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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zwischenspeichern von mittels eines Fordermittels
transportierbaren Produkten, mit einer Steuer- und Antriebseinheit sowie mit mehreren
Speichertirmen, die an bezuglich der Transportrichtung des Fordermittels verschiedenen
Abschnitten des Fordermittels angeordnet sind, jeweils mehrere Lagermittel zur Aufnahme der
Produkte aufweisen und mittels der Steuer- und Antriebseinheit zum Ausschleusen oder
Einschieusen eines Produkts von dem Férdermittel zu einem der Lagermittel bzw. von einem der
Lagermitte! zu dem Férdermittel jeweils unter Ausfihrung einer Schleusbewegung relativ zu dem
Fordermittel antreibbar sind. Weiterhin betrifft die Erfindung ein entsprechendes Verfahren zum
Zwischenspeichern.

Eine derartige Zwischenspeicher-Vorrichtung ist tblicherweise zwischen einer vorgeschalteten
und einer nachgeschalteten Verarbeitungseinrichtung angeordnet, von der die Produkte dem
Fordermittel der Zwischenspeicher-Vorrichtung zugefithrt werden bzw. zu der die Produkte von
dem Fordermittel abgegeben werden. Bei der vorgeschalteten Verarbeitungseinrichtung kann es
sich beispielsweise um eine Portionierungseinrichtung, insbesondere ein Schneidgerat, handeln,
wahrend die nachgeschaltete Verarbeitungseinrichtung z.B. zum Verpacken der Produkte dienen
kann. Bei den Produkten kann es sich insbesondere um Lebensmittelprodukte handein,
beispielsweise Kasestucke.

In einer derartigen Anordnung konnen die Produkte innerhalb der Zwischenspeicher-
Vorrichtung gepuffert werden, um voneinander verschiedene Raten der Zufuhr (Einlauf-Rate) und
der Abgabe (Auslauf-Rate) von Produkten bzw. momentane Schwankungen dieser Raten
auszugleichen. Hierfir werden die Produkte von dem Férdermittel zu den Lagermitteln der
Speichertirme ausgeschleust bzw. von diesen Lagermitteln zu dem Fordermittel eingeschleust.

Beispielsweise ist es moglich, daf eine vorgeschaltete Portionierungseinrichtung die Produkte
dem Fordermittel der Zwischenspeicher-Vorrichtung zeitweise mit einer vergleichsweise hohen
Rate zufiihrt, wahrend diese Zufuhr zu anderen Zeitintervallen kurzzeitig unterbrochen ist, bei-
spielsweise wenn der Portionierungseinrichtung selbst ein neues zu portionierendes Basisprodukt
zugefithrt werden mu@ und deshalb nicht gleichzeitig portioniert werden kann.

Somit kann die Zwischenspeicher-Vorrichtung insbesondere dem Zweck dienen, eine
diskontinuierliche, zeitweise vergleichsweise hohe Zufuhr-Rate zu einer im wesentlichen
konstanten, vergleichsweise niedrigen Rate kontinuierlichen Auslaufs der Produkte auszugleichen.

Es ist ein Nachteil der bekannten Zwischenspeicher-Vorrichtungen, dafl sie fir manche
Anwendungen nur unzureichende Zwischenspeicher-Raten ermdglichen, so daf} die in einer
Gesamtanordnung maximal mégliche Rate des kontinuierlichen Férdertransports von Produkten
unerwinscht begrenzt ist oder ein vergleichsweise stark diskontinuierlicher Produkt-Einlauf nicht in
eine konstante Auslauf-Rate umgewandelt werden kann.

Es ist eine Aufgabe der Erfindung, Vorrichtungen der eingangs genannten Art derart zu
verbessern, dall sie eine hoéhere maximal mogliche Rate des Ausschleusens und/oder
Einschleusens von Produkten aufweisen, und daf} sie auch bei extrem diskontinuierlichem Einlauf
von Produkten noch eine hohe, im wesentlichen konstante Rate des Auslaufs der Produkte er-
moglichen. AuBerdem soll ein entsprechend verbessertes Zwischenspeicher-Verfahren geschaffen
werden.

Diese Aufgabe wird zum einen durch eine Vorrichtung geltst, bei der die Schleusbewegungen
mehrerer der Speichertirme zeitweise miteinander synchronisierbar sind.

Die erfindungsgemé&Re Vorrichtung ermoglicht es also, die Produkte nicht nur einzeln mittels
jeweils eines Speicherturms von dem Férdermittel auszuschleusen bzw. zu dem Fordermittel
einzuschleusen, sondern auch mehrere Produkte miteinander synchronisiert mittels der jeweils
zugeordneten Speichertlirme auszuschleusen oder einzuschleusen.

Im Rahmen der Erfindung werden Schleusbewegungen der Speichertirme als miteinander
synchronisiert bezeichnet, falls ein fester zeitlicher Zusammenhang zwischen den
Schieusbewegungen der Speichertirme bzw. zwischen dem Aus- oder Einschleusen der
betroffenen Produkte besteht oder falls mehrere Produkte - ohne einen derartigen festen zeitlichen
Zusammenhang - derart von oder zu dem Fordermittel aus- bzw. eingeschleust werden, dal sie
sowohl entlang des Férdermittels als auch innerhalb der Gesamtanordnung der Speichertirme die
Reihenfolge ihrer Anordnung beziiglich der Transportrichtung des Foérdermittels im wesentlichen
beibehalten (paraliele Schleusbewegungen der Speichertirme).
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Insbesondere ist es moglich, dal mehrere Produkte zumindest im wesentlichen gleichzeitig
ausgeschleust bzw. eingeschleust werden, also beispielsweise gleichzeitig von dem Fordermittel
weg gehoben bzw. auf diesem abgelegt werden. Die Speichertirme kénnen auch derart synchroni-
siert miteinander zu einer Schleusbewegung angetrieben werden, dal} die zugeordneten Produkte
dabei nicht gleichzeitig aus- bzw. eingeschleust werden, sondern zeitlich geringfiigig versetzt
zueinander. Ein derartiger zeitlicher Versatz ist insbesondere fur den Fall vorteithaft, da der Ab-
stand der betroffenen, mittels des Fordermittels zu den Speichertirmen transportierten Produkte
nicht unbedingt dem Abstand der Speichertiirme voneinander entlang der Transportrichtung des
Fordermittels entspricht.

Parallele und somit im Sinne der Erfindung miteinander synchronisierte Schleusbewegungen
der Speichertirme liegen vor, wenn beispielsweise zwei entlang des Fordermittels entlang ihrer
Transportrichtung unmittelbar aufeinanderfolgende Produkte mittels zweier Speichertirme derart
ausgeschleust werden, daR das urspringlich bezuglich der Transportrichtung vordere Produkt in
demjenigen der beiden Speichertirme zwischengespeichert wird, der innerhalb der Vorrichtung
beziglich derselben Transportrichtung des Foérdermittels vor dem anderen Speicherturm
angeordnet ist. Fur ein synchronisiertes Ausschleusen darf also das vordere Produkt nicht in den
hinteren Speicherturm ausgeschleust und das hintere Produkt anschlielend an dem hinteren
Speicherturm vorbei transportiert und in den vorderen Speicherturm ausgeschleust werden.

Das synchronisierte Aus- oder Einschleusen von Produkten kann erfindungsgemaft wahlweise
erfolgen, also insbesondere zu Zeitpunkten, zu denen kurzfristig grote Unterschiede zwischen den
Raten der Produktzufuhr zu der Zwischenspeicher-Vorrichtung und der Produktabgabe ausge-
glichen werden sollen. Bei geringfiigigen Unterschieden dieser beiden Raten erméglicht es die
Vorrichtung, Produkte einzeln aus- bzw. einzuschleusen, d.h. ohne zeitliche Korrelation zu einem
anderen Schieusvorgang. Dadurch kann eine optimale, insbesondere eine vollstédndige Besetzung
der Lagermittel aller Speichertirme herbeigefiihrt werden.

Der Erfindung liegt u.a. die Erkenntnis zugrunde, daf} durch die miteinander synchronisierten
Schleusbewegungen der Speichertlirme hohere Raten des Aus- oder Einschleusens der Produkte
von dem Fordermittel bzw. zu dem Fordermittel erreicht werden kénnen als bei ausschlieRlich
einzelnen, zeitlich unkorrelierten Schleusbewegungen. In  konkreten Versuchen wurde
nachgewiesen, daR die erfindungsgemafe Zwischenspeicher-Vorrichtung eine Steigerung der
maximal maoglichen Ausschleus-Rate von vormals beispielsweise 120 Produkten/min auf
beispielsweise 150 Produkte/min erméglicht.

Die Erfindung erlaubt also eine vorteilhafte Erhdhung der maximalen Rate des Aus- oder
Einschleusens von Produkten und somit eine Erhéhung des maximal durch entsprechendes
Zwischenspeichern ausgleichbaren Unterschieds zwischen der momentanen Verarbeitungsrate der
vorgeschalteten  Verarbeitungseinrichtung und der momentanen Verarbeitungsrate der
nachgeschalteten Verarbeitungseinrichtung. Auferdem erméglicht es die Erfindung, derartige
Unterschiede zwischen der Rate der Produktzufuhr und jener der Produktabgabe sehr schnell und
kurzfristig auszugleichen, so da auf starke Schwankungen der Einlauf- oder Auslauf-Rate schnell
reagiert werden kann. Die erfindungsgeméaRe Mdoglichkeit, die Schieusvorgange wahlweise
miteinander synchronisiert oder einzeln durchzufluhren, gewahrt bezlglich der auswahibaren
Zwischenspeicher-Raten eine hohe Flexibilitat.

Vorzugsweise erfolgt das synchronisierte Ausschleusen mehrerer Produkte von dem
Fordermittel auf die jeweils zugeordneten Speichertirme zumindest dann, wenn der Produkt-
Auslauf, also die Abgabe von Produkten von dem Fordermittel zu der nachgeschalteten
Verarbeitungseinrichtung, im wesentlichen unterbrochen werden soll. Dagegen koénnen die
Produkte insbesondere dann einzeln - d.h. nicht miteinander synchronisiert - von dem Férdermittel
zu einem Speicherturm ausgeschleust werden, wenn die Rate der Abgabe der Produkte vom
Fordermittel zu der nachgeschalteten Verarbeitungseinrichtung, also die Rate des Auslaufs,
lediglich geringfugig zu verringern ist. GleichermaRen erfolgt ein einzelnes Einschieusen von
Produkten von den Speichertirmen zu dem Férdermittel insbesondere dann, wenn die Rate des
Einlaufs der Produkte zu dem Férdermittel gegentber der Rate des Auslaufs lediglich geringflgig
verringert werden soll.

Wahrend es sich in der Praxis als ausreichend erweisen kann, lediglich das Ausschleusen der
Produkte von dem Férdermittel synchronisiert durchzufiihren, ist es im Rahmen der Erfindung
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maglich, auch die zum Zwecke des Einschleusens von Produkten zu dem Férdermittel erfolgenden
Schleusbewegungen von Speichertiirmen miteinander zu synchronisieren, insbesondere in dem
Fall, dal} die Zufuhr von Produkten von der vorgeschalteten Verarbeitungseinrichtung zu dem
Foérdermittel kurzzeitig unterbrochen ist.

Die maximal mogliche Zwischenspeicher-Rate der erfindungsgematien Vorrichtung kann
besonders stark erhéht werden, wenn die Schleusbewegungen solcher Speichertirme miteinander
synchronisiert werden, die benachbart zueinander angeordnet sind. In diesem Fall kann die
Zwischenspeicher-Rate aullerdem besonderes schnell und kurzfristig gedndert werden, und die
Steuerung der Vorrichtung ist besonders einfach.

Die Speichertirme der Zwischenspeicher-Vorrichtung kénnen in ihrer Relativiage zu dem
Fordermittel gegenseitig versetzt sein, und zwar insbesondere um einen Abstand, der dem
Abstand der entlang eines Speicherturms angeordneten Lagermittel voneinander oder einem
Vielfachen hiervon entspricht. Eine derartige zueinander versetzte Lage der Speichertiirme kann
auch wahrend einer synchronisierten Schleusbewegung derselben beibehaiten werden. Die
Speichertirme koénnen jedoch auch um solche Abstdnde zueinander versetzt sein, die nicht
unbedingt den Abstanden zwischen den Lagermitteln eines Speicherturms entsprechen.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemalen Vorrichtung verlduft die
Anordnung der Lagermittel entlang eines Speicherturms im wesentlichen senkrecht zu der
Transportrichtung des Férdermittels, insbesondere in eine vertikale Richtung. Dementsprechend
kann auch die Schleusbewegung der Speichertiirme in dieser Richtung verlaufen.

Weiterhin ist es bevorzugt, wenn die Zwischenspeicher-Vorrichtung genau zwei Speichertirme
besitzt. Mit zwei miteinander synchronisiert bewegbaren Speichertirmen kénnen Produkte mit
einer in vielen Anwendungsfalilen ausreichend hohen Rate von dem Fdrdermittel ausgeschleust
oder zu diesem eingeschleust werden, wahrend gleichzeitig ein einfacher Aufbau der Vorrichtung
gewahrleistet bleibt.

Das Foérdermittel der erfindungsgemaRen Vorrichtung kann wenigstens ein Einlaufband, ein
Auslaufband und/oder ein Zwischenband, vorzugsweise mehrere Zwischenbander aufweisen, auf
denen die Produkte fur ihren Transport aufliegen. Die Zwischenbander kdnnen insbesondere
unabhangig voneinander und mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten angetrieben werden, um
die Aufnahme, das Zwischenspeichern und die Abgabe von Produkten schnell und flexibel
durchfihren zu koénnen. Die genannten Bander kdnnen jeweils als geschlossenes Band
ausgebildet sein oder als Gurtband, das aus mehreren schmalen, parallel gefuhrten Einzelbandern
besteht.

Die entlang eines Speicherturms angeordneten Lagermittel kénnen sich insbesondere
horizontal erstreckende Tragerflachen in der Form eines Kamms oder eines Doppelkamms
aufweisen, dessen Zinken vorzugsweise zwischen den Einzelbandern eines Gurtbands des
Fordermittels hindurchgefuhrt werden kénnen, um ein auf den Einzelbandern eines Gurtbandes
befindliches Produkt mit den Zinken aufzunehmen oder ein Produkt auf den Gurtbandern
abzulegen.

Die Schleusbewegungen der Speichertirme konnen beispielsweise dadurch miteinander
synchronisiert werden, dall die Antriebe dieser Speichertirme jeweils ein gemeinsames
Steuersignal empfangen oder dafll sie zumindest zeitweise miteinander mechanisch gekoppelt
werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird zum anderen auch durch ein Verfahren zum
Zwischenspeichern von Produkten geldst, bei dem die Produkte mittels eines Férdermittels
transportiert und mit Hilfe von Lagermitteln, die an mehreren entlang des Fordermittels
angeordneten Speichertirmen angeordnet sind, jeweils durch eine Schleusbewegung eines der
Speichertirme von dem Fdrdermittel ausgeschleust oder zu dem Férdermittel eingeschleust
werden, wobei die Schleusbewegungen mehrerer der Speichertirme, insbesondere benachbarter
Speichertiirme, zeitweise miteinander synchronisiert werden. Dementsprechend lassen sich die im
Zusammenhang mit der erfindungsgemafen Vorrichtung erlduterten Vorteile der Erfindung auch
auf dieses Verfahren Ubertragen.

Weitere bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
beschrieben. Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbeispielen unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben; in diesen zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Frontansicht von Teilen einer erfindungsgemafien

Zwischenspeicher-Vorrichtung,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Draufsicht auf Teile der Vorrichtung gemaf Fig. 1,

und

Fig. 3 u. 4 schematische Darstellungen jeweils einer Frontansicht auf Teile der Vorrichtung g

emaf Fig. 1 zu spateren Zeitpunkten.

Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung eine Frontansicht von Teilen einer
erfindungsgemafen Vorrichtung mit von dieser Vorrichtung in eine horizontale Transportrichtung B
weiterzutransportierenden bzw. zwischengespeicherten Produkten.

Fig. 2 zeigt in schematischer Weise eine Draufsicht auf diese Vorrichtung, wobei die in Fig. 1
eingezeichneten Produkte zum Zwecke der deutlicheren Darstellung nicht gezeigt sind.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestelite Vorrichtung weist ein rechteckiges Geh&ause 11 auf, an
dessen Vorderseite zwei parallel in einer vertikalen Richtung A Gber annahernd die gesamte Hohe
des Gehauses 11 verlaufende Schienen 13 angeordnet sind. Innerhalb des Geh&uses 11 befindet
sich eine in den Figuren 1 und 2 nicht dargestelite Steuer- und Antriebseinheit.

Entlang jeder der beiden Schienen 13 ist ein Speicherturm 15 angeordnet, der sich in vertikaler
Richtung A jeweils beispielsweise uber die Halfte der Hohe des Gehauses 11 erstreckt und speziell
in dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel jeweils sechs entlang seiner Hohe gleichmalig
voneinander beabstandete Tragerflachen 17 aufweist. Die Tragerflachen 17 erscheinen in der
Frontansicht gemaR Fig. 1 dreieckig mit einer sich horizontal erstreckenden Oberseite, und in der
Draufsicht gemaR Fig. 2 doppelkammférmig mit jeweils zwei Tragerzinken 19, die in die
Transportrichtung B zeigen, sowie mit zwei Tragerzinken 19, die entgegen der Richtung B zeigen.
Die beiden Speichertiirme 15 sind bezuglich der vertikalen Richtung A um einen Abstand D relativ
zueinander versetzt. Der Abstand D entspricht dem Abstand zweier benachbarter Tragerflachen 17
voneinander.

Weiterhin weist die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung ungefahr auf halber
vertikaler Héhe des Gehauses 11 ein sich entlang der gesamten Lange der Vorderseite des
Gehsuses 11 erstreckendes Férdermittel auf. Dieses Fordermittel umfaflt ein Einlaufband 21, das
bezuglich der Darstellung gemaR Fig. 1 an der linken Seite des Geh&uses 11 angeordnet und als
geschlossenes Forderband ausgebildet ist, sowie vier beziglich des Einlaufbands 21 in
Transportrichtung B angeordnete Zwischenbander 23 und ein sich in Transportrichtung B an die
Zwischenbander 23 anschliefendes, an der beziglich der Darstellung gemaR Fig. 1 rechten Seite
des Gehauses 11 mindendes Auslaufband 25. Die Zwischenbander 23 sind als Gurtbander
ausgebildet mit jeweils drei beabstandet voneinander, parallel zu der Transportrichtung B
verlaufenden Gurten 27. Fir die Zwischenbander 23 kann jeweils auch eine andere, insbesondere
hdéhere Anzahl von Gurten 27 vorgesehen sein als dargestellt. Das Auslaufband 25 ist in dem
dargestellten Beispiel als geschlossenes, endloses Forderband aufgebaut.

Der Antrieb der Bander 21, 23, 25 erfolgt mittels der Steuer- und Antriebseinheit sowie mittels
in den Figuren 1 und 2 nicht dargestellter Umlenk- und Antriebswalzen. Die Rotationsachsen
dieser Walzen sind in der Darstellung gemaR Fig. 2 gestrichelt angedeutet.

Die Bander 21, 23, 25 schlieRen in Transportrichtung B im wesentlichen jeweils unmittelbar
aneinander an. Lediglich die ersten beiden sowie die letzten beiden Zwischenbander 23 sind
jeweils dergestalt voneinander beabstandet, dall die Tragerflachen 17 der beiden Speichertirme
15 in vertikaler Richtung A entlang der Schienen 13 zwischen den beiden jeweils zugeordneten
Zwischenbandern 23 hindurchgefiuhrt werden kdnnen, wobei die Tragerzinken 19 jeweils zwischen
die drei Gurte 27 eines Zwischenbands 23 hindurch greifen kénnen.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung dient zum Zwischenspeichern von
Produkten. Hierfur werden Produkte von einer vorgeschalteten Verarbeitungseinrichtung dem
Einlaufband 21 zugefihrt. Von diesem kdnnen die Produkte Gber die Zwischenbander 23 direkt zu
dem Auslaufband 25 transportiert werden, von dem sie an eine nachgeschaltete
Verarbeitungseinrichtung abgegeben werden kénnen.

Fur den Fall, daf} der Einlauf von Produkten zu der Vorrichtung momentan mit einer héheren
Rate erfolgt, als fur den Auslauf der Produkte von der Vorrichtung gewtinscht, ist es alternativ
méglich, die einlaufenden Produkte zu dem Ubergang zwischen den bezuglich der

Transportrichtung B ersten beiden oder letzten beiden Zwischenbandern 23 zu transportieren und
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sie dort durch Vertikalbewegung A des entsprechenden Speicherturms 15 von den
Zwischenbandern 23 auszuschleusen. Hierfur greifen die Tragerzinken 19 von unten an dem
Produkt an und heben es von den Zwischenbandern 23 nach oben ab, wobei die Zinken 19
zwischen den Gurten 27 hindurch gefuhrt werden. Das Produkt ist somit auf der Tragerflache 17
zwischengespeichert. Der Antrieb der an den Speichertirmen 15 angeordneten Tragerflachen 17
erfolgt tiber die Antriebs- und Steuereinheit.

In entsprechender Weise ist es auch méglich, durch vertikales Herabsenken der Speichertirme
15 auf den Tragerflachen 17 gelagerte Produkte zu den Zwischenb&andern 23 einzuschleusen und
sie nachfolgend zu dem Auslaufband 25 zu transportieren, falls beispielsweise der Auslauf von der
Vorrichtung mit einer htheren Rate an Produkten erfolgen soll, als momentan an Zufuhr erfolgt.

Erfindungsgeman kann die Rate, mit der Produkte von den Béndern 23 ausgeschleust oder zu
diesen eingeschleust werden, erhoht werden, indem die betreffenden Schleusvorgénge an den
beiden Speichertirmen 15 synchronisiert miteinander durchgefuhrt werden. Die entsprechende
Verfahrensweise wird im folgenden erlautert.

Fig. 1 zeigt einen Zustand der Zwischenspeicher-Vorrichtung, in welchem bereits einige
Produkte in Richtung B transportiert werden bzw. mittels der Speichertirme 15 zwischengelagert
werden. Insbesondere befindet sich auf dem Auslaufband 25 ein mittels des Einlaufbands 21 und
der Zwischenbander 23 dorthin transportiertes Produkt 29. Weiterhin befinden sich auf der
obersten Tragerflache 17 des bezuglich der Darstellung gemaR Fig. 1 rechten Speicherturms 15
ein Produkt 31 und auf den obersten beiden Tragerflachen 17 des linken Speicherturms 15 jeweils
ein Produkt 33 bzw. 35. Zwei weitere Produkte 37, 39 sind auf den Zwischenbandern 23 im
wesentlichen unterhalb des rechten bzw. des linken Speicherturms 15 angeordnet. Auf dem
Einlaufband 21 lagert ein der Vorrichtung soeben zugefihrtes Produkt 41.

Der sich an den in Fig. 1 gezeigten Zustand moglicherweise anschlieRende Verfahrensablauf
der Vorrichtung ist in den Figuren 3 und 4 gezeigt. Die Fig. 3 und 4 zeigen in schematischer Weise
Teile der in Fig. 1 dargesteliten Vorrichtung in derselben Frontansicht. Zur beispielhaften
Erlauterung der Verfahrensweise der erfindungsgeméafien Vorrichtung wird im folgenden
angenommen, dal zu dem in Fig. 1 dargesteliten Zeitpunkt beispielsweise durch entsprechende
Sensoren oder durch der Vorrichtung von auflen zugefihrte Steuersignale bestimmt wird, daf der
Auslauf von Produkten 29 Uber das Auslaufband 25 kurzzeitig zu unterbrechen ist, wahrend gleich-
zeitig weiterhin neue Produkte Uber das Einlaufband 21 aufzunehmen sind.

Dementsprechend sind zu dem in Fig. 3 dargestellten Zeitpunkt die beiden zuvor den beiden
Speichertirmen 15 benachbart angeordneten Produkte 37, 39 durch vertikale Bewegung der
Speichertirme 15 in Richtung A von den Zwischenbdnder 23 auf die entsprechenden
Tragenflachen 17 ausgeschleust worden. Diese Schleusbewegung der beiden Speichertirme 15
ist miteinander synchronisiert erfolgt. Die beiden Speichertirme 15 sind weiterhin um den gleichen
Abstand D in vertikaler Richtung A versetzt, und die Zwischenbander 23 sind nun vollsténdig frei
von Produkten.

Gleichzeitig zu diesem synchronisierten Ausschleusen sowie daran anschlieend wird das auf
dem Einlaufband 21 befindliche Produkt 41 in Transportrichtung B transportiert, und neue Produkte
43, 45 werden der Vorrichtung tUber das Einlaufband 21 zugefihrt. Auch nach dem eigentlichen
Ausschleusen der beiden Produkte 37, 39 mittels der beiden Speichertirme 15 werden die
Speichertiirme zun&chst weiterhin in vertikaler Richtung A nach oben bewegt.

Somit ergibt sich die in Fig. 4 dargestellte Anordnung: Die beiden Produkte 41, 43 sind
mittlerweile bezuglich ihrer Transportrichtung B auf Hoéhe der beiden Speichertirme 15

- transportiert worden. Die Speichertirme 15 sind inzwischen so weit in vertikaler Richtung A bewegt

worden, daf} die beiden nachsten freien Tragerflachen 17 knapp unterhalb der beiden Produkte 41;
43 angeordnet sind. Das zuletzt auf dem Auslaufband 25 gelagerte Produkt 29 ruht nach wie vor
auf diesem.

Zu dem in Fig. 4 dargestellten Zeitpunkt mufy entschieden werden, ob die beiden Produkte 41,
43 ebenfalls zwischengespeichert oder ob sie auf den Béandern 23, 25 in Richtung B weiter
transportiert werden sollen. Falls beispielsweise der Steuer- und Antriebseinheit ein Freigabesignal
zugefuhrt wird, demzufolge Produkte wieder mittels des Auslaufbands 25 von der Vorrichtung
abgegeben werden kénnen, so veranlafit die Steuer- und Antriebseinheit den Weitertransport der
beiden Produkte 41, 43 mittels der Bander 23, 25 sowie des Produkts 29 mittels es Bands 25.
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Falls dagegen der Auslauf von Produkten 29 von der Vorrichtung weiterhin unterbrochen sein
soll, so veranlaft die Steuer- und Antriebseinheit ein Ausschleusen der beiden Produkte 41, 43
mittels der Speichertirme 15 bzw. mittels der unterhalb der Produkte 41, 43 angeordneten Trager-
flachen 17. Ein derartiges Ausschleusen der Produkte 41, 43 bewirkt erneut, dafl} alle
Zwischenbander 23 im wesentlichen vollstandig frei von Produkten sind, und daf® somit beiden
Speichertirme 15 bzw. den diesen unmittelbar benachbarten Zwischenbandern 23 gegebenenfalls
sofort neue Produkte zugefiihrt werden kénnen. Es ist charakteristisch fur die Erfindung, also fur
die synchronisierten Schleusbewegungen, dafl die Produkte 41, 43 so lange bzw. so weit in
Richtung B transportiert werden, daf sie sich beide in der Umgebung jeweils eines Speicherturms
15 befinden, um bei Bedarf sofort zu diesem ausgeschleust werden zu kénnen.

Hierbei ist es unerheblich, ob die Produkte 41, 43 tatsachlich gleichzeitig oder in fester
zeitlicher Beziehung zueinander ausgeschleust werden, und ob die beiden Speichertirme 15
hierbei ihren Relativabstand D durchgehend beibehalten. Durch die in Fig. 4 dargestelite
Anordnung der Produkte 41, 43 ist namlich bereits sichergestellt, dal zu einem relativ spaten
Entscheidungszeitpunkt immer noch kurzfristig die beiden Produkte 41, 43 ausgeschleust und
zwischengespeichert werden kénnen.

Falls - im Gegensatz zum erfindungsgemafen synchronisierten Ausschleusen - das Produkt 41
zu dem bezuglich der Fig. 4 linken Speicherturm 15 ausgeschleust wird, muf die Entscheidung
hierzu zu einem friheren Zeitpunkt fallen, und das Ausschleusen des Produkts 41 behindert den
Weitertransport des nachfolgenden Produkts 43 und verzégert somit das Ausschleusen dieses
Produkts 43.

Nach einem synchronisierten Ausschleusen der Produkte 41, 43 kann fir die beiden
nachfolgenden Produkte genauso verfahren werden, wie im Zusammenhang mit den Fig. 3 und 4
fur die Produkte 41, 43 beschrieben.

Aus den Figuren ist somit ersichtlich, dafl die erfindungsgem&fe Vorrichtung bzw. das
erfindungsgemaRe Verfahren vorteilhaft die Moglichkeit schaffen, kurzfristig die Rate der
Produktabgabe - insbesondere bis zum Stillstand des Auslaufbands 25 - stark herabzusetzen und
gleichzeitig Produkte 43, 45 mit gleichbleibender Rate aufzunehmen. Dafll die Erfindung ein
Zwischenspeichern mit einer hoheren Rate erméglicht, als dies bei einzelnem Aus- bzw.
Einschleusen der Produkte méglich ist, ist insbesondere auf den erfindungsgemal vereinfachten
Steuerablauf des Antriebs der Bander 21, 23, 25 zuruckzufuhren und auf das Erfordernis, fur eine
Schleusbewegung eines Speicherturms 15 die beiden diesem Speicherturm 15 unmittelbar
benachbarten Zwischenbander 23 kurzzeitig anzuhalten oder zumindest zu verlangsamen.

Die vorstehend erlauterte Verfahrensweise ist analog auf das synchronisierte Einschleusen von
Produkten von den Speichertirmen 15 zu den Zwischenbandern 23 anwendbar, so daf die
entsprechenden Vorteile auch eines kurzfristig méglichen Ausgleichs einer hohen Soll-Auslauf-
Rate bei geringer Einlauf-Rate gelten.

Weiterhin ermdglicht es die in den Figuren dargestelite Vorrichtung, das Ausschleusen von
Produkten 37, 39 von den Zwischenb&ndern 23 auf Tragerflachen 17 bzw. das entsprechende
Einschleusen auch einzeln, d.h. nicht mittels miteinander synchronisierter Schleusbewegung
mehrerer Speichertirme 15, durchzufuhren insbesondere in dem Fall, daf lediglich geringe
Unterschiede zwischen der Einlauf- und der Auslauf-Rate ausgeglichen werden sollen.

Die Gesamtspeicherkapazitat der erfindungsgemafen Vorrichtung kann durch entsprechende
Erhéhung der Anzahl der Tragerflachen 17 vergroRert werden. Falls hierfur mehr als die beiden in
den Figuren dargestellten Speichertirme 15 verwendet werden, vergréflert sich nicht nur die Ge-
samtspeicherkapazitat, sondern es wird hierdurch vor allem der mittels synchronisierter
Schleusvorgange maximal ausgleichbare Unterschied zwischen Einlauf- und Auslauf-Rate noch
weiter erhoht. o

Schiiellich ist es moglich, eine héhere Anzahl von Zwischenbéndern 23 zu verwenden.
Insbesondere kann zwischen den beiden &duleren Zwischenbandern 23 und dem Einlaufband 21
bzw. dem Auslaufband 25 jeweils ein zusatzliches Zwischenband vorgesehen werden, um
hierdurch leichter einen Ubergang von der Transportgeschwindigkeit des Einlaufbands 21 bzw. von
jener des Auslaufbands 25 zu der jeweiligen momentanen Transportgeschwindigkeit der den
Speichertirmen 15 unmittelbar benachbarten Zwischenbander 23 durchzufihren und somit die
Flexibilitat und Dynamik des Zwischenspeicherns von Produkten noch weiter zu erhdhen.
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PATENTANSPRUCHE:

Vorrichtung zum Zwischenspeichern von mittels eines Fordermittels (21, 23, 25)
transportierbaren Produkten (29-45), mit einer Steuer- und Antriebseinheit sowie mit
mehreren Speichertirmen (15), die an bezuglich der Transportrichtung (B) des
Fordermittels verschiedenen Abschnitten des Fordermittels angeordnet sind, jeweils
mehrere Lagermittel (17) zur Aufnahme der Produkte aufweisen und

mittels der Steuer- und Antriebseinheit zum Ausschleusen oder Einschleusen eines
Produkts von dem Férdermittel zu einem der Lagermittel bzw. von einem der Lagermittel
zu dem Foérdermittel jeweils unter Ausfuhrung einer Schleusbewegung (A) relativ zu dem
Fordermittel antreibbar sind, dadurch gekennzeichnet, dafl die Schleusbewegungen
mehrerer der Speichertiirme (15) zeitweise miteinander synchronisierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} die Schleusbewegungen
mehrerer der Speichertirme (15) wahrend des Ausschleusens und/oder wahrend des
Einschleusens von Produkten (37, 39) miteinander synchronisierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Schleusbewegungen benachbarter Speichertirme (15) miteinander synchronisierbar sind.
Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafll die
Speichertirme (15) in jeweils zueinander versetzten Lagen relativ zu dem Fordermittel
antreibbar sind, insbesondere miteinander synchronisiert antreibbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Schleusbewegung der Speichertirme (15) im wesentlichen senkrecht zu der
Transportrichtung (B) des Fordermittels, insbesondere in eine vertikale Richtung (A),
gerichtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dal sie zwei
Speichertirme (15) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dall das
Férdermittel wenigstens ein Forderband (21, 25) und/oder Zwischenband (23) aufweist, die
insbesondere jeweils als geschlossenes Band oder als Gurtband ausgebildet sind.
Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Lagermittel kammférmige oder doppelkammférmige Trégerflachen (17) aufweisen, die
jeweils entlang eines Speicherturms (15) angeordnet sind.

Verfahren zum Zwischenspeichern von Produkten (29-45), wobei die Produkte mittels
eines Fordermittels (21, 23, 25) transportiert und mit Hilfe von Lagermittein (17), die an
mehreren entlang des Férdermittels angeordneten Speichertirmen (15) angeordnet sind,
jeweils durch eine Schleusbewegung (A) eines der Speichertirme von dem Fordermittel
ausgeschleust oder zu dem Foérdermittel eingeschleust werden, dadurch gekennzeichnet,
dal die Schleusbewegungen mehrerer der Speichertirme (15), insbesondere
benachbarter Speichertiirme, zeitweise miteinander synchronisiert werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafl die Produkte (37, 39)
synchronisiert ausgeschleust werden.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, daR die Produkte bei nicht
synchronisierter Schleusbewegung der Speicherturme (15) einzeln mittels jeweils eines
der Speichertirme (15) von dem Férdermittel ausgeschleust werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da die Produkte
synchronisiert zu dem Férdermittel eingeschleust werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da} die Produkte
bei nicht synchronisierter Schleusbewegung der Speichertirme (15) einzeln mittels jeweils
eines der Speichertirme (15) zu dem Férdermittel eingeschleust werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dalR die
Schleusbewegungen der Speichertiirme (15) miteinander synchronisiert werden, indem die
Antriebe dieser Speichertirme ein gemeinsames Steuersignal empfangen und/oder
mechanisch miteinander gekoppelt werden.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 406 861 B

HIEZU 2 BLATT ZEICHNUNGEN



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr.. AT 406 861 B
Ausgegeben am: 25.10.2000 Int. CI.7:  B65G 47/51, B65G 47/30, 1/04

Blatt: 1

Fia, 4
L = ’5\5 3’\5 f\s

~11
-43

2L
-3
23

2SS
22
1S
1+




Patentschrift Nr. AT 406 861 B

OSTERREICHISCHES PATENTAMT
int. Cl. ': B65G 47/51, B65G 47/30, 1/04

Ausgegeben am: 25.10.2000
Blatt: 2

?g.g
43 44 @ S Y D ol St 23

"
4S 4% W TS 2B 2 TL 41 2D

Fig & C R R



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

