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@) Sortiereinrichtung.

@ Die Erfindung bezieht sich auf eine Sortierein-
richtung flir Einzelteile, die aus einer Vielzahl von
parallel arbeitenden Sortiereinheiten (45) aufgebaut
ist. Mit der Sortiereinrichtung werden z.B. Glasbruch-
stlicke nach Farben sortiert. Die einzelnen Sortie-
reinheiten (45) haben eigene Steuereinrichtungen, so

daB sie unabhingig arbeiten kdnnen. Sie sind Uber
ein Bus-System (48) mit einem Zentralcomputer (47)
so vernetzt, daB dieser die Zuflihrung der zu sortie-
renden Einzelteile steuern kann und die Lebensdau-
er der Sortiereinheiten {iberwachen kann.

53 ] 41 /— 50
S B A 7 e
43 \% Ay v T+ v My MY v v [TV ¥
DIDIPID D 3}3 D D DLD D 49
44 B o N /—
lllillmllllmll
42 \\ W
58 \|\‘§I\- ] 1 L 1] 1 L 1 L 1 L
HRTRTR VWil R RE RIRTRTRE
WA 1WA LA N A 1 A A TN A TN R N [E AR LR R AR
45 \Lv U, U k) L» U, K. U, (NS LR LN L»
G 1D T T TS T T 1 T 1 1d, 47 \\
(6 N L A 1A 1N R IV 1A LR I A 1 R (G A (6 A (U
L*) L) L) ki L) t-} L" L‘) L! L'+ L’ tf
— /
46 48
Fig.3

Rank Xerox {(UK) Business Services



1 EP 0 459 342 A2 2

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung
zum Sortieren von Einzelieilen, z.B von Glasbruch-
stlicken nach ihrer Farbe. Eine soiche Einrichtung
ist durch die DE-OS 38 04 391.2 bekannt. Sie dient
dazu Aliglas, das meist in einem Gemisch aus
verschiedenfarbigem Glas vorliegt, einer wirtschaft-
lichen Wiederverwertung zuzufihren. Das Aliglas
wird in Bruchstiicke mit einer Kantenldnge von
etwa 5 bis 50 mm =zerkleinert. Die Bruchstlicke
werden dann Uber eine U-férmige Rutsche an einer
Farberkennungseinheit vorbeigefiihrt. Die Farber-
kennungseinheit sendet Licht durch das Bruchstlick
und ermittelt die Absorbtion des Lichtes in dem
Bruchstiick. Dabei wird ermittelt, ob das Bruch-
stiick farbig, klar oder undurchsichtig ist.
Zur Sortierung der Bruchsilicke sind mehrere
Rinnen lbereinander angeordnet. Die Verteilung
der Bruchstiicke auf die einzelnen Rinnen je nach
Art des Bruchstiickes erfolgt {iber Boden&ffnungen
im Boden der Rutsche. Die Boden&ffnungen sind
mit Klappen versehen, die von Elektromagneten
betétigt werden kdnnen. Die tieferliegenden Rinnen
sind jeweils wieder mit Boden&ffnungen versehen.
Durch ganz bestimmte Betatigung der Bodenklap-
pen kann erreicht werden, daB die Bruchstlicke
{iber die gewlinschte Rinne ausgefiihrt und ent-
sprechenden F&rdereinrichtungen zugeflihrt wer-
den.
Zur Erhdhung der Durchsatzmenge werden bei
der bekannten Einrichtung eine Vielzahl solcher
Sortiereinrichtungen parallel betrieben. Sie sind mit
einer gemeinsamen Auswerteelektronik und zentra-
len Steuereinheit verbunden.
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Steuerung fiir eine solche Vielzahl von Sortierein-
heiten vorteilhaft zu gestalten.
Diese Aufgabe wird durch die im Paientan-
spruch 1 angegebene Erfindung gelSst. In den
Unteranspriichen sind vorteilhafte Ausflihrungsfor-
men der Erfindung angegeben.
Bei der erfindungsgemé&Ben Einrichtung die er-
forderliche Steuerung so aufgesplittet in einen Teil,
der nur der einzelnen Sortiereinheit zugeordnet ist,
und einen Teil, der nur einmal flir die Anlage
vorhanden ist. Diesen Teilen werden ganz be-
stimmte Aufgaben zugeteilt. Durch die Verneizung
ist diese Aufteilung mdglich.
Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
Ausflhrungsbeispiels beschrieben.
Es zeigen
Figur 1 den Aufbau einer sinzelne Sortiereinrich-
tung,
Figur 2 zwei nebeneinanderliegende Sortierein-
richtungen in Draufsicht und
Figur 3 eine Sortieranlage, bei der eine Vielzahl
von Sortiereinrichtungen in der erfindungsgema-
Ben Weise zusammengeschaltet sind.

Die Sortiereinheit in Figur 1 ist aufgebaut aus
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einem Metallwinkel mit einem in der Zeichnungs-
ebene liegenden Schenkel 1 und einem in Rich-
tung des Betrachters aus der Zeichnungsebene
herausragenden Schenkel 2. Der Schenkel 2 ist mit
einer Glasplatte 3 belegt, auf der die Bruchstlicke
flach aufliegen und von rechts oben in der Zeich-
nung nach links unten rutschen. Der Neigungswin-
kel der Rutsche betréigt etwa 30 Grad. Die Rutsche
1,2 ist so gekippt, daB die Bruchstlicke 4 sich beim
Rutschen an die dem Schenkel 1 zugewandten
Kante (38 in Fig.2) des Schenkels 2 anlegen. Dazu
genligt eine Neigung des Winkels von circa 4
Grad. Damit der Schenkel 1 sich nicht abnutzt, ist
dieser ebenfalls mit Glasscheiben 5 - 9 belegt.

Entlang der Rutsche 1,2 sind an mehreren Or-
ten 10 - 17 Bruchstiick-Erkennungssensoren vorge-
sehen. An den Stellen 10, 12, 14 und 16 sind z. B.
Farberkennungssensoren und an den Stellen 11,
13, 15 und 17 Metallerkennungssensoren vorgese-
hen. Jeweils zu einem Farberkennungssensor und
einem Metallerkennungssensor gehort ein Impuls-
geber 18 - 21. Die Impulsgeber sind in der Lage,
das Bruchstlick mit einem mechanischen Impuls zu
beauflagen, der so gerichtet ist, daB das Bruch-
stlick von dem Schenkel 1 fort beschleunigt wer-
den kann. Die Impulsgeber 18 - 21 sind so ange-
ordnet, daB der Impuls die schmale Bruchkante
des Bruchstlickes trifft. Das Bruchstlick 4 wird da-
mit auf der Hhe des Masseschwerpunktes getrof-
fen. Das hat zur Folge, daB das Bruchstlick 4 auch
wirklich in Richtung des Impulses bewegt wird und
nicht irgendwelche unkontrollierbaren Drehbewe-
gungen ausflhrt.

In einem realisierten Beispiel sind die Impuls-
geber 18 - 21 Luftdlisen, die das Bruchstlick 4
beim Vorbeirutschen an der Luftdlise flir eine sehr
kurze Zeit von z. B. 0,1 Sekunden mit einem
Druckimpuls beaufschlagen k&nnen. Durch diesen
Impuls wird das Bruchstlick 4 senkrecht zur norma-
len Bewegungsrichtung des Bruchstlickes be-
schleunigt. Es félit Uber die Kante des Schenkels 2
von der Rutsche herunter.

Jedem Impulsgeber 18 - 21 ist ein Fallschacht
zugeordnet. Die Fallschdchte sind durch Trennw&n-
de 22 voneinander getrennt und enden unten auf
Fdrdereinrichtungen, die hier nicht dargesteilt sind.

Dem Falischacht ganz links in der Figur 1 ist
kein Impulsgeber zugeordnet. Hier werden Teile
ausgefordert, die an keiner Erkennungsstation flir
ausfbrderungswiirdig gehalten worden sind. Die
Rutsche 1,2 weist an ihrem unteren Ende einfach
eine Begrenzungswand 23 auf. Die vorher nicht
ausgeftrderten Teile prallen gegen diese Wand 23
und fallen, da sich die Teile hdufen, von der Rut-
sche herunter in den darunterliegenden Falls-
chacht. Durch diesen erwlinschten Staueffekt an
der Wand 23 wird verhindert, daB die Teile der
Einrichtung durch den Aufprall verschlissen wer-
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den.

Bei der Abnahme von Altglas durch die Glas-
hiitten werden bei den verschiedenen Farben un-
terschiedliche  Reinheitsanforderungen  gestellt.
Wahrend z.B. Griinglas ohne weiteres Gléser der
Farben braun und weif enthalten darf, darf WeiB-
glas nur sehr geringe Anteile der anderen Farben
enthalten. Braunglas darf zwar Anteile von Weif-
glas enthalten, jedoch nur geringe Anteile Griin-
glas. Bei der beschriebenen Sortiersinrichtung wird
dieser Tatsache Rechnung getragen, indem die
einzelnen Farben und Bestandteile in einer ganz
bestimmten Reihenfolge aussortiert werden.

An erster Stelle (Impulsgeber 18) wird Weif-
glas aussortiert.

An zweiter Stelle (Impulsgeber 19) wird Braun-
glas und eventuell noch auf der Rutsche verbliebe-
nes WeiBglas aussortiert. Das hier noch auftretende
WeiBglas kann entweder an der ersten Lesestelle
Ubersehen worden sein, oder es kann das Aussto-
Ben mit dem Impulsgeber 18 durch ungliickliche
Umstidnde miBlungen sein. Auch kdnnen die Anfor-
derungen an das WeiBglas (Lichtabsorption, Einfér-
bung) an den beiden Aussortierstellen unterschied-
lich sein.

An dritter Stelle wird Griinglas aussortiert, ein-
schlieBlich der bei den ersten beiden Aussortier-
stellen nicht aussortierten anderen Glasfarben.

Die ersten drei Stellen sind jewsils mit einer
Metallerkennungssensor 11, 13 und 15 ausgestat-
tet, um Bruchstiicke, die mit Metallresten behaftet
sind, von der Aussortierung auszuschliefen. Solche
Bruchstlicke, die noch Reste von Metall tragen,
und auch einzelne Metallstlicke sollen erst an dem
vierten Impulsgeber 21 aussoriiert werden. Dieser
vierte Aussortierungspunkt kann wieder mit einem
Farbsensor 16 und einem Metallerkennungssensor
17 ausgestattet sein. Es genligt jedoch, hier ledig-
lich eine Lichtschranke vorzusehen, die den Durch-
gang des Bruchstlickes registriert und den Impuls-
geber 21 zur richtigen Zeit ansprechen 138t. Die
Tatsache, daB es sich um ein Metall enthaltendes
Bruchstlick handelt, ist ja bereits von der vorherge-
henden Sortierstelle 14, 15, 20 mit dem dort vor-
handenen Metalldetekior 15 erkannt worden. Die
Lichtschranke dient dann nur zur genauen Ermitt-
lung des AusstoBzeitpunkies.

Im Idealfall diirften in dem filinften Fallschacht
nur noch undurchsichtige Bruchstlicke z.B. aus Ke-
ramik, Porzellan oder Stein erscheinen.

Die Scheiben 5 - 9, an denen die Bruchstlicke
4 wdhrend des Rutschens anliegen, sind mit sinem
Zwischenraum 24 nebeneinander angeordnet. Der
Zwischenraumn 24 ist so groB, daB die impulsgeber
18 - 21 durch diesen Schlitz hindurchpassen. Die
Bruchstiicke 4 kdnnten jewsils an der Vorderkante
jeder Glasscheibe 5 - 9 anstoBen. Eine soiche
Kollision kdnnte das Bruchstlick 4 zu unkontrollier-
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ten Bewegungen veranlassen und die Rutschbewe-
gung behindern.

Um dieses zu verhindern, ist das Ende der
Glasscheiben 6, 7, 8, 9 um einige Zehntel Millime-
ter von dem Schenkel 1 des Winkels 1,2 abgeho-
ben, z. B. durch Unterlegen eines Abstandhalters.
Die Glasscheiben sind also schuppenartig angeord-
net. Jeweils zum Ende der Glasscheibe hin, wird
das Bruchstlick 4 etwas mehr von dem Schenkel 1
abgewiesen als am Anfang der Scheibe. Damit ist
eine Kollision mit der Vorderkante der Scheibe
vermieden.

Figur 2 zeigt die gleiche Sortiereinrichtung wie
Figur 1 in Draufsicht. Es sind zwei Sortiereinrich-
tungen parallel zueinander dargestelilt, um ein wei-
teres Detail der Sortiereinrichtungen zu beschrei-
ben. Die gleichen Teile enthalten die gleichen Be-
zugszeichen wie in Figur 1. In dieser Ansicht sind
Ventilblécke 27 - 30 sichibar, die Uber einen Lufi-
zufuhrschlauch 31 mit Luft versorgt sind. Die Ven-
tilblocke sind untersinander mittels Verbindungs-
rohren 33 zur Luftzufuhr verbunden. Die Ventilblok-
ke 27 - 30 enthalten Luftkandle und elekiromagne-
tisch betdtighare Ventile, die den Luftstrom zu den
in Figur 1 erwdhnten Impulsgeberdiisen 18 - 21
freigeben kdnnen. Der Ventilblock 30 enthilt einen
zusiizlichen Abgangsschlauch 32 und ein zusétzli-
ches Ventil zur Steuerung der Zufuhr von Bruch-
stlicken zum Sortierkanal. Die Zufiihreinrichtung ist
hier nicht ndher beschrieben.

Die Linie 34 zeigt den Weg eines WeiBglas-
bruchstiickes. An dem Farberkennungssensor 10
wird das Bruchstlick als WeiBglas erkannt. An dem
Metalldetekior 11 wird erkannt, daB es kein Metall-
stlick und auch nicht mit Resten von Metall behaf-
tet ist. Weil diese beiden Bedingungen erfiillt sind,
wird die Dise 18 zum richtigen Zeitpunkt ange-
steuert und und das Bruchstiick 4 entlang der Linie
34 abgelenkt. Das Bruchstlick 4 wird auf eine Plat-
te 35 geschleudert, wo sich schon ein Haufen 36
von WeiBglasbruchstiicken angesammelt hat. Der
angesammelte Haufen 36 der Bruchstiicke schiitzt
die Platte 35 vor Verschleif durch den Aufpralil.
Wenn der Haufen 36 hoch genug aufgeschiittet ist,
fallen die Bruchsticke in Richtung des Pfeiles 37 in
den darunterliegenden Fallschacht hinein. In glei-
cher Weise sind bei den anderen Fallschdchten
Auffangplatten 35 vorgesehen, die jedoch nicht dar-
gestellt sind.

Alle beschriebenen Funkiionen werden mittels
eines FEinplatinen-Computers gesteuert, der hier
nicht ndher dargestelit ist. An den Computer sind
Uber Analogkandle geeignete Sensoren ange-
schlossen zur Ermittlung der Art der Bruchstlicke
und Ausgangstreiber zur Ansteuerung der Ventil-
bldcke 27 - 30.

Zur Farberkennung wird bei einem realisierten
Beispiel das Bruchstlick von unten mit einem wei-
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Ben Lichtstrahl beleuchtet. Oberhalb der Rutsche 2
sind optische Sensoren angeordnet, die flir die
Spektralbereiche "Rot", "Grin" und "Blau" analo-
ge Intensitéissignale liefern. Diese Signale sind den
Analogkanélen des Einplatinencomputers zugeflihrt
und werden zur Ansteuerung der Impulsgeber 18 -
21 ausgewertet. Von der Relation der Signale zu-
einander wird dabei auf die Glasfarbe geschlossen.

Als Metallerkennungssensoren 11,13,15 und 17
kénnen bekannte Schaltungsanordnungen verwen-
det werden die zur Erkennung den Wirbelstromver-
lust einer mit Wechselstrom gespeisten Spule aus-
nutzen.

Figur 3 zeigt eine Sortiereinrichtung, bei der
eine Vielzahl von einzelnen bereits beschriebenen
Sortiereinheiten 45 parallel arbeiten, um den
Durchsatz der Anlage zu erhdhen. Es sind 12 der
bereits an Hand von Figur 1 und 2 beschriebenen
Sortiereinheiten 45 vorgesehen. Jede Sortiereinheit
45 hat ihren eigenen Steuerungscomputer und ist
fir sich funktionsfdhig. Die Sortiereinheiten 45 sind
Uber ein BUS-System 48 mit einem Zeniralcompu-
ter 47 verbunden. Der Zeniralcomputer 47 kann
{iber dieses BUS-System 48 statistische Daten von
den einzelnen Sortiereinheiten abfragen. Z. B. kann
die momentane Durchsatzrate abgefragt werden.

Die Bruchsilicke werden den Sortiereinheiten
45 Uber Rltteltische 40 und 52 zugefiihrt. Ein
Ritteltisch 52 beschickt vier Sortiereinheiten 45. Er
fuhrt Ruttelbewegungen in Richtung der Pfeile 44
aus. Fir jede Sortiereinheit ist auf dem Ritteltisch
52 eine Vereinzelungsrinne 42 angebracht. Die Ver-
einzelungsrinne 42 ist in gleicher Weise wie die
Sortiereinheit leicht schriggestellt, so daf die
Bruchstiicke sich an der linken Kante in der Zeich-
nung anlegen und dabei vereinzelt werden. Verein-
zelung heiBt, es wird nur ein Bruchstlick nach dem
anderen der Sortiereinheit 45 zugefiihrt.

Die Fdrdermenge des Ruitteitisches 52 ist
durch die Amplitude der Riitelbewegung bestimmt.
Uber eine Steuerleitung 49 kann die Amplitude des
Ritteltisches 52 von dem Zentralcomputer 47 ge-
steuert werden. Wahrend des Betriebes der Sor-
tieranlage fragt der Zentralcomputer von den ange-
schiossenen Sortiereinheiten 46 die erreichte
Durchsatzmenge ab. Im Sinne eines die Durchsaiz-
menge stabilisierenden Regelkreises wird in Ab-
héngigkeit von dem Abfrageergebnis die Amplitude
des Rutteltisches 52 gesteuert.

Die Zufuhr von Bruchstlicken zu den Vereinzel-
ungsrinnen 42 erfolgt Uber einen quer vor den
Ratteltischen 52 liegenden weiteren Riitieltisch 40.
Dieser Rutteltisch 40 flihrt Riittelbewegungen in
Richtung der Pfeile 41 aus, so daB die Bruchstiicke
in Richtung des Pfeiles 51 an den Eingangsstellen
der Vereinzelungsrinnen 42 vorbeibewegt werden.
Jeder Vereinzelungsrinne 42 ist eine Lichischranke
43 zugeordnet. Weiter ist fiir jede Vereinzelungsrin-
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ne eine Lufidlise vorgesehen, die durch die Linie
53 angedeutet ist. Die Luftdise ist so angeordnet,
daB sie ein Bruchstliick in die Vereinzelungsrinne
hineinblasen bzw. stofen kann. Die Luftdliise wird
so gesteuert, daB immer ein Bruchstlick in die
Sortierrinne hineingeblasen wird, wenn sich im Be-
reich der Lichtschranke 43 kein Bruchstiick befin-
det. Die Amplitude und damit die Durchsatzmenge
des Ritteltisches 40 wird ebenfalls Uber eine Steu-
erleitung 50 von dem Zentralcomputer in Abhin-
gigkeit von der Durchsatzmenge der einzelnen Sor-
tiereinheiten gesteuert.

An den Rutteltisch 40 kdnnen rechts in der
Zeichnung weitere Rutteltische angereiht sein, die
in gleicher Weise mit Sortierrinnen und Sortierein-
heiten zusammengebaut sind. In diesem Fall mup
die Amplitude des RUiteltisches 40 nicht nur von
den direkt an diesen Ritteltisch angeschlossenen
Sortiereinheiten bestimmt werden, sondern auch
von den dahinterliegenden Sortiereinheiten. Die
nachfolgenden Sortiereinheiten miissen ja ebenfalls
mit einer ausreichenden Menge von Bruchstlicken
versorgt werden.

Jede Sortiereinheit ist steckbar mit einem orts-
festen Montageteil verbunden. Uber eine elekiri-
sche Steckverbindung erfolgt die Stromversorgung
der Sortiereinheit und die Verbindung mit dem
Bus-System. Es ist erwiinscht, daf der Zentralcom-
puter den Steckplaiz der Sortiereinheiten mittels
einer Adresse ansprechen kann. Diese Adresse soll
auch erhalten bleiben, wenn die Sortiereinheit zu
Servicezwecken ausgetauscht wird. Zu diesem
Zweck befindet sich in dem Montageteil ein Infor-
mationstrdger, der die Adresse enthilt. Der Com-
puter der Sortiereinheit liest diese Adresse Uber
die Steckverbindung aus und ist dann unter dieser
Adresse ansprechbar.

Durch diese Gestaltung der Sortiereinrichtung
kann aus den Sortierergebnissen die erforderliche
Information zur Steuerung der FSrdermenge der
zugeordneten Ritteltische abgelsitet werden, wie
weiter oben beschrieben.

AuBerdem enthilt der Computer der Sortierein-
heit eine zusitzliche Information zur Identifikation,
die zu dieser Sortiereinheit gehdrt. Auf diese Wei-
se kann der Zentralcomputer automatisch einen
Wechsel einer Sortiereinheit erkennen. Damit ist es
auch mdglich, daB der Zentralcomputer liberwacht,
wann mit dem Ausfall einzelner Komponenten zu
rechnen ist. Z.B. kann die Zahl der Ventilbet&tigun-
gen mitgez&hlt und mit den garantierten Werten
verglichen werden.

Patentanspriiche
1. Sortiereinrichtung mit einer Steuer- und Aus-

werteeinrichtung und mit einer Vielzahl von
parallel betriebenen Sortiereinheiten (Fig. 3),
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dadurch gekennzeichnet,

- daB die einzelnen Sortiereinheiten (45)
als unabhéngig funktionsfahige Einheiten
aufgebaut sind mit je einer eigenen
Steuer- und Auswertesinrichtung und

- daB die Sortiereinheiten (45) Uber ein
Bus-System (48) mit einem Zentralcom-
puter (47} vernetzt sind.

Einrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- daB Mittel vorgesehen sind, durch die die
Sortiersinheiten (45) vom Zentralcompu-
ter addressierbar sind, wobei die Adres-
sen dem Ort der Sortiereinheit zugeord-
net sind.

Einrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Sortiersinheiten mit je einem
orisfesten Montageteil verbunden sind
und

- daB das Montagetsil einen von der zuge-
hérigen Sortiereinheit lesbaren Informa-
tionstrager aufweist, der die Adresse ent-
halt.

Einrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Sortiereinheiten einen Speicher
enthaliend in dem eine zuséizliche Infor-
mation zur ortsunabhingigen Identifika-
tion dieser Sortiersinheit gespeichert ist
und

- daB sowohl diese Information als auch
die Adresse von dem Zentralcomputer
abrufbar sind und bei der Steuerung der
gesamten Einrichtung ausgewertet wer-
den.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche mit Zufuhreinrich-
tungen (40,52) fir die zu sortierenden Teile,
dadurch gekennzeichnet,
- daB die Férdermenge der Zufuhreinrich-
tungen (40,52) von dem Zentralcomputer
(47) gesteuert wird.

Einrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

- daB statistische Daten lber den Durch-
satz und die Sortierergebnisse der ein-
zelnen Sortiersinheiten zu dem Zentral-
computer (47) Ubertragen werden und
daB die Zufuhreinrichtungen (40,52) in
Abhidngigkeit von diesen Daten zur Si-
cherstellung einer ausreichenden Zufuhr
gesteuert werden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

7. Einrichtung nach einem oder mehreren der

vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

- daB Steuer- und Auswerteeinrichtungen
der einzelnen Sortiersinheiten als pro-
grammierbare Computerschaltungen aus-
geflihrt sind.

Einrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

- daB die Computerschaltungen mit einem
Betriebsprogramm ausgestatiet sind zum
Empfang des bendtigten Steuer- und
Auswerteprogramms vom Zentralcompu-
ter (47).

Einrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

- daf die Zufuhreinrichtungen (40,52) Rit-
teltische sind, deren Riittelamplitude zur
Steuerung der Férdermenge verdnderbar
ist.
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