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(54) Hangefordersystem zum Sortieren von Produkten
(67) Hangefdrdersystem (1), aufweisend eine Vielzahl von

Férdertaschen (8) fir ein Produkt (2, 3), welche
entlang eines Foérderwegs (7) bewegbar sind, wobei
das Hangefordersystem (1) Foérdermittel (9), zum
Bewegen der Foérdertaschen (8), eine Beladequelle
(4), zum Beladen der Foérdertaschen (8) mit dem
Produkt (2, 3), eine Steuereinheit (20), zum Steuern
der Férdermittel (9), und eine erste Entladelinie (18)
mit einer Vielzahl von Entladepositionen (6) entlang
eines ersten geschlossenen Férderwegs (7) aufweist,
wobei eine weitere Entladelinie (5) mit einer Vielzahl
von Entladepositionen (6) entlang eines weiteren
geschlossenen Forderwegs (7) angeordnet ist, wobei
die zwei Forderwege (7) uber zwei Weichen (14)
miteinander verbunden sind, wobei die Férdertaschen
(8) in Bezug auf den Foérderweg (7) mittels der
Férdermittel (9) unabhdngig voneinander steuerbar
sind, wobei das Hangeférdersystem (1) zumindest ein
Lagerkarussell (12) zum Zwischenlagern leerer oder
beladener Fordertaschen (8) aufweist, wobei das
Lagerkarussell (12) mehrere gesonderte, in sich
geschlossene und/oder in einander iibergehende
Speicherschleifen umfasst.
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Beschreibung

HANGEFORDERSYSTEM ZUM SORTIEREN VON PRODUKTEN

[0001] Die Erfindung betrifft ein Hangeférdersystem zum Sortieren von Produkten aufweisend
eine Vielzahl von Férdertaschen fiir zumindest ein Produkt, wobei die Férdertaschen entlang ei-
nes kontinuierlichen geschlossenen Férderwegs bewegbar sind, wobei das Hangeférdersystem
Fdrdermittel, die zum Bewegen der Fdrdertaschen ausgebildet sind, zumindest eine Belade-
quelle, die zum Beladen der Fordertaschen mit zumindest einem Produkt ausgebildet ist, eine
Steuereinheit, die zum Steuern der Férdermittel ausgebildet ist, und zumindest eine erste Ent-
ladelinie mit einer Vielzahl von Entladepositionen entlang eines ersten geschlossenen Foérder-
wegs aufweist.

[0002] Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Sortieren von Produkten entlang eines
kontinuierlichen geschlossenen Férderwegs mit einem Hangeférdersystem, das eine Vielzahl von
Fordertaschen fir zumindest ein Produkt aufweist, aufweisend die folgenden Verfahrensschritte:
- Automatisches oder Manuelles Beladen einer Fordertasche mit zumindest einem Produkt an
einer Beladequelle;

- Bewegen der Fordertasche mittels Foérdermittel und Ansteuern zumindest einer gewiinschten
Entladeposition mittels einer Steuereinheit, welche zumindest eine Entladeposition entlang einer
Entladelinie angeordnet ist; und

- Ablegen des zumindest einen Produkts an der gewiinschten Entladeposition.

[0003] Das Dokument DE 602 20 273 T2 offenbart ein System zum Sortieren von Artikeln entlang
eines geschlossenen kreislauf- oder schleifenartigen Férderwegs. Bei derartigen Sortiersystemen
werden die Artikel von Transporteinheiten aufgenommen und durch Férdermittel entlang des Foér-
derwegs bewegt. Die Transporteinheiten, die Gblicherweise als Querbander oder Kippschalen
ausgefihrt sind, befinden sich dabei in voneinander abhangiger Reihenfolge an einer festgeleg-
ten Position der Férdermittel. Die Artikel werden den Transporteinheiten an Zufiihrstationen zu-
gefihrt, wobei an einer Zufiihrstation immer nur ein Produkt nach dem anderen zugefiihrt werden
kann. Selbst wenn mehrere Zufiihrstationen realisiert werden, kann der Durchsatz des Systems
nicht merklich verbessert werden, solange nicht zwischen oder nach den Zufiihrstationen eine
Vielzahl von Entnahmestationen entlang des Férderwegs angeordnet sind, um zu ermdglichen,
dass zumindest einige der Transporteinheiten entladen werden kénnen. Die Entnahmestationen
kénnen je nach Sortiersystem bis zu 50 Prozent des Gesamtinvestments in die Mechanik und bis
zu zwei Drittel des Flachenverbrauchs ausmachen. Weiters haben die Entnahmestationen und
deren Gestaltung einen wesentlichen Einfluss auf die Leistungsfahigkeit des Gesamtsystems.

[0004] Das Dokument US 3,776,395 offenbart eine Vorrichtung zum Sortieren von Postsendun-
gen, entlang eines in sich geschlossenen Forderwegs.

[0005] Das Dokument DE 10 2011 078 094 A1 offenbart ein Férdersystem mit einer zentralen
Forderanlage fiir Paletten, die zur Aufnahme von Gepackstiicken ausgebildet sind, wobei Be-
und Entladestationen und zum Be- und Entladen der Paletten vorgesehen sind.

[0006] Das Dokument US 6,459,061 B1 offenbart eine Sortierférderanlage, bei der sich Wagen
mit Kippeinheiten auf Schienen entlang eines Férderwegs bewegen. Entladestationen und befin-
den sich seitlich entlang des Férderwegs, wobei die zu sortierenden Gegenstande seitlich aus-
gekippt werden.

[0007] Das Dokument EP 1 260 469 A1 offenbart einen Umsetzer fir Flaschenbehandlungsan-
lagen.

[0008] Das Dokument EP 2 581 329 B1 offenbart eine Anlage mit Hangeférderern zum Kommis-
sionieren von Waren mittels Trolleys, wobei die Trolleys und die Waren an Aufgabeplatzen mittels
Identifikationserfassung miteinander korreliert werden.

[0009] Das Dokument DE 2 133 615 A offenbart eine steuerbare Verteileranlage, wobei die Ver-
teileranlage gleisgebundene Fordereinheiten mit elektrischem Eigenantrieb aufweist.

1/13



Dammcmm AT 520 281 B1 2021-12-15

patentamt

[0010] Das Dokument US 2006/0278501 A1 offenbart eine Férder-/Sortieranlage mit einem Haupt-
férderweg mit bewegbaren Kassetten.

[0011] Ein weiterer Nachteil der bekannten Systeme ist, dass bei hohem Durchsatz die notwen-
dige Fordergeschwindigkeit der Férdermittel zu Fliehkréaften fiihrt, welche die Zufiihrung und die
Entnahme der Produkte, insbesondere bei Querbandern oder Kippschalen, nachteilig beeinflus-
sen. Seitlich entlang des Férderwegs angeordnete Zufiihr- und Entnahmestationen sind deshalb
nur bis zu einer begrenzenden Fordergeschwindigkeit mdglich, da sonst keine korrekte Zuord-
nung mit der Transporteinheit mehr mdglich ist oder die Produkte beim Ablegen Schaden nehmen
kénnen.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein System und ein Verfahren zum Sortieren
von Produkten mit hohem Durchsatz entlang eines kontinuierlich geschlossenen Férderwegs be-
reitzustellen, bei dem die oben genannten Nachteile zumindest vermindert sind.

[0013] Erfindungsgemal wird diese Aufgabestellung durch Bereitstellen eines Hangeférdersys-
tems geldst, gekennzeichnet durch zumindest eine weitere Entladelinie mit einer Vielzahl von
Entladepositionen, die entlang zumindest eines weiteren geschlossenen Férderwegs angeordnet
ist, wobei die zumindest zwei geschlossenen Forderwege Uber zumindest zwei Weichen mitei-
nander verbunden sind, wobei die Férdertaschen in Bezug auf den Férderweg mittels der For-
dermittel unabhangig voneinander steuerbar sind, wobei das Hangefdrdersystem zumindest ein
Lagerkarussell zum Zwischenlagern leerer oder beladener Fordertaschen aufweist, wobei das
Lagerkarussell mehrere gesonderte, in sich geschlossene und/oder in einander Gbergehende
Speicherschleifen umfasst.

[0014] Diese Aufgabenstellung wird mit einem Verfahren gel6st, wobei die Entladelinie entlang
eines geschlossenen Férderwegs angeordnet ist, der Giber zumindest zwei Weichen flhrt, wobei
die Férdertasche Uber die zumindest zwei Weichen bewegt wird und wobei mittels einer Weiche
zu zumindest einer weiteren parallelen Entladelinie abgezweigt werden kann wobei in einem Be-
triebszustand die Fordertasche entlang der Entladelinie in Bezug auf eine vertikale Achse Uber
die gewtlinschte Entladeposition gesteuert wird und das Produkt mittels Schwerkraft aus der For-
dertasche in die gewiinschte Entladeposition automatisch und positionsgenau abgegeben wird,
wobei die Férdertasche vor dem Bewegen zu der gewiinschten Entladeposition auf zumindest
eine Zwischenlagerposition eines Lagerkarussells bewegt wird.

[0015] Das erfindungsgeméaBe Hangeférdersystem ermdglicht vorteilhaft, dass eine Vielzahl von
Entnahmepositionen entlang des geschlossenen Férderwegs angeordnet sind und gleichzeitig
der Flachenverbrauch und das Gesamtinvestment verringert werden kénnen. Zuséatzlich wird die
Flexibilitdt in Bezug auf die Gestaltung der Entnahmepositionen und somit des gesamten
Hangefdérdersystems erhéht. Durch die erfindungsgeméaBe Anwendung von Férdertaschen, die
in Bezug auf den Férderweg selbst Giber Weichen hinweg mit hoher Férdergeschwindigkeit un-
abhangig voneinander steuerbar und bewegbar sind, kann vorteilhaft der Durchsatz der Sortie-
rung erhdht werden, waobei die korrekte Zuordnung der Produkte zu jedem Zeitpunkt erhalten
bleibt.

[0016] Bevorzugt ist der erste geschlossene Férderweg als Hauptschleife und jeder weitere ge-
schlossene Férderweg als Nebenschleife ausgebildet, wobei zumindest eine Nebenschleife tiber
eine Weiche von der Hauptschleife abzweigt und iber eine Weiche in die Hauptschleife einmiin-
det. Hierdurch ist vorteilhaft eine platzsparende, einfache und lbersichtliche Anordnung der Ent-
ladelinien mdglich.

[0017] Sind in weiterer Folge zumindest zwei weitere, vorzugsweise im Wesentlichen parallel
angeordnete, Entladelinien entlang geschlossener Férderwege als Nebenschleifen ausgebildet,
wobei zumindest eine Nebenschleife Uber eine Weiche von einer anderen Nebenschleife ab-
zweigt und Uber eine Weiche in diese Nebenschleife einmiindet, lassen sich hierdurch vorteilhaft
eine groBe Anzahl an unterschiedlichen Gestaltungen der Entnahmepositionen realisieren. Zu-
satzlich lassen sich Unterteilungen einzelner Entladelinien ausbilden, beispielsweise um inner-
halb der Entladelinien eine Produktsortierung zu ermdglichen. Es kann eine im Wesentlichen un-
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begrenzte Anzahl Entladelinien entlang geschlossener Férderwege, die vorzugsweise als Neben-
schleifen ausgebildet sind, angeordnet sein.

[0018] Bevorzugt weisen die erfindungsgemaien Férdertaschen Identifikationsmittel auf, insbe-
sondere RFID-Chips. Hierdurch ist jede Férdertasche und somit grundsétzlich jedes Produkt je-
derzeit identifizierbar, wodurch die Fehleranfélligkeit des Hangeférdersystems und des zugehori-
gen Verfahrens drastisch reduziert wird.

[0019] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist das Hangeférdersystem zumindest ein Lager-
karussell zum Zwischenlagern leerer oder beladener Férdertaschen auf. Hierdurch ist der Vorteil
erhalten, dass eine besonders platzsparende und lbersichtliche Moglichkeit der automatischen
Zwischenlagerung und/ oder Pufferspeicherung erméglicht ist.

[0020] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist das Hangeférdersystem zumindest einen Mat-
rixsorter zum Sortieren der Férdertaschen in eine gewlinschte Reihenfolge auf.

[0021] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung ist das Lagerkarussell entlang einer Ne-
benschleife angeordnet und/ oder ist der Matrixsorter entlang einer Nebenschleife angeordnet,
wobei jede Nebenschleife Uber Weichen von der Hauptschleife abzweigt und in die Hauptschleife
einmiindet. Hierdurch ist vorteilhaft eine platzsparende, einfache und tbersichtliche Anordnung
von Lagerkarussell und/ oder Matrixsorter mdglich.

[0022] In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung sind im Betriebszustand die Férdermittel
im Bereich der Beladequelle in Bezug auf die lotrechte vertikale Achse unterhalb zumindest einer
Beladeposition angeordnet, wodurch jedes Produkt mittels Schwerkraft automatisch oder manuell
und positionsgenau in eine beliebige oder gewlinschte Férdertasche abgebbar ist. Somit kann
die komplette Sortierung vom Beladen bis zum Entnehmen des Produkts vollkommen automa-
tisch erfolgen, was den Durchsatz erhéht und die Fehleranfalligkeit sowie die Kosten reduziert.

[0023] Die Férdertaschen sind vorzugsweise automatisch verschlie3- und éffenbar ausgebildet.
Hierbei hat es sich in einer bevorzugten Ausgestaltung als vorteilhaft erweisen, dass im Betriebs-
zustand die Férdermittel entlang der Entladelinien in Bezug auf eine lotrechte vertikale Achse
oberhalb der Entladepositionen angeordnet sind, wodurch jedes Produkt mittels Schwerkraft au-
tomatisch und positionsgenau aus der Férdertasche in eine beliebige Entladeposition oder in eine
gewulinschte Entladeposition abgebbar ist. Bei entsprechender Gestaltung von Férdermittel, Fér-
dertasche und Entladeposition kann weiters die Wahrscheinlichkeit reduziert werden, dass das
Produkt beim Ablegen Schaden nimmt.

[0024] Vorzugsweise sind die Entladepositionen in den Entladelinien beweglich, beispielsweise
als Behalter, ausgebildet. Hierdurch kann der Abtransport der entladenen Produkte vorteilhaft
automatisiert und beschleunigt werden, insbesondere wenn zusatzlich ein Entladesteuersystem
vorgesehen ist, das dazu ausgebildet ist die beweglichen Entladepositionen unterhalb der Ent-
ladelinien zu positionieren und/ oder mittels einem Entladepositionsférdermittel, beispielsweise
einem Forderband, zu bewegen.

[0025] Besonders vorzugsweise ist hierbei das Hangefdérdersystem zum Abgeben der Produkte
in sich bewegende Entladepositionen ausgebildet, wobei die Bewegungsrichtung der Entladepo-
sitionen vorzugsweise gleichlaufig oder gegenlaufig mit dem Férderweg der Entladelinien ist. Die
beweglichen Entladepositionen, beispielsweise die Behélter, kbnnen dann mittels dem Entlade-
positionsférdermittel, beispielsweise dem Forderband, unterhalb der Entladelinien entlangbewegt
werden und die Produkte kdnnen automatisch in die entsprechenden beweglichen Entladepositi-
onen abgegeben werden.

[0026] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung ist das Entladesteuersystem dazu ausgebil-
det nicht bendtigte Entladepositionen in einem Entladepositionsspeicher, beispielsweise in Form
eines ebenen- oder gassengebundenen automatisierten Regalsystems, zwischenzuspeichern
und/ oder flr eine Abgabe vorgesehene Entladepositionen zu den Entladelinien zu steuern. Die
Anzahl der Entladepositionen und die Effizienz des Entladens der Produkte kénnen so optimiert
werden.
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[0027] Zusammenfassend ist das erfindungsgemane Hangeférdersystem vorteilhaft besonders
montagefreundlich, energie- und wartungsarm, ermdéglicht eine flexible und raumsparende Ge-
staltung sowie das Férdern und Sortieren mit hohem Durchsatz.

[0028] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgeméaBen Hangeférdersystems und
des erfindungsgemaBen Verfahrens werden im Folgenden anhand der Figuren ndher erlautert.

[0029] Fig. 1 zeigt in einer Draufsicht eine schematische Darstellung eines erfindungsgemaien
Hangefdrdersystems zum Sortieren von Produkten gemaf einer ersten Ausgestaltung. Fig. 2
zeigt in einer perspektivischen Ansicht von vorne eine schematische Darstellung einer Forderta-
sche in drei verschiedenen Verfahrensschritten.

[0030] Bezugnehmend auf Figur 1 weist ein Hangeférdersystem 1 zum Sortieren von Produkten
2 und 3 zwei Beladequellen 4 und vier Entladelinien 5 mit einer Vielzahl von Entladepositionen 6
auf, die durch einen kontinuierlichen geschlossenen Férderweg 7 miteinander verbunden sind.
Eine Vielzahl von Férdertaschen 8 sind in Bezug auf den jeweiligen Férderweg 7, der ihnen von
einer Steuereinheit 20 zugeordnet wird, mittels Férdermittel 9 unabhéngig voneinander steuerbar
und werden entlang dieses Forderwegs 7, der beispielsweise von einer Beladequelle 4 zu einer
Entladeposition 6 fihren kann, bewegt. Dabei werden sie mit einer Férdergeschwindigkeit be-
wegt, die einen sehr hohen Durchsatz von bis zu mehreren Zehntausend Fordertaschen 8 pro
Stunde ermdglicht. Das Hangefdrdersystem 1 kann dabei von der Steuereinheit 20 mittels allge-
mein bekannter und gebrauchlicher Hardware und Software zur Datenverarbeitung, beispiels-
weise einer Materialflusssoftware, betrieben werden, um ein weiter unten beschriebenes erfin-
dungsgemaBes Verfahren zum Sortieren der Produkte 2, 3 auszufiihren.

[0031] Alternativ kbnnen ein Paar oder mehrere benachbarte Férdertaschen 8 als eine Trans-
porteinheit 29 miteinander verbunden sein und bewegt werden. So kann die Anzahl der zu steu-
ernden Elemente und dadurch die Komplexitat des Hangeférdersystems 1 reduziert werden.

[0032] In der vorliegenden Ausgestaltung wird der kontinuierliche geschlossene Forderweg 7
entlang einer Hauptschleife 15 gegen den Uhrzeigersinn gefihrt. Vorteilhaft kann der Férderweg
7 gegebenenfalls jeder méglichen Richtung folgen, oder die Richtung auch kurzzeitig oder lan-
gerfristig wechseln.

[0033] An jeder Beladequelle 4 kénnen die Produkte 2 oder 3, in der vorliegenden Ausgestaltung
direkt entlang der Hauptschleife 15, in die Férdertaschen 8 eingebracht werden. Das kann ma-
nuell oder vollautomatisch (ber weitere Fdrdertechnik geschehen. Dabei kann an jeder Belade-
quelle 4 genau eine Art von Produkt 2 oder 3 oder mehrere verschiedene Produkte 2 und 3 ein-
gebracht werden. Die Férdertaschen 8 kdnnen sich als zuvor entladene, leere Férdertaschen 8
bereits in dem kontinuierlichen geschlossenen Férderweg 7 befinden, oder sie werden, beispiels-
weise aus einem Fordertaschenlager 10 oder an der Beladequelle 4, zusatzlich manuell oder
automatisch in den Férderweg 7 eingebracht.

[0034] Beansprucht das Beladen der Fordertaschen 8 mehr Zeit als die Fordergeschwindigkeit
zulasst, konnen die Fordertaschen 8 auch Uber Beladequellen 4, die nicht direkt an der Haupt-
schleife 15 liegen und Uber eine Weiche 14 mit der Hauptschleife 15 verbunden sind (nicht in
Figur 1 dargestellt), eingebracht werden. Selbst in diesem Fall jedoch, kann die Férdergeschwin-
digkeit héher sein als es bei Systemen mit Querbandern oder Kippschalen der Fall ist, da sich die
Produkte 2 und 3 beim Einmiinden in die Hauptschleife 15 bereits in der Férdertasche 8 befinden,
wodurch die Zuordnung selbst bei hoher Férdergeschwindigkeit mit entsprechenden Fliehkraften
immer erhalten bleibt.

[0035] Die Férdermittel 9 sind beispielsweise als Kettenférderer, Klinkenférderer oder Pinférderer
ausgebildet und werden Gber einen Elekiromotor (nicht dargestellt) kontinuierlich angetrieben.
Die Fordertaschen 8 werden dann beispielsweise an einem Adapter 11, der in Figur 2 dargestellt
ist, automatisch von den Férdermitteln 9 mitgenommen, sobald die Fdrdertaschen 8 in den For-
derweg 7 eingebracht sind. Durch die Kompaktheit der Férdertaschen 8 kann der Férderweg 7
vorteilhaft auch als Pufferlager benutzt werden.
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[0036] Um weitere Pufferkapazitat zur Verfligung zu stellen, weist das Hangeférdersystem 1 zwei
Lagerkarusselle 12 zum Zwischenlagern leerer oder beladener Férdertaschen 8 auf, wobei jedes
das Lagerkarussell 12 entlang einer Nebenschleife 13 angeordnet ist, die Gber Weichen 14 von
der Hauptschleife 15 abzweigt und in die Hauptschleife 15 einmiindet. Diese Lagerkarusselle 12
kénne auch zur (Vor-)Sortierung der Produkte 2 und 3 dienen. Die Lagerkarusselle 12 ermdgli-
chen unter anderem, dass ein Produkte 2 oder 3 voriibergehend aus der Hauptschleife 15 ent-
fernt wird, um beispielsweise eine vollstdndige oder Teil-Blockierung der Hauptschleife 15 zu
vermeiden oder, um eine gewisse Produktkategorie voriibergehend aus der Hauptschleife 15 zu
entfernen oder aus dem Lagerkarussell 12 in die Hauptschleife 15 einzubringen.

[0037] Zur weiteren und/ oder besseren (Vor-)Sortierung der Férdertaschen 8 weist das Hange-
férdersystem 1 einen Matrixsorter 16 auf, der entlang einer Nebenschleife 13 angeordnet ist, die
Uber Weichen 14 von der Hauptschleife 15 abzweigt und in die Hauptschleife 15 einmiindet. Der
Matrixsorter 16 ermdglicht es, vorzugsweise in Kombination mit einer entsprechenden Software-
I6sung, die Produkte 2 und 3 in eine gewlinschte Reihenfolge zu bringen. So kdnnen beispiels-
weise Sets oder Bestellungen aus verschiedenen Produkten 2 und 3 gebildet werden und eine
etwaige Nachsortierung an der Entladeposition 6 oder spater kann entfallen. Im Matrixsorter 16
kdénnen die Fordertaschen 8 ausschlieB3lich entlang des Forderwegs 7, also gegen den Uhrzei-
gersinn, oder alternativ entlang und/ oder entgegen des Férderwegs 7, also im und/ oder gegen
den Uhrzeigersinn, bewegt werden. Der Matrixsorter 16 ist vorzugsweise modular aufgebaut und
kann an die raumlichen Anforderungen und/ oder an die Systemanforderungen angepasst wer-
den und erweitert werden.

[0038] Die Produkte 2 und 3 werden an den Entladepositionen 6, beispielsweise in Kisten oder
Kartons, abgegeben. Die Entladepositionen 6 sind in einem Entladebereich 17 entlang von Ent-
ladelinien 5 angeordnet. Dabei befindet sich eine erste Entladelinie 18 entlang der Hauptschleife
15, die einen ersten geschlossenen Férderweg 7 darstellt. Drei weitere Entladelinien 5 mit einer
Vielzahl von Entladepositionen 6 sind entlang von weiteren geschlossenen Férderwegen 7 ange-
ordnet. Jeder dieser weiteren geschlossenen Férderwege 7 ist als Nebenschleife 13 ausgebildet.
Zwei dieser Nebenschleifen 13 zweigen lber eine Weiche 14 von der Hauptschleife 15 ab und
minden dber eine Weiche 14 in die Hauptschleife 15 ein. Die Dritte dieser Nebenschleifen 13
zweigt Uber eine Weiche 14 von einer der beiden anderen Nebenschleifen 13 ab und mindete
Uber eine Weiche 14 in diese Nebenschleife 13 ein. Die Nebenschleifen 13 sind im Entladebe-
reich 17 im Wesentlichen parallel angeordnet. Im Betriebszustand sind die Férdermittel 9 entlang
der Entladelinien 5 und 18 in Bezug auf eine lotrechte vertikale Achse oberhalb der Entladeposi-
tionen 6 angeordnet. So kann jedes Produkt 2 und 3 mittels Schwerkraft automatisch und positi-
onsgenau aus der FOrdertasche 8 an/ in der/ die gewtnschte/n Entladeposition 6 abgegeben/
abgelegt werden. Der Begriff ,im Betriebszustand® bedeutet, dass das Hangefdérdersystem 1 er-
findungsgeman und funktionsbereit aufgebaut und montiert ist, dass also das erfindungsgemanie
Verfahren zum Sortieren der Produkte 2, 3 durchfihrbar ist. Der Begriff ,lotrechte vertikale Achse”
ist als gerade Linie auszulegen, die senkrecht auf die Erdoberflache und/oder den Estrich, Boden
oder Ahnliches, auf dem sich das Hangeférdersystem 1 befindet, steht.

[0039] Eine alternative Anordnung der Entladelinien 5 kann jede mégliche Ausbildung aufweisen,
beispielsweise ineinandergeschachtelte konzentrische Halbkreise, die jeweils Gber eine Weiche
14 von der Hauptschleife 15 abzweigen und Uber eine Weiche 14 in die Hauptschleife 15 ein-
munden.

[0040] Der erfindungsgemafe Entladebereich 17, der in der vorliegenden Ausgestaltung bei-
spielhaft und nicht einschrankend beschrieben ist, ermdglicht vorteilhaft eine besonders flexible
und raumsparende Gestaltung der Entladepositionen 6.

[0041] Die Fordertaschen 8 sind in Figur 2 naher dargestellt und kénnen im Wesentlichen For-
dertaschen ahneln, wie sie aus dem Stand der Technik bekannt sind. Die Férdertaschen 8 sind
dabei im Wesentlichen antriebslos ausgebildet und werden mittels der Fordermittel 9 bewegt,
welche Fordermittel 9 wiederum von der Steuereinheit 20 gesteuert werden. So kénnen die An-
schaffungskosten und der Energieverbrauch gesenkt werden. Ebenso ist hierdurch die Steuerung
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des Hangefdérdersystems 1 erheblich vereinfacht, was wiederum die Hardware- und Softwarekos-
ten reduziert.

[0042] Jede F&rdertasche 8 weist an ihrer Oberseite, also der Seite, die sich in Bezug auf die
lotrechte vertikale Achse oben befindet, eine Offnung 24 auf, durch welche die Produkte 2 und 3
eingebracht werden. Alternativ kénnen die Produkte 2 und 3 durch Offnungen, Klappen oder der-
gleichen auf jeder beliebeigen Seite oder Oberflache der Foérdertasche 8 eingebracht werden.
Jede Fordertasche 8 weist an ihrer Unterseite, also der Seite, die sich in Bezug auf die lotrechte
vertikale Achse unten befindet, eine automatisch verschlie3- und éffenbar ausgebildete Klappe
25 auf, durch welche die Produkte 2 und 3 automatisch abgelegt werden.

[0043] Jede Fordertasche 8 weist in der dargelegten Ausgestaltung den Adapter 11 mit Roll- oder
Gleitkérpern 21 auf, mit deren Hilfe die Férdertasche 8 entlang von Schienen 22 der Fordermittel
9 bewegbar ist. Dabei klinkt sich der Adapter 11 jeweils in einen Antriebsstrang der Fordermittel
9, beispielsweise einen Kettenzug, ein. Die Hauptschleife 15 und die Nebenschleifen 13 weisen
jeweils einen separaten Kettenzug auf, der im Kreis entweder im oder gegen den Uhrzeigersinn
bewegt wird, je nachdem welche Richtung flir den entsprechenden Férderweg 7 gebraucht wird.
Im Bereich der Weichen 14 sind nur die Schienen 22 ohne den Kettenzug ausgebildet und die
Foérdertaschen 8 Gberbriicken diese Strecke jeweils rollend oder gleitend bis zum néchsten Ket-
tenzug der Hauptschleife 15 oder einer Nebenschleife 13. Ein Gefalle im Bereich der Weichen 14
kann diese Uberbriickung unterstitzen. Es kénnen weitere, nicht mit einem Antriebsstrang aus-
geristete Bereiche vorhanden sein, welche ebenfalls mit einem Gefalle versehen sein kénnen.

[0044] Jeder Adapter 11 weist Identifikationsmittel, insbesondere einen RFID-Chip 23 auf. Der
RFID-Chip 23 kann Informationen beziliglich der, in der Transporttasche 8 transportierten Pro-
dukte 2 und 3 enthalten. Beispielsweise sind auf dem RFID-Chip 23 die Identifikationsnummer
der Transporttasche 8 und/oder die Art und Anzahl der Produkte 2 und 3 und/oder weitere Infor-
mationen zu den Produkten 2 und 3 gespeichert. Der RFID-Chip 23 ist insbesondere tiberschreib-
bar, so dass der RFID-Chip 23 mehrfach verwendbar ist, oder der RFID-Chip 23 speichert dau-
erhaft die Identifikationsnummer der Férdertasche 8, wobei die transportierten Produkte 2 und/o-
der 3 mittels der Steuereinheit 20 der jeweiligen Fordertasche 8 zugeordnet werden. Alternativ
kdénnen die Identifikationsmittel auch als Barcode, Strichcode oder Ahnliches ausgefihrt sein.

[0045] Werden die Produkte 2 und 3 im Bereich der Beladequellen 4 identifiziert, beispielsweise
Uber einen Barcode automatisch oder manuell gescannt, oder kennt die Steuereinheit 20 die ent-
sprechenden Produkte 2 und 3 bereits, dann wird diese Information beim Beladen der Forderta-
schen 8 auf den RFID-Chip 23 tbertragen und/ oder durch die Steuereinheit 20 mit dem RFID-
Chip 23, und somit mit der zugehdrigen Fordertasche 8, verknlpft. So wird die exakte Entlade-
positionen 6 der Férdertasche 8 und jedes der Produkte 2 und 3, die mit der Steuereinheit 20 im
Zusammenhang mit dem RFID-Chip 23 der jeweiligen Férdertasche 8 gespeichert sind, abgeru-
fen und somit der jeweilige Férderweg 7 jeder Férdertasche 8 und jedes Produkts 2 und 3 sicher-
gestellt. Dieser Férderweg 7 kann dabei (iber zumindest ein Fdrderkarussell 12 und/ oder Uber
den Matrixsorter 16 fiihren. Auch kann dieser Férderweg 7 entlang von zwei Entladelinien 5 tber
zwei Nebenschleifen 13 flihren, wenn beispielsweise mit einer Fdrdertasche 8 zwei Produkte 2
und 3 an zwei verschiedenen Entladepositionen 6 abgegeben werden. Vorzugsweise wird immer
genau ein Produkt 2 oder 3 in einer Férdertasche 8 zu einer Entladeposition 6 transportiert, da
hierdurch die Fehlerrate am geringsten ist.

[0046] Zusatzlich kdnnen entlang des Férderwegs 7 Sensorstationen 26 angeordnet sein, um
den Status der Férdertaschen 8 und/ oder der Produkte 2 und 3 anhand der Identifikationsmittel,
insbesondere der RFID-Chips 23, zu tberprifen. So kann die Fehlerrate weiter reduziert werden.

[0047] Zusétzlich kdnnen die Entladepositionen 6 mit Flllstandsensoren 28 ausgestattet sein,
welche die aktuelle Anzahl der abgegebenen Produkte 2 und 3 oder den Flllstand der zugehori-
gen Entladeposition 6 registrieren. Hierdurch kénnen die Produkte 2 und 3 mdglichst gleichmafig
auf alle Entladepositionen 6 oder aber sukzessive auf bestimmte Entladepositionen 6 verteilt wer-
den.
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[0048] Ein erfindungsgeméBes Verfahren zum Sortieren von Produkten 2 und 3 entlang des kon-
tinuierlichen geschlossenen Forderwegs 7 mit einem Hangeférdersystem 1, das eine Vielzahl von
Fordertaschen 8 flir zumindest ein Produkt 2, 3 aufweist, wird folgend an einem spezifischen und
nicht einschrankenden Beispiel beschrieben:

[0049] In einem ersten Verfahrensschritt wird die Férdertasche 8 an der Beladequelle 4 automa-
tisch mit einem Produkt 2 beladen, wobei die Férdertasche 8 beispielsweise unterhalb eines Be-
laderoboters (nicht dargestellt) durchgefiihrt wird. Die Steuereinheit 20 ermittelt die Férdertasche
8 durch Scannen des RFID-Chips 23 und der Beladeroboter legt in dem Moment, in dem die
Fordertasche 8 eine Beladeposition der Beladequelle 4 durchfahrt, das Produkt 2 ab, das geman
den Daten der Steuereinheit 20 in die entsprechende Férdertasche 8 abgelegt werden soll. Diese
Situation ist in Position ,A” in den Figuren 1 und 2 dargestellt. Weiters kennt die Steuereinheit 20
eine entsprechende Entladeposition 27 fir das entsprechende Produkt 2 und/ oder die Forderta-
sche 8, wobei die entsprechende Entladeposition 27 in Figur 1 zum besseren Verstandnis schraf-
fiert markiert ist.

[0050] In einem zweiten Verfahrensschritt bewegen die Férdermittel 9 die Férdertasche 8 zu der
entsprechenden Entladeposition 27, wobei die Steuereinheit 20 die entsprechenden Weichen 14
zum richtigen Zeitpunkt ansteuert. Eine Momentaufnahme dieses Verfahrensschritts, der je nach
Férderweg 7 eine gewisse Zeitspanne einnimmt, ist in Position ,B* in den Figuren 1 und 2 darge-
stellt. Dabei muss die Steuereinheit 20 gegebenenfalls im Wesentlichen zu jedem relevanten
Zeitpunkt, also beispielsweise, wenn eine der Weichen 14 angesteuert werden muss, die aktuelle
Position der Férdertasche 8 kennen. Dies kann mittels der Sensorstationen 26 und/ oder mittels
einer festgelegten Reihenfolge mehrerer Férdertaschen 8 geschehen. In dem Entladebereich 17
steuert die Steuereinheit 20 zwei Weichen 14 an, um die Férdertasche 8 zur entsprechenden
Entladeposition 27 entlang der Entladelinie 5 der Nebenschleife 13 zu bewegen.

[0051] Alternativ kdnnen eine Anzahl mehrerer identer Produkte 2 in einer festgelegten Reihen-
folge bewegt und gesteuert werden, was den Steueralgorithmus erheblich vereinfachen kann.

[0052] Optional kann die Férdertasche 8 vor dem Bewegen zu der Entladeposition 27 auf zumin-
dest eine Zwischenlagerposition der Lagerkarusselle 12 und/ oder zumindest einmal in den Mat-
rixsorter 16 bewegt werden. So kann die Férdertasche 8 mit dem Produkt 2 voriibergehend ge-
lagert oder in eine gewiinschte Reihenfolge innerhalb eines Verbunds mehrerer Férdertaschen 8
gebracht werden.

[0053] In einem dritten Verfahrensschritt steuert die Steuereinheit 20 die Fordertasche 8 an, das
Produkt 2 automatisch und positionsgenau an der entsprechenden Entladeposition 27 der Ent-
ladelinie 5 abzulegen. Diese Situation ist in Position ,C* in den Figuren 1 und 2 dargestellt. Dabei
werden die Férdermittel 9 im Betriebszustand entlang der Entladelinie 5 in Bezug auf die lotrechte
vertikale Achse oberhalb der Entladepositionen 6 und 27 geflihrt, wodurch das Produkt 2 mittels
Schwerkraft aus der Foérdertasche 8 in die entsprechende Entladeposition 27 abgegeben wird.
Die Klappe 25 der Fdrdertasche 8 kann dabei beispielsweise Uber einen Auslbser (nicht darge-
stellt), der von der Steuereinheit 20 zum richtigen Zeitpunkt ausgeldst wird, gedffnet werden.
Nach dem Ablegen des Produkts 2 steuert die Steuereinheit 20 in dem Entladebereich 17 zwei
weitere Weichen 14 an, um die Férdertasche 8 zurlick auf die Hauptschleife 15 bewegen.

[0054] In einem weiteren méglichen Verlauf des Verfahrens registriert die Steuereinheit 20 die
erfolgreiche Ablage des Produkts 2 und aktualisiert die entsprechende Information der Férderta-
sche 8, welche nun als ,leer” entlang der Hauptschleife 15 geflihrt wird und somit flir den nachsten
Transport zur Verfligung steht. Die Foérdertasche 8 wird folglich erfindungsgeman entlang eines
kontinuierlichen geschlossenen Férderwegs 7 bewegt, wobei die Férdergeschwindigkeit vorteil-
haft zu jedem Zeitpunkt auf einem sehr hohen Niveau beibehalten wird. Die Zuordnung zwischen
Foérdertasche 8 und Produkt 2 wird dabei zu jedem Zeitpunkt aufrechterhalten.

[0055] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens mittels des Hangeférdersystems
1 ist die Moglichkeit der Priorisierung. So kann beispielsweise durch das Ansteuern von Entlade-
position 6 entlang der Entladelinie 18 der Hauptschleife 15, das Uberholen einer oder mehrer
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Transporttaschen 8, die sich entlang von Entladelinien 5 von Nebenschleifen 13 befinden oder
auf Entladepositionen 6 entlang dieser Entladelinien 5 gesteuert werden, durch eine priorisierte
Transporttasche 8 ermdglicht werden. Hierdurch kénnen kurzfristig priorisierte Produkte 2 oder 3
beschleunigt entlang der Entladelinie 18 der Hauptschleife 15 abgegeben werden.

[0056] Anhand der Figuren 1 und 2 wurde vorangehend eine mégliche Ausgestaltung der Erfin-
dung beschrieben. Erfindungsgeman kann das Hangeférdersystem 1 durch eine Vielzahl mdgli-
cher, mehr oder weniger dhnlicher Ausgestaltungen realisiert sein. So kénnen beispielsweise die
Anzahl und Form, beispielsweise automatisch oder manuell, der Beladequellen 4 variieren. Wei-
ters kdnnen beispielsweise die Anzahl und die Gestaltung des Matrixsortierers 16 und/ oder der
Lagerkarusselle 12 variieren. Insbesondere kénnen die Anzahl und die Gestaltung des Entlade-
bereichs 17, der Entladelinien 5, 18 und/ oder der Entladepositionen 6 variieren. Weiters kann die
Ausgestaltung der Férdertaschen 8 variieren, wobei diese beispielsweise flexibel oder starr aus-
gebildet sein kdnnen. Alle moglichen derartigen Abweichungen sind anhand der vorangehend
beschriebenen Ausgestaltung abgedeckt, da ein Fachmann des Standes der Technik diese Ab-
weichungen kennt und fahig ist, diese zu implizieren.

[0057] Das erfindungsgemane Hangeférdersystem 1 und das erfindungsgeméaBe Verfahren kann
zum Sortieren von beispielsweise folgenden Produkten 2 und 3 verwendet werden: pulverfor-
mige, fein-, grob- oder einstiickige Rohstoffe, Halbzeuge, und verpackte oder unverpackte Artikel
aller Art, insbesondere Textilien, Pakete, Packchen, Briefe oder Ahnliches. Der Begriff ,Sortieren®
beinhaltet diesbezuglich sinngem&R ebenfalls ,Transportieren®, ,(Um)verteilen®, ,(Re)organisie-
ren“, ,Kategorisieren®, ,in eine gewiinschte oder zuféllige Reihenfolge bringen* oder Ahnliches.
Ebenso kdnnen Kleider aller Art auf Kleiderbligeln in die Adapter 11 eingehangt werden.

[0058] Eine beispielhafte Anwendung des erfindungsgemaBen Hangeférdersystems 1 und des
erfindungsgemanen Verfahrens ist das Sortieren von Paketen, Packchen und Briefen in einem
Postverteilerzentrum oder einem Paketverteilerzentrum.
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Patentanspriiche

1.

Hangeférdersystem (1) zum Sortieren von Produkten, aufweisend eine Vielzahl von Férder-
taschen (8) fir zumindest ein Produkt (2, 3), wobei die Férdertaschen (8) entlang eines kon-
tinuierlichen geschlossenen Férderwegs (7) bewegbar sind, wobei das Hangefdrdersystem
(1) aufweist:

- Fordermittel (9), die zum Bewegen der FOrdertaschen (8) ausgebildet sind,

- zumindest eine Beladequelle (4), die zum Beladen der Fdrdertaschen (8) mit dem zumin-
dest einen Produkt (2, 3) ausgebildet ist,

- eine Steuereinheit (20), die zum Steuern der Férdermittel (9) ausgebildet ist,

- zumindest eine erste Entladelinie (18) mit einer Vielzahl von Entladepositionen (6) entlang
eines ersten geschlossenen Forderwegs (7);

gekennzeichnet durch zumindest eine weitere Entladelinie (5) mit einer Vielzahl von Ent-
ladepositionen (6), die entlang zumindest eines weiteren geschlossenen Fdrderwegs (7) an-
geordnet ist, wobei die zumindest zwei geschlossenen Forderwege (7) Uber zumindest zwei
Weichen (14) miteinander verbunden sind, wobei die Férdertaschen (8) in Bezug auf den
Forderweg (7) mittels der Fordermittel (9) unabhangig voneinander steuerbar sind, wobei
das Hangefdrdersystem (1) zumindest ein Lagerkarussell (12) zum Zwischenlagern leerer
oder beladener Fordertaschen (8) aufweist, wobei das Lagerkarussell (12) mehrere geson-
derte, in sich geschlossene und/oder in einander tibergehende Speicherschleifen umfasst.

Hangefdérdersystem (1) geman Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste ge-
schlossene Forderweg (7) als Hauptschleife (15) ausgebildet ist und dass jeder weitere ge-
schlossene Férderweg (7) als Nebenschleife (13) ausgebildet ist, wobei die Nebenschleife
(13) Uber eine Weiche (14) von der Hauptschleife (15) abzweigt und Gber eine Weiche (14)
in die Hauptschleife (15) einmiindet.

Hangeférdersystem (1) gemaf Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei
weitere, vorzugsweise im Wesentlichen parallel zueinander angeordnete, Entladelinien (5)
entlang geschlossener Férderwege (7) als Nebenschleifen (13) ausgebildet sind, wobei zu-
mindest eine Nebenschleife (13) Uber eine Weiche (14) von einer anderen Nebenschleife
(13) abzweigt und lber eine Weiche (14) in diese Nebenschleife (13) einmiindet.

Hangeférdersystem (1) gemafl einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Fordertasche (8) Identifikationsmittel, insbesondere einen RFID-Chip (23), auf-
weist.

Hangeférdersystem (1) gemafl einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das Hangeférdersystem (1) zumindest einen Matrixsorter (16) zum Sortieren der For-
dertaschen (8) in eine gewiinschte Reihenfolge aufweist.

Hangefordersystem (1) geman einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das Lagerkarussell (12) entlang einer Nebenschleife (13) angeordnet ist und/ oder dass
der Matrixsorter (16) entlang einer Nebenschleife (13) angeordnet ist, wobei jede Neben-
schleife (13) Gber Weichen (14) von der Hauptschleife (15) oder einer Nebenschleife (13)
abzweigt und in die Hauptschleife (15) oder die Nebenschleife (13) einmiindet.

Hangeférdersystem (1) gemafl einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass im Betriebszustand die Férdermittel (9) im Bereich jeder Beladequelle (4) in Bezug auf
die vertikale Achse unterhalb zumindest einer Beladeposition angeordnet sind, wodurch je-
des Produkt (2, 3) mittels Schwerkraft automatisch oder manuell und positionsgenau in eine
beliebige gewlinschte Férdertasche (8) abgebbar ist.

Hangeférdersystem (1) gemafl einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fordertaschen (8) automatisch verschlie3- und éffenbar ausgebildet sind.
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Hangefdérdersystem (1) geman Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Be-
triebszustand die Férdermittel (9) entlang der Entladelinien (5, 18) in Bezug auf eine vertikale
Achse oberhalb der Entladepositionen (6) angeordnet sind, wodurch jedes Produkt (2, 3)
mittels Schwerkraft automatisch und positionsgenau aus der Férdertasche (8) in eine belie-
bige gewlinschte Entladeposition (27) abgebbar ist.

Hangeférdersystem (1) gemafi Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Entladepo-
sitionen (6, 27) in den Entladelinien (5, 18) als Rampen oder Rutschen ausgebildet sind.

Hangefdérdersystem (1) gemai Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Entladepo-
sitionen (6, 27) in den Entladelinien (5, 18) beweglich, vorzugsweise als Behalter ausgebildet
sind.

Hangefdérdersystem (1) geman Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein Entlade-
steuersystem vorgesehen ist, das dazu ausgebildet ist die beweglichen Entladepositionen
(6, 27) unterhalb der Entladelinien (5, 18) zu positionieren und/ oder mittels einem Entlade-
positionsférdermittel, insbesondere einem Fdrderband, zu bewegen.

Hangeférdersystem (1) geman Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Hangefor-
dersystem (1) zum Abgeben der Produkte (2, 3) aus der Férdertasche (8) mittels Schwerkraft
in sich bewegende Entladepositionen (6, 27) ausgebildet ist, wobei die Bewegungsrichtung
der Entladepositionen (6, 27) vorzugsweise gleichlaufig oder gegenlaufig mit dem Férderweg
(7) der Entladelinien (5, 18) ist.

Hangefdérdersystem (1) geman Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Entladesteuersystem dazu ausgebildet ist nicht bendtigte Entladepositionen (6) in einem Ent-
ladepositionsspeicher, vorzugsweise in Form eines ebenen- oder gassengebundenen auto-
matisierten Regalsystems, zwischenzuspeichern und/ oder fiir eine Abgabe vorgesehene
Entladepositionen (27) zu den Entladelinien (5, 18) zu steuern.

Verfahren zum Sortieren von Produkten entlang eines kontinuierlichen geschlossenen For-
derwegs (7) mit einem Hangeférdersystem (1), das eine Vielzahl von Férdertaschen (8) fiir
zumindest ein Produkt (2, 3) aufweist, bei dem die folgenden Verfahrensschritte durchgefiihrt
werden:

A) Automatisches oder manuelles Beladen einer Fdrdertasche (8) mit zumindest einem
Produkt an einer Beladequelle (4);

B) Bewegen der Fordertasche (8) mittels Fordermittel (9) und Ansteuern zumindest einer
gewulnschten Entladeposition (27) mittels einer Steuereinheit (20), wobei die Entladepo-
sition (27) entlang einer Entladelinie (5) angeordnet ist;

C) Ablegen des zumindest einen Produkts (2, 3) an der gewiinschten Entladeposition (27),
dadurch gekennzeichnet, dass

die Entladelinie (5) entlang eines geschlossenen Forderwegs (7) angeordnet ist, der Uber
zumindest zwei Weichen (14) fihrt, wobei die Fordertasche (8) Uiber die zumindest zwei
Weichen (14) bewegt wird und waobei mittels einer Weiche (14) zu zumindest einer weiteren
parallelen Entladelinie (5) abgezweigt werden kann und in einem Betriebszustand die For-
dertasche (8) entlang der Entladelinie (5) in Bezug auf eine vertikale Achse positionsgenau
Uber die gewlinschte Entladeposition (27) gesteuert wird und das Produkt (2, 3) automatisch
und mittels Schwerkraft aus der Férdertasche (8) in die gewlinschte Entladeposition (27)
abgegeben wird, wobei die Fdrdertasche (8) vor dem Bewegen zu der gewlinschten Ent-
ladeposition (27) auf zumindest eine Zwischenlagerposition eines Lagerkarussells (12) be-
wegt wird.

Verfahren gemafi Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordertasche (8) vor
dem Bewegen zu der gewlnschten Entladeposition (27) zumindest einmal in einen Mat-
rixsorter (16) bewegt wird.
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17. Verfahren geman einem der Anspriiche 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entladepositionen (27) beweglich ausgebildet sind, wobei flir eine Abgabe vorgesehene be-
wegliche Entladepositionen (27) mittels einem Entladesteuersystem zu den Entladelinien (5,
18) gesteuert und/ oder nicht bendtigte Entladepositionen (6) in einem Entladepositionsspei-
cher zwischengespeichert werden.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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