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Entwicklung und Neukonstruktion einer Weichenlésung zur Ausschleusung
fehlerhafter Produkte an Forderbandern der Lebensmittelindustrie

Beschreibung der Ausgangssituation

Das Unternehmen Bizerba SE & Co. KG in der Porschestral3e 9 in 31135 Hildesheim, vertreibt
bereits in seiner Produktpalette verschiedene Standardlésungen zum Ausschleusen fehlerhafter
Produkte in der Produktreihe CWH dynamischer Kontrollwaagen zur Weichen- und
Catchersortierung.

Bei den Sortierungsformen ist folgende Transportstrecke identisch: Uber ein Transportband
durchlaufen in bestimmten Abstinden die zu tberpriifenden Produkte, wie abgepacktes
Hackfleisch, Chipstliten, etc., ausstattungsabhiangigen Kontrolleinheiten wie eine
Rontgeneinheit, einen Metalldetektor und final eine sich unter dem Band befindliche
Wagezelle. Hierbei wird das Produkt auf das geforderte Gewicht, sowie auf mdgliche
Fremdkorper jeglicher Art geprdft.

Das Weichensystem ist so konzipiert, dass der Drehpunkt des ausfahrbaren Armes vor dem
Auffangbehdlter fiir aussortierte Produkte liegt. Im passenden Moment schwenkt der
Weichenarm aus und lenkt das fehlerhafte Produkt auf die gegeniiberliegende Seite mit dem
anschlieRenden Fall in den Auffangbehalter um.
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Abbildung 1: Nacheinander angeordnete Weichenlosung

Die Weichenlosung bewerkstelligt einen héheren Durchsatz von bis zu 100 Packungen pro
Minute.

Jedoch besteht der Nachteil, dass diese Weichenvariante einen erhéhten Bauraum erfordert, da
die Weichenarme zu derzeitigem Stand nur hintereinander mit jeweils einem Auffangbehélter
angeordnet vorkommen.

Im Unterschied zur Weichenvariante fahrt ein Catcher bereits vorher aus und ,,wartet* auf das
fehlerhafte Produkt. Kommt dieses in den Eingriffsbereich des Catchers, ist es ihm mdglich,
das Produkt in den sich auf derselben Seite befindenden Behélter zu ziehen, siehe Abbildung
2, bzw. einzufangen (to catch, engl.: einfangen). Diese Funktionsweise erfordert einen gréReren
Produktabstand, da der Catcher eine Bewegung noch vor dem Eintreffen ausfiihren muss um es
einzuholen, entsprechend gering resultiert daher die Bandgeschwindigkeit.
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Abbildung 2: Gegeniiber angeordnete Catcherldsung

Die derzeitige platzsparende Catcherlosung, schafft bei den auf unseren Anwendungsfall
bezogenen Dimensionen mit einer Bandbreite von 300 mm einen Durchsatz von 60 Packungen
pro Minute.

Projektziel

Durch die genaue Erfassung der Ausgangssituation (Ist-Analyse) sind folgende Ziele
entstanden:

Ziel ist die Konstruktion einer Lésung, die einen moglichst geringen Bauraum verlangt, &hnlich
wie bei der gegeniiberliegenden Catchervariante, jedoch die zuvor genannten Vorzlige der
Weichenvariante in Form von hohen Bandgeschwindigkeiten und geringen Produktabstinden
beinhaltet.

Ansicht von Oben mo
Produkte OK
laufli‘(hlung Drehpunkt Auffangb
l Weiche 1 ehalter 1
Auffangbehilter Auffangbehilter B
d Auffangb
Drehpunkt ‘ ehalter 2
Weiche 2 ‘
B

Abbildung 3: Baulénge bei gegenuberliegender ) o ) )
Anordnung (schematisch) Abbildung 4: Baulénge bei hintereinander liegender

Anordnung (schematisch)

Da die bisherige Standardlosung in der Weichensortierung einen erhéhten Bauraum erfordert,
soll mit dem Projektziel der Bauraum verringert werden. Gleichzeitig soll ein erhohter Pa-
ckungsdurchsatz bei identischem Bauraum (Bandlidnge) und Bandbreite von 300 mm im Ver-
gleich zur gegeniiberliegenden Catcherlésung gewibhrleistet werden.



Ferner gilt das Ziel, den derzeit méglichen Durchsatz von 60 Packungen pro Minute auf 100
Packungen pro Minute zu erhéhen.

Die vorherigen schematischen Abbildungen 3 und 4, veranschaulichen im Vergleich die
Ersparnis am Bauraum, wenn die Auffangbehalter gegeniiberliegend sind, erkennbar an der
Reduktion der Forderbandlange.

Dabei soll die Konstruktion folgende VVorgaben einhalten (Auszug aus dem Lastenheft):

o Orientierung an bereits bestehenden Weichen- und Catchersytemen in Bezug auf Arm-

lingen und Hohen

Die Hublange (Absenklinge) des Armes sollte 50 mm betragen

Ansteuerung der Aktoren vorzugsweise mit Pneumatikzylindern

Formschliissige Verbindung zwischen Sortierarm und Rotationseinheit

Maoglichst Verwendung bereits bestehender Normteile und Halbzeuge aus dem Bi-

zerba Portfolio. Enge Abstimmung mit Bizerba ist hier dringend notwendig.

Montagemdaglichkeit an der Bizerba Produktlinie CWH

o Alle Stahlteile miissen in rostfreiem Edelstahl ausgelegt sein (Qualitat min. 1.4301)

o Umsetzung der Konstruktion nach Maschinenrichtlinie 2006/42/EG (besonderes Au-
genmerk auf Klemm- und Quetschstellen)

Der Umfang des Projektes erstreckt sich ebenfalls auf die Ableitung aller
Fertigungszeichnungen in 2D, inklusive Bemaliung, Form- und Lagetoleranzen. Dariiber
hinaus erfolgt als Zusatzleistung die gemeinsame Erarbeitung eines Funktionsmusters in
Zusammenarbeit mit der Firma Bizerba mit den dabei zu erledigenden Aufgaben wie
Materialbeschaffung, Montage und Versuchsdurchfiihrung.

Die Einzelteile, die neu konstruiert werden, sollen zum Grofiteil selbst gefertigt und in
Zusammenarbeit mit Bizerba an ein bestehendes Gestell montiert werden.

Grobes Losungskonzept

Es wurden systematisch Losungskonzepte entwickelt, die zum einen den besonderen Vorteil
der Weiche und des Catchers vereinen, zum anderen, vollig neue Wege gehen:

Absenkbare Weiche

In  diesem  Losungskonzept sind  zwei -

Weichenarme  platzsparend  mit  zwei e,

Auffangbehiltern gegeniiberliegend angeordnet. L . £ ok ¢ g
Die Weichen befinden sich in Ruhestellung mit "4 : 7 i

der Unterkante auf einer Ebene mit dem
Transportband. In dieser Ausgangslage ist es
maoglich, die fehlerfreien Produkte ungehindert — Ruhestellung Arbeitsstellung
iiber das Transportband zu fordern. _ _

Abbildung 5: Absenkbare Weiche
Durchliuft ein fehlerhaftes Produkt die Wigezelle, zum Beispiel durch Ubergewicht oder
Untergewicht, senkt eine Weiche sich pneumatisch unterhalb der Ebene des Transportbandes
ab und gleichzeitig schwenkt die andere Weiche pneumatisch aus. Das Transportband lauft
ununterbrochen weiter, jedoch wird es durch die Weiche durchgehend blockiert und somit kann
das fehlerhafte Produkt in die Auffangbehélter umgeleitet werden.



Lineargeflhrte Weiche

Bei der lineargefiihrten Losung ist die Weiche an
beiden Enden auf jeweils einem Schlitten einer
pneumatischen Linearfiihrungsschiene befestigt.
Diese befindet sich unter dem Foérderband und
arbeitet entlang des ,,Spaltes® zwischen den
verschiedenen Bandkorpern.
In Ruhestellung sind beide Schlitten der Flihrung
entweder ganz aus- oder eingefahren, um einen
ungehinderten Produktfluss zu gewahrleisten.  appiidung 6: Lineargefiinrte Weiche

Ruhestellung Arbeitsstellung

Soll nun ein Produkt aussortiert werden, bewegt sich ein Schlitten in die geforderte Endlage,
um eine Weichenstellung zu generieren, gegen die das Produkt gefordert und schlielich
umgeleitet wird.

Orbitaler Arm

Der Orbitale Arm reicht von dem Gestell der
Anlage, von oben, mittig Uber den Bandkdrper.
Der Drehpunkt am Ende des Armes ist mit einer
Weiche gekoppelt, die sich mittig vom
Forderband befindet, elektrisch angesteuert, und
um 45°  jeweils mit und gegen den
Uhrzeigersinn, drehbar ist. Sofern keine
Ausschleusung notwendig ist, l&sst sich die
dynamische Weiche pneumatisch anheben, um  Ruhestellung Arbeitsstellung
einen ungehinderten Produktfluss zu gewéhren.

Abbildung 7: Orbitaler Arm

In diesem Losungskonzept kommen die Produkte von rechts. Die Auffangbehélter sind
gegeniiberliegend zum Transportband angeordnet. Uber dem Transportband befindet sich ein
Schwenkarm, welcher zwei Drehpunkte hat. An diesem Schwenkarm ist die Weiche verbunden,
die in Ruhestellung tber den Produkten steht, um den durchgehenden und ungehinderten
Produktfluss zu ermdglichen.

Kommt es zu einem fehlerhaften Produkt, senkt und dreht sich die Weiche, sodass der
Produktfluss zeitweise durchgehend blockiert wird. Somit kommt es zur Ausschleusung der
fehlerhaften Produkte. Nach dem Ausschleusen hebt sich die Weiche wieder an und positioniert
sich in Ruhestellung. Die fehlerfreien Produkte nehmen den gewohnten Zyklus wieder an.



Feinkonzept

Nach Auswertung der groben Losungskonzepte mittels Nutzwertanalyse, ist die Absenkbare
Weiche in das Feinkonzept tibergegangen.

Hierzu wurden die pneumatischen Ansteuerungen fur Hub- und Schwenkbewegung, sowie
Anbindung an ein bestehendes Gestell samt Bandkdrper, unter Bertcksichtigung von
Gleichteilemanagement und im Lastenheft definierten Forderungen, zuvor im 3D-CAD
konstruiert und anschlieRend Zeichnungen abgeleitet.
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Abbildung 8: Absenkbare Weiche in Arbeitsstellung
Reslimee

Das wesentliche Ziel der Abschlussarbeit, im Team die Entwicklung und Neukonstruktion einer
absenkbaren Weiche mit zwei gegeniiberliegenden Auffangbehaltern, umfassend zu erarbeiten
und darzustellen, ist erreicht. Fiir jeden Einzelnen im Team war es sehr spannend und eine
besondere Herausforderung, bei der Entwicklung eines innovativen, neuen Produktes
mitzuwirken.

Da die Bizerba SE & Co. KG als ein weltweit etabliertes und erfolgreiches Unternehmen fiir
das neue Produkt ein Patent angemeldet hat und mittlerweile die Konstruktion, nach praktischer
Umsetzung durch das Team, einer Testreihe durch das Unternehmen zur Ermittlung von
Kennzahlen zur Verfligung steht, ist nicht ausgeschlossen, dass diese Entwicklung eine
Marktneuheit mit einem USP von weitreichender Bedeutung wird.



Sehr geehrte Damen und Herren von BVT und BAK FST,
Vielen Dank fur Thre Aufmerksamkeit!
Im Folgenden finden Sie noch ein Bild des Messestandes am Tag der

Abschlussprésentationen der Werner-von-Siemens-Schule Hildesheim, sowie einen Artikel
der Hildesheimer Allgemeinen Zeitung, die am darauffolgenden Tag darlber berichtete.
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Abbildung 9: Da Projektteam: Johannes Rosner, Volkan Kalkan und Marice Kaube (v.1.)
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Angehende Techniker stellen pfiffige Losungen vor

14 Projektarbeiten bei der Technik-Messe in Werner-von-Siemens-Schule /

Von Michael Bornemann

Mildesheim. Eine Anlage, die berel's
verpackte Katzenstrea wieder von
dea Verpackutigen |
Friasaing von Drcklu
stolfverlusten bei der g
von Pkw-Startern - beides warener-
reut pliffige Losungen, die die jun-
gen Techniker der Werner-von-Sie-
mens-Schuleim Auftrag von Firmen
der Region entwickell hatten. , Sie
koanen hier zwischer. 14 vorschie-
deaen Projektarbeiter. auswéhlen
begriite Schulleiter Tilman Diep-
Loiz-Seeger gestern die rund 400
Gaste, die der Einladung in die
Schulaula gefolgt waren

Unter den Besuchern waren auch
dieses Mal wicder vicle Firmenve:
treter. Auf der Suche nach Fachkrat-
ten fir ibre Untemebmen informies-
ten sie sich susgiebig diber die Er-
gebnisse der Abschlussarbeiten der

42 Elektro- und Maschinentechni-
ke

Wahrend des vergargenen Jah-
res waren es abri 3

immer konjunkturbedingt”, erklas-
te die Teamieiterin der Schule, Mar-
tina Oppermann. Bei einer guten
Konjunktur beziehungsweise bei
einer quten Auftragelaga der detrie-
be zahle die Fachschule Technik
meist wenigor Schilor, boi einer
schlechiteren Aulttagslege dement-
sprectend mekr

.Ich habe keine besoadere Bege-
bung, sondem bin nur leidenschaf:-
lich neugierig®, ritierte Timan
Diepholz-Seeger gleich zu Beginn
sciner Ansprache den weltberihm
ten Wissenschaftier und Nobel-
preistriger Alber: Einstein ,Die
Neugier haben Ihre Lehser sicher-
lich von Ihnen erwartet, ob Sie lei-

denschaftlich waren, werden wir

gleich bei Inren Projektarbeiten se

hen", tiqie er hinzu
et

smeut die

ung det
So swien
jestarbeiten
vom Bundesverband hoherer Beru-
fe der Wirtschaft, Technik und Ge-
staltung (BVT) ausgezeichnet wor-
den. Diepholz-Seegerdarkte n die
sem Zusammenhang sowohl den
Unternehmen, cie die Schule mit
ihren Projekten unterstitzen, ais
auch semen Kollegen fiir deren ho-
hen Zeitautwand bet der Betreuung
der Projexte. Ausdriicklich dankte
er aber auch dem langjdhrigen
Teamieiter der Schule, Andress Har-
net, der die Technikerschule zu dem
gemacht habe, was ste heute ist
E:nes der Teams hatte im Auftrag
der Ficma ,Bizerba® eine Patentlo-
sung zum Ausschieusen fehlerhal-

Viele Unternehmer sind auf der Suche nach Fachkrafter mit von der Partie

ter Lebeasmittelprodukte von
einem Farderband entwickelt. Bi-
zerba Ist Anbleter fir Wage- und
Scanesde”
Hendwes
dem Verpacke

ouf dem Dand lisgen. wisc
von zwei Schwenkarmen die Ware
herunter”
rer das Prinzip. Bei zu wenigen To-
maten kime indes der zweite Arm
zum Einsatz und ergdnze das feh-
londe Gowscht

.Beide Schwenkanme belanden
sich bislang au! einer Seite, und wir
Laben sie nun gegendberlegend
angebracht, um den Durchlauf zu
erhéhen®, so Rosner. Die Auswir-
kungen dieses kieinen Knit's sind
verbliffend: Mittels cincs Zylinders
konne der jeweis gegentibertie-
gende Schwenkann abgesenkt
werden, damit sich beide Amme
richt in die Quere kommen.

erklirte Johannes Rés-

|

Johannes R0ser, Volkan Kaldlan u\drmiu Kaube zeigen ive Anlage zum
Ausschieusen fehlerhafte Produkte.
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Abbildung 10: Artikel der HAZ vom 05.04.2019
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