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(54) VERFAHREN ZUM BEFULLEN VON VERPACKUNGSAUFNAHMEN

(67)  Das Verfahren zum Befiillen von Verpackungs-
aufnahmen (10), die in einem in einer Férderrichtung (F)
bewegten Verpackungsgrundkorper (8) ausgebildet
sind, mit Produkten (5) umfasst folgende Schritte:

- Bereitstellen einer Eindriickeinheit (4), die eine Ein-
driickvorrichtung (14) zum Eindriicken von Produkten (5)
in die Verpackungsaufnahmen (10) und ein mechani-
sches Kontrollsystem (19) fir die Kontrolle der Anord-
nung und Ausrichtung der Produkte (5) aufweist,

- Vorpositionieren der Produkte (5) in Offnungen (12) der
Verpackungsaufnahmen (10),

Fig. 1

- Betatigen des mechanischen Kontrollsystems (19) zum
Kontrollieren der Anordnung und Ausrichtung der Pro-
dukte (5) in den Offnungen (12) der Verpackungsaufnah-
men (10), und

- Betatigen der Eindriickvorrichtung (14) und Eindriicken
der Produkte (5) in die Verpackungsaufnahmen (10),
wenn bei dem Kontrollschritt eine korrekte Anordnung
und Ausrichtung der Produkte (5) festgestellt wurde, und
- Abbrechen des Befiillvorgangs, wenn bei dem Kontroll-
schritt eine fehlerhafte Anordnung oder Ausrichtung min-
destens eines der Produkte (5) festgestellt wurde.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Beflllen von Verpackungsaufnahmen, die in einem
Verpackungsgrundkoérper ausgebildet sind, mit Produk-
ten.

[0002] BeiderVerpackungvonmedizinischen Produk-
ten, wie etwa Ampullen, Spritzen, Inhalatoren und dgl.,
werden mitunter auch sog. Klemmpackungen verwen-
det. Diese Klemmpackungen bestehen ublicherweise
aus einem Verpackungsgrundkérper, in dem eine Viel-
zahl von napfartigen Verpackungsaufnahmen ausgebil-
det ist. Die Offnungen der Verpackungsaufnahmen sind
dabei so dimensioniert, dass die Produkte vor dem Ein-
driicken zunéchst an den Offnungsrandern aufliegen und
erstdurch das mechanische Eindriicken in die endgiltige
Position in den Verpackungsaufnahmen gelangen. Nach
dem mechanischen Eindriicken sind die Produkte in der
Klemmpackung eingeklemmt aufgenommen.

[0003] Die Produkte werden beim Verpacken tblicher-
weise zunachst in den Offnungen der Verpackungsauf-
nahmen vorpositioniert. AnschlieRend wird eine Ein-
drickvorrichtung betétigt, um die Produkte in die Verpa-
ckungsaufnahmen einzudriicken. Sofern es gelingt,
samtliche Produkte korrekt in den zugeordneten Offnun-
gen zu positionieren und/oder in Ubereinstimmung mit
der Geometrie der Verpackungsaufnahmen in der pas-
senden Ausrichtung zu positionieren, kann jedes Produkt
zuverldssig in eine Verpackungsaufnahme gedriickt wer-
den. Hingegen kann in dem Fall, dass ein Produkt nicht
in der zugeordneten Offnung, sondern z.B. in dem Be-
reich zwischen zwei Offnungen von Verpackungsauf-
nahmen auf dem Verpackungsgrundkdrper abgelegt
wurde, eine der Produktaufnahmen nicht befllt werden
und das Produkt und/oder der Verpackungsgrundkdrper
wird beim versuchten Eindriickvorgang beschadigt.
Wenn ein Produkt in einer falschen Ausrichtung vorpo-
sitioniert wurde, kann daraus ebenfalls eine Beschadi-
gung des Produkts und/oder der Verpackung beim Ein-
driicken resultieren. In beiden Fallen muss die betreffen-
de Packung aussortiert werden und die gesamte Anlage
gestoppt werden.

[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zum Beflllen von Verpackungs-
aufnahmen mit Produkten zur Verfligung zu stellen, das
mit moéglichst einfachen Mitteln die Sicherheit des Pro-
zesses erhoht und die Stillstandszeiten der Anlage mi-
nimiert.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gel6st.

[0006] Erfindungsgemal wird ein Verfahren zum Be-
fullen von Verpackungsaufnahmen, die in einem in einer
Forderrichtung bewegten Verpackungsgrundkdrper aus-
gebildet sind, mit Produkten vorgeschlagen, das folgen-
de Schritte umfasst:

- Bereitstellen einer Eindriickeinheit, die eine Ein-
driickvorrichtung zum Eindriicken von Produkten in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Verpackungsaufnahmen und ein mechanisches
Kontrollsystem flr die Kontrolle der Anordnung und
Ausrichtung der Produkte aufweist;

- Vorpositionieren der Produkte in Offnungen der Ver-
packungsaufnahmen;

- Betéatigen des mechanischen Kontrollsystems zum
Kontrollieren der Anordnung und Ausrichtung der
Produkte in den Offnungen der Verpackungsaufnah-
men;

- Betatigen der Eindrickvorrichtung und Eindriicken
der Produkte in die Verpackungsaufnahmen, wenn
bei dem Kontrollschritt eine korrekte Anordnung und
Ausrichtung der Produkte festgestellt wurde; und

- Abbrechen des Befiillvorgangs, wenn bei dem Kon-
trollschritt eine fehlerhafte Anordnung oder Ausrich-
tung mindestens eines der Produkte festgestellt wur-
de.

[0007] Der Vorteil bei diesem Verfahren besteht darin,
dass das Eindriicken der Produkte in die Verpackungs-
aufnahmen erst dann erfolgt, wenn eine nicht korrekte
Anordnung der Produkte oder eine fehlerhafte Ausrich-
tung der Produkte in den Offnungen der Verpackungs-
aufnahmen ausgeschlossen wurden. Noch bevor ein
Produkt und/oder ein Verpackungsgrundkorper auf-
grund einer fehlerhaften Anordnung oder Ausrichtung
der Produkte beschadigt wird, kann der Beflllvorgang
abgebrochen und unmittelbar eine Korrektur herbeige-
fihrt werden. Dementsprechend wird die Prozesssicher-
heit erhéht und Stillstandszeiten minimiert.

[0008] Weiterhin weist die Eindrickvorrichtung min-
destens ein Eindrickelement zum Eindriicken der Pro-
dukte in die Verpackungsaufnahmen auf, wobei das min-
destens eine Eindriickelement in Richtung auf den Ver-
packungsgrundkérper hin bewegt wird, um die vorposi-
tionierten Produkte in die endgltige Position in der Ver-
packungsaufnahme einzudriicken. Der Eindriickvor-
gang stellt demnach einen von der Bewegung des Ver-
packungsgrundkérpers unabhéngigen Bewegungsvor-
gang dar. Dementsprechend kann der Eindriickvorgang
gesondert gesteuert werden, was vor allen Dingen bei
einem rasch zu erfolgenden Abbruch wichtig ist.

[0009] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung umfasst
das mechanische Kontrollsystem ein Prifelement, das
zum Kontrollieren der Anordnung und Ausrichtung der
Produkte von oben an den Verpackungsgrundkérper he-
ranbewegt wird. Damit kdnnen das Prifelement und die
Eindriickvorrichtung zumindest fiir einen Teil der Strecke
gemeinsam geflhrt werden, sodass der Verfahrensab-
lauf vereinfacht ist. Ein weiterer Vorteil ist zusétzlich
durch die Mdglichkeit gegeben, nur eine einzige An-
triebs- und Fihrungseinrichtung fir das Prifelementund
die Eindriickvorrichtung vorzusehen. Aufwand und Kos-
ten kénnen hierdurch reduziert werden.

[0010] Das Prifelement wird vorzugsweise in Rich-
tung senkrechtzur, zumeist horizontalen, Férderrichtung
des Verpackungsgrundkoérpers bewegt. Dies hat den
Vorteil, dass etwa féalschlicherweise in den Bereichen
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zwischen den Offnungen abgelegte Produkte méglichst
vorzeitig durch das Prifelement erkannt werden. Je ra-
scher ein Fehler festgestellt wird, desto schneller kann
eine Korrektur erfolgen und desto weniger wird der
Durchsatz des Verpackungsprozesses insgesamtbeein-
trachtigt.

[0011] Das Kontrollsystem erzeugt ein Fehlersignal,
wenn das Priifelement wahrend der Bewegung in Rich-
tung auf den Verpackungsgrundkérper auf eines der Pro-
dukte trifft. Mit besonderem Vorteil kann hierdurch in kiir-
zester Zeit der Fehlerzustand direkt an eine Steuerung
Ubermittelt werden, die den Prozess unmittelbar unter-
bricht. Eine Beschadigung der Produkte oder des Ver-
packungsgrundkdrpers kann so effektiv verhindert wer-
den.

[0012] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung wird das
Prifelement als eine Kontrollplatte mit darin gebildeten
Durchgangsoéffnungen bereitgestellt, wobei die Kontroll-
platte und ein Abschnitt des Verpackungsgrundkdrpers
relativ zueinander so angeordnet werden, dass die Off-
nungen der Verpackungsaufnahmen und die Durch-
gangso6ffnungen tbereinander liegen. Dadurch sind pra-
zise diejenigen Bereiche festgelegt, in welchen sich ein
Produkt befinden darf und diejenigen Bereiche, in denen
sich kein Produkt befinden darf, wie etwa zwischen zwei
benachbarten Offnungen. Ein weiterer Vorteil besteht
darin, dass mit der Kontrollplatte eine Vielzahl von Pro-
dukten gleichzeitig Uberprift werden kann, sodass der
Prifvorgang sehr rasch erfolgen kann.

[0013] Wenn die Offnungen und die Durchgangséff-
nungen dieselbe Form haben und gleich grof3 ausgebil-
detsind, ist es zudem mdglich, auch die Ausrichtung des
Produktes in der Offnung zu (iberpriifen. Beispielsweise
kann ein in einer ovalen Offnung falschlicherweise quer-
gestelltes ovales Produkt durch die Kontrollplatte mit
ovalen Durchgangsoéffnungen zuverlassig festgestellt
werden.

[0014] Vorzugsweise ist die Kontrollplatte parallel zu
dem Verpackungsgrundkdrper angeordnet. Dadurch
kénnen die vorpositionierten Produkte gleichzeitig auf
Korrektheit Uberprift werden, da jede Durchgangsoff-
nung bei der Bewegung der Kontrollplatte gleichzeitig ein
zugeordnetes Produkt erreicht. Der Prifvorgang ist somit
besonders kurz und die Fehlerkorrektur kann rasch ein-
geleitet werden.

[0015] Weiterhin werden vorzugsweise die Kontroll-
platte und das mindestens eine Eindriickelement ge-
meinsam zum Verpackungsgrundkérper hinbewegt, wo-
bei die Kontrollplatte ndher am Verpackungsgrundkdrper
angeordnet ist als das mindestens eine Eindriickele-
ment. Dies kann in einem einzigen Verfahrensschritt er-
folgen und es ist nur ein einziger Antrieb zum Bewegen
von Eindriickelement und Kontrollplatte erforderlich.
Folglich ergibt sich eine Kostenersparnis bei der Herstel-
lung. Da die Kontrollplatte ndher am Verpackungsgrund-
kérper angeordnet ist, findet die Priifung vor dem Ein-
driickvorgang statt. Der Eindriickvorgang kann beieinem
Fehler rechtzeitig abgebrochen werden.
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[0016] Sobald ein Fehler durch das Kontrollsystem de-
tektiert wird, wird in vorteilhafter Weise sowohl die Kon-
trollplatte als auch das mindestens eine Eindriickelement
angehalten und anschlieRend zuriickbewegt. Damit
kann der Uberprifte Verpackungsgrundkdrper moglichst
rasch wieder aus dem Prifbereich bewegt und ein nachs-
ter Verpackungsgrundkérper nachgertickt werden.
[0017] Wenn das Kontrollsystem keinen Fehler detek-
tiert, wird das mindestens eine Eindriickelement weiter-
bewegt und durchdringt dabei die Durchgangséffnungen
der Kontrollplatte. Der Eindriickvorgang erfolgt also aus-
schlieBlich an Uberpriften Positionen und nur dann,
wenn eine korrekte Ausrichtung sichergestellt ist. Da-
durch ist eine besonders zuverldssige Kontrolle méglich.
[0018] Nach dem Eindricken der Produkte werden
das Eindrickelement und die Kontrollplatte gemeinsam
zurlickbewegt. Damit kénnen die Kontrollplatte und die
Eindriickvorrichtung fir einen Teil der Strecke gemein-
sam gefiihrt werden, sodass der Bewegungsablauf ver-
einfacht ist. Ein Vorteil ergibt sich durch die Mdglichkeit,
nur eine Antriebs- und Fiihrungseinrichtung fiir Kontroll-
platte und Eindriickvorrichtung bereitzustellen.

[0019] Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Ver-
packungsgrundkoérper getaktet in Forderrichtung bewegt
werden. Dementsprechend kann die Eindriickeinheit sta-
tionarsein und die Verpackungsgrundkdrper mitden Ver-
packungsaufnahmen kénnen im Prif- und Eindriickbe-
reich still stehen. Das Zeitfenster zwischen zwei Takten
wird zur Prifung der Vorpositionierung und zum Eindrii-
cken der Produkte genutzt.

[0020] Weitere Eigenschaften und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen.
Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer Ein-
driickeinheit, wie sie bei dem erfindungs-
gemalen Verfahren zum Einsatz kommen
kann;

Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht einer Kon-
trollplatte der Eindriickeinheit aus Fig. 1;

sind schematische Querschnitte einer Ein-
driickeinheit, in denen drei Phasen eines
bevorzugten Ausflihrungsbeispiels des er-
findungsgemafRen Verfahrens dargestellt
sind; und

Fig. 3A-C

ist ein schematischer Querschnitt der Ein-
driickeinheit aus Fig. 3A-C, in dem eine
vierte Phase des bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiels des erfindungsgemafRen
Verfahrens dargestellt ist.

Fig. 4

[0021] Fig. 1 zeigtin perspektivischer Darstellung eine
Fordervorrichtung 6 zum Férdern von Verpackungs-
grundkdrpern 8, die mit Produkten 5 (z.B. Ampullen, Fla-
schen, Vials, Spritzen, Inhalatoren etc.) befillt werden
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sollen, in einer Forderrichtung F, und eine Eindriicksta-
tion 2 mit einer Eindrickeinheit 4 zum Eindriicken der
Produkte 5 in Verpackungsaufnahmen 10 der Verpa-
ckungsgrundkérper 8.

[0022] Derartige Férdervorrichtungen 6 sind aus dem
Stand der Technik in vielfaltigen Ausfiihrungsformen be-
kannt, insofern wird hier auf eine weitere Beschreibung
verzichtet. Vorzugsweise sorgt die Foérdervorrichtung 6
fur eine getaktete Bewegung der Verpackungsgrundkér-
per 8. Die Verpackungsgrundkdrper 8 kénnen voneinan-
der getrennte Elemente sein, aber auch zusammenhan-
gende Abschnitte einer Bahn, beispielsweise einer Foli-
enbahn.

[0023] Dieim Wesentlichen L-férmige Eindriickstation
2 weist in einem unteren Bereich einen freien Abschnitt
auf, durch den sich der Laufpfad der Verpackungsgrund-
kérper 8 in Forderrichtung F erstreckt. Dabei ist die Ein-
driickeinheit 4 in der Eindriickstation 2 derart vorgese-
hen, dass der Laufpfad der Verpackungsgrundkorper 8
direkt unter der Eindriickeinheit 4 verlauft.

[0024] In den Verpackungsgrundkérpern 8 ist jeweils
eine Mehrzahl von napfartigen Verpackungsaufnahmen
10 mit jeweiligen Offnungen 12 ausgebildet. Die Verpa-
ckungsaufnahmen 10 sind in jedem Verpackungsgrund-
koérper 8 in zueinander rechtwinklig verlaufenden Reihen
und Spalten angeordnet. Beliebige andere Anordnungen
sind ebenfalls moglich.

[0025] InFig.1isteinin Forderrichtung F vorderer Ver-
packungsgrundkdrper 8 gezeigt, bei dem in jeder Verpa-
ckungsaufnahme 10 bereits ein Produkt 5 angeordnet
ist. InFig. 1istweiterhin einin Férderrichtung F betrachtet
mittlerer Verpackungsgrundkorper 8 gezeigt, beidemdie
vorpositionierten Produkte 5 gerade auf korrekte Aus-
richtung Uberprift werden. Und schlief3lich ist in Fig. 1
ein in Forderrichtung F betrachtet hinterer Verpackungs-
grundkorper 8 gezeigt, bei dem die Produkte 5 in den
Offnungen 12 der Verpackungsaufnahmen 10 vorpositi-
oniert sind.

[0026] Wie anhand des in Forderrichtung F hinteren
Verpackungsgrundkérpers 8 zu sehen ist, haben die Pro-
dukte 5 eine in etwa zylindrische Form und die Offnungen
12 der Verpackungsaufnahmen 10 sind rechteckférmig
gebildet, wobei die Langsrichtung der Offnungen 12 in
Forderrichtung F verlauft. Alle an dem hinteren Verpa-
ckungsgrundkérper 8 befindlichen Produkte 5 sind kor-
rekt ausgerichtet in den Offnungen 12 vorpositioniert.
D.h. die zylindrischen Produkte 5 sind so in den Offnun-
gen 12 angeordnet, dass die Langsrichtung der zylindri-
schen Produkte 5 ebenfalls in Forderrichtung F verlau-
fen. Wie weiter in Fig. 1 zu sehen, liegen die Produkte 5
in den Offnungen 12 der Verpackungsaufnahmen 10 der-
art auf, dass sich jeweils weniger als die Halfe der Pro-
dukte in die Verpackungsaufnahmen 10 erstreckt. Der
Abschnitt der Produkte 5 mit dem breitesten Querschnitt
befindet sich auerhalb der Verpackungsaufnahmen 10.
[0027] Die Eindriickeinheit 4 umfasst eine Eindriick-
vorrichtung 14 zum Eindriicken der Produkte 5in die Ver-
packungsaufnahmen 10. Die Eindrickvorrichtung 14
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umfasst eine Driickplatte 16 und eine Mehrzahl von Ein-
driickelementen 18, die an der Unterseite der Driickplatte
16 fixiert sind. Weiterhin umfasst die Eindriickvorrichtung
14 ein mechanisches Kontrollsystem 19 mit einem Priif-
element 17, das nachfolgend anhand Fig. 2 naher be-
schrieben wird. Schliefllich umfasst die Eindriickvorrich-
tung 14 eine Bewegungseinheit 15 zum, insbesondere
auch unabhéangigen, Hin- und Herbewegen der Driick-
platte 16 und des Priifelements 17 in einer Driickrichtung,
die senkrecht zur Forderrichtung F ist.

[0028] In Fig. 2 ist das Prifelement 17 der Eindriick-
vorrichtung 14 gezeigt. Im hier dargestellten Beispielsfall
ist das Prifelement 17 als Kontrollplatte 20 ausgebildet.
Es sind aber auch andere mechanisch bewegte Teile als
Prifelement 17 verwendbar, die keine Plattenform auf-
weisen missen und noch nicht einmal miteinander ver-
bunden sein mussen.

[0029] In der Kontrollplatte 20 ist eine Mehrzahl von
Durchgangséffnungen 22 ausgebildet. Ein Verpa-
ckungsgrundkérper 8 befindet sich in dem Eindriickbe-
reich. Jeweils ein Produkt 5 ist in den Offnungen 12 der
Verpackungsaufnahmen 10 vorpositioniert und liegt an
dem Offnungsrand der Offnungen 12 auf (Fig. 1). Uber
dem Verpackungsgrundkdrper 8 ist die Kontrollplatte 20
zur Kontrolle der Produkte 5 auf korrekte Ausrichtung
angeordnet. Die Durchgangséffnungen 22 befinden sich
direkt iber den Offnungen 12 der Verpackungsaufnah-
men 10. In dem dargestellten Fall sind alle Produkte 5
korrekt ausgerichtet in den Offnungen 12 positioniert, so-
dass sich die Produkte 5 durch die Durchgangséffnungen
22 erstrecken und sich die Kontrollplatte 20 an den Pro-
dukten 5 vorbeibewegt.

[0030] Im Folgenden werden die einzelnen Phasen ei-
ner moéglichen Ausfiihrungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens anhand der Fig. 3A bis 3C naher erldu-
tert.

[0031] Fig. 3A bis 3C sind jeweils schematische
Schnittansichten einer Eindriickvorrichtung 14 mit
Driickplatte 16 und Kontrollplatte 20 sowie eines Verpa-
ckungsgrundkoérpers 8, in denen drei Phasen eines Aus-
fuhrungsbeispiels des erfindungsgeméafen Verfahrens
dargestellt sind. Zum Zwecke der einfacheren Darstel-
lung wurden weitere Elemente der Eindriickvorrichtung
weggelassen.

[0032] In der ersten Phase in Fig. 3A wurden bereits
Produkte 5 in den Offnungen 12 der drei Verpackungs-
aufnahmen 10 vorpositioniert und liegen an den Off-
nungsrandern der Verpackungsaufnahmen 10 auf. Uber
dem Verpackungsgrundkdrper 8 befindet sich, beab-
standet davon, die Kontrollplatte 20 mit den darin gebil-
deten Durchgangséffnungen 22. Wiederum Uber der
Kontrollplatte 20 befindet sich, beabstandet davon, die
Driickplatte 16 mit den Eindriickelementen 18, die von
deren Unterseite abragen. Wie Fig. 3A weiterhin zu ent-
nehmen ist, fluchten die Durchgangsoffnungen 22 mit
den Offnungen 12 der Verpackungsaufnahmen 10, und
die Eindriickelemente 18 fluchten wiederum mit den
Durchgangséffnungen 22.
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[0033] In der zweiten Phase in Fig. 3B wurde ausge-
hend von der Darstellung in Fig. 3A die Kontrollplatte 20
von oben in Richtung nach unten auf den Verpackungs-
grundkorper 8 heranbewegt. Die korrekt ausgerichteten
Produkte 5 sind in Fig. 3B nun in den Durchgangséffnun-
gen 22 aufgenommen. Der Kontrollplatte 20 wurde bei
der Bewegung nach unten kein Widerstand durch etwa-
ige unkorrekt angeordnete oder ausgerichtete Produkte
entgegengesetzt, sodass das Kontrollsystem 19 kein
Fehlersignal erzeugt hat. Weiterhin wurde die Driickplat-
te 16, ausgehend von der Darstellung in Fig. 3A, zusam-
men mitder Kontrollplatte 20 in Richtung nach unten zum
Verpackungsgrundkorper 8 hin bewegt.

[0034] Inderdritten Phasein Fig.3C wurde ausgehend
von Fig. 3B die Driickplatte 16 mit den daran fixierten
Eindriickelementen 18 weiter in Richtung des Verpa-
ckungsgrundkérpers 8 und der vorpositionierten Produk-
te 5 bewegt. Die Kontrollplatte 20 liegt auf dem Verpa-
ckungsgrundkérper 8 auf und ist dort stehen geblieben,
sodass der Abstand zwischen Driickplatte 16 und Kon-
trollplatte 20 deutlich verringert wurde. Wie in Fig. 3C zu
sehen ist, wurden die Produkte 5 durch die Eindriickele-
mente 18 in die zugeordneten Verpackungsaufnahmen
10 eingedrickt. Die Eindriickelemente 18 durchdringen
dabei die Durchgangsoéffnungen 22 der Kontrollplatte 20.
[0035] Ausgehend von der Darstellung in Fig. 3C kén-
nen nunmehr die Driickplatte 16 sowie die Kontrollplatte
20 nach oben bewegt werden. AnschlieBend wird der
Verpackungsgrundkorper 8 mit den eingedriickten Pro-
dukten 5 einer (nichtgezeigten) Versiegelungsstation zu-
geflhrt, wahrend ein nachster Verpackungsgrundkorper
8 mit vorpositionierten Produkten 5 in den Eindriickbe-
reich nachriickt, sodass wieder der in Fig. 3A gezeigte
Zustand erreicht wird.

[0036] Fig. 4 zeigt in einer schematischen Darstellung
eine Situation, bei der ein Produkt 5 nicht korrekt ange-
ordnet wurde. Wie zu sehen ist, befindet sich das in Fig.
4 linke Produkt 5 nicht in der zugeordneten linken Off-
nung 12, sondern ist in einem Bereich zwischen zwei
Offnungen 12 bzw. Verpackungsaufnahmen 10 auf dem
Verpackungsgrundkdrper 8 angeordnet. Anders als in
derin Fig. 3B dargestellten Phase wird nunmehr der Kon-
trollplatte 20 durch das falsch abgelegte Produkt 5 ein
Widerstand entgegengesetzt, was in einem nicht darge-
stellten Sensor (z.B. Kraftsensor, Ortssensor, Kamera
etc.) detektiert wird. Daraufhin wird in Bruchteilen von
Sekunden ein Fehlersignal ausgeldst. Im Nachgang wird
der Befiillvorgang abgebrochen und sowohl die Driick-
platte 16 als auch die Kontrollplatte 20 werden von dem
Verpackungsgrundkérper 8 nach oben weg bewegt. An-
schliefend wird der Verpackungsgrundkdrper 8 mit den
nicht eingedriickten Produkten 5 einem Fehlerbehe-
bungs- oder Aussortierungsschritt zugefiihrt, wahrend
ein nachster Verpackungsgrundkdrper 8 mit vorpositio-
nierten Produkten in den Eindrtickbereich nachriickt, so-
dass wiederderin Fig. 3A gezeigte Zustand erreicht wird.
[0037] Zum Kontrollieren der Anordnung und Ausrich-
tung der Produkte wird die Kontrollplatte 20 an den Ver-
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packungsgrundkoérper 8 heranbewegt. Dabei kann die
Kontrollplatte 20 entweder so bewegt werden, bis sie die
Oberseite des Verpackungsgrundkérpers 8 kontaktiert
oder nur soweit bewegt werden, dass noch ein minimaler
Abstand zwischen der Kontrollplatte 20 und dem Verpa-
ckungsgrundkérper 8 vorhanden ist.

[0038] Wenn nur ein Antrieb fir Drickplatte 16 und
Kontrollplatte 20 vorhanden ist, ist die Kontrollplatte 20
verschieblich an der Driickplatte 16 gelagert und hangt
aufgrund der Schwerkraft nach unten beabstandet an
der Driickplatte 16. Die Kontrollplatte 20 wird dann im
fehlerfreien Normalbetrieb so weit nach unten geflhrt,
bis sie auf dem Verpackungsgrundkérper 8 (in der Regel
unterstltzt durch eine Unterlage) aufliegt, und anschlie-
Rend wird die Driickplatte 16 weiter abgesenkt. Hierfiir
muss der Steuerung bekannt sein, dass in diesem Zu-
stand kein Fehler mehr angezeigt werden soll, wenn die
Kontrollplatte 20 stehen bleibt. Wenn hingegen im Falle
eines falsch platzierten Produktes 5 die Kontrollplatte 20
auf einem Produkt 5 aufliegt, wirkt auf dieses Produkt 5
zunachst nur die Schwerkraft der Kontrollplatte 20, die
weitaus geringer ist als die Driickkraft der Driickplatte
16. Die Schwerkraft der Kontrollplatte 20 ist so gering,
dass die Produkte 5 nicht beschadigt werden. Noch be-
vor die Eindriickelemente 18 auf den Produkten 5 auf-
treffen, wird der Vorgang unterbrochen.

[0039] Drickplatte 16 und Kontrollplatte 20 kénnen
auch uber eine Federverbindung verbunden sein.
[0040] Untereinem"mechanischen Kontrollsystem"ist
im Rahmen dieser Beschreibung ein System zu verste-
hen, beidem die Uberpr[]fung des Vorhandenseins eines
Produktes durch Berlihrung des Produktes durch einen
anderen Gegenstand, ndmlich durch mindestens ein
Prifelement, erfolgt. Bei der Beriihrung eines Produktes
wird der Bewegung des Prifelements ein Widerstand
entgegengesetzt, wodurch eine fehlerhafte Anordnung
oder Ausrichtung mindestens eines Produktes signali-
siert wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beflllen von Verpackungsaufnah-
men (10), die in einem in einer Forderrichtung (F)
bewegten Verpackungsgrundkdérper (8) ausgebildet
sind, mit Produkten (5), wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

- Bereitstellen einer Eindriickeinheit (4), die eine
Eindruckvorrichtung (14) zum Eindriicken von
Produkten (5) in die Verpackungsaufnahmen
(10) und ein mechanisches Kontrollsystem (19)
fiir die Kontrolle der Anordnung und Ausrichtung
der Produkte (5) aufweist,

- Vorpositionieren der Produkte (5) in Offnungen
(12) der Verpackungsaufnahmen (10),

- Betatigen des mechanischen Kontrollsystems
(19) zum Kontrollieren der Anordnung und Aus-
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richtung der Produkte (5) in den Offnungen (12)
der Verpackungsaufnahmen (10), und

- Betatigen der Eindriickvorrichtung (14) und
Eindriicken der Produkte (5) in die Verpa-
ckungsaufnahmen (10), wenn bei dem Kontroll-
schritt eine korrekte Anordnung und Ausrich-
tung der Produkte (5) festgestellt wurde, und

- Abbrechen des Beflllvorgangs, wenn bei dem
Kontrollschritt eine fehlerhafte Anordnung oder
Ausrichtung mindestens eines der Produkte (5)
festgestellt wurde.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorpositionierung der Produkte
(5) in den Offnungen (12) der Verpackungsaufnah-
men (10) derart erfolgt, dass ein Teil jedes der Pro-
dukte (5) Giber die Offnung (12) der zugehérigen Ver-
packungsaufnahme (10) vorsteht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Eindriickvorrichtung (14)
mindestens ein Eindriickelement (18) zum Eindri-
cken der Produkte (5) in die Verpackungsaufnah-
men (10) aufweist, wobei das mindestens eine Ein-
driick-element (18) in Richtung auf den Verpa-
ckungsgrundkérper (8) bewegt wird, um die vorpo-
sitionierten Produkte (5) in die endguiltige Position in
den Verpackungsaufnahmen (10) einzudriicken.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Kontroll-
system (19) ein Prifelement (17) umfasst, das zum
Kontrollieren der Anordnung und Ausrichtung der
Produkte (5) von oben an den Verpackungsgrund-
kérper (8) heranbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Prifelement (17) in Richtung
senkrecht zur Forderrichtung (F) bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kontrollsystem (19) ein
Fehlersignal erzeugt, wenn das Prifelement (17)
wahrend der Bewegung in Richtung auf den Verpa-
ckungsgrundkérper (8) auf eines der Produkte (5)
trifft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Priifelement (17)
eine Kontrollplatte (20) ist mit darin gebildeten
Durchgangséffnungen (22), wobei die Kontrollplatte
(20) und ein Abschnitt des Verpackungsgrundkor-
pers (8) relativ zueinander so angeordnet werden,
dass die Offnungen (12) der Verpackungsaufnah-
men (10) und die Durchgangsoéffnungen (22) tber-
einanderliegen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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10.

1.

12.

13.

14.

zeichnet, dass die Offnungen (12) und die Durch-
gangsoffnungen (22) dieselbe Form haben und
gleich grol ausgebildet sind.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kontrollplatte (20) parallel
zudem Verpackungsgrundkdérper (8) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kontrollplatte (20)
und das mindestens eine Eindriickelement (18) ge-
meinsam zum Verpackungsgrundkdrper (8) hin be-
wegt werden, wobei die Kontrollplatte (20) ndher am
Verpackungsgrundkérper (8) angeordnet ist als das
mindestens eine Eindriick-element (18).

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass, wenn ein Fehler
durch das Kontrollsystem (19) detektiert wird, die
Kontrollplatte (20) und das mindestens eine Eindri-
ckelement (18) angehalten und anschlieBend zu-
rickbewegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass, wenn kein Fehler
durch das Kontrollsystem (19) detektiert wird, das
mindestens eine Eindriickelement (18) weiterbe-
wegt wird und dabei die Durchgangsoéffnungen (22)
der Kontrollplatte (20) durchdringt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Eindriicken der Produkte
(5) das mindestens eine Eindriickelement (18) und
die Kontrollplatte (20) gemeinsam zurlickbewegt
werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Verpa-
ckungsgrundkoérper (8) getaktet in Forderrichtung
(F) bewegt wird.
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