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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten, insbesondere Codieren und/oder Priifen, von

Kunststoff-Flaschen od. dgl.

@ Die Vorrichtung hat einen ersten F&rderer zum
Zuflihren von Flaschen (10) in Forderrichtung (F) bis
zu einem Stau-Anschlag (32). Beiderseits des ersten
F&rderers und jeweils mit Abstand von diesem sind
eine erste Prifstrecke (A) bzw. eine zweite, von der
ersten getrennte Prifstrecke (B) mit einer ersten
bzw. zweiten takiweise betdtigten Transporteinrich-
tung (20a, 20b) vorgesehen. Eine Ubergabeeinrich-
tung (18) Ubergibt zwei ihr aufeinanderfolgend zuge-
fihrte Flaschen (10) gleichzeitig an die erste bzw.
zweite Transporteinrichtung (20a, 20b). Beide Trans-
porteinrichtungen (20a, 20b) werden takiweise je-
weils um eine Flaschenteilung synchron weiterbe-

Fig.1

wegt. In einer Transporipause werden mittels Lasern
(40a, 40b) Codes auf die Flaschen aufgebracht, wih-
rend diese jeweils um ihre Ladngsachse gedreht wer-
den. Durch eine Abgabeeinrichtung 28 werden je-
weils zwei Flaschen (10), die gleichzeitig bearbeitet
worden sind, gleichzeitig von den Priifstrecken (A, B)
an einen zweiten F&rderer zum gemeinsamen Weg-
férdern der Flaschen abgegeben. Durch die Verwen-
dung der beiden parallelen Priifstrecken (A, B) 148t
sich, bei gleicher Geschwindigkeit der Forderung in
der F&rderrichtung (F), die doppelte Anzahl von Fla-
schen (10) pro Zeiteinheit bearbeiten.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear-
beiten, insbesondere Codieren und/oder Prifen,
von Kunststoffflaschen od. dgl. durch

A) Zufiinren der Flaschen und Ubergeben an
wenigstens eine Priifstrecke,

B) taktweises Transportieren jeder Flasche l3ngs
der Prifstrecke,

C) Bearbeiten jeder Flasche in einer Transport-
pause, und

D) Abgeben jeder Flasche aus der Priifstrecke
und Wegf&rdern.

AuBerdem betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zum Bearbeiten, insbesondere Priifen
und/oder Codieren, von Kunststoffflaschen od. dgl.,

- mit einem ersten Forderer zum Zufiihren der
Flaschen,

- mit wenigstens einer Prifstrecke mit einer
taktweise betitigten Transporteinrichtung,

- mit einer Ubergabeeinrichtung zum Uberge-
ben der Flaschen an die Prifstrecke,

- mit wenigstens einer der Prifstrecke zuge-
ordneten Bearbeitungseinrichtung, und

- mit einer Abgabeeinrichtung zum Abgeben
der Flaschen aus der Priifsirecke an einen
zweiten Forderer zum Wegfdrdern der Fla-
schen.

Ein solches Verfahren und eine solche Vorrich-
tung ergeben sich aus der Patentschrift DE 38 29
025 C2, die auf die Anmelderin zurlickgeht.

Die vorgenannte Patentschrift DE 38 29 025 C2
betrifft ein Verfahren zum Aufbringen und Lesen
eines Codes aus optisch lesbaren Codemarkierun-
gen. Die Codeaufbringung erfolgt mittels eines La-
sers. Die dabei verwendeten Einrichtungen zum
Zuflihren und Wegfbrdern der Flaschen und zum
Transportieren derselben ldngs der Priifstrecke
kénnen den in der ebenfalls auf die Anmelderin
zurlickgehenden Patentschrift DE 37 22 422 C2
beschriebenen entsprechen. Die letzigenannte Pa-
tentschrift betrifft eine Inspektionsmaschine flr
Kunststoffflaschen, mit der sich eine Reihe von
Parametern Uberprifen 148t, nidmlich ob Boden,
Hals und Offnung rechtwinkelig zur Flaschenachse
sind, ob Flaschenhhe und Flaschenvolumen die
richtigen Werte haben, usw. Wenn eine solche
Inspektionsmaschine im AnschluB an eine Blas-
formmaschine benutzt wird, werden mittels Laser
Codemarkierungen hergestellt, die anschlieBend
mit Hilfe eines Sensors auf Korrektheit Uberpriift
werden k&nnen.

Bei einer solchen Inspektionsmaschine sind
Ublicherweise Einrichtungen vorgesehen, mittels
welchen die Flaschen einem drehbaren Karussell
zugefihrt werden, um mit diesem auf einer kreis-
bogenférmigen Prifstrecke bewegt zu werden, und
nach erfolgter Prifung dem Karussell wieder ent-
nommen werden. Zu diesen Einrichtungen gehd&ren
zumindest ein erster F&rderer zum Zufilihren der
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Flaschen, ein Eingangssternrad als Ubergabeein-
richtung zum Ubergeben der Flaschen an die Prii-
strecke, deren Transporteinrichtung das takiweise
betdtigte Karussell ist, ein Ausgangssternrad als
Abgabeeinrichtung zum Abgeben der Flaschen aus
der Prifstrecke, ein zweiter Forderer zum Wegfor-
dern der Flaschen, und ein Laser als Bearbeitungs-
einrichtung.

Mittels des Karussells wird bei dem Verfahren
nach der Patentschrift DE 38 29 025 C2 eine zu
codierende Flasche bis an eine Stelle bewegt, wo
sie dem Laser gegeniiberliegt. Das Karussell wird
dann angehalten und die oben und unten einge-
spannte Flasche um ihre L&ngsachse in Drehung
versetzt. Wihrend dieser Drehbewegung wird mit-
tels des Lasers der Code auf die Flasche aufge-
bracht. Alles das ist in der Patentschrift DE 38 29
025 C2 beschrieben, auf die bezliglich weiterer
Einzelheiten verwiesen wird.

Verglichen mit der Zeit, in der die Flasche in
die Bearbeitungsstellung bewegt wird, ist die
Transportpause, in welcher sich die Flasche um
ihre Langsachse dreht und der Code aufgebracht
wird, relativ lang. Es hat sich gezeigt, daB bei
modernen Blasformmaschinen, die 6000 bis 7000
Flaschen pro Stunde herstellen, eine solche Vor-
richtung zur Codeaufbringung zu langsam ist. Sie
ist allenfalls flr eine Produktionsleistung von 3000
bis 3500 Flaschen pro Stunde ausreichend schnell.
Zur ErhShung der Leistung k&nnte die Drehzahl
des Karussells nicht erhdht werden, da die Code-
aufbringung mittels Laser nicht beschleunigt wer-
den kann. Auch das Karussell k&nnte nicht beliebig
vergroBert werden, um mehr Flaschen aufnehmen
zu kdnnen, weil dieser VergrbBerung mechanische
Grenzen gesetzt wiren und eine solche VergrdBe-
rung auch aus Platzgriinden kaum vertretbar wére.
Abgesehen von der begrenzten Leistung hat ein
Karussell als Prifstrecke den Vorteil, daB es auf
einfache Weise gestattet, die der Priifstrecke ab-
standslos zugeflihrten Flaschen auf die flir den
Bearbeitungsvorgang erforderliche gegenseitige
Distanz zu bringen, was allerdings mit groBem
Platzbedarf verbunden ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
so zu verbessern, daB sich die Anzahl der pro
Stunde bearbeitbaren Kunststoffflaschen od.dgl.
ohne VergréBerung der bislang Ublichen Flaschen-
férdergeschwindigkeit und ohne VergréBerung des
Platzbedarfes wesentlich erhShen 148t, zumindest
aber, daB sich mit der Vorrichtung die flir den
Bearbeitungsvorgang erforderliche gegenseitige
Distanzierung der Kunststoffflaschen od.dgl. einfa-
cher und mit weniger Platzbedarf als durch ein
Karussell erreichen 145t.

Diese Aufgabe ist ausgehend von einem Ver-
fahren der eingangs genannten Art erfindungsge-
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maB dadurch geldst,

a) daB je zwei aufeinanderfolgend zugefiihrie

Flaschen gleichzeitig an eine erste bzw. zweite

Prifstrecke Ubergeben werden,

b) daB die Flaschen ldngs der beiden Prifstrek-

ken im Gleichtakt transportiert werden,

c) daB in der Transportpause die beiden gleich-

zeitig an die Prifstrecken Ubergebenen Fla-

schen gleichzeitig bearbeitet werden, und

d) daB die Flaschen, die gleichzeitig bearbeitet

worden sind, gleichzeitig aus den Prifstrecken

abgegeben und gemeinsam weggefbrdert wer-
den.

Weiter ist diese Aufgabe ausgehend von einer
Vorrichtung der eingangs genannten Art erfin-
dungsgem3apB dadurch geldst,

- daB beiderseits des ersten Fbrderers und je-
weils mit Abstand von diesem eine erste bzw.
zweite, von der ersten gefrennte Prifstrecke
mit einer ersten bzw. zweiten taktweise beta-
tigten Transporteinrichtung vorgesehen sind,

- daB die Ubergabeeinrichtung so ausgebildet
ist, daB zwei ihr aufeinanderfolgend zugeflihr-
te Flaschen gleichzeitig an die erste bzw.
zweite Transporteinrichtung Ubergebbar sind,

- daB die Betdtigung der beiden Transportein-
richtungen synchron erfolgt,

- daB zwei Bearbeitungseinrichtungen neben
den Priifstrecken angeordnet sind, und

- daB die Abgabeeinrichtung so ausgebildet ist,
daB sie zwei Flaschen gleichzeitig aus der
ersten bzw. zweiten Prifstrecke an den zwei-
ten Fdrderer zum gemeinsamen WegfGrdern
der Flaschen abgibt.

Ferner wird diese Aufgabe, zumindest hinsicht-
lich der Distanzierung, ausgehend von einer Vor-
richtung der eingangs genannten Art erfindungsge-
maB dadurch geldst,

- daB auf einer Seite des ersten Férderers und
mit Abstand von diesem eine Priifstrecke mit
einer taktweise betitigten Transporteinrich-
tung vorgesehen ist, die aus einem endlosen
Transportband mit von diesem vorragenden
Mitnehmern besteht, deren Teilung wenig-
stens etwas gr&Ber als der Flaschendurch-
messer ist, und

- daB das Transportband zwei langgestreckie,
zur Forderrichtung parallele Trumme aufweist
und an seinen der Ubergabe- bzw. Abgabe-
einrichtung benachbarten Enden um Umlenk-
rollen geschert ist.

Bei dem Verfahren und der Vorrichtung nach
der Erfindung gemiB Anspruch 1 bzw. 3 wird nicht,
wie im Stand der Technik, eine Flasche nach der
anderen an eine Prifstrecke Ubergeben, sondern
es werden jeweils zwei Flaschen gleichzeitig an
eine erste bzw. zweite Prlifstrecke Ubergeben. Auf
den Prifstrecken werden die Flaschen gleichzeitig
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bearbeitet, das heiBt es erfolgen jeweils an zwei
Flaschen gleichzeitig Datum-Code-Anbringung oder
Zustandskontrolle (zum Beispiel hinsichtlich Volu-
men, Formfehler, Dichtigkeit usw.), und am Ende
der Prifstrecken werden jeweils zwei Flaschen, die
gleichzeitig bearbeitet worden sind, auch gleichzei-
tig abgegeben und gemeinsam weggefbrdert. Legt
man die gleiche Flaschenférdergeschwindigkeit vor
und hinter den Prifstrecken wie im Stand der
Technik zugrunde, so 188t sich durch das Verfahren
und die Vorrichtung nach der Erfindung die Fla-
schenbearbeitungsleistung genau verdoppeln, daB
heifit von 3000 bis 3500 Flaschen pro Stunde auf
6000 bis 7000 Flaschen pro Stunde erhdhen. Die-
ser Vorteil wird darliber hinaus unter Eliminierung
des im Stand der Technik erforderlichen Karussells
erzielt, das erfindungsgem3B durch die beiden
Priifstrecken ersetzt wird, auf welchen die Flaschen
im Parallelbetrieb durch zwei Bearbeitungseinrich-
tungen bearbeitet werden. Die Eliminierung des
Karussells bringt im Ubrigen eine erhebliche Platz-
ersparnis mit sich. Das ist ein weiterer wichtiger
Vorteil, weil solche Vorrichtungen in einer sich an
eine Blasformmaschine anschlieBenden Folgema-
schine eingesetzt werden, flir welche der Flaschen-
hersteller moglichst wenig Platz zu opfern bereit
ist.

Mit der Vorrichtung nach der Erfindung gemapB
Anspruch 14 wird zumindest die Teilaufgabe ge-
16st, daB sich mit der Vorrichtung die fir den
Bearbeitungsvorgang erforderliche gegenseitige
Distanzierung der Kunststoffflaschen od.dgl. einfa-
cher und mit weniger Platzbedarf als durch ein
Karussell erreichen 148t. Ermd&glicht wird das, weil
sich die Priifstrecke auf einer Seite der F&rderer
oder der Forderrichtung geradlinig erstreckt und
somit wesentlich weniger Platz als ein Karussel
bendtigt. Diese lineare Ausbildung der Prifstrecke
mit zugeordneter Ubergabe- und Abgabeeinrich-
tung macht auch die Verwendung von Schnecken
zur Ubergabe bzw. Abgabe der Flaschen an die
bzw. von der Prifstrecke Uberflissig.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung bil-
den den Gegenstand der Unteranspriiche.

In der Ausgestaltung der Erfindung nach den
Anspriichen 4 und 5 k&nnen der erste und zweite
Frderer aus konstant laufenden F&rderb&dndern
bestehen. Mittels Stau-Anschlag und Stau-Sperre
stehen stindig Flaschen zur Ubergabe an die Prii-
strecken zur Verfligung bzw. wird vorzeitiges Nach-
laufen von Flaschen an den Stau-Anschlag verhin-
dert.

In der Ausgestaltung der Erfindung nach An-
spruch 6 148t sich auf einfache Weise erreichen,
daB die Flaschen, die durch den ersten F&rderer
abstandslos zugefiihrt werden, auf jeder Transport-
strecke eine erforderliche gegenseitige Distanz ha-
ben. Die gewiinschte Distanzierung wird durch den
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Versatz der Prifstrecken und die Teilung von de-
ren Mitnehmern erreicht. Diese Distanzierung der
Flaschen l3ngs der Priifstrecken lieBe sich zwar mit
Transportschnecken mit progressiver Steigung
auch erreichen, das wire jedoch nicht unproblema-
tisch und auf jeden Fall aufwendiger.

In der Ausgestaltung der Erfindung nach An-
spruch 7 ist der Platzbedarf der Vorrichtung beson-
ders gering, da sich die Prifstrecken geradlinig
beiderseits der Férderer erstrecken.

In der Ausgestaltung der Erfindung nach An-
spruch 8 wird auf einfache Weise die synchrone
Betdtigung der Transporteinrichtungen der Prif-
strecken erreicht.

Da bei der Ausbildung der Transporteinrichtun-
gen als Transportbdnder in der Ausgestaltung nach
Anspruch 7 unerwiinschte Beschleunigungsproble-
me an den Stellen aufireten wiirden, wo die Trans-
portbdnder um 180° umgelenkt werden, und zwar
aufgrund des geometrischen Effekts am Uber-
gangspunkt der Flaschenmitnehmer, an dem diese
sich von dem einen Trum des Transportbandes
Uber einen halbkreistérmigen Bogen bis zum ande-
ren Trum des Transportbandes bewegen, wobei an
dieser Stelle eine schlagartige Beschleunigung der
Mitnehmer auf eine gréBere Geschwindigkeit
(konkret 260 %) erfolgt, die dann w3hrend der
180° konstant bleibt. Durch die Ausgestaltung der
Erfindung nach Anspruch 9 wird dieses Beschleuni-
gungsproblem dadurch vermieden, daB die Trans-
portumlenkung so gewahit wird, daB eine Flaschen-
oder Mitnehmerteilung dieser 180°-Transport-
bandstrecke entspricht. Dadurch kommen die Null-
oder Stillpunkte der sinusférmigen Mitnehmerbe-
wegung exakt an diesen kritischen Stellen zu lie-
gen, so daB ein BauteileverschleiB, der durch Uber-
maBige Beschleunigung verursacht wiirde, vermie-
den wird.

Sofort bei Beginn einer Transportpause der
taktweise arbeitenden Transporteinrichtungen der
Priifstrecken wird durch die Ubergabeeinrichtung je
eine Flasche in die erste und die zweite Priifstrek-
ke verschoben. Zur mdglichst schonenden Be-
handlung der noch nicht ausgehirteten Flaschen,
die frisch aus der Blasformmaschine kommen, wird
in der Ausgestaltung der Erfindung nach Anspruch
10 diese Hubbewegung sinusférmig Uber eine
Doppelkurbel erzeugt. Am Ende der beiden Prif-
strecken werden die Flaschen in umgekehrter
Funktion ebenfalls wieder mittels einer Doppelkur-
bel auf den zweiten F&rderer und in den Weiterlauf
gebracht. Die Doppelkurbel der Ubergabeeinrich-
tung und die Doppelkurbel der Abgabeeinrichtung
laufen dabei synchron.

In der Ausgestaltung der Erfindung nach An-
spruch 11 wird die Beriihrungsflache zwischen den
Armen der Doppelkurbeln und den Flaschen md&g-
lichst gering gehalten.
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Die beiden Bearbeitungseinrichtungen, die je-
weils aus einem Laser zur Codeaufbringung beste-
hen kdnnen in der Ausgestaltung der Erfindung
nach Anspruch 12 auf entgegengesetzten Seiten
der Prifstrecken oder in der Ausgestaltung der
Erfindung nach Anspruch 13 auf ein und derselben
Seite einer der Priifstrecken angeordnet sein, wo-
bei in der letztgenannten Ausgestaltung der Erfin-
dung der Platzbedarf der Vorrichtung weiter verrin-
gert wird.

Die Ausgestaltungen der Vorrichtung der Erfin-
dung gemipB Anspruch 14, die den Gegenstand der
Unteranspriiche 15 bis 19 bilden, bringen die glei-
chen Vorteile mit sich wie die oben dargelegten
Ausgestaltungen der Vorrichtung nach der Erfin-
dung gemipB Anspruch 3, welche den Gegenstand
der Unteranspriiche 4, 5 und 9 bis 11 bilden.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
ndher beschrieben. Es zeigt

Fig. 1 schematisch und in Draufsicht eine
Vorrichtung nach der Erfindung zum
Codieren von Kunststoffflaschen, und
zwar in einem Betriebszustand, bevor
die Ubergabe von zwei Flaschen an
zwei Prifstrecken erfolgt,
die Vorrichtung nach Fig. 1, aber in
einem Betriebszustand, nachdem die
Ubergabe von zwei Flaschen an die
Prifstrecken und gleichzeitig die Ab-
gabe von zwei Flaschen aus den Prif-
strecken erfolgt sind,
die Vorrichtung nach Fig. 2, aber in
einem Betriebszustand, nachdem die
Transporteinrichtungen der Prlifstrek-
ken um einen Takt weiterbewegt und
die Ubergabe- und die Abgabeeinrich-
tung in ihre Ausgangsstellungen zu-
riickgebracht worden sind,
in Darstellung Ubereinander die Uber-
gabeeinrichtung in zwei verschiede-
nen Betriebsstellungen,
in Darstellung Ubereinander die Abga-
beeinrichtung in zwei verschiedenen
Betriebsstellungen, und
in vergr&Berter Darstellung ein Ende
einer der beiden Prifstrecken der Vor-
richtung nach den Fig. 1-3.

In den Fig. 1-3 ist eine Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung zum Codieren von Kunststoffflaschen
10 in drei verschiedenen Betriebszustanden darge-
stellt. Statt um Flaschen aus Kunststoff kdnnte es
sich auch um Flaschen aus Glas und statt Flaschen
kénnte es sich um Behilter beliebiger Art handeln.
Im folgenden wird davon ausgegangen, dafB es sich
um Kunststoffflaschen handelt und daB die Vorrich-
tung einer in den Fig. 1-3 links von ihr angeordne-
ten (und nicht dargestellten) Blasformmaschine

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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nachgeschaltet ist.

Die Zufuhr der Flaschen 10 zu der Vorrichtung
erfolgt mit einem ersten Fdrderer, der sich in der
Darstellung in den Fig. 1-3 in der durch Pfeile
angedeuteten F&rderrichtung F bewegt und aus
einem nur in Fig. 4 (oben) dargestellten, konstant
laufenden Forderband 12 besteht. Das Forderband
12 erstreckt sich unter der Vorrichtung hindurch in
den Fig. 1-3 von links nach rechts und bildet somit
auch einen zweiten F&rderer zum Wegfordern der
Flaschen 10 aus der Vorrichtung. Der zweite For-
derer kdnnte aber auch ein konstant laufendes
separates FOrderband sein, das synchron oder
asynchron mit dem F&rderband 12 des ersten F&r-
derers angetrieben wird. Im folgenden wird ange-
nommen, daB das F&rderband 12 sowohl den er-
sten als auch den zweiten F&rderer bildet. Die
Flaschen 10 werden mittels des F&rderbandes 12,
auf dem sie stehen, zwischen zwei Lingsbegren-
zungen 14, 16 hindurchgefordert. Die L3ngsbe-
grenzungen 14, 16 haben zwei Unterbrechungen,
damit durch eine in Fig. 4 insgesamt mit 18 be-
zeichnete Ubergabeeinrichtung Flaschen 10 von
dem Forderband 12 entnommen bzw. mittels einer
in Fig. 5 insgesamt mit 28 bezeichneten Abgabe-
einrichtung Flaschen 10 dem Fd&rderband 12 wie-
der zugefiihrt werden k&nnen. In den Fig. 1-3 sind
von der Ubergabeeinrichtung 18 zwei Arme 18a,
18b und von der Abgabeeinrichtung 28 zwei Arme
28a, 28b dargestellt, welche gemiB Fig. 4 bzw. 5
mit schmalen, vorstehenden Anlageflichen 18a’,
18b' bzw. 28a’, 28b' an den Flaschen 10 zu liegen
kommen, was im folgenden noch n3her beschrie-
ben ist.

Beiderseits des ersten F&rderers und jeweils
mit Abstand von diesem sind eine erste Prifstrek-
ke A mit einer ersten takiweise betdtigten Trans-
porteinrichtung in Form eines endlosen Transport-
bandes 20a bzw. eine zweite, von der ersten Prif-
strecke A getrennte Priifstrecke B mit einer zweiten
taktweise betétigten Transporteinrichtung in Form
eines endlosen Transportbandes 20b vorgesehen,
wobei von jedem Transportband 20a, 20b Mitneh-
mer 22a bzw. 22b vorragen, deren Teilung, das
heift deren gegenseitiger Mittenabstand wenig-
stens etwas gr6Ber als der Flaschendurchmesser
ist. Die beiden Transportbdnder 20a, 20b der bei-
den Prifstrecken A, B werden gemeinsam Uber ein
in Fig. 1 lediglich schematisch angedeutetes
Schrittschaltgetriebe 24 Uber einen Nocken-Zahn-
riemen 26 gemeinsam und synchron betdtigt. Je-
des Transportband 20a, 20b weist zwei langge-
streckte, zur Forderrichtung F parallele Trumme
auf und ist an seinen der Ubergabe- bzw. Abgabe-
einrichtung 18, 28 benachbarten Enden um Um-
lenkrollen 30a bzw. 30b geschert.

Bei jedem Transportband 20a, 20b sind die
Teilung der Mitnehmer 22a bzw. 22b und die
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Transportbandumlenkung an den Umlenkrollen 30a
bzw. 30b so gewdhit, daB eine Teilung der Mitneh-
mer, um die das Transportband bei jedem Takt
weiterbewegt wird, der Bewegung eines Mitneh-
mers um 180° von dem einen zum anderen Trum
um die eine bzw. andere Umlenkrolle 30a, 30b
entspricht. Durch diese Ausgestaltung der Trans-
porteinrichtungen wird erreicht, daB am Ende jeder
Transporteinrichtung, also am Ende jeder Prif-
strecke A, B jeweils der letzte Mitnehmer in einer
Null- oder Ruhestellung ist, bevor er bei dem nich-
sten Takt genau um 180° vom Ende des einen
Trums zum Anfang des ndchsten Trums bewegt
wird, wo er wiederum eine Null- oder Ruhestellung
einnimmt. Auf diese Weise wird der Verschlei8 der
Transporteinrichtungen gering gehalten.

Zur Veranschaulichung ist in Fig. 6 ein Ende
der Prifstrecke A vergrbBert dargestellt. Links ist
durch eine mondsichelférmige Kurve der Beschleu-
nigungsverlauf eines der Mitnehmer 22a angedeu-
tet, der sich aus der Null- oder Ruhestellung her-
aus, in der er die Geschwindigkeit null hat, unter
bis zu einem Winkel von 90° zunehmender Be-
schleunigung und dann bis zu einem Winkel von
180° abnehmender Beschleunigung in die nichste
Null- oder Ruhestellung bewegt. GemaB der Dar-
stellung in Fig. 6 kann jedes Transportband aus
einer Kette bestehen, an deren Gliedern die im
wesentlichen dreieckférmig ausgebildeten Mitneh-
mer befestigt sind.

Die Ubergabeeinrichtung 18 weist gem#B Fig.
4 eine Doppelkurbel 19 auf, die aus einer drehbar
gelagerten Kreisscheibe 18c besteht, an deren Um-
fang zwei Kurbelarme 18d, 18e drehbar angelenkt
sind, die an ihren entgegengesetzten Enden an den
Armen 18a bzw. 18b drehbar angelenkt sind. Die
Arme 18a, 18b sind mit Gleitstlicken auf in Fig. 4
angedeutete Weise in einer Flihrung 38 verschieb-
bar gelagert. In Fig. 4 oben nehmen die Arme 18a,
18b die Ausgangsstellung ein, die sie auch in Fig.
1 aufweisen. Wenn die Kreisscheibe 18c der Dop-
pelkurbel 19 um einen Winkel von 180° um ihren
Mittelpunkt gedreht wird, bewegen sich die Kurbe-
larme 18c, 18e in die in Fig. 4 unten dargestellte
Stellung, wobei sie die beiden Arme 18a, 18b in
einer sinusférmigen Hubbewegung von dem ersten
F&rderer weg in die in Fig. 4 unten dargestellte
Stellung bewegen. Dabei nehmen die Arme 18a,
18b zwei Flaschen 10 mit und bewegen diese in
die Prifstrecke A bzw. B.

Die Abgabeeinrichtung 28 hat den gleichen
Aufbau wie die Ubergabeeinrichtung 18 und be-
steht demgemiB aus einer insgesamt mit 29 be-
zeichneten Doppelkurbel mit zwei Kurbelarmen
28d, 28e, die an den Armen 28a bzw. 28b drehbar
angelenkt sind. Die Arme 28a, 28b sind mittels
Gleitstlicken in einer Flihrung 48 verschiebbar ge-
lagert. Wenn die Arme 28a, 28b aus ihrer in Fig. 1
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und oben in Fig. 5 dargestellten Ausgangsstellung
durch Drehen der Scheibe 28c in die unten in Fig.
5 dargestelle Stellung bewegt werden, nehmen sie
zwei Flaschen 10 aus den Prifstrecken A, B mit
und flhren sie dem zweiten F&rderer zu, der sie
gemeinsam wegfbrdert. Die Doppelkurbel 29 13uft
dabei synchron mit der Doppelkurbel 19.

Bei dem Verschieben der Flaschen 10 kom-
men die Arme 18a, 18b und 28a, 28b jeweils mit
ihrer schmalen, vorstehenden Anlagefldche 18a’,
18b' bzw. 28a', 28b' an den Flaschen zu liegen.

Nach der Betdtigung der Arme werden die
Doppelkurbeln 19, 29 zurlick in ihre Ausgangsstel-
lungen geschwenkt, die jeweils oben in Fig. 4 bzw.
5 sowie in Fig. 1 dargestellt sind.

In der Fdrderrichtung F hinter der Ubergabe-
einrichtung 18 und somit am Ende des ersten
F&rderers ist ein Stau-Anschlag 32 fiir die Flaschen
10 angeordnet. Die Lage des Stau-Anschlags 32 ist
so gewdhit, daB eine an dem Stau-Anschlag anlie-
gende Flasche 10 und die ihr folgende Flasche 10
zwei Taschen gegeniiberliegen, die zwischen zwei
Mitnehmern 22a des Transportbandes 20a bzw.
zwischen zwei Mitnehmern 22b des Transportban-
des 20b gebildet sind. Zusitzlich ist eine Stau-
Sperre 34 in Férderrichtung F vor der Ubergabe-
einrichtung in Fig. 1 links von dem Arm 18b ange-
ordnet und in die Bahn der Flaschen bewegbar, um
vorzeitiges Flaschen-Nachlaufen zu verhindern,
wihrend die Arme 18a, 18b der Ubergabeeinrich-
tung 18 betdtigt werden. Die Stausperre wird so
rechtzeitig zurlickgezogen, daB die durch den kon-
stant laufenden ersten F&rderer zugeflihrten Fla-
schen 10 wieder bis an den Stau-Anschlag 32
vorriicken k&nnen, woraufhin die Stau-Sperre 34
wieder auf dargestellte Weise in die Bahn der
Flaschen hineinbewegt wird.

In der in den Fig. 1-3 gezeigten Ausflihrungs-
form der Vorrichtung besteht das Bearbeiten der
Kunststoffflaschen aus dem Aufbringen eines Co-
des mit Hilfe von zwei Lasern 40a, 40b, die auf
entgegengesetzten Seiten der Priifstrecken A, B
angeordnet sind. In einer Transportpause, in wel-
cher sich gegeniliber jedem Laser 40a, 40b eine
Flasche 10 befindet und um ihre Lidngsachse ge-
dreht wird, werden die beiden Laser 40a, 40b
gleichzeitig betdtigt, um auf diese Flaschen jewsils
einen Code aufzubringen. Alternativ oder zusitzlich
zu den Lasern zur Codeaufbringung k&nnten Bear-
beitungseinrichtungen zur Volumen-, Formfehler-,
Dichtigkeitskontrolle usw. eingesetzt werden.

Aus Platzgriinden kdnnte es zweckmaBig sein,
den Laser 40a auf derselben Seite wie den Laser
40b einer der Prifstrecken anzuordnen, was in Fig.
1 durch den links von dem Laser 40b gestrichelt
dargestellten Laser 40a angedeutet ist. In diesem
Fall wiirde der Laser 40a den Laserstrahl auf eine
Spiegelanordnung 42 werfen, die ihn auf die Fla-
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sche 10 in der Prlfstrecke A lenken wiirde.

Die vorstehend beschriebene Vorrichtung ar-
beitet, nochmals zusammengefaBt, folgenderma-
Ben:

Das konstant laufende F&rderband 12 fihrt
stdndig Flaschen 10 zu, die sich an dem Stau-
Anschlag 32 und zwischen den Langsbegrenzun-
gen 14, 16 aufstauen, wie es in Fig. 1 gezeigt ist.
Sofort bei Beginn einer Transportpause, also wenn
die Transportbander 20a, 20b der beiden Priifstrek-
ken A bzw. B in der in Fig. 1 dargestellten Lage
zum Stillstand gekommen sind, wird mittels der
Ubergabeeinrichtung 18 je eine Flasche des dem
Stau-Anschlag 32 benachbarten Flaschenpaares
nach oben in die Prifstrecke A bzw. nach unten in
die Prlifstrecke B verschoben. Wegen schonender
Behandlung der noch nicht ausgehirteten Flaschen
10 erfolgt diese Hubbewegung sinusfGrmig Uber
die Doppelkurbeln 19 bzw. 29. Die Transportbin-
der 20a, 20b werden dann takiweise jeweils um
eine Flaschenteilung weiterbewegt. Die beiden Fla-
schen, die gleichzeitig an die Prifstrecke A bzw. B
Ubergeben worden sind, werden in derjenigen
Transportpause, in der sie sich den Lasern 40a
bzw. 40b gegenlber befinden, gleichzeitig mit ei-
nem Code versehen. Am Ende der Prifstrecken A,
B werden die Flaschen in umgekehrter Funktion
wieder in den Weiterlauf gebracht. Fig. 2 zeigt, daB
gleichzeitig mit dem Ubergeben von zwei Flaschen
an die Prifstrecken A und B aus letzteren zwei
Flaschen an den zweiten Férderer abgegeben wer-
den. Fig. 3 zeigt die Stellung der Vorrichtung,
nachdem die Transportbdnder 20a, 20b und eben-
so die Flaschenreihen zwischen den Langsbegren-
zungen 14, 16 jeweils um eine Flaschenteilung
weiterbewegt worden sind. Nach der Weiterbewe-
gung um eine weitere Flaschenteilung befindet sich
die Vorrichtung wieder in der in Fig. 1 gezeigten
Stellung. Die erwdhnten sinusférmigen Hubbewe-
gungen der Doppelkurbeln 19, 29 sind in den Fig.
4 und 5 jeweils oben rechts neben der Doppelkur-
bel als Kennlinie schematisch dargestellt.

Oben ist ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
im einzelnen beschrieben worden, bei dem die
beiden Priifstrecken A und B beiderseits der For-
derer 12 angeordnet sind. Eine alternative Ausfiih-
rungsform besteht darin, zum Beispiel lediglich die
Priifstrecke A zu verwenden. Wenn taktweise je-
weils eine zugefilhrte Flasche an die Prlifstrecke
Ubergeben und eine Flasche von der Prifstrecke
abgegeben wird, 138t sich zwar nicht die Leistung
verdoppeln, zumindest jedoch 148t sich mit der so
ausgebildeten Vorrichtung die fiir den Bearbei-
tungsvorgang erforderliche gegenseitige Distanzie-
rung der Kunststoffflaschen od.dgl. einfacher und
mit weniger Platzbedarf als durch ein Karussell
erreichen.

Denkbar ist auch, nur eine Priifstrecke A oder
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B zu verwenden und mit der Ubergabeeinrichtung
ein Flaschenpaar an diese Prifstrecke zu Uberge-
ben und jeweils ein Flaschenpaar von der Priif-
strecke abzugeben. Zusidtzlich zu der Distanzie-
rung 148t sich dann erreichen, daB die Anzahl der
pro Stunde bearbeiteten Kunststoffflaschen od.dgl.
ohne VergréBerung der bislang Ublichen Flaschen-
férdergeschwindigkeit und ohne VergréBerung des
Platzbedarfes wesentlich erhdht wird. Diese Aus-
fuhrungsform ist zwar nicht dargestellt, sie ergibt
sich jedoch ohne weiteres aus der Darstellung in
den Figuren 1 bis 3. Es wire ndmlich lediglich
erforderlich, die Ubergabesinrichtung 18 so auszu-
bilden, daB zwei Flaschen an eine Seite libergeben
werden und die Abgabeeinrichtung so auszubilden,
daB zwei Flaschen gleichzeitig von der Priifstrecke
wieder abgegeben werden. Zu diesem Zweck
kénnten die Arme 18a, 18b bzw. 28a, 28b so
gesteuert werden, daB sie gleichzeitig in die eine
bzw. andere Richtung bewegt werden. Wenn je-
weils nur eine Kunststoffflasche zu Uibergeben oder
abzugeben ist, wird zweckmiBig statt der Doppel-
kurbeln 19 und 29 jeweils eine einfache Kurbel mit
nur einem Arm benutzt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Bearbeiten, insbesondere zum
Codieren und/oder Priifen, von Kunststofffla-
schen od.dgl. durch
A) Zufiihren der Flaschen und Ubergeben
an wenigstens eine Prifstrecke,
B) takiweises Transportieren jeder Flasche
ldngs der Prifstrecke,
C) Bearbeiten jeder Flasche in einer Trans-
portpause, und
D) Abgeben jeder Flasche aus der Prif-
strecke und Wegftrdern,

dadurch gekennzeichnet,
a) daB je zwei aufeinanderfolgend zugefiihr-
te Flaschen gleichzeitig an eine erste bzw.
zweite Priifstrecke Uibergeben werden,
b) daB die Flaschen ldngs der beiden Prif-
strecken im Gleichtakt transportiert werden,
c) daB in der Transportpause die beiden
gleichzeitig an die Priifstrecken Ubergebe-
nen Flaschen gleichzeitig bearbeitet wer-
den, und
d) daB die Flaschen, die gleichzeitig bear-
beitet worden sind, gleichzeitig aus den
Prifstrecken abgegeben und gemeinsam
weggeférdert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in dem Schritt ¢) auf beide Fla-
schen ein Code mittels Laserstrahlung aufge-
bracht wird.
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3. Vorrichtung zum Bearbeiten, insbesondere
Prifen und/oder Codieren, von Kunststofffla-
schen od.dgl.,

- mit einem ersten Forderer zum Zuflihren
der Flaschen,

- mit wenigstens einer Prifstrecke mit ei-
ner taktweise betdtigten Transporteinrich-
tung,

- mit einer Ubergabeeinrichtung zum Uber-
geben der Flaschen an die Prifstrecke,

- mit wenigstens einer der Prifstrecke zu-
geordneten Bearbeitungseinrichtung, und

- mit einer Abgabeeinrichtung zum Abge-
ben der Flaschen aus der Prifstrecke an
einen zweiten Fdrderer zum Wegfdrdern
der Flaschen,

dadurch gekennzeichnet,

- daB beiderseits des ersten Fd&rderers
(12) und jeweils mit Abstand von diesem
eine erste bzw. zweite, von der ersten
getrennte Prifstrecke (A, B) mit einer
ersten bzw. zweiten taktweise betitigten
Transporteinrichtung (20a, 20b) vorgese-
hen sind,

- daB die Ubergabeeinrichtung (18) so aus-
gebildet ist, daB zwei ihr aufeinanderfol-
gend zugeflihrte Flaschen (10) gleichzei-
tig an die erste bzw. zweite Transportein-
richtung (20a, 20b) Ubergebbar sind,

- daB die Betitigung der beiden Transport-
einrichtungen (20a, 20b) synchron er-
folgt,

- daB zwei Bearbeitungseinrichtungen
(40a, 40b) neben den Priifstrecken (A, B)
angeordnet sind, und

- daB die Abgabeeinrichtung (28) so aus-
gebildet ist, daB sie zwei Flaschen (10)
gleichzeitig aus der ersten bzw. zweiten
Priifstrecke (A, B) an den zweiten F&rde-
rer zum gemeinsamen WegfGrdern der
Flaschen (10) abgibt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Ende des ersten Forderers
(12) ein Stau-Anschlag (32) fiir die Flaschen
(10) angeordnet ist und daB sich die Ubergabe-
einrichtung (18) in Forderrichtung (F) vor dem
Stau-Anschlag (32) befindet.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste und zweite Forderer
jeweils aus einem konstant laufenden F&rder-
band (12) bestehen und daB eine Stau-Sperre
(34) in Fdrderrichtung (F) vor der Ubergabeein-
richtung (18) angeordnet und in die Bahn der
Flaschen (10) bewegbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
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5, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Transporteinrichtungen jeweils aus einem end-
losen Transportband (20a, 20b) mit von die-
sem vorragenden Mitnehmern (22a, 22b) be-
stehen, deren Teilung wenigstens etwas groBer
als der Flaschendurchmesser ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jedes Transportband (20a, 20b)
zwei langgestreckte, zur F&rderrichtung paral-
lele Trumme aufweist und an seinen der
Ubergabe- bzw. Abgabeeinrichtung (18, 28)
benachbarten Enden um Umlenkrollen (30a,
30b) geschert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die beiden Transporteinrichtun-
gen (20a, 20b) der beiden Prifstrecken (A, B)
gemeinsam Uber ein Schrittschaltgetriebe (24)
Uber Nocken-Zahnriemen (26) betétigbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB bei jedem
Transportband (20a, 20b) die Teilung der Mit-
nehmer (22a, 22b) und die Transportbandum-
lenkung so gew#hlt sind, daB eine Teilung der
Mitnehmer (22a, 22b), um die das Transport-
band (20a, 20b) bei jedem Takt weiterbewegt
wird, der Bewegung eines Mitnehmers (22a,
22b) um 180° von dem einen zum anderen
Trum um die eine bzw. andere Umlenkrolle
(30a, 30b) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ubergabe-
und die Abgabeeinrichtung (18, 28) jeweils
eine Doppelkurbel (19, 29) aufweisen, die syn-
chron laufen und jeweils zwei verschiebbar ge-
fiuhrte Arme (18a, 18b, 28a, 28b) in einer si-
nusformigen Hubbewegung zu dem ersten
bzw. zweiten F&rderer hin- und von demselben
wegbewegen, um ein Paar Flaschen (10) an
die Prlfstrecken (A, B) zu Ubergeben und
gleichzeitig ein weiteres Paar Flaschen (10)
von den Prifstrecken (A, B) abzugeben.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Arm (18a, 18b, 28a,
28b) eine schmale, vorstehende Anlagefldche
(18a', 18b', 28a', 28b') hat, die an der Flasche
(10) zu liegen kommt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Bearbeitungseinrichtungen jeweils aus einem
Laser (40a, 40b) zur Codeaufbringung beste-
hen, die auf entgegengesetzten Seiten der
Prifstrecken (A, B) angeordnet sind.
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13.

14.

15.

16.

14

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Bearbeitungseinrichtungen jeweils aus einem
Laser (40a, 40b) zur Codeaufbringung beste-
hen, die beide auf einer Seite einer der Prif-
strecken (A) angeordnet sind, wobei die Laser-
strahlung eines der beiden Laser (40a, 40b)
Uber eine Spiegelanordnung (42) auf die ande-
re Priifstrecke (B) lenkbar sind.

Vorrichtung zum Bearbeiten, insbesondere Co-
dieren und/oder Prifen von Kunststoffflaschen
od.dgl.,

- mit einem ersten Forderer zum Zuflihren
der Flaschen,

- mit wenigstens einer Prifstrecke mit ei-
ner taktweise betdtigten Transporteinrich-
tung,

- mit einer Ubergabeeinrichtung zum Uber-
geben der Flaschen an die Prifstrecke,

- mit wenigstens einer der Prifstrecke zu-
geordneten Bearbeitungseinrichtung, und

- mit einer Abgabeeinrichtung zum Abge-
ben der Flaschen aus der Prifstrecke an
einen zweiten Fdrderer zum Wegfdrdern
der Flaschen,

dadurch gekennzeichnet,

- daB auf einer Seite des ersten F&rderers
(12) und mit Abstand von diesem eine
Priifstrecke (A) mit einer takiweise betd-
tigten Transporteinrichtung (20a) vorge-
sehen ist, die aus einem endlosen Trans-
portband (20a) mit von diesem vorragen-
den Mitnehmern (22a) besteht, deren
Tellung wenigstens etwas gr&Ber als der
Flaschendurchmesser ist, und daB das
Transportband (20a) zwei langgestreckie,
zur Forderrichtung parallele Trumme auf-
weist und an seinen der Ubergabe- bzw.
Abgabeeinrichtung (18, 28) benachbarten
Enden um Umlenkrollen (30a) geschert
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, da am Ende des ersten F&rde-
rers (12) ein Stau-Anschlag (32) fir die Fla-
schen (10) angeordnet ist und daB sich die
Ubergabeeinrichtung (18) in Férderrichtung (F)
vor dem Stau-Anschlag ( 32) befindet.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der erste und zweite F&rde-
rer jeweils aus einem konstant laufenden For-
derband (12) bestehen und daB eine Stau-
Spetre (34) in Férderrichtung (F) vor der Uber-
gabeeinrichtung (18) angeordnet und in die
Bahn der Flaschen (10) bewegbar ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB bei dem
Transportband (20a) die Teilung der Mitneh-
mer (22a) und die Transportbandumlenkung so
gewdhlt sind, daB eine Teilung der Mitnehmer
(22a), um die das Transportband (20a) bei
jedem Takt weiterbewegt wird, der Bewegung
eines Mitnehmers (22a) um 180° von dem
einen zum anderen Trum um die eine bzw.
andere Umlenkrolle (30a) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB die
Ubergabe- und die Abgabeeinrichtung (18, 28)
jeweils eine Kurbel (19, 29) aufweisen, die syn-
chron laufen und jeweils einen verschiebbar
gefihrten Arm (18a) in einer sinusférmigen
Hubbewegung zu dem ersten bzw. zweiten
F&rderer hin- und von demselben wegbewe-
gen, um eine Flasche (10) an die Prifstrecke
(A) zu Ubergeben und gleichzeitig eine weitere
Flaschen (10) von der Prlifstrecke (A) abzuge-
ben.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jeder Arm (18a, 28a) eine
schmale, vorstehende Anlageflache (18a’, 28a")
hat, die an der Flasche (10) zu liegen kommt.
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