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6 Verfahren zum Registrieren und Aussortieren der unvollstindig gefiillten ticfgezogenen Héfe von

Packungen an Verpackungsmaschinen.

In einer Verpackungsmaschine wird eine Bodenfo-

lie (1) unter Bildung von Héfen (3) tiefgezogen und
das Fiillgut in die Hofe eingebracht. Anschliessend wird
die Deckelfolie (5) aufgesiegelt. Jeweils mehrere Hofe
bilden eine Packung, mehrere Hofe eine Packungsgrup-
pe. Mittels einer Videokamera (11) wird das Bild einer
Gruppe ordnungsgemadss gefiillter Packungen aufgenom-
men. Dieses Bild wird als Musterbild (bei 15) gespeichert.
Ist die Deckelfolie undurchsichtig, dann befindet sich
die Videokamera vor der Siegelstation (6) fiir die Deckel-
folie. Im anderen Falle kann sie sich hinter dieser Siegel-
station befinden. Die Videokamera nimmt die Bilder der
einlaufenden Packungsgruppen auf, sobald sie die Posi-
tion der Gruppe fiir das Musterbild erreicht haben. An-
schliessend werden diese Bilder mit dem Musterbild (bei
16) verglichen. Die Bilder fehlerhaft gefiillter Packungen
weichen von dem Musterbild ab. Diese Packungen wer-
den mittels einer Sortiereinrichtung aussortiert, die mit-

tels eines die Abweichung reprisentierenden Fehlersignals

angesteuert wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Registrieren und Aussortieren der un-
volistandig gefiillten tiefgezogenen Hofe von Packungen an
Verpackungsmaschinen, wobei in einer Bodenfolie die tiefge-
zogenen Hofe mit Fiillgut versehen werden und die Boden-
folie mit einer Deckelfolie versiegelt und der gebildete Strang
in Packungen unterteilt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Einbringen des Fiillgutes und vor oder nach dem
Aufbringen der Deckelfolie ein eine Gruppe von Packungen
darstellender Bereich der Bodenfolie in ein Fernsehbild um-
gesetzt und dieses gespeichert wird und das Speicherbild mit
den Fernsehbildern der Bildfolge der sich anschliessenden
Gruppen von Packungen verglichen wird, wobei bei fehler-

hafter Fiillung von Packungen ein Signal an eine Einrichtung
zum Aussortieren dieser fehlerhaften Packungen gegeben
wird.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, gekennzeichnet durch eine Videokamera (11) zum
zeilenweisen Abtasten der Oberfliache der Bodenfolie (1) bzw.
der Deckelfolie (5) in Transportrichtung der Folie, eine der
Videokamera nachgeschaltete Einrichtung (12) zum Ausfiltern
der Zeilenimpulse, ein der Videokamera iiber einen Analog/
Digitalwandler (14) nachgeschalteten Umlaufspeicher (15),
der einen Steuereingang fiir einen Taktgeber (13) hat, eine der
Videokamera nachgeschaltete Vergleichseinrichtung (16), so-
wie eine der Vergleichseinrichtung (16) und der Einrichtung
(12) zum Ausfiltern der Zeilenimpulse nachgeschaltete Tor-
schaltung (20), die in Abhéngigkeit vom Maschinentakt das
Fehlersignal an die Sortiereinrichtung abgibt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Maschinentakt durch die Transportgeschwindigkeit
des Stranges gebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Torschaltung einen Zihler (35) mit nachge-
schaltetem Dekodierer (36), ein diesem nachgeschaltetes, vom
Maschinentakt gesteuertes K oinzidenzglied (37) mit nachge-
schaltetem Schieberregister (38) aufweist, wobei die Zeilenein-
richtung des Videobildes in Transportrichtung verlduft und je-
weils nur eine Reihe von senkrecht zur Transportrichtung an-
geordneten Packungen ein Fernsehbild zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Torschaltung einen zusétzlichen Zahler (40)
mit nachgeschaltetem Dekodierer (41) aufweist, wobei das
Zeilensignal dem zusitzlichen Zihler ebenfalls zugefiihrt und
der Ausgang seines nachgeschalteten Dekodierers mit einem
weiteren Eingang des Koinzidenzgliedes verbunden ist, wobei
die Zeilenrichtung des Videobildes in Transportrichtung ver-
[4uft und jeweils mehrere zur Transportrichtung senkrechte
und parallele Reihen von Packungen einem Fernsehbild zuge-
ordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zeilenrichtung des Videobildes senkrecht zur Trans-
portrichtung verlduft.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, gekenn-
zeichnet durch eine vor der Videokamera angeordnete Ge-
sichtsfeldblende (22) zur Ausblendung einer vorgebbaren An-
zahl von Packungen fiir das Speicherbild und die Bilder der
Bildfolge.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch
eine in die Gesichtsfeldblende einsetzbare Lochmaske, deren
Offnungen (34) einen kleineren Durchmesser haben als die
Hofe.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Koinzidenzglied (37) der Torschal-
tung einen weiteren Steuereingang (26) fiir ein vom Maschi-
nentakt abgeleitetes Priifsignal hat, das wihrend der Zeit, in
der die Ausgénge der Torschaltung gesperrt sind, mit den lau-

fend vom Vergleicher abgegebenen Fehlersignalen mittels der
Torschaltung so verknéipft sind, dass ein Ausbleiben dieser
Fehlersignale zum Abschalten der Verpackungsmaschine
fuhrt.

o«

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Registrieren und
Aussortieren der unvollstindig gefiillten tiefgezogenen Hofe

10 von Packungen an Verpackungsmaschinen, wobei in einer Bo-
denfolie die tiefgezogenen Hofe mit Fiillgut versehen werden
und die Bodenfolie mit einer Deckelfolie versiegelt und der
gebildete Strang in Packungen unterteilt wird, sowie eine Vor-
richtung zur Durchfithrung des Verfahrens.

15 Die mit Fiillgut versehenen Hofe der Bodenfolie werden
mit der Deckelfolie versiegelt und in Packungen unterteilt.
Diese weisen folglich mehrere zu einer Packung vereinigte
Hoéfe auf. Mehrere Packungen bilden eine Gruppe.

Die Herstellung von Tiefziehpackungen erfolgt bekannt-

20 Jich in der Weise, dass von einer Rolle die Bodenfolie abge-

zogen und gegebenenfalls itber Umlenkrollen der Tiefziehsta-

tion zugefithrt wird, in der die Hofe zur Aufnahme des Gutes
tiefgezogen werden. Die durch die Tiefziehstation transpor-
tierte Bodenfolie wird unter der Fiillstation hindurchgefiihrt,
wo die einzelnen tiefgezogenen Hofe mit Fiillgut gefiillt wer-
den. Die Bodenfolie gelangt anschliessend durch die Siegelsta-
tion, in der sie mit der weiterhin der Siegelstation zugefithrten

Deckelfolie verschweisst und der so gebildete Strang der

Stanzstation zugefiithrt wird. In ihr wird der Strang in einzelne

Verpackungen unterteilt. Die Hofe sind sowohl in als auch

senkrecht zur Transportrichtung in mehreren Reihen angeord-

net. Beim Aufschweissen der Deckelfolie in der Siegelstation
werden jeweils mehrere senkrecht zur Transportrichtung in
einer Reihe liegende sowie mehrere in Transportrichtung lie-
® gende Hofe zu einer Packung zusammengeschweisst, die als

Endlosstrang der Stanzstation zugefithrt werden, die diesen in

die Verpackungen unterteilt.

Nach dem Unterteilen werden die nicht ordnungsgemass
gefiillten Packungen aussortiert. Dieses Aussortieren ist je-
doch noch nicht befriedigend und allgemein anwendbar ge-
lost.

Es ist bekannt, zwischen der Fiillstation und der Siegelsta-
tion oberhalb der Bodenfolie mechanische Einrichtungen vor-
zusehen, die mittels Stiften, Hebeln oder Rollenhebeln in die
Hofe eintauchen, wobei je nach ihrer Eintauchtiefe bis zur Be-
rithrung unmittelbar eine Anzeige erhalten wird, ob die Hofe
ordnungsgemiss gefiillt sind. Hierbei sind diese Stifte bzw.
Hebel zu einer Baugruppe zusammengefasst, so dass prinzi-

5o piell jeweils nur Bodenfolien mit einer vorgegebenen Konfi-
guration der Hofe und ihrer Abmessungen erfasst werden kdn-
nen, Dies bedeutet, dass diese mechanischen Abtasteinrichtun-
gen jeweils beim Ubergang auf eine andere Konfiguration der
Hofe auszuwechseln sind. Insbesondere muss die Kontrolle

55 vor dem Aufbringen der Deckelfolie erfolgen.

Es ist weiterhin bekannt, im Durchlichtverfahren die Kon-
trolle durchzufiihren, wobei beidseitig der Bodenfolie ein
Lichtsender und ein Empfinger angeordnet sind, wobei der
Intensititsabfall des vom Empfinger aufgenommenen Lichtes

o eine Information dafiir ist, ob die Héfe ordnungsgemdss ge-
fiillt sind oder nicht. Zwar kann in diesem Falle die Kontrolle
vor oder nach dem Aufbringen der Deckelfolie erfolgen, je-
doch miissen bei dieser Art der Priifung sowohl die Deckel-
folie als auch die Bodenfolie lichtdurchléssig sein.

es  Esist weiterhin bekannt, Sender und Empfénger so anzu-
ordnen, dass mit dem Empfanger das reflektierte Licht aufge-
fangen wird. Ist ein Hof leer, so ist der Anteil des reflektierten
Lichtes ein anderer als beim ordnungsgemiss gefiillten Hof, so

25

40



dass die registrierte Intensitit zur Aussage herangezogen wer-
den kann. Dies ist jedoch nur méglich bei tablettenférmigem
Gut.

Es ist weiterhin bekannt, mittels einer Kontrollwaage, iiber
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Videokamera vor oder hinter der Siegelstation und oberhalb
oder unterhalb der Bodenfolie angeordnet werden.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist prinzipiell anwend-
bar sowohl beim taktweisen als auch beim kontinuierlichen

die die Bodenfolie vor oder hinter der Siegelstation gleitet, aus 5 Vorschub bzw. Transport der Bodenfolie bzw. des Stranges

etwaigen Gewichtsinderungen auf den mangelhaften Fiillgrad
einer Verpackung zu schliessen. Voraussetzung ist jedoch hier-
bei, dass der Verpackungsinhalt ein viel grosseres Gewicht hat
als die Packung, damit Gewichtsschwankungen der Folien, be-
dingt durch Anderungen der Foliendicke nicht zum Ansteuern
der Sortiereinrichtung fiihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum Registrieren der unvollstindig gefiillten Verpackungen
an Verpackungsmaschinen sowie eine Vorrichtung zur Durch-
. fiilhrung dieses Verfahrens anzugeben, das es ohne weiteres er-
laubt, von einem Format der Packungen auf ein anderes For-
mat iberzugehen, ohne dass tiefgreifende Anderungen vor-
genommen werden miissen, wobei diese Umstellung in kiir-
zester Zeit erfolgen soll, da der Ausstoss moderner Verpak-
kungsmaschmen so beachtlich ist, dass lingere Umriistzeiten
einen erheblichen Produktionsausfall zur Folge haben.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch geldst, dass
nach dem Einbringen des Fiillgutes und vor oder nach dem
Aufbringen der Deckelfolie ein eine Gruppe von Packungen
darstellender Bereich der Bodenfolie in ein Fernsehbild umge-
setzt und dieses gespeichert wird und das Speicherbild mit den
Fernsehbildern der Bildfolge der sich anschliessenden Grup-
pen von Packungen verglichen wird, wobei bei fehlerhafter
Fiillung von Packungen ein Signal an eine Einrichtung zum
Aussortieren dieser fehlerhaften Packungen gegeben wird. Er- *
findungsgeméss wird mindestens eine zur Transportrichtung
senkrechte Reihe von tiefgezogenen Hofen zu einem Bereich
von einer Fernsehkamera zusammengefasst, das aufgenom-
mene Bild wird gespeichert und mit den kontinuierlich von
der Kamera aufgenommenen cinlaufenden Bildern der sich
anschliessenden Reihen mit dem Speicherbild verglichen.
Hierbei diirfen die bis zum vollstindigen Einlauf eines Berei-
ches, der die gleiche Anzahl von Héfen hat, notwendiger-
weise abgegebenen Fehlersignale an die Verpackungsmaschi-
nen nicht abgegeben werden, vielmehr darf eine Signalausga-
be erst dann erfolgen, falls ein gleich grosser Bereich in der
gleichen Position unterhalb der Fernsehkamera sich wie der
zuvor fiir das Speicherbild verwendete Bereich befindet, so
dass der durchlaufende Strang gewissermassen als Bildfolge
von derartigen einzelnen sich einander anschliessenden Berei-
chen mit dem Speicherbild verglichen wird. Im allgemeinen

verwendet man als Bodenfolie eine Klarsichtfolie und als
Deckel eine Aluminiumfolie, so dass die Fernsehkamera ober-
halb bzw. unterhalb der Bodenfolie im Bereich zwischen der
Tiefziehstation und der Siegelstation angeordnet ist, so dass
die Kontrolle vor dem Aufbringen der Deckelfolie erfolgt.
Sind beispielsweise senkrecht zur Transportrichtung zwei Ver-
packungen und in Transportrichtung der Bodenfolie drei
Packungen gebildet, so wird elektronisch der Fehler der be-
treffenden von diesen sechs Packungen zugeordnet, wobei es
vollig unbeachtlich ist, welche der Hofe dieser Packung nicht
ordnungsgemdss gefiillt ist.

Dieses Verfahren wird sowohl bei durchsichtigen als auch
bei undurchsichtigen Deckelfolien eingesetzt, wobei bei einer
durchsichtigen Deckelfolie die Fernsehbeobachtungen sowohl
vor als nach dem Aufbringen und bei einer undurchsichtigen
Deckelfolie jedenfalls vor dem Aufbringen erfolgen muss,
falls die Fernsehkamera oberhalb der Bodenfolie angeordnet
ist. Falls in diesen Fillen die Bodenfolie stets durchsichtig ist
und die Fernsehkamera unterhalb der Bodenfolie angeordnet
ist, ist es gleichgiiltig, ob die Deckelfolie durchsichtig oder un-
durchsichtig ist. Sind beide Folien durchsichtig, dann kann die

durch die Verpackungsmaschine.

Beim taktweisen Vorschub des Stranges bzw. der Boden-
folie wird in der einfachsten Ausfithrungsform dafiir gesorgt,
dass durch eine Gesichtsfeldblende nur so viele tiefgezogene

10 Hofe jeweils eine Gruppe bilden als zu einer in einer Reihe

senkrecht zur Transportrichtung angeordneten Anzahl von
Verpackungen gehoren. Hierbei ist es in vielen Fillen so, dass
senkrecht zur Transportrichtung nur eine Grosspackung bzw.
zwei oder drei Packungen ausgebildet sind. In diesem Fall ist

15 es am einfachsten, das gespeicherte Bild dieser Grosspackung

mit den Bildern der nachfolgenden takiweise in das Gesichts-
feld der Fernsehkamera transportierten Grosspackungen zu

vergleichen und gegebenenfalls der Verpackungsmaschine an
ihrem Ausgang einen entsprechenden Steuerbefehl zu erteilen.

20 Hierbei ist es gleichgiiltig, ob die Zeilenrichtung der Video-

kamera senkrecht oder parallel zur Transportrichtung der
Folie bzw. des Stranges gefiihrt wird.

Fiir den Fall, dass jeweils in einer Reihe senkrecht zur
Transportrichtung mehrere Verpackungen angeordnet sind

%5 und es bei grossen Produktionszahlen wirtschaftlich sinnvoll

ist, nur diejenige Verpackung auszusondern, die in dieser Rei-
he nicht ordnungsgemiss gefiillt ist, wird beim Durchfiihren
des erfindungsgemaissen Verfahrens die Kamera derart ausge-
nchtet dass die Zeilenrichtung parallel zur Transportrichtung
? ist, wobei dann mehrere Zeilen zu einer Zellengruppe derart
zusammengefasst werden, dass gerade jeweils eine Ver-
packung iiberstrichen wird, wobei dann die Fehlersignale je-
weils diesen Zeilengruppen, d.h. den betreffenden Verpackun-
gen zugeordnet werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden gleichzei-
tig in mehreren Reihen hintereinander senkrecht zur Trans-
portrichtung angeordnete Verpackungen gepriift, indem erfin-
dungsgemiss von der Kamera ein entsprechender Bereich mit
diesen mehreren Reihen erfasst wird und je nach der Anzahi

- dieser jeweils in den Reihen (senkrecht zur Transportrichtung)

angeordneten Verpackungen elektronisch die Zeilen der auf-
genommenen Videobilder nicht nur in Streifen in Lingsrich-
tung der Transportbewegung zusammengefasst, sondern auch
in der dazu senkrechten Richtung unterteilt werden, so dass je-
dem Bild der Folge durch Vergleich mit dem Speicherbild der
Fehler zugeordnet wird. Bei der Durchfithrung des erfindungs-
gemissen Verfahrens kann auch in gleicher Weise die Zeilen-
richtung der abtastenden Videokamera senkrecht zur Trans-

s0 portrichtung verlaufen, wobei mit geringem elektronischen

Mehraufwand ebenfalls die letztgenannte Unterteilung so vor-
genommen wird, dass ebenfalls zu mehreren Reihen hinter-
einander angeordnete Verpackungen gleichzeitig gepriift und
jeweils die fehlerhafte(n) Verpackung(en) aussortiert wird

55 (werden).

In einer noch weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird
das erfindungsgemisse Verfahren bei Bodenfolien bzw. Strin-
gen durchgefiihrt, die kontinuierlich transportiert werden.
Hierbei wird zunichst entsprechend wie oben bei dem taki-

s0 weisen Vorschub dafiir gesorgt, dass erfindungsgemiss ein

vorgebbarer Bereich der Bodenfolie zu einer Verpackungs-
gruppe mit ordnungsgemadss gefiillten Hofen zusammengefasst
wird und davon ein Speicherbild gespeichert wird. Durch den
kontinuierlichen Transport der Bodenfolie bzw. des Stranges

65 werden laufend Videobilder von der Videokamera aufgenom-

men, die mit dem Speicherbild verglichen werden, wobei stets
auch bei ordnungsgemisser Besetzung der Hofe Fehlersignale
so lange erzeugt werden, bis in das Gesichtsfeld der Kamera
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der gleich grosse Bereich der nichsten Verpackungsgruppe ge-
langt ist, und zwar in eine Position, die derjenigen entspricht,
von der das Speicherbild aufgenommen wurde. Bis dieser Be-
reich diese ordnungsgemisse Position erreicht hat, wird erfin-
dungsgemaiss dafiir gesorgt, dass die laufend abgegebenen
Fehlersignale nicht abgegeben werden konnen, indem durch
eine Torschaltung, in Abhingigkeit von dem Vorschubweg da-
fiir gesorgt wird, dass dic Abgabe von Steuersignalen an die
Sortiereinrichtung in der Zwischenzeit nicht erfolgt, jedoch
anschliessend bei der Priifung auf die ordnungsgemisse Fiil-
lung der Hofe bei gedffnetem Tor ein Fehlersignal abgegeben
werden kann.

In entsprechender Weise, wie bei der taktweisen Priifung
ist es hierbei ebenfalls moglich, in das Gesichtsfeld der Fern-
sehkamera nur eine Reihe von senkrecht zur Transportrich-
tung angeordneten Verpackungen bzw. eine Grosspackung
einzublenden. Es ist jedoch in der gleichen Weise wie beim
taktweisen Vorschub mdglich, bei dem in Transportrichtung
abtastenden Elektronenstrahl ebenfalls mehrere Zeilen ent-
sprechender Breite dieser Verpackungen zusammenzufassen
und diese gebildeten Streifen, deren Breite der Breite einer
Verpackung entspricht, auf Fehler jeweils zu iiberpriifen, wo-
bei anschliessend nur die betreffende fehlerhafte Verpackung
ausgesondert wird. In Verallgemeinerung dieses erfindungsge-
missen Verfahrens ist es auch mdglich, mehrere hintereinan-
der senkrecht zur Transportrichtung angeordnete Reihen von
Verpackungen zu priifen, indem elektronisch diese Streifen in
eine der Anzahl der Verpackungen entsprechende Anzahl von
Abschnitt zerlegt werden. Da wiihrend des Transportes der
Folien durch die Verpackungsmaschine infolge der Zugspan-
nung unterschiedliche Dehnungen des Materials auftreten
kénnen, die zum Teil durch die unterschiedliche Foliendicke
hervorgerufen werden, wobei gleichzeitig noch hinzutritt, dass
wihrend des Tiefziehens der Folie der Tiefziehstation die Ab-
stinde der tiefgezogenen Hofe manchmal nicht eingehalten
werden, kann der Fall eintreten, dass zwar sémtliche Hofe
ordnungsgemdss gefiillt sind, jedoch dieses aufgenommene
Bild von dem gespeicherten Bild differiert, so dass félschli-
cherweise ein Fehlersignal abgegeben wird.

Um dies zu vermeiden, wird in weiterer Ausgestaltung der
Erfindung zwischen der Bodenfolie bzw. dem Strang und der
Videokamera in ihrem Gesichtsfeld eine Lochmaske mit Off-
nungen angeordnet, wobei der Durchmesser dieser Offnungen
bzw. Locher kleiner ist als der Durchmesser der Hofe. Bei der
Aufnahme des Speicherbildes wird zunéchst von einer ord-
nungsgemiss gefiillten Gruppe wie in den obigen Fillen ein
Speicherbild aufgenommen, wobei beispielsweise eine Licht-
quelle unterhalb der Bodenfolie bzw. des Stranges angeordnet
ist. Da samtliche Hofe ordnungsgemiss gefiillt sind, erfolgt
beim Lichtdurchgang durch diese Hofe eine gleich grosse In-
tensititsschwichung des hindurchgehenden Lichtes, so dass
ein Speicherbild aufgenommen wird, das aus symmetrisch zu-
einander angeordneten Kreisscheiben gleicher Intensitét be-
steht. Falls nun beim sich anschliessenden Vergleich ein Hof
einer Packung nicht besetzt ist, so erfolgt beim Durchgang des
Lichtes durch diesen unbesetzten Hof praktisch kein Intensi-
tatsabfall, so dass das gespeicherte Bild mit dem betreffenden
Bild der Packung(en) in der Bildfolge sich unterscheidet. Dies
hat zur Folge, dass an die Aussortiervorrichtung ein entspre-
chender Befehl zum Aussortieren dieser Verpackung abgege-
ben wird.

Die Anordnung von Videokamera, Gesichtsfeldblende
und der eventuell erforderlichen Lichtquelle kann so getroffen
werden, dass entweder Videokamera und Lichtquelle jeweils
auf einer Seite der Folie bzw. des Stranges angeordnet sind;
die Anordnung kann auch so getroffen werden, dass die
Videokamera nur das vom reflektierten Licht erzeugte Bild
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aufnimmt. Entsprechend kann allgemein bei Hellfeld bzw.
Dunkelfeldbeleuchtung gearbeitet werden.

Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Durchftihrung die-
ser Verfahren ist gekennzeichnet durch eine Videokamera
zum zeilenweisen Abtasten der Oberfliche der Bodenfolie
bzw. der Deckelfolie in Transportrichtung der Folie, eine der
Videokamera nachgeschaltete Einrichtung zum Ausfiltern der
Zeilenimpulse, einen der Videokamera iiber einen Analog/
Digitalwandler nachgeschalteten Umlaufspeicher, der einen
Steuereingang fiir einen Taktgeber hat, eine der Videokamera
nachgeschaltete Vergleichseinrichtung, sowie eine der Ver-
gleichseinrichtung und der Einrichtung zum Ausfiltern der
Zeilenimpulse nachgeschaltete Torschaltung, die in Abh4ngig-
keit vom Maschinentakt bzw. von der Transportgeschwindig-
keit das bzw. die Fehlersignale an die Sortiereinrichtung ab-
gibt. Durch diese Massnahmen wird erreicht, dass aus den
BAS-Signalen einerseits die Zeilensignale ausgefiltert und
iiber den Taktgeber dem Umlaufspeicher zugeflihrt werden,
dass andererseits die BAS-Signale iiber den Digital/Analog-
speicher fiir das Speicherbild zugefiihrt werden, wobei das im
Speicher umlaufende Speicherbild mit den durch die BAS-Si-
gnale reprasentierten Bildern der Bildfolge in der Vergleichs-
einrichtung verglichen werden und bei fehlerhafter Fillung
einer Packung das abgegebene Signal zur Steuerung der Vor-
richtung zum Aussortieren dieser Packung bzw. dieser Packun-
gen dient. Hierbei hat die Torschaltung die Aufgabe, dass erst
dann ein Signal abgegeben werden kann, falls die dem Spei-
cherbild entsprechenden Bereiche der Bodenfolie bzw. des
Stranges die Position des Bereiches eingenommen haben, der
zur Bildung des Speicherbildes genommen wurde. Hierbei ist
es vollig unbeachtlich, ob der Transport des Stranges vor-
schubweise oder kontinuierlich erfolgt, da in den Zeitinterval-
len, zu denen diese Bereiche nicht die durch den Bereich des
Speicherbildes vorgegebene Position erreicht haben, der Aus-
gang der Torschaltung gesperrt ist.

In einem bevorzugten ersten Ausfiihrungsbeispiel besteht
die Torschaltung aus einem Zzhler mit nachgeschaltetem De-
kodierer, einem diesem nachgeschalteten, vom Maschinentakt
bzw. dem Transportweg gesteuerten Koinzidenzglied mit
nachgeschaltetem Schieberegister, wobei die Zeilenrichtung
des Videobildes in Transportrichtung verliuft und jeweils nur
einer Reihe von senkrecht zur Transportrichtung angeordne-
ten Verpackungen ein Fernsehbild zugeordnet ist.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung weist die Torschaltung einen zusétzlichen Zahler mit
nachgeschaltetem Dekodierer auf, wobei das Zeilensignal dem
zusitzlichen Zihler ebenfalls zugefiihrt und der Ausgang sei-
nes nachgeschalteten Dekodierers mit einem weiteren Eingang
des Koinzidenzgliedes verbunden ist, wobei die Zeilenrich-
tung des Videobildes in bzw. senkrecht zur Transportrichtung
verlauft und jeweils mehrere zur Transportrichtung senkrech-
ten und parallelen Reihen von Packungen einem Fernsehbild
zugeordnet sind. Durch diese Massnahmen wird erreicht, dass
entsprechend der Anzahl der in den Reihen senkrecht zur
Transportrichtung vorhandenen Packungen eine entsprechen-
de Anzahl von Zeilengruppen gebildet wird, und diese Zeilen-
gruppen entsprechend der Anzahl der hintereinander in Trans-
portrichtung angeordneten Packungen unterteilt werden.

Zur Vorgabe der von der Videokamera in eine Fernseh-
bildfolge umzusetzende Anzahl von Packungen ist erfindungs-
gemdss vor dieser eine Gesichtsfeldblende angeordnet zur
Ausblendung einer vorgebbaren Anzahl von Packungen fiir
das Speicherbild und die Bilder der Bildfolge.

Da in vielen Fillen das verwendete Folienmaterial beim
Transport durch die Verpackungsmaschine gestreckt wird, ist
nicht auszuschliessen, dass sich insbesondere bei sehr langen
Bodenfolien der Abstand der zur Transportrichtung senkrech-



ten Reihen der Hofe 4dndert. Da dies auch bei ordnungsgemiss

gefiillten Hofen zu einer Fehleranzeige fiihren kann, wird in
einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung in die Gesichts-

feldblende eine Lochmaske eingesetzt, deren Offnungen einen

kieineren Durchmesser haben als die Hofe.

Vorteile und Merkmale der Erfindung werden anhand der
Zeichnung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Verpackungsmaschine sowie das
Blockschaltbild zur Durchfiihrung des erfindungsgeméssen
Verfahrens;

Fig. 2 einen Ausschnitt einer Bodenfolie in Draufsicht;

Fig, 3 einen Schnitt senkrecht durch den Ausschnitt der
Bodenfolie in Fig. 2 sowie die im Schnitt dargestellte Ge-
sichtsfeldblende;

Fig. 4a und 4b die Lochmaske im Schnitt und in Drauf-
sicht;

Fig. 5 ein bevorzugtes Ausfithrungsbeispiel der Torschal-
tung des Blockschaltbildes in Fig. 1 und

Fig. 6 ein zweites bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der
Torschaltung des Blockschaltbildes in Fig. 1.

In Fig. 1 ist schematisch eine Verpackungsmaschine mit
ihren einzelnen Arbeitsstationen dargestellt. Von einer Rolle
wird die Bandfolie 1 der Tiefziehstation 2 zur Herstellung der
Hbfe 3, von denen in Fig. 1 nur einige dargestellt sind, zuge-
fithrt. Innerhalb der Tiefzichstation und oberhalb dieser Hofe
ist die Vorratsstation 4 mit dem einzufiillenden Gut angeord-
net. Dieses kann aus Tabletten, Granulat oder aus einer Fliis-
sigkeit oder dgl. bestehen, das in vorgegebener Menge in die
Hafe in an sich bekannter Weise eingefiillt wird. Von einer
weiteren Rolle wird die Deckelfolie 5 abgezogen, vor der Sie-

gelstation 6 mit der Bandfolie unter Bildung eines Folienstran-

ges zur Deckung gebracht und in der Siegelstation entlang
vorgegebener Linien mit dieser verschweisst bzw. versiegelt.

Fig, 2 zeigt eine Draufsicht auf eine derartige Bodenfolie 1,

die im Ausschnitt dargestellt ist. Die Bodenfolie und Deckel-
folie 3 werden entlang der Kanten 6’ und 7, sowie entlang der
strichlierten Linie 8 in Langsrichtung der Bodenfolie sowie in

der dazu senkrechten Richtung entlang der strichlierten Linien

9 miteinander versiegelt. In dem in Fig. 2 dargestellten Aus-
fithrungsbeispiel werden jeweils sechs Héfe zu einer Blister-
packung zusammengefasst, wobei jeweils zwei Packungen
senkrecht zur Transportrichtung nebeneinander angeordnet
sind. Der Strang wird in der Stanzeinrichtung 10 entlang die-
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aufgeschaltet, die mittels der Taste 19 angesteuert werden
kann.

Der Vergleichseinrichtung 16 ist eine Einrichtung 20 nach-
geschaltet, die der Funktion nach eine Torschaltung ist und

5 deshalb als Torschaltung bezeichnet ist. Thre Ausgéinge werden
in Abhingigkeit von dem Maschinentakt bei einer taktweisen
Vorschubbewegung bzw. bei einer kontinuierlichen Bewegung
in Abhéngigkeit von dem Transportweg der Bodenfolie bzw.
des Stranges fiir die Fehlersignale, d.h. die Signale an die Aus-

10 sortiereinrichtung freigegeben.

Zur Uberpriifung der ordnungsgeméssen Fiillung der Bli-
sterpackungen ist geméss dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 3
die Fernsehkamera 11 so angeordnet, dass in ihrem Gesichts-
feld jeweils nur eine zur Transportrichtung senkrecht angeord-

15 nete Reihe von Blisterpackungen zur Aufnahme des Speicher-
bildes erscheint.

Zu diesem Zweck ist zwischen der in Fig. 3 dargestellten
Bodenfolie und der Fernsehkamera eine Gesichtsfeldblende
22 angeordnet, so dass nur die beiden Blisterpackungen 23 und

20 24 im Gesichtsfeld der Kamera erscheinen, wihrend die sich
anschliessenden Blisterpackungen 23’, 24’, 23”, 24” usw. von
der Maske 22 abgedeckt sind. Entsprechendes gilt auch fiir die
diesen Blisterpackungen 23 und 24 vorhergehenden anderen
Blisterpackungen.

Zur Eingabe des Speicherbildes dieser Blisterpackungen 23
und 24 wird die Taste 19 betitigt, so dass ein eventuell bereits
vorhandenes Speicherbild geloscht und der Umlaufspeicher
zum Setzen dieses aus den beiden Blisterpackungen 23 und 24
bestehenden Videobildes freigegeben wird. Nach Freigabe der
Taste 19 und Starten der Verpackungsmaschine wird bei einer
getakteten Bewegung die Bodenfolie jeweils schubweise um
die Lange dieser Blisterpackungen 23 bzw. 24 in Richtung zur
Station 10 bewegt. Wihrend der Zeit, innerhalb derer die Bli-
35 Sterpackungen 23’ und 24’ unterhalb der Gesichtsfeldblende

22 die Position der Blisterpackungen 23 und 24 einnehmen,
sind die Ausginge der Torschaltung 20 gesperrt, da auch wih-
rend dieser kurzen Zeit laufend die von der Fernsehkamera
aufgenommenen Bilder mit dem Speicherbild verglichen wer-

25

4 den und laufend aufgrund der nicht vorhandenen Uberein-

stimmung des aufgenommenen Bildes mit dem gespeicherten
Bild Fehlersignale erzeugt werden. Sobald die Blisterpackun-
gen 23’ und 24’ aus der in Fig, 2 dargestellten Position in die in
Fig. 3 dargestellte Position gelangt sind, d.h. die Position der

ser Linien 8 und 9 unter Halbierung der Schweiss- bzw. Siegel- 5 Blisterpackungen 23 und 24 eingenommen haben, wird von

naht in die einzelnen Blisterpackungen unterteilt, die anschlie-

send in an sich bekannter Weise in Kartons verpackt werden,

In dem Ausfiihrungsbeispiel gemiss Fig. 1 ist oberhalb der

Bodenfolie zwischen der Tiefziehstation und der Siegelstation
eine Videokamera 11 angeordnet, die bei fehlerhafter Beset-
zung eines oder mehrerer Nester einer Blisterpackung, die
durch die ihr nachgeschaltete, in einem Blockschaltbild dar-

gestellte Schaltungsanordnung an eine der Stanzeinrichtung 10

nachgeschaltete, an sich bekannte Sortiereinrichtung der feh-

der Kamera, abgesehen von dem Fiillzustand der Hofe ein mit
dem Speicherbild identisches Bild aufgenommen. Ein Steuer-
befehl an die Sortiereinrichtung wird dann und nur dann ab-
gegeben, falls einer oder mehrere dieser Hofe nicht gefiillt ist.

so Nur zu diesen Zeitpunkten ist der bzw. sind die Ausgiéinge der

Torschaltung gedffnet. Dieses Fehlersignal wird in an sich be-
kannter Weise beispielsweise mittels Schieberegister derart
verzdgert an die nicht dargestellte Aussortierstation abgege-
ben, dass einerseits dem Maschinentakt bzw. dem Transport-

lethaften Verpackungen entsprechendes Signal zum Aussortie- 55 weg und andererseits dem Abstand zwischen der Videokamera

ren abgeben lisst.

Gemiss Fig. 1 ist der Videokamera 11 eine Einrichtung 12
zum Ausfiltern der Zeilenimpulse Z nachgeschaltet, und dieser

ein Taktgeber 13.

Weiterhin ist der Videokamera 11 iiber einen Analog/Di-
gitalwandler 14 ein Umlaufspeicher 15 nachgeschaltet, der
einen Steuereingang fiir den Taktgeber 13 hat. Der Videoka-
mera ist zusitzlich eine Vergleichseinrichtung 16 nachgeschal-
tet, die einen Stenereingang fiir den iiber einen Digital/Ana-
logwandler 17 aufgeschalteten Umlaufspeicher 15 hat.

Dem Eingang des Umlaufspeichers 15 fir den Analog/Di-
gitalwandler 14, sowie dem Ausgang dieses Umlaufspeichers
fur den Digital/Analogwandler 17 ist eine Steuerschaltung 18

und dieser Aussortiereinrichtung Rechnung getragen ist.

In der einfachsten Ausfithrung werden die nebeneinander
angeordneten Blisterpackungen 23’ und 24’ gleichzeitig aussor-
tiert, falls nur in einer von beiden ein nicht gefiillter bzw.

60 mangelhaft gefiillter Hof vorhanden ist. Da es jedoch unwirt-

schaftlich ist, bei einer grosseren Anzahl von senkrecht zur
Transportrichtung angeordneten Blisterpackungen zutreffen-
denfalls simtliche auszusortieren, wird die Videokamera so
ausgerichtet, dass die Zeilen des Videobildes in Langsrichtung

65 der Bodenfolie verlaufen. Mittels des Zihlers 25 der Torschal-

tung (Fig. 5) wird die Halfte der gesamten Zeilen einer Blister-
packung 23 sowie die andere Hilfte der anderen Blister-
packung 24 zugeordnet und mittels der Einrichtung 20 festge-
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stellt, welche dieser Blisterpackungen nicht ordnungsgemass
gefiillt ist. Falls, wie in Fig, 2 dargestellt, senkrecht zur Trans-
portrichtung nur zwei Blisterpackungen nebeneinander ange-
ordnet sind, sind nur zwei Ausginge der Torschaltung akti-
viert, so dass die Sortiereinrichtung entsprechend zum Aussor-
tieren der einen oder anderen Packung angesteuert werden
kann. Sind aligemein n Blisterpackungen nebeneinander an-
geordnet, so hat diese Einrichtung 20, wie angedeutet, n Aus-
ginge. Falls die Uberpriifung bei einer kontinuierlich die Ver-
packungsmaschine durchlaufenden Bodenfolie bzw. Strang
durchgefithrt werden soll, wird gemass Fig. 1 der Einrichtung
20 ein dem Transportweg entsprechendes Steuersignal zuge-
fiihrt, das z.B. mittels eines elektronischen Endschalters und
eines Taktrades erzeugt wird. Dies ist schematisch mittels des
Schalters 26 angedeutet.

Vor dem Ingangsetzen der Verpackungsmaschine wird wie
bei der getakteten Bewegung gemiss Fig. 3 zunéchst ein Fern-
sehbild der Blisterpackungen 24 und 23 in den Umlaufspei-
cher 15 durch Betitigen der Taste 19 gespeichert. Anschlies-
send wird die Verpackungsmaschine gestartet, so dass nun-
mehr die Folge der Blisterpackungen 23’, 24, 237, 24” in das
durch die Gesichtsfeldblende 22 begrenzte Gesichtsfeld der
Kamera 11 einlaufen.

Auch bei der kontinuierlichen Transportbewegung der
Bodenfolie bzw. des Stranges ist es demnach mdglich, in der
oben beschriebenen Weise die Zuordnung zu treffen, welche
der in einer Reihe angeordneten Blisterpackungen nicht ord-
nungsgemiss besetzt ist und nur diese auszusortieren.

Es ist auch ohne weiteres moglich, die Gesichtsfeldblende
22 so zu bemessen, dass im Gesichtsfeld der Kamera 11 je-
weils zwei Reihen von Blisterpackungen, ndmlich die Packun-
gen 24, 23 und 24’ und 23’ sowie die sich daran anschliessen-
den «Vierergruppeny erscheinen. Damit unterschieden werden
kann, welche dieser Blisterpackungen nicht oder nur unvoll-
stindig gefiillt ist, beispielsweise die Blisterpackung 23’, wer-
den zusitzlich mittels des zusitzlichen Zihlers 40 die Zeilen
elektronisch «halbiert», so dass durch die gleichzeitige Zusam-
menfassung einer entsprechenden Anzahl von Zeilen entspre-
chend der Breite einer Blisterpackung die eindeutige Zuord-
nung des Fehlersignals zu der betreffenden Packung gewéhr-
leistet ist.

Je nach Eigenschaften des fiir die Folie verwendeten Ma-
terials, kann durch die wihrend des Transportes anliegende
Zugspannung eine unterschiedliche Dehnung der Folien, in-
folge Dickenschwankungen stattfinden. Dies hat dann zur
Folge, dass beispielsweise die Reihenabstinde der Hofe der
Blisterpackungen 23’ und 24’ grosser sind als diejenigen der
Blisterpackungen 23 und 24. In diesem Fall wiirde trotz ord-
nungsgemisser Besetzung der Hofe ein Fehlersignal erzeugt
werden, da das Speicherbild der Blisterpackungen 23 und 24
von dem der Blisterpackungen 23’ und 24’ sich unterscheidet.

Um bei derartigen Folien, die beim Durchgang durch die
Verpackungsmaschine gestreckt werden, die Erzeugung von
Storsignalen zu vermeiden, wird erfindungsgeméss gemaéss
den Fig. 4a und b in die Gesichtsfeldblende 22 (Fig. 3) eine
Lochmaske 33 mit Durchtrittsoffnungen 34 derart eingesetzt,
dass sie bei ordnungsgemisser Lage der Blisterpackungen 23
und 24 unterhalb der Videokamera konzentrisch zu den Héfen
angeordnet sind. Weiterhin haben sie einen kleineren Durch-
messer als die Hofe. Solange das Mass der Streckung der Folie
beim Durchlauf durch die Verpackungsmaschine nicht grosser
ist als die halbe Differenz dieser beiden Durchmesser, kom-
men die Hofe mit ihrem Fiillgut stets voll unterhalb dieser
Offnungen 34 zu liegen, so dass bei ordnungsgemisser Fiil-
lung kein Stdrsignal abgegeben wird.

Ein erstes Ausfiihrungsbeispiel der Torschaltung 20 aus
Fig. 1 ist in Fig. 5 dargestellt. Die Videokamera 11 (Fig. 1) ist
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so ausgerichtet, dass die Richtung der Zeilen (der Zeilenver-
lauf) parallel zur Transportrichtung des Folienbandes ist.
Einem Zihler 35 ist ein Dekodierer 36 nachgeschaltet, und
diesem das Koinzidenzglied 37, das eine der Anzahl der Aus-
ginge des Dekodierers entsprechende Anzahl von Ausgéngen
und Eingéngen hat, denen ein Schieberegister 38 mit der glei-
chen Anzahl von Ein- und Ausgéngen nachgeschaltet ist. Dem
Eingang des Zihlers 35 wird das Ausgangssignal des Taktge-
bers 13 zugefiihrt, wobei zusétzlich {iber einen Steuereingang
dieser Zahler geloscht wird nach jeweils einem Bilddurchlauf.

Der Dekodierer 36 hat ebenfalls einen Steuereingang, iiber
den mittels des Wahlschalters 39 eine vorgegebene Anzahl
von Ausgingen aktiviert werden kann. Im Beispiel der Fig. 2,
in dem in der zur Transportrichtung senkrechten Rejhe jeweils
zwei Blisterpackungen 23, 24 bzw. 23, 24’ usw. angeordnet ist,
werden nur zwei Ausgéinge aktiviert, die jeweils den Blister-
packungen 23, 23’ bzw. 24, 24’ usw. zugeordnet sind. Das von
der Vergleichseinrichtung 16 (Fig. 1) abgegebene Fehlersignal
wird iiber einen weiteren Eingang dem Koinzidenzglied 37 zu-
gefiihrt, dem iiber einen Steuereingang schematisch dargestellt
durch den Schaltkontakt 26 (Fig. 1) entweder der Maschinen-
takt bzw. ein dem Transportweg des Folienbandes bzw. des
Stranges proportionales Signal zugefiihrt wird. Mittels dieses
Koinzidenzgliedes 37 wird festgestellt, welche der Packungen
nicht ordnungsgemass gefiillt ist. Die Ausgangssignale dieses
Koinzidenzgliedes 37 steuern das Schieberegister 38 an, das
der nicht dargestellten Aussortiervorrichtung am Ende der
Verpackungsmaschine (Fig. 1) einen Befehl zum Aussortieren
der fehlerhaften Blisterpackung gibt, wobei mittels des Schie-
beregisters einerseits der Abstand zwischen der Kamera und
der Aussortiereinrichtung und dariiber hinaus der Maschinen-
takt bzw. der Vorschubweg der Bodenfolie beriicksichtigt
wird.

In Fig. 6 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel der Torschal-
tung 20 aus Fig. 1 dargestelit. Sie kommt dann zur Anwen-
dung, falls vom Gesichtsfeld der Videokamera 11 in Fig. 3
beispielsweise jeweils vier Blisterpackungen 23, 24 und 23’, 24’
erfasst werden. In diesem Fall ist es erforderlich, jede Zeile
des Fernsehbildes zu «teileny, so dass eine eindeutige Zuord-
nung eines eventuellen Fehlersignals zu den Blisterpackungen
23, 24,23’ bzw. 24’ erfolgt. Zu diesem Zweck ist in Ergiinzung
der Fig. 5 zusitzlich ein weiterer Zahler 40 vorgesehen, dem
ein weiterer Dekodierer 41 nachgeschaltet ist. Dem zweiten
Zizhler 40 werden die Bildrasterimpulse R des Taktgebers 13
aus Fig. 1 zugefiihrt, wobei iiber einen Steuereingang dieser
Zahler nach jeder Zeile geloscht wird. Der weitere Dekodierer
41 hat eine Vielzahl von Ausgéngen, von denen jeweils dieje-
nige Anzahl aktiviert ist, die der Anzahl der Zeilenabschnitte
entspricht. In dem oben genannten Beispiel wird durch diesen
Dekodierer 41 jedes Zeilensignal in zwei «Hilfteny zerlegt und
die entsprechenden Signale der Koinzidenzeinrichtung 37 zu-
gefiihrt. Im gewihlten Beispiel hat der Dekodierer 36 zwei
Ausginge, sowie das Koinzidenzglied 37 und das Schieberegi-
ster 38 jeweils ebenfalls zwei aktivierte Ein- und Ausgénge. In
entsprechender Weise hat auch der Dekodierer 41 zwei akti-
vierte Ausginge. Falls in der Transportrichtung senkrechten
Richtung die Blisterpackungen in zehn Reihen angeordnet
sind, hat der Dekodierer 36 zehn aktivierte Ausgédnge, wobei
fiir die Ein- und Ausginge der Koinzidenzeinrichtung 37 und
des Schieberegisters 38 das gleiche gilt. Entsprechendes gilt,
falls im Gesichtsfeld der Videokamera in Fig. 3 drei hinterein-
ander angeordnete Reihen erscheinen.
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Das in den Fig. 1, 5 und 6 dargestellte Koinzidenzglied 37 ~ Ausgdnge der Torschaltung gesperrt sind. Dieses Priifsignal
weist einen weiteren Steuereingang auf, dem ein vom Maschi- ~ Wird mit den in dieser Zeit laufend vom Vergleicher 17 abge-

nentakt abgeleitetes Priifsignal zugefiihrt werden kann. Dies gebenen Fehlersignalen mittels der Torschaltung so verkniipft,
ist schematisch durch den Schaltkontakt 26 dargestellt. Dieses ~ dass ein Ausbleiben dieser Fehlersignale zum Abschalten der
- Priifsignal steht kurzzeitig wihrend der Zeit an, in der die 5 Verpackungsmaschine fiihrt.

v 4 Blatter Zeichnungen
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