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Opfindelsen angdr en fremgangsmade til fra et forrad af
emner med indbyrdes forskellig vagt at sammensatte enheder
med en ¢nsket totalvagt og indeholdende et forud fastlagt

antal emner.

Ved emballering af f.eks. fgpdevarer er der behov for at
kunne udvalge emner med forskellig vagt fra et forrad pa en
sddan made, at de udtagne emner danner en enhed med en
forud fastlagt vagt ' en accepterede afvigelse.

Der kendes fremgangsméder, hvor det samlede forrad sorteres
efter vagt, hvorpd der udvalges et passende antal emner fra
de enkelte vagtgrupper p&d en séddan made, at emnerne
tilsammen danner en enhed med den ¢nskede wvagt. Denne
manuelle sortering er imidlertid bade tidskravende og
bekostelig, idet operatgren udover selve héandteringen skal
vere opma&rksom pd antal af udtagne emner med en bestemt
vaegt.

Fra USA-patentskrift nr. 4.308.928 kendes en fremgangsmade,
hvor man indprogrammerer et antal forud fastlagte,
"lovlige" kombinationer, hvorpd man lgbende placerer de
enkeltvis vejede emner i de udsorteringsrum, hvor emnet kan
indga i en "lovlig" kombination. Denne fremgangsmade giver
imidlertid anledning til et meget stort antal recirkulatio-

- nexr af de sorterede emner.

Opfindelsen har til formal at forenkle de hidtil kendte
fremgangsmader til udvalgelse af et antal emner med
forskellig vagt til enheder med forud fastlagt vagt.
Desuden har opfindelsen til formal at anvise et apparat til
brug ved udgvelse af fremgangsméden.

Dette formél opnéds ifplge opfindelsen ved en fremgangsmade

af den indledningsvis navnte art og kendetegnes ved,

a) at forradets gennemsnitsvagt og fordelingens varians
fastlegges ved udtagning,



10

15

20

25

30

35

DK 156033 C

b) at emnerne vejes dynamisk et efter et,

c) at det vejede emnes vegt i en styreenhed sammenlignes
med den akkumulerede vagt af allerede anbragte emner i
enheder under opbygning,

d) at det vejede emne anbringes.i en enhed, hvor de ak-
kumulerede emners vegt plus emnets vegt er 1lig med den
¢nskede totalvagt minus et helt multiplum af gennem-
snitsvagten + fordelingens varians,

e) at ikke placerede emner recirkuleres.

Der anvendes sdledes en regneenhed til ud fra de dynamiske
vejninger af de enkelte fisk l¢bende at vurdere, hvor en
fisk eller hvilke emner, der nu skal emballeres - mest
hensigtsmassigt placeres i enheder, som er under opbygning.
Vurderingen foretages af regneenheden pd grundlag af et
program, som prioriterer, at enhedens vagt opbygges efter
den Kurve, der er vist i fig. 2. Ved at folge dette kurve-
forlg¢b sikrer man sig, at de sorterede emner hele tiden
kommer “"pa rette hylde" forstiet pa den made, at et emne
med en ganske bestemt vagt gor mest gavn i en bestemt af de
under opbygning varende pakninger. Ved den kendte teknik
holder regneenheden blot styr pd enhedernes vagt og s¢rger
for, at man til sidst far afsluttet pakningen ved at pla~
cere et emne, som har netop den manglende vagt, i den
pagaldende pakning. Ved den kendte teknik vil man i praksis
imidlertid komme ud for, at der kan gé& endog mége’t lang
tid, for der dukker et emne med en ganske bestemt - maske
langt fra middelvagten - liggende vagt op fra og frem fra
vejestationen. Den samlede pakkestation kan herved blive
blokeret af pakninger, som kun mangler et emne i at blive
fyldt. Heroverfor har fremgangsmadden if¢plge opfindelsen i
praksis vist sig at indebare den vesentlige fordel, at
antallet af recirkulerede emner er meget ubetydeligt, hvor-

for anlagget fungerer med en hurtigere pakkehastighed end
de kendte anlag.

Ved at anvende "lovlige" kombinationer, som s& at sige

- - - .- - -
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placeret bade meget tunge og meget lette emner (i forhold
til gennemsnitsvagten), og fgrst ndr rummene er ved at vare
fyldt op, er man nedt til at bruge et emne, som ligger tzt
pé& gennemsnitsvagten (som der til gengzld ogsa er flest
af). Alt i alt fa4r man en bedre udnyttelse af alle opsam-
lingsrummene, og der vil ikke vare enkelte rum, som er
"blokeret”, fordi der mangler et enkelt emne med en speciel
vegt, for at kombinationen kan gi op.

Ved en foretrukken fremgangsmade ifgplge opfindelsen valges
der ved flere mulige placeringer den enhed, der senest har
faet tilfort et emne.

Herved opnas der en javn fordeling af til emballering
klargjorte enheder ud over opsamlingsstationerne, hvilket
kan vere hensigtsmessigt i de tilfzlde, hvor emballeringen
eller pakningen foretages af flere operatgrer.

Et i praksis foretrukket apparat til brug ved udgvelse af
opfindelsen er kendetegnet ved, at det omfatter et ind-
fpdningsband, hvorpa de til fordeling bestemte emner
fremfores enkeltvis til en dynamisk vejestation, der er
indrettet til at veje emnerne med stor hastighed, fortrins-
vis 100-150 emner pr. minut, og til at afgive et til vej-
ningen svarende signal til en styreenhed, samt et fremfo-
ringsaggregat, der i afhazngighed af signaler fra styreenhe-
den er indrettet til at f¢re emnerne fra vejestationen til
enten en opsamlingsstation eller tilbage til vejestationen.

Ved hj=lp af dette apparat er fremgangsmaden ifplge opfin-
delsen virkeliggjort ved hjalp af enkle og i og for sig
kendte apparatdele.

Opfindelsen skal i det fplgende forklares narmere under
henvisning til tegningen, p& hvilken

fig. 1 viser et i overensstemmelse med opfindelsen udformet
apparat i skra afbildning, og
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fig. 2 et eksempel P& en praktisk fordelingsopgave l¢st ved
hj=zlp af et apparat ifgplge opfindelsen.

Det i fig. 1 viste apparat bestar i det vasentlige af et
indfe¢dningsband 1, der er saledes indrettet, at de even-
tuelt hinanden overlappende tilf¢rte emner adskililes og
fgres enkeltvis frem til en ved indf¢dningsbandet 1's af-
gangsende anbragt dynamisk vejeenhed 2. Den dynamiske ve-
jeenhed er i sig selv kendt og skal derfor ikke beskrives
nazrmere.

Fra den dynamiske vejeenhed 2 afgives der elektriske signa-
ler til en styreenhed 3, hvori signalerne oplagres.

Fra den dynamiske vejeenhed 2 fores de vejede emner ind pPa
et fremfgringsband 4, hvorfra de afgives til ved siden af
bandet anbragte opsamlingsstationer 5, der ved den pa teg-
ningen viste udfgrelsesform er i form af truglignende kas-
ser med en bortsvingelig bund. Ved fremforingsbandet 4's
bort fra opsamlingsstationerne 5-vendende side er der an-
bragt en fortrinvis pneumatisk aktiverbar arm, der i afhazn-
gighed af et signal fra styreenheden kan bringes til at
blokere emnernes fremfgringsbane pa bandet 4 og derved lede

emnerne ned i den af styreenheden bestemte opsamlingssta-
tion.

P& tegningen er der ikke vist et tilbagef¢ringsband, men
det siger sig selv, at der ved hjelp af et konventionelt
transportbandsanlag vil kunne etableres en tilbagefpring af
de emner, der ikke afgives til en Opsamlingsstation, s&
disse pé'ny fores ind til den dynamiske vejeenhed via
indfodningsbandet 1. Desuden vil der under opsamlingssta-
tionerne 5 kunne vare anbragt deltransporterer, der er
indrettet til at fore enhederne med den gnskede vagt frem
til en yderligere station, hvor pakningeg foretages.

I tegningens fig. 2 er der i diagramform anskueliggjort en
Draktisk anvendelaa af ot -annarad 41 ~mn £48 -
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Ved det i fig. 2 viste diagram er der som abscisse afsat
den til emballering bestemte enheds ¢gnskede vagt i gram,
medens der som ordinat er afsat det til enheden anvendte
antal emner, idet der nzrmere bestemt er angivet, hvor mange
emner der mangler, f¢r enheden er klar til emballering
("s;ut"—positionen).

Den med stiplede linier indtegnede linie illustrerer et
muligt forle¢b af den samlede vagt i en opsamlingsstation
som funktion af antal anbragte emner. Ved det viste eksem-
pel vejer det forste emne sdledes omkring 55 g, det naste
emne omkring 80 g og sd fremdeles.

De fuldt optrukne linier illustrerer det omrade, inden for
hvilket vagtakkumuleringen vil finde sted, dersom der er
tale om udtagning af emner fra et forrad med normalforde-
ling af vagten. Den fazrdige enheds vagt udgeor ved det i
fig. 2 illustrerede eksempel ca. 400 g og med en tilladelig
afvigelse pd ca. 10 g.
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Patentkravw.

1. Fremgangsméde til fra et forrad af emner med indbyrdes

forskellig vagt at sammensatte enheder med en o¢nsket

totalvagt og indeholdende et forud fastlagt antal emner,

kendetegnet ved °

a) at forradets gennemsnitsvagt og fordelingens varians
fastlagges ved udtagning,

b) at emnerne vejes dynamisk et efter et,

c) at det vejede emnes vagt i en styreenhed sammenlignes
med den akkumulerede vagt af allerede anbragte emner i
enheder under opbygning,

d) at det vejede emne anbringes i en enhed, hvor de akku-
mulerede emners vagt plus emnets vegt er 1ig med den
¢nskede totalvagt minus et helt multiplum af gennem-
snitsvagten * fordelingens varians, .

e) at ikke placerede emner recirkuleres.

2. Fremgangsmade ifplge krav l,kendetegnet ved,

at der ved flere mulige placeringer af emnet valges den
enhed, der senest har faet tilf¢rt et emne.

3. Apparat ti1l brug ved udgvelse af en fremgangsmade 1fplge
et af de foregaende krav, kende te gnet ved, at
det omfatter et indf¢dningsband (1), hvorpa de til forde-
ling bestemte emner fremfgres enkeltvis til en dynamisk
vejestation (2), der er indrettet til at veje emnerne med
stor hastighed, fortrinsvis 100-150 emner pr. minut, og til
at afgive et til vejningen svarende signal til en styreen~-
hed (3), samt et fremfgpringsaggregat (4), der i afhangighed
af signaler fra styreenheden (3) er indrettet til at fore
emnerne fra vejestationen (2) til enten en opsamlingssta-
tion (5) eliler tilbage til vejestationen (2).
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