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Verfahren und Anordnung zur Umleitung wenigstens eines Stromes von Gegenstinden von mehreren
Stromen in einem Verarbeitungsweg.

@ Bei einer Verpackungsmaschinenanordnung mit meh-
reren gleichzeitig arbeitenden Maschinen (40a - 40h)
werden die zu verpackenden Gegenstinde mittels Einzel-
béndern (20a - 20h) auf Zufiihrbénder (30a - 30h) von
Drehtischordnern (31a - 31h) gefiihrt. Von hier aus werden
die Gegenstdnde dann in vereinzelter Form den Maschi-
nen (40a - 40h) zugefiihrt. Zwischen den Einzelbindern
(20a - 20h) und den Verarbeitungswegen (20a - 22h) befin-
den sich Bandweichen (21a - 21h), mit denen die Gegen-
stinde auf unter den Verarbeitungswegen angeordneten \
Speichertransportwegen (23a - 23h) gefiihrt werden kén- a2 0
nen, um dann iiber eine Drehweiche (41, 42) einer Reserve- ’ '
maschine (45) zugefiihrt zu werden. Die Gegenstinde wer- — %
den in ungeordnetem Zustand in Lingsrichtung ausgetra- o s
gen und fiir alle Maschinen besteht ein gleicher Speicher-
weg, so dass die Gegenstinde schonend behandelt werden
und die Speicherkapazitit ohne zusétzlichen Platzbedarf
stark vergrossert wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Umleitung wenigstens eines Stromes von
Gegenstinden von einem Verarbeitungsweg (22a-22h) zu einem
Speichertransportweg (23a—23h) und/oder einer bereitstehen-
den, im Normalbetrieb nicht beniitzten Behandlungsmaschine
(45, 55) bei einer Anordnung zur Behandlung von Gegenstinden
mit wenigstens zwei parallel beschickten Behandlungsmaschinen
(40a—40h), wobei die Gegensténde von den Abgabestellen (10)
den jeder Behandlungsmaschine zugeordneten, mit einem Dreh-
tischordner (31a-31h) versehenen Verarbeitungswegen
(22a-22h) zugefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gegenstinde mittels Bandweichen (21a-21h) vom Verarbei-
tungsweg (22a—22h) zu einem Speichertransportweg (232-23h)
mit anschliessender bereitstehender Behandlungsmaschine (45)
oder direkt einer fiir alle Abgabestellen (10) gemeinsamen
bereitstehenden Behandlungsmaschine (55) zugefiihrt werden.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Gegenstinde auf dem Weg vor der Zufiihrung za
den Abgabestellen (10) mittels eines Reihenordners auf Einzel-
bénder (20a-20h) ausgerichtet werden.

3. Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Patent-
anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Bandweichen
(21a-21h) aus einem vertikal zwischen zwei Endlagen verstellba-
ren Schwenkbandteil und zwei iibereinander angeordneten
Abnahmetransportbindern (22, 23) bestehen.

4. Anordnung nach Patentanspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verarbeitungswege (22a-22h) zu den Behandlungs-
maschinen (40a—40h) iiber den Speichertransportwegen
(23a-23h) angeordnet sind.

5. Anordnung nach Patentanspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Speichertransportwege (23a-23h) zu einer gemein-
samen Sammelweiche (42) mit einem auf die einzelnen Speicher-
transportwege (23a-23h) ausrichtbaren Schwenkband (41) verse-
hen sind.

6. Anordnung nach Patentanspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Schwenkband (41) der Sammelweiche (42) auf die
Schwenkbandteile der Bandweichen (21a-21h) einstellbar ist.

7. Verwendung der Anordnung nach einem der Patentan-
spriiche 3 bis 6in Verpackungsanlagen mit mehreren Verpak-
kungsmaschinen (40a—40h) dadurch gekennzeichnet, dass die
Gegenstinde in ausgerichteter Lage und mit gegebenen Abstén-
den jeder Verpackungsmaschine (40a—40h) zugefiihrt werden.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Umlei-
tung wenigstens eines Stromes von Gegenstédnden von mehreren
Strémen in einem Verarbeitungsweg geméss dem Oberbegrift
des unabhingigen Patentanspruchs 1, sowie eine Anordnung zur
Durchfithrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff des unab-
hingigen Patentanspruchs 3.

Gemiss der CH-A 625 474 ist es bekannt, in einer Anlage mit
mehreren im Normalbetrieb gleichzeitig arbeitenden Maschinen
zur Behandlung von gleichen, in Abstand voneinander zugefiihr-
ten Stiicken eine Reservemaschine vorzusehen, die bei Ausfalt
einer Normalmaschine deren Arbeit iibernimmt. Dazu ist bei
jeder Normalmaschine ein Reihenordner vorhanden, der aus
einem Drehtisch und einer gestellfesten Leitschiene besteht. An
diesen Drehtischen sind Ablenkmittel vorhanden, mit denen die
zugefiihrten Stiicke auf ein Fordermittel abgelenkt werden, mit
dem die Stiicke einer Reservemaschine zugeleitet werden.

Die Stiicke werden damit in vereinzeltem Strom entnommen
und dem Fordermittel kommt infolge der geringen Dichte nur
bedingt die Funktion eines Speichers zu. Uberdies muss bekannt-
lich die Fordergeschwindigkeit nach dem Reihenordner grosser
sein als bei der Zufithrung und damit gelangen die Stiicke mit
dieser hoheren Fordergeschwindigkeit auf das Fordermittel, mit
dem sie der Reservemaschine zugefiihrt werden.

Esist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahrenzu
suchen, mit dem die Stiicke oder Gegenstinde vor der Vereinze-
lung und ohne Querbeschleunigung bei Stillstand einer Maschine
aufeine Reservemaschine geleitet werden konnen, wobei vor

5 allem auch auf sorgfiltige Behandlung der Gegenstinde Gewicht
zulegen ist und iiberdies soll eine Anordnung zur Ausiibung des
Verfahrens die Moglichkeit schaffen, entweder direkt nach der
Umleitung die Reservemaschine zu speisen oder erst nach einem
Speicherforderband.

Erfindungsgemiss wird dies mit einem Verfahren gemdss den
Merkmalen im kennzeichnenden Teil des unabhiingigen Patent-
anspruchs 1 erreicht. Die Anordnung zur Durchfiihrung des
Verfahrens istim unabhéngigen Patentanspruch 3 gekenn-
zeichnet.

Ein Ausfithrungsbeispiel wird nachfolgend anhand der Zeich-
nung erlidutert. Es zeigen:

Fig. 1 ein Grundriss einer Anordnung zur Durchfiihrung des
Verfahrens, und

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Weichenpartie zur
20 Umlenkung in Fig. 1.

Inbeiden Figuren sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszei-
chen versehen und Gestellteile oder elektrische Speisungen oder
Steuerungen sind weggelassen, da jeder Fachmann im Gebiet der
Verpackungsmaschinen derartige Details kennt und weil diese

25 jiberdies fiir die vorliegende Erfindung unwesentlich sind.

InFig. 1 werden in Richtung des Materialflusses, von rechts
nach links auf dem Blatt, die Gegenstéinde in einer nicht darge-
stellten Produktionsmaschine hergestellt. Diese Gegenstidnde
sind beispielsweise Schokoladeriegel, die in Verpackungsmaschi-

30 pen einzeln einzuhiillen sind. Von der Produktionsmaschine
kommen diese Gegenstiinde ungeordnet zu einem Reihenordner
10, in welchem die Gegenstinde in der Weise gepfliigt werden,
dass sie genau auf die nachfolgenden acht Einzelbénder 20a-20h
ausgerichtet sind. Von den Einzelbindern 20a-20h gelangen die

35 Gegenstinde in bekannter Weise auf Eingangsbénder 30a-30h
von Drehtischordnern 31a-31h, die beispielsweise geméss dem
Drehtischordner nach der CH-A 568 908 ausgebildet sein kénnen
und aus diesem Grund hier nicht ndher beschrieben sein miissen.
Mit diesen Drehtischordnern 31a-31h werden die Gegensténde

40 qusgerichtet und mit konstantem Abstand an die Ausgangsbén-
der 32a-32h abgegeben. Von diesen Ausgangsbéndern 32a-32h
gelangen die Gegenstinde in die gleichzeitig arbeitenden Ver-
packungsmaschinen 40a—40h. Solche Verpackungsmaschinen
sind schon in grosser Zahl bekannt und miissen deshalb ebenfalls

45 nicht im Detail beschrieben werden.

Wie Fig. 2 deutlich zeigt, sind die Einzelbander 20a-20h aus
Fig. 1 noch unterteilt und bestehen aus Bandweichen 21a—21h,
mit denen die Gegenstinde von den Einzelbandern 20a-20h
entweder gerade auf Verarbeitungswege 22a-22h und weiter auf

50 die Eingangsbinder 30a-30h fiir die Drehtischordner 312-31h
gefithrt werden konnen oder mit denen die Gegenstéinde von den
Einzelbindern 20a—20h auf Speichertransportwege 23a-23h und
von da zu einem Schwenkband 41 einer Sammelweiche 42, das
auf die acht verschiedenen Stringe der Speichertransportwege

5523a-23h ausrichtbar angeordnet ist, gelangen kénnen.

In der gewihlten Darstellung von Fig. 2 sind somit sieben
Verarbeitungswege 22a-22¢ mit den sieben Einzelbdndern
20a-20g gekoppelt und von diesen sieben Verarbeitungswegen
werden die Gegenstinde den zugeordneten Verpackungsmaschi-

60 nen 40a bis 40g zugefiihrt. Der letzte Verarbeitungsweg 22h ist
mit der Weiche 21h abgetrennt und die Gegenstdnde gelangen
vom Einzelband 20h iiber die Weiche 21h auf den Speichertrans-
portweg 23h und iiber das Schwenkband 41 der Samme!weiche 42
zum Reservedrehtischordner 43 und von diesem iiber das Aus-

65 gangsband 44 zur Reservemaschine 45.

InFig. 1ist direkt hinter dem Reihenordner 10 eine zusétzli-
che Sammelweiche 52 mit dem mit den Verarbeitungswegen
22a-22h verdeckten verschwenkbaren Schwenkband 51 darge-
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stellt, die einen zweiten Reservedrehtischordner 53 mit einem
Ausgangsband 54 speist, und die Gegensténde entsprechend
einer Reserve-Verpackungsmaschine 55 zufiihrt.

Mit dieser Sammelweiche 52 kann auf die Speichertransport-
wege 23a-23h verzichtet werden, oder anders ausgedriickt, die
Anordnung ist baukastenmassig ausbaubar, indem zuerst die
Reservemaschine mit einer Sammelweiche direkt bei den Band-
weichen 21a-21h angeordnet wird und erst spéter mit Speicher-
transportwegen 23a—23him Abstand von den Bandweichen
angeordnet wird. Fiir einen derartigen spateren Ausbauist die
vorgeschlagene Anordnung besonders vorteilhaft, weil die Spei-
chertransportwege 23a-23h unter den Verarbeitungswegen
22a-22h angeordnet sind, so dass kein zusétzlicher Raum fiir
diese Speichertransportwege benétigt wird.

3 6575997

Gegeniiber bekannten Anordnungen mit einer Queraustra-
gung, wie beispielsweise in der CH-A 558 749 dargestellt, werden
die Gegenstinde bei der Ubergabe auf den Speichertransport-
weg nicht in verschiedenen Richtungen transportiert, sondern

5 die Austragung erfolgt in konstant bleibender Lingsrichtun g.
Indem alle Bandweichen 21a-21h nebeneinander angeordnet
sind, ergibt sich ein grosstmoglicher Speichertransportweg bis
zur Reservemaschine 45 und fiir alle Produktionsmaschinen
402-40h ist dieselbe Speicherkapazitit vorhanden. Der

10 Umstand, dass der Ubergang auf die Speichertransportwege

23a-23hvor den Drehtischordnern 31a-31h erfolgt, sind die
Gegensténde noch nicht vereinzelt. Damit wird die Speicherka-
pazitét noch zusétzlich vergréssert.
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