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(57) Abstract: The invention relates to an apparatus for the defined combination, distribution and/or redistribution of piece goods (2)
and/or groups (18) of piece goods in a direction of travel from at least one feeding conveyor (3) to at least one discharge conveyor (4;
24), comprising at least one conveying device (6), at least one moving unit (13) and at least one pushing device (8) which includes at
least one pushing element (7), the apparatus (1) further comprising a synchronizing device (9, 10, 17, 20, 21, 22) for synchronizing
the position of the piece good (2) and/or the groups (18) of piece goods with the position of the pushing element (7). According to the
invention, the pushing device (8) has two parallel pushing drive trains (11) between which the pushing element (7) is placed, and the

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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pushing element (7) connects the two pushing drive trains (11) to each other or extends transversely to the direction of travel along
at least one section of the length of the conveying device (6). The invention further relates to a method for the defined combination,
distribution and/or redistribution of piece goods (2) and/or groups (18) of piece goods.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum definierten Vereinigen, Verteilen und/oder Um-
verteilen von Stiickgut (2) und/oder Stiickgutgruppen (18) in einer Férderrichtung von zumindest einem Zufrderer (3) zu zumindest
einem Abforderer (4; 24), umfassend zumindest eine Fordereinrichtung (6), zumindest eine Verschiebeeinheit (13) und zumindest eine
Mitnehmereinrichtung (8), wobei die zumindest eine Mitnehmereinrichtung (8) zumindest ein Mitnehmerelement (7) aufweist, wobei
die Vorrichtung (1) eine Synchronisiereinrichtung (9, 10, 17, 20, 21, 22) zum Synchronisieren der Position des Stiickguts (2) und/
oder der Stiickgutgruppen (18) mit der Position des Mitnehmerelements (7) autweist. Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, dass die
Mitnehmereinrichtung (8) zwei parallel zueinander angeordnete Mitnehmerantriebsstriange (11) aufweist, wobei das Mitnehmerelement
(7) zwischen den beiden Mitnehmerantriebsstréangen (11) angeordnet ist und das Mitnehmerelement (7) die beiden Mitnehmerantriebs-
strange (11) miteinander verbindet oder sich zumindest iiber einen Teil der Ausdehnung der Férdereinrichtung (6) quer zur Férderrich-
tung erstreckt. Des Weiteren betritft die Erfindung ein Verfahren zum definierten Vereinigen, Verteilen und/oder Umverteilen von
Stiickgut (2) und/oder Stiickgutgruppen (18).
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Vorrichtung und Verfahren zum definierten Vereinigen, Verteilen
und/oder Umverteilen von Stiickqut und/oder Stiickgutqruppen

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum definierten Vereini-
gen, Verteilen und/oder Umverteilen von Stuckgut und/oder Stlickgutgruppen
in einer Forderrichtung von zumindest einem Zuforderer zu zumindest einem
Abférderer, umfassend zumindest eine Fordereinrichtung, zumindest eine
Verschiebeeinheit und zumindest eine Mitnehmereinrichtung, wobei die zu-
mindest eine Mitnehmereinrichtung zumindest ein Mithnehmerelement auf-
weist, wobei die Vorrichtung eine Synchronisiereinrichtung zum Synchroni-
sieren der Position des Stlckguts und/oder der Stlickgutgruppen mit der Po-
sition des Mitnehmerelements aufweist.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum definierten Vereinigen, Vertei-
len und/oder Umverteilen von Stuckgut und/oder Stlckgutgruppen in einer
Forderrichtung mit den Schritten a) ZufUhren zumindest eines Stlckguts
und/oder einer Stlickgutgruppe durch zumindest einen Zuférderer auf eine
Fordereinrichtung einer Sortierférdereinheit, b) Heranflhren eines Mitneh-
merelements einer Mitnehmereinrichtung an das Stuckgut und/oder an die
Stuckgutgruppe und Inkontaktbringen des Mitnehmerelements mit dem
Stlckgut und/oder der Stuckgutgruppe, c¢) Inkontaktbringen einer Verschie-
beeinheit mit dem Stluckgut und/oder der Stlickgutgruppe, wobei eine von der
Forderrichtung abweichende Bewegung des Stlickguts und/oder der Stlck-
gutgruppe erfolgt und d) Ubergabe des Stlickguts und/oder der Stlickgut-
gruppe an zumindest einen Abforderer, wobei in Schritt a) und/oder b) die
Position des Stlickguts und/oder der Stuckgutgruppe mit der Position des

Mitnehmerelements synchronisiert wird.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Vorrichtungen zum definier-
ten Vereinigen, Verteilen und/oder Umverteilen von Stlckgut und/oder
Stlckgutgruppen bekannt.
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Aus der DE 10 2007 001 973 A1 ist eine Vorrichtung zum Zusammenfuhren
von Gebinden mit wenigstens zwei zufihrenden Bahnen und einer abflhren-
den Bahn bekannt. Zwischen den zu- und abfuhrenden Bahnen ist eine Viel-
zahl von Tragplatten derart verschiebbar angeordnet, dass die Gebinde auf
einer Kette von Tragplatten von den Zuflhrbahnen zu der Abflhrbahn trans-
portiert werden. Auf den Tragplatten kann jeweils eine Gruppe von Gebinden
transportiert werden. Die Grole einer Gebindegruppe ist durch die Flache
der jeweiligen Tragplatte begrenzt.

Die EP 1 046 598 A1 offenbart eine Vorrichtung zur Herstellung palettierfahi-
ger Lagen von Gebinde-Packungen. Die Vorrichtung umfasst eine Zufuhrein-
richtung, eine Verteil- und Ausrichtstation zur lagenspezifischen Ausrichtung
der Gebinde und eine Sammelstation. Die Verteil- und Ausrichtstation um-
fasst ein Forderband, Uber dem mehrere, die Forderbandbreite diagonal
uberbrickende, parallel zueinander angeordnete Lineareinheiten angeordnet
sind. Jede Lineareinheit umfasst mindestens einen daran verfahrbaren Grei-
fer zum Greifen jeweils eines Gebindes. Die Verfahrgeschwindigkeit der Li-
neareinheiten ist derart auf die Geschwindigkeit des Forderbandes abge-
stimmt, dass die gegriffenen Gebinde in einem Winkel von 90° zur Transport-
richtung des Foérderbandes auf diesem versetzbar sind.

Die DE 102 19 129 A1 offenbart eine Vorrichtung zum Drehen und Verteilen
oder Zusammenfuhren von Packs, die in mindestens einer Zufuhrbahn zuge-
fuhrt werden. Die Gebinde werden anschlieRend in mindestens einer zu der
Zufuhrbahn parallelen Abfuhrbahn in einer um 90° gedrehten Anordnung ab-
gefuhrt. Die Vorrichtung umfasst einen Uber der Abfuhrbahn angeordneten,
um eine vertikale Achse drehbar gelagerten Greifkopf zum gleichzeitigen Er-
fassen von mindestens zwei Gebinden. Die Gebinde werden direkt vom je-

weiligen Zuférderer an den jeweiligen Abférderer Ubergeben.
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Aus der DE 10 2009 003 845 A1 ist eine Anlage zum Umsortieren von Ge-
binden und/oder Gebindegruppen mittels eines mit mindestens einem Greifer
ausgestatteten Sortierforderers bekannt. Ein derartiges Verfahren ermdglicht
eine Anderung der Reihenfolge der Waren innerhalb des Warenstroms
und/oder eine Umorientierung der Waren entlang des Warenstroms.

Die US 4,004,677 offenbart Forderlinien fir Flaschengebinde, wobei die auf
mehreren Zuforderlinien zugeforderten Gebinde mit Hilfe gebogener Leitsta-
be umgelenkt und so auf einer Abférderlinie vereinigt werden. Nachteilig an
dieser Art von Vorrichtung ist die Tatsache, dass es im Moment des Kontakts
zwischen Flaschengebinde und Leitstab zu einem Verdrehen des Flaschen-
gebindes kommen kann. Die Ausrichtung des Flaschengebindes relativ zur
Forderrichtung wird dadurch verandert, es kommt also zu einer Rotation des
Flaschengebindes. Fir das nachfolgende Abférdern der Flaschengebinde
und die weitere Handhabung ist eine konstante, unveranderte Ausrichtung
der Flaschengebinde aber von erheblichem Vorteil.

Die DE 195 00 546 A1 offenbart ein Modul zum Umlenken eines Werkstlck-
tragers, wobei mit Hilfe eines zusatzlichen Transportbandes ein Umlenken
des Werkstucktragers um bis zu 180° sowie ein Ein- bzw. Ausschleusen des
Werkstlcktragers in einen bzw. aus einem Strom einer Vielzahl von Werk-

stlcktragern erreicht wird.

Die EP 1 260 467 A1 offenbart eine Vorrichtung zum Ausrichten sowie Zu-
und Abflihren von Produktblndeln, z.B. Flaschenbundel. Dabei werden mit
Hilfe einer beweglichen Einheit die Produktblndel abgelenkt und einem Ab-

forderer zugeordnet.

Die DE 10 2011 080 812 A1 offenbart eine Vorrichtung zur Bildung von La-
gen aus Artikeln, Stlckgutern oder Gebinden. Die Artikel werden dabei auf
einem Gruppiertisch von einem Manipulator verschoben. Dieser Manipulator

ist dabei zwei-dimensional in der Horizontalen verschiebbar.
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Des Weiteren offenbart die DE 20 2005 015 268 U1 eine Vorrichtung zum
Handhaben von Gegenstanden. Diese Vorrichtung umfasst mindestens ei-
nen Selbstfahrtrager mit einem Greifer. Der Selbstfahrtrager lauft dabei in
einer Fihrung und wird entlang dieser in einer Langsrichtung angetrieben.
Der Greifer wiederum ist entlang des Selbstfahrtragers in einer Querrichtung

bewegbar.

Trotz der aus dem Stand der Technik bekannten Losungen bleibt das schnel-
le, flexible und produktschonende Vereinigen, Verteilen und/oder Umvertei-
len von Stlckgut und/oder Stuckgutgruppen ein zentrales Ziel der Weiter-
entwicklung entsprechender Vorrichtungen und Verfahren. Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung ist es daher eine Vorrichtung zur Verfugung zu stellen,
die ein schnelles, flexibles und produktschonendes Vereinigen, Verteilen
und/oder Umverteilen von Stlckgut und/oder Stlickgutgruppen erméglicht.

Diese Aufgabe wird gel6st durch eine Vorrichtung und ein Verfahren zum de-
finierten Vereinigen, Verteilen und/oder Umverteilen von Stuckgut und/oder

Stlckgutgruppen mit den Merkmalen der unabhangigen Patentanspriche.

Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung zum definierten Vereinigen, Verteilen
und/oder Umverteilen von Stlckgut und/oder Stluckgutgruppen in einer For-
derrichtung von zumindest einem Zuférderer zu zumindest einem Abforderer.
Die Vorrichtung umfasst dabei zumindest eine Fordereinrichtung, zumindest
eine Verschiebeeinheit und zumindest eine Mitnehmereinrichtung, wobei die
zumindest eine Mitnehmereinrichtung zumindest ein Mitnehmerelement auf-

weist.

Unter ,Stlckgut® bzw. ,Stuckgutgruppe® wird im Rahmen des vorliegenden
Textes jede Art von Artikel, Gebinde, Produkt, Ware oder Ahnliches bzw. je-
de Art von Artikelgruppe, Gebindegruppe, Produktgruppe, Warengruppe oder

Ahnliches verstanden.
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Das Foérdern des Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppen erfolgt dabei in einer
Forderrichtung. Mit Forderrichtung ist hier jeweils die durchschnittliche Be-
wegungsrichtung des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppen gemeint. Eine
wahrend des Vereinigens, Verteilens und/oder Umverteilens des Stlckguts
bzw. der Stlckgutgruppe auftretende schrage Bewegung beeinflusst dabei
die Forderrichtung nicht.

Die Anzahl an Zuférderern und die Anzahl an Abférderern kann dabei gleich
oder auch verschieden sein. Ist die Anzahl an Zuforderern gleich der Anzahl
an Abfoérderern, so finden Umsortierungen innerhalb der Stickgutstrome
statt. Ist die Anzahl an Zuférderern verschieden von der Anzahl an Abférde-
rern, so wird das Stuckgut bzw. die Stlckgutgruppen von dem bzw. den Zu-
forderern auf den bzw. die Abférderer vereinigt oder verteilt, je nachdem ob
die Anzahl der Zuforderer grofer oder kleiner als die Anzahl der Abférderer
ist. Zusatzlich zum Vereinigen oder Verteilen kbnnen auch noch Umsortie-
rungen stattfinden.

Der Zuforderer ist beispielsweise als Stoppband ausgebildet. Normalerweise
sammelt sich im Betrieb Stuckgut eng hintereinander auf dem Stoppband.
Dieses wird sodann an die Fordereinrichtung Ubergeben. Dadurch, dass das
Stlckgut auf der Fordereinrichtung eine hohere Geschwindigkeit hat als auf
dem Stoppband ergeben sich Licken zwischen den einzelnen Stlckgutern.
Alternativ kann das Stoppband auch kurzfristig schneller betrieben werden,
so dass sich Stlckgutgruppen — mit entsprechenden Licken zwischen den
Stuckgutgruppen — auf der Fordereinrichtung bilden.

Die Mitnehmereinrichtung ist dazu ausgebildet, das Stlickgut oder die Stlck-
gutgruppen auf der Fordereinrichtung weiterzuschieben und von hinten zu
stitzen. Zum Mitnehmen bzw. Flhren des Stuckguts und/oder der Stuckgut-
gruppen weist die Mitnehmereinrichtung zumindest ein Mithehmerelement

auf. Meist sind jedoch mehrere Mitnehmerelemente vorgesehen, da diese



WO 2017/198772 PCT/EP2017/061982

den Vorteil einer klrzeren Taktung von Zuforderer und Vorrichtung mit sich

bringen, wodurch héhere Produktdurchsatzraten erreicht werden kdnnen.

Im Betrieb wird das Stlckgut durch das Mitnehmerelement auf die zumindest
eine Verschiebeeinheit zubewegt und schlielllich mit dieser in Kontakt ge-
bracht. Auch im Moment des Inkontaktbringens von Stlckgut mit Verschie-
beeinheit kann es zu keiner Rotation des Stlckguts kommen, da das das
Stuckgut von hinten mit einer Kraft beaufschlagende Mitnenmerelement dies
verhindert. Vielmehr wird das Stuckgut mit einem zunehmenden Versatz
quer zur Forderrichtung, aber in seiner urspringlichen Ausrichtung relativ zur

Forderrichtung weitertransportiert.

Nach dem Transport Uber die Fordereinrichtung wird das Stickgut bzw. die
Stlckgutgruppe an einen Abférderer Ubergeben, der das Stuckgut bzw. die
Stuckgutgruppe einer weiteren Verarbeitung bzw. Handhabung zuflhrt. Der
Abférderer kann dabei beispielsweise ein angetriebenes Band oder eine
leicht geneigte Gleitstrecke sein. Optional kann zwischen Fordereinrichtung
und Abfoérderer auch noch ein Abférderelement vorgesehen sein. Dieses be-
wegt sich mit einer Geschwindigkeit, die groRRer als die Geschwindigkeit des
Mitnehmerelements in Forderrichtung ist. So wird der Kontakt zwischen Mit-
nehmerelement und Stlckgut bzw. Stlckgutgruppe schonend aufgehoben.

Ferner weist die Vorrichtung eine Synchronisiereinrichtung zum Synchroni-
sieren der Position des Stlckguts und/oder der Stlickgutgruppen mit der Po-

sition des Mithehmerelements auf.

Diese Synchronisiereinrichtung ermoglicht es, dass das Stuckgut und/oder
die Stuckgutgruppen wohldefiniert zusammen passen. Insbesondere wird si-
chergestellt, dass das Mitnehmerelement in Llcken zwischen dem Stlckgut
bzw. den Stuckgutgruppen eingreift und nicht von oben oder von unten auf
das Stuckgut bzw. die Stuckgutgruppe trifft. Des Weiteren ermdéglicht es die
Synchronisiereinrichtung, dass das Mitnehmerelement langsam an das
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Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppen herangefthrt wird. Durch langsames
Heranfuhren wird ein starker Aufprall des Mitnehmerelements auf das Stlck-
gut bzw. die Stuckgutgruppe vermieden, und das Stuckgut bzw. die Stuck-
gutgruppe folglich produktschonend behandelt.

Erfindungsgeman weist die Mithehmereinrichtung zwei parallel zueinander
angeordnete Mithehmerantriebsstrange auf, wobei das Mithehmerelement
zwischen den beiden Mitnehmerantriebsstrangen angeordnet ist und das
Mitnehmerelement die beiden Mitnehmerantriebsstrange miteinander verbin-
det oder sich zumindest Uber einen Teil der Ausdehnung der Fordereinrich-
tung quer zur Forderrichtung erstreckt. Durch die Anordnung zwischen zwei
Mitnehmerantriebsstrangen wird das Mitnehmerelement von zwei Seiten ge-

halten, was eine hohe Stabilitat der Mitnehmereinrichtung ergibt.

Vorteilhafterweise umfasst die Synchronisiereinrichtung eine Sensorik zur
Erfassung der Position des Mitnehmerelements, eine der Mitnehmereinrich-
tung zugeordnete Regelungsanlage zum Regeln der Position des Mitneh-
merelements, eine der Fordereinrichtung zugeordnete Geschwindigkeitsre-
gelungsanlage und elektrische und/oder elektronische Kommunikationsmittel

zur Kommunikation mit dem Zuférderer.

Die Sensorik zur Erfassung der Position des Mitnehmerelements kann in viel-
faltiger Weise ausgebildet sein, beispielsweise als mechanischer Sensor o-
der als Lichtschranke. Die Sensorik kann dabei das Mithehmerelement jedes
Mal, wenn es an der Sensorik vorbeikommt, erfassen, oder auch nur von Zeit
zu Zeit oder beispielsweise nach einem Neustart der Vorrichtung. Wird die
Position des Mitnehmerelements nur selten erfasst, so stellt dies selbstver-
standlich hohere Ansprlche an die Regelungsanlage der Mitnehmereinrich-
tung, die dann die Position des Mitnehmerelements Uber einen langeren Zeit-
raum hinweg genau berechnen muss. Die Regelungsanlage regelt dabei die

Position des Mitnehmerelements. Dies kann zum Beispiel durch einen Elekt-
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romotor mit einem dazugehdrigen Drehwertgeber erfolgen, oder auch durch

einen Schrittmotor.

Zur genauen Abstimmung des Mithnehmerelements mit der Fordereinrichtung
wird die Geschwindigkeit der FOrdereinrichtung mit der Geschwindigkeitsre-
gelungsanlage geregelt. Dabei wird das Mitnenmerelement etwas schneller
bewegt als die Fordereinrichtung. So wird das Mitnehmerelement von hinten
langsam an das sich auf der Fordereinrichtung befindende Stlckgut heran-
gefuhrt und dann mit diesem in Kontakt gebracht. Durch die nur wenig tUber
der Geschwindigkeit der Fordereinrichtung liegende Geschwindigkeit des
Mitnehmerelements wird eine Beschadigung des Stuckguts verhindert.

Da die hbhere Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nur in demjenigen
Bereich der Fordereinrichtung bendtigt wird, wo der Kontakt zwischen Mit-
nehmerelement und Stuckgut bzw. Stlickgutgruppe hergestellt wird, kann die
Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nachfolgend verringert werden.
Erst wenn das nachste Mitnehmerelement mit dem nachsten zugeférderten
Stuckgut bzw. Stuckgutgruppe in Kontakt gebracht werden soll, ist wieder
eine Erhéhung der Geschwindigkeit erforderlich. Dieses Vorgehen wird durch
den Ausdruck ,schwellende Geschwindigkeit® beschrieben und wird insbe-
sondere bevorzugt bei einer geringen Anzahl an Mitnehmerelementen pro
Mitnehmereinrichtung angewandt. Eine schwellende Geschwindigkeit kann
aber auch dazu verwendet werden, kurz vor der Ubergabe des Stlickguts
bzw. der Stlckgutgruppe an den Abforderer den Kontakt vom Mitneh-
merelement zum Stlckgut bzw. zur Stlckgutgruppe schonend zu 16sen. Da-
bei wird im Falle eines rlckseitigen Kontakts das Mitnehmerelement kurzfris-
tig etwas langsamer bewegt, so dass sich das Stlckgut bzw. die Stuckgut-
gruppe vom Mitnehmerelement I6st.

Schliellich sind elektrische und/oder elektronische Kommunikationsmittel zur
Kommunikation mit dem Zuf6rderer vorgesehen. Mittels dieser Kommunikati-
onsmittel wird der Zuférderer derart gesteuert, dass er das Stuckgut bzw. die
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Stuckgutgruppen zum richtigen, d.h. mit dem Mitnehmerelement synchroni-
sierten, Zeitpunkt auf die Fordereinrichtung tbergibt. Dabei kann die Forder-
einrichtung und/oder die Mitnehmereinrichtung mit gleichbleibender Ge-
schwindigkeit betrieben und nur der Zeitpunkt und/oder die Geschwindigkeit
der Ubergabe des Stlickguts bzw. der Stilickgutgruppen vom Zuférderer auf
die Fordereinrichtung geregelt werden. Die dazu gehdrige Steuereinheit kann
der Vorrichtung oder dem Zuforderer zugeordnet sein. Liegt der richtige Zeit-
punkt zur Ubergabe bereits in der Vergangenheit, so wird ein Mitnehmerele-
ment ausgelassen und das Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppe dem darauf

folgenden Mitnehmerelement Ubergeben.

Um das Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppe zum richtigen Zeitpunkt zu tber-
geben weist der Zuforderer beispielsweise eine Lichtschranke auf, die die
Anwesenheit und Position des Stuckguts, das sich in unmittelbarer Nahe zur
Fordereinrichtung befindet, feststellt. Durch die Steuerung der Geschwindig-
keit des Zuforderers, beispielsweise mit Hilfe eines Drehwertgebers, kann
damit eine zeitgenaue Ubergabe erreicht werden. Optional weist die Férder-
einrichtung eine weitere Lichtschranke auf, um zu Uberprifen ob das Stlck-
gut bzw. die Stuckgutgruppe korrekt Gbergeben wurde.

Vorteilhaft ist es, wenn eine Anzahl m an Zuférderern und eine Anzahl n an
Abforderern vorgesehen sind und m#n ist. So findet auf jeden Fall eine Ver-
teilung oder eine Vereinigung des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppen statt,
wodurch die Moglichkeiten der Vorrichtung optimal ausgenutzt werden.

Es ist von Vorteil, wenn die Fordereinrichtung mindestens zwei in Forderrich-
tung hintereinander angeordnete Forderer aufweist, wobei jedem Forderer
eine Geschwindigkeitsregelungsanlage zugeordnet ist. Dann lasst sich die
Fordereinrichtung so betreiben, dass der erste Forderer eine hohere Ge-
schwindigkeit aufweist als der zweite Forderer. Durch diese hohere Ge-
schwindigkeit werden die Lucken zwischen den einzelnen Stlckgultern bzw.

Stlckgutgruppen groRer, was dem Mitnehmerelement mehr Platz zum Ein-
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tauchen in die Licke zwischen zwei Stuckguter bzw. Stuckgutgruppen bietet.
So kann insgesamt eine hohere Fordergeschwindigkeit gefahren werden. Ist
die Geschwindigkeit des ersten Forderers groRer als die Geschwindigkeit
des Mitnehmerelements, so kann es vorkommen, dass das Mitnehmerele-
ment zunachst einen vorderseitigen Kontakt zum nachfolgenden Stlckgut
bzw. zur nachfolgenden Stlckgutgruppe herstellt. Dieses nachfolgende
Stlckgut bzw. diese nachfolgende Stuckgutgruppe wird dann gegebenenfalls
leicht auf dem ersten Forderer durch die geringere Geschwindigkeit des Mit-
nehmerelements zurlckgehalten. Das Stuckgut bzw. die Stlickgutgruppe
wird sodann auf den zweiten Forderer Ubergeben. Der zweite Forderer wird
mit einer Geschwindigkeit betrieben, die kleiner ist als die Geschwindigkeit
des Mitnehmerelements. Sollte das Mitnehmerelement einen vorderseitigen
Kontakt zum nachfolgenden Stlckgut bzw. zur nachfolgenden Stuckgutgrup-
pe hergestellt haben, so 16st sich dieser Kontakt auf dem zweiten Forderer.
Das Mitnenmerelement wird nun langsam an das Stlckgut bzw. die Sttck-
gutgruppe herangeflhrt und mit diesem in rlckseitigen Kontakt gebracht. Der
weitere Ablauf erfolgt wie oben beschrieben.

In Kombination mit allen hier beschriebenen Ausfihrungsformen kann jeder
Zuforderer, jeder Abforderer, jede Fordereinrichtung und jede Mithehmerein-
richtung mit einem eigenen Antrieb ausgestattet sein. Die Zuférderer, Abfor-
derer, Fordereinrichtungen und Mitnehmereinrichtungen kénnen aber auch
alle oder teilweise durch gemeinsame Antriebselemente betrieben werden. In
diesem Fall weisen die einzelnen Forderer jeweils ein Ubertriebsmittel mit
Ubersetzung auf, das sie untereinander verbindet, und eine zentrale Ge-
schwindigkeitsregelungsanlage ersetzt zwei oder mehr der den einzelnen

Einrichtungen zugeordneten Geschwindigkeitsregelungsanlagen.

Vorteilhaft ist es auch, wenn zwischen Fordereinrichtung und Abférderer zu-
mindest eine FUhrungsbahn angeordnet ist. Dabei erstreckt sich die Mitneh-
mereinrichtung in den Bereich der Flihrungsbahn. Auf der Fihrungsbahn

kann das Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppe dann, ohne dass ein separater
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Antrieb notwendig ware, von den Mitnehmerelementen geschoben werden.
Ebenso kann auch auf einer geneigten Fihrungsbahn ein Hohenunterschied
uberwunden werden. Die Fihrungsbahn umfasst dabei bevorzugt ein Gleit-
blech, Rollen, Leisten, Rohre oder ein umlaufendes Band ohne Antrieb. Das
umlaufende Band kann als Kette, Riemen oder Gurt ausgebildet sein und
wird Uber mindestens zwei Umlenkrollen gefuhrt. Im Betrieb der Vorrichtung
lauft das Band dabei durch die Reibung zwischen Stlckgut bzw. Stuckgut-
gruppe und Band mit.

Vorteilhafterweise weist die Mitnehmereinrichtung mindestens einen Mitneh-
merantriebsstrang auf, an dem das Mitnehmerelement bzw. die Mitneh-
merelemente, insbesondere aquidistant voneinander beabstandet, angeord-
net ist bzw. sind. Ferner ist das bzw. die Mithnehmerelement(e) um eine Ach-
se drehbar, die im Wesentlichen parallel zur Forderrichtung ausgerichtet ist,
und/oder um eine Achse drehbar, die im Wesentlichen senkrecht zur Forder-
richtung und parallel zur Zuférderebene ausgerichtet ist. Die Anordnung des
Mitnehmerelements an einem Mitnehmerantriebsstrang, der beispielsweise
uber ein Zahnrad angetrieben und Gber Rollen gefuhrt wird, stellt eine be-
sonders effiziente Ausfuhrungsform dar. Als Mithehmerantriebsstrang kon-
nen dabei Ketten, Riemen oder Ahnliches eingesetzt werden. Der Mitneh-
merantriebsstrang ist bevorzugt endlos umlaufend angeordnet und, falls
mehrere Mithehmerantriebsstrange vorgesehen sind, werden diese bevor-

zugt synchron zueinander betrieben.

Durch die aquidistante Anordnung der Mitnehmerelemente am Mitnehmeran-
triebsstrang wird ein gleichférmiger Abstand zwischen dem Stickgut bzw.
den Stuckgutgruppen im Bereich der Foérdereinrichtung gewahrleistet, was
eine optimale Ausnutzung des vorhandenen Raums und damit auch eine
maximale Fordergeschwindigkeit ergibt. Des Weiteren ergibt sich nachfol-
gend ein zeitlich gleichmaliger Abtransport des Stlickguts bzw. der Stuck-

gutgruppen durch den Abférderer mit den damit verbundenen Vorteilen.
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Ist das Mitnehmerelement an nur einem Mitnehmerantriebsstrang angeord-
net, so ist es bevorzugt um eine Achse drehbar, die im Wesentlichen parallel
zur Forderrichtung ist. Durch diese Drehung kann das Mitnehmerelement in
die richtige Position geklappt werden. Beim Rucktransport entlang des Mit-
nehmerantriebsstrangs kann das Mithnehmerelement dann in eine andere,
platzsparende Position geklappt werden. Durch das seitliche Einklappen des
Mitnehmerelements in eine Lucke zwischen zwei Stuckgutern bzw. Stuck-
gutgruppen kann Uberdies die Licke sehr eng, also nur geringflgig groflzer
als die Ausdehnung des Mitnehmerelements in Forderrichtung, gehalten

werden. Dies verbessert weiterhin die Produktdurchsatzraten.

Ist das Mitnehmerelement um eine Achse drehbar, die im Wesentlichen
senkrecht zur Férderrichtung und parallel zur Zuférderebene ausgerichtet ist,
so ergeben sich zweierlei Vorteile: Zum einen kann das Mithnehmerelement
dann beim Eintauchen in die Llcke zwischen zwei Stuckgutern bzw. Stuck-
gutgruppen so gedreht werden, dass seine Ausdehnung in Forderrichtung
moglichst gering ist. Dies ermdglicht wiederum enge Licken mit den damit
verbundenen Vorteilen. Zum anderen kann sich das Mitnehmerelement bei
Herstellung des Kontakts zum Stickgut bzw. zur Stickgutgruppe an die au-
Rere Form des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppe anpassen und sich unter
Bildung einer moglichst groRen Kontaktflache an das Stlckgut bzw. die
Stlckgutgruppe anlegen. Dadurch wird ein besonders sicherer und schonen-
der Transport des Stuckguts bzw. der Stickgutgruppe gewahrleistet.

Bevorzugt ist der zumindest eine endlos umlaufende Mitnenmerantriebs-
strang vollstandig in vertikaler Richtung oberhalb einer der Férdereinrichtung
zugeordneten Ebene angeordnet. Durch diese Art der Anordnung wird er-
reicht, dass der Mitnehmerantriebsstrang nicht um die Férdereinrichtung her-
umgeflhrt werden muss, mit anderen Worten also die Fordereinrichtung
nicht innerhalb der Schleife des endlos umlaufenden Mitnehmerantriebs-
strangs angeordnet ist. Bei einem Herumfuhren des Mitnehmerantriebs-
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strangs um die Fordereinrichtung entstehen zwangslaufig ausgedehnte Lu-
cken zwischen der Fordereinrichtung und dem Zuférderer. Durch die Anord-
nung des Mitnehmerantriebsstrangs vollstandig oberhalb der der Forderein-
richtung zugeordneten Ebene wird dies verhindert. Die Ubergabe des Stlick-
guts bzw. der Stlckgutgruppen zwischen Zuférderer und Fordereinrichtung
kann somit problemlos erfolgen, da die einzelnen Einheiten Stofl3 an Stol} in-

stalliert werden kénnen.

Von Vorteil ist es auch, wenn zumindest ein Mithehmerelement demontierbar
und/oder die Mitnehmereinrichtung in senkrechter Richtung relativ zur hori-
zontalen Ausdehnung der Fordereinrichtung hohenverstellbar ausgebildet ist.
Dies ist dann vorteilhaft, wenn vortibergehend keine Vereinigung, Verteilung
oder Umsortierung des Stlckguts gewlnscht ist. In beiden Fallen werden die
Mitnehmerelemente aus der Bahn des Stlckgutstroms genommen. Das
Stuckgut wird dann lediglich von der Fordereinrichtung bewegt. Da die Mit-
nehmerelemente nicht in der Bahn des Stuckgutstroms sind entfallt hier die
Synchronisierung der Position des Stuckguts mit der Position der Mitneh-

merelemente und es kann eine hdéhere Produktdurchsatzrate erzielt werden.

Vorteilhafterweise weist das Mitnehmerelement eine an der Oberflache des
Mitnehmerelements angeordnete Gleitschicht auf. Durch diese Gleitschicht
findet die Bewegung des Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppe entlang des
Mitnehmerelements mit verminderter Reibung statt, was sowohl produkt-
schonend ist als auch dem Beibehalten der Ausrichtung des Stlckguts bzw.
der Stlckgutgruppe forderlich ist.

Das Mitnehmerelement kann auch mit einem flachigen Produktkontaktele-
ment ausgestattet sein. Durch den flachigen Kontakt, der sich dadurch mit
dem Stuckgut bzw. der Stickgutgruppe ergibt, wird das Stlckgut bzw. die
Stlckgutgruppe weitaus schonender behandelt als es im Fall eines Punkt-
oder Linienkontakts ware. Daruber hinaus erlaubt ein flachiges Produktkon-
taktelement die Forderung von Stlckgut bzw. Stlckgutgruppen unterschied-
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licher Grofde und insbesondere unterschiedlicher Hohe, ohne dass Verande-
rungen oder Einstellungen am Mithehmerelement vorgenommen werden

mussen.

Es sind aber auch kostengunstige Ausfuhrungsformen denkbar, bei denen
das Mitnehmerelement als Rohr, als Rolle oder als leistenartiges Formteil

ausgebildet ist.

Des Weiteren kann das Mitnenmerelement eine elastisch verformbare, an
der Oberflache des Mitnehmerelements angeordnete Schicht aufweisen. Der
Einsatz solcher produktschonender Schichten ist mit dem Vorteil verbunden,
dass Beschadigungen des mit dem Mitnehmerelement in Kontakt tretenden
Stlckguts bzw. der mit dem Mitnehmerelement in Kontakt tretenden Stlck-

gutgruppen praktisch vollstandig vermieden werden.

Aulerdem kann zumindest einem Mitnehmerelement ein, insbesondere als
Abstutzrolle, Positionierrolle und/oder Positionierfeder ausgebildetes, Positi-
onierelement zugeordnet sein. Mit Hilfe dieses Positionierelements kann bei-
spielsweise das Mitnehmerelement beim Eingreifen in die Llcke zwischen
zwei Stuckguter bzw. Stuckgutgruppen so positioniert werden, dass es eine
in Forderrichtung minimale Ausdehnung aufweist. Dadurch Iasst sich die Lu-
ckengrolRe moglichst gering halten. Das Positionierelement kann aber auch
dazu dienen, dass sich das Mitnehmerelement, insbesondere im Steigungs-
bereich einer schragen FuUhrungsbahn, abstutzt, wodurch es das Stlckgut
bzw. die Stuckgutgruppe optimal abstitzt und somit ein Umkippen des

Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppe verhindert.

Dabei kann das Positionierelement mit einer Positionierschiene zusammen-
wirken, die zumindest teilweise im Wesentlichen parallel zum Mitnehmeran-
triebsstrang angeordnet ist. Durch so eine Positionierschiene kann die Aus-
richtung des Mitnehmerelements, mit den oben beschriebenen Vorteilen, be-

sonders effektiv kontrolliert werden.
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Vorteilhafterweise weist die Verschiebeeinheit zumindest ein Verschiebeele-
ment auf. Dieses kann schrag zur Forderrichtung beweglich, klappbar,
schwenkbar und/oder herausnehmbar ausgebildet sein. Ein derartiges Ver-
schiebeelement lasst sich schnell und einfach umstellen um unterschiedliche

Richtungen fur das Stlickgut und/oder die Stickgutgruppe vorzugeben.

Von Vorteil ist es auch, wenn das zumindest eine Verschiebeelement als ein
schrag zur Forderrichtung verlaufender Abweiser, als ein schrag zur Forder-
richtung verlaufender, rotierender Walzenkorper oder als ein verfahrbarer
VerschiebestolRer ausgebildet sein. Der verfahrbare Verschiebesto3er kann
dabei beispielsweise von einem Linearantrieb linear oder kurvenformig quer
zur Forderrichtung bewegt werden oder an mindestens einem quer zur FOr-
derrichtung laufenden Verschiebeantriebsstrang angeordnet sein. An einem
umlaufenden Verschiebeantriebsstrang kbnnen mehrere Verschiebestoller
angebracht sein. Es kdbnnen mehrere Verschiebeelemente parallel miteinan-
der oder unabhangig voneinander betrieben werden. Ein Abweiser ist dabei
die kostengunstigste Alternative. Bei einem rotierenden Walzenkoérper, der
insbesondere mit einer an die Geschwindigkeit des Mitnehmerelements an-
gepassten Geschwindigkeit rotiert, wird das Stlickgut und/oder die Stuckgut-
gruppe besonders produktschonend verschoben. Das Gleiche gilt fur einen
verfahrbaren Verschiebestoler, der Uberdies sehr vielseitig und leicht an-
passbar ist.

Es ist auch vorteilhaft, wenn die Verschiebeeinheit zum Bewegen des zu-
mindest einen Verschiebeelements elektrische und/oder pneumatische An-
triebsmittel aufweist. Somit kann das Verschiebeelement automatisch positi-
oniert werden, womit im Folgenden eine bestimmte Bewegung des Stlckguts
bzw. der Stlckgutgruppe erreicht wird. Elektrische und/oder pneumatische
Antriebsmittel sind dabei leicht automatisierbar und kdnnen schnell geschal-

tet werden.
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Die Produkthandhabung, also das Vereinigen, Verteilen und Sortieren des
Stuckguts bzw. der Stlckgutgruppen, kann im Bereich der Fordereinrichtung
wie auch im Bereich der FUhrungsbahn erfolgen. Sind mehrere Verschiebe-
einheiten vorgesehen, so konnen sich diese alle im Bereich der Forderein-
richtung, alle im Bereich der FUhrungsbahn, aber auch zum Teil im Bereich

der Fordereinrichtung und zum Teil im Bereich der FUhrungsbahn befinden.

Unabhangig von der genauen Auspragung sollten die Verschiebeeinheiten
an die spezielle Einsatzsituation anpassbar ausgebildet sein. Je nachdem,
ob Stuckgut oder Stlckgutgruppen zusammengefuhrt oder verteilt werden
sollen, je nach Anzahl der Zuférderer und Anzahl der Abférderer werden an
die Verschiebeeinheiten unterschiedliche Anforderungen gestellt. Ein schrag
zur Forderrichtung verlaufender Abweiser sollte daher beispielsweise entwe-
der beweglich oder leicht austauschbar ausgestaltet sein, um ein moglichst
einfaches Anpassen der Vorrichtung an die spezifische Aufgabenstellung zu

ermaoglichen.

Insbesondere bevorzugt sind Ausfihrungsformen, gemaf denen die aulie-
ren, also die benachbart zum Rand der Fordereinrichtung und/oder der Fuh-
rungsbahn angeordneten Verschiebeelemente als schrag zur Forderrichtung
verlaufender Abweiser oder als schrag zur Forderrichtung verlaufende, rotie-
rende Walzenkdrpereinheit ausgebildet sind. Diese duleren Verschiebeele-
mente sind bevorzugt manuell einstellbar oder sie sind fest eingestellt. Alle
inneren, also alle zwischen den auleren Verschiebeelementen angeordne-
ten Verschiebeelemente sind bevorzugt als schrag zur Forderrichtung be-
wegliche, elektrisch und/oder pneumatisch betriebene Verteilweichen ausge-

bildet, die insbesondere bevorzugt programmgesteuert bewegt werden.

Vorteilhafterweise weist die Vorrichtung zumindest ein Weichenelement zum
Ausschleusen des Stlckguts und/oder der Stuckgutgruppen auf. Dieses
Weichenelement kann sowohl manuell als auch automatisch gesteuert wer-

den. In einer geschlossenen Betriebsstellung des Weichenelements folgt das
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Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppe dem Mitnehmerelement zum Abforderer.
In einer offenen Betriebsstellung des Weichenelements hingegen wird im Be-
reich des Weichenelements der Kontakt vom Mitnehmerelement zum Sttck-
gut bzw. zur Stlckgutgruppe geldst und das Stuckgut folgt einer alternativen
Bahn zu einem weiteren Abforderer. Diese alternative Bahn kann eine ange-
triebene Forderbahn sein, aber auch eine schrage Gleitbahn, bei der sich
das Produkt durch Einwirkung der Schwerkraft weiterbewegt.

Die Vorrichtung ist gemaf} der vorangegangenen Beschreibung ausgebildet,
wobei die genannten Merkmale einzeln oder in beliebiger Kombination vor-

handen sein kbnnen.

Ferner wird ein Verfahren zum definierten Vereinigen, Verteilen und/oder
Umverteilen von Stuckgut und/oder Stlickgutgruppen in einer Forderrichtung
beschrieben. Dabei werden die Schritte a) Zufuhren zumindest eines Stuck-
guts und/oder einer Stuckgutgruppe durch zumindest einen Zufoérderer auf
eine Fordereinrichtung einer Sortierfordereinheit, b) HeranfUhren eines Mit-
nehmerelements einer Mitnehmereinrichtung an das Stlckgut und/oder an
die Stuckgutgruppe und Inkontaktbringen des Mitnehmerelements mit dem
Stlckgut und/oder der Stuckgutgruppe, c¢) Inkontaktbringen einer Verschie-
beeinheit mit dem Stlckgut und/oder der Stlckgutgruppe, wobei eine von der
Forderrichtung abweichende Bewegung des Stlickguts und/oder der Stlck-
gutgruppe erfolgt und d) Ubergabe des Stlickguts und/oder der Stlickgut-
gruppe an zumindest einen Abférderer durchgeflhrt, wobei in Schritt a)
und/oder b) die Position des Stuckguts und/oder der Stuckgutgruppe mit der
Position des Mitnehmerelements synchronisiert wird.

Die Verschiebeeinheit bewirkt also das Vereinigen, Verteilen und/oder Um-
verteilen des Stlckguts bzw. der Stuckgutgruppen. Beim Vereinigen werden
dabei das Stuckgut bzw. die Stlckgutgruppen von einer Anzahl an Zuférde-
rern auf eine Anzahl an Abférderern, die kleiner ist als die Anzahl an Zuférde-
rern, vereinigt. Umgekehrt werden beim Verteilen das Stluckgut bzw. die
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Stlckgutgruppen von einer Anzahl an Zuférderern auf eine Anzahl an Abf6r-
derern, die groRer ist als die Anzahl an Zuférderern, verteilt. Beim Umvertei-
len finden Umsortierungen innerhalb der Stuckgutstrome statt und die Anzahl
an Zuférderern kann gleich oder verschieden von der Anzahl an Abférderern

sein.

. Durch das Synchronisieren der Position des Stlckguts und/oder der Stck-
gutgruppe mit der Position des Mitnehmerelements kann sichergestellt wer-
den, dass das Mitnehmerelement stets in eine Llcke zwischen zwei Stuckgu-
tern bzw. Stuckgutgruppen eingreift und nicht von oben, unten oder schrag in
Kontakt mit dem Stuckgut bzw. der Stlickgutgruppe kommt, was zu Bescha-
digungen am Stuckgut fuhren konnte. Ferner kann somit auch der Abstand
vom Mitnehmerelement zum Stlckgut bzw. zur Stlckgutgruppe kontrolliert
werden, was wiederum das Heranfuhren des Mitnehmerelements an das
Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppe und das Inkontaktbringen des Mitneh-
merelements mit dem Stuckgut bzw. der Stackgutgruppe kontrolliert.

Erfindungsgemal wird dabei das Mitnehmerelement von zwei parallel zuei-
nander angeordneten Mitnehmerantriebsstrangen der Mitnehmereinrichtung
bewegt. So wird das Mitnehmerelement besonders stabil und kontrolliert be-

wegt.

Es ist von Vorteil, wenn zum Synchronisieren des Stlickguts und/oder der
Stuckgutgruppe mit dem Mitnehmerelement die Geschwindigkeiten der For-
dereinrichtung und der Mitnehmereinrichtung geregelt werden, die Position
des Mithehmerelements bestimmt wird und der Zeitpunkt und/oder die Ge-
schwindigkeit der Ubergabe des Stlickguts und/oder der Stlickgutgruppe
vom Zufoérderer auf die Fordereinrichtung in Abhangigkeit von der Position
des Mitnehmerelements gesteuert und/oder geregelt wird. Durch die Rege-
lung der Geschwindigkeiten der Fordereinrichtung und der Mitnehmereinrich-
tung wird sichergestellt, dass eine Synchronisierung des Stlickguts bzw. der
Stuckgutgruppe mit dem Mitnehmerelement bestehen bleibt, wenn sich das
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Stlckgut bzw. die Stuckgutgruppe auf der Férdereinrichtung befindet und
wenn es bzw. sie einmal mit dem Mitnehmerelement synchronisiert ist. Um
diese anfangliche Synchronisation zu erhalten wird die Position des Mitneh-
merelements bestimmt und dann in Abhangigkeit von dieser Position gesteu-
ert, zu welchem Zeitpunkt und/oder mit welcher Geschwindigkeit das Stlck-
gut bzw. die Stuckgutgruppe vom Zuforderer auf die Fordereinrichtung Gber-
geben wird. So wird die Synchronisation mit relativ einfachen und kosten-
gunstigen Mitteln erreicht.

Vorteilhafterweise wird bei Schritt ¢) ein Formschluss des Stlickguts bzw. der
Stuckgutgruppe mit dem Mitnehmerelement und der Verschiebeeinheit er-
zielt. Das Stuckgut bzw. die Stlckgutgruppe ist also hinten oder vorne (in
Forderrichtung gesehen) mit dem Mitnehmerelement und an der Seite bzw.
an einer vorderen oder hinteren Ecke mit der Verschiebeeinheit in Kontakt.
So wird eine unerwinschte Drehung des Stuckguts bzw. der Stlckgutgruppe

vermieden.

Es ist vorteilhaft, wenn Verschiebeelemente der Verschiebeeinrichtung in
Abhangigkeit von der Position des Mitnehmerelements, des Stlckguts
und/oder der Stuckgutgruppe dynamisch bewegt werden. Durch dieses dy-
namische Bewegen kann ein Verschiebeelement in eine andere Betriebsstel-
lung bewegt werden, sobald das Stluckgut bzw. die Stlckgutgruppe dieses
Verschiebeelement passiert hat. Es werden also nur sehr kleine Llcken zwi-
schen zwei Stlckgutern bzw. Stlickgutgruppen bendtigt, was eine hohe Pro-
duktdurchsatzrate ermdglicht.

Vorteilhafterweise wird in Schritt b) das Stlickgut und/oder die Stlickgutgrup-
pe von einem ersten Forderer der FOrdereinrichtung auf einen zweiten For-
derer der Fordereinrichtung tbergeben. Dabei wird der erste Férderer mit ei-
ner hOheren Geschwindigkeit betrieben als der zweite Forderer. Durch diese
héhere Geschwindigkeit sind die Lucken zwischen zwei Stuckgutern bzw.
Stuckgutgruppen groller, was wiederum das Eintauchen des Mitnehmerele-
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ments in diese Lucken erleichtert, bzw. bei gegebener Lickengrolke eine ho-

here Produktdurchsatzrate ermdglicht.

Es ist von Vorteil, wenn in Schritt b) im Falle eines in Forderrichtung ricksei-
tigen Kontakts des Mitnehmerelements zum Stickgut bzw. zur Stickgut-
gruppe die Bewegung der Fordereinrichtung mit einer Geschwindigkeit er-
folgt, die geringer ist als die Geschwindigkeit des Mitnehmerelements in For-
derrichtung. Das Mithehmerelement wird dadurch von hinten langsam an das
sich auf der Fordereinrichtung befindende Stlickgut bzw. die sich auf der
Fordereinrichtung befindende Stlickgutgruppe herangeflhrt und dann mit
diesem bzw. dieser in Kontakt gebracht. Durch die bevorzugt nur wenig tUber
der Geschwindigkeit der Fordereinrichtung liegende Geschwindigkeit des
Mitnehmerelements wird eine Beschadigung des Stuckguts verhindert.

Da die hbhere Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nur in demjenigen
Bereich der Fordereinrichtung bendtigt wird, wo der Kontakt zwischen Mit-
nehmerelement und Stlckgut bzw. Stuckgutgruppe hergestellt wird, kann die
Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nachfolgend verringert werden.
Erst wenn das nachste Mitnehmerelement mit dem nachsten zugeférderten
Stlckgut bzw. Stlckgutgruppe in Kontakt gebracht werden soll, ist wieder
eine Erh6hung der Geschwindigkeit erforderlich.

Im Falle eines in Férderrichtung vorderseitigen Kontakts des Mitnehmerele-
ments zum Stlckgut bzw. zur Stlckgutgruppe erfolgt die Bewegung der For-
dereinrichtung dementsprechend mit einer Geschwindigkeit, die hoher ist als
die Geschwindigkeit des Mithehmerelements in Forderrichtung. Das sich auf
der Fordereinrichtung befindende Stuckgut bzw. die sich auf der Forderein-
richtung befindende Stlckgutgruppe wird dadurch von hinten langsam an
das Mitnehmerelement herangeflhrt und dann mit diesem in Kontakt ge-
bracht. Durch die bevorzugt nur wenig unter der Geschwindigkeit der Férder-
einrichtung liegende Geschwindigkeit des Mitnehmerelements wird eine Be-
schadigung des Stuckguts verhindert.
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Das Mitnehmerelement kann auch derart gedreht werden, dass seine Aus-
dehnung in Forderrichtung bei Schritt b) moglichst gering ist. So kénnen die
Licken zwischen zwei Stuckgutern bzw. zwei Stlckgutgruppen moglichst

klein gehalten werden ohne dass das Stuckgut beschadigt wird. Au3erdem

fordert dies wiederum die Produktdurchsatzrate.

Schliellich ist es vorteilhaft, wenn zwischen Schritt b) und Schritt d) eine
Ausschleusung des Stlickguts und/oder der Stlckgutgruppe durch ein Wei-
chenelement bewirkt wird. Eine solche Ausschleusung komprimiert den Ver-
fahrensablauf, da zwei Funktionen — Vereinigen, Verteilen bzw. Umverteilen
und Ausschleusung — in einem, etwas grof3eren, Verfahrensablauf kombiniert
sind.

Das Verfahren wird gemal} der vorangegangenen Beschreibung durchge-
fuhrt, wobei die genannten Merkmale einzeln oder in beliebiger Kombination
vorhanden sein kdnnen. Insbesondere kann das Verfahren durch Verande-
rung von Steuerungsparametern innerhalb eines Steuerprogramms der Vor-
richtung an bestimmte Gegebenheiten angepasst werden. Die relevanten
Steuerungsparameter werden je nach Format und/oder Abmessung und/oder
Verarbeitungsweise (z.B. Anzahl an Zuférderern) des Stuckguts bzw. der
Stlckgutgruppen gespeichert und gezielt abgerufen. Im Einzelnen kann die
Geschwindigkeit von Zuférderer, Mitnehmerelement und Fordereinrichtung je
nach Stuckgutdurchsatzleistung programmgesteuert angepasst werden. Ver-
schiebeelemente zum Bewegen des Stuckguts bzw. der Stickgutgruppe
quer zur Forderrichtung, die als automatische Verteilweiche ausgebildet sind,
werden bevorzugt durch eine Programmsteuerung bewegt und in ihre vorbe-
stimmte Position gebracht. Bei einer Umstellung auf ein anderes Stuckgut
kann dadurch UmrUstarbeit vermindert werden oder eventuell sogar ganz

entfallen.
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Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausflhrungsbei-

spielen beschrieben. Es zeigt:

Figur 1a, 1b

Figur 2a, 2b

Figur 3a, 3b, 3c

Figur 4

Figur 5

Figur 6a, 6b

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10a, 10b

Figur 11a, 11b

Figur 12

eine Seitenansicht (Fig. 1a) und eine Draufsicht (Fig. 1b)
eines Sortierforderers,

eine Seitenansicht (Fig. 2a) und eine Draufsicht (Fig. 2b)

eines weiteren Sortierforderers,

drei Draufsichten eines weiteren Sortierférderers,

eine Draufsicht eines weiteren Sortierférderers,

eine Draufsicht eines weiteren Sortierférderers,

eine Seitenansicht (Fig. 6a) und eine Draufsicht (Fig. 6b)
eines weiteren Sortierforderers,

eine Seitenansicht eines Sortierforderers mit Weichen-
element,

eine Seitenansicht eines Mithehmerelements,

eine schematische Seitenansicht eines kombinierten For-
derers,

zwei Seitenansichten eines Ausschnitts eines weiteren
Sortierférderers,

eine Seitenansicht (Fig. 11a) und eine Draufsicht (Fig.
11b) eines weiteren Sortierforderers und

eine Draufsicht eines weiteren Sortierforderers.
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Figur 1 zeigt eine Seitenansicht (Fig. 1a) und eine Draufsicht (Fig. 1b) eines
erfindungsgemafien Sortierforderers 1. Dieser Sortierférderer 1 transportiert
Stiickgut 2 (von dem hier der Ubersichtlichkeit halber nur eines mit einem
Bezugszeichen versehen wurde) von drei Zuférderern 3 zu einem Abforderer
4. Die Zuforderer 3 kGnnen dabei beispielsweise als Stoppband ausgebildet
sein. Das Stuckgut 2 sammelt sich dicht hintereinander auf den Zuférderern
3 und wird dann von den Zuférderern 3 auf einen Forderer 5 einer Forderein-
richtung 6 Ubergeben. Diese Ubergabe findet dabei synchronisiert mit der
Position von Mitnehmerelementen 7 (von denen hier der Ubersichtlichkeit
halber ebenfalls nur eines mit einem Bezugszeichen versehen wurde) einer
Mitnehmereinrichtung 8 und unter Bertcksichtigung der Geschwindigkeiten
des Forderers 5 und der Mitnehmerelemente 7 statt. Die Geschwindigkeit
des Forderers 5 wird dabei von einer Geschwindigkeitsregelungsanlage 9
gemessen und geregelt. Die Positionen der Mithehmerelemente 7 werden
beispielsweise von einer Lichtschranke in einer der Mithehmereinrichtung 8
zugeordneten Regelungsanlage 10 bestimmt. Die Regelungsanlage 10 regelt
auch einen nicht dargestellten Antrieb eines Mithehmerantriebsstrangs 11,
an dem die Mitnehmerelemente 7 befestigt sind.

Dadurch, dass der Forderer 5 schneller lauft als der Zufbrderer 3 ergeben
sich auf dem Forderer 5 Lucken 12 zwischen den Stuckgutern 2. In diese Lu-
cken 12 greifen die Mitnenmerelemente 7 ein. Da der Mitnehmerantriebs-
strang 11 und damit die Mitnehmerelemente 7 schneller laufen als der Forde-
rer 5 schieben sich die Mitnehmerelemente 7 von hinten an das Stlickgut 2

heran bis sie in Kontakt mit dem Stlckgut 2 kommen.

Im weiteren Verlauf kommt das Stlckgut 2 zu einer Verschiebeeinheit 13.
Die Verschiebeeinheit umfasst zwei starre Verschiebeelemente 14 und ein
schwenkbares Verschiebeelement 15. Die Verschiebeeinheit 13 vereinigt
dabei drei Stlickgutstrome zu zwei Stuckgutstromen. Das schwenkbare Ver-
schiebeelement 15 kann so geschwenkt werden, dass es das Stuckgut 2
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vom mittleren Stlckgutstrom nach oben bzw. nach unten lenkt. Das vereinig-
te Stuckgut 2 wird dann auf den Abforderer 4 Ubergeben und von diesem ei-

ner weiteren Handhabung bzw. Verarbeitung zugefuhrt.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht (Fig. 2a) und eine Draufsicht (Fig. 2b) eines
alternativen Ausfuhrungsbeispiels eines Sortierforderers 1. Im Vergleich zum
ersten Ausfuhrungsbeispiel weist die Férdereinrichtung 6 dieses SortierfGrde-
rers 1 einen zweiten Forderer 16 mit einer Geschwindigkeitsregelungsanlage
17 auf. Der zweite FOrderer 16 wird dabei mit einer Geschwindigkeit betrie-
ben, die schneller ist als die Geschwindigkeit des Forderers 5 und auch
schneller als die Geschwindigkeit der Mitnenmerelemente 7. Durch die
schnellere Geschwindigkeit sind auch die Lucken 12 zwischen den Stluckgu-
tern 2 auf dem zweiten Forderer 16 etwas grofler als die Lucken 12 auf dem
Forderer 5. Durch diese grofieren Lucken 12 kdnnen die Mitnehmerelemente

7 besser zwischen den Stuckgutern 2 eintauchen.

Da die Geschwindigkeit des zweiten Forderers 16 grofRer ist als die Ge-
schwindigkeit der Mitnenmerelemente 7 nahern sich die Stlckguter 2 von
hinten an die Mithehmerelemente 7 an und werden gegebenenfalls in Kon-
takt mit den Mitnehmerelementen 7 gebracht. Auf dem Forderer 5 ist dann
wieder die Geschwindigkeit des Forderers 5 geringer als die Geschwindigkeit
der Mitnehmerelemente 7, so dass ein Kontaktwechsel stattfindet, d.h., dass
der Kontakt von hinter dem Mitnehmerelement 7 auf vor dem Mitnehmerele-

ment 7 wechselt.

Des Weiteren sind bei diesem Sortierfoérderer 1 drei bewegliche und
schwenkbare Verschiebeelemente 15 vorgesehen. Diese Verschiebeelemen-
te 15 kbnnen dynamisch geschaltet werden, d.h. sie kbnnen umgeschaltet
werden sobald das eine Stlckgut 2 nicht mehr in Kontakt mit dem Verschie-
beelement 15 ist. So lassen sich kurzere Abstande zwischen den Stlckgu-

tern 2 realisieren, was die Produktdurchsatzrate steigert.
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In Figur 2b wird die Arbeitsweise fur den Fall eines auf die drei Zuférderer 3
im Wesentlichen gleichverteilten Zustroms von Stuckgut 2 gezeigt. Dabei
werden abwechselnd Stlckguter 2 vom oberen und mittleren, dann vom mitt-
leren und unteren und dann vom oberen und unteren Zuférderer 3 auf die
Fordereinrichtung 6 Ubergeben. Somit wird ein gleichmafiger Abtransport

des Stuckguts 2 von allen drei Zuférderern 3 gewahrleistet.

Figur 3 zeigt die Vereinigung von Stlckgutgruppen 18 durch einen weiteren
Sortierforderer 1. Es werden drei verschiedene Zeitpunkte (Fig. 3a, Fig. 3b
und Fig. 3c) gezeigt. Im Vergleich zu den vorigen Ausfuhrungsbeispielen
weist dieser Sortierforderer 1 Begrenzungselemente 19 auf, die die Stlickgu-
ter 2 auf den ihnen zugewiesenen Bahnen halten. Um eine Stlckgutgruppe
18 zu erhalten werden die Zuférderer 3 kurzfristig mit der gleichen oder fast
gleichen Geschwindigkeit wie der Forderer 5 der Fordereinrichtung 6 betrie-
ben. Wurde die gewulnschte Anzahl an Stlckgutern 2 vom Zuf6rderer 3 auf

den Forderer 5 Ubergeben, so wird der Zuforderer 3 wieder gestoppt.

Um einen gleichmafligen Abtransport des Stuckguts 2 von allen drei Zuférde-
rern 3 zu gewahrleisten, wird wie folgt verfahren: zunachst werden Stuckgut-
gruppen 18 vom oberen und vom mittleren Zuférderer 3 bearbeitet (Figur 3a).
Im nachsten Schritt werden Stlckgutgruppen 18 vom oberen und vom mittle-
ren Zufrderer 3 bearbeitet (Figur 3b) und sodann Stuckgutgruppen 18 vom

mittleren und vom unteren Zufoérderer 3 (Figur 3c). Diese Schritte werden lau-

fend wiederholt.

Figur 4 zeigt eine Draufsicht eines weiteren Sortierforderers 1, bei dem
Stuckgut 2 von zwei Zuférderern 3 auf einen Abforderer 4 vereinigt wird. Hier
sind bei der Verschiebeeinheit 13 ausschliefl3lich starre Verschiebeelemente

14 vorgesehen.

Ein Sortierforderer 1, bei dem Stlckgutgruppen 18 von zwei Zuférderern 3
auf drei Abférderer 4 verteilt wird, ist in Figur 5 gezeigt. Die Verschiebeein-
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heit 13 dieses Sortierférderers 1 umfasst zwei schwenkbare Verschiebeele-

mente 15.

Figur 6 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Sortierforderers 1. Da-
bei ist Figur 6a eine Seitenansicht und Figur 6b eine Draufsicht dieses Sor-
tierforderers 1. Stuckgut 2 wird hier auf zwei nebeneinander angeordneten
Zuforderern 3 transportiert. Das Stlickgut 2 von dem in der Draufsicht oberen
Zuforderer 3 ist der Ubersichtlichkeit halber schraffiert dargestellt. Die Antrie-
be der Zuférderer 3 werden jeweils von einer Geschwindigkeitsregelungsan-
lage 20 betrieben. Zur seitlichen Fuhrung des Stuckguts 2 sind Begren-

zungselemente 19 vorgesehen.

Eine Lichtschranke 21 am dem Sortierférderer 1 zugewandten Ende des Zu-
forderers 3 detektiert ob sich Stuckgut 2 auf dem Zuférderer 3 befindet. De-
tektiert die Lichtschranke 21 Stlckgut 2, dann ist zum Anfangszeitpunkt die-
ser Detektion auch die Position des Stlckguts 2 bekannt. Mit Hilfe der durch
die Geschwindigkeitsregelungsanlage 20 festgelegten Geschwindigkeit des
Zuforderers 3 kann auch die Position des Stlickguts 2 fUr spatere Zeiten be-
rechnet werden. Ist Stackgut 2 auf dem Zuférderer 3 vorhanden, dann be-
wegt es der Zuforderer 3 zum richtigen Zeitpunkt so weiter, dass es auf den
Forderer 5 der Fordereinrichtung 6 Gbergeben wird. Dieser Forderer 5 ist so
breit wie die beiden Zuférderer 3 zusammen und kann daher Stickgut 2 von
beiden Zuférderern 3 Ubernehmen. Dem Forderer 5 ist die Geschwindigkeits-
regelungsanlage 9 zugeordnet. AuRerdem weist die Fordereinrichtung 6 eine
weitere Lichtschranke 22 auf, mit Hilfe derer die Position des Stlckguts 2 auf

dem Forderer 5 kontrolliert wird.

Die am Mitnenmerantriebsstrang 11 angeordneten Mitnehmerelemente 7
greifen in Lucken 12 zwischen den Stuckgutern 2 ein, werden in Kontakt mit
den Stuckgutern 2 gebracht und transportieren dann die Stlckguter 2 weiter
zu schwenkbaren Verschiebeelementen 15 der Verschiebeeinheit 13. Die

schwenkbaren Verschiebeelemente 15 sind so ausgebildet, dass sie Stuck-
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gut 2 vom (in der Draufsicht gesehen) oberen Stluckgutstrom zum unteren

Stlckgutstrom und umgekehrt lenken kénnen. In diesem Ausfuhrungsbei-

spiel findet also eine Umsortierung des Stlckguts 2 statt. Das umsortierte

Stlckgut 2 wird dann von der FUhrungseinrichtung 6 auf zwei Abférderer 4
ubergeben.

Figur 7 zeigt einen weiteren Sortierférderer 1 mit einem Weichenelement 23.
Dieses Weichenelement 23 ist zwischen einer geschlossenen Betriebsstel-
lung 23.1 und einer offenen Betriebsstellung 23.2 bewegbar ausgebildet. Wie
schon oben beschrieben wird Stlckgut 2 vom Zuférderer 3 an den Forderer 5
der Fordereinrichtung 6 Ubergeben. Im Bereich der Fordereinrichtung 6 grei-
fen Mitnehmerelemente 7, die an dem Mitnehmerantriebsstrang 11 angeord-
net sind, in LUcken zwischen den Stuckgutern 2 ein. Zunachst passiert das
Stuckgut 2 eine Verschiebeeinheit 13, in der es beispielsweise auf einen
Stlckgutstrom vereinigt wird. Sodann kommt das Stlckgut 2 zum Weichen-
element 23. In der geschlossenen Betriebsstellung 23.1 des Weichenele-
ments 23 transportieren die Mithehmerelemente 7 das Stuckgut weiter tGber
das Weichenelement 23 zum Abfbrderer 4. In der offenen Betriebsstellung
23.2 des Weichenelements 23 hingegen I6st sich der Kontakt vom Mitneh-
merelement 7 zum Stlckgut 2 und das Stuckgut 2 wird mit Hilfe der Schwer-
kraft Gber das Weichenelement 23 zum einem weiteren Abforderer 24 trans-

portiert.

Figur 8 zeigt ein Mithehmerelement 7, welches an einem Mitnehmerantriebs-
strang 11 angeordnet ist. Das Mitnehmerelement 7 weist ein flachiges Pro-
duktkontaktelement 25 auf, welches einem besonders schonenden Kontakt
zum Stuckgut dient. Des Weiteren ist das Mitnehmerelement 7 drehbar um
eine Achse A gelagert. Es weist eine Abstutzrolle 26 auf, mit der es sich, bei-
spielsweise bei einer starken Steigung einer Fuhrungsbahn, am Mitneh-
merantriebsstrang 11 oder einer hier nicht gezeigten Positionierschiene ab-
stutzen kann. Ferner weist das Mithehmerelement 7 eine Positionierfeder 27
auf, die das Mitnehmerelement 7, beispielsweise wahrend des Eintauchens
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in eine Lucke zwischen zwei Stuckgutern, in eine optimale Position bringt

bzw. die Abstutzrolle 26 gegen eine Abstutzflache drlckt.

Ferner zeigt Figur 9 eine schematische Seitenansicht eines kombinierten
Forderers 28. Dieser zeigt nur eine von beliebig vielen Kombinationsmoglich-
keiten, die sich aus Verschiebeeinheiten und Weichenforderern zusammen-
setzen. Im vorliegenden AusfUhrungsbeispiel wird Stlickgut von zwei Zuf6r-
derern auf eine Fordereinrichtung 6 Ubergeben. An einem Mitnehmeran-
triebsstrang 11 angeordnete Mitnehmerelemente (hier nicht gezeigt) greifen
in Lucken zwischen den Stuckgutern ein. Mittels einer Verschiebeeinheit 13
werden die zwei Stuckgutreihen auf eine Stuckgutreihe vereinigt. Das Stuck-
gut wird dann an zwei Weichenelementen 23 vorbeigefuhrt. Je nach Stellung
der Weichenelemente 23 wird das Stlckgut einem von zwei weiteren Abfor-
derern 24 zugeflhrt oder weiter entlang des Mitnehmerantriebsstrangs 11
transportiert. An einem weiteren Weichenelement 29 gelangt das Stlckgut
entweder auf einen weiteren Abférderer 24 oder auf eine Fihrungsbahn 30,
die im Wesentlichen parallel zum Mitnehmerantriebsstrang 11 verlauft. Auf
dieser Fuhrungsbahn 30 Uberwindet das Stluckgut eine Hohendifferenz und

wird weiter zu einem Abforderer 4 transportiert.

Des Weiteren zeigt Figur 10 einen Ausschnitt eines weiteren Sortierforderers
1 oder kombinierten Forderers. Der Ausschnitt beschrankt sich dabei auf den
Bereich des Zufbrderers 3 und des Forderers 5. In diesem Ausfuhrungsbei-
spiel sind zwei Mitnehmereinrichtungen 8 vorgesehen, die weitgehend paral-
lel zueinander verlaufen. Jede dieser Mitnehmereinrichtungen 8 weist zwei
Mitnehmerantriebsstrange 11, von denen jeweils nur einer gezeigt ist, und an
den Mitnehmerantriebsstrangen 11 angeordnete Mitnehmerelemente 7 auf.
Die zwei unabhangig voneinander betreibbaren Mitnehmereinrichtungen 8
ermoglichen einen besonders flexiblen Betrieb des Sortierforderers 1.

So kénnen bei relativ kleinem Stackgut 2 und einer hohen Produktdurchsatz-
rate die Mitnehmerelemente 7 der beiden Mitnehmereinrichtungen 8 wie in
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Figur 10a gezeigt versetzt zueinander gefahren werden. Jedes Mitneh-

merelement 7 nimmt dann ein Stlckgut mit.

Bei grollerem bzw. langerem Stluckgut 2, das nicht in den Abstand zwischen
zwei Mitnehmerelementen 7 passt, kdnnen die Mitnehmerelemente 7 der
beiden Mithehmereinrichtungen 8 parallel zueinander gefahren werden. So
lasst sich lediglich durch die Steuerung der Mitnehmereinrichtungen 8 eine
schnelle Anpassung an verschiedene StuckgutgroRen vornehmen; ein Um-
bau ist dabei nicht notwendig.

Auch fur den Betrieb mit Stickgutgruppen, die nicht zwischen zwei der ver-
setzt angeordneten Mithnehmerelemente 7 passen wirden, werden die Mit-
nehmerelemente 7 der beiden Mitnehmereinrichtungen 8 wie in Figur 10b
gezeigt parallel zueinander gefahren. Die Stlckgutgruppen werden dabei
erst auf dem Forderer 5 gebildet.

Selbstverstandlich ist es auch moglich, dem Sortierforderer 1 mehr als zwei
Mitnehmereinrichtungen 8 zuzuordnen. Daraus ergeben sich dann noch viel-
faltigere Moglichkeiten des Betriebs. Des Weiteren kbnnen die mehrfachen
Mitnehmereinrichtungen 8 auch mit schwellender Geschwindigkeit betrieben
werden, so dass einzelne Mitnehmereinrichtungen 8 jeweils unabhangig
voneinander beschleunigt oder zuriickgehalten werden, was beispielsweise

zur Bildung von Stuckgutgruppen vorteilhaft sein kann.

Figur 11 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel eines Sortierforderers 1. Da-
bei umfasst die Verschiebeeinheit 13 mehrere VerschiebestolRer 31, die an
zwei umlaufenden Verschiebeantriebsstrangen 32 angeordnet sind. Je nach
gewulnschter Verschieberichtung kénnen die VerschiebestolRer 31 dabei in
die eine oder andere Richtung gefahren werden oder Uberhaupt nicht bewegt
werden, was einen Geradeauslauf des Stlckguts 2 zur Folge hat. Wird das

Stuckgut 2 von den VerschiebestoRern 31 bewegt, dann findet Formschluss



WO 2017/198772 PCT/EP2017/061982
30

vom Stuckgut 2 mit dem Mitnehmerelement 7 und dem VerschiebestolRer 31

statt; das Stlckgut 2 kann sich also nicht drehen.

Schlieflich zeigt Figur 12 einen Sortierférderer 1 mit einem Zuforderer 3, ei-
nem Abforderer 4 und einem weiteren Abforderer 24. Dabei ist die Forder-
richtung des weiteren Abférderers 24 um 90° zur Forderrichtung des Zufbrde-
rers 3 und Abforderers 4 gedreht. Stickgut 2 wird, synchronisiert mit Mit-
nehmerelementen 7 einer Mitnehmereinrichtung 8, vom Zufbérderer 3 auf ei-
nen Forderer 5 einer Fordereinrichtung 6 GUbergeben. Auf dem Forderer 5
kommen die Mitnehmerelemente 7 in vorderseitigen Kontakt mit dem Sttck-
gut 2. Soll das Stuckgut 2 zum Abforderer 4 gelangen, dann wird es einfach
bis zu diesem Abforderer 4 transportiert. Soll das Stlckgut 2 jedoch zum wei-
teren Abforderer 24 gelangen, dann wird es im Bereich der Verschiebeeinheit
13 von einem Verschiebestolier 31 auf den weiteren Abforderer 24 gescho-
ben. Dabei findet zwischen dem Mitnehmerelement 7, dem Verschiebestolier
31 und dem Stickgut 2 ein Formschluss statt, so dass das Stuckgut 2 nicht
gedreht wird.

Je nach Geschwindigkeit der Mithehmerelemente 7 und der Verschiebesto-
Rer 31 sowie den einzelnen Abmessungen des Sortierforderers 1 kann es
von Vorteil sein, wenn die Mithehmerelement 7 wahrend des Ausleitens ei-
nes Stuckguts 2 auf den weiteren Abforderer 24 verlangsamt oder gestoppt
werden. Um das Eintakten des Stlickguts 2 auf die Fordereinrichtung 6 dabei
nicht zu unterbrechen, kann dieses Ausflihrungsbeispiel vorteilhafterweise
mit den zwei Mithehmereinrichtungen 8 des Ausfuhrungsbeispiels aus Figur
10 kombiniert werden: wahrend die eine Mitnehmereinrichtung 8 gestoppt ist,
um ein Stuckgut 2 auf den weiteren Abforderer 42 auszuleiten, kann die an-
dere Mitnehmereinrichtung 8 ein Stlckgut 2 auf die Fordereinrichtung 6 ein-
takten. Die Abstande zwischen den Mitnehmerelementen 7 mussen dabei
selbstverstandlich an den Abstand zwischen Fordereinrichtung 6 und Ver-

schiebeeinheit 13 angepasst sein.
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Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentan-
spruche sind ebenso moglich wie eine Kombination der Merkmale, auch
wenn diese in unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen dargestellt und be-

schrieben sind.
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Bezugszeichenliste

Sortierforderer

Stickgut

Zuforderer

Abférderer

Forderer

Fordereinrichtung
Mitnehmerelement
Mitnehmereinrichtung
Geschwindigkeitsregelungsanlage
Regelungsanlage
Mitnehmerantriebsstrang

Licke

Verschiebeeinheit

Starres Verschiebeelement
Schwenkbares Verschiebeelement
Zweiter Forderer
Geschwindigkeitsregelungsanlage
Stlckgutgruppe
Begrenzungselement
Geschwindigkeitsregelungsanlage
Lichtschranke

Lichtschranke

Weichenelement

Weiterer AbfGrderer
Produktkontaktelement
Abstutzrolle

Positionierfeder

Kombinierter Forderer

PCT/EP2017/061982
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33

Weiteres Weichenelement
Flhrungsbahn
VerschiebestolRRer
Verschiebeantriebsstrang

Achse
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum definierten Vereinigen, Verteilen und/oder Umvertei-
len von Stlickgut (2) und/oder Stlckgutgruppen (18) in einer Forder-
richtung von zumindest einem Zuférderer (3) zu zumindest einem Ab-
forderer (4; 24), umfassend
zumindest eine Fordereinrichtung (6),
zumindest eine Verschiebeeinheit (13) und
zumindest eine Mitnehmereinrichtung (8),
wobei die zumindest eine Mitnehmereinrichtung (8)
zumindest ein Mitnehmerelement (7) aufweist,
wobei die Vorrichtung (1) eine Synchronisiereinrichtung (9, 10, 17, 20,
21, 22) zum Synchronisieren der Position des Stlickguts (2) und/oder
der Stlckgutgruppen (18) mit der Position des Mitnehmerelements (7)
aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Mitnenmereinrichtung (8) zwei parallel zueinander angeordnete
Mitnehmerantriebsstrange (11) aufweist, wobei das Mithehmerelement
(7) zwischen den beiden Mitnenmerantriebsstrangen (11) angeordnet
ist und das Mitnehmerelement (7) die beiden Mithehmerantriebsstran-
ge (11) miteinander verbindet oder sich zumindest Gber einen Teil der
Ausdehnung der Fordereinrichtung (6) quer zur Forderrichtung er-
streckt.

2. Vorrichtung nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekennzeichnet,

dass die Synchronisiereinrichtung (9, 10, 17, 20, 21, 22) eine Sensorik
zur Erfassung der Position des Mitnehmerelements (7), eine der Mit-
nehmereinrichtung (8) zugeordnete Regelungsanlage (10) zum Re-
geln der Position des Mitnenmerelements (7), eine der Fordereinrich-
tung (6) zugeordnete Geschwindigkeitsregelungsanlage (9; 17) und
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elektrische und/oder elektronische Kommunikationsmittel zur Kommu-

nikation mit dem Zuforderer (3) umfasst.

3. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Anzahl m an Zuférderern (3) und

eine Anzahl n an Abf6rderern (4; 24) vorgesehen sind und m#n ist.

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung (6) mindestens

zwei in Forderrichtung hintereinander angeordnete Forderer (5, 16)
aufweist, wobei jedem Forderer (5; 16) eine Geschwindigkeitsrege-

lungsanlage (9; 17) zugeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Fordereinrichtung (6) und

Abforderer (4; 24) zumindest eine FUhrungsbahn (30) angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Ansprlche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmereinrichtung (8) mindes-

tens einen Mitnehmerantriebsstrang (11) aufweist, an dem das Mit-
nehmerelement bzw. die Mitnehmerelemente (7), insbesondere aqui-
distant voneinander beabstandet, angeordnet ist bzw. sind und das
bzw. die Mitnehmerelement(e) (7) um eine Achse drehbar ist, die im
Wesentlichen parallel zur Forderrichtung ausgerichtet ist, und/oder um
eine Achse (A) drehbar ist, die im Wesentlichen senkrecht zur Forder-

richtung und parallel zur Zuférderebene ausgerichtet ist.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Mitnehmerelement (7)

demontierbar und/oder dass die Mitnenmereinrichtung (8) in senkrech-
ter Richtung relativ zur horizontalen Ausdehnung der Fordereinrich-

tung (6) hohenverstellbar ausgebildet ist.
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10.

11.

12.

13.

36

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Mitnehmerelement (7) eine an der

Oberflache des Mitnehmerelements (7) angeordnete Gleitschicht auf-

weist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verschiebeeinheit (13) zumindest

ein Verschiebeelement (14; 15) aufweist, welches insbesondere
schrag zur Forderrichtung beweglich, klappbar, schwenkbar und/oder
herausnehmbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass das zumindest eine Verschiebeele-

ment (14; 15) als ein schrag zur Férderrichtung verlaufender Abwei-
ser, ein schrag zur Forderrichtung verlaufender, rotierender Walzen-

korper oder ein verfahrbarer VerschiebestolRer (31) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verschiebeeinheit (13) elektrische

und/oder pneumatische Antriebsmittel zum Bewegen des zumindest

einen Verschiebeelements (14; 15) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorherigen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) zumindest ein Wei-

chenelement (23; 29) zum Ausschleusen des Stuckguts (2) und/oder
der Stuckgutgruppen (18) aufweist.

Verfahren zum definierten Vereinigen, Verteilen und/oder Umverteilen
von Stuckgut (2) und/oder Stuckgutgruppen (18) in einer Forderrich-
tung mit den Schritten
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a) Zufuhren zumindest eines Stuckguts (2) und/oder einer Stuck-
gutgruppe (18) durch zumindest einen Zufbrderer (3) auf eine
Fordereinrichtung (6) einer Sortierférdereinheit (1),

b) Heranfuhren eines Mithnehmerelements (7) einer Mithehmerein-
richtung (8) an das Stlckgut (2) und/oder an die Stuckgutgrup-
pe (18) und Inkontaktbringen des Mitnehmerelements (7) mit
dem Stuckgut (2) und/oder der Stuckgutgruppe (18),

C) Inkontaktbringen einer Verschiebeeinheit (13) mit dem Stuckgut
(2) und/oder der Stuckgutgruppe (18), wobei eine von der For-
derrichtung abweichende Bewegung des Stuckguts (2)
und/oder der Stuckgutgruppe (18) erfolgt und

d) Ubergabe des Stlickguts (2) und/oder der Stlickgutgruppe (18)
an zumindest einen Abforderer (4; 24),

wobei in Schritt a) und/oder b) die Position des Stlickguts (2) und/oder

der Stlckgutgruppe (18) mit der Position des Mithehmerelements (7)

synchronisiert wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Mitnehmerelement (7) von zwei parallel zueinander angeordneten
Mitnehmerantriebsstrangen (11) der Mithehmereinrichtung (8) bewegt

wird.

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekennzeichnet,

dass zum Synchronisieren des Stlckguts (2) und/oder der Stuckgut-
gruppe (18) mit dem Mitnehmerelement (7) die Geschwindigkeiten der
Fordereinrichtung (6) und der Mitnehmereinrichtung (8) geregelt wer-
den, die Position des Mithehmerelements (7) bestimmt wird und der
Zeitpunkt und/oder die Geschwindigkeit der Ubergabe des Stlickguts
(2) und/oder der Stlckgutgruppe (18) vom Zuférderer (3) auf die For-
dereinrichtung (6) in Abhangigkeit von der Position des Mitneh-

merelements (7) gesteuert und/oder geregelt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass bei Schritt ¢) ein Formschluss des

Stuckguts (2) bzw. der Stuckgutgruppe (18) mit dem Mitnehmerele-
ment (7) und der Verschiebeeinheit (13) erzielt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass Verschiebeelemente (14; 15) der Ver-

schiebeeinheit (13) in Abhangigkeit von der Position des Mitneh-
merelements (7), des Stlckguts (2) und/oder der Stlckgutgruppe (18)
dynamisch bewegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt b) das Stlickgut (2) und/oder

die Stuckgutgruppe (18) von einem ersten Forderer (16) der Forder-
einrichtung (6) auf einen zweiten Forderer (5) der Férdereinrichtung
(6) Ubergeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt b) im Falle eines in Forder-

richtung ruckseitigen Kontakts des Mitnehmerelements (7) zum
Stuckgut (2) bzw. zur Stackgutgruppe (18) die Bewegung der Forder-
einrichtung (6) mit einer Geschwindigkeit erfolgt, die geringer ist als
die Geschwindigkeit des Mitnehmerelements (7) in Forderrichtung und
im Falle eines in Forderrichtung vorderseitigen Kontakts des Mitneh-
merelements (7) zum Stluckgut (2) bzw. zur Stickgutgruppe (18) die
Bewegung der Fordereinrichtung (6) mit einer Geschwindigkeit erfolgt,
die hoher ist als die Geschwindigkeit des Mitnehmerelements (7) in
Forderrichtung.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Schritt b) und Schritt d) eine
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Ausschleusung des Stlickguts (2) und/oder der Stuckgutgruppe (18)

durch ein Weichenelement (23; 29) bewirkt wird.
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