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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entkoppeln eines ankommenden Flusses von Stlickgutprodukten von einer
nachgeordneten Einrichtung zur weiteren Behandlung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und einen Produktfluss-
Regulator geméass dem Oberbegriff des Anspruchs 6 zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Solche Verfahren und Produktfluss-Regulatoren sind bekannt und kommen beispielsweise zwischen einer Pro-
duktionseinrichtung und einer Verpackungseinrichtung zum Einsatz. Ublicherweise wird eine Verpackungseinrichtung so
ausgelegt, dass sie eine Verpackungsleistung besitzt, die héher ist als der Ausstoss der Produktionseinrichtung, um Pro-
duktstau und damit verbundene Betriebsstérungen zu vermeiden. Falls aber bei der Verpackungseinrichtung eine Be-
triebsunterbrechung auftritt, kann zwar die Produktionseinrichtung abgeschaltet werden, was aber haufig nur mit einer
erheblichen Verzdgerung méglich ist, weil die im Fertigungsprozess befindlichen Produkte auf jeden Fall noch aus der
Produktionseinrichtung ausgetragen werden mussen. Die Folge ware ein Produktstau und im Falle einer Nahrungsmit-
telproduktion auch haufig Ausschuss. Deshalb werden bei solchen Produktflissen Massnahmen getroffen, um den bei-
spielsweise von einer Produktionseinrichtung kommenden Produktfluss von dem einer Verpackungseinrichtung zugefhr-
ten Produktfluss zu entkoppeln.

[0003] Produktfluss-Regulatoren dieser Art besitzen Ublicherweise einen Zwischenspeicher, in welchem die Produkte
fur eine bestimmte Zeitspanne zwischengelagert werden, sowie Eintragsvorrichtungen zum Eintrag der ankommenden
Produkte in den Zwischenspeicher und Austragsvorrichtungen zur Entnahme der Produkte aus dem Zwischenspeicher
und deren Weiterleitung.

[0004] Die bekannten Zwischenspeicher besitzen eine Vielzahl von Ablageflachen, auf welchen die Produkte abgelegt
werden und von denen sie nach einer vorgesehenen Zeitspanne wieder entnommen werden. Die Zwischenspeicher kdn-
nen entweder so ausgebildet sein, dass die Ablageflachen bewegt sind und zu den Ein- und Austragsvorrichtungen heran-
geflihrt werden, beispielsweise in der Art der bekannten Kettenspeicher, bei denen an Ketten hangende Gondeln mehrere
Ubereinander angeordnete Ablageflachen aufweisen.

[0005] Die Zwischenspeicher kdnnen auch so ausgelegt sein, dass die Ablageflachen fest stehend sind und die Produkte
mittels eines Elevators von der Ebene, auf der sie ankommen, zu der Ebene gebracht werden, auf der sie zwischengespei-
chert werden, bzw. von den Zwischenspeicherebenen abgeholt und auf das Niveau der Weiterleitung gebracht werden.

[0006] Fur beide Formen von Zwischenspeichern miissen die in gleichméssigem Fluss ankommenden Produkte zu For-
mationen gruppiert werden, zwischen denen ein fir die Bewegung des Speichers oder des Elevators ausreichender Ab-
stand gebildet wird. Die dafiir geeigneten Massnahmen sind aus dem Stand der Technik ebenfalls bekannt.

[0007] Trotz laufend erfolgender Optimierungen der konstruktiven Lésungen wie auch der Steuerungen, sind die bekann-
ten Produktfluss-Regulatoren den kinftig weiter steigenden Anforderungen an Verarbeitungsgeschwindigkeit nicht mehr
gewachsen. Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die Ein- und Austragsgeschwindigkeiten von Produktfluss-
Regulatoren derart zu steigern, dass sie auch kinftigen Anforderungen gentgen.

[0008] Erfindungsgemass wird dies durch die kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1 und 6 erreicht.

[0009] Im Folgenden wird anhand der beiliegenden Zeichnungen ein Produktfluss-Regulator in einer Fertigungsanlage
fur unverpackte Biskuits, oder dergl. als bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung eines Produkifluss-Regulators in Seitenansicht und Draufsicht
Fig. 2 ein entsprechender Produkifluss-Regulator mit zwei Elevatorebenen
Fig. 3 ein entsprechender Produktfluss-Regulator mit vier Elevatorebenen

Fig. 4  eine Ausfuhrungsform mit alternativem Produktein- und -auslauf

[0010] Der in Fig. 1 gezeigte Produkifluss-Regulator fir eine Produktionsanlage flir Produkte P (Biskuits) umfasst einen
Zwischenspeicher 1, einen einlaufseifigen Elevator 2 und einen auslaufseifigen Elevator 3. Zusétzlich ist in Transportrich-
tung gesehen vor dem einlaufseifigen Elevator ein zuséatzlicher Elevator 4 angeordnet, der eine nachfolgend naher be-
schriebene Pufferfunktion bewirkt. Entsprechend ist nach dem auslaufseifigen Elevator 3 ein Pufferelevator 5 angeordnet.

[0011] Der Zwischenspeicher besitzt eine Anzahl von Ubereinander angeordneten Ablageebenen flr die Produkte P. Die
Ablageebenen bestehen aus Férderbandern 6, die flir die Produktibergabe vom einlaufseifigen Elevator 2 intermittierend,
d.h. jeweils fiir die Dauer der Ubergabe einer auf dem Elevator befindlichen Produktgruppe, laufen und, wenn sie gefiillt
sind, ggf. flr eine vorgesehene Zeitspanne der Zwischenspeicherung ruhen. Der Austrag der Produkte erfolgt in gleicher
Weise in umgekehrter Reihenfolge, d.h. es werden intermittierend Produktgruppen an den auslaufseifigen Elevator 3
abgegeben, bis das betreffende Férderband leer ist.

[0012] Die Ablageflachen der Elevatoren stellen Transportebenen dar, die ebenfalls aus Férderbandern 7 bestehen und
die jeweils fir die Produktibernahme und flir die Produktabgabe synchron mit den vor- oder nachgeschalteten Bandern
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laufen und wahrend des vertikalen Transports ruhen. In den Zeichnungen"sind die Ablageebenen bzw. Fg')rderbénder 7 der
Elevatoren jeweils in zwei vertikalen Positionen gezeigt, namlich in einer Ubernahmeposition und einer Ubergabeposition.

[0013] Der einlaufseitige Pufferelevator 4 Ubernimmt die Produkte von den Bandern 8, welche die Produkte anliefern und
in bekannter Weise zu Formationen gruppieren. Die Zeitspanne, wahrend welcher der Pufferelevator 4 geflllt wird, steht
dem Elevator 2 fiir den vertikalen Transport, die Ubergabe der Produkte an eine Zwischenspeicherebene und die Riickkehr
zur Verflgung. Dies stellt eine Vorpufferfunktion dar, welche eine Erh&hung der Arbeitskadenz des Elevators 2 und damit
eine Vergrésserung des Produktdurchsatzes ermdglicht.

[0014] Wenn der Pufferelevator 4 geflllt ist, kann dieser wahrend des Abstands zwischen den ankommenden Produkt-
gruppen ebenfalls einen vertikalen Transport durchfiihren und kommt dem Elevator 2 auf halber Hubhdhe entgegen. Durch
diese Abfolge kdnnen die Hubhdhen bis auf die Halfte reduziert werden, wodurch ebenfalls ein Zeitgewinn entsteht, der
zu einer Erh6hung des Durchsatzes genutzt werden kann.

[0015] Eine weitere erhebliche Erhéhung des Durchsatzes wird durch die in Fig. 2 gezeigte Ausflhrungsform erzielt. Der
Elevator 2 und der Pufferelevator 4 sind mit zwei Ubereinander angeordneten Bandern ausgestattet, wobei der vertikale
Abstand der Bander gleich dem der Bénder des Zwischenspeichers ist. Der Pufferelevator 4 bernimmt somit eine erste
Produktmenge beispielsweise auf das obere seiner Bander und unmittelbar danach eine zweite Produktmenge auf das
untere Band. Die Reihenfolge ist unwichtig und kann auch umgekehrt sein. Die Zeit, die fir die kurze vertikale Verschiebung
benétigt wird, ist nahezu vernachlassigbar. Nach dem Fillen beider Ebenen werden die Produkte simultan an die beiden
Ebenen des Elevators 2 Ubergeben, so dass der Pufferelevator 4 sofort wieder zur Produktiibernahme zur Verfigung steht
und der Elevator 2 Zeit fir den Transport zu den Zwischenspeicherebenen hat, wo die beiden Ebenen entweder simultan
auf zwei Ebenen oder nacheinander auf eine Ebene des Zwischenspeichers Ubergeben werden. Durch diese Erweiterung
der Vorpufferfunktion ergibt sich ein zusétzlicher Zeitgewinn, der zur Erhéhung des Produktdurchsatzes genutzt werden
kann.

[0016] Der Produktaustrag aus dem Zwischenspeicher erfolgt in gleicher Weise in umgekehrter Reihenfolge, d.h. zuerst
aus einer oder zwei Ebenen des Zwischenspeichers auf die beiden Ebenen des auslaufseifigen Elevators 3, von diesem
simultan auf die beiden Ebenen des Pufferelevators 5. Von dort kénnen die Produkte nacheinander auf einer Ebene an
weiterfilhrende Férderbander 9 (ibergeben werden.

[0017] Alternativ kénnen die Produkte simultan auf zwei Ebenen an mehrere weiterflihrende Bander 9, 10 Ubergeben
werden, die zwei Verpackungseinrichtungen simultan oder zeitlich abgestuft mit Produktformationen beschicken, indem
der auslauf-seitige Pufferelevator 5 die den jeweiligen Verpackungslinien zugeordneten Entladeebenen anfahrt und mittels
der auf dem Elevator 5 befindlichen Férdereinrichtungen die entsprechenden Verpackungslinien mit Produkt bedient.

[0018] Zur weiteren Beschleunigung des Eintrags in den Zwischenspeicher und des Austrags aus demselben kann die
Anzahl der Ebenen der Elevatoren auf drei, vier oder mehr erweitert werden, wie in Fig. 3 gezeigt. Der Ablauf des Flllens
der einzelnen Ebenen ist gleich wie bei zwei Ebenen. Durch die Erweiterung auf mehrere Ebenen ergibt sich eine um
ein Vielfaches verkirzte Ubergabezeit der Produkte in den Zwischenspeicher (entsprechend fir den Austrag) und somit
eine Multiplikation des Durchsatzes.

[0019] Die Vorpufferfunktion ist also ausbaubar (berechenbar) durch eine beliebige Anzahl von Ubereinander angeordne-
ten Forderern frei wahlbarer Léange. Die Summe der Lange dieser auf dem Pufferelevator 3 befindlichen Forderer ergibt
Uber die einlaufende Férderleistung bzw. -geschwindigkeit mindestens die notwendige Zeit, damit der vorgangig beschrie-
bene Arbeitszyklus des Elevators 2 zur Beschickung der Pufferebenen bei kontinuierlich einlaufender Produktion stattfin-
den kann. Hierbei kann die Bandlénge der Pufferelevatoren kurz gehalten werden, um die Ubernahmezeit und die Abga-
bezeit zu minimieren. Durch die Multiplikation der als Vorpufferférderer dienenden, Ubereinander angeordneten Ebenen
im Pufferelevator 3 kann deren Lange zur Ermittlung der Vorpufferzeit addiert werden, um somit bei minimaler Léange die
notwendige Zykluszeit fir das Lastspiel des Elevators 2 zu erzeugen. Durch die simultane Ubernahme und Abgabe der
Produktformationen der bereinander liegenden Férderer im Pufferelevator 3 ergibt sich die daflr benétigte Zeit nur aus
der Lange des einzelnen Forderers.

[0020] Durch die Anordnung mehrerer Pufferebenen ibereinander ist es auch méglich, gleichzeitig Produkte von meh-
reren Ubereinander angeordneten Einlaufebenen, z.B. von mehreren Produktionslinien, zu Ubernehmen. Ausgangsseitig
kdnnen, wie bereits erwahnt, ebenso gleichzeitig mehrere Auslaufebenen beschickt werden, um beispielsweise je nach
Verflgbarkeit und Leistung mehrere Verpackungslinien mit Produkt zu bedienen.

[0021] Die Bildung der Formationen und der Abstande zwischen ihnen wird in bekannter Weise durch geeignete vorge-
schaltete Foérderer und deren elektrische Steuerung (Servotechnik) lbernommen. Diese Formationen kénnen beispiels-
weise durch eine berechenbare Anzahl Férderer mit einer berechneten Lange erzeugt werden. Bei héheren Leistungen
kommt dann meistens ein durch Stand der Technik bekanntes Doppelpullnoseband zum Einsatz.

[0022] Wie bereits fir zwei Elevatorebenen beschrieben kénnen beim Produktaustrag mehrere Verpackungseinrichtun-
gen simultan oder zeitlich abgestuft mit Produktformationen beschickt werden. Hierbei kénnen einzelne Verpackungslinien
auch gestoppt sein. Dann werden nur die Entladeebenen mit Produkt beschickt die auch aktiv sind und Produkt benéti-
gen. Typischerweise ist die gesamte Auslaufleistung d.h. die Beschickungsleistung aller nachgeschalteten Verpackungs-
maschinen um z.B. 10%-20% grésser als die Produktionsleistung. Diese Uberleistung ist mit der Menge des in den Puf-
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ferebenen befindlichen Produkts (FU!]stand) gekoppelt. D.h. je héher der Fullgrad der Pufferebenen, desto héher wird die
Auslaufleistung angesteuert, um ein Uberfillen der Pufferebenen zu verhindern. Somit reagiert der Produktfluss-Regulator
flexibel auf die Verfligbarkeit des nachgeschalteten Verpackungsprozesses.

[0023] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemassen Regulators besteht darin, dass durch die lbereinander liegende
Anordnung mehrerer Ebenen auf den Elevatoren das Gesamtsystem in der Lange sehr kompakt aufgestellt werden kann.

[0024] Das beschriebene Ausflihrungsbeispiel ist eine Einrichtung fur eine Produktionsanlage fiir unverpackte Produkte,
fur die sich vorzugsweise Férderbander eignen. Der erfindungs-gemasse Produktflussregulator ist aber selbstverstandlich
auch fir andere, insbesondere auch verpackte, Produkte (Kartons, Pakete etc.) geeignet. Daflir kdnnen anstelle von
Férderbandern auch andere Férderer, wie z.B. Rollenbahnen, Kettenférderer etc. eingesetzt werden.

[0025] Beim beschriebenen bevorzugten Ausflihrungsbeispiel wird die Pufferfunktion durch die Pufferelevatoren 4, 5 wahr-
genommen. Anstelle von Elevatoren fiir die Pufferfunktion kénnen, wie in Fig. 4 gezeigt, auch in der Hohe ortsfeste Puf-
fereinrichtungen 11, 12 eingesetzt werden. Wenn diese Puffereinrichtungen mehrere ibereinander angeordnete Ebenen
aufweisen, kann die Beschickung und/oder Entleerung mittels héhenverstellbarer Weichenbander bzw. -férderer 13, 14
erfolgen.

[0026] Der beschrieben Produktfluss-Regulator kann so angeordnet sein, dass der Produktionsfluss durch ihn hindurch
lauft (Inline-Anordnung). Bei dieser Anordnung erfolgt die Produkthandhabung nach dem Prinzip «first in first out» (FIFO).
Alternativ gibt es die sog. «end of line»-Anordnung, d.h. der Produktfluss-Regulator steht am Linienende und die Produkt-
handhabung erfolgt nach dem Prinzip «first in last out» (FILO).

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Entkoppeln eines ankommenden Flusses von Stlickgutprodukten von einer nachgeordneten Einrich-
tung zur weiteren Behandlung mit einem fest stehenden Zwischenspeicher mit einer Vielzahl von Speicherebenen
und mit einem einlaufseifigen Elevator mit einer Transportebene zur Ubernahme der auf Férderern ankommenden
Produkte in den Zwischenspeicher und einem aus-laufseitigen Elevator zur Entnahme der zwischengespeicherten
Produkte und deren Abgabe an weiterfiihrende Férderer, dadurch gekennzeichnet dass dem einlaufseitigen Elevator
eine Puffereinrichtung vorgeschaltet wird, die ankommende Produkte (ibernimmt und an den einlaufseifigen Elevator
Ubergibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem auslaufseifigen Elevator eine Puffereinrichtung nach-
geschaltet wird, die aus dem Zwischenspeicher entnommene Produkte vom auslaufseifigen Elevator ibernimmt und
an die weiterflihrenden Férderer abgibt.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass einlaufseitig mehrere Transportebenen
der Puffereinrichtung nacheinander gefiillt und die Produkte simultan an den nachgeordneten Elevator ubergeben
werden.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Transportebenen des auslaufseifigen Elevators
simultan aus dem Zwischenspeicher gefullt und simultan an mehrere Transportebenen der nachgeordneten Puffer-
einrichtung tbergeben werden und danach die Produkte von den einzelnen Transportebenen der Puffereinrichtung
nacheinander an weiterflihrende Férderer abgegeben werden.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Transportebenen des auslaufseifigen Elevators
simultan aus dem Zwischenspeicher gefillt und simultan an mehrere Ebenen der nachgeordneten Puffereinrichtung
Ubergeben werden und danach die Produkte von den einzelnen Transportebenen der Puffereinrichtung simultan an
mehrere weiterfllhrende Férderer abgegeben werden.

6. Produktfluss-Regulator zum Entkoppeln eines ankommenden Flusses von Stiickgutprodukten von einer nachgeord-
neten Einrichtung zur weiteren Behandlung mit einem fest stehenden Zwischenspeicher mit einer Vielzahl von Spei-
cherebenen und mit einem einlaufseifigen Elevator mit einer Transportebene zur Ubernahme der auf Forderern
ankommenden Produkte in den Zwischenspeicher und einem auslaufseifigen Elevator zur Entnahme der zwischen-
gespeicherten Produkte und deren Abgabe an weiterflihrende Férderer, gekennzeichnet durch eine dem einlaufsei-
figen Elevator vorgeschaltete Puffereinrichtung, die ankommende Produkte Ubernimmt und an den einlaufseifigen
Elevator Ubergibt.

7. Produktfluss-Regulator nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch eine dem auslaufseifigen Elevator nachgeschaltete
Puffereinrichtung, die aus dem Zwischenspeicher entnommene Produkte vom auslaufseifigen Elevator Gbernimmt
und an die weiterfllhrenden Férderer abgibt.

8. Produkifluss-Regulator nach einem der Anspriiche 6 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Puffereinrichtungen
Elevatoren sind.

9. Produktfluss-Regulator nach einem der Anspriche 6 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Puffereinrichtungen
ortsfest sind.
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10. Produktfluss-Regulator nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Elevatoren und die
Puffereinrichtungen eine oder mehrere Ubereinander angeordnete Transportebenen besitzen.
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