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(54) Entladevorrichtung.

(57) Die Entladevorrichtung dient zum Entladen von Produkten,
die sich auf Produktetragertablaren (5) befinden, die ihrerseits in
Produktetragergondeln (4) eines Kettenspeichers (1) angeord-
net sind, auf Auslaufférderbander (6, 7). Zur Erhéhung der Entla-
deleistung sind auslaufseitig mindestens zwei Ubereinander an-
geordnete vertikal schwenkbare Auslaufbander (6, 7) angeord-
net. Zum gleichzeitigen Entladen mehrerer Tablare ist der Aus-
schieber (10) mit entsprechend mehreren Ausschubleisten (9)
versehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Entladevorrichtung gemass dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Entladevorrichtungen dieser Art werden benétigt, um Stickguter, die als Produktreihen in sog. Produktetragergon-
deln eines Produktespeichers zwischengepuffert werden, aus dem Speicher auf Auslaufbander zu bringen. Diese Produk-
tetrdgergondeln bestehen zumeist aus vier oder sechs oder auch bis zu 24 Produktetragertablaren, worauf die Produkt-
reihen am Einlauf des Zwischenpuffers mit einer bestimmten Férdergeschwindigkeit eingespeichert werden.

[0003] Im Allgemeinen handelt es sich um Zwischenspeicher, die nach dem First in First out Prinzip (FiFo) die Produkt-
reihen handhaben. Dieses Funktionsprinzip kommt zumeist bei unverpackten Produkten zur Anwendung. Die Produkte-
tragergondeln sind an zwei paarweise angeordneten endlosen Kettenstréangen drehbar aufgehéngt. Der Abstand dieser
Produktetragergondeln auf der Kette richtet sich nach Lange und Héhe der Produkte. Ebenso hangt auch der Vertikalab-
stand der jeweiligen Produktetragertablare innerhalb einer Produktetradgergondel von der Héhe des Produkts ab. Die um-
laufend mit Produktetragergondeln bestiickte Kette eines Zwischenspeichers wird in dessen Einlauf mit einem Servomotor
angetrieben der mit der Produktionsgeschwindigkeit synchronisiert ist, und am Auslauf ebenfalls mit einem Servomotor
angetrieben, der mit der Verpackungsgeschwindigkeit synchronisiert ist.

[0004] Hierbei wird die Gondelkette am Einlauf des Zwischenspeicher (blicherweise vertikal nach oben bewegt und an
dessen Auslauf vertikal nach unten. In Ausnahmeféllen geht das jedoch auch umgekehrt. Am Einlauf dieser Zwischen-
speicher gibt es aus dem Stand der Technik eine Vielzahl von technischen Lésungen, die es ermdglichen, die von der
Produktion ankommenden Produktreihen mit grosser Geschwindigkeit einzuspeichern. Hierbei werden die Produktreihen
beriihrungslos nur mit deren Geschwindigkeit auf die Produktetragertablare beschickt, sodass die jeweilige Produktreihe
auf das bereitgestellte Produktetragertablar rutschen kann.

[0005] Am Auslauf des Zwischenspeichers muss die Taktzahl um ca. 20% hdher liegen als beim Einlauf. Die zumeist
auslaufseitigen Stérungen in der Verpackungslinie fithren zu einer Erhéhung des Filllgrads des Zwischenspeichers. Damit
diese Erhdhung des Fliligrads wéhrend der Produktion wieder abgebaut werden kann, muss der Auslauf des Zwischen-
speichers in der Lage sein, eben um diese 20% schneller auszutakten.

[0006] Flr das Austragen werden die Produktreihen mit einem Ausschieber von den Produktetragertablaren auf das Aus-
laufband ausgeschoben. Der Ausschieber durchdringt dabei die Produktetrdgergondel bis die Produktreihe mit ihrer Lange
auf dem Auslaufband liegt. Danach wird die Ausschubleiste wieder um den gleichen Hub zuriickgezogen. In dieser Zeit
kann die Produktetrédgergondel nicht bewegt werden. Erst nach dem vollst&ndigen Riickhub kann das néchste Produkte-
tragertablar wieder durch einen Abwartstakt der Kette des Zwischenspeichers bereitgestellt werden. Dieser Vorgang ist
zeitintensiv und reduziert die Auslauf-Taktzahl erheblich.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Méglichkeit zur Erhéhung der Auslauftaktzahl zu schaffen.

[0008] Erfindungsgemass wird dies erreicht durch eine Entladevorrichtung, die sich durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 1 auszeichnet.

[0009] Im Folgenden wird anhand der beiliegenden Zeichnungen ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung be-
schrieben. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Gesamtansicht eines Zwischenspeichers in einer Produktionslinie mit Einlauf- und Auslauf-
band.

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Ablaufs der Entladung von gleichzeitig zwei Produktetragertablaren

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Ablaufs der Entladung von gleichzeitig drei Produktetragertablaren

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfihrungsform mit Auslaufbandern zu zwei Verpackungs-
stationen

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer alternativen Ausflihrungsform mit Auslaufbéandern zu drei Verpackungs-
stationen

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer alternativen Ausfiihrungsform mit Verteilung auf zwei Auslauflinien

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer alternativen Ausflihrungsform mit Verteilung auf drei Auslauflinien

[0010] Die Grundaufstellung der Zwischenspeicherung, in welcher die erfindungsgemésse Entladevorrichtung zum Ein-
satz kommt, entspricht dem Stand der Technik mit frontalem Einlauf, der die von der Produktion herkommenden Produkt-
reihen Ubernimmt, und ebenfalls frontalem Auslauf der Produktreihen in Richtung Verpackungsanlage Ubergibt. Die in Fig.
1 gezeigte Ausflihrungsform der Erfindung besitzt einen an sich bekannten Zwischenspeicher 1, der zwischen einem von
der Produktion kommenden Einlaufband 2 und einem zu einer Verpackungsanlage fihrenden Auslaufband 3 angeordnet
ist. Der Speicher ist mit an paarweise angeordneten Kettenstrangen aufgehéngten Produktetragergondeln 4 mit je sechs
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Produktetragertablaren 5 ausgestattet. Der Antrieb der Kettenstrange mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten am Einlauf
und am Auslauf entspricht ebenfalls dem eingangs geschilderten Stand der Technik. Wie eingangs erwahnt, kénnen die
Produktetragergondeln auch weniger oder mehr Tablare enthalten.

[0011] Auf der Auslaufseite ist ein unteres Hauptband 6 angeordnet, mit dem ein darlber befindliches Zusatzband 7, sta-
tionar mechanisch verbunden ist. Das Hauptband ist Ianger und lauft mit hdherer Geschwindigkeit als das Zusatzband. Das
Hauptband 6 ist auslaufseitig drehbar angelenkt, sodass die beiden Bander vertikal schwenkbar sind, wie durch den Dop-
pelpfeil 8 angedeutet. Das Zusatzband verlauft iber dem Hauptband schréag nach unten und endet Uber dem Hauptband in
einem vertikalen Abstand, der das Durchlaufen der Produktreihen auf dem Hauptband 6 zulasst. Der vertikale Abstand der
Ubernahmekanten der beiden Bander ist gleich gross wie der Abstand zwischen vier Tablaren einer Produktetragergondel.
Wenn sich also beispielsweise die Ubernahmekante des Hauptbands auf der Hohe des untersten Tablars einer Gondel
befindet, so befindet sich die Ubernahmekante des Zusatzbands auf der Hohe des vierten Tablars derselben Gondel, so
dass die Produktreihen von diesen Tablaren auf die Bander geschoben werden kénnen. Selbstversténdlich kann je nach
Bedarf auch ein anderer vertikaler Abstand vorgesehen werden, der sich auch (iber mehrere Gondeln erstrecken kann.

[0012] Auf der Hohe des Auslaufbands ist auf der dem Auslauf gegeniberliegenden Seite der Gondeln ein, mit zwei
Ausschubleisten 9 versehener Ausschieber 10 angeordnet. Der Ausschieber besitzt einen servomotorischen Antrieb der
eine horizontale Bewegung relativ zu den Gondeln bewirkt. Wenn sich der Ausschieber vorwarts, d.h. auf eine Gondel zu
bewegt, werden die Produktreihen durch die Ausschubleisten von den auf ihrer Hohe befindlichen Tablaren in Flussrichtung
auf die ebenfalls auf derselben Héhe befindlichen Bander geschoben.

[0013] Der Ausschieber mit den beiden Ausschubleisten und die beiden nachgeschalteten Férderbander sind gelenkig
mechanisch so gekoppelt, dass jeweils ein Band und eine Ausschubleiste sich auf der Hohe desselben Tablars befinden.
Die Gondeln 4 bewegen sich wahrend des Produktaustrags kontinuierlich nach unten. Der Ausschieber wird vertikal Uber
einen Servomotor synchron mit den Gondeln nach unten bewegt. Der Ausschub der Produktreihen kann also wahrend
der Abwartsbewegung der Produktetragergondeln erfolgen. Nach Beendigung des jeweiligen Doppelausschubs und dem
Ruckzug des Ausschiebers, bewegen sich der Ausschieber und auch die mechanisch gekoppelten beiden Auslaufbén-
der vertikal nach oben, entgegen den nach unten bewegten Produktetradgergondeln. Sobald der Aufwértshub erfolgt ist,
synchronisiert sich der Vertikalantrieb des Ausschiebers wieder auf die Abwartsbewegung der Produktetrdgergondeln
auf, um dann den erneuten Ausschub zu starten. Die (bereinander liegenden ausgeschobenen Reihen werden Uber ei-
ne bestimmte Geschwindigkeitsdifferenz der beiden nachgeschalteten Férderbander in einen regelmassigen liickenlosen
Produktfluss Uberfuhrt. Hierbei hat das untere Hauptband die gréssere Durchschnittsgeschwindigkeit, sodass immer die
entsprechende Llcke zur Verfugung steht, damit die Produktreihen vom oberen Band im Fluss auf das untere Hauptband
geférdert werden kdnnen.

[0014] In Fig. 2 ist dieser Ablauf in mehreren Stadien verdeutlicht. Fir jeden Schritt sind drei Gondeln gezeigt: Die oberste
Gondel 4—1 ist noch mit Produktreihen 11 bestiickt. Die mittlere Gondel 4-2 befindet sich gerade im Stadium des Produk-
taustrags. Die Tablare der unteren Gondel 4-3 sind bereits leer.

[0015] In Fig. 2a befinden sich das Hauptband und die untere Ausschubleiste einander gegeniber auf der Héhe des
untersten Tablars einer Gondel. Gleichzeitig befinden sich das Zusatzband und die obere Ausschubleiste auf der Héhe
des vierten Tablars. Der Ausschieber befindet sich noch in seiner zurlickgezogenen Position, d.h. die Ausschubleisten
befinden sich noch ausserhalb der Gondel und die Produkte liegen noch auf den Tablaren.

[0016] Fig. 2b zeigt den nachsten Schritt mit dem der Ausschieber vorwarts, d.h. auf die Gondel 4-2 zu bewegt wurde, so
dass die jeweiligen Produktreihen auf die beiden Bénder geschoben wurden. Es ist ersichtlich, dass die Produktreihe 11-1
auf dem Hauptband infolge dessen grosserer Geschwindigkeit bereits weiter geférdert wurde als die Produktreihe 11-2
auf dem Zusatzband, sodass fur letztere die erwéhnte Licke auf dem Hauptband besteht, wenn sie dort abgelegt wird.

[0017] Nach dem Ausschieben der Produktreihen wird der Ausschieber wieder zurlickgezogen und zusammen mit den
Béndern um einen vertikalen Tablarabstand nach oben versetzt. Dieser Zustand ist in Fig. 2c gezeigt. Dadurch kommen
jetzt das zweite und flinfte Tablar von unten in die fir den Austrag geeignete Position.

[0018] Fig. 2d zeigt entsprechend dem Schritt 2b den Austrag der jeweiligen Produktreihen. Mit einer weiteren gleichen
Schrittfolge wird die Gondel geleert.

[0019] Bei diesem Ablauf mlissen somit die Produktetragergondeln wahrend des Ausschubs der Produktreihen nicht mehr
gestoppt werden, sondern kdnnen mit konstanter Geschwindigkeit nach unten bewegt werden. Durch den gleichzeitigen
Ausschub von zwei Produktreihen ohne ein Stoppen der Produktetragergondel kann die Taktzahl des Zwischenspeicher-
Auslaufs drastisch erhéht werden. Die Anordnung ist derartig konstruiert, dass das unten liegende Hauptband langer ist
als das oberhalb angeordnete Band. Das langere unten liegende Hauptband ist schwenkbar Uiber einen auslaufseitigen
Drehpunkt. Das oberhalb angeordnete kirzere Férderband ist auf dem unteren Hauptband stationdr mechanisch befestigt
und wird somit Huckepack mitbewegt.

[0020] Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausflihrungsform ist ein zweites Zusatzband 12 oberhalb des ersten Zusatzbands 7
angeordnet, das ebenfalls mechanisch am Hauptband 6 fixiert ist und sich somit mit diesem vertikal bewegt, wie durch den
Pfeil 13 angedeutet. Das obere Zusatzband 12 ist langer als das untere Zusatzband 7 und lauft mit einer berechenbaren
anderen Geschwindigkeit als das letztere. Der Ausschieber 10 ist mit drei Ausschubleisten 9 bestlickt.
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[0021] Der Ablauf der Entladung erfolgt entsprechend dem in Fig. 2 gezeigten:

In Fig. 3a befinden sich das Hauptband und die untere Ausschubleiste einander gegeniber auf der Héhe des untersten
Tablars einer Gondel 4-2. Gleichzeitig befinden sich das untere Zusatzband 7 und die mittlere Ausschubleiste auf der
Hoéhe des dritten Tablars, sowie das obere Zusatzband 12 und die obere Ausschubleiste auf der Héhe des flnften Tablars
von unten. Der Ausschieber befindet sich noch in seiner zurlickgezogenen Position.

[0022] Fig. 3b zeigt den nachsten Schritt mit dem der Ausschieber die jeweiligen Produktreihen auf die drei Bander ge-
schoben hat. Es ist ersichtlich, dass die Produktreihe 11—1 auf dem Hauptband infolge dessen grésserer Geschwindigkeit
bereits weiter geférdert wurde als die Produktreihe 11-2 auf dem Zusatzband und dass die Produktreihe 11-3 infolge der
niedrigeren Geschwindigkeit des oberen Zusatzbands wiederum auf eine entsprechende Liicke auf dem Hauptband trifft,
wenn sie dort abgelegt wird.

[0023] Nach dem Ausschieben der Produktreihen wird der Ausschieber wieder zurlickgezogen und zusammen mit den
Bandern um einen vertikalen Tablarabstand nach oben versetzt. Dieser Zustand ist in Fig. 3¢ gezeigt. Dadurch kommen
jetzt das zweite, vierte und sechste Tablar von unten in die fUr den Austrag geeignete Position.

[0024] Fig. 3d zeigt den Austrag der jeweiligen Produktreihen. Damit die Gondel in zwei Schritten geleert.

[0025] Mit dieser Anordnung kann eine noch héhere Entladeleistung erreicht werden, weil mit jedem Ausschub drei Pro-
duktreihen in Richtung Verpackung ausgeschoben werden.

[0026] Bei der in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform sind die Ubernahmekanten der beiden Bander 6,7 und die Ausschub-
leisten des Ausschiebers vertikal so weit voneinander beabstandet, dass gleichzeitig Produktreihen von zwei aufeinander
folgenden Gondeln 4—1, 4-2 ausgetragen werden kénnen. Fig. 5 zeigt eine entsprechend Anordnung mit drei Béandern 6,
7, 12 und drei Ausschubleisten 9, mit der gleichzeitig Produktreihen von drei aufeinander folgenden Gondeln 4—1, 4-2,
4-3 ausgetragen werden kdnnen.

[0027] Bei der in Fig. 6a gezeigten Ausflihrungsform ist ein oberhalb des Hauptbands 6 angeordnetes kirzeres Zusatz-
band 7 schwenkbar ausgeflihrt und versorgt in seiner oberen Schwenkposition Gber ein weiteres fix oberhalb angeordne-
tes Forderband 14 eine weitere Verpackungslinie mit Produktreihen aus dem Speicherauslauf. Bei einem Stopp dieser
Verpackungslinie kann das Band, wie in Fig. 6b gezeigt, nach unten geschwenkt werden, um die Produktreihen in den
Fluss des unteren Hauptbands zu libergeben.

[0028] Bei der in Fig. 7a gezeigten Ausfihrungsform ist ein weiteres Zusatzband 12 oberhalb des ersten Zusatzbands 7
und kirzer als dieses angeordnet, das ebenfalls schwenkbar ausgefiihrt ist und in seiner oberen Position lber ein fix ober-
halb angeordnetes Férderband 15 eine weitere Verpackungslinie mit Produktreihen aus dem Speicherauslauf versorgt. Bei
einem Stopp dieser weiteren Verpackungslinie kann dieses weitere Zusatzband vertikal nach unten geschwenkt werden,
um die Produktreihen in den Fluss des nachsten unterhalb liegenden Bandes 7 zu Ubergeben, wie in Fig. 7b gezeigt.

[0029] Bei allen gezeigten Ausflihrungsformen ist es méglich, die jeweils oberhalb des schwenkbaren unteren Hauptbands
angeordneten klrzeren Férderbander auf die Produktetragertablare innerhalb einer Produktetragergondel, oder auf be-
stimmte Produktetragertablare benachbarter Gondeln auszurichten, wie in den Fig. 4 und 5 gezeigt. Die Ausschubleisten
des Ausschiebers sind in ihrer vertikalen Lage immer korrespondierend mit dem nachgeschalteten Auslaufférderband.
Selbstverstandlich kann die Schwenkbewegung der Auslaufférderbénder und die Vertikalbewegung des Ausschiebers an-
statt mechanisch gelenkig gekoppelt auch mit jeweils getrennten Antrieben mit entsprechend geeigneten Steuermitteln
ausgeflihrt werden.

[0030] Ebenfalls selbstverstandlich ist es, dass eine geeignete Steuereinheit fir die Servoantriebe fiir die verschiedenen
Funktionen vorhanden sein muss. Derartige Steuerungen sind fir den einschlagigen Fachmann anhand seiner Fachkennt-
nisse ohne erfinderisches Zutun zu verwirklichen.

[0031] Die erfindungsgemésse Entladevorrichtung kann systematisch die geforderte Leistungserhdhung erbringen, indem
der Ausschub der Produktreihen auf mehreren Ebenen simultan erfolgt bei einer gleichzeitigen kontinuierlichen Abwarts-
bewegung der Produktetragergondeln, d.h. ohne «stop and go».

Patentanspriiche

1. Entladevorrichtung zum Entladen von Produkten, die sich auf Produktetragertablaren befinden, die ihrerseits in Pro-
duktetragergondeln eines Kettenspeichers angeordnet sind, auf Auslaufférderbander, gekennzeichnet durch mindes-
tens zwei Ubereinander angeordnete vertikal schwenkbare Auslaufférderbander.

2. Entladevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Auslaufférderbander mit
einem vertikal beweglichen Ausschieber mechanisch gelenkig gekoppelt sind.

3. Entladevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausschieber mit der gleichen Anzahl Aus-
schubleisten bestlickt ist wie Auslaufférderbander libereinander nachgeschaltet sind.

4. Entladevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb liegenden Auslaufférderbander kirzer
sind als das unterste Auslaufférderband.
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Entladevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein drittes oberhalb liegendes Auslaufférderband
am unteren Hauptband befestigt ist.

Entladevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere oberhalb liegende kirzere
Auslaufférderbander individuell vertikal schwenkbar ausgefiihrt sind.

Entladevorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zum Synchro-
nisieren des Ausschiebers und der Auslaufférderbdnder miteinander und mit der Vertikalbewegung der Produktetra-
gergondeln vorhanden sind, derart, dass ein simultaner Ausschub von Produkten aus den Produktetragergondeln auf
die Ebenen der mehreren Auslaufférderbander erfolgt.

Entladevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens zwei Auslaufférderbander mit
unterschiedlich synchronisierten Geschwindigkeiten laufen derart, dass auf einer Hauptférderebene ein regelméassi-
ger lickenloser Produktfluss entsteht.
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