-
richtung auf ein Transportsystem uberfiihrt werden. So-
mit kann die Abgabevorrichtung weiter transportiert wer-
den, wodurch ein Gesamtprozess besonders schnell
durchgefiihrt werden kann.

[0029] Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass
das Transportsystem eine magnetisch levitierte Trans-
porteinheit umfasst. Somit kann vorteilhaft die Abgabe-
vorrichtung auf eine magnetisch levitierte Transportein-
heit Gberfihrt und durch diese weitertransportiert wer-
den. Durch die magnetische Levitation der Transportein-
heit kann ein Transport der Abgabevorrichtung reibungs-
los durchgefiihrt werden, was besonders in geschitzten
Arbeitsrdumen bevorzugt ist.

[0030] Alternativ oder zusatzlich sind zur Lésung der
genannten Aufgabe erfindungsgeman die Merkmale des
nebengeordneten, auf eine Montiervorrichtung gerichte-
ten Anspruchs vorgesehen. Insbesondere wird somit zur
Lésung der genannten Aufgabe bei einer Montiervorrich-
tung der eingangs beschriebenen Art erfindungsgeman
vorgeschlagen, dass die Montiervorrichtung umfasst: ei-
ne Gerateaufnahme zur Positionierung des ersten Ge-
rateteils; wenigstens ein Handhabevorrichtung zur Posi-



7 EP 4 321 444 A1 8

tionierung des zweiten Geréateteils zustromseitig des ers-
ten Gerateteils; wenigstens eine Verbindungsvorrich-
tung, insbesondere Verschraubvorrichtung, zum Verbin-
den, insbesondere Verschrauben, des erste Gerateteils
mit dem zweiten Gerateteil. Vorteilhaft daran ist die Eig-
nung der Montiervorrichtung zur Durchflihrung eines wie
zuvor beschriebenen bzw. nachfolgend beanspruchten
Verfahrens zur Montage einer Abgabevorrichtung eines
befiillten Behalters in einem vorzugsweise geschitzten
Arbeitsraum. Die Durchfiihrung eines wie hierin be-
schriebenen Verfahrens ist auch insbesondere vorgese-
hen.

[0031] Ein geschitzter Arbeitsraum kann beispiels-
weise ein Isolator oder ein RABS sein, wodurch die Mon-
tiervorrichtung besonders geeignet ist pharmazeutische
Gerate und/oder Medizinprodukte, beispielsweise die
zuvor genannten Sicherheitsspritzen, herzustellen. Die
Luftstrdomung kann durch den Fachmann bekannte Ven-
tilatoren, Zu- und Abluftéffnungen aufgebaut bzw. auf-
rechterhalten werden.

[0032] Die Gerateaufnahme kann insbesondere das
erste Gerateteil, welches vorzugsweise ein zu einem
Auslésen einer Abgabe eines Behalterinhalts aus dem
Behalter eingerichtetes Betatigerteil umfasst, greifenund
in der Luftstrémung positionieren. Die Gerateaufnahme
kann insbesondere so positioniert sein, dass sie sich
wahrend der Montage des ersten und zweiten Gerateteils
abstromseitig des ersten und/oder zweiten Gerateteils
befindet. Hierdurch kann vorteilhaft ein schmaler, vor-
zugsweise vertikaler Montagekorridor geschaffen sein.
Somit kann insbesondere ein Volumen eines geschiitz-
ten Arbeitsraums optimal ausgenutzt werden.

[0033] Durch die wenigstens eine Handhabevorrich-
tung kann vorteilhaft das zweite Gerateteil zustromseitig
des ersten Gerateteils positioniert werden. Die Handha-
bevorrichtung kann aber auch, insbesondere wie nach-
folgend beschrieben und beansprucht, das erste Gera-
teteil greifen und/oder an die Gerateaufnahme uberge-
ben. Eine Handhabevorrichtung ist vielfaltig einsetzbar
und kann vorzugsweise mehrerer Teilschritte einer Mon-
tage ausfiihren. Somit kann die Montiervorrichtung be-
sonders flexibel ausgebildet sein. Eine Flexibilitat der
Montiervorrichtung ist auch daher ableitbar, dass die
Montiervorrichtung zur Montage bautyp-verschiedener
Abgabevorrichtungen geeignet ist.

[0034] DieVerbindungsvorrichtungkanndas erste Ge-
rateteil abstromseitig des zweiten Gerateteils mit dem
zweiten Gerateteil verbinden. Somit wird durch die Mon-
tiervorrichtung eine Montage der Abgabevorrichtung im
Windschatten des zweiten Gerateteils durchgefiihrt, wo-
durch konstruktiv mehr Raum und Flexibilitat geschaffen
werden kann. Dies ist insbesondere vorteilhaft in ge-
schitzten Arbeitsraumen, wie die bereits erwahnten Iso-
latoren und RABS.

[0035] Die Verbindungsvorrichtung kann unterschied-
lich und fachméannisch bekannt ausgebildet sein, um das
erste und zweite Gerateteil abstromseitig des zweiten
Gerateteils zu verbinden. Besonders vorteilhaft ist je-
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doch vorgesehen, dass die Verbindungsvorrichtung als
Verschraubvorrichtung zum Einschrauben des ersten
Gerateteils mit dem zweiten Gerateteil ausgebildet ist.
Ein Einschrauben ist, wie die Erfindung erkannt hat, ins-
besondere vorteilhaft, wenn wie nachfolgend beschrie-
ben und beansprucht, das erste Gerateteil eine Kolben-
stange (Plunger Rod) hatund das zweite Gerateteil einen
Spritzenkorper. Somit kdnnen besonders vorteilhaft Si-
cherheitsspritzen durch die Montiervorrichtung, insbe-
sondere bei einem hierin beschriebenen Verfahren,
montiert werden. Insgesamt kann ein Montiervorrichtung
eine Montage einer Abgabevorrichtung verbessern.
[0036] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass das ers-
te Gerateteil eine Kolbenstange (Plunger Rod) hat
und/oder das zweite Gerateteil einen Spritzenkorper. So-
mit kann die Montiervorrichtung vorteilhaft Sicherheits-
spritzen montieren.

[0037] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass das ers-
te Gerateteil mit einem beweglichen Stopfen des Behal-
ters verbindbar ist. Der bewegliche Stopfen ist so an den
Behalter gekoppelt, dass wahrend des Verfahrens der
Montage der Abgabevorrichtung keine Flissigkeit aus-
treten kann. Somit kann der befiilite Behalter beispiels-
weise, wie zuvor beschrieben, in einem Winkel von 180°
gedreht werden, ohne dass die Flissigkeit aus dem Be-
halter entweicht.

[0038] Der bewegliche Stopfen ist unter anderem fiir
eine kraft- und formschlissige Verbindung mit dem ers-
ten Gerateteil ausgebildet. Dabei muss das eingebrachte
Verbindungsdrehmoment unterhalb des Haftdrehmo-
ments des Stopfens zur Spritze liegen, sodass der Stop-
fen bei der Verbindung nicht bewegt wird.

[0039] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die Ge-
rateaufnahme die Verbindungsvorrichtung ist. Somit
kann die Positionierung des ersten Gerateteils und das
Verbinden des ersten Gerateteils mit dem zweiten Ge-
rateteil durch dieselbe Vorrichtung ausgefiihrt werden.
Somit kénnen bei der Montiervorrichtung Material und
Kosten eingespart werden.

[0040] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Gerateaufnahme zum Verbinden des ersten Gerateteils
in das zweite Gerateteil entgegen der Luftstromung hub-
bewegbar ist. Somit kann insbesondere eine wie hierin
beschriebene Hubbewegung, vorzugweise im Verlauf ei-
ner Z-Achse, durchgefiihrt werden. Diese Ausflihrungs-
form zeugt von einer besonders hohen erfinderischen
Idee und ist besonders vorteilhaft, da eine Vorrichtung
bzw. ein Kraftaufbringen zum Verbinden des ersten und
zweiten Geréateteils unterhalb, und nicht oberhalb, des
ersten und zweiten Gerateteils positioniert werden kann.
Somit kann sich vorteilhaft eine Vorrichtung, beispiels-
weise eine hierin genannte Handhabevorrichtung, frei
zustromseitig des zweiten Gerateteils bewegen. Durch
einen Freiraum zustromseitig des zweiten Gerateteils
kann eine Luftstrdmung im geschutzten Arbeitsraum ein-
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facher aufrechterhalten werden.

[0041] Eine Gerateaufnahme kann auch dreh-hub-be-
wegbar sein, wodurch das erste Gerateteil mit dem zwei-
ten Gerateteil abstromseitig des zweiten Gerateteils ver-
schraubt werden kann. Ferner kann somit insbesondere
eine wie hierin beschriebene Drehhubbewegung, insbe-
sondere im Verlauf der genannten Z-Achse, durchge-
fuhrt werden.

[0042] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die Ge-
rateaufnahme ein oder maximal zwei Freiheitsgrade hat.
Hierdurch kann die Gerateaufnahme konstruktiv einfach
und kostenglnstig ausgebildet werden. Auf eine vor-
zugsweise wie hierin beschriebene Handhabevorrich-
tung kann als Verbindungsvorrichtung verzichtet wer-
den. Eine insbesondere nach dieser Ausgestaltung aus-
gebildete Gerateaufnahme kann beispielsweise hubbe-
wegbar und/oder drehhubbewegbar sein, um ein Verbin-
den bzw. Einschrauben einer Abgabevorrichtung zu er-
moglichen.

[0043] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass das ers-
te Gerateteil durch die wenigstens eine Handhabevor-
richtung an die Gerateaufnahme uberflhrbar ist. Somit
kann vorteilhaft das erste Gerateteil durch die Handha-
bevorrichtung auf die Gerateaufnahme uberfiihrt wer-
den.

[0044] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die Ge-
rataufnahme eine Greifvorrichtung aufweist. Hierdurch
kann vorteilhaft das erste Gerateteil gegriffen werden.
Durch ein Greifen kann das erste Gerateteil insbeson-
dere bei dem Verbinden bzw. Einschrauben des ersten
und zweiten Geréateteils fixiert sein, wodurch Abgabevor-
richtungen fehlerfrei montiert werden kénnen.

[0045] Insbesondere ist die Greifvorrichtung eine
Dreh-Hub-Vorrichtung. Eine als Dreh-Hub-Vorrichtung
ausgebildete Greifvorrichtung kann vorteilhaft zum Ein-
schrauben des ersten Gerateteils mit dem zweiten Ge-
rateteil Verwendung finden.

[0046] Bei alternativen Ausfihrungsformen kann die
Gerateaufnahme andere, dem Fachmann bekannten
Vorrichtungen haben, an welche das erste Geratetell
Ubergeben werden kann. Beispielsweise kann die Gera-
teaufnahme eine Auflage ausbilden. Eine Gerateaufnah-
me kann somit an eine Ausgestaltung des ersten Gera-
teteils angepasst sein. Somit kann durch eine Montier-
vorrichtung  Abgabevorrichtungen unterschiedlichen
Bautyps hergestellt werden, was besonders kunden-
freundlich sein kann.

[0047] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die Ge-
rateaufnahme zur Uberwachung eines Drehmoments
und/oder eines Anpressdrucks eingerichtet ist. Somit
kann die Gerateaufnahme ein Drehmoment und/oder ein
Anpressdruck wahrend des Verbindens des ersten Ge-
rateteils mit dem zweiten Gerateteil Uberwachen. Hier-
durch kann vorteilhaft eine fehlerhafte Montage einer Ab-
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gabevorrichtungen verhindert werden. Somit kann ins-
gesamt eine Montagequalitat, insbesondere in Serien-
produktion, verbessert werden.

[0048] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die
Greifvorrichtung das erste Geréateteil an einem Kopfende
I6sbar greift. Somit kann vorteilhaft der nicht durch die
Greifvorrichtung gegriffenen Teil frei und abstrémseitig
des zweiten Gerateteils positioniert und verbunden wer-
den. Insgesamt kann das Greifen am Kopfende eine gro-
Rere Flexibilitat beztiglich der Ausbildung des ersten Ge-
rateteils, insbesondere einem Verbindungsbereich zum
Verbinden mit dem zweiten Gerateteil, ermdglichen.
Durch das l6sbare Greifen kann das erste Geréateteil, ins-
besondere nach erfolgter Montage, freigegeben werden.
[0049] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die Mon-
tiervorrichtung wenigstens eine erste und eine zweite
Handhabevorrichtung aufweist, wobei wenigstens ein
Gerateteil durch die erste Handhabevorrichtung an die
zweite Handhabevorrichtung tibergebbar ist. Somit kann
ein Gerateteil von der ersten auf die zweite Handhabe-
vorrichtung Gbergeben werden. Vorzugsweise wird das
zweite Gerateteil Ubergeben. Somit kann ein Verbinden
der Gerateteile der Abgabevorrichtung durch die zweite
Handhabevorrichtung, welche das zweite Gerateteil po-
sitioniert, und die Gerateaufnahme, welche das erste Ge-
rateteil positioniert, durchgefiihrt werden. Wahrend des
Verbindens des ersten und zweiten Gerateteils kann die
erste Handhabevorrichtung ein weiteres Geréateteil, zur
Montage einer weiteren Abgabevorrichtung, greifen. So-
mit kann durch die Verwendung von wenigstens zwei
Handhabevorrichtungen eine grofRere Stlickzahl an Ab-
gabevorrichtungen produziert werden, was besonders
vorteilhaft ist.

[0050] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass das ers-
te und/oder das zweite Gerateteil und/oder die montierte
Abgabevorrichtung durch die erste und/oder zweite
Handhabevorrichtung in wenigstens drei Freiheitsgra-
den bewegbar und/oder positionierbar ist. Somit kann
eine Bewegung und/oder Positionierung von Gerateilen
und/oder montierten Abgabevorrichtungen besonders
flexibel ausgestaltet werden. Insbesondere ist dies vor-
teilhaft, wenn wie hierin beschrieben, die Gerateaufnah-
me die Verbindungsvorrichtung ist, da der hierdurch er-
zielte Freiraum zustromseitig des in der Luftstrdmung po-
sitionierten zweiten Geréateteils, weiter freigehalten
und/oder fir weitere Prozessschritte Verwendung finden
kann.

[0051] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die Mon-
tiervorrichtung eine Inspektionsvorrichtung, insbesonde-
re zur Inspektion einer Eigenschaft des ersten und/oder
zweiten Gerateteils aufweist. Somit kann das erste
und/oder zweite Gerateteil inspiziert werden. Hierdurch
kann vorteilhaft eine Identifizierung eines Gerateteils
durchgefiihrt werden. Somit kann verhindert werden,
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dass Gerateteile, welche zu unterschiedlichen Bautypen
von Abgabevorrichtungen gehdren, montiert werden.
Dies ist insbesondere von Vorteil in der Massenproduk-
tion und vorzugsweise dann, wenn, wie vorgesehen sein
kann, Abgabevorrichtungen unterschiedlichen Bautyps
in einer Montiervorrichtung montiert werden.

[0052] Als Eigenschaft kann insbesondere eine Aus-
richtung und/oder eine Farbe des ersten und/oder zwei-
ten Gerateteils dienen.

[0053] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass der ge-
schitzte Arbeitsraum eine Liftungsanlage und/oder Luf-
téffnungen zur Ausbildung der Luftstromung aufweist.
Durch die Liftungsanlage kann vorteilhaft und insbeson-
dere eine wie hierin beschriebene Luftstromung im ge-
schitzten Arbeitsraum erzeugt und/oder aufrechterhal-
ten werden.

[0054] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung einer
Montiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die mon-
tierte Abgabevorrichtung durch die erste und/oder zweite
Handhabevorrichtung an ein passgenaues Formteil
Ubergebbar ist. Hierdurch kann ein Abgabevorrichtung
sicher an ein passgenaues Formteil ibergeben werden,
wodurch ein Materialfluss weitergefiihrt und ein Produk-
tionsstau verhindert werden kann. Das Formteil ist vor-
zugsweise passgenau an ein Gerateteil, vorzugsweise
ein wie nachfolgend beschriebenes und beanspruchtes
drittes Geréateteil, angepasst.

[0055] Vorzugsweise befindet sich das Formteil auf ei-
ner vorzugsweise magnetisch levitierbaren Trans-
porteinheit. Somit kann die in ein passgenaues Formteil
Ubergebene Abgabevorrichtung reibungslos und parti-
kelfrei nach erfolgter Ubergabe weitertransportiert wer-
den. Die Transporteinheit kann als Teil des zuvor be-
schriebenen Transportsystems ausgebildet sein, wobei
das Transportsystem zumindest eine magnetische Sta-
torAnordnung umfasst, an welche die Transporteinheit
magnetisch koppelbar ist und zumindest wahrend eines
Verfahrens der Transporteinheit gekoppelt wird.

[0056] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass sich
an dem passgenauen Formteil ein drittes Gerateteil (Ca-
se) befindet, in welches die Abgabevorrichtung einge-
setzt wird. Das dritte Gerateteil kann in einer besonders
bevorzugten Ausfiihrungsform ein Case einer Sicher-
heitsspritze sein. Das Case kann einoder mehrteilig aus-
gebildet sein. Insbesondere bei dieser Ausflihrungsform
kann die Sicherheitsspritze final montiert und beispiels-
weise durch die hierin beschriebene, levitierende Trans-
porteinheit abtransportiert werden.

[0057] Alternativ oder zusatzlich kann vorgesehen
sein, dass das passgenaue Formteil in einem Lager po-
sitioniert ist. Somit kann die montierte Abgabevorrich-
tung direkt nach erfolgter Montage in das Lager Uiberfuihrt
und gelagert werden. Dabei ist das Lager insbesondere
angefertigt, um mehr als eine montierte Abgabevorrich-
tung zu lagern.

[0058] Alternativ oder zusatzlich sind zur Losung der
genannten Aufgabe erfindungsgeman die Merkmale des
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nebengeordneten, auf eine Abgabevorrichtung gerichte-
ten Anspruchs vorgesehen. Insbesondere wird somit zur
Lésung der genannten Aufgabe bei einer Abgabevorrich-
tung der eingangs beschriebenen Art erfindungsgeman
vorgeschlagen, dass die Abgabevorrichtung nach einem
hierin beschriebenen Verfahren und/oder durch eine
hierin beschriebene Montiervorrichtung hergestellt wird.
Hierdurch kann eine Abgabevorrichtung besonders
schnell und kostengiinstig hergestellt werden.

[0059] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen naher beschrieben, ist jedoch nicht auf
diese Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Weitere Aus-
fuhrungsbeispiele ergeben sich durch Kombination der
Merkmale einzelner oder mehrerer Anspriiche unterein-
ander und/oder mit einzelnen oder mehreren Merkmalen
der Ausfiihrungsbeispiele.

[0060] Es zeigen:

Figur 1  eine erfindungsgemafle Montiervorrichtung,
wobei eine montierte Abgabevorrichtung mit
einem Transportsystem abtransportiert wird,
Figur 2  die Montiervorrichtung aus Figur 1 und eine
Inspektionsvorrichtung, wobei das erste Ge-
rateteil durch die Gerateaufnahme positioniert
ist und das zweite Gerateteil inspiziert wird,
Figur 3  die Montiervorrichtung aus den vorherigen Fi-
guren wahrend der Uberfiihrung des zweiten
Gerateteils von der ersten Handhabevorrich-
tung zur zweiten Handhabevorrichtung,
Figur 4  die Montiervorrichtung aus den vorherigen Fi-
guren, wobei das erste Gerateteil abstréomsei-
tig des zweiten Gerateteils mit dem zweiten
Gerateteil verschraubt wird,

Figur 5 eine alternative Ausfihrungsform eines La-
gers fur befiillte Behalter bei einer erfindungs-
gemalen Montiervorrichtung,

Figur 6 eine weitere alternative Ausfiihrungsform ei-
nes Lagers fir befiillte Behalter bei einer er-
findungsgemaRen Montiervorrichtung,

Figur 7  eine alternative Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemafien Verfahrens, wobei die mon-
tierte Abgabevorrichtung nach erfolgter Mon-
tage in ein Lager Uberflhrt ist.

[0061] Die Figuren 1-4 zeigen ein Verfahren zur Mon-
tage einer Abgabevorrichtung 2 eines befiillten Behalters
3 in einem geschiitzten Arbeitsraum 5, wobei die Abga-
bevorrichtung 2 aus einem ersten Gerateteil 6, insbeson-
dere einem zu einem Auslésen einer Abgabe eines Be-
héalterinhalts aus dem Behalter 3 eingerichteten Betati-
gerteil 7, und einem zweiten Gerateteil 9, einem befiillten
Behalterkorper 10, montiert wird. Das Verfahren umfasst
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folgende Verfahrensschritte: Durchstromung des Ar-
beitsraums 5 mit einer laminaren und/oder unidirektio-
nalen Luftstrdbmung 4; Positionierung des ersten und
zweiten Gerateteils 6,9 in der Luftstrdmung 4, und Ver-
binden des ersten Geréateteils 6 mit dem zweiten Gera-
teteil 9 abstromseitig des zweiten Gerateteils 9. In dem
hier gezeigten Verfahren wird ein als Abgabevorrichtung
2 ausgebildeter Sicherheitsspritze hergestellt.

[0062] Dasinden Figuren 1-4 gezeigte Verfahren wird
durch eine Montiervorrichtung 1 ausgefihrt, wie sie
nachfolgend beschrieben wird. Die Montiervorrichtung 1
hat einen geschutzten, mit einer Luftstrémung 4 durch-
stromten Arbeitsraum 5, wobei die Abgabevorrichtung 2
wenigstens ein erstes Geréateteil 6, das bereits genannte
Betatigerteil 7, und ein zweites Gerateteil 9, den bereits
genannten, befiillten Behalterkérper 10 (Spritzenkorper
11) hat. Die Luftstrémung 4 wird durch eine Liftungsa-
nalage 31 generiert und aufrechterhalten. Ferner weist
die Montiervorrichtung 1 eine Gerateaufnahme 12 auf,
durch welche das erste Gerateteil 6 fur die Montage po-
sitioniert wird. Ferner ist in den Figuren 1-4 zu sehen,
dass die Montiervorrichtung 1 eine erste und eine zweite
Handhabevorrichtung 15,18 aufweist.

[0063] Die erste Handhabevorrichtung 15, welche als
ein Greifroboter 23 ausgebildet ist, Uberflihrt das erste
Gerateteil 6, welches eine Kolbenstange 8 hat, an die
Gerateaufnahme 12, welche eine Verbindungsvorrich-
tung 30 ist. Die Gerateaufnahme 12, 30, insbesondere
wie in Figur 4 zu erkennen ist, fihrt als Dreh-Hub-Vor-
richtung 14 zum Einschrauben des ersten Gerateteils 6
in das zweite Gerateteil 9 abstromseitig des zweiten Ge-
rateteils 9 eine Drehbewegung 29 und eine Hubbewe-
gung 28 durch. Dabei greift die Greifvorrichtung 16 der
Gerateaufnahme 12, 30 das erste Gerateteil 6 vorteilhaft
an dessen Kopfende 17 (vgl. Figuren 2 und 3). Durch
eine derartige Montage ist oberhalb des zweiten Gera-
teteils 9 insbesondere wahrend des Einschraubens viel
Platzim geschiitzten Arbeitsraum 5 eingespart. Generell
kann durch die Montiervorrichtung 1 platzsparend der
geschutzte Arbeitsraum 5 ausgebildet sein und eine Luft-
strdmung 4 einfacher und kostengtinstiger erhalten sein.
[0064] Die erste Handhabevorrichtung 15, 23 tibergibt
spater ein zweites Gerateteil 9, 10, 11 an die zweite
Handhabevorrichtung 18, welchen nun das zweite Ge-
rateteil 9, 10, 11 greift und zur Montage der Abgabevor-
richtung 2 in der Luftstrémung 4 positioniert (vgl. Figur
3). Auch die zweite Handhabevorrichtung 18 ist als ein
Greifroboter 25 ausgebildet, welcher analog zu der
Handhabevorrichtung 15, 23 in wenigstens drei Frei-
heitsgraden bewegbar und somit variabel einsetzbar ist.
[0065] Insbesondere aus den Figuren 3 und 4 ist zu
erkennen, dass verfahrensmaRig das erste Geréateteil 6,
7, 8 abstromseitig des zweiten Gerateteils 9 verschraubt
wird, wobei das Einschrauben des ersten Geréateteils 6,
7, 8 durch eine der Luftstromung 4 entgegengerichteten
Drehbewegung der Gerateaufnahme 12 durchgefiihrt
wird. Hierbei wird das erste Gerateteil 6, 7, 8 mit einem
beweglichen Stopfen 13 des zweiten Gerateteils 9, 10,
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11 verbunden, wodurch keine Flissigkeit aus dem be-
flllten Behalterkorper 9, 10, 11 treten kann.

[0066] Beidem gezeigten Verfahren werden ein Dreh-
moment und ein Anpressdruck wahrend des abstréomsei-
tigen Einschraubens durch die Gerateaufnahme 12, 30
iberwacht. Somit kann ein Uberdrehen des ersten Ge-
rateteils 6, 7, 8 beim Einschrauben verhindert werden.
[0067] Ferner gibtes beider Montiervorrichtung 1 eine
Inspektionsvorrichtung 19, welche die Ausrichtung des
ersten und zweiten Gerateteils 6, 9 prift (vgl. Figur 2),
wahrend diese durch die erste Handhabevorrichtung 15,
23 gegriffen sind. Somit kann vorteilhaft bereits friih wah-
rend der Montage eine Qualitatskontrolle vorgenommen
werden, um zu verhindern, das falsche, insbesondere
nichtzueinander passende, Gerateteile montiert werden.
[0068] Die erste Handhabevorrichtung 15,23 nimmt
das erste Gerateteil 6, 7, 8 bzw. zweite Gerateteil 9, 10,
11 aus einem Lager 24 (vgl. Figur 1). Das Lager 24 kann
unterschiedlich ausgebildet sein, sodass insbesondere
die zweiten Gerateteile 9, 10, 11 optimal positioniert wer-
den kdnnen. Beispielsweise kdnnen die zweiten Gerate-
teile 9, 10, 11 mit ihrer spitzen, der Nadel umfassenden,
Seite gegen die Luftstrémung ragen (Figur 1), um 180°
gedreht beziiglich der vorher genannten Ausflihrungs-
form (Figur 5) oder liegend positioniert sein (Figur 6).
Wahrend der Herausnahme durch die erste Handhabe-
vorrichtung 15, 23, wie insbesondere in Figur 1 zu erken-
nen ist, Ubergibt die zweite Handhabevorrichtung 18, 25
eine bereits fertig montierte Abgabevorrichtung 2 an eine
Transporteinheit 20 eines Transportsystems 26. Diese
Ubergabe erfolgt durch eine Aufwértshubbewegung der
zweiten Handhabevorrichtung 18, 25. Die Transportein-
heit 20 ist magnetisch an eine StatorAnordnung 27 ge-
koppelt. Die Transporteinheit 20 umfasst ein passgenau-
es Formteil 21. Das Formteil 21 ist passgenau an ein
drittes Geréateteil 22 (Case) der Sicherheitsspritze ange-
passt. Somit Uberfiihrt die Handhabevorrichtung 18, 25
die Abgabevorrichtung 2 zu dem dritten Geréateteil 22,
wodurch die Sicherheitsspritze final montiert wird.
[0069] Alternativ kann die montierte Abgabevorrich-
tung 2 durch die zweite Handhabevorrichtung 18, 25 an
ein Lager 32 Gibergeben werden. Dieses Lager 32 kann,
wie in Figur 7 dargestellt, ein passgenaues Formteil 21
haben. Das passgenaue Formteil 21 kann vor der Uber-
gabe bereits das dritte Gerateteil 22 aufweisen, oder bei
einer alternativen, nicht gezeigten Ausfiihrungsform
durch die Ubergabe das dritte Gerateteil 22 mitsamt Ab-
gabevorrichtung 2 erhalten.

[0070] Anschlielend wird die Transporteinheit 20 mit-
samt montierter Sicherheitsspritze durch magnetische
Levitation auf der Statoranordnung 27 abtransportiert
(vgl. Figur 1).

[0071] Die Erfindung schlagt allgemein Verfahren zur
Montage einer Abgabevorrichtung 2 eines befiillten Be-
héalters 3 in einem vorzugsweise geschitzten Arbeits-
raum 5, wobei die Abgabevorrichtung 2 aus wenigstens
einem ersten Geréteteil 6, insbesondere einem zu einem
Ausldsen einer Abgabe eines Behalterinhalts aus dem
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Behalter 3 eingerichteten Betétigerteil 7, und einem zwei-
ten Gerateteil 9, vorzugsweise einem befiillten Behalter-
kérper 10, montiert wird, vor, umfassend folgende Ver-
fahrensschritte: Durchstrémung des Arbeitsraums 5 mit
einer vorzugsweise laminaren und/oder unidirektionalen
Luftstrdomung 4; Positionierung des ersten und zweiten
Gerateteils 6, 9 in der Luftstrdmung 4, und Verbinden
des ersten Gerateteils 6 mit dem zweiten Gerateteil 9
abstromseitig des zweiten Gerateteils 9 (Figur 4).

Bezugszeichenliste

[0072]

1 Montiervorrichtung

2 Abgabevorrichtung

3 Behalter

4 Luftstrdmung

5 Arbeitsraum

6 erstes Geréateteil

7 Betatigerteil

8 Kolbenstange

9 zweites Gerateteil

10  Behalterkorper

11 Spritzenkorper

12 Gerateaufnahme

13  Stopfen

14  Dreh-Hub-Vorrichtung

15 erste Handhabevorrichtung
16  Greifvorrichtung von 12

17  Kopfende von 6

18 zweite Handhabevorrichtung
19 Inspektionsvorrichtung

20  Transporteinheit

21 Formteil von 20

22  drittes Gerateteil

23  erster Greifroboter

24  Lager

25  zweiter Greifroboter

26  Transportsystem

27  Stator-Anordnung

28 Hubbewegung

29  Drehbewegung

30 Verbindungsvorrichtung

31  Liftungsanlage

32 Lager von 2 (nach Montage)
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Montage einer Abgabevorrichtung (2)

eines beflllten Behalters (3) in einem vorzugsweise
geschutzten Arbeitsraum (5), wobei die Abgabevor-
richtung (2) aus wenigstens einem ersten Gerateteil
(6), insbesondere einem zu einem Ausldsen einer
Abgabe eines Behalterinhalts aus dem Behalter (3)
eingerichteten Betatigerteil (7), und einem zweiten
Gerateteil (9), vorzugsweise einem befiillten Behal-
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terkorper (10), montiert wird, umfassend folgende
Verfahrensschritte: Durchstromung des Arbeits-
raums (5) mit einer vorzugsweise lokal eine Haupt-
stromung definierende Luftstromung (4); Positionie-
rung des ersten und zweiten Gerateteils (6, 9) in der
Luftstrdmung (4), und Verbinden des ersten Gera-
teteils (6) mit dem zweiten Gerateteil (9) abstrom-
seitig des zweiten Geréateteils (9).

Verfahren nach Anspruch 1, wobei das erste Gera-
teteil (6) eine Kolbenstange (8) (Plunger Rod) hat
und/oder das zweite Gerateteil (9) einen Spritzen-
kérper (11) hat und/oder das erste Geréateteil (6) mit
einem beweglichen Stopfen (13) des zweiten Gera-
teteils (9) verbunden wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei eine Handhabevorrichtung (15), insbe-
sondere ein Greifroboter (23), das erste und/oder
das zweite Gerateteil (6, 9) aus einem Lager (24)
entnimmt, wobei die Handhabevorrichtung (15) zur
Positionierung des ersten Gerateteils (6) das erste
Gerateteil (6) an eine Gerateaufnahme (12) uber-
fihrt und/oder wobei die Handhabevorrichtung (15)
zur Positionierung des zweiten Gerateteils (9) das
zweite Gerateteil (9) an eine zweite Handhabevor-
richtung (18), insbesondere ein zweiter Greifroboter
(25), Ubergibt, wobei insbesondere das erste Gera-
teteil (6) durch die Gerateaufnahme (12) I6sbar vor-
zugsweise an einem Kopfende (17) gegriffen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei bei das erste Gerateteil (6) abstromseitig
des zweiten Geréateteils (9) eingefiihrt, insbesondere
eingeschraubt, wird, wobei vorzugsweise das Ein-
fihren, insbesondere Einschrauben, des ersten Ge-
rateteils (6) durch eine der Luftstromung (4) entge-
gengerichtete Hubbewegung, insbesondere eine
Dreh-Hub-Bewegung, der Gerateaufnahme (12)
durchgefiihrt wird, und/oder wobei ein Drehmoment
und/oder ein Anpressdruck wahrend des abstrom-
seitigen Verbindens insbesondere durch die Gera-
teaufnahme (12) liberwacht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei das zweite Gerateteil (9) durch die erste
oder zweite Handhabevorrichtung (15, 18) zustrom-
seitig des ersten Geréateteils (6) positioniert wird
und/oder wobei das zweite Gerateteil (9) durch die
erste oder zweite Handhabevorrichtung (15, 18) ge-
halten und zur Positionierung ausgerichtet, insbe-
sondere in einem Winkel von 180° gedreht, wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, wobei vorzugsweise eine Eigenschaft/Merk-
mal, insbesondere Ausrichtung und/oder Farbe, des
ersten und/oder des zweiten Gerateteils (6, 9) inspi-
ziert wird, insbesondere wobei die Inspektion statt-
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findet, wahrend das erste und/oder das zweite Ge-
rateteil (6, 9) durch die erste Handhabevorrichtung
(15, 18) gegriffen wird/ werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, wobei die erste und/oder die zweite Handhabe-
vorrichtung (15, 18) nach dem Verbinden eine Auf-
wartshubbewegung durchfuhren und/oder die Abga-
bevorrichtung (2) in ein Formteil (21) und/oder ein
Lager (32) und/oder ein drittes Gerateteil (Case) (22)
und/oder auf ein Transportsystem (26), insbesonde-
re umfassend eine magnetisch levitierte Trans-
porteinheit (20), Gberfihren.

Montiervorrichtung (1) zur Montage einer Abgabe-
vorrichtung (2) eines befillten Behalters (3) in einem
vorzugsweise geschuitzten, mit einer Luftstromung
(4) durchstromten Arbeitsraum (5), wobei die Abga-
bevorrichtung (2) wenigstens ein erstes Gerateteil
(6), insbesondere ein zu einem Ausldsen einer Ab-
gabe eines Behalterinhalts aus dem Behalter (3) ein-
gerichtetes Betatigerteil (7), und ein zweites Gera-
teteil (9), insbesondere einen befiillten Behalterkor-
per (10), umfasst, insbesondere zur Durchfiihrung
eines wie zuvor beanspruchten Verfahrens, umfas-
send: eine Gerateaufnahme (12) zur Positionierung
des ersten Geréateteils (6); wenigstens eine Hand-
habevorrichtung (15, 18) zur Positionierung des
zweiten Gerateteils (9) zustromseitig des ersten Ge-
rateteils (6); wenigstens eine Verbindungsvorrich-
tung (30), insbesondere Verschraubvorrichtung,
zum Verbinden, insbesondere Verschrauben, des
ersten Gerateteils (6) mit dem zweiten Gerateteil (9).

Montiervorrichtung (1) nach dem vorangehenden
Anspruch, wobei das erste Gerateteil (7) eine Kol-
benstange (8) (Plunger Rod) hat und/oder das zwei-
te Gerateteil (9) einen Spritzenkorper (11) hat,
und/oder wobei das erste Geréateteil (7) mit einem
beweglichen Stopfen (13) des Behalters (3) verbind-
bar ist.

Montiervorrichtung (1) nach einem auf eine Montier-
vorrichtung (1) gerichteten, vorangehenden An-
spruch, wobei die Gerateaufnahme (13) die Verbin-
dungsvorrichtung (30) ist, insbesondere wobei die
Gerateaufnahme (13) hubbewegbar und/oder dreh-
hub-bewegbar ist, und/oder wobei die Gerateauf-
nahme (12) ein oder maximal zwei Freiheitsgrade
hat.

Montiervorrichtung (1) nach einem auf eine Montier-
vorrichtung (1) gerichteten, vorangehenden An-
spruch, wobei das erste Gerateteil (6) durch die we-
nigstens eine Handhabevorrichtung (15) an die Ge-
rateaufnahme (12) Uberfihrbar ist, insbesondere
wobei die Greifvorrichtung (16) das erste Gerateteil
(6) an einem Kopfende (17) Idsbar greift.
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10

12.

13.

14.

15.

16.

Montiervorrichtung (1) nach dem vorherigen An-
spruch, wobei die Gerataufnahme (12) eine Greif-
vorrichtung (16) aufweist, insbesondere wobei die
Greifvorrichtung (16) eine Dreh-Hub-Vorrichtung
(14) ist, und/oder wobei die Gerateaufnahme (12)
zur Uberwachung eines Drehmoments und/oder ei-
nes Anpressdrucks eingerichtet ist.

Montiervorrichtung (1) nach einem auf eine Montier-
vorrichtung (1) gerichteten, vorangehenden An-
spruch, wobei die Montiervorrichtung (1) wenigstens
eine erste und eine zweite Handhabevorrichtung
aufweist, wobei wenigstens ein Gerateteil (6, 9), vor-
zugsweise das zweite Gerateteil (9), durch die erste
Handhabevorrichtung (15) an die zweite Handhabe-
vorrichtung (18) Uibergebbar ist, und/oder wobei das
erste und/oder das zweite Geréateteil (6, 9) und/oder
die montierte Abgabevorrichtung (2) durch die erste
und/oder zweite Handhabevorrichtung (15, 18) in
wenigstens drei Freiheitsgraden bewegbar und/oder
positionierbar ist.

Montiervorrichtung (1) nach einem auf eine Montier-
vorrichtung (1) gerichteten, vorangehenden An-
spruch, wobei die Montiervorrichtung (1) eine In-
spektionsvorrichtung (19), insbesondere zur Inspek-
tion einer Eigenschaft, insbesondere einer Ausrich-
tung und/oder Farbe des ersten und/oder zweiten
Gerateteils (6, 9), aufweist.

Montiervorrichtung (1) nach einem auf eine Montier-
vorrichtung (1) gerichteten, vorangehenden An-
spruch, wobei der geschiitzte Arbeitsraum (5) eine
Liftungsanlage und/oder Luftéffnungen zur Ausbil-
dung der Luftstrémung (4) aufweist, und/oder wobei
die montierte Abgabevorrichtung (2) durch die erste
und/oder zweite Handhabevorrichtung (15, 18) an
ein vorzugsweise auf einer, vorzugsweise magne-
tisch levitierbaren, Transporteinheit (20) befindli-
ches, passgenaues Formteil (21) Ubergebbar ist,
insbesondere wobei sich an dem passgenauen
Formteil (21) ein drittes Gerateteil (Case) (22) befin-
det, in welches die Abgabevorrichtung (2) eingesetzt
wird, und/oder wobei das passgenaue Formteil (21)
in einem Lager (32) positioniert ist.

Abgabevorrichtung (2), hergestellt nach einem vor-
hergehend beanspruchten Verfahren und/oder mit
einer vorhergehend beanspruchten Montiervorrich-
tung (1).
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