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The invention relates to an operating and control system, a palette conveying system, a security system, and an operating and control
system for product irradiation installations, wherein the products to be irradiated are conveyed by means of a conveyor system along radiation
sources located in a radiation chamber. The invention can be applied specially to radiate various products with high—-energy gamma rays,
particularly medical items, packaging materials and synthetic materials, The inventive operating and control system is characterized in that
the conveyor wagons are driven by a chain running on a top power track, the wagons themselves moving along a lower free rail. The pallet
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(57) Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt ein Antriebs— und Steuerungssystem, ein Palettendurchlaufsystem und ein Sicherheitssystem und ein
Antriebs— und Steuerungssystem fiir Produktbestrahlungsanlagen, in welchen die zu bestrahlenden Produkte iber ein Fordersystem an
in einem Bestrahlungsraum angeordneten Strahlenquellen vorbeitransportierten werden. Die Erfindung ist anwendbar insbesondere zur
Bestrahlung verschiedenster Produkte mit energiereicher Gammastrahlung, beispielsweise medizinische Artikel, Verpackungsmaterialien
und Kunststoffen. Das erfindungsgemiBe Antriebs— und Steuerungssystem ist dadurch gekennzeichnet, daB8 der Antrieb der Transportwagen
liber eine in einer oberen Power—Schiene laufende Kette und die in einer unteren Free-Schiene laufenden Laufwagen erfolgt. Das
erfindungsgeméfle Palettendurchlaufsystem ist dadurch gekennzeichnet, da3 die Paletten in Transportwagen angeordnet und bei Durchlauf
die Transportwagen gedreht werden oder die Strahlenquellen in mindestens zwei raumlich voneinander getrennten Flichenquellen angeordnet
sind und die Paletten in Transportwagen definiert transportiert werden. Das erfindungsgeméBe Sicherheitssystem ist dadurch gekennzeichnet,
daB die Strahlenquellen in Quellenrahmen positioniert sind, welche von einem Quellenkorb umschlossen werden, um welchen herum ein
geschlossener Schacht ausgefiihrt ist und die Transportwagen allseitig geschlossene Seiten aufweisen.
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Betriebssystem flir Produktbestrahlungsanlagen

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Betriebssystem fir
Produktbestrahlungsanlagen, bestehend aus einem An-
triebs und Steuerungssystem, einem Palettendurch-
laufsystem und einem  Sicherheitssystem und ist
anwendbar insbesondere zur Sterilisation verschie-
denster Produkte mit energiereicher Gammastrahlung,
beispielsweise medizinischer Artikel, Verpackungsmate-

rialien und Kunststoffen.

Es 1ist Dbekannt, in stationdren Bestrahlungsanlagen
Produkte einer energiereichen Strahlung zum Zwecke der
Sterilisation auszusetzen. Die Zuflhrung und Entnahme
der Produkte kann dabei sowohl diskontinuierlich als

auch kontinuierlich im Durchlaufverfahren erfolgen.

Nachteilig bei den bekannten Lésungen ist, daff der
Materialflufs uneffektiv und der Transport sowie dessen
Steuerung aufwendig realisiert ist und nicht mit
absoluter Sicherheit ausgeschlossen wird, daf? die zu
bestrahlenden Produkte mit den Strahlenquellen 1in
Bertihrung kommen k&nnen oder sogar Strahlenquellen auf

das Bestrahlungsgut fallen ké&énnen.

PCT/EP97/06604
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Betriebssystem ftar Produktbestrahlungsanlagen zZu
schaffen, welches einen effektiven kontinuierlichen
oder diskontinuierlichen Durchlauf sowie eine gleich-
maRige Bestrahlung ermdéglicht und einfach und wirt-
schaftlich herstellbar und zuverldssig sowie verschie-
densten Anforderungen anpaftbar zu betreiben ist sowie
eine hohe Lebensdauer und Anlagensicherheit gewédhr-
leistet und zuverlédssig einen direkten Kontakt zwischen

Strahlenquellen und Bestrahlungsgut verhindert.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafts geldst durch die
Merkmale im kennzeichnenden Teil der Anspriiche 1, 12,
14 und 20 in Verbindung mit den Merkmalen im Ober-
begriff.

ZweckmédfRige Ausgestaltungen der Erfindung sind in den

jeweiligen Unteransprlchen enthalten.

Ein besonderer Vorteil der Erfindung besteht darin, dafs
das zu Dbestrahlende Gut ohne direkten Kontakt zu den
Strahlenquellen effektiv und zuverldssig gesteuert
durch den Bestrahlungsraum transportiert wird, wobei
das Antriebs- und Steuerungssystem eine optimale
Dosisverteilung bei geringer Inhomogenitat
gewahrleistet, indem der Antrieb der Transportwagen
Uber eine in einexr oberen Power-Schiene laufende Kette
und die in einer unteren Free-Schiene laufenden
Laufwagen erfolgt derart, dafl das gezielte Ein- und
Ausklinken der Laufwagen Uber Stopper und Mitnehmer
realisiert wird, wobei die Stopper von
Ganzmetallpneumatikzylindern betdtigt werden und die
Erfassung der Pogition der Transportwagen ZUur
Transportsteuerung lber zwischen einer Traverse und der
Free-Schiene angeordneten, mit Sensoren zusammen-

wirkenden Schaltfahnen erfolgt.

PCT/EP97/06604
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Das speziell gesteuerte, umlaufende Fbrdersystem
ermdglicht durch Variation der Umlaufzeit

beziehungsweise Taktzeit, Einstellung der Umlaufe sowie
durch Wechsel der Bestrahlungsposition eine optimale
Bestrahlungstechnologie.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daf
der gesamte Antrieb mit Sensorik in strahlenresistenter
Form ausgebildet ist und die strahlenempfindlichen
Bauteile der Anlage auferhalb des Bestrahlungsraumes
angebracht sind, wobei die Sengoren entweder
Luftsensoren oder Magnetsensoren sind und die
zugehdrigen Signalleitungen durch die Decke des
Bestrahlungsraumes gefiihrt werden.

Dadurch, daff die Stopper zum Einklinken und Entkoppeln
mit Schaltklinken 2zum Ausheben der Mitnehmer und
Halteklinken mit Anlaufkante fir die Laufwagen
zusammenwirken, kann je nach vorgegebenem Programm der
Mitnehmer durch die Schaltklinke ausgehoben oder in die

Kette eingeklinkt werden.

Ein weiterer Vortelil der Erfindung besteht darin, daf
das Palettendurchlaufsystem eine optimale Dosisver-
teilung beil geringer Inhomogenitdt gewahrleistet, indem
die Paletten 1in Transportwagen angeordnet und bei
Durchlauf die Transportwagen  von einer inneren
Drehvorrichtung um 180° gedreht und von einer aufleren
Drehvorrichtung um 180° zurlckgedreht werden oder die
Strahlenquellen in mindestens zwei raumlich voneinander
getrennten Flachenquellen angeordnet sind und die
Paletten in Transportwagen zuerst an einer der
Auflenseiten der Flachenquellen entlang, nachfolgend
zwischen den gegenuberliegenden Innenseiten der
Flachenquellen hindurch und abschlieffend an der
restlichen Auflenseite entlang transportiert werden. Die

Begriffe "innere" und "duflere" Drehvorrichtung beziehen
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sich auf den Bestrahlungsraum, der durch entsprechende
Wande zur Strahlenabschirmung gebildet wird.

Das speziell gesteuerte, umlaufende Fbrdersystem
ermdglicht durch Variation der Umlaufzeit
beziehungsweise Taktzeit, Einstellung der Umldufe sowie
durch Wechsel der Besgtrahlungsposition eine optimale

Bestrahlungstechnologie.

Ein welterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daR
die zu bestrahlenden Produkte bei mehreren Durchldufen
durch den Bestrahlungsraum mit einer weitgehend
gleichen Strahlungsdosis beaufschlagt werden, indem
auflerhalb des Bestrahlungsraumes die Bestrah-
lungsposition der Paletten im Transportwagen auto-

matisch gewechselt wird.

Ein welterer Vorteil der Erfindung besteht in dem
Sicherheitssystem, wobei die Strahlenquellen in
Quellenrahmen positioniert e=ind, welche von einem
Quellenkorb umschlossen werden, um welchen herum ein
geschlossener Schacht ausgeflihrt ist und die
Transportwagen allseitig geschlossene Seiten aufweisen
und die Transportwagen Sicherheitstliren aufweisen,
welche nur auferhalb des Bestrahlungsraumes gedffnet
werden k&nnen, wobeli die Sicherheitstir nach oben

aufgezogen wird.

Die Erfindung soll nachstehend anhand von =zumindest
teilweise in den Figuren dargestellten Ausfihrungsbei-

spielen ndher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung des

Fordersystems mit Sensorik;

PCT/EP97/06604
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Fig. 2 eine Detailansicht des Stoppers zun
Einklinken und Entkoppeln der Transportwagen
in Stellung ,AUF“;

Fig. 3 eine Detailansicht des Stoppers zum
Einklinken und Entkoppeln der Transportwagen
in Stellung ,2U%;

Fig. 4 eine Detailansicht der Weichenbetatigung;

Fig. 5 eine schematische Darstellung des
Palettendurchlaufsystems mit einer
Flachenquelle;

Fig. 6 eine schematische Darstellung des
Palettendurchlaufsystems mit zwel
Flachenquellen;

Fig. 7 eine gchematigche Darstellung der Anordnung

der Strahlenquellen und des Bestrahlungsgu-

tes.

Wie aus Fig. 1 2zu ersehen ist, ist das Antriebs- und
Steuerungssystem als Hangefdrdersystem, nachfolgend
Power-and-Free-System genannt, ausgebildet und trans-
portiert die mit den zu Dbestrahlenden Produkten
beladenen Paletten in angeh&ngten Transportwagen 1 mit
allseitig geschlossenen Seiten, welche im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel aus Blech ausgebildet sind.

Das Power-and-Free-System besteht aus zweil Ubereinander
angeordneten Schienen, der Power-Schiene 2 und der
Free-Schiene 3. In der oberen Power-Schiene 2 lauft

kontinuierlich eine Kette und zieht Uber Mitnehmer 13

PCT/EP97/06604
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die in der unteren Free-Schiene 3 laufenden Laufwagen
4, an denen die Transportwagen 1 hingen.

Die Transportwagen 1 lassen sich Uber die Laufwagen 4
nach Bedarf von der Kette entkoppeln oder wieder ein-
klinken. Das System ermdéglicht somit einen diskontinu-
ierlichen Materialflufs.

Das Entkoppeln und Einklinken wird Uber die Stopper 5
realisiert, die je nach Erfordernis angeordnet sind.
Der Durchlauf der Transportwagen 1 wird von der Steue-
rung nach einem vorgegebenen Programm gesteuert.

Die Transportwagen 1 werden von dem Power-and-Free-
System durch ein Materiallabyrinth nach einem
festgelegten Fahrregime um den Quellenkorb mit den
Strahlungsquellen geflhrt, wobei nach Durchlauf der
Bestrahlungsachse eine 180°-Drehung erfolgen kann.

Durch diese Drehung wird eine gleichmdf3ige Einwirkung

der Strahlung erméglicht, das 2zu einer glnstigen
Dosisverteilung im Bestrahlungsgut fihrt. Nach
Durchlauf aller Bestrahlungspositionen wird der

Transportwagen 1 durch das Materiallabyrinth nach aufien
transportiert, um 180° zurlckgedreht und gegebenenfalls
nach entsprechend programmierten Wartepositionen der
Ubergabestation erneut zugeflihrt. Selbstverstdndlich
sind neben dem oben angegebenen Transportvorgang um den
Quellenkorb weitere Fahrweisen mdglich.

Der Transportwagen fur den Transport des Fdrdergutes
ist mit einer Traverse 7 an dem Laufwagen 4 des Power-
and-Free-Fbrderers befestigt. Der Transportwagen 1 ist
um einen =zentrisch angeordneten Zapfen 7a drehbar
gelagert und wahrend der Fahrt mechanisch verriegelt.
Zwischen der Traverse 7 und dem Laufwagen 4 sind
Schaltfahnen 8 angeordnet, welche bei Durchgang durch
die Sensoranordnung in den Sensoren 9 Signale erzeugen
und hierdurch die Wagenpogition melden. Die Sensoren 9

sind in einer ersten Ausflihrungsvariante als Luftsenso-

PCT/EP97/06604
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ren ausgefiithrt. Die Luftsensoren bilden eine Luft-
schranke, bestehend aus einer Sender- und einer Empfan-
gerdiise, welche durch einen Speiseluftdruck versorgt
werden. Wird der Luftstrom zwischen Sender- und Empfan-
gerdiise durch die Schaltfahnen 8 unterbrochen, so wird
das Signal ausgeldst. Die Signalleitungen sind hierbei
als metallische Rohre ausgebildet und werden aus dem
Bestrahlungsraum gefihrt.

Als weitere Ausfihrungsvariante ist der Einsatz magne-
tischer Sensoren 9 mdglich, wobei hier das Magnetfeld
durch die Schaltfahnen 8 beeinfluffit wird und daraus die
Signalbildung resultiert. Die Signalleitungen sind bei
dieser Ausfuhrungsvariante strahlenresistente Elektro-
leitungen, welche ebenfallg durch die Decke aus dem Be-

strahlungsraum gefihrt werden.

Soll ein Transportwagen 1 transportiert werden, wird,
wie in den Figuren 2 und 3 dargestellt, die Schalt-
klinke 5a eines Stoppers 5 mit einem Ganzmetallpneuma-
tikzylinder 6 betdtigt. Damit wird der Mitnehmer 13 in
die Kette eingeklinkt. Soll der laufende Transportwagen
1 an einer definierten Stelle gestoppt werden, wird der
Stopper 5 angesteuert und Uber den Ganzmetallpneuma-
tikzylinder 6 betdtigt. Die Schaltklinke 5a hebt dann
den Mitnehmer 13 aus. Zwischen dem Pneumatikzylinder 6
und der Schaltklinke 5a bzw. der Halteklinke 5b ist
mindestens ein Ausgleichelement 11 zur Kolbenentlastung
sowie ein Antriebsubertragungsmechanismus 12 angeord-

net.

Die Anderung der Fahrtrichtung der Transportwagen 1 er-
folgt mit Weichen 16. Der prinzipielle Aufbau der Wei-
chen ist in Fig. 4 dargestellt. Ein Ganzmetallpneuma-
tikzylinder 6a, welcher baugleich ausgebildet ist mit

dem Ganzmetallpneumatikzylinder 6 zur Betdtigung der

PCT/EP97/06604
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Stopper 5, betdtigt die Weichenzunge 14. Die Weichen-
stellung wird mit Sensoren 9a Uberwacht, wobei die Sen-
soren 9a Luftsensoren oder Magnetsensoren und baugleich
wie die Sensoren 9 ausgebildet sein kdnnen.

Ein Transportwagen 1, der ohne Umladung mehrfach im Be-
strahlungsraum um die Strahlenquellen laufen soll, wird
durch entsprechende Weichenstellung nicht nach aufien
gefihrt, sondern direkt Uber den Umlauf geleitet. Wel-
cher Transportwagen direkt umlaufen soll, wird von dem
Steuerungsprogramm vorgegeben und uber ein Erkennungs-
system fur die Transportwagen ausgelOst.

Die Produktdaten und die Sollbestrahlungsparameter wer-
den zur Prozefdlsteuerung in mindestens einem Computer
erfafst, welcher zur Dateniibergabe und zum Datenaus-
tausch mit mindestens einer speicherprogrammierbaren
Steuerung der Anlage verbunden ist. Dieser Computer ist
ein fester Bestandteil der Prozefdsteuerung und dient
ausschliefflich der Mensch-Maschine-Kommunikation mit-

tels einer speziellen Leitrechner-Software.

Die Fig. 5 und 6 zeigen zwel Variantenl&sungen fdr den
Umlauf der auf den Paletten in Transportwagen 1
angeordneten zu bestrahlenden Produkte. Das auf der
Palette gestapelte Gut ist vorteilhaft bereits seitens
des Produzenten mit einer Ladegutsicherung
(Stretchfolie o0.4.) zu versehen.

Die Ladegutsicherung soll wadhrend des Palettenumlaufes

eine exakte Einhaltung der Palettenaufienmafe
gewahrleisten. Die Bestrahlungsanlage gemaf dem
vorliegenden Ausfihrungsbeispiel ist far eine

Tagesgsleistung von max. 120 Paletten ausgelegt (max. 190
nﬁ/Tag). Voraussetzung flir den Maximaldurchsatz ist die
volle Beladung des Quellenkorbes, eine optimale
Produktstruktur (Bestrahlungsparameter, Losgrdfie) und

elne exakte organisierte Logistik (Anlieferung,

PCT/EP97/06604
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Abholung). Die hier beschriebene Palettenanlage hat
eine maximale Jahreskapazitdt von ca. 50.000 m’.

Eingehende Paletten werden per LKW angeliefert, mit
einem Gabelstapler entladen und direkt einer ersten
Forderstrecke tbergeben. Mit einer Sicherheits-
lichtschranke wird die Betdtigung der Férderstrecke

wahrend der PalettenUbergabe gesperrt.

Die Fo&rderstrecke besteht aus zwel Staurollenfdrderern

und dem Identifikationspunkt.

Am Identifikationspunkt wird die Kontur kontrolliert,
das Gewicht und die Palettenhdhe ermittelt und Produkt-

bzw. Palettendaten in einen PC eingegeben.

Danach wird ein Etikett mit Strichcode und

Klartextangaben gedruckt und auf die Palette geklebt.

Die Paletten werden nach Zwischenlagerung in einem
Palettenregal per Gabelstapler aus dem Palettenregal
oder direkt wvon der Wareneingangsstrecke zu einer
zweiten Forderstrecke gebracht und dort auf einen
ersten Fbrderer aufgesetzt. Dieser lbergibt die
Paletten an den Staurollenfdrderer, hier werden die
Paletten staudrucklos fortlaufend aufgestaut. Vom
Staurollenfdrderer gelangen die Paletten auf den
Rollenfdrderer mit Zentrierung. Dieser ist zusdtzlich
mit einer Zentriereinrichtung in Langs- und
Querrichtung ausgestattet. Mittels Exzenter wird die
Palette gegen Anschlagleisten gedrlckt. Aus dieser
zentrierten Posgsition Ubernimmt der Palettenumsetzer die
Palette.

Vor Freigabe der Palette am ersten Fbrderer werden die
Palettendaten per Lesegerdt eingelesen, angezeigt und

vom Gabelstaplerfahrer gepriift. Nach Ubergabe an den

PCT/EP97/06604
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Staurollenfdrderer ist die Palette in der Steuerung fur
den automatischen Bestrahlungsprozefl registriert. Die
Palette kann nicht mehr zurlckgestellt oder entnommen

werden, ohne eine Stdrung im Prozefd zu verursachen.

Die Paletten werden von dem Palettenumsetzer an der
letzten Station der zweiten Fdrderstrecke {dbernommen
und zur Ubergabestation mit Paletten-Wechselstation 23
transportiert. Hier ist zwischenzeitlich ein
Transportwagen 1 positioniert und pneumatisch am
unteren Zapfen zentriert worden.

Ein mechanischer Kettenantrieb hat die Hubtir nach oben
ausgefahren. Je nach programmierter Ubergabestelle
(oben oder unten) fadhrt der Palettenumsetzer die
Position an und schiebt die Palette in den
Transportwagen 1. Nach der Ubergabe der zweiten Palette
schliefRt die Tar, die Zentrierung gibt den
Transportwagen 1 frei und der Wagen wird durch den
Hangefdrderer auf die nachste Warteposition gefahren.
Nach dem ersten Umlauf wechselt der Palettenumsetzer
nach gleichem Schema die Palettenposition, wobei der
letzte Rollenfdrderer der Fbrderstrecke als

Zwischenpuffer genutzt wird.

Gibt die Steuerung vor, die Transportwagen 1 zu
entladen, werden beide Paletten nacheinander auf eine
dritte Férderstrecke die Produktabfihrung 26 abgegeben.
Der Transport der Transportwagen 1 erfolgt durch ein
Power-and-Free-System.

Das Power-and-Free-System besteht aus zwel Ubereinander
angeordneten Schienen. In der oberen Schiene l&uft
kontinuierlich die Power-Kette und zieht Uber Mitnehmer
die in der unteren Schiene laufenden Free-Laufwagen, an
denen die Transportwagen 1 hdngen. Die Transportwagen 1

lassen sich nach Bedarf von der antreibenden Powerkette

PCT/EP97/06604
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entkoppeln oder wieder einklinken. Das System

ermdglicht so einen diskontinuierlichen Materialfluf3.

Das Entkoppeln und das Einklinken wird Uber Stopper
realisiert, die Jje nach Erfordernis angebracht sind.
Der Durchlauf der Transportwagen 1 wixrd von der

Steuerung nach einem vorgegebenen Programm gesteuert.

In Fig. 5 ist eine Umlaufvariante der Transportwagen 1
um eine einzelne 1im Bestrahlungsraum 24 angeordnete
Flachenquelle 20 dargestellt. Es werden Jjeweils zwei
Paletten automatisch in die Transportwagen 1 gestellt,
welche dann nach einem spezifischen vorgebenen Programm
um die Flachenguelle 20 transportiert werden.

Zur Gewahrleistung glnstiger Bestrahlungsparameter wird
bei jedem Umlauf jeder Transportwagen 1 einmal um 180°
gedreht. Dies erfolgt einerseits durch die innere
Drehvorrichtung 17, welche im vorliegenden Ausfith-
rungsbeispiel auf der Achse 19 der Flachenquelle 20 im
Bestrahlungsraum 24 angeordnet i1ist, und andererseits
durch die im Eingangsbereich zum Bestrahlungsraum 24
angeordnete duflere Drehvorrichtung 18. Gemdf dem
vorliegenden Ausfihrungsbeispiel werden die Trans-
portwagen 1 Jjeweils dreimal an jeder Langsseite der
Flachenquelle 20 vorbeigefihrt. Zur weiteren Erzielung
einer gleichmadffigen Bestrahlung aller Produkte ist die
Paletten-Wechselstation 23 vorgesehen, an welcher bei-
spielsweise nach jedem Umlauf die obere und die untere
Palette gegeneinander ausgetauscht werden. Die Pa-
letten-Wechselstation 23 ist radumlich eng verbunden mit
der Produktzufihrung 25 und der Produktabfihrung 26.
Neben dem Austausch der Position der Paletten beim
Umlauf realisiert die Paletten-Wechselstation 23
zusatzlich die Funktionen Beladung vorher unbeladener

Transportwagen 1 und Entladung und gegebenenfalls

PCT/EP97/06604
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Wiederbeladung. Der Bestrahlungsraum 24 1ist wvon einer

Strahlenabschirmung 27 umschlossen.

Fig. 6 zeigt eine Umlaufvariante der Transportwagen 1
um Strahlenquellen, welche in zwei raumlich voneinander
getrennten Fl&dchenquellen 20a und 20b angeordnet sind.
Gemafd diesem Ausfihrungsbeispiel werden die Paletten in
den Transportwagen 1 zuerst an der Aufenseite 21b der
Flachenquelle 20b entlang, danach zwisgschen den
gegenliberliegenden Innenseiten 22a und 22b der Flachen-
quellen 20a und 20b hindurch und abschlieffend an der
Aufdenseite 2la der Fldchenquelle 20a entlang trans-

portiert.

Drehvorrichtungen sind bei dieser Variante entbehrlich,
woraus eine vereinfachte Produkttransportvorrichtung

resultiert.

Wie in Fig. 7 dargestellt, ist der Quellenkorb 29 eine
Profilstahlkonstruktion aus Edelstahl. In dem
Quellenkorb 29 sind Quellenrahmen 28 zur Aufnahme der
Strahlenquellen angeordnet. Die Strahlenquellen kdnnen
direkt oder in  Kassetten in dem Quellenrahmen

eingesetzt sein.

Die Kassetten bzw. Quellen sind in dem Quellenrahmen 28
mechanisch gesichert. Die Ver-/ Entriegelung der
Sicherung, das Handling der Kassetten/ Quellen und das
Be-/ Entladen der Quellenrahmen 28 erfolgt in der
gsicheren Endlage des Quellenkorbes 29 im Wasserbecken

durch geeignete Manipulatoren von oben.

In der sicheren unteren Endlage wird der Quellenkorb 29
durch getrennt wirkende Signalisierungen an jeder Seite

lagetberwacht.

PCT/EP97/06604
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Der Quellenkorb 29 wird durch einen Hydraulikzylinder
mit einem Hubseil aus Edelstahl an Seilftdhrungen

angehoben bzw. abgesenkt.

Die Anordnung der Strahlenguellen im Quellenrahmen 28
wird nach einem vorher berechneten, optimierten Schema

vorgeriommen.

Un den Quellenrahmen 28 im Quellenkorb 29 ist ein
Schacht 30 als Blechkonstruktion ausgefihrt, der einen
Kontakt =zwischen den Strahlenquellen und Bestrah-
lungsgut sicher verhindert.

Stirnseitig ist der Schacht 30 mit je einem Absaugkanal

31 verschlossen.

Das Bestrahlungsgut ist in geschlossenen Transportwagen
1 untergebracht. Die Transportwagentlr kann nur zum Be-
und Entladen aufderhalb deg Bestrahlungsraumes durch

nach oben ziehen gedffnet werden.

Ein Kontakt des Bestrahlungsgutes mit dem Quellenrahmen

28 ist somit nicht mdglich.

Die Transportwagen 1 werden an einer Férderbahn 32 mit
einem Power- und Free-Fdérderer transportiert. Am Boden

laufen die Wagen 1 in einer Bodenfiihrung.

Dieses Schicherheitssystem verhindert mit mehrfacher
Sicherheit einen direkten Kontakt zwischen

Bestrahlungsgut und Strahlenquellen.

Die obere Lage des Quellenkorbes 29 wird auferhalb des
Wasserbeckens durch  pneumatische Schranken, also

Luftsensoren signalisiert. Dabeil wird ein stédndiger

PCT/EP97/06604
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Luftstrom durch eine Fahne am Quellenkorb 29
unterbrochen. Auflierhalb des Bestrahlungsraumes wird
diese Unterbrechung des Luftstromes in ein elektrisch

auswertbares Signal umgewandelt und verarbeitet.

Neben diesen direkt wirkenden Endlagenschaltern erfolgt
eine indirekte Uberwachung der Stellung des Quellen-

korbes 29 am hydraulischen Hubsystem.

Die Aufierbetriebsetzung oder Unterbrechung der
Bestrahlung kann zu jeden beliegigen Zeitpunkt von Hand
erfolgen. Im Stdérungsfall der technologischen Anlage
erfolgt das Absenken des Quellenkorbes 29 und der Stopp

des Hangefdrderes automatisch.

Die Erfindung ist nicht auf die hier beschriebenen Aus-
fihrungsbeispiele beschrdnkt. Vielmehr ist es mdglich,
durch Kombination der genannten Mittel und Merkmale
weitere Ausflhrungsvarianten 2zu realigieren, ohne den

Rahmen der Erfindung zu verlassen.

PCT/EP97/06604
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Patentanspriiche
Antriebs- und Steuerungssystem  fir Produktbe-

strahlungsanlagen, in welchem die zu bestrahlenden
Produkte 1{ber ein Fdrdersystem ~an in einem
Bestrahlungsraum angeordneten Strahlenquellen
vorbeitransportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Antrieb der Transportwagen (1) Uber eine in
einer oberen Power-Schiene (2) laufende Kette und
die 1in einer unteren Free-Schiene (3) laufenden
Laufwagen (4) erfolgt derart,

daf? das gezielte Ein- und Ausklinken der Laufwagen
(4) Uber Stopper (5) und Mitnehmer (13) realisiert
wird, wobei die Stopper (5) von
Ganzmetallpneumatikzylindern (6) betdtigt werden
und die Erfassung der Position der Transportwagen
(1) =zur Transportsteuerung Uber zwischen einer
Traverse (7) und der Free-Schiene (3) angeordneten,
mit Sensoren (9) zusammenwirkenden Schaltfahnen (8)

erfolgt.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafs

die Anderung der Fahrtrichtung iber Weichen (16)
realisiert wird, wobei die Betdtigung der Weichen
(16) mit Ganzmetallpneumatikzylindern (6a) erfolgt,
welche baugleich mit den Ganzmetallpneumatikzylin-

dern (6) sind.
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Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafd

die Sensoren (9) Luftsensoren sind, deren Luftstrom
durch die Schaltfahnen (8) unterbrochen wird und
die Signalleitungen (10) metallische Rohrleitungen

sind.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafs

die Sensoren (9) Magnetsensoren sind, deren Magnet-
feld durch die Schaltfahnen (8) beeinfluf’t wird und
die Signalleitungen (10) strahlenresistente Elek-

troleitungen sind.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 3
oder 4,

dadurch gekennzeichnet, dafl

die Signalleitungen (10) durch die Decke des Be-

strahlungsraumes gefihrt sind.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf’

die Stopper (5) zum Einklinken und Entkoppeln mit
Schaltklinken (5a) zum Ausheben des Mitnehmers (13)
und Halteklinken (5b) mit Anlaufkante flr die Lauf-

wagen (4) zusammenwirken.

Antriebs- und Steuerungssystem mnach Anspruch 1
oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dafd

PCT/EP97/06604
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zwischen dem Ganzmetallpneumatikzyllinder (6) und
der Schaltklinke (5a) sowie der Halteklinke (5b)
mindestens ein Ausgleichelement (11) zur Kolben-
stangenentlastung sowie ein Antriebslibertragungsme-

chanismus (12) angeordnet ist.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafd

der Transportwagen (1) uber eine Traverse (7) und
einen Zapfen (7a) drehbar gelagert mit dem Laufwa-

gen (4) verbunden ist.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dafs
der Transportwagen (1) wahrend der Fahrt mechanisch

verriegelt ist.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daf

zur Weichenstellung der Ganzmetallpneumatikzylinder
(6a) eine Weichenzunge (14) betdtigt und die Wei-

chenstellung tber Sensoren (9a) uUberwacht wird.

Antriebs- und Steuerungssystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf’

zur Prozeflisteuerung die Produktdaten und Sollbe-
strahlungsparameter in mindestens einem Computer
erfaflit werden, welcher zur Dateniilbergabe und zum
Datenaustausch mit mindestens einer speicherpro-
grammierbaren Steuerung der Gesamtanlage verbunden

ist.

PCT/EP97/06604
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Palettendurchlaufsystem flr Produktbestrahlungs-
anlagen, in welchen die auf Paletten angeordneten
zu bestrahlenden Produkte Uber ein Fdrdersystem an
in einem Bestrahlungsraum in einer Flachenquelle
angeordneten Strahlenquellen vorbeitransportiert
werden,

dadurch gekennzeichnet, dafd

die Paletten in Transportwagen (1) angeordnet und
bei Durchlauf die Transportwagen (1) von eilner
inneren Drehvorrichtung (17) um 180° gedreht und
von einer &ufReren Drehvorrichtung (18) wum 180°

zurlckgedreht werden.

Palettendurchlaufsystem nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dafd
die innere Drehvorrichtung (17) auf der Achse (19)

der Flachenquelle (20) angeordnet ist.

Palettendurchlaufsystem fir Produktbestrahlungs-
anlagen, in welchen die auf Paletten angeordneten
zu bestrahlenden Produkte UuUber ein Férdersystem an
in einem Bestrahlungsraum befindlichen
Strahlenquellen vorbeitransportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, dafs

die Strahlenquellen in mindestens 2zwei rdumlich
voneinander getrennten Flachenguellen (20a,20b)
angeordnet sind und die Paletten in Transportwagen
(1) zuerst an einer der Aufdenseiten (21a,21lb) der
Flachenquellen (20a,20b) entlang, nachfolgend
zwischen den gegenliberliegenden Innenseiten
(22a,22b) der Fléachenquellen (20a,20b) hindurch und
abschlieflend an der restlichen Aullenseite (21a,21b)

entlang transportiert werden.

PCT/EP97/06604
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Palettendurchlaufsystem nach Anspruch 12 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dafs

in dem Transportwagen (1) Jjeweils mindestens zwei
Paletten Ubereinander angeordnet sind und aufferhalb
des Bestrahlungsraumes (24) mindestens eine
Paletten-Wechselstation (23) angeordnet ist, in
welcher die Positionen der Paletten ausgetauscht

werden.

Palettendurchlaufsystem nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, daf’

die Paletten-Wechselstation (23) zusédtzlich vorher
unbeladene Transportwagen (1) belddt oder vorher
beladene Transportwagen (1) entladt und

gegebenenfalls wieder beladt.

Palettendurchlaufsystem nach Anspruch 12 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, daf’

auflerhalb des Bestrahlungsraumes (24) mindestens
eine Produktzufihrung (25) und eine

Produktabfihrung (26) angeordnet ist.

Palettendurchlaufsystem nach Anspruch 15 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, dafd
der Bestrahlungsraum (24) mit einer Strahlenab-

gchirmung (27) versehen ist.

Palettendurchlaufsystem nach Anspruch 1 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Paletten 1in geschlossenen Transportwagen (1)
transportiert werden, die mit einer Hubtir versehen
sind, die auflerhalb des Bestrahlungsraumes (24) mit

einer speziellen Vorrichtung gedffnet wird.

PCT/EPY7/06604
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Sicherheitssystem fir Produktbestrahlungsanlagen,
in welchen die zu Dbestrahlenden Produkte 1in
Transportwagen Uber ein Fdrdersystem an in einem
Bestrahlungsraum angeordneten Strahlenquellen
vorbeitransportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, daf’

die Strahlenquellen in Quellenrahmen (28)
positioniert sind, welche von einem Quellenkorb
(29) umschlossen werden, um welchen herum ein
geschlossener Schacht (30) ausgeflhrt ist und die
Transportwagen (1) allseitig geschlossene Seiten

(la, 1b, 1c und 1d) aufweisen.

Sicherheitssystem nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daf’

die Transportwagen (1) Sicherheitstliren aufweisen,
welche nur aufierhalb des Bestrahlungsraumes

gedbffnet werden kdénnen.

Sicherheitssystem nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daf’

die Sicherheitstlr nach oben aufgezogen wird.

Sicherheitssystem nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daf’

Quellenrahmen (28), Quellenkorb (29), Schacht (30)
und Transportwagenseiten (la, 1b, 1c und 1d)

Stahlkonstruktionen sind.

PCT/EP97/06604
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Sicherheitssystem nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dafs

die Strahlenquellen im Quellenrahmen 28 mechanisch

gesichert sind.

Sicherheitssystem nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet, dafs
der Schacht (30) mit Jje einem Absaugkanal (31)

verschlossen ist.
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Fig. 3
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Fig. 4
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