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N (57) Abstract: A method and device for guaranteeing an authorised and process-optimised use of semi-finished pieces for product
generation in a production unit are disclosed. In order to guarantee that semi-finished pieces not released for production or similar
&= cannot be processed unknowingly, said method comprises the following steps: reading calibration data for calibration of the produc-
\& tion unit to the semi-finished pieces for processing and reading the data on a given maximum number of products to be produced
& (maximum number) from an external storage medium supplied with the semi-finished product, calibration of the production unit ac-
¢, cording to the calibration data for the delivered semi-finished products, programming the production unit to the maximum permitted
& number of products with the best possible calibration, comparison of a number of produced products since an authorised starting
O point (actual number) with the maximum number and issuing a message on the maximum number being exceeded by the actual
number.
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(57) Zusammenfassung: Dargestellt und beschrieben sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Sicherstellen einer autorisier-
ten und prozessoptimierten Verwendung von Halbzeugen zur Produktherstellung in einer Produktionsanlage. Um zu gewéhrleisten,
dass nicht zur Produktion freigegebene Halbzeuge oder dergleichen in einer Produktionsanlage nicht unbemerkt verarbeitet werden
konnen, umfasst das Verfahren die folgenden Schritte:- Auslesen von Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung der Produktionsanlage
auf die zu verarbeitenden Halbzeuge und Auslesen der Daten iiber eine vorgegebene maximal zu produzierende Anzahl von Produk-
ten (Maximalanzahl) aus einem mit dem Halbzeug mitgelieferten externen Speichermedium,- Kalibrierung der Produktionsanlage
entsprechend den Kalibrierungsdaten der gelieferten Halbzeuge, - Programmierung der Produktionsanlage auf die maximal freige-
gebene Anzahl von Produkten mit bestmdglicher Kalibrierung, - Vergleich einer ab einem autorisierten Startzeitpunkt produzierten
Anzahl von Produkten (Ist-Anzahl) mit der Maximalanzahl und- Ausgabe einer Meldung bei Uberschreiten der Maximalanzahl durch

die Ist-Anzahl.
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Verfahren und Vorrichtung zum Sicherstellen einer
autorisierten und prozessoptimierten Verwendung von

Halbzeugen in einer Produktionsanlage

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Sicherstellen einer autorisierten und
prozessoptimierten Verwendung von Halbzeugen od. dgl. zur

Produktherstellung in einer Produktionsanlage.

Produktionsanlagen zum Herstellen von Produkten aus
Halbzeugen sind aus der Praxis in unterschiedlichsten

Ausfihrungen bekannt.

Aus der DE 199 14 297 Al sind ein Verfahren und eine
Einrichtung zur Steuerung einer (Zigaretten)Fertigungs-
und Verpackungsanlage bekannt. Bei dem dort beschriebenen
Verfahren handelt es sich jedoch nicht um ein solches,
das geeignet ist, die autorisierte Verwendung von
Halbzeugen festzustellen bzw. sicherzustellen. Dort wird
vielmehr ein Verfahren zur verbrauchsoptimierten
Zusammenfihrung verschiedener Halbzeuge zu einem
Fertigprodukt mit vorgegebener Stlickzahl beschrieben,
ohne dass eine Uber- oder Untermenge produziert wird bzw.
Halbzeuge Ubrigbleiben. Die zugehdrige Vorrichtung wird
auch nicht entsprechend der Produktstreuungen der

Halbzeugcharge in ihren Prozessparametern kalibriert.

Aus der DE 197 41 251 Al ist ein Verfahren zum Verpacken
von Gegensténden bekannt. Nach diesem Verfahren soll eine
Packmaschine derart betrieben werden, dass Umverpackungen

vollstandig mit Gegenstéanden gefullt werden und
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Uiberzdhlige Produkte nach Ende des Produktionslaufes
entnommen werden kénnen. Mit einer solchen Vorrichtung
bzw. dem dort beanspruchten Verfahren ist es gleichfalls
nicht mdéglich, die autorisierte Verwendung von Halbzeugen
festzustellen bzw. sicherzustellen. Auch hier wird die
Maschine nicht entsprechend der Produktstreuungen der

Halbzeugcharge in ihren Prozessparametern kalibriert.

Aus der DE 33 13 578 C2 ist schliefflich eine Vorrichtung
zum Zahlen einer Anzahl von Papierblattern bekannt, die
mit einer komfortablen Vorprogrammierung einer
Zahlvorrichtung ausgestattet ist, welche bei Erreichen
der vorprogrammierten Zielanzahl einen Stapel-Antrieb
stoppt. Hier liegt es im Ermessen des
Maschinenbetreibers, die Zielanzahl festzulegen oder zu
verandern oder auf den Wert ,unendlich“ zu setzen. Mithin
ist auch bei dieser bekannten Vorrichtung das Feststellen
einer autorisierten Verwendung von Halbzeugen nicht

mdglich.

Problematisch kann bei diesen Anlagen unter anderem sein,
dass eine qualitativ hochwertige und fehlerfreie
Produktion nur mit Halbzeugen oder dergleichen
gewahrleistbar ist, fur die die Produktionsanlagen
ausgelegt und kalibriert sind. Nicht autorisiert
hergestellte Halbzeuge oder minderwertige Rohstoffe
kdénnen zwar verarbeitet werden, allerdings ohne dass die

Produktqualitat garantierbar ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, dass
nicht zur Produktion freigegebene Halbzeuge oder
dergleichen in einer Produktionsanlage nicht unbemerkt

verarbeitet werden kdnnen.



WO 03/060802 PCT/EP03/00117

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe durch die

folgenden Schritte geldst:

- Auslesen von Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung der
Produktionsanlage auf die zu verarbeitenden Halbzeuge
und Auslesen der Daten Uber eine vorgegebene maximal
zu produzierende Anzahl von Produkten (Maximalanzahl)
aus einem mit dem Halbzeug mitgelieferten externen

Speichermedium,

- Kalibrierung der Produktionsanlage entsprechend

den Kalibrierungsdaten der gelieferten Halbzeuge,

- Programmierung der Produktionsanlage auf die
maximal freigegebene Anzahl von Produkten mit

bestmdbglicher Kalibrierung,

- Vergleich einer ab einem autorisierten Startzeitpunkt
produzierten Anzahl von Produkten (Ist-Anzahl) mit

der Maximalanzahl und

- Ausgabe einer Meldung bei Uberschreiten der

Maximalanzahl durch die Ist-Anzahl.

Auf diese Weise wird es moglich, der Bedienperson der
Produktionsanlage einen Hinweis zu geben, dass nicht
freigegebene Halbzeuge ab einem Zeitpunkt verarbeitet
werden, auf die die Produktionsanlage nicht kalibriert
ist. Somit wird die Bedienperson auf mdgliche
Produktionsfehler hingewiesen und kann den

Produktionsprozess entsprechend stoppen oder anpassen.
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Die Ist-Anzahl kann hierbei durch einfaches Zahlen der
verarbeiteten Halbzeuge und/oder durch Zihlen der
Prozesstakte der Maschine ermittelt werden. Die
Maximalanzahl kann extern zugefihrt werden. Zwischen

diesen beiden Werten wird dann ein Abgleich durchgeflhrt.

Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass die Ist-
Anzahl innerhalb der Produktionsanlage ermittelt wird und
an eine Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt wird. Des
weiteren ist es vorteilhaft, dass die Maximalanzahl an

die Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt wird.

Um Manipulationen an den Daten zu vermeiden, sieht eine
weitere Ausgestaltung der Erfindung vor, dass die
ubermittelten Daten verschllisselt werden. Damit kann
ausgeschlossen werden, dass Maximal- oder Ist-Anzahl
verandert werden. Die Bedienperson sollte mdglichst
keinen Einfluss auf die Eingabe des Zahlenwertes der

Maximalanzahl haben ko&nnen.

Des weiteren kann es notwendig sein, die Authentizitat
der Maximalanzahl oder weiterer Daten zu uUberprifen.
Hierflir ist es vorteilhaft, dass mit der Maximalanzahl
eine Transaktionsnummer (TAN) zur Verifikation eingelesen
und an die Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt wird.
Des weiteren kdnnen auch weitere Ubermittelte Daten mit
einer TAN versehen werden. Die Verifikation Uber die TAN
kann entweder Uber einen Rechenalgorithmus oder Uliber eine
im Speicher der Kontroll- und Steuereinheit hinterlegte
Liste gultiger Transaktionsnummern oder iiber eine Online-
Verbindung mit einem Zentralrechner, der sich auferhalb
der eigentlichen Produktionsanlage befindet, durchgefiihrt

werden.
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Daten wie die Maximalanzahl, TAN oder auch zusdtzliche
oder erganzende Daten des Produktionsprozesses kdénnen auf
einem Speichermedium abgelegt werden. Hierbei kann es
sich um ein externes Speichermedium handeln. Das
Speichermedium kann jeweils einer Lieferung von
Halbzeugen beigefligt werden. Die Daten k&énnen dann aus
dem externen Speichermedium ausgelesen und an die

Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt werden.

Des weiteren kann jedes externe Speichermedium zur
Verifikation des Mediums und der auf ihr gespeicherten
Daten mit einer Prufnummer und zum Schutz gegen
Manipulationen mit Prufsummen versehen werden. Nach
Verwenden der Daten eines externen Speichermediums kdnnen
auf dem Speichermedium entweder Kontrolldaten geldscht
oder entsprechend verandert werden oder die Kontrolldaten
der Karte kdénnen im Gerat oder auf einem externen
Zentralrechner gespeichert werden, so dass ein erneutes

Verwenden der Karte ausgeschlossen ist.

Um eine fehlerfreie Produktion erméglichen zu kénnen,
sieht eine weitere Lehre der Erfindung vor, dass die
Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung der Produktionsanlage
an die Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt werden.
Auf diese Weise kann die Produktionsanlage ,automatisch"

fir die jeweiligen Halbzeuge kalibriert werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass nach dem Uberschreiten der Maximalanzahl durch die
Ist-Anzahl die Kontroll- und Steuereinheit die
Produktionsanlage stoppt und die Produktion erst nach

Einlesen einer neuen verifizierten Maximalanzahl wieder



WO 03/060802 PCT/EP03/00117

aufnimmt. Auf diese Weise kann der Einsatz von nicht

autorisierten Halbzeugen ausgeschlossen werden.

Als Halbzeuge kénnen Packstoffe zum Herstellen von
Packungen wie beispielsweise Getrankepackungen verwendet

werden.

Des weiteren wird die erfindungsgeméffe Aufgabe durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruch 10 geldst. Auf
diese Weise kann das erfindungsgemafie Verfahren optimal

umgesetzt werden.

Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass ein
Taktgeber zum Bestimmen der Ist-Anzahl der produzierten
Produkte vorhanden ist. Mit dem Taktgeber wird die Ist-
Anzahl ermittelt, die - ggfs. verschllisselt - an die

Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt wird.

Des weiteren kann als Eingabegerat zum Einlesen der auf
den externen Speichermedien gespeicherten Daten ein
Kartenlesegerat verwendet werden. Zum Verschliisseln der
Daten und der in dem Programmspeicher gespeicherten
Programme kann eine Verschliisselungseinheit vorgesehen

sein.

Auflerdem kann es vorteilhaft sein, wenn zum Zufihren der
relevanten Daten wie Maximalanzahl und weiterer Daten ein
.auswechselbares externes Speichermedium verwendet wird.
Bei dem externen Speichermedium kann es sich um eine
Karte versehen mit einem Magnetstreifen und/oder einem
Speicherchip oder um ein anderes magnetisches oder

optisches Speichermedium handeln.
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GemafR einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung kénnen sich die Kontrolleinheit und/oder ihre
Programme ganz oder teilweise aufierhalb der
Produktionsanlage auf dem externen Speichermedium
befinden. Zum Abgleich zwischen der Ist-Anzahl und der
Maximalanzahl ist es hierbei nur notwendig, die Ist-
Anzahl an das Speichermedium zu Ubermitteln. Die auf dem
externen Speicher abgelegten Daten und Programme kdénnen
nicht ausgelesen werden. Hierdurch wird es mdéglich, den
gesamten Steuerungs-, Regelungs- und Uberwachungsprozess
verschlisselt auf einer geschlossenen Einheit, die sich
nur tempordr im Einsatz befindet, durchzufithren. Damit
werden die Modglichkeiten der Manipulation stark

eingegrenzt.

Weiterhin kann es sich bei der Produktionsanlage um eine

Abfidllanlage fur Getrankepackungen handeln.

Nachfolgend wird die Funktion einer beispielhaften

Anwendung der Erfindung ndher erlautert.

Eine Abfillanlage zum Herstellen von Getrankepackungen
wird mit einer Prozesssteuereinheit mit integrierter
Kontrolleinheit versehen. Die Prozesssteuer- und
Kontrolleinheit steuert alle wesentlichen
Verfahrensschritte wie Kopf-/Bodensiegelung,
Sterilisation, Dosierung des Fullgutes usw. Sie ist mit
einem Speicher versehen, auf dem alle zur Steuerung der
Abflullanlage notwendigen Programme und samtliche w&hrend
der Produktion anfallende Daten gespeichert werden. Des
weiteren ist eine Verschlisselungseinheit vorgesehen, die
den Programmcode und die auszutauschenden bzw. die
gespeicherten Daten gegen unbefugten Zugriff

verschllisselt. Des weiteren ist die Prozesssteuer- und
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Kontrolleinheit mit einem Lesegerat verbunden, Uiber das
externe Daten eingelesen werden und anschliefend an sie

Ubermittelt werden kdénnen.

Jeder autorisierten Packstofflieferung wird ein
~Prozessparameter-Set" beigefliigt. Hierbei handelt es sich
um ein externes Speichermedium, wie beispielsweise um
eine Code-Karte mit Magnetstreifen und/oder Speicherchip,
auf der die Maximalanzahl, Kalibrierungsdaten,
Prifnummern und Prifsummen gespeichert sind. Die
Maximalanzahl entspricht der Anzahl der die Lieferung
umfassenden Packstoffhalbzeuge. Bei den
Kalibrierungsdaten handelt es sich beispielsweise um
Daten lber den Verbundaufbau des Packstoffs, die
Kartonsorte oder die Starke der Verpackung. Durch sie
wird es mdglich, die Abfullanlage an die spezifischen

Eigenschaften des jeweiligen Packstoffes anzupassen.

Die Daten der Code-Karte werden durch das Lesegerit
eingelesen und an die Prozesssteuer- und Kontrolleinheit
Ubermittelt. Die auf der Karte abgelegte PriUfnummer mit
den dazugehdrenden Prifsummen werden auf ihre
Authentizitat und eine eventuelle Vorbenutzung gepruft.
Wird hierbei eine Manipulation oder eine Vorbenutzung
festgestellt, wird von der Prozesssteuer- und
Kontrolleinheit eine Meldung an die Bedienperson Uber die
Ungultigkeit der Karte ausgegeben, und er wird
aufgefordert eine andere Code-Karte beizubringen. Werden
keine Beanstandungen festgestellt, wird die Ist-Anzahl
nach Erhalt der Maximalanzahl durch die Prozesssteuer-
und Kontrolleinheit auf null gesetzt, und die Herstellung
von Packungen aus den zur Code-Karte gehdrenden

Packstoffhalbzeugen beginnt.
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Durch einen in der Abfullanlage integrierten Taktgeber
wird der Prozesssteuer- und Kontrolleinheit das
Herstellen einer Packung und damit das Abarbeiten eines
Halbzeugs mitgeteilt. Die Prozesssteuer- und
Kontrolleinheit erhdht die Ist-Anzahl um eins. Danach
erfolgt ein Abgleich zwischen Ist-Anzahl und
Maximalanzahl. Diese Zustandsdaten werden auf dem
internen Speicher verschlisselt abgelegt, so dass eine
Prozessunterbrechung und die Wiederaufnahme des Prozesses

auf Grund der gespeicherten Daten jeder Zeit mdglich ist.

Ist die Ist-Anzahl grdéfler als die Maximalanzahl, also
gleichbedeutend mit dem Verarbeiten der gesamten
Lieferung an Halbzeugen, wird an die Bedienperson der
Abfiullanlage eine Meldung entweder auf einem mit der
Abflllanlage verbundenen Monitor oder Drucker mit dem
Hinweis ausgegeben, dass zur weiteren fehlerfreien
Herstellung von Packungen eine neue Code-Karte eingelesen
werden muss, da sonst die notwendigen Kalibrierungsdaten
zur Anpassung der Abflillanlage an die Halbzeuge nicht
vorhanden sind und eine fehlerfreie Produktion nicht

garantiert werden kann.

Die Bedienperson fihrt dann die Code-Karte der ndchsten
Halbzeuglieferung in das Lesegerat ein und der
Prozesssteuer- und Kontrolleinheit wird nach
entsprechender Verifikation eine neue weitere
Maximalanzahl zugefihrt. Die Prozesssteuer- und
Kontrolleinheit kann die Abfiillanlage dann auf die neuen

Halbzeuge abstimmen und den Abfullprozess fortsetzen.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer lediglich
Ausfihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung ndher

erlautert. In der Zeichnung zeigen in schematischer

Darstellung

Fig. 1 eine erste Ausfihrungsform der
erfindungsgemaflien Vorrichtung und

Fig. 2 eine zweite Ausfihrungsform der

erfindungsgemaflen Vorrichtung.

In Fig. 1 ist ein erstes bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel
der erfindungsgemaflen Vorrichtung schematisch

dargestellt.

Aufgetrommeltes Packungsmaterial 1 wird einer
Faltvorrichtung 2 zugefihrt. In der Faltvorrichtung 2
wird aus dem Packungsmaterial 1 ein im Bodenbereich
verschlossener und im Giebelbereich offener
Packungsmantel 3 hergestellt, der zu einer Abflillmaschine
4 transportiert und in ihr gefiillt wird. Nach Abschluss
des Fullprozesses wird der Packungsmantel 3 mittels einer
Verschlussvorrichtung 5, die sich innerhalb der
Abfullmaschine 4 befindet, verschlossen. Die fertige

Packung 3’ wird dem Abtransport zugefluhrt.

Mit der Abfillmaschine 4 ist eine Kontroll- und
Steuereinheit 6 verbunden. Neben den nicht dargestellten
Abflullprozessiberwachungssensoren kommuniziert die
Kontroll- und Steuereinheit 6 mit einer
Rollenmetererfassung 7, die die Menge des abgetrommelten
Packungsmaterials 1 Uberwacht, und einer
Produktmengenerfassung 8, die Anzahl die fertiggestellten

und dem Abtransport zugeflhrten Packungen 3’ ermittelt.
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Innerhalb der Kontroll- und Steuereinheit 6 befindet sich
eine Produktionsmengensteuerung 9, bestehend aus einem
nicht dargestellten Mikrocontroller mit einem geschlitztem
nicht auslesbaren Programm- und Arbeitsspeicher und einer
ebenfalls nicht dargestellten Verschliusselungseinheit zur
Verschlisselung von Programmcode und ausgetauschten
Daten. Mit der Verschlisselungseinheit soll
sichergestellt werden, dass die Prozesssteuerung nicht
durch externen Zugriff manipuliert werden kann. In der
Produktionsmengensteuerung 9 werden die fur die
Produktherstellung notwendigen Kalkulationen

durchgefihrt.

Die Produktionsmengensteuerung 9 ist mit einem
Dateneingabe- und ausgabegerat 10 verbunden. Hierbei kann
es sich um ein Magnetkartenlesegerat, ein
Chipkartenlesegerat, eine Tastatur oder ein

Speicherlaufwerk fur Wechselspeichermedien handeln.

Uber das Dateneingabe- und ausgabegerat 10 wird zum einen
die Authentizit&t des verwendeten Packungsmaterial 1
verifiziert, sowie die Maximalanzahl an zu produzierenden
Packungen 3’ und die Kalibrierungsdaten zur Anpassung der
Prozessparameter des FlUllprozesses an das
Packungsmaterial 1 der Kontroll- und Steuereinheit 6

zugeflihrt.

Um die Maximalanzahl der Packungen besser Uberwachen zu
kénnen, kdénnen die Metermengen des aufgetrommelten
Packungsmaterials 1 oder Stuckzahlen von vorgefertigten
Packungsmanteln 1’ Uber das Dateneingabe- und

ausgabegerat 10 eingegeben werden.
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Diese Daten werden von der Kontroll- und Steuereinheit 6
mit den Daten der Rollenmetererfassung 7 und der
Produktmengenerfassung 8 abgeglichen. Ermittelt die
Kontroll- und Steuereinheit 6, dass die Maximalanzahl der
zu produzierenden Packungen 3’ Uberschritten wird, gibt
sie auf einem nicht dargestellten, beispielsweise an der
Abflullmaschine 4 angebrachten Monitor oder uber das
Dateneingabe- und ausgabegerat 10 eine Meldung aus, die
darauf hinweist, dass die maximal zul&ssige bzw. mit der
gelieferten Packungsmaterialmenge mdgliche Produktmenge
an Packungen hergestellt worden ist, und dass eine
fortgesetzte Produktion ohne entsprechende erneute
Kalibrierung auf das eingesetzte Verpackungsmaterial

durchgefiuhrt wird, die fehlerbehaftet sein kann.

Alternativ kann die Kontroll- und Steuereinheit 6 einen
nicht dargestellten Unterbrechungsmechanismus ansteuern,

der den Abfullprozess unterbricht.

Um die Meldung zu ldschen, bzw. den AbflUllprozess wieder
aufzunehmen, muss Uber das Dateneingabe- und ausgabegeréit
10 eine erneute, verifizierte Maximalanzahl
herzustellender Produkte und die auf das neue
Packungsmaterial 1 abgestimmten Kalibrierungsdaten der

Kontroll- und Steuereinheit 6 zugefuhrt werden.

In Fig. 2 ist ein weiteres bevorzugtes
Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemafen Vorrichtung

schematisch dargestellt.

Das Packungsmaterial 1 wird hierbei in Form von
Packungsmanteln 1’ der Faltvorrichtung 2 zugefihrt. Der

sich anschlieflende Falt- und Abflillprozess erfolgt
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hierbei auf gleiche Weise wie beim ersten

Ausfihrungsbeispiel.

Die Kontroll- und Steuereinheit 6 ist mit einer
Packungsmantelanzahlerfassung 7’ und einer
Produktmengenerfassung 8 verbunden. Die fur die
Verifikation, Prozessiberwachung und Kalibrierung
notwendigen Daten, sowie die Maximalanzahl der zu
produzierenden Produkte, werden der Kontroll- und
Kontroll- und Steuereinheit 6 von einem bei diesem
Ausfihrungsbeispiel an einem externen Standort
aufgestellten Prozessrechner 11 beispielsweise Uber eine
Standleitung, das Internet oder uber ein Datenfunk- oder
Mobilfunknetz zugefiihrt. Der Uberwachungs- und
Kalibrierungsprozess erfolgt auf gleiche Weise, wie sie

bereits im ersten Ausfihrungsbeispiel dargestellt wurde.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Sicherstellen einer autorisierten und
prozessoptimierten Verwendung von Halbzeugen zur
Produktherstellung in einer Produktionsanlage,
gekenn=zeilichnet durch

die folgenden Schritte:

- Auslesen von Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung
der Produktionsanlage auf die zu verarbeitenden
Halbzeuge und Auslesen der Daten Uber eine
vorgegebene maximal zu produzierende Anzahl von
Produkten (Maximalanzahl) aus einem mit dem

Halbzeug mitgelieferten externen Speichermedium,

- Kalibrierung der Produktionsanlage entsprechend

den Kalibrierungsdaten der gelieferten Halbzeuge,

- Programmierung der Produktionsanlage auf die
maximal freigegebene Anzahl von Produkten mit

bestmbdéglicher Kalibrierung,

- Vergleich einer ab einem autorisierten
Startzeitpunkt produzierten Anzahl von Produkten

(Ist-Anzahl) mit der Maximalanzahl und

- Ausgabe einer Meldung bei Uberschreiten der

Maximalanzahl durch die Ist-Anzahl.



WO 03/060802 PCT/EP03/00117
15

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die in der Produktionsanlage ermittelte Ist-Anzahl an

eine Kontroll- und Steuereinheit Ubermittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Maximalanzahl an die Kontroll- und Steuereinheit

Ubermittelt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Ubermittelten Daten verschllsselt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
mit der Maximalanzahl eine Transaktionsnummer (TAN)
zur Verifikation eingelesen und an die Kontroll- und

Steuereinheit Ubermittelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die TAN der zu produzierenden Produkte aus dem mit
dem Halbzeug mitgelieferten externen Speichermedium

ausgelesen werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprliche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung der
Produktionsanlage an die Kontroll- und Steuereinheit

Ubermittelt werden.
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10.

11.

16

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Uberschreiten der Maximalanzahl durch die
Ist-Anzahl die Kontroll- und Steuereinheit die
Produktionsanlage stoppt und die Produktion erst nach
Einlesen einer neuen verifizierten Maximalanzahl

wieder aufnimmt.

Verfahren nach einem der Ansprltiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
als Halbzeug Packstoffe zum Herstellen von Packungen

verwendet werden.

Vorrichtung zum Sicherstellen einer autorisierten und
prozessoptimierten Verwendung von Halbzeugen zur
Produktherstellung in einer Produktionsanlage nach
einem der Ansprlche 1 bis 9, .
gekennzeichnet durch

eine Kontroll- und Steuereinheit (6) zum Vergleich
der Ist-Anzahl der ab einem autorisierten
Startzeitpunkt produzierten Produkte mit der
Maximalanzahl der zu produzierenden Produkte, ein
Ausgabegeréat zur Ausgabe einer Warnmeldung und/oder
der Aufforderung zur Eingabe einer neuen
Maximalanzahl, ein Programmspeicher zum Speichern von
Vergleichsalgorithmen und ein Eingabegerat (10) zur
Eingabe der Maximalanzahl an den Programmspeicher

und/oder die Kontroll- und Steuereinheit (6).

Vorrichtung nach Anspruch 10,
gekennzeichnet durch

einen Taktgeber zum Bestimmen der Ist-Anzahl.
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12,

13.

14.

15.

16.

17.

17

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,
gekennzeilichnet durch
eine Verschlisselungseinheit zum Ver- und

Entschlisseln von Programmen und Daten.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12,
gekennzeichnet durch
ein auswechselbares externes Speichermedium zum

Zufihren der Maximalanzahl und/oder weiterer Daten.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem externen Speichermedium um eine Karte

mit Magnetstreifen und/oder Speicherchip handelt.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem externen Speichermedium um eine

Diskette oder ein Band handelt.

Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei dem externen Speichermedium um eine

Optical Disk handelt.

Vorrichtung nach einem der Ansprlche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass
eine Kontrolleinheit (11) vorgesehen ist und dass
sich die Kontrolleinheit (11) und/oder ihre Programme
ganz oder teilweise auflerhalb der Produktionsanlage

befinden.
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18. Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontrolleinheit (11) Uber das Internet mit der

Kontroll- und Steuereinheit (6) in Verbindung steht.

19. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass

als Eingabegerat ein Kartenlesegerat verwendet wird.

20. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei der Produktionsanlage um eine

Abfdllanlage handelt.



PCT/EP03/00117

WO 03/060802

172




PCT/EP03/00117

WO 03/060802

2/2

r————

L

__E____A_,_:_Agg/,

o~—]



	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

