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Sammendrag:

En vakuumskinne-produktdispener og singulator (201) til afgi-
velse og singularisering af "bi1gde"” produkter i et system til
automatisk afgivelse i rzkkefolge (A0S} bestadr af en produkt-
patron (203) og et skréi transportbalte (223). Transportbaltet
{223) opsamlier produkterne fra bunden af patronen {203) under
anvendelse af et vakuumstyreelement og bzrer det op, indtil
det nAr en klemrulle (209), der holder produktet klar til af-
givelse til en central transporter (101) af A0S. Produkterne
opsamles fra patronen (203} ved hj21p af den skrdtstillede
transporter i en ubalanceret position saAledes, at et produkt
falder af transportaren med mindre det holdes ved hjalp af va-
kuum hidrprende fra vakuumstyreelementet. Tilfaldige mangfol-
digheder fjernet fra patronen (203) ned det opsamlede produkt
falder sAledes af transportsren (223). Stremmen af produkter
fra tragten er derved singulariseret.
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Opfindelsen angér et apparat til singularisering af individuelle produkter fra en stak af

| produkter, hvilket apparat indeholder et skratstillet vakuumtransporterbalte med en

&bning, hvorigennem der trekkes vakuum for at gribe et produkt til transporterbzltet, 0g
en beholder til at holde stakken af produkter over transporterbzltet, og organer til akti-
vering af transportarbeltet for at gore det muligt for dbningen at udtage det nederste
produkt fra stakken.

Visse distributionscentre er indrettet il at tilfore kvantiteter der er mindre end kasseud-
stykningskvantiteter, af et sterre sortiment af produkter til et antal kunder. Ordrer pa
kvantiteter, der er mindre kasseudstykningskvantiteter af produkter, omtales i almindelig-
hed som "broken case order picking". Visse distributionscentre har imidlertid méttet
installere systemer til automatisk ordreafgivelse (AOS) for at kunne reducere omkost-

ninger og fejl i forbindelse med broken case order picking.

Et kendt system til automatisk ordreafgivelse omfatter en central transporter og et antal
produktdispensere pa hver side af transporteren. Den enkelte dispenser er fyldt med et
specielt produkt. En central kontroller giver anledning til, at visse dispensere anbringer
det kvantum produkter, der kreeves for at opfylde en ordre, pa den centrale transporter.
Ved enden af transporteren bliver produkterne pakket for afgivelse til kunden.

Systemer til automatisk ordreafgivelse er hidtil blevet anvendt for produkter, der forin-
den er pakket i containere med en forholdsvis fast eller uforanderlig form eller geometri,
shsom rektangulere kasser. Dispensere for produkter med en fast geometri er forholds-
vis enkle at fremstille og betjene palideligt. Produkterne bliver typisk afgivet fra en kanal,
i hvilken de er stablet vertikalt. Et pneumatisk drevet stempel eller en synkroniseret tand
skubber produktet gennem en &bning ved den ene ende af en patron, hvilken dbning lige
netop er stor nok til en kasse. P denne made vil i)roduktdispenscren kunne "singulari-

sere” de stablede produkter til en strem af produkter for enkelvis afgivelse.
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Systemer til automatisk ordreafgivelse er ikke blevet anvendt til at afgive sakaldte "blade"
produkter som falge af, at de hidtidige produktdispensere ikke har vzret i stand til at
foretage en palidelig singularisering af sddanne produkter. Blode produkter har forander-

: lige geometrier. De kan f.eks. udgeres af skjorter, dragter, undertej og lignende, enten

upakket eller pakket i fleksible plastindpakninger. Kendte produktdispensere anvender
typisk "aggressive" udpakningsteknikker til singularisering eller il at forhindre, at der
afgives mere end ét produkt ad gangen. Et eksempel p4 en sddan dispenser er den tidligere
beskrevne produktdispenser med en 8bning, der lige netop er stor nok til, at et kassefor-
met produkt kan passere. Selv om denne aggressive udpakningsteknik er udmazrket i
forbindelse med kasseformede eller stive produkter, s& vil blede produkter let kunne
hemme eller blokere dbningen. Selvom Abningen er stor nok til, at sandsynligheden for
ensidan hemning reduceres, kan friktionen mellem produkterne alligevel give anledning
til, at mere end ét produkt ad gangen skubbes ud afkanalen. Disse ekstra produkter omta-
les som "tilfeldige mangfoldigheder". Denne manglende styring af antallet af afgivne
produkter kan ikke accepteres i et system, der er beregnet til at reducere fejl under
opfyldelse af ordrer. Der er derfor et behov for en dispénser for blede produkter der kan

tilvejebringe den nedvendige singularisering.

Et apparat af den indledningsvis nzvnte art er ifelge opfindelsen ejendommeligt ved, at
det har organer til at gribe det udtagne bundprodukt under transport og organer til at
positionere beholderen over vakuumtransporterbzltet, saledes at stakken af produkter
strekker sig over en sidekant af transporterbzltet i en sidan grad, at et produkt, der ikke
er grebet til transporterbaltet ved hjeelp af vakuumabninger, gar fri af transporteren under
transport. Derved opnds den enskede singularisering ogs4 selvom der er tale om blede

produkter.

Fra EP-A-121961kendes ganske vist en fadeano;dning for enkeltprodukter omfattende
et transporterbaelte med en abning, som stir i forbindelse med en stationzr sugeslids,
idet &bningen passerer en beholder, der holder en stak af produkter over baltet. Ved at

udeve en sugekraft i det gjeblik, abningen passerer sugeslidsen, trakkes et produkt ud
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af beholderen og bliver derefter, eftersom dbningen ikke lngere er i kommunikation

med sugeslidsen, transporteret pa beltet uden at blive grebet af en sugekraft.

: Ifelge opfindelsen er der desuden anvisten fremgangsmade til singularisering af produk-

ter fra en stak af produkter understattet over et vakuumtransporterbzlte omfattende en
selektiv aktivering af vakuumtransporterbeltet til at udtage et bundprodukt og gribe
produktet ved hjelp af vakuumtransportarbzltet.

Fremgangsmaden er ifelge opfindelsen ejendommelig ved at den omfatter en gribning
af det udtagne bundprodukt under transport samtidigt med, at der foretages en positio-
nering af stakken af produkter over transportarbeltet, saledes at stakken af produkter
streekker sig over en sidekant af vakuumtransporterbzltet i en sddan grad, at et produkt,
der ikke gribes af transporterbeltet, gir fri af transporteren under transport.

Selvom mange af fordelene ved et sddan system fremgar af beskrivelsen er en vigtig
fordel, at systemet er billigt og enkelt og muligger anvendelse af et stort antal produktdi-
spensere i et system til automatisk afgivelse i rekkefolge . Andre fordele ved systemet
er bl.a. muligheden for at anvende kassen eller pakningen for produktet som en pro-
dukttragt, i hvilken produkteme allerede er pakket i en stak og siledes er klar til direkte
anbringelse p4 vakuum-produkt-dispenseren. Kassen eller pakningen kan vare udstyret
med afrivningstappe p4 den forreste del eller i bunden for at muliggere, at en skra trans-
porter opsamler produktet fra en patronlignende beholder. Et automatiseret system kan
ogsé anvendes til at komplettere produkter, der skal afgives, til vakuum-dispenseren og

singulatoren.
Opfindelsen skal nermere forklares i det folgende under henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 illustrerer et system til automatisk afgivelse af en ordre,

fig. 2 en vakuum-produktdispenser,
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fig. 3 vakuum-produktdispenseren, set oppefra,
fig. 4 vakuum-produktdispenseren, set i perspektiv,

fig. 5 en produktindpakning udstyret med afrivningstapabninger til brug som produkttragt

1 forbindelse med dispensersystemet ifelge opfindelsen,

fig. 6a og 6b et automatiseret kompletteringssystem for en vakuum-produkt-dispenser

0g

fig. 7 en produktpatron til brug i forbindelse med et automatiseret kompletteringssystem

for en vakuum-produktdispenser.

Det i fig. I viste system til automatisk ordreafgivelse (AOS) bestir af en central trans-
porter 101, der pd hver side er flankeret af et antal produktdispensere 103. Den enkelte
produktdispenser kan afgive én produkttype. En ordre til foreskrevne kvantiteter af visse
produkter modtages af en central kontroller (ikke vist) af AOS. Kontrolleren afgiver
styreordrer til visse produktdispensere om at afgive de enskede kvanta af udvalgte pro-
dukter til transporteren 101. De afgivne produkter, der opfylder ordren, nir enden af
transporteren 101 i hovedsagen samtidigt eller i en fortlebende sekvens og pakkes for
afsendelse til kunden.

Den i fig. 2 viste vakuumskinne-produktdispenser og singulator 201 for et system til
automatisk ordreafgivelse bestar af en produktpatron 203, i hvilken produkter 205 der
skal afgives er stablet, en vakuumskinne 207 og en sammentrykkelig klemrulle 209,
Produktdispenseren og singulatoren 201 er vist i forbindelse med transporteren 101.
Produktpatronen 203 er anbragt p4 en platform 2tl3. En forste dbning 215 i forvaeggen
af patronen 203 er stor nok til at bundproduktet 217 kan passere og fortrinsvis stor nok

til at produkterne ikke kan blokere &bningen 215 under dispenserens drift. En passiv
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afkleeder 219 af fleksibelt plast- eller gummimateriale tjener til at minimere sandsynlig-

heden for at mere end ét produkt passerer dbningen 215.

: Vakuumskinnen 207 bestir af en vakuummanifold 221, et transporterbzlte 223 og ruller

225 og 227. En ikke vist motor driver rullerne 225, der pa sin side driver transporterbe!-
tet 223. Vakuummanifolden 221 er koblet til en vakuumkilde med hej gennemstremning
(ikke vist) og har en gennemgangsport 229. Flere vakuumskinne-produktdispensere og

singulatorer kan evt. veere feelles om en vakuumkilde.

Transporterbaltet 223 har en flade med lav friktion bortset fra to produktexcitations- og
bereomrider 231 anbragt zkvidistant hen langs fladen. Overfladen af det enkelte omrade
er hzevet i forhold til den evrige overflade af transporterbzltet 223 og har en hej frik-
tionskoefficient. Excitationsomridet bidrager til at afgive produktet 217 i bunden af
produktstakken 205. I det enkelte excitationsomrade er der en vakuumstyredbning 233
6l vakuummanifolden 221. I kombination med hejfriktionsfladen af excitationsomradet
vil tiltrekningskraften fra vakuumstyredbningen 233 anbringe bundproduktet 217 under
vakuumstyring. Et produkt under vakuumstyring virker som en vakuumforsegling der

forhindrer en stremning gennem vakuumstyredbningen 233.

Transporterbaltet 223 er skratstillet med en vinkel p4 mellem tilnzermelsesvis 20° og
90° i forhold til overfladen af transporteren 101. Produkter, der ikke er under vakuum-
styring, vil glide p4 transporterbaltet 223 som folge af deres inerti og lavfriktionsfladen
aftransporterbeltet. Heldningsvinklen for transporterbaltet 223 erbestemt af produktet
herunder dets vagt og friktion eller dets indpakning. Produkter med flader af hejere
friktion, kraever sterre haeldningsvinkler.

Et produkt under vakuumstyring feres op til en fikseret sammentrykkelig skumagtig
klemrulle 209. Tilfzldige mangfoldigheder glider imidlertid af transporterbzltet 223,
inden de nir klemrullen 209. Forekomsten af et produkt der under vakuumstyring er

drevet til klemrullen 209 aftastes af en fotoelektrisk celle 235. Denne fotoelektriske
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celle 235 giver anledning til, at transporterbaltet 223 stopper ved et punkt, ved hvilket
produktet er under styring af klemrullen 209. Produktet bringes derefter i uligeveegt for
at blive afgivet til den efterfolgende transporter 101. Nar produktet skal afgives til -

: transporteren 101, bliver transporterbeeltet 223 aktiveret af den centrale kontroller.

Transporterbzltet 223 drives da, indtil et andet produkt anbringes under styring af klem-
rullen 209 og aftastes af cellen 235.

En anden fotoelektrisk celle 237 tjener til at detektere overlappende produkter. Positio-
nen af cellen 237 er i transporterbeltets 223 lengderetning justeret séledes, at afstanden
imellem celleme 235 og 237 1 hvert fald er lige s3 stor som et enkelt produkt eller en
enkelt indpakning. Hvis begge celler 235 og 237 samtidigt aftaster et produkt, harihvert
fald én tilfeeldig mangfoldighed ud over det opsamlede produkt under vakuumstyring néet
toppen af transporterbaltet 223. Hvis en sddan overlappende tilstand aftastes, vil kontrol-
leren ikke aktivere transporterbaltet 223 til at afgive produktet.

I'fig. 3 ses produktdispenseren og singulatoren 201 oppefra. Det ses, at transporterbzeltet
223 er forholdsvis smalt, idet den ene rand er placeret langs kanten af vakuummanifolden
221. Produktpatronen 203 har en transportarbaelteslids 301, der ligger over transporter-
bzltét 223. Slidsen 301 er i hvert fald lige s& vid som transporterbaltet 223 og udstrak-
ker sig fra forkanten af bunden af patronen 203 mod bagkanten og tilstreekkeligt langt til
at sikre, at patronen 203 ikke kan indgribe med transporterbaltet 223, og til at tillade,
at produktexcitationsomradet 231 kan ga i indgreb med produktet 217 ved bunden af
stakken 205 og anbringe produktet under vakuumstyring, Transportbandets slids 301 er
ikke centreret mellem siderne af patronen 203, men til den ene side af centeret af patro-
nen 203. Randen 302 af transporterbaltet 223 ligger fortrinsvis p den ene side af tyng-
depunktet af produkterne i stakken af produkter 205. Produkter udtaget fra tragten eller
patronen 203 er ikke balanceret pd vakuumskinnen 207, og tyngdepunktet er derfor ikke
understottet af vakuumskinnen 207. Som falge af denne udformning vil kun produkter
under x'rakuumstyring forblive leenge nok pa transportbandet 223 til at blive drevet til
klemrullen 209. Tilfeldige mangfoldigheder udtaget fra tragten eller patronen 203



10

15

20

25

DK 174263 B1

7

sammen med produktet under vakuumstyring falder nemlig af til den ene side aftranspor-
terbeeltet 223, inden de nar klemrullen 209.

. Produktet 303 er under vakuumstyring, nir det drives mod klemrullen 209. Produktet

305 er en tilfeldig mangfoldighed udtaget fra patronen 203 pa samme tid som produktet
303. Som felge af, at dette produkt ikke er under vakuumstyring, falder det af til den ene
side af transporterbzltet 223 pa grund af inerti og uunderstettet tyngdepunkt. Pa denne
made vil produktdispenseren kunne singularisere strommen af de produkter, der skal

afgives.

Heldningsvinklen af transportbandet 223 og lengden af dette er valgt séledes, at alle
tilfeldige mangfoldigheder falder af, inden de nir klemrullen 209, idet de dog ikke glider
tilbage til tragten og blokerer.

Vakuummanifolden 221 har en slids 307 deri lengderetningen er afgrenset langs oversi-
den. Transportbeltet 223 danner en bevagelig forsegling over slidsen 307 for at bidrage
til at opretholde et vakuum med hej gennemstromning i vakuummanifolden 221. Vakuum-
styringen hidrerer kun fra vakuumstyredbningen 233, medens dbningen 233 er anbragt
over slidsen 307. Vakuumstyringen bliver sdledes fert fra patronen 203 til klemrullen
209, nir et exciationsomride 231 beveges med transportbindet 223. Som falge af, at
vakuumet i manifolden 221 har en hej stramningskapacitet, behever produktet 303 ikke
at danne en perfekt forsegling over vakuumstyredbningen 233.

Selv om det ikke er vist, er vakuumskinnen i en anden udformning af opfindelsen vippet

omkring leengdeaksen i en sidan retning, at tilfeldige mangfoldigheder falder af skinnen.

1 fig. 4 er der vist et perspektivbillede afen vakuuﬁl-produktdispenser og singulator 201.
En elektromotor 401 driver transportbindet 223 i retning af klemrullen 209. Vakuum-
skinnen 207 er understattet af en deleramme 403. I kombination med en glider 405 vil

delingen og rammen 403 dirigere tilfeldige mangfoldigheder, der falder af transporter-
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baltet 223 mod en total 407. Under drift bliver manfoldighedstotalen 407 periodisk
kontrolleret, og mangfoldighederne opsamlet for pa ny at blive afgivet.

: For at forbedre virkningsgraden af kompletteringen af en produktdispenser, kan det trin,

ved hvilket produkterne overferes fra deres oprindelige kasseudstykningspakning til
produktpatronen 203 i fig. 2 udelades ved at stable produkterne i en pakke, der anbringes
direkte pa platformen 213 som en produkttragt 409. Som vist har transportbind abningen
413 og produkttragten 409 en &bning 411, der er stor nok til at tillade, at der udtages
mere end ét produkt derfra.

Produkttragten 409, der er vist i fig. 5, er fremstillet af et egnet indpakningsmateriale og
indeholder en afrivningsflig 503, der er udformet som vist. Afrivningsfligen 503 tilveje-
bringer dbninger i pakningen sisom produktibningen 411 og transportbandibningen 413.

Der refereres nu til fig. 6a og 6b der viser et automatiseret kompletteringssystem til at
automatisere kompletteringsprocessen. Kompletteringssystemet bestir af en kom-
pletteringstransporter 601, der udstrakker sig i begge retninger parallelt med den centra-
le transporter 101. For at komplettere en produkttragt, vil et forste pressehoved 603
skubbe en produktbeholder 605, der kan vare en tragt eller en patron, fra en platform 607
af en vakuumskinnedispenser 201, for at komplettere transporteren 601. Det forste
pressehoved 603 kan besta af et pneumatisk drevet stempel, en synkroniseret tand eller

et transporterbzlte.

Nar en tom produktbeholder 605 er anbragt pa transporteren 601, bevaeges transporteren
til indstilling af en fuld produktbeholder 609, der skal fijemes, til en afgivelsesposition
- se fig. 6b. Etandet pressehoved 611, der bestér af et pneumatisk drevet stempel, presser
en fuld produktbeholder 609 til produktplatfonnetn 607. Det er muligt at kombinere det
forste pressehoved 603 og det andet pressehoved 611 i en enkelt enhed, der skubber og
trekker beholderne 605 og 609 fra og til produktplatforme 607. Dette automatiserede
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kompletteringssystem muligger en kontinuert afgivelse af et produkt, hvilket pa sin side

tillader en kontinuert drift af AOS.

. Der refereres nu til fig. 7 der viser en produktpatron 701, der er egnet til brug i forbin-

delse med det automatiserede kompletteringssystem, der er beskrevet i forbindelse med
fig. 6a og 6b. Produktpatronen har en glidende indfangningsder 703. Nér der skubbes pa
produktplatformen 607 med pressehovedet 611, bliver forkanten af indfangningsderen
703 skubbet bagud af forkanten af produktplatformen 607. Derved udszttes bundproduk-
tet af de stablede produkter 707 for transportarbaltet 223. Abningen tilvejebragt ved
hjaelp af den tilbagetrukne, glidende indfangningsder 703, er i hvert fald lige s& stor som
den sektion af transporterbeltet 223 der er overlejret af tragten 701, nar den er skubbet
helt hen pa platformen 607.

Apparatet ifalge opfindelsen vil kunne varieres pi mange mader, uden at der derved

afviges fra opfindelsens ide.
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PATENTKRAV

: 1. Apparat til singulering af individuelle produkter fra en stak af produkter (205),

hvilket apparat indeholder et skrétstillet vakuumtransporterbzlte (201) med en abning
(233), hvorigennem der trekkes vakuum for at gribe et produkt til transporterbeltet, og
en beholder (203) til at holde stakken af produkter over transporterbeltet (20 1),
organer (401 til aktivering af transporterbeltet (201) for at gere det muligt for 4bningen
at udtage det nederste produkt fra stakken, kendetegnet ved organertil at gribe det
udtagne bundprodukt under transport, og

organer (213) til at positionere beholderen (203) over transporterbaltet (201), siledes
atstakken af produkter straekker sig over en sidekant af transporterbaltet (201)iensadan
grad, at et produkt, der ikke bliver grebet til transporterbeltet ved hjzlp af vakuumébnin-
gen, gér fri af transporteren under transport.

2. Apparatifelgekrav l,kendetegnet ved, at beholderen (203) omfatter en lesbar
produktpatron (409) med en transporterslisk (413) afgreenset i et bundpanel deraf og en
produktabning i et frontpanel deraf, hvorigennem bundproduktet i stakken af produkter
kan passere under udtagning ved hjlp af vakuumtransporterbaltet (201).

3. Apparatifolge krav l, kendetegnet ved, at beholderen (203) omfatter en
aftagelig produktslisk bestiende af den oprindelige udtagspakning for stakken af produk-
ter, idet pakningen indeholder en afrivnihgsﬂig (411), der afgrenser en transporterslids
ietbundpanel deraf'og en produktibning i et forpanel deraf, og hvorigennem bundproduk-
tet i stakken af produkter kan passere under udtagning ved hjelp af vakuumtransporter-
beltet (201).

4. Apparat ifelgekrav ], kendete gnet ved positioneringsorganer til at orientere
beholderen (203) saledes, at tyngdepunktet af det enkelte produkt i stakken af produkter
er forskudt fra det langsgéende center af transporterbaltet (201).
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S. Apparat ifelge krav 1, kendetegnet ved, at organeme (401) til aktivering af
transporterbzltet (201) desuden indeholder organer til at stoppe transporten ved hjzlp
af vakuumtransportorbeltet (201) for at tillade, at produkter, der ikke er grebet af trans-

. porterbeltet ved hjelp af vakuumabningen, kan gh fri af transporteren.

6. Fremgangsméde til singularisering af produkter fra en stak af produkter (205) under-
stattet over et vakuumtransporterbelte (201) omfattende en selektiv aktivering af va-
kuumtransporterbzltet (201) for at udtage et bundprodukt og gribe produktet med va-
kuumtransporterbeltet (201), kendete gnet ved en gribning af det udtagne bundpro-
dukt under transport samtidigt med at der foretages

en positionering af stakken af produkter (213) over vakuumtransporterbzeltet (201),
siledes at stakken af produkter strzkker sig over en sidekant af vakuumtransportarbzltet
(201) i en sidan grad, at et produkt, der ikke gribes af transporterbzltet (201), gar fri af

transportaren under transport.

7. Fremgangsmide ifelge krav 6, kendete gnet ved, at positioneringstrinnet
indeholder trinnet af at positionere stakken af produkter, siledes at tyngdepunktet af det
enkelte produkt i stakken af produkter er forskudt fra det langsgaende center af transpor-
terbaltet (201).

8. Fremgangsmadeifelge krav 6, kendete gnet ved, at trinnet til selektiv aktivering
desuden indeholder trinnet til at stoppe transporteren ved hjlp af valkuumtransporter-
beeltet (201) for at tillade, at produkter, der ikke gribes af transporterbeltet, kan gi fri
af transportaren.
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