) DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK P ATENTSCHR":T
‘ Wirtschaftspatent ISSN ﬁ433-6461 | (11) 160 739

i1 Erteilt gemaeR § 29 Absatz 1 des Patentgesetzes Int.CL3 3(51) A 21 C 15/00

AT FUER ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN

) WPA2tC/2281 330 {22)  09.03.81 (45)  29.02.84

siehe (72

; WEND(I' LANS JOACHIM,DIPL.-ING.;MELZER, WOLFGANG,DIPL.-ING.;HERZOG, CHRIST|AN DIPL.-ING.;
WAGNER HEINZ,;DD;
PREIB|SCH EMIL DD

- siehe (72
{ &ERBém} KINNER, VEB WAEGETECHNIK RAPIDO, PATENTABT., 8122 RADEBEUL, GARTENSTRASSE

)  VERFAHREN UND ANORDNUNG FUER DEN TRANSPORT VON WAFFELBLAETTERN

7) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren fiir den automatischen Transport von
affelblattern in einer verketteten Waffelherstellungsanlage. Das Ziel der Erfindung besteht

rin, eine nach dem Kontaktverfahren arbeitende Auftragmaschine okonomisch besser
szulasten. Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren fiir den automatischen Transport von
affelblattern von mindestens aus zwei Waffelbackautomaten und zugehdrigen
affelblattabnahmen mit Entspannungen bestehenden Waffelbacklinien mit einer nach dem
yntaktverfahren ohne getrennte Deckblattzufiinrung arbeitende Auftragmaschine zu entwickeln.
»n einer ersten Waffelbacklinie ankommenden Waffelblatter werden ungesteuert einem
immelband (ibergeben, wihrend andere gesteuert nur dann ungehemmt auf das Sammelband
slangen, wenn die zu belegende Stelle frei ist. Die in unregelméBigen Abstanden liegenden
affelblatter werden einem Zufiihrband zugefiihrt, wobei bei zu dichter Reihenfolge durch
)ezielle Anordnungen und Steuerungen einzelne (iberzéhlige Waffelblatter einem
vischenspeicher Gbergeben werden. Die Auftragmaschine erhalt nur sowel Waffelblatter wie

ese verarbeiten kann. Fig. 1
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Titel der Erfindung

Verfahren und Anordnung filir den Transport von %Waffel-
blattern

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfehren fiir den automatischen
Transport von Waffelbldttern innerhaldb einer verkétteten
Waffelherstellungsanlage sowie Anordnung zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

Charekterigtik der bekannten technischen Losungen

Bigher konnte die velle Leistung einer zur Waffelherstel-
lungsanlege zugehtrigen Auftregmascnine sufgrund geringerer
Leistung eines entsprechenden Waffelbackautometen nicht
voll ausgenutzt werden. Weiterhin ist es auch nicht mdglich,
verséhiedene WafTelbackautomaten fiir einfache Verkettungs-
variaenten zueinander gynchron laufenzulassen.

Auvfgrund dieser Tetsachen sind Ldsungen bekannt geworden,
bei denen durch Verkniipfung einer Auftragmeschine mit meh-
reren Backautomaten deren AusstoBleistung erhdht werden
konnte., So ist sus der DE ~ AS 15 32 363 zu ersehen, daf
durch erhdhten Verkettungs- und Steuerungsaufwand mindestens
zwei Backautomaten mittels einer Auftragmaschine der Her-
stellung von Waffelblocken dienen, Dabei ist mindestens ein

Backsutomat zur Beschickung der Streicheinrichiung der Auf-
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tragmaschine und ein weiterer Backautomat fiir die Herstel-
lung von Deckblidttern vorgesehen. Nachteilipg ist bei der-
srtigen Anordnungen, daB die Rackautomaten entweder in
einer ungiinstigen baulichen Anordnung zueinander stehen
miissen, oder sich zustizliche und relativ aufwendige Trens-
portwege ergeben. ' :

In einer weiteren Verdffentlichung (DE - OS 28 16 648) wird
ein Verfahren sum Betrieb einer Gebickstreichmaschine und
eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens beschrieben,
bei dem die von einer oder mehreren Backmaschinen ankommen-—
den Gebickstiicke stets durch Regelung des Transportbanden-
triebes und in Abhingigkeit davon des Antriebes der Streich~-
einrichtung verarbeitet werden. Dieses Verfahren erweist
‘sich vor ellem bei einer nach dem Filmverfahren arbeitenden
Streichmaschine als vorteilhaft. |

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB es sich
beim Einsatz einer nach dem Kontektverfahren ohne getrennte
Deckblattzufiihrung an der Stapelstation arbeitenden Auf-
tragmeschine nicht anwenden 1483%, da dies eine Zufiihruag
von'Waffelbléttern'mit einem zeitlichen Abstend erfordert,
weil dabei das Deckblatt auf gleichem Transportweg wie die
beschichteten Waffelbliitter der Stapelstation (Waffelblock=-
bildung) zugefiihrt wird. De die Auftragmeschine verfahrens-
bedingt ein reletiv starres Leistungséerhalten zeigt, macht
sich im Hinblick auf Leistung und Abstand zwischen den zu-
gefihrten Waffelbléttern'eine Anpassung der von den Baclk-
automaten hergestellten Waffelbldtter en die Auftragma-
schine erforderlich.

7ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, éine nach dem Kontekt-
verfahren ohne getrennte Deckblattzufiihrung en der Stapel-
station arbeitende Auftragmaschine beim Binsatz in einer
verketteten Waffelherstellungsanlage hinsichtlich ihrer
Leistung okonomisch besser auszulasten.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Be ist die Aufgabe der Erfindung, mit Hilfe spezieller An-
ordnungen und Steuerungen ein Verfahren fir den automa-
tischen Transport von Vaffelbldttern von mindestens sus

gwei Waffelbackautomaten und zugehorigen Waffelblattab-
nahmen mit Entspannungen bestehenden Waffelbacklinien mit
einer nach dem Kontaktverfahren ohne getrennte Deckblattzu-
fihrung en der Stapelstation arbeitenden Auftragmeschine zu
entwickeln, wobei minimale Transportwege bei gleichzeitizer
Optimierung der Waffelblattzufﬁhrung'zur Auftragmeschine
und eine Aussonderung iiberzihliger Waffeibldtter in einen
Zwischenspeicher zu reslisieren sind.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe desdurch geldst, daB die in
ungleichmiBigen Absténden auf einem Sammelband liegenden
Waffelblitter in Abhingigkeit von der Durchsatzleistung der
Waffelbackautometen und einem Z#hlergebnis in zwei Ehasén in
Mindestabstinde gebracht werden, wobei nach der ersten lhese
der Mindestabstand hochstens von zwei Waffelblédttern unter-
schritien werden darf und Uberzdhlig erfalite Waffelblétter
zwischengespeichert werden und in der zweiten Phase der
Mindestabstand der Waffelblidtter vollig hergestellt wird und
die Waffelblitter danach der Auftragmeschine zugefiihrt wer-
den. '

Die Anordnungen zur Durchfithrung des Verfahrens 1lOsen die
Aufgabe so, daB den zwischen Sammelband und Waffelbacklinien
befindlichen gsesteuerten Ubergaben Abtaster, die mit elek-
tronischen Steuerungen und nechgeordneten Stellgliedern ver-
bunden sind, zugeordnet sind, wobei eine an der Ubergabe~
stelle des Semmelbandes zum Zufiihrband befindliche gesteu-
erte Yeiche elsg ein aufBermittig waegerecht begrenzt ange-
ordneter Verteilerstab oder als eine in der iitte begrenzi
drehbare Ubergabegabel asusgebildet ist und dieser ein an
sich bekennter Zwischenspeicher angeschlossen ist. Der ge-
steuerten Weiche ist ein weiterer Abtaster, der mit einer
Umschaltsteuerung und liber diese mit einem Stellglied ver-
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bunden ist, zugeordnet, wobei die Unschaltsteuerung mit
einem Havarieschalter der Auftragmaschine verbunden ist und
zwischen Zufiihrbsnd und suftragmaschine eine oder mehrere
hintereinander llegende gesteuerte utoppelnrlchtungen ange-
o”dnet sind, Die Aufgabe wird ferner gelost, in dem die ge-

»puerte Stoppeinrichtung oder Einrichtungen iiber ein Stell-
glied und ein am Eingeng der Auftragmaeschine befindlicher
weiterer Abtaster mit einer Steuereinrichtung verbunden sind
und diesem Abtaster eine Druckwalze zuﬂeordnet ist.
Die von einer ersten VWaffelbacklinie enkommenden Waffel-
bl;tter werden ungesteuert denm Sammelband iibergeben, wihrend
die von den folgenden Haffelbacklinien ankommenden Waffel-
bplitter nur denn ungehemmt auf das Sammelband gelangen, wenn
die jeweils zu belegende Stelle guf dem Sammelband frei ist,
anderenfalls erfolgt die Ubergabe mit zeitlicher Verzdgerung
erst hinter der besetzten Stelle des Sammelbandes. Die in
unregelmiBigen Absténden auf dem Semmelband liegenden Waffel-
blitter werden zum Zuvfithrband transportiert, wo sber bei
einer zu dichten Reihenfolge einzelne iiberzéhlige uafLeW-
plitter in den Zwischenspeicher abgelegt und spiter einer
weiteren Verarbeitung zugefiihrt werden. Bei zwei zeitlich zu
dicht nintereinander folgenden Waffelblittern vor dem Fin-
1euf in die Auftragmaschine wird das zweite Waffelblatt so-
lange zuriickgehalfen, big ein definierter Abstend zwischen
beiden Waffelbldttern hergestellt ist..
Wihrend der Transportweg der Waffelblétter vom Sammelband
gum Zufithrbond durch die besonders susgebildete gesteuerte
Weiche realisiert wird, in dem das walffelblatt infolg

gener Schwerkraft entweder auf das Zufiihrband abx cippt

und von diesem abgzezogen wird oder in den Zw1schensne10her

sleitet, werden die waffelblitter auf dem Zufithrband zur
Auftragmaschine durch die Stoppeinrichtung so gesteuert, dafl
diese bei entsprechenden Impulsen ein zeitlich zu dicht
Tolgendes vigffelblatt auf dem welter bewegten Zufithrband
fegthilt und erst nach einer progremmierten Zeit wieder frei-
gibte. ’



Ausfithrungsbeigpiel

Das erfindungsgemifie Verfahren und die zur Durchfiihrung des
Verfahrens zugehdrigen Anordnungen werden in einem Aug-
filhrungsbeispiel niher erliutert. Die Zeichnungen zeigen:

Fiz. 1: Darstellung einer Waffelblattherstellungsanlage

Pig, 2: Dearstellung einer gesteuerten Weiche (Verteiler-
stab)

Tig. 3: Darstellung einer gesteuerten Weiche (Ubergabe~
gabel)

Fig.'4: Darstellung einer Stoppeinrichtung der Auftrag-
maschine

In Pig. 1 ist das erfindungsgemile Verfahren mit drei Wef=~
felbacklinien 1.1; 1.2; 1.3, die Waffelbl&tter 4 auf ein
Semmelband 2 abgeben, dargestellt. Von der Haffelbacklinie
1.1 werden die Waffelblitter 4 einer ungesteuerten Uberzabe
3 bergeben und sofort dem Sammelband 2 zugefihrt. Die e
steuerten Yherpeben T.1; 7.2 legen die von den nachfolrenden
Waffelbacklinien 1.2; 1.3 ausgestofenen Haffelblitter 4 nur
dann sofort auf das Semmelband 2 ab, wenn die Jjeweils zu he-
legzende Stelle auf dem Sammelband 2 frei ist, anderenfalls
erfolrt die Ubergabe mit zeitlicher Verzdgerung erst hinter
der besetzten Stelle.

Tlektronische Steuerungen 8.1; 8.2 stehen mit Abtastern 6.1;
6.2, beispielsweise Lichtschrenken, welche die Bandbelegung
durch davor aufgebene Jaffelbliitter 4 gignalisieren und mit
ibtestern 5.1; 5.2, zwn Beispiel elektronische Impulsgeber,
die die Ankunft eines Waffelblattes von den angeschlossenen
weffelbacklinien 1.2; 1.3 melden, sowie Stellgliedern 9. 13
9,2, beispielsweise Elektromagneten, welche die Waffelblatt-
- ablage in den gesteuerten {vergaben 7.1; 7.2 vollziehen, in
Verbindung. Bei einem von den Abtastern 5¢13 5.2 abgegetenel
'Impuls werden die Stellglieder 9.1; 9.2 sofort betdtigt,
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wenn nicht zuvor durch einen Impuls der Abtaster 6.1; 6.2
eine Verzigerung erfolgt. Die Dauer der programmierten Ver-
zigerungszeit richtet sich nach den Abmessungen der Wéffel—
blitter und der Semmelbandgeschwindigkeit,

Die auf dem Sammelband 2 gesammelten Waffelbldtter 4 werden
durch einen Abtaster 10 registriert, wobei ein Steuerimpuls
ciner Umscheltsteuerung 11 zugefiihrt wird., Damit wird ver-
hindert, daB einer Auftragmaschine 20 durchschnittlich mehr
waffelblitter 4 zugefiihrt werden, als diese verarbeiten
kann. Uber eine programmierte 7eit werden Waffelblétter 4
gezidhlt und durch die Umschsltsteverung 11 mit einexr pro-
crammierten Zahl von Impulsen verglichen. Die dedurch als
iberzihlig festgestellien Waffelblitter werden durch eine
resteverte Weiche 12 einen 7wischenspeicher 14 libergeben.
Durch eine Programmvariante der Umschaltsteuerung 11 soll
vermieden werden, daB drel Waffelbldtter in zu kurzen Ab-
stinden zueinender der Auftragmaschine 20 zugefiihrt werden,
so dafl der technolog'éche tblauf such durch eine der Auf-
tragmaschine 20 zugeordneien gesteuerten Stoppeinrichiung
18 picht mehr gewidhrleistet ist. Mit Hilfe des Ab?asters 10,
zum Beispiel eine Lichtschrenke, wird st&ndig durch die Um-
schaltsteverung 11 der zeitliche Abstand von drei Waffel-
pliittern zueinander ermittelt. Tst dieser kleiner als der
programmierte Wert, so wird jeweils das dritte Waffelblett
dem Zwischenspeicher 14 zugefﬁhrt.b

/it Hilfe zusitzlicher, nicht derpgestellter Abtaster und
einer mit diesen verbundenen elektronischen Erkennungslogik,
welche zusitzlicher Begtandteil der Umschaltsteuerung 11
gein kenn, ist es moglich, such beschédigté Waffelblitter
durch Ablage in den zwischenspeicher 14 auszusondern.

Pig, 2 enthilt die Derstellung der cegteuerten Weiche 12
durch einen Verteilerstab 21. Dieser ist nach dem Ende der
Transportrichtung des Sammelbandes 2 und einen rechtwinkliy
nachgeordneten 7ufiilnrbend 13 angeordnet. Entgegen dem Zu-
fithrband 13 ist der Zvwrischenspeicher 14 angebracht. Die vom
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Sarmmelband 2 ankommenden Waffelblidtter 4 werden durch den
Verteilerstab 21 entsprechend seiner auBermittig wacgerecht
begrenzten Stellung entweder auf das Zufiithrband 13 oder dem
Zwischenspeicher 14 zugefiihrt. Dem Verteilerstab 21 ist ein
Stellglied 22, beispielsweise ein Elektromagnet, zugeordnet.
Dieses erhilt entsprechend Fig. 1 seine Impulse von der T
gchaltsteuerung 11 oder iiber die Umscheltsteuerung 11 von
einem en der Auftragmaschine 20 angeordneten Hevarieschal-
ter 15. Die Umschaltsteuerung 11 enthiilt deshalb einen Zwel~
ten Eingang flir ein Havariesignal.

Im Gegensatz zu Fige. 2 zeigt Fig. 3 anstelle des Verteiler-
stabes 21 eine Ubergabesabel 23, die nach dem EZnde der
Transportrichtung des Sammelbandes 2 in der Mitte begrenzt
drehbar engeordnet und mit dem Stellglied 22 verbunden ist.

Die entsprechend Fig. 4 der Auftragmaschine 20 zugeordnete
resteunerte Stoppeinrichtung 18 ist vor einer mit einem Ab-
tester 16, zum Beispiel einem elektronischen Impulsgeber
mit Gebermechanik, versehenen Druckwalze 24 der Auftrag-
maschine 20 engeordnet und hidlt erforderlichenfalls ein
Waffelblatt 4 suf dem weiter bewegten Zufiihrband 13 zu-
riick. Beim Durchlauf der vom Zufilhrband 13 transportierten
Waffelbldtter 4 unter die mit dem Abtaster 16 versehenen
Druckwalze 24 geht aufgrund der Vertikalbewegung der
Druckwslze ein Impuls an die Steuereinrichtung 17, die
nach einer von der Bandgeschwindigkeit des Zufiihrbandes

13 und der meximelen Durchsatzleistung abhEngigen Eeit,
die progremmierbesr ist, die gesteuerte Stoppeinrichiung

18 iiber ein Stellglied 19, beispielsweise ein Elektroma-
gnet, betétigt. Damit ist gewdhrleistet, dall der von der
Auftragmaschine 20 geforderte definierte Abstend zwi-
schen jeweils zwei Weffelbléttern nicht unterschritten

wird.

Die Vorteile der Erfindung sind darin zu sehen, dafR ein
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nach dem Kontaktverfahren ohne getrennte Deckblattzu~
fiihrung an der Stapelstation arbeitende Auftragmaschine
durch des erfindungsgemife Verfahren fiir den autome=
tischen Transport von Jaffelbléittern hingichilich des
Produktiongausstolies Skonomisch voll ausgelastet werden
keann. Somit ist eine optimale Anpassung der von den
Jaffelbacklinien erzeugten vWaffelblitter an die Auftrag-
maschine gegeben.

Weitere Vorteile werden derin gesehen, dad die Trensport-
wege der Waffelblédtter minimel gehalten werden Xxonnen und
die Erfindung besonders eine jeweils rechtwinklige Anord-
nung vom Semmelband und Zufiihrband beziehungswelse Ylaffelw
backlinien mit geringem Raumbederf ermoglicht. AuBerdem ist

auch nur ein geringer {iberwachungsaufwend notwendig.

Jei einer eventuellen Haverie in der Auftraesmaschine kon-
nen simtliche Waffelblétter swischenzeitlich in den Zwi-

schengpeicher geleitet werden.
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Erfindungsanspriiche

Te

2

Verfehren fiir den automatischen Transport von Waffelblat-
tern innerholb einer verketteten Waffelblatthersiellungs-
einrichtung, welche aus mehreren unabhiingigen, nicht syn-
chron laufenden, mindestens aus vinffelbackautomaten und
zugehdricen Waffelblattabnahmen und Entspannungen be-
stehenden Waffelbacklinien mit einem mit ungesteuerten
und gesteuerteh Ubergaben und einer Weiche versehenen ge-
meinsamen Sammelband, einer fiir das Hontaktverfahren ge-
eigneten Auftragmaschine ohne getrennte Deckblattzufiih-
rung und einem Zufiihrband besteht und wo Waffelback-
automaten Waffelbliétter auf das Ssmmelbend so ablegen,
daB die Waffelblitter des folgenden Weffelbackautomaten
stets in Tiicke zu liegen kommen, dedurch gekennzeichnet,
def die in ungleichmiBigen Abstinden auf dem Sammelihand
liegenden Waffelblitter in Lbhiingigkeit von der Durch-
getzleigtung der VWaffelbackautometen und einem Z#hler-
gebnis in zwel Phasen in Mindestebstinde gebracht werden,
wobei nach der ersten Phase der Iindestabstand hochstens
von zwei WHaffelbliéttern unterschritten werden darf und
iiberzihlig erfaBte Waffelblédtter zwischengespeichert
werden und in der zweiten Phase der Mindestabstand der
Waffelblatter villig hergestellt wird und die ¥Weffel-
blitter danech der Aufiragmaschine zugefiithrt werder,

Anordnung zur Durckfithrung des Verfahrens nach Punkt 1,
dadurch gekennzeichnet, daB den zwischen Sammelband (2)
und Waffelbacklinien (1.2; 1.3) befindlichen gesteuerten
Ubergaben (7.1; 7.2) Abtaster (5.1; 5.2 und 6.13 6,2),
die mit elektronischen Steuerungen (8.1; 8.2) und nach-
seordneten Stellgliedern (9.1; 9,2) verbunden sind, zu-
geordnet sind, wobei die an der Ubergabestelle des Sam-
melbendes (2) zum Zufiihrband (13) befindliche gesteuerte
Weiche (12) als ein auBermittig waagerecht begrenzt an-

10
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reordneter Verteilerstab (21) oder als eine in der Mitte
begrenzt drehbare Uberegabeszabel (23) auspebildet ist und
der gesteuerten Weiche (12) ein an sich bekannter Zwi-
schenspe*cher (14) angeschlosqen ist.

3. Anordnung nach Punkt'2, dadurch gekennzeichnet, daB def
gesteuerten Weiche (12) ein Abtaster (10), der mit einer
Umschaltsteuerung (11) und iiber diese mit einem Stell-
glied (22) verbunden ist, zugeordnet ist, wobei die Um-
schaltsteuerung (11) mit einem Hevarieschalter (15) der
Auftragmaschine (20) verbunden ist und zwischen Zufiihr-
band (13) und Auftragmaschine (20) eine oder mehrere
nintereinander liegende gesteuerte Stoppeinrichtungen
(18) angeordnet sind.

4. Anordnung nach Punkt 3, dadurch gekennzeichnet, daf die
eine oder die hintereinander liegenden gesteuerten Stopp-
einrichtungen (18) iiber ein Stellglied (19) und ein am
Eingeng der Auftresgmaschine (20) befindlicher Abtaster
(16) mit einer Steuereinrichiung (17) verbunden sind und
dem unmittelbar vor dem Eingang der Auftragmaschine (20)
pefindlichen Abtaster (16) eine Druckwalze (24) zuge-
ordnet ist.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen
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