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(57) Abstract

The invention
relates to a conveyor
system for sorting
articles, specially parcels,
packages or containers,
composed of a conveying
surface (1) with two
longitudinal sides, defined
by an array of conveying . . .
surface members (13) (,/ L 208 el '/ B ALk B R Y B I el e T ey
moving in the direction of / ¥ —
conveyance (Fi) having g8 u {7 = ’5‘0/7 h iy _/ } / Yz
two diverting elements 3 * 34 M 3e ;
(14) on the sides mounted on the conveying surface members (13), which move transversely to the direction of conveyance (Fi) across
the conveying surface members (13) from one side of the conveying surface (1) to the other side; a guiding element (21) positioned on
the diverting elements (14) and extending from the conveying surface (1), which is adapted to move the diverting element (14) along the
conveying surface members (13) on a guide track (12a, b) and a diverting track (11, 15, 16, 20); a first diverting gate (25b) and a second
diverting gate (25a) following the first one in the direction of conveyance (F1), which are positioned along the guide track (12a, b) and
interrupt said guide track (12a, b), and which can adopt either a non—diverting position, in which the guiding element (21) moves along the
guide track (12a, b) uninterrupted, or a diverting position, in which the guiding element (21) is diverted from the guide track (12a, b); a
first diverting track (11, 16) meeting the first diverting gate (25b) and a second diverting track (15, 20) meeting the second diverting gate
(25a), the first diverting track (11, 16) and the second diverting track (15, 20) being configured with respect to each other in such a way
that the articles (3a—e) are diverted initially in an orientation parallel to the direction of conveyance (F1) and, subsequently, rotationally in
the direction of diversion (F2).
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(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Fordersystem fiir die Sortierung von Stiickgut, insbesondere von Paketen, Pickchen oder Behiltern,
bestehend aus: einer aus einer Vielzahl von in Forderrichtung (F) antreibbaren Forderfiichenteilen (13) gebildeten Forderfliche (1)
mit zwei Lingsseiten, an den Forderflichenteilen (13) gefilhrten Abschiebeelementen (14), die quer zur Forderrichtung (F1) entlang der
Forderflichenteile (13) von einer Lingsseite der Forderflache (1) zu der anderen verschiebbar sind, einem an den Abschiebeelementen
(14) angeordneten und sich von der Férderfliche (1) weg erstreckenden Fithrungselement (21), das zur Bewegung der Abschiebeelemente
(14) entlang der Forderflichenteile (13) in Fiihrungsschienen (12a, b) und Abschiebeschienen (11, 15, 16, 20) gefiihrt ist, einer ersten
Abschiebeweiche (25b) und einer in Forderrichtung (F1) folgenden zweiten Abschiebeweiche (25a), die im Verlauf der Fithrungsschienen
(12a, b) und die Fiihrungsschienen (12a, b) unterbrechend angeordnet sind sowie zwischen einer Ruheposition, in der das Fihrungselement
(21) ununterbrochen entlang der Filhrungsschienen (12a, b) fithrbar ist, und einer Abschiebeposition, in der das Fiihrungselement (21) aus
der Fithrungsschiene (12a, b) ausschleusbar ist, schaltbar sind, und einer sich an die erste Abschiebeweiche (25b) anschlieBenden ersten
Abschiebeschiene (11, 16) und einer an die zweite Abschiebeweiche (25a) anschlieBenden zweiten Abschiebeschiene (15, 20), wobei die
erste Abschiebeschiene (11, 16) und die zweite Abschiebeschiene (15, 20) derart zueinander ausgerichtet sind, daB die Stiickgiiter (3a—¢)
zunichst parallel zur Forderrichtung (F1) und anschlieBend in Abschieberichtung (F2) drehend abgeschoben werden.

LEDIGLICH ZUR INFORMATION

Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbdgen der Schriften, die internationale Anmeldungen geméss dem
PCT verdffentlichen.

AL Albanien ES Spanien LS Lesotho SI Slowenien
AM Armenien FI Finnland LT Litanen SK Slowakei

AT Osterreich FR Frankreich LU Luxemburg SN Senegal

AU Australien GA Gabun LV Lettland SZ Swasiland
AZ Aserbaidschan GB Vereinigtes Konigreich MC Monaco TD Tschad

BA Bosnien-Herzegowina GE Georgien MD Republik Moldau TG Togo

BB Barbados GH Ghana MG Madagaskar TJ Tadschikistan
BE Belgien GN Guinea MK Die ehemalige jugoslawische ™ Turkmenistan
BF Burkina Faso GR Griechenland Republik Mazedonien TR Tirkei

BG Bulgarien HU Ungarn ML Mali TT Trinidad und Tobago
BJ Benin IE Irland MN Mongolei UA Ukraine

BR Brasilien IL Israel MR Mauretanien uG Uganda

BY Belarus IS Island MW Malawi us Vereinigte Staaten von
CA Kanada IT Italien MX Mexiko Amerika

CF Zentralafrikanische Republik JP Japan NE Niger vz Usbekistan
CG Kongo KE Kenia NL Niederlande VN Vietnam

CH Schweiz KG Kirgisistan NO Norwegen YU Jugostawien
CI Cote d’Ivoire KP Demokratische Volksrepublik NZ Neuseeland YAYS Zimbabwe
CM Kamerun Korea PL Polen

CN China KR Republik Korea PT Portugal

CU Kuba KZ Kasachstan RO Ruminien

Ccz Tschechische Republik LC St. Lucia RU Russische Foderation

DE Deutschland LI Liechtenstein SD Sudan

DK Dinemark LK Sri Lanka SE Schweden

EE Estland LR Liberia SG Singapur




10

15

20

25

30

35

WO 98/15481 PCT/DE97/02361

Férdersystem und Verfahren fiir die Sortierung von Stiickgut, insbesondere von
Paketen, Packchen oder Behiltern

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Férdersystem fiir die Sortierung von Stiickgut, insbesondere
von Paketen, Packchen oder Behaltern geman dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
Verfahren fir die Sortierung von Stiickgut geman den Anspriichen 10 und 12.

Derartige Férdersysteme weisen vorzugsweise eine endlos umlaufende Férderflache
auf, die aus einer Vielzahl von Forderflachenteilen gebildet sind. Die
Férderflachenteile erstrecken sich quer zur Férderrichtung und sind parallel
zueinander sowie voneinander beabstandet angeordnet. An jedem Férderflachenteil
ist ein Abschiebeelement quer zur Férderrichtung verschiebbar gelagert, Gber die die
auszuschleusenden Stiickgutteile von der Férderflache seitlich abgeschoben werden
kénnen, wahrend diese in Férderrichtung des Férdersystems gefoérdert werden. Durch
die seitliche Abschiebebewegung kénnen die Fordergutteile von einem Hauptforderer
des Férdersystems auf einen angrenzenden Abzweigférderer oder einen anderen
Aufnahmeférderer abgeschoben werden.

Diese Art von Férdersystemen fur die Sortierung von Stlickgut mit einer aus einer
Vielzahl von parallel zueinander angeordneten Forderflachenteilen gebildeten und an
zwei parallel zueinander verlaufenden endliosen Ketten befestigten Forderflache ist
seit vielen Jahren bekannt. Diese Férdersysteme benutzen entlang der
Férderflachenteile bewegbare Abschiebeelemente flr das seitliche Abschieben der
Sttickgutteile von der Férderflache. Hierzu werden die Abschiebeelemente von einem
Netz aus Fuihrungs- und Abschiebeschienen gefihrt. Dieses Schienennetz istim
allgemeinen unterhalb des Obertrums der als Kette umlaufenden Férderflachenteile
angeordnet und jedes Abschiebeelement weist ein nach unten sich erstreckendes
Fuhrungselement auf, das in die Schienen eingreift. Desweiteren sind in dem
Schienennetz Abschiebeweichen angeordnet, um die Abschiebeelemente von den
parallel zur Férderrichtung und unterhalb der seitlichen Randbereiche der
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Forderflachen verlaufenden Fihrungsschienen auf eine hiervon ausgehend schrag
zur Férderrichtung verlaufende Abschiebeschiene umzuleiten, mit dem Ziel, eine
seitliche Bewegung des Abschiebeelementes wahrend dessen Bewegung in
Forderrichtung zu erreichen. Um den Abstand zwischen den Stiickgutteilen mit
unterschiedlichen L&ngen minimieren zu kdnnen, weisen derartige Fordersysteme am
Eingang des Fordersystems angeordnete manuelle oder automatische MeRsysteme
fur die Bestimmung der Lénge der Stlickgutteile auf, deren MeRsignale zur Steuerung
der Abschiebeweichen benutzt werden, um in Abhangigkeit der Lénge des
Stiickgutteils nur eine entsprechende Anzahl von Abschiebeelementen flr das
Abschieben des Stlickgutteils zu benutzen. Derartige Férdersysteme flr die
Sortierung von Stiickgut sind aus den US-Patenten Nr. 3,361,247 und Nr. 4,738,347

bekannt.

Im Zuge von steigenden Anforderungen an den Durchsatz von Stlickguttteilen bei
derartigen Férdersystemen ist zunehmend der Abstand zwischen den geférderten
Stiickgutteilen als kritische Auslegungsgréfie bei der Planung von derartigen
Férdersystemen zu beachten. Ein Herabsetzen des Abstandes zwischen den zu
sortierenden Stiickgutteilen ermdoglicht eine Erhdhung der Durchsatzleistung des
Fordersystems. Aus dem US-Patent Nr. 5,038,912 ist bereits ein Férdersystem fur die
Sortierung von Stiickgut bekannt, das eine einzige schrég zur Férderrichtung des
Hauptférderers verlaufende und unterhalb der Férderflache angeordnete
Abschiebeschiene aufweist, die parallel zur Férderrichtung des sich an den
Hauptférderer anschlieenden Abzweigférderers ausgerichtet ist. Auch hier erfolgt
eine Bestimmung der Lange der Stlckgutteile Gber Sensoren, wéhrend diese sich
entlang des Hauptférderes bewegen. Wenn ein Stlickgutteil einen Abschiebebereich
erreicht, wird eine Abschiebeweiche betétigt, die die Flihrungselemente der
Abschiebeelemente von den Filhrungsschienen in Richtung der Abschiebeschiene
leitet. Die Abschiebeweiche verbleibt in dieser Stellung, bis eine der Lange des
Stlickgutteils entsprechende Anzahl von Abschiebeelementen auf die
Abschiebeschiene umgeleitet ist, so daB ein zuverldssiges Abschieben des
Stiickgutteils maglich ist. Nach dem ausreichend Abschiebeelemente auf die
Abschiebeschiene umgeleitet sind, wird die Abschiebeweiche in ihre Ruhestellung
zurlickbewegt und die nachfolgenden Abschiebeelemente werden weiter in den
Fiihrungsschienen und somit entlang einer L&ngsseite der Férderfldche des
Hauptférderers gefuhrt. In dieser Stellung werden die angrenzend neben den
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Abschiebeelemente auf den Férderfldchenteilen geférderten Stiickgutteile nicht
abgeschoben.

Dieses Fordersystem benétigt jedoch einen systembedingten Mindestabstand
zwischen den einzelnen Stlckgutteilen, da die Stickgutteile von den
Abschiebeelementen wahrend der Abschiebebewegung in Richtung des
Abzweigférderers gedreht werden. Aufgrund dieser Drehbewegung wird ein
zusatzlicher Abstand zwischen den aufeinanderfolgenden Stiickgutteilen bendtigt, um
Berlihrungen zwischen dem abzuschiebenden Stiickgutteil und dem dicht auf dem
Hauptférderer folgenden Stiickgutteil zu vermeiden. Als Folge der Drehbewegung
wird die effektive Lénge der Stiickgutteile dadurch erhéht, daB die hintere Ecke des
abzuschiebenden Stiickgutteils um einen Abstand C in Richtung des nachfolgenden
Stiickgutteils bewegt wird. Dieser Abstand kann anhand der Breite W des
abzuschiebenden Stiickgutteils und dem Winkel @, der durch die Ausrichtung der
Foérderrichtung des Hauptforderers und der Forderrichtung des Abzweigforderers
zueinander bestimmt ist, berechnet werden. Der Abstand C betragt somit W sin®. Fur
ein derartiges Férdersystem ist es daher notwendig, daB die aufeinanderfolgenden
und abzuschiebenden Stlickgutteile keinen geringeren Abstand als W sin®
zueinander aufweisen.

Beispielsweise wird bei Anordnung eines Abzweigforderers unter einem Winkel ® von
20° zu dem Hauptférderer und einer Breite der Stiickgutteile von etwa 0,4 m (16
inches) eine effektive Verlangerung der Stickgutteile um etwa 0,14 m (5,5 inches)
bedingt. Fiir den Fall, daR ein Stuckgutteil etwa 0,6 m (24 inches) lang ist bedeutet
dies ein Ansteigen der effektiven Lange um nahezu 23 %. Dementsprechend warde
ein Fordersystem fiir die Sortierung von Stickgut, das ohne Abstand zueinander
geférderte Stiickgutteile abschieben kénnte, einen um etwa 23 % erhohten Durchsatz
an Stiickgutteilen aufweisen, ohne hierbei die Férdergeschwindigkeit zu erhéhen.

Eine weitere Art Stiickgtiter zu sortieren und hierbei den Abstand zwischen den
aufeinanderfoigenden Stiickgutteilen zu reduzieren, ist in dem US-Patent Nr.
5,165,515 beschrieben. Dieses Férdersystem erhoht die Durchsatzleistung dadurch,
daR es die abzuschiebenden Sttickgutteile nicht dreht sondern parallel zur
Forderrichtung des Hauptforderers abschiebt. Hierfur sind je Abzweigférderer eine
Vielzahl von schrag zur Férderrichtung des Hauptforderers sowie parallel zueinander
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verlaufende Abschiebeschienen vorzusehen, anstatt der einzigen Abschiebeschiene
nach dem zuvor beschriebenen Stand der Technik. Jede der parallelen
Abschiebeschienen ist mit einer eigenen Abschiebeweiche versehen, die betéatigt
wird, um die Abschiebeelemente aus der Férderrichtung des Hauptférderers in die
seitliche Abschiebebewegung umzuleiten. Durch das simultane Umschalten von mehr
als einer Abschiebeweiche kann eine Gruppe von aufeinanderfolgenden
Abschiebeelementen gleichzeitig seitlich Uber die Férderflache des Hauptférderers
geflhrt werden. Die Anzahl der Abschiebeelemente entspricht etwa der gemessenen
Lange der Stickgutteile. Da diese Gruppe von Abschiebeelementen an nahezu der
gesamten Lange des Stickgutteils angreift, wird dieses Stlckgutteil bei der
Abschiebebewegung in Richtung des Abzweigférderers nicht gedreht. Ohne Drehung
der Stiickgutteile wird der mdgliche Abstand zwischen den aufeinanderfolgenden
Stlckgutteilen minimiert.

Dieses Fordersystem ist jedoch nicht ohne Probleme, da die Stuckgutteile nicht
gedreht werden und somit immer noch parallel zur Férderrichtung des Hauptférderers
ausgerichtet auf den Abzweigférderer abgeschoben werden. Somit sind die
Stlickgutteile schrag zur Férderrichtung des Abzweigférderers angeordnet, d. h. ihre
Langsseiten sind nicht parallel zu der Foérderrichtung des Abzweigforderers
ausgebildet. Durch diese Ausrichtung mufl der Abzweigforderer in einer gréfieren
Breite ausgebildet werden. Diese Ausbildung geht einher mit einem Ansteigen der
Kosten fir den Abzweigférderer. Dieses Fordersystem bereitet eine weitere
Schwierigkeit, da aus Redundanzgrinden je Abzweigforderer die Gruppe von
Abschiebeweichen und den zugeordneten Abschiebeschienen in doppelter
Ausflhrung bereitgestellt werden missen und somit der Kostenaufwand fur ein
derartiges Fordersystem weiter steigt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Férdersystem und ein
Verfahren fur die Sortierung von Stlickgut, insbesondere von Paketen, Packchen oder
Behaltern, zu schaffen, die eine Forderung der abzuschiebenden Stickguter mit
moglichst geringem Abstand untereinander bei gleichzeitig geringem konstruktiven
Aufwand fir das Férdersystem ermdglichen.

Diese Aufgabe wird bei einem Férdersystem fur die Sortierung von Sttckgut,
insbesondere von Paketen, Packchen oder Behéltern durch die im Anspruch 1
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aufgefihrten Merkmale gelést. Verfahren far die Sortierung von Stlickgut zur Lésung
dieser Aufgabe sind in den Ansprichen 10 und 12 angegeben. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen 2 bis 9 sowie 11, 13 und
14 angegeben.

ErfindungsgemaR wird firr das Fordersystem fir die Sortierung von Stlickgut eine
erhdhte Durchsatzleistung durch eine Reduzierung der Absténde zwischen den
aufeinanderfolgenden Stiickgutteilen erreicht. Diese Durchsatzerhdhung wird erreicht
ohne Erhdhung der Antriebsleistung, der Larmentwickiung oder der
Fordergeschwindigkeit des Hauptférdereré. Die Erhéhung der Durchsatzleistung wird
allein dadurch erreicht, daf ein paar Abschiebeschienen und diesen zugeordnete
Abschiebeweichen derart ausgebildet und gesteuert werden, so daR die Vorteile eines
Fordersystems mit einer Vielzahl von parallel nebeneinander veriaufender
Abschiebeschienen genutzt werden kénnen.

Vorteilhafterweise wird bei dem Verfahren fir die Sortierung von Stuickgut das
Steuersystem fiir die Abschiebeweichen in Abhéngigkeit der gemessenen Lange der
Stiickgutteile und fiir eine vorbestimmte Zeit in Abhéngigkeit der Lange der
Stiickgiter betatigt. Fur die Bestimmung der Lénge der Stiickgutteile sind entlang des
Hauptférderers und stromaufwarts vor dem Abzweigforderer Sensoren angeordnet,
die mit dem Steuersystem verbunden sind. Das Steuersystem vergleicht die
gemessene Lange der Stlckgutteile mit einer ersten vorbestimmten Lange.
Stickgutteile, die eine kleinere Lange als die erste vorbestimmte Lange aufweisen,
werden unter Benutzung einer einzelnen Abschiebeweiche abgeschoben. Die Anzahl
der Abschiebeelemente, die von dieser Abschiebeweiche in die Abschiebeschiene
umgeleitet werden, ist abhangig von der Lange des Stiickgutteils. Stuckgutteile, die
eine Lange aufweisen, die groRer ist als die erste vorbestimmte L&nge aber Kleiner ist
als eine zweite vorbestimmte Lange, werden unter Verwendung von zwei
Abschiebeweichen abgeschoben. In dieser Betriebsweise wird nur jeweils ein
Abschiebeelement von jeder Abschiebeweiche umgeleitet. Stlickgutteile, die eine
Lange groRer als die zweite vorbestimmte Lénge aufweisen, werden wiederum nur
unter Zuhilfenahme einer einzelnen Abschiebeweiche abgeschoben. Auch hier
werden soviele Abschiebeelemente von der Abschiebeweiche umgeleitet, so daf das
Stiickgutteil entlang seiner gesamten Léngsseite von Abschiebeelementen
geschoben wird. Die vorliegende Erfindung bietet eine Vielzahl der Vorteile der zuvor
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im Stand der Technik beschriebenen parallelen Abschiebetechnik, wobei gleichzeitig
das vorliegende Verfahren kostengtinstiger und konstruktiv einfacher verwirklichbar

ist.

in weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist ein Paar von Abschiebeschienen
vorgesehen und zwar eine erste stromaufwarts gelegene und eine mit Abstand hierzu
angeordnete zweite stromabwarts gelegene Abschiebeschiene, in die die
Fuhrungselemente der Abschiebeelemente eingreifen und die schrag zur
Férderrichtung des Hauptférderers unterhalb dessen Férderflache verlaufen. Anhand
von zwei Abschiebeelementen, die gleichzeitig in die Abschiebeschienen umgeleitet
worden sind, kann ein Stiickgutteil parallel zur Hauptférderrichtung des
Hauptforderers schrag in Richtung des Abzweigférderers abgeschoben werden. Um
die Stiickgutteile vor der Ubergabe an den Abzweigférderer in Richtung des
Abzweigférderers drehen zu konnen, ist die erste Abschiebeschiene im letzten
Abschnitt auf die zweite Abschiebeschiene zulaufend ausgebildet. In besonderer
Ausgestaltung ist die zweite Abschiebeschiene auf inrer gesamten Lange gerade
ausgebildet, wahrend die erste Abschiebeschiene nur in ihrem ersten Bereich gerade
und in ihrem hieran anschlieRenden zweiten Bereich gekrimmt ausgebildet ist. Bei
dieser Ausbildung verluft der erste Abschnitt der ersten Abschiebeschiene zunachst
im wesentlichen parallel zu der zweiten Abschiebeschiene und der zweite gekrimmte
Abschnitt der ersten Abschiebeschiene beginnt etwa in der Mitte der ersten
Abschiebeschiene und ist derartig gekrimmt, dal® der zweite Abschnitt der ersten
Abschiebeschiene auf das Ende der zweiten Abschiebeschiene zulauft. In einer
alternativen Ausfihrungsform kann die erste Abschiebeschiene aus zwei winklig
zueinander angeordneten Abschnitten gebildet sein, wobei der erste Abschnitt parallel
zu der zweiten Abschiebeschiene verlauft und der zweite Abschnitt auf das Ende der
zweiten Abschiebeschiene zulduft. In einer dritten Ausfithrungsform endet der erste
Abschnitt der ersten Abschiebeschiene etwa in der Mitte der Férderfldche und von
hier aus wird das Abschiebeelement in Férderrichtung des Hauptférderers zu der
zweiten Abschiebeschiene gefihrt.

Um ein Stiickgutteil abzuschieben, wird ein Paar von Abschiebeelementen von den
Fuhrungsschienen auf die Abschiebeschienen umgeleitet, wobei ein
Abschiebeelement von der ersten Abschiebeschiene und ein weiteres
Abschiebeelement von der zweiten Abschiebeschiene gefuhrt werden. Wéhrend das
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Abschiebeelement von dem ersten geraden Abschnitt der ersten Abschiebeschiene
gefiihrt wird, sind beide Abschiebeelemente mit inren Kontaktflachen zu den
Stiickgutteilen parallel zur Férderrichtung des Hauptfrderes ausgerichtet und
schieben somit das Stiickgutteil seitlich und parallel zur Férderrichtung des
Hauptforderers, ohne dieses hierbei zu drehen. Nachdem das Abschiebeelement der
ersten Abschiebeschiene den Ubergangspunkt zwischen dem ersten und dem
zweiten Abschnitt passiert hat und somit in den zweiten gekrimmten Abschnitt
eingefahren ist, sind die beiden Abschiebeelemente nicht langer paralle! zur
Forderrichtung der Hauptforderbahn ausgerichtet. Vielmehr wird das Stuckgutteil
durch die weiterhin kontinuierliche seitliche Abschiebebewegung des
Abschiebeelementes der zweiten Abschiebeschiene in Richtung der
Abzweigférderbahn gedreht. Diese Drehbewegung findet solange statt bis das
Stlickgutteil mit einer seiner Langsseiten parallel zur Férderrichtung des
Abzweigforderers ausgebildet ist.

Der erste gerade Abschnitt der ersten Abschiebeschiene verzégert den Beginn der
Drehbewegung des Stlickgutteils in Richtung des Abzweigférderers bis zu einem
Zeitpunkt, bis daR das Stlickgutteil zumindest teilweise seitlich von dem Hauptférderer
abgeschoben ist. Durch die verzégerte Drehung der Stickgutteile werden mégliche
Bertihrungen der abzuschiebenen Stlckgutteile mit den anschlieRend auf dem
Hauptforderer geférderten Stckgutteilen vermindert. Der Grad der Berthrungen
zwischen zwei Stiickgutteilen ist abhangig von der Lange der Verzégerung und der
Breite des nachfolgendén Stickgutteils. Wenn ein Stlckgutteil gedreht und somit mit
ihren Langsseiten parallel zur Forderrichtung des Abzweigférderers ausgerichtet wird,
bewegt sich eine der beiden hinteren Ecken in Richtung des nachfolgenden
Stiickgutteils. Wenn das nachfolgende Stlckgutteil eine kleinere Breite aufweist kann
das abzuschiebende Stiickgutteil in Richtung des Abzweigférderers ausgerichtet
werden, ohne daR das nachfolgende Stlickgutteil berlhrt wird. Durch die spatere
Einleitung des Drehvorgangs werden im (bertragenen Sinne die nachfolgenden
Stiickgutteile schmaler und der Abstand zwischen den Stiickgutteilen kann minimiert
werden.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von vier in Zeichnungen dargesteliten
Ausfihrungsbeispielen néher beschrieben. Es zeigen:
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eine Draufsicht auf ein Férdersystem flr die Sortierung von Stlickgut,

ein Fordersystem geméaR Figur 1 mit aufgebrochener Darstellung im
Bereich der Abschiebeschienen,

eine Draufsicht auf den Ubergangsbereich zwischen einem
Zufuhrférderer und einem Hauptforderer des Fordersystems,

ein Blockschaltbild eines Kontrollsystems,

ein FluRdiagramm fiir die Steuerung des Férdersystems,

schematische Draufsichten auf ein Férdersystem zur Erléuterung des
FluRdiagramms nach Figur 5,

eine Draufsicht auf ein Férdersystem in einer ersten alternativen
Ausfahrung,

eine Draufsicht auf ein Férdersystem geméaR Figur 7 mit
aufgebrochener Darstellung im Bereich der Abschiebeschienen,

eine Draufsicht auf das Foérdersystem in einer zweiten alternativen
Ausfiihrung mit aufgebrochener Darstellung im Bereich der
Abschiebeschienen,

eine Draufsicht auf ein Férdersystem in einer dritten alternativen
Ausfihrung mit aufgebrochener Darstellung im Bereich der
Abschiebeschienen,

eine schematische Darstellung eines Abschiebevorgangs eines
Stiickgutteils in einem Férdersystem gemaR den Figuren 7 und 8 und

eine schematische Darstellung eines Abschiebevorgangs eines
Stiickgutteils in einem Férdersystem geméaR den Figuren 1 und 2.
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Die Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf ein Férdersystem 10 fiir die Sortierung von
Stiickgutteilen 3a-e, das im wesentlichen aus einem Hauptférderer 9 und mindestens
einem Abzweigforderer 5 besteht. Der Abzweigférderer 5 ist seitlich an den
Hauptférderer 9 angrenzend und unter einem Winke! ® zu diesem angeordnet. Die
Pfeile F; und F, zeigen die Foérderrichtung fir den Hauptférderer © und den
Abzweigforderer 5 an.

Der Hauptforderer 9 weist eine Forderflache 1 auf, die aus einer Vielzahi von
Forderflachenteilen 13 gebildet ist. Die in der Draufsicht rechteckig ausgebildeten
Forderflachenteile 13 sind mit ihrer Langserstreckung rechtwinklig zur Férderrichtung
F. des Hauptforderers ausgebildet und jeweils an ihren Enden in schienenférmigen
Seitenrahmenelementen 2 und 2a gefihrt. Die Einzelheiten der Verbindung beziglich
der Férderflachenteile 13 untereinander zur Bildung einer umlaufenden Kette sind im
einzelnen in dem US-Patent Nr. 5,127,510 naher erlautert, auf dessen Offenbarung
hiermit Bezug genommen und daher nicht wiederholt wird.

Eine Reihe von Abschiebeelementen 14 sind entlang der dem Abzweigférderer 5
gegeniberliegenden Léngsseite des Hauptforderers 9 an den Féderflachenteilen 13
angeordnet. Wenn die Abschiebeelemente 14 zeitweilig nicht benutzt werden, um
Stiickgutteile 3 von dem Hauptforderer 9 auf den Abzweigférderer 5 abzuschieben,
werden diese Uber ein auf ihrer Unterseite angeordnetes Fithrungselement 21 in einer
unterhalb der Forderflachenteile 13 angeordneten Flihrungsschiene 12b entlang einer
Langsseite der Forderflache 1 verlaufenden Fuhrungsbahn 8 gefihrt. Die
Fuhrungselemente 21 erstrecken sich nach unten in Richtung der Flihrungsschiene
12b, die die Aufgabe hat, die Abschiebeelemente 14 daran zu hindern, sich
selbstandig quer Gber die Forderflache 1 zu bewegen mit Ausnahme des Bereiches
mit dem angrenzenden Abzweigférderer 5. Im Bereich des Abzweigférderers 5 sind im
Verlauf der Fiihrungsschiene 12b Abschiebeweichen 25a und 25b angeordnet. Diese
Abschiebeweichen 25a und 25b sind in allen Anschluf3bereichen zwischen einem
Hauptférderer 9 und einem Abzweigférderer 5 vorgesehen. Desweiteren sind Mittel
vorgesehen, um die Abschiebeelemente 14a und 14b nach erfolgter
Abschiebebewegung schrag Uber die Forderflache 1 auf die gegenlberliegende
Ausgangsseite des Hauptforderers 9 zuriickzufihren. Diese Mittel sind in
Zeichnungen nicht gezeigt und im Rahmen der vorliegenden Erfindung nicht néher zu
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betrachten. Der Abschiebeschuh 14b wird von einer ersten in Férderrichtung Fy
gesehen stromaufwarts gelegenen Abschiebeschiene und das Abschiebeelement 14a
von einer zweiten in Férderrichtung Fy gesehen stromabwarts gelegenen zweiten
Abschiebeschiene geflhrt.

Die Figur 2 zeigt eine der Figur 1 entsprechende Draufsicht auf ein Fordersystem 10,
wobei im AnschluRbereich des Abzweigférderes 5 an den Hauptférderer 9 die
Darstellung aufgebrochen ist, um die unterhalb der Forderflache 1 angeordneten
Bauteile zu zeigen. Der Figur 2 ist zu entnenmen, daB die Abschiebeweichen 25a und
25b im Verlauf der Fihrungsbahn 8 fur die in Ruhesteliung befindlichen
Abschiebeelemente 14 sowie an der dem Abzweigférderer 5 angeordneten
Langsseite des Hauptférderers 5 angeordnet sind. Die Abschiebeweichen 25a und
25b sind vorzugsweise nach der in dem US-Patent Nr. 5,038,912 beschriebenen Art
ausgefiihrt, auf dessen Offenbarung hiermit bezug genommen wird. Die erste
Abschiebeschiebe 11 ist in ihrem Verlauf in zwei Abschnitte unterteilt. Der erste
Abschnitt der ersten Abschiebeschiene 11 verlauft parallel mit der zweiten
Abschiebeschiene 15 und der zweite Abschnitt ist in Richtung der zweiten
Abschiebeschiene 15 gekrimmt ausgefihrt und trifft mit dieser an ihrem Ende
zusammen. Wenn die erste Abschiebeweiche 25b in ihre Abschiebeposition
geschaltet wird, werden die Abschiebeelemente 14 von der Fihrungsbahn 8 in
Richtung der ersten Abschiebeschiene 11 umgeleitet. Flr den Fall, daf die erste
Abschiebeweiche 25b nicht in ihrer Abschiebeposition geschaltet ist und sich somit in
ihrer Ruhestellung befindet, werden die Abschiebeelemente 14 Gber die erste
Abschiebeweiche 25b hinweg weiter entlang der Langsseite des Hauptférderers 9 an
der Fithrungsbahn 8 gefiihrt, bis sie auf die zweite Abschiebeweiche 25a treffen. Uber
die zweite Abschiebeweiche 25a ist wiederum einerseits eine Umieitung der
Abschiebeelemente 14 auf eine zweite Abschiebeschiene 20 oder eine weitere
Fuhrung entlang der Filhrungsbahn 8 in Abhangigkeit von dem Schaltungszustand
der Abschiebeweiche 25a mdéglich.

In der Figur 1 sind 5 Stiickgutteile 3a-3e mit verschiedenen GréBen und
unterschiedlichen rechteckigen Grundflachen hintereinander auf dem Hauptforderer 9
gezeigt. Das Stiickgutteil 3c wird gerade von zwei Abschiebeelementen 14a und 14b
von der Foérderflache 1 des Hauptférderes 9 in Richtung des Abzweigférderes 5
geschoben. Hierzu greifen die Abschiebeelemente 14a und 14b gleichzeitig an einer
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Langsseite und vorzugsweise in der Nahe ihrer Enden an dem Stiickgutteil 3¢ an und
schieben das Stickgutteil 3c im Bereich des ersten Abschnittes der ersten
Abschiebeschiene 11 parallel zur Forderrichtung Fq des Hauptférderers 9 in Richtung
des Abzweigforderers 5. Das Stlckgutteil 3c wird wahrend dieses ersten Teils des
Abschiebevorgangs nicht relativ zur Férderrichtung Fy auf der Forderflache 1 gedreht.
Das in Férderrichtung F folgende Stiickgutteil 3d kann somit mit sehr geringem
Abstand dem abzuschiebenden Stiickgutteil 3c folgen. Wahrend das
Abschiebeelement 14b entlang des ersten Abschnittes der ersten Abschiebeschiene
16 gefuhrt wird, bewegt es sich im wesentlichen parallel zu der zweiten
Abschiebeschiene 15. Erst wenn das Abschiebeelement 14b den zweiten
gekriimmten Abschnitt der ersten Abschiebeschiene 11 erreicht, beginnt dieses sich
auf einer gekriimmten Bahn in Richtung der in Férderrichtung Fq folgenden zweiten
Abschiebeschiene 15 zu bewegen. Hierdurch wird wie in der folgenden Beschreibung
noch naher erlautert wird das Stiickgutteil 3¢ einer Rotationskraft in Richtung des
Abzweigférderes 5 unterworfen, wenn der Abschiebeschuh 14b in den zweiten
Abschnitt der ersten Abschiebeschiene 11 einfahrt. ’

Das Férdersystem 10 weist ein Steuersystem 43 auf, das hardwaremafig im
wesentlichen mit dem in dem US-Patent Nr. 5,165,515 beschriebenen Steuersystem
tibereinstimmt, auf dessen Offenbarung hiermit ohne weitere Wiederholung Bezug
genommen wird. Der Figur 3 ist zu entnehmen, daR die Stiickgutteile 3 von einem ais
Rutsche ausgebildeten Zufiihrférderer 42 an den Anfang des Hauptférderes 9
ibergeben werden. Im Bereich des Anfangs weist das Fordersystem 10 an seinen
beiden Langsseiten jeweils ein Abdeckelement 44a und 44b auf. Jedes
Abdeckelement 44a und 44b ist im Querschnitt und in Férderrichtung F1 gesehen U-
formig ausgebildet und dessen Offnung ist in Richtung der Forderflache 1 gerichtet.
Dementsprechend weist jedes Abdeckelement 44a und 44b eine innere vertikale
Wandflache 46a und eine duRere vertikale Wandfléche 46b auf, die tiber eine obere
horizonta}le Wandflache 46¢ miteinander verbunden werden. Ein Teil der oberen
horizontalen Wandflache 46¢c des Abdeckelements 44a ist aufgebrochen dargestellt,
um die von dem Abdeckelement 44a umschlossenen Bauteile zu zeigen. Die
Abdeckelemente 44a und 44b haben die Aufgabe zu verhindern, dad von dem
Zufithrférderer 42 auf den Hauptforderer 9 aufgegebene Teile nicht auf sondern
neben die Abschiebeelemente 14 eingeschleust werden. Aullerdem dienen die
Abdeckelemente 44a und 44b zur Befestigung von Mefelementen. Somit ist an der
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Innenseite der Wandflache 46b ein Abschiebeelement-Sensor 48 angeordnet, der mit
einem auf der gegentiiberliegenden Innenseite der inneren vertikalen Wandfléche 46a
angeordneten Reflektor 50 zur Erkennung der Anwesenheit von Abschiebeelementen
14 zusammenarbeitet. Desweiteren ist ein Stiickgutteil-Sensor 45 an der Wandflache
46 des Abdeckelements 44a angeordnet, der mit einem auf der gegeniberliegenden
Seite der Férderflache 1 an der AuBenseite der Wandfléche 46a des Abdeckelements
44b angeordneten Reflektor 47 zusammenarbeitet. Anhand des von dem
Abschiebeelement-Sensors 48 ausgesandten und von dem Reflektor 50 reflektierten
Lichtstrahis, der die Bewegungsbahn der Abschiebeelemente 14 innerhalb der
Abdeckelemente 44a und 44b schneidet, sind bei bekannter Geometrie der
Abschiebeelemente 14 deren Position, Geschwindigkeit und deren Anwesenheit auf
der linken oder rechten Langsseite des Hauptforderers 9 zu ermittein. Durch die
spezielle Anordnung wird das MeRsignal des Abschiebeelement-Sensors 47 und des
Reflektors 50 nicht von den auf der Férderflache 1 gefoérderten Stiickgutteilen 3
beeintrachtigt. Ein weiterer Lichtstrahl wird von dem Stiickgutteil-Sensor 45 erzeugt,
der von dem Reflektor 47 reflektiert wird. Hiermit konnen Mef&wertey bezliglich der auf
der Férderflache 1 von dem Zuftihrforderer 42 aufgegebenen Stlickgutteile 3 ermittelt
werden, ohne daR die MeRsignale von der Bewegung der Abschiebeelemente 14
beeintrachtigt werden.

Die MeRsignale der Sensoren 45 und 48 werden an eine zentrale programmierbare
Sortiersteuerung 61 weitergeleitet, die in Figur 4 dargestellt ist. Die Sortiersteuerung
61 erhalt aukerdem Eingangssignale von einem inkrementalen MeRwertaufnehmer
63, der MeRwerte bezlglich der Bewegung der Forderflache 1 liefert. Mit Hilfe dieser
3 Eingangssignale ist die Sortiersteuerung 61 in der Lage die Lange, die Position und
die Geschwindigkeit der Stiickgutteile 3 zu bestimmen. An die Sortiersteuerung 61
werden auRerdem Signale von einem Etiketten-Scanner 52 weitergeleitet, der in
gewohnter Weise oberhalb des Zufuhrforderers 43 angeordnet ist, um an einer der
Seiten der Stiickgutteile angeordnete Etiketten mit Standardbarcodes zu lesen und
entschliisseln. Desweiteren ist die Sortiersteuerung 61 mit jeder Abschiebesteuerung
26 verbunden, die entlang des Hauptférderes 9 jedem Abzweigférderer 5 zugeordnet
ist. Die elektrische Verbindung erfolgt Giber mindestens eine erste Leitung 54 mit
einem Abschiebeelement-Erkennungssignal, einer zweiten Leitung 56 mit einer erstes
Abschiebeelement-Anzeigesignal und einer dritten Leitung mit einem seriellen Zwei-
Wege Informationssignal. Die Leitungen 54,56 und 58 werden durch die
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Abschiebesteuerungen 26 durchgeschleift. Daher sind die elektrischen Verbindungen
entlang des Fordersystems 10, das betrachtliche Langen aufweisen kann, stark
vereinfacht ausgebildet.

Jede Abschiebesteuerung 26 erhilt ein weiteres Signal von einem Synchronisier-
Sensor 60. Im Gegensatz zu dem Abschiebeelement-Sensor 48, der die vordere und
hintere Kante jedes Abschiebeelements 14 erkennt, hat der Synchronisier-Sensor die
Aufgabe, die in Férderrichtung Fy gesehen fihrende Kante des Flhrungselementes
21, das vorzugsweise als Stift ausgebildet ist, zu erkennen, um den genauen
Schaltzeitpunkt der Abschiebeweichen 25a und 25b zu bestimmen. Jede Abschiebe-
Steuerung 26 ist ausgangsseitig mit zwei Elektromagneten 62a und 62b verbunden,
die zur Betatigung der Umschaltelemente der Abschiebeweichen 25a und 25b dienen.
Zusétzlich erhalt jede Abschiebesteuerung 26 ein Eingangssignal von einem
Abzweigférderer-Sensor 64, der entlang des Abzweigforderers 50 angeordnet ist, um
MeRsignale (ber den Flllungsgrad des Abzweigforderers 5 zu ermitteln. Im Betrieb
iberwacht die Sortiersteuerung 61 den Abschiebeelement-Sensor 48, den
Stiickgutteil-Sensor 45 und den inkrementalen MeRwertaufnehmer 63. Jedes
Abschiebeelement 14 ist mit einer eigenen Abschiebeelementnummer versehen, die
im Rahmen eines Kalibriervorganges des Férdersystems 10 im Zusammenhang mit
einem Signal beziiglich der Erkennung des ersten Abschiebeelementes Uber die
zweite Leitung 46 nach jedem Durchlauf von der gesamten Anzahl der
Abschiebeelemente erfoigt. Ist das Férderssystem 10 einmalig in dieser Art
abgeglichen, kann die Sortiersteuerung 61 die einzelnen Abschiebeelemente 14
anhand ihrer laufenden Nummer ansteuern. Fiir den Abschiebevorgang werden zu
Beginn des Hauptforderers 9 die Léngen der Stlckgutteile 3 ermittelt, deren ldentitat
vorzugsweise (ber den Etiketten-Scanner ermittelt und automatisch tber die
Sortiersteuerung 61 einem Abzweigférderer 5 als Ziel zugeordnet. Desweiteren wird
zu diesem Stiickgutteil 3 die Nummer des ersten seitlich an das Stickgutteil 3
anliegenden Abschiebeelementes 14 abgespeichert. Der als Ziel vorgesehene
Abzweigforderer 5 kann auch manuell in die Sortiersteuerung 61 eingegeben werden.
Jedes der von dem Zufiihrforderer 42 auf den Hauptférderer 9 aufgegebene
Stickgutteile 3 wird entlang der Forderflache 1 geférdert, bis dieses einen
vorbestimmten Aktivierungspunkt fir den Abschiebevorgang erreicht. An diesem
Punkt wird von der Sortiersteuerung 61 bestimmt, welche Abschiebeelemente 14 -
identifiziert durch ihre laufende Nummer- fiir den Abschiebevorgang des Stlickgutteils
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3 verwendet werden oder ob eine Abschiebung des Stiickgutteils 3 nicht erfolgen
kann, da der Abzweigférderer-Sensor 64 ein Belegt-Signal Gbermittelt. Im letzteren
Fall wird das Stiickgutteil 3 solange nicht abgeschoben bis der Abzweigférderer 5
beim nachsten Durchlauf des Stlickgutteils 3 ausreichenden Raum flir weitere
Stiickgutteile 3 aufweist.

Desweiteren weist die Sortiersteuerung 61 ein Steuerprogramm 65 auf, das die
Eingangssignale des Stickgutteil-Sensors 45 verwendet, um die Lange der
Stiickgutteile 3 bei dem Programmschritt 66 zu bestimmen. AnschlieRend vergleicht
das Steuerprogramm 65 die bestimmte Lange L des Stiickgutteils 3 mit zwei
vorbestimmten Langen A und B und gelangt im Ergebnis zu unterschiedlichen
Ausgangssignalen (siehe Figur 5). Wenn im Programmoschritt 68 ermittelt wurde, daB
die Lange L des abzuschiebenden Stickgutteils 3 groker ist als die zweite im
Programm vorbestimmte Lange B, sendet die Sortiersteuerung 61 eine Serie von
Signalen Giber die dritte Leitung 58, um entsprechend dem Programmschritt 70 die
Abschiebesteuerung 26 zu veranlassen, die zweite Abschiebeweiche 25a zu
aktivieren. Die Abschiebesteuerung 26 erhélt weiterhin den Befehl, die zweite
Abschiebeweiche 25a nach einer ausreichenden Anzahl von umgeleiteten
Abschiebeelementen 14 wieder in die Ruhestellung zuriickzuschalten. Wenn in dem
Programmschritt 68 bestimmt wurde, daf die Lange L der abzuschiebenden
Stiickgutteile 3 kurzer ist als die Lange B wird anschliefend in einem Programmschritt
72 ermittelt, ob die Lange L kleiner ist als die erste vorbestimmte Lange A. Hierbei ist
die vorbestimmte erste Lange A kleiner als die zweite vorbestimmte Lange B und
nahezu gleich mit dem Abstand zwischen den Abschiebeweichen 25a und 25b. Wenn
die Lange L der Stiickgutteile geringer als die Lénge A ist, sendet die
Sortiersteuerung 61 tber die dritte Leitung 58 Befehisdaten zu der
Abschiebesteuerung 26, die zu einer Betatigung der zweiten Abschiebeweiche 25a
unter dem Programmschritt 74 fiihrt. Desweiteren erhélt die Abschiebesteuerung 26
das Signal die zweite Abschiebeweiche 25a nach einer ausreichenden Anzahl von
umgelenkten Abschiebeelementen 14 wieder in die Ruhestellung zurtickzuschalten.
Wenn in dem Programmschritt 74 die Lange L der Stuckgutteile 3 groier als die erste
vorbestimmte Lénge A, dann wird in dem Programmschritt 76 festgestellt, daf die
Lange L zwischen den Langen A und B liegt. In diesem Fall sendet die
Sortiersteuerung 61 wiederum Daten ber die dritte Leitung 58 zu der
Abschiebesteuerung 26, die hierdurch veranlafit wird, beide Abschiebeweichen 25a
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und 25b in Richtung der Abschiebeschienen 16 und 15 unter dem Programmschritt 78
umzuschalten. Die Gbermittelten Daten enthalten dariberhinaus Befehle an die
Abschiebesteuerung 26, die Abschiebeweichen 25a und 25b wieder in die
Ruhestellung zuriickzuschalten, nachdem ein einziges Abschiebeelement 14 die
jeweilige Abschiebeweiche 25a und 25 passiert hat. Im Programmschritt 80 erhalt das
Steuerprogramm 65 das Signal, das Programm far das nachste abzuschiebene
Stiickgutteil 3 fortzufihren.

In den Figuren 6a-6¢ sind die zuvor in Figur 5 erlauterten drei moglichen
Programmvarianten anhand von Beispielen dargestellt. In der Figur 6a weist das
Stiickgutteil eine Lange L auf, die kleiner ist als die erste vorbestimmte Lange A.
Somit ist hier nur die zweite Abschiebeweiche 25a aktiviert worden, durch die eine der
Lange L des Stuickgutteils 3 entsprechende Menge von Abschiebeelementen 14 in
Richtung der zweiten Abschiebeschiene 1 umgeleitet werden. Dieser
Abschiebevorgang stimmt mit dem Programmschritt 74 in Figur 5 Uberein. Die Figur
6b zeigt ein abzuschiebendes Stickgutteil 3, das eine Lange L aufweist, das gréRer
ist als die zweite vorbestimmte Lange B. Entsprechenderweise wird auch hier nur die
in Forderrichung F1 gesehen zweite Abschiebeweiche 25a aktiviert und die
erforderliche Anzahl von Abschiebeelementen 14 auf die zweite Abschiebeschiene 15
umgeleitet. Dieser Abschiebevorgang entspricht dem Programmschritt 70 in Figur 5.
In Figur 6¢ ist ein Stlickgutteil mit einer Lange L zwischen den beiden vorbestimmten
Langen A und B wahrend des Abschiebevorgangs dargestellt. Flr den
Abschiebevorgang wurden von den Abschiebeweichen 25a und 25b jeweils nur ein
Abschiebeelement 14 in die Abschiebeschienen 16 und 15 eingeleitet. Dieser
Abschiebevorgang entspricht dem Programmschritt 78 in Figur 5.

In den Figuren 7 und 8 ist eine weitere Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung
dargestellt, die das zuvor beschriebene Steuerprogramm 65 benutzt. Diese
Ausfiihrungsform weist keine erste Abschiebeschiene 11 auf, die in ihrem zweiten
Abschnitt in Richung der zweiten Abschiebeschiene 20 gekrimmt ist. Die beiden
Abschiebeschienen 11 und 20 verlaufen hier iber die gesamte Breite der
Forderflache 1 parallel zueinander. Somit werden Stuickgutteile 3 mit mittleren Langen
zwar in gewohnter Weise mit jeweils nur einem Abschiebeelement 14 je
Abschiebeschiene 11 und 20 abgeschoben, jedoch werden sie nicht vor Ubergabe an
den Abzweigférderer 15 verdreht. Der Figur 7 ist ein Stiickgutteil mit einer Lange L,
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die zwischen den vorbestimmten ersten und zweiten Langen A und B liegt, wahrend
eines Abschiebevorgangs gezeigt. Dementsprechend ist jeweils ein
Abschiebeelement 14a und 14b je Abschiebeschiene 11 und 19 von den
Abschiebeweichen 25b und 25a ausgeschleust worden.

Weitere alternative Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung sind in den
Figuren 9 und 10 dargestellt, in denen das Fordersystem 10 im mittleren Bereich
aufgebrochen dargestellt ist, um die darunteriiegenden Bauteile sichtbar zu machen.
Die Figur 9 zeigt eine erste Abschiebeschiene 9, die etwa in der Mitte der
Eérderflache 1 um einen Winkel geknickt ist, so daR diese aus einem ersten und
zweiten gerade ausgebildeten Abschnitt besteht. Der zweite Abschnitt 1auft mit der
sweiten Abschiebeschiene 20 zusammen. Diese Ausfihrungsform einer geknickten
Abschiebeschiene 11 hat den Vorteil, daB diese leichter herzustellen ist als ein
gekrimmt ausgebildeter zweiter Abschnitt der Abschiebeschiene 11. Durch die
geknickte Ausbildung der Abschiebeschiene 11 bleibt jedoch der Vorteil erhalten, dal
nach einer Zeitverzégerung das abzuschiebende Stlickgutteil 3 in Richtung des
Abzweigforderers 5 gedreht wird. Die Figur 10 zeigt eine erste Abschiebeschiene 11,
die etwa in der Mitte der Forderflache 1 des Hauptférderers 9 endet. Nach Verlassen
dieser kurzen geraden Abschiebeschiene 11 wird das Fuhrungselement 21 durch die
Forderbewegung der Forderflache 1 auf die zweite Abschiebeschiene 20 auftreffen
und somit zu dem in Férderrichtung F; gesehen rechten Rand der Férderflache 1
geleitet werden. Diese Ausfiihrungsform verursacht auch eine Drehung des
Stiickgutteils 3 nach einer Zeitverzogerung, da das Abschiebeelement 14 auf der
sweiten Abschiebeschiene 20 weiter in Richtung der Abzweigforderbahn 5 gefahrt
wird, wahrend das Abschiebeelement 14 der ersten kurzen ersten Abschiebeschiene
stehenbleibt. Den beiden vorgenannten Ausfihrungsformen ist die Zeitverzogerung
gleich mit der Zeit zu setzen, die das Abschiebeelement 14 bendtigt, um entlang des
ersten und parallel zu der zweiten Abschiebeschiene 15 verlaufenden Abschnitts der
Abschiebeschiene 11 bewegt zu werden.

Desweiteren ist in Figur 11 ein einzelnes Stlckgutteil 3 in verschiedenen Stufen eines
Abschiebevorganges dargestellt. In dieser Ausflihrungsform verbleibt das Stlckgutteil
im wesentlichen parallel zur Férderrichung Fy des Hauptforderers 9 ausgerichtet.
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Die Figur 12 zeigt eine der Figur 11 dhnliche Darsteliung fur einen schematischen
Ausschleusvorgang eines einzigen Stlickgutteils 3, das jedoch nach einer
Zeitverzégerung und einem parallel zur Forderrichtung Fy verlaufenden
Abschiebebeginn anschlieend in Richtung eines Abzweigforderers 5 verdreht wird.
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Patentanspriche

1. Férdersystem fiir die Sortierung von Stiickgut, insbesondere von Paketen,
Packchen oder Behaltern, bestehend aus:
einer aus einer Vielzah! von in Férderrichtung (F) antreibbaren
Forderflachenteilen (13) gebildeten Férderflache (1) mit zwei Langsseiten,
an den Farderflachenteilen (13) gefiinrten Abschiebeelementen (14), die quer
zur Forderrichtung (F4) entlang der Forderflachenteile (13) von einer L.angsseite
der Forderflache (1) zu der anderen verschiebbar sind,
einem an den Abschiebeelementen (14) angeordneten und sich von der
Férderflache (1) weg erstreckenden Flhrungselement (21), das zur Bewegung
der Abschiebeelemente (14) entlang der Forderflachenteile (13) in
Fuhrungsschienen (12a,b) und Abschiebeschienen (11,15,16,20) gefahrt ist,
einer ersten Abschiebeweiche (25b) und einer in Férderrichtung (F4,) folgenden
zweiten Abschiebeweiche (25a), die im Verlauf der Filhrungsschienen (12a,b)
und die Fuhrungsschienen (12a,b) unterbrechend angeordnet sind sowie
zwischen einer Ruheposition, in der das Filhrungselement (21) ununterbrochen
entlang der Fiihrungsschienen (12a,b) fihrbar ist, und einer Abschiebeposition,
in der der Fihrungselement (21) aus der Fihrungsschiene (12a,b)
ausschleusbar ist, schaltbar sind, und
einer sich an die erste Abschiebeweiche (25b) anschlieRenden ersten
Abschiebeschiene (11,16) und einer an die zweite Abschiebeweiche (25a)
anschlieRenden zweiten Abschiebeschiene (15,20), wobei die erste
Abschiebeschiene (11,16) und die zweite Abschiebeschiene (15,20) derart
zueinander ausgerichtet sind, daR die Stiickguter (3a-e) zunéchst parallel zur
Férderrichtung (F4) und anschlieRend in Abschieberichtung (F2) drehend
abgeschoben werden.

2.  Fordersystem nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR die erste Abschiebeschiene (11,16) einen ersten parallel zur zweiten
Abschiebeschiene (15,20) verlaufenden Abschnitt und einen sich hieran
anschlieRenden auf die zweite Abschiebeschiene (15) zulaufenden zweiten
Abschnitt aufweist.
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Fordersystem nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daR der erste Abschnitt gerade und der zweite Abschnitt gekrimmt verlauft.

Fordersystem nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dafR die zweite Abschiebeschiene (15,20) gerade verlauft.

Férdersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR die erste Abschiebeschiene (11,16) eine groRere Lange als die zweite
Abschiebeschiene (15,20) aufweist.

Férdersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daR entlang der Férderflache (1) Sensoren (45,48) angeordnet sind, die mit
einem Steuersystem (43) verbunden sind, das anhand von MeRsignalen der
Stiickgutteil-Sensoren (45) die Lange der Stlickgutteile (3a-e) ermittelbar sind,
das Steuersystem (43) derart mit den Abschiebeweichen (25a,b) verbunden ist,
daR beide Abschiebeweichen (25a,b) zum Abschieben eines Stiickgutteils (3) in
die Abschiebeposition geschaltet werden, wenn die Lange (L) des Stlckgutteils
(3) groRer ist als eine erste vorbestimmte Lé&nge (A) und kleiner ist als eine
zweite vorbestimmte Lange (B), und daB ausschlieBlich die zweite der beiden
Abschiebeweichen (25a) zum Abschieben eines Stlickgutteils (3) in die
Abschiebeposition geschaltet wird, wenn die Lange (L) des Stlckgutteils (3)
Kleiner ist als eine erste vorbestimmte Lange (A) oder grofer ist als eine zweite
vorbestimmte Lange (B).

Fordersystem nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR beide Abschiebeweichen (25a,b) zum Abschieben eines Stlckgutteils (3)
aus der Abschiebeposition nach Einfahren je eines einzigen
Abschiebeelementes (14a,b) in die Abschiebeschienen (11,15,16,20) zurlck in
Ruheposition schaltbar sind.
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Fordersystem nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zweite der beiden Abschiebeweichen (25a) zum Abschieben eines
Stuckgutteils (3) aus der Abschiebeposition nach Einfahren je einer der Lange
des Stlckgutteils (L) entsprechenden Anzahl von Abschiebeelementen (14) in
die Abschiebeschienen (11,15,16,20) zurtick in Ruheposition schaltbar ist

Fordersystem nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Forderflachenteile (13) quer zur Férderrichtung (F4), in Férderrichtung
(F4) voneinander beabstandet und parallel zueinander angeordnet sind sowie
eine endlos umlaufende Kette bilden, die Fihrungsschienen (12a,b) entlang der
beiden Langsseiten der Fdrderflache (1) und unterhalb der oberen
Férderflachenteile (13) angeordnet sind, die Abschiebeschienen (15,16) in
einem Abzweigwinkel (®) zu den Flhrungsschienen (12a,b) angeordnet sind
und die gegentberliegenden Fihrungsschienen (12a,b) miteinander verbinden.

Verfahren flir die Sortierung von Stlckgut, insbesondere von Paketen,
Packchen oder Behaltern, die auf einem Fordersystem (10), insbesondere nach
ginem der Anspriiche 1 bis 9, mit einer aus einer Vielzahl von in Férderrichtung
(F4, F2) antreibbaren, sich seitlich erstreckenden und parallel zueinander sowie
voneinander beabstandet angeordneten Forderflachenteilen (13) gebildeten
Forderflache (1) férderbar und von an den Forderflachenteilen (13) gefuhrten
Abschiebeelementen (14) quer zur Foérderrichtung (F1) abschiebbar sind, mit
den folgenden Schritten:

a) die Lange (L) der abzuschiebenden Stlickgutteile (3a-e) wird gemessen,

b)  die gemessen Lange (L) wird mit einer ersten und einer zweiten
vorbestimmten Lange (A und B) verglichen, wobei die zweite Lange (B)
groéRer als die erste Lange (A) ist,

c) die abzuschiebenden Stlckgutteile (3a-e) werden Uber mindestens ein
Abschiebeelement (14) mit einer schrag zur Férderrichtung (F+)
ausgerichteten Abschiebekraft und einer die Stuckgutteile (3a-e)
drehenden Kraftkomponente beaufschlagt, wenn die L&nge (L) des
abzuschiebenden Stlckgutteils (3) kleiner ist als die erste vorbestimmte
Lange (A) oder groRer ist als die zweite vorbestimmte L&nge (B) ist oder



10

15

20

25

30

WO 98/15481 PCT/DE97/02361

11.

12.

-23-

d) die abzuschiebenden Stlckgutteile (3a-e) werden Uber zwei in
Férderrichtung (F4) hintereinander angeordnete Abschiebeelemente
(14a,b) mindestens zunachst mit einer ausschlieBlich schrag zur
Férderrichtung (F1) ausgerichteten Abschiebekraft beaufschiagt, wenn die
Lange des abzuschiebenden Stlickgutteils (3) gréBer ist als die erste
vorbestimmte Lange (A) und kleiner ist als die zweite vorbestimmte Lange
(B) ist.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daR die ausschlieRlich schrag zur Forderrichtung (F4) ausgerichtete
Abschiebekraft fir eine vorbestimmte Zeit aufgebracht wird und anschliefend
die abzuschiebenden Stlickgutteile (3a-e) durch eine drehende
Kraftkomponente um einen vorbestimmten Winkel gedreht werden.

Verfahren fur die Sortierung von Stiickgut, insbesondere von Paketen,
Packchen oder Behéltern, die auf einem Férdersystem (10), insbesondere nach
einem der Anspriiche 1 bis 9, mit einer aus einer Vielzahl von in Férderrichtung
(F4, F,) antreibbaren, sich seitlich erstreckenden und parallel zueinander sowie
voneinander beabstandet angeordneten Forderflachenteilen (13) gebildeten
Foérderflache (1) férderbar und von an den Forderflachenteilen (13) gefithrten
Abschiebeelementen (14) quer zur Férderrichtung (F4) abschiebbar sind, mit
den folgenden Schritten:

a) die abzuschiebenden Stuckgutteile (3a-e) werden Uber zwei in
Férderrichtung (F4) hintereinander angeordnete Abschiebeelemente
(14a,b) zunéchst mit einer ausschlieRlich schrag zur Férderrichtung (F4)
ausgerichteten Abschiebekraft beaufschlagt,

b)  die schrag zur Férderrichtung (F4) ausgerichtete Abschiebekraft wird far
eine vorbestimmte Zeit aufgebracht und

c) nach Ablauf der vorbestimmten Zeit wird die schrag zur Férderrichtung (F1)
wirkende Abschiebekraft mit einer die Stiickgutteile (3a-e) drehenden
Kraftkomponente Gberlagert.
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13. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
daR die abzuschiebenden Stlickgutteile (3a-e) durch die drehende
5 Kraftkomponente um einen vorbestimmten Winkel gedreht werden.

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
daB der vorbestimmte Winkel einem Abzweigwinkel (®) entspricht, der von der
10 Forderrichtung (F4) und einer Foérderrichtung (F,) eines an das Férdersystem
(10) sich seitlich anschlieBenden Abzweigférderers (5) fur die Aufnahme der
abgeschobenen Stlckgutteile (3a-e) eingeschlossen ist.
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