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Fig. 1a

(57) Abstract: The present invention relates to a divider conveyor for transporting goods (2) and/or groups of goods (28) in a transport
direction from at least one conveyor (3) selectively to at least one first withdrawal conveyor (4) or at least one second withdrawal
conveyor (5). Said divider conveyor comprises at least one conveyor device (7) having at least one tirst conveyor (6) for receiving
goods (2) and/or groups of goods (28) from a conveyor (3), at least one divider element (14; 18; 24) and at least one drive system (9).
Said drive system (9) extends in the direction of transport in the region of the conveyor device (7) and in the region of the divider
element (14; 18; 24), and comprises at least one drive element (8) that can be moved on a drive path. The divider element (14; 18; 24)
can be moved between an open and a closed operational position. When in the closed operational position, the conveyor device (7) and
the divider element (14; 18; 24) are operatively connected and the drive path is essentially parallel to the divider element (14; 18; 24)

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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in the region of the divider element (14; 18; 24) such that the goods (2) and/or the group of goods (28) follow the drive path. According
to the invention, the divider element (14; 18; 24), in the open operational position, does not intersect the drive path. The invention also
relates to a method for conveying goods (2) and/or groups of goods (28) in a transport direction, a divider element (14; 18; 24) being
positioned in an open or a closed operational position.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betriftt einen Weichentdrderer zum Férdern von Stiickgut (2) und/oder Stiickgut-
gruppen (28) in einer Forderrichtung von zumindest einem Zuférderer (3) wahlweise zu zumindest einem ersten Abtorderer (4) oder
zumindest einem zweiten Abforderer (5), umfassend zumindest eine Fordereinrichtung (7) mit zumindest einem ersten Forderer (6)
zur Ubernahme von Stiickgut (2) und/oder Stiickgutgruppen (28) von dem Zufsrderer (3), zumindest ein Weichenelement (14; 18; 24)
und zumindest eine Mitnehmereinrichtung (9), wobei sich die Mitnehmereinrichtung (9) in Férderrichtung in den Bereich der Forder-
einrichtung (7) und in den Bereich des Weichenelements (14; 18; 24) erstreckt und zumindest ein Mitnehmerelement (8) aufweist,
das auf einer Mitnehmertrajektorie bewegbar ist, wobei das Weichenelement (14; 18; 24) zwischen einer offenen und einer geschlos-
senen Betriebsstellung bewegbar ausgebildet ist, wobei in seiner geschlossenen Betriebsstellung eine Wirkverbindung zwischen der
Fordereinrichtung (7) und dem Weichenelement (14; 18; 24) besteht und die Mitnehmertrajektorie im Bereich des Weichenelements
(14; 18; 24) im Wesentlichen parallel zum Weichenelement (14; 18; 24) ist, sodass das Stiickgut (2) und/oder die Stiickgutgruppe
(28) der Mitnehmertrajektorie folgt. Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, dass das Weichenelement (14; 18; 24) in seiner offenen
Betriebsstellung die Mitnehmertrajektorie nicht schneidet. Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Férdern von Stiick-
gut (2) und/oder Stlickgutgruppen (28) in einer Forderrichtung, wobei ein Weichenelement (14; 18; 24) in einer offenen oder einer
geschlossenen Betriebsstellung positioniert wird.



WO 2017/198771 PCT/EP2017/061979

Weichenforderer

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Weichenférderer zum Férdern von
Stlckgut und/oder Stlckgutgruppen in einer Férderrichtung von zumindest
einem in einer Zuférderebene angeordneten Zuférderer wahlweise zu zumin-
dest einem in einer ersten Abférderebene angeordneten ersten Abférderer
oder zumindest einem in einer zweiten Abférderebene angeordneten zweiten
Abférderer, umfassend zumindest eine Fdrdereinrichtung mit zumindest ei-
nem ersten Forderer zur Ubernahme von Stiickgut und/oder Stiickgutgrup-
pen von dem Zuférderer, zumindest ein Weichenelement und zumindest eine
Mitnehmereinrichtung, wobei sich die Mithehmereinrichtung in Forderrichtung
in den Bereich der FOrdereinrichtung und in den Bereich des Weichenele-
ments erstreckt und zumindest ein Mitnehmerelement aufweist, das auf einer
Mitnehmertrajektorie bewegbar ist, wobei das Weichenelement zwischen ei-
ner offenen und einer geschlossenen Betriebsstellung bewegbar ausgebildet
ist, wobei in seiner geschlossenen Betriebsstellung eine Wirkverbindung zwi-
schen der Fordereinrichtung und dem Weichenelement besteht und die Mit-
nehmertrajektorie im Bereich des Weichenelements im Wesentlichen parallel
zum Weichenelement ist, sodass das Stickgut und/oder die Stlckgutgruppe
der Mitnehmertrajektorie folgt.

Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Vorrichtungen zum Férdern
von Stlckgut und/oder Stlickgutgruppen bekannt.

Aus der Osterreichischen Patentschrift AT 315 742 B ist ein Schrag- oder
Senkrechtférderer von Stlckgut bekannt. Der Férderer besteht aus einem
Fdérderband zum Zu- und Abférdern des Stlickguts, einer an das Férderband
anschlieBenden und mit einer Antriebseinheit versehenen Rollenbahn sowie
einer sich zwischen der Rollenbahn und dem Férderband zum Abférdern des
Stlckguts erstreckenden Steigstrecke. Die Steigstrecke kann als Gleitbahn
ausgebildet sein. Der Transport des Stlckguts entlang der Steigstrecke er-
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folgt mittels einer umlaufenden Férderkette, die mit Mithnehmern versehen ist.
In der Mitte der Steigstrecke ist eine Weichenklappe angeordnet, Uber die
das Stuckgut einem weiteren Férderband zum Abférdern des Stlckguts zu-
gefuhrt werden kann.

Ein Forderer, der abwechselnd eine Stlckgutgruppe geradeaus und die
nachste Stlckgutgruppe schrag nach unten leitet, ist aus der US 7,547,184
B2 bekannt. Der Wechsel erfolgt dabei durch ein Transportband, das zwei
flexible Platten und dazwischen liegende Licken aufweist, so dass die
Stuckgutgruppen in die eine Richtung geleitet werden, wenn sie auf die Plat-
ten kommen und in die andere Richtung, wenn sie an eine Licke kommen.
Durch das Transportband ist also das Verteilungsmuster der Stlickgutgrup-
pen vorgegeben, eine dynamische Auslenkung der einzelnen Stlckgutgrup-

pen ist nicht moglich.

Die US-amerikanische Patentschrift US 4,036,355 A offenbart einen reinen
Héhenférderer flr Stickgut aufweisend ein umlaufendes oberes und unteres
Transportband zum Zu- und Abférdern des Stlckguts, eine sich vom oberen
Transportband zum unteren Transportband erstreckende Gleitbahn und ein
entlang der Gleitbahn verlaufendes, umlaufend angetriebenes Transportband
mit flexiblen Mithnehmern zum Férdern des Stlickguts entlang der Gleitbahn.

Daneben muss haufig Stlickgut, das aus bestimmten Zuférderquellen
stammt, auf verschiedene Behandlungsstationen verteilt werden. Vorrichtun-
gen, die eine solche Verteilfunktion erflllen, sind ebenfalls aus dem Stand
der Technik bekannt (DE 10 2013 218 403 A1, DE 10 2004 048 515 A1).

Trotz der aus dem Stand der Technik bekannten Lésungen bleibt das schnel-
le, flexible und produktschonende Férdern und Verteilen von Stlckgut
und/oder Stlckgutgruppen ein zentrales Ziel der Weiterentwicklung entspre-

chender Vorrichtungen und Verfahren.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher eine Vorrichtung zur Verfu-
gung zu stellen, die ein schnelles, flexibles und produktschonendes Fdrdern
und Verteilen von Stlickgut und/oder Stickgutgruppen ermdglicht.

Die Aufgabe wird gel6st durch einen Weichenférderer und ein Verfahren zum
Fdérdern von Stlckgut und/oder Stlckgutgruppen mit den Merkmalen der un-
abhangigen Patentanspriche.

Vorgeschlagen wird ein Weichenférderer zum Férdern von Stlckgut
und/oder Stlckgutgruppen in einer Férderrichtung von zumindest einem in
einer Zuférderebene angeordneten Zuférderer wahlweise zu zumindest ei-
nem in einer ersten Abférderebene angeordneten ersten Abférderer oder
zumindest einem in einer zweiten Abférderebene angeordneten zweiten Ab-
férderer. Der Weichenférderer umfasst dabei zumindest eine Férdereinrich-
tung mit zumindest einem ersten Férderer zur Ubernahme von Stlickgut
und/oder Stlckgutgruppen von dem Zuférderer. AuBerdem umfasst er zu-
mindest ein Weichenelement und zumindest eine Mitnehmereinrichtung. Die
Mitnehmereinrichtung erstreckt sich dabei in Forderrichtung in den Bereich
der Fordereinrichtung und in den Bereich des Weichenelements und weist
zumindest ein Mitnehmerelement auf, das auf einer Mithehmertrajektorie be-
wegbar ist. Das Weichenelement ist zwischen einer offenen und einer ge-
schlossenen Betriebsstellung bewegbar ausgebildet. In seiner geschlosse-
nen Betriebsstellung besteht eine Wirkverbindung zwischen der Forderein-
richtung und dem Weichenelement. Ferner ist in der geschlossenen Be-
triebsstellung des Weichenelements die Mitnehmertrajektorie im Bereich des
Weichenelements im Wesentlichen parallel zum Weichenelement, sodass

das Stlckgut und/oder die Stlckgutgruppe der Mitnehmertrajektorie folgt.

Unter ,Stlckgut® bzw. ,Stlckgutgruppe* wird im Rahmen des vorliegenden
Textes jede Art von Artikel, Gebinde, Produkt, Ware oder Ahnliches bzw. je-
de Art von Artikelgruppe, Gebindegruppe, Produkigruppe, Warengruppe oder
Ahnliches verstanden.
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Das Stlckgut und/oder die Stlickgutgruppe wird von zumindest einem Zufér-
derer Ubernommen und wahlweise zu zumindest einem ersten Abférderer
oder zumindest einem zweiten Abférderer geférdert. Nachfolgend werden
das Stlckgut und/oder die Stickgutgruppen durch den ersten oder den zwei-

ten Abforderer einer weiteren Verarbeitung bzw. Handhabung zugefihrt.

Das Fdrdern des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppen erfolgt dabei in einer
Forderrichtung. Mit Férderrichtung ist hier jeweils die durchschnittliche Be-
wegungsrichtung des Stlickguts bzw. der Stlickgutgruppen gemeint. Im Ver-
lauf der Férderung kann sich die Férderrichtung andern. Auf dem Zuférderer
und dem AbfOrderer ist die Férderrichtung in der Regel weitgehend horizon-
tal. Wird das Stickgut und/oder die Stlckgutgruppe aber beispielsweise von
der Zuférderebene in eine von der Zuférderebene verschiedene Abfor-
derebene geférdert, dann bekommt die Férderrichtung noch eine vertikale

Komponente dazu.

Die Anzahl an Zuférderern und die Anzahl an Abférderern kann dabei gleich
oder auch verschieden sein. Ist die Anzahl an Zuférderern gleich der Anzahl
an Abfdérderern, so werden im einfachsten Fall mehrere Stickgutstréme
gleichzeitig nebeneinander verarbeitet, die vorzugsweise durch Trennele-
mente jeweils in einer eigenen Spur gehalten werden. Es kénnen aber auch
Umsortierungen innerhalb der Stlckgutstréme stattfinden. Ist die Anzahl an
Zufdrderern verschieden von der Anzahl an Abfdrderern, so wird das Stlck-
gut bzw. die Stlckgutgruppen von dem bzw. den Zuférderern auf den bzw.
die Abférderer vereinigt oder verteilt, je nachdem ob die Anzahl der Zuférde-

rer gréBer oder kleiner als die Anzahl der Abférderer ist.

Der Zufdrderer ist beispielsweise als Stoppband ausgebildet. Normalerweise
sammelt sich im Betrieb Stickgut eng hintereinander auf dem Stoppband.
Dieses wird sodann an den ersten Forderer der Fordereinrichtung Uberge-
ben. Dadurch, dass das Stlckgut auf dem ersten Férderer eine héhere Ge-
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schwindigkeit hat als auf dem Stoppband ergeben sich Licken zwischen den
einzelnen Stlackgltern. Alternativ kann das Stoppband auch kurzfristig
schneller betrieben werden, so dass sich Stlickgutgruppen — mit entspre-
chenden Llcken zwischen den Stlckgutgruppen — auf dem ersten Férderer
bilden.

Die Mitnehmereinrichtung ist dazu ausgebildet, das Stlckgut oder die Stiick-
gutgruppen an der Fordereinrichtung zu Ubernehmen und Uber das Wei-
chenelement zu fihren, wenn dieses in seiner geschlossenen Betriebsstel-
lung ist. Dazu erstreckt sich die Mitnehmereinrichtung — in Forderrichtung
gesehen — sowohl in den Bereich der Fordereinrichtung als auch in den Be-
reich des Weichenelements. Zum Mitnehmen bzw. FUhren des Stlckguts
und/oder der Stlckgutgruppen weist die Mitnehmereinrichtung zumindest ein
Mitnehmerelement auf. Meist sind jedoch mehrere Mitnehmerelemente vor-
gesehen, da diese den Vorteil einer kirzeren Taktung von Zuférderer und
Weichenfdrderer mit sich bringen, wodurch héhere Produktdurchsatzraten
erreicht werden kénnen. Das Mitnehmerelement ist dabei auf einer Mitneh-
mertrajektorie bewegbar. Sollten mehrere voneinander verschiedene, aber
zueinander parallele Trajektorien der Mitnehmerelemente existieren, so ist
unter Mitnehmertrajektorie das Ergebnis der Mittelung dieser Trajektorien zu

verstehen.

Das Weichenelement ist zwischen einer offenen und einer geschlossenen
Betriebsstellung bewegbar ausgebildet. Diese Bewegung kann dabei sowohl
manuell als auch automatisch erfolgen. Vorzugsweise ist das Weichenele-
ment bis auf die Bewegung von der offenen in die geschlossene Betriebsstel-
lung und umgekehrt nicht angetrieben. In der geschlossenen Betriebsstellung
des Weichenelements besteht eine Wirkverbindung zwischen der Forderein-
richtung und dem Weichenelement. Der dem Stlckgut bzw. der Stlickgut-
gruppe vorgegebene Weg folgt in diesem Fall folglich dem Weichenelement.
Ferner ist die Mitnehmertrajektorie im Bereich des Weichenelements im We-
sentlichen parallel zum Weichenelement, d.h. die Mitnehmerelemente bewe-
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gen sich in einem gewissen Abstand Uber dem Weichenelement. So kdnnen
die Mitnehmerelemente das Stlickgut und/oder die Stlickgutgruppe entlang
des Weichenelements und damit entlang der Mitnehmertrajektorie transpor-

tieren.

Nach dem Transport Uber den Weichenférderer wird das Stickgut bzw. die
Stlckgutgruppe an den ersten oder den zweiten Abférderer Gbergeben, der
das Stlckgut bzw. die Stlckgutgruppe einer weiteren Verarbeitung bzw.
Handhabung zufihrt. Die Abférderer kénnen dabei beispielsweise angetrie-
bene Bander oder leicht geneigte Gleitstrecken sein. Optional kann, wenn
das Stiickgut und/oder die Stlickgutgruppe bei der Ubergabe zum Abférderer
noch Kontakt zum Mitnehmerelement hat, ein Abférderelement vor dem ei-
gentlichen Abférderer vorgesehen sein. Dieses bewegt sich mit einer Ge-
schwindigkeit, die gréBer als die Geschwindigkeit des Mitnehmerelements in
Fdrderrichtung ist. So wird der Kontakt zwischen Mitnehmerelement und
Stlckgut bzw. Stickgutgruppe schonend aufgehoben.

Erfindungsgeman schneidet das Weichenelement in seiner offenen Betriebs-
stellung die Mitnehmertrajektorie nicht.

Das Mitnehmerelement wird folglich in seiner Bewegung entlang der Mit-
nehmertrajektorie nicht vom Weichenelement behindert, sowohl in der ge-
schlossenen als auch in der offenen Betriebsstellung des Weichenelements.
Ein derart ausgebildetes Weichenelement ermdglicht insbesondere vielféltige
Ausflihrungsformen des Mitnehmerelements. Das Mitnehmerelement kann
also ohne Rucksichtnahme auf das Weichenelement optimiert werden, bei-
spielsweise um das Stlckgut und/oder die Stlckgutgruppe produktschonend

zu transportieren.

Von Vorteil ist es, wenn der Weichenférderer eine Synchronisiereinrichtung
zum Synchronisieren der Position des Stlckguts und/oder der Stickgutgrup-
pen mit der Position des Mitnehmerelements aufweist. Diese Synchronisier-
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einrichtung erméglicht es, dass das Stuckgut und/oder die Stlckgutgruppen
wohldefiniert zusammen passen. Insbesondere wird sichergestellt, dass das
Mitnehmerelement in Licken zwischen dem Stlckgut bzw. den Stlckgut-
gruppen eingreift und nicht von oben oder von unten auf das Stlickgut bzw.
die Stlckgutgruppe trifft. Des Weiteren erméglicht es die Synchronisierein-
richtung, dass das Mitnehmerelement langsam an das Stickgut bzw. die
Stlckgutgruppen herangefthrt wird. Durch langsames Heranflhren wird ein
starker Aufprall des Mitnehmerelements auf das Stlickgut bzw. die Stlckgut-
gruppe vermieden, und das Stuckgut bzw. die Stlickgutgruppe folglich pro-
duktschonend behandelt.

Vorteilhafterweise umfasst die Synchronisiereinrichtung eine Sensorik zur
Erfassung der Position des Mitnehmerelements, eine der Mitnehmereinrich-
tung zugeordnete Regelungsanlage zum Regeln der Position des Mitneh-
merelements, eine dem ersten Férderer zugeordnete erste Geschwindig-
keitsregelungsanlage und elektrische und/oder elektronische Kommunikati-

onsmittel zur Kommunikation mit dem Zuforderer.

Die Sensorik zur Erfassung der Position des Mitnehmerelements kann in viel-
faltiger Weise ausgebildet sein, beispielsweise als mechanischer Sensor o-
der als Lichtschranke. Die Sensorik kann dabei das Mitnehmerelement jedes
Mal, wenn es an der Sensorik vorbeikommt, erfassen, oder auch nur von Zeit
zu Zeit oder beispielsweise nach einem Neustart des Weichenférderers. Wird
die Position des Mitnehmerelements nur selten erfasst, so stellt dies selbst-
verstandlich hGhere Anspriche an die Regelungsanlage der Mitnehmerein-
richtung, die dann die Position des Mitnehmerelements Uber einen langeren
Zeitraum hinweg genau berechnen muss. Die Regelungsanlage regelt dabei
die Position des Mitnehmerelements. Dies kann zum Beispiel durch einen
Elektromotor mit einem dazugehdérigen Drehwertgeber erfolgen, oder auch
durch einen Schrittmotor.
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Zur genauen Abstimmung des Mitnehmerelements mit dem ersten Forderer
wird die Geschwindigkeit des ersten Férderers mit der ersten Geschwindig-
keitsregelungsanlage geregelt. Dabei wird das Mitnehmerelement etwas
schneller bewegt als der erste Férderer. So wird das Mithehmerelement von
hinten langsam an das sich auf dem ersten Férderer befindende Stlckgut
herangefihrt und dann mit diesem in Kontakt gebracht. Durch die nur wenig
Uber der Geschwindigkeit des ersten Forderers liegende Geschwindigkeit
des Mitnehmerelements wird eine Beschadigung des Stickguts verhindert.

Da die héhere Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nur in demjenigen
Bereich des ersten Forderers bendtigt wird, wo der Kontakt zwischen Mit-
nehmerelement und Stickgut bzw. Stlickgutgruppe hergestellt wird, kann die
Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nachfolgend verringert werden.
Erst wenn das nachste Mithehmerelement mit dem n&chsten zugeférderten
Stlckgut bzw. Stlickgutgruppe in Kontakt gebracht werden soll, ist wieder
eine Erhéhung der Geschwindigkeit erforderlich. Dieses Vorgehen wird durch
den Ausdruck ,schwellende Geschwindigkeit* beschrieben und wird insbe-
sondere bevorzugt bei einer geringen Anzahl an Mitnehmerelementen pro
Mitnehmereinrichtung angewandt. Eine schwellende Geschwindigkeit kann
aber auch dazu verwendet werden, kurz vor der Ubergabe des Stiickguts
bzw. der Stlickgutgruppe an den Abférderer den Kontakt vom Mitneh-
merelement zum Stlckgut bzw. zur Stliickgutgruppe schonend zu 16sen. Da-
bei wird im Falle eines rlckseitigen Kontakts das Mithehmerelement kurzfris-
tig etwas langsamer bewegt, so dass sich das Stlckgut bzw. die Stlckgut-
gruppe vom Mitnehmerelement I0st.

SchlieBlich sind elektrische und/oder elektronische Kommunikationsmittel zur
Kommunikation mit dem Zuférderer vorgesehen. Mittels dieser Kommunikati-
onsmittel wird der Zuférderer derart gesteuert, dass er das Stickgut bzw. die
Stlckgutgruppen zum richtigen, d.h. mit dem Mitnehmerelement synchroni-
sierten, Zeitpunkt auf den ersten Férderer Ubergibt. Dabei kann die Férder-
einrichtung und/oder die Mitnehmereinrichtung mit gleichbleibender Ge-
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schwindigkeit betrieben und nur der Zeitpunkt und/oder die Geschwindigkeit
der Ubergabe des Stiickguts bzw. der Stlickgutgruppen vom Zufdrderer auf
die Férdereinrichtung geregelt werden. Die dazu gehérige Steuereinheit kann
dem Weichenfdrderer oder dem Zuférderer zugeordnet sein. Liegt der richti-
ge Zeitpunkt zur Ubergabe bereits in der Vergangenheit, so wird ein Mitneh-
merelement ausgelassen und das Stlickgut bzw. die Stlckgutgruppe dem
darauf folgenden Mithehmerelement Ubergeben.

Um das Stlckgut bzw. die Stlickgutgruppe zum richtigen Zeitpunkt zu Uber-
geben weist der Zuférderer beispielsweise eine Lichtschranke auf, die die
Anwesenheit und Position des Stlckguts, das sich in unmittelbarer Nahe
zum ersten Férderer befindet, feststellt. Durch die Steuerung der Geschwin-
digkeit des Zuférderers, beispielsweise mit Hilfe eines Drehwertgebers, kann
damit eine zeitgenaue Ubergabe erreicht werden. Optional weist die Férder-
einrichtung eine weitere Lichtschranke auf um zu Uberprifen ob das Stlickgut
bzw. die Stlckgutgruppe korrekt Gbergeben wurde.

Es ist von Vorteil, wenn die Fordereinrichtung mindestens einen in Forder-
richtung hinter dem ersten Forderer angeordneten zweiten Forderer, insbe-
sondere mit einer zweiten Geschwindigkeitsregelungsanlage, und/oder min-
destens eine Férderbahn aufweist. Mit einem zweiten Fdrderer I&sst sich die
Fdrdereinrichtung so betreiben, dass der erste Férderer eine héhere Ge-
schwindigkeit aufweist als der zweite Férderer. Durch diese hbéhere Ge-
schwindigkeit werden die Licken zwischen den einzelnen Stlckgutern bzw.
Stlckgutgruppen gréBer, was dem Mitnehmerelement mehr Platz zum Ein-
tauchen in die Llcke zwischen zwei Stickglter bzw. Stickgutgruppen bietet.
So kann insgesamt eine hdéhere Foérdergeschwindigkeit gefahren werden. Ist
die Geschwindigkeit des ersten Foérderers gréBer als die Geschwindigkeit
des Mitnehmerelements, so kann es vorkommen, dass das Mitnehmerele-
ment zun&chst einen vorderseitigen Kontakt zum nachfolgenden Stlickgut
bzw. zur nachfolgenden Stlckgutgruppe herstellt. Dieses nachfolgende
Stuckgut bzw. diese nachfolgende Stlckgutgruppe wird dann gegebenenfalls
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leicht auf dem ersten Férderer durch die geringere Geschwindigkeit des Mit-
nehmerelements zurlickgehalten. Das Stlckgut bzw. die Stlckgutgruppe
wird sodann auf den zweiten Fdrderer Ubergeben. Der zweite Férderer wird
mit einer Geschwindigkeit betrieben, die kleiner ist als die Geschwindigkeit
des Mitnehmerelements. Sollte das Mitnehmerelement einen vorderseitigen
Kontakt zum nachfolgenden Stlickgut bzw. zur nachfolgenden Stlckgutgrup-
pe hergestellt haben, so 16st sich dieser Kontakt auf dem zweiten Férderer.
Das Mitnehmerelement wird nun langsam an das Stuckgut bzw. die Stlck-
gutgruppe herangefthrt und mit diesem in rlickseitigen Kontakt gebracht. Der

weitere Ablauf erfolgt wie oben beschrieben.

In Kombination mit allen hier beschriebenen Ausflihrungsformen kann jeder
Zuférderer, jeder Abférderer, jeder Férderer der Férdereinrichtung und jede
Mitnehmereinrichtung mit einem eigenen Antrieb ausgestattet sein. Die Zu-
férderer, Abférderer, Férderer der Fordereinrichtungen und Mitnehmerein-
richtungen kdnnen aber auch alle oder teilweise durch gemeinsame Antrieb-
selemente betrieben werden. In diesem Fall weisen die einzelnen Forderer
jeweils ein Ubertriebsmittel mit Ubersetzung auf, das sie untereinander ver-
bindet, und eine zentrale Geschwindigkeitsregelungsanlage ersetzt zwei oder
mehr den einzelnen Einrichtungen zugeordnete Geschwindigkeitsregelungs-

anlagen.

Uber eine der Férdereinrichtung zugeordnete Férderbahn wird das Stlickgut
bzw. die Stlckgutgruppe von dem Mitnehmerelement geschoben. Eine sol-
che Forderbahn kann in vielféltiger Hinsicht vorteilhaft sein. Zum einen ist sie
meist kostengunstiger als ein entsprechender Férderer. Zum anderen erfolgt
der Ubergang von der Férderbahn zum (in der Regel nicht angetriebenen)
Weichenelement nicht so abrupt wie der Ubergang vom ersten oder zweiten
Forderer auf das Weichenelement. Und schlieBlich kann auf einer geneigten
Férderbahn in einfacher Weise ein Héhenunterschied Uberwunden werden.
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Vorteilhaft ist es auch, wenn der Weichenférderer zumindest eine Flhrungs-
bahn aufweist, die Mitnehmereinrichtung sich in den Bereich der Flhrungs-
bahn erstreckt und in der geschlossenen Betriebsstellung des Weichenele-
ments eine Wirkverbindung zwischen dem Weichenelement und der Fuh-
rungsbahn besteht. In der geschlossenen Betriebsstellung des Weichenele-
ments wird also das Stlickgut bzw. die Stlckgutgruppe von der Férderein-
richtung auf das Weichenelement und von diesem auf die Fihrungsbahn
Ubergeben. Auf der Fihrungsbahn kann das Stlckgut bzw. die Stlckgut-
gruppe dann, ohne dass ein separater Antrieb notwendig ware, von den Mit-
nehmerelementen geschoben werden. Ebenso kann auch auf einer geneig-
ten FUhrungsbahn ein Hohenunterschied uberwunden werden. Die Fuh-
rungsbahn umfasst dabei bevorzugt ein Gleitblech, Rollen, Leisten, Rohre
oder ein umlaufendes Band ohne Antrieb. Das umlaufende Band kann als
Kette, Riemen oder Gurt ausgebildet sein und wird Gber mindestens zwei
Umlenkrollen gefthrt. Im Betrieb des Weichenférderers [&uft das Band dabei

durch die Reibung zwischen Stlckgut bzw. Stlckgutgruppe und Band mit.

Von Vorteil ist es, wenn das Weichenelement mindestens ein Weichenstlck
aufweist, welches insbesondere verschiebbar, klappbar, schwenkbar
und/oder herausnehmbar ausgebildet ist.

Ein verschiebbares Weichenstuck kann beispielsweise quer zur Férderrich-
tung verschiebbar ausgebildet sein und lasst sich in einfacher Weise durch
einen linearen Antrieb automatisch betreiben. Das Gleiche gilt fir ein klapp-
bares Weichenstuck, das beispielsweise um eine zur Forderrichtung parallele
Achse weggekippt werden kann. Auch in diesem Fall ist eine Automatisie-
rung mittels eines Motors, der diese Drehbewegung ausflihrt, einfach még-
lich. Ein schwenkbares Weichensttck ist insbesondere dann von Interesse,
wenn das Stlckgut bzw. die Stlickgutgruppe auch in der offenen Betriebs-
stellung des Weichenelements Uber das Weichenelement geférdert wird.
Dies kann durch ein Schwenken des Weichenstlcks in die eine oder die an-
dere Richtung realisiert werden. SchlieBlich kann das Weichenstlck heraus-
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nehmbar ausgebildet sein. Ein manuell herausnehmbares Weichenstlck
stellt oftmals die kostenglnstigste Alternative flr ein Weichenelement dar. Es
bietet sich vor allem dann an, wenn die Weiche nur selten umgestellt werden

muss.

Zwei oder mehr in Forderrichtung hintereinander angeordnete Weichenstu-
cke bieten ferner den Vorteil, dass das Weichenelement dynamisch geschal-
tet werden kann. Das heif3t, wenn ein Stlickgut das fur dieses Stlckgut in ei-
ner der Betriebsstellungen geschaltete Weichenstlck passiert hat, kann das
Weichenstlck — falls erforderlich — schon fur das néchste Stlickgut umge-
schaltet werden. Das Weichenstlck muss mit dem Umschalten also nicht
warten bis das Stlckgut das gesamte Weichenelement passiert hat. Somit
l&sst sich Stickgut auch eng hintereinander férdern, was eine hohe Produkt-

durchsatzrate ermoglicht.

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

zugt synchron zueinander betrieben.

Durch die aquidistante Anordnung der Mitnehmerelemente am Mitnehmeran-
triebsstrang wird ein gleichférmiger Abstand zwischen dem Stlickgut bzw.
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den Stlckgutgruppen im Bereich der Férdereinrichtung, des Weichenele-
ments und/oder der FUhrungsbahn gewahrleistet, was eine optimale Ausnut-
zung des vorhandenen Raums und damit auch eine maximale Forderge-
schwindigkeit ergibt. Des Weiteren ergibt sich nachfolgend ein zeitlich
gleichmaBiger Abtransport des Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppen durch

die Abforderer mit den damit verbundenen Vorteilen.

Ist das Mitnehmerelement an nur einem Mitnehmerantriebsstrang angeord-
net, so ist es bevorzugt um eine Achse drehbar, die im Wesentlichen parallel
zur FOrderrichtung ist. Durch diese Drehung kann das Mitnehmerelement in
die richtige Position geklappt werden. Beim Rucktransport entlang des Mit-
nehmerantriebsstrangs kann das Mitnehmerelement dann in eine andere,
platzsparende Position geklappt werden. Durch das seitliche Einklappen des
Mitnehmerelements in eine Licke zwischen zwei Stlckgutern bzw. Sttck-
gutgruppen kann Uberdies die Llcke sehr eng, also nur geringfligig gréBer
als die Ausdehnung des Mitnehmerelements in Forderrichtung, gehalten

werden. Dies verbessert weiterhin die Produktdurchsatzraten.

Ist das Mitnehmerelement um eine Achse drehbar, die im Wesentlichen
senkrecht zur Foérderrichtung und parallel zur Zuférderebene ausgerichtet ist,
S0 ergeben sich zweierlei Vorteile: Zum einen kann das Mitnehmerelement
dann beim Eintauchen in die Llcke zwischen zwei Stlckgutern bzw. Stick-
gutgruppen so gedreht werden, dass seine Ausdehnung in Forderrichtung
moglichst gering ist. Dies ermoglicht wiederum enge Lucken mit den damit
verbundenen Vorteilen. Zum anderen kann sich das Mitnehmerelement bei
Herstellung des Kontakts zum Stlckgut bzw. zur Stlckgutgruppe an die au-
Bere Form des Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppe anpassen und sich unter
Bildung einer méglichst groBen Kontaktflache an das Stuckgut bzw. die
Stlckgutgruppe anlegen. Dadurch wird ein besonders sicherer und schonen-
der Transport des Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppe gewahrleistet.
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Es ist von Vorteil, wenn die Mitnehmereinrichtung zwei parallel zueinander
angeordnete Mitnehmerantriebsstrange aufweist, wobei das Mitnehmerele-
ment zwischen den beiden Mitnehmerantriebsstrangen angeordnet ist und
das Mitnehmerelement die beiden Mitnehmerantriebsstrange miteinander
verbindet oder sich zumindest Uber einen Teil der Ausdehnung des Wei-
chenelements und/oder der FUhrungsbahn quer zur Férderrichtung erstreckt.
Durch die Anordnung zwischen zwei Mitnehmerantriebsstrangen wird das
Mitnehmerelement von zwei Seiten gehalten, was eine hohe Stabilitat der
Mitnehmereinrichtung ergibt.

Bevorzugt ist der zumindest eine endlos umlaufende Mithehmerantriebs-
strang vollstandig in vertikaler Richtung oberhalb der Zuférderebene oder ei-
ner der Abférderebenen angeordnet. Durch diese Art der Anordnung wird er-
reicht, dass der Mitnehmerantriebsstrang nicht um die Fordereinrichtung, das
Weichenelement und/oder die Fihrungsbahn herumgeflhrt werden muss,
mit anderen Worten also die Fordereinrichtung, das Weichenelement
und/oder die Fihrungsbahn nicht innerhalb der Schleife des endlos umlau-
fenden Mitnehmerantriebsstrangs angeordnet ist. Bei einem Herumflhren
des Mitnehmerantriebsstrangs um die Fordereinrichtung, das Weichenele-
ment und/oder die FUhrungsbahn entstehen zwangslaufig ausgedehnte LU-
cken zwischen den einzelnen Einheiten. Durch die Anordnung des Mitneh-
merantriebsstrangs vollstdndig oberhalb der Zuférderebene oder einer der
Abférderebenen wird dies verhindert. Die Ubergabe des Stiickguts bzw. der
Stlckgutgruppen zwischen Zuférderer, Férdereinrichtung, Weichenelement
und gegebenenfalls Flhrungsbahn kann somit problemlos erfolgen, da die
einzelnen Einheiten Sto3 an Stof installiert werden kénnen.

Das Mitnehmerelement kann auBBerdem mit einem flachigen Produktkontak-
telement ausgestattet sein. Durch den flachigen Kontakt, der sich dadurch
mit dem Stlckgut bzw. der Stlckgutgruppe ergibt, wird das Stlckgut bzw. die
Stlckgutgruppe weitaus schonender behandelt als es im Fall eines Punkt-
oder Linienkontakts wére. Darlber hinaus erlaubt ein flachiges Produktkon-
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taktelement die Férderung von Stlckgut bzw. Stlckgutgruppen unterschied-
licher GréBe und insbesondere unterschiedlicher H6he, ohne dass Verande-
rungen oder Einstellungen am Mitnehmerelement vorgenommen werden

mussen.

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

ausgebildet ist.

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

gutgruppen praktisch vollstandig vermieden werden.

Dem Mitnehmerelement kann Uberdies ein, insbesondere als Abstutzrolle,
Positionierrolle und/oder Positionierfeder ausgebildetes, Positionierelement
zugeordnet sein. Mit Hilfe dieses Positionierelements kann beispielsweise
das Mitnehmerelement beim Eingreifen in die Llcke zwischen zwei Stlckgu-
ter bzw. Stlckgutgruppen so positioniert werden, dass es eine in Férderrich-
tung minimale Ausdehnung aufweist. Dadurch |&sst sich die LickengréBe
moglichst gering halten. Das Positionierelement kann aber auch dazu die-
nen, dass sich das Mithehmerelement, insbesondere im Steigungsbereich
einer schragen Fuhrungsbahn, abstltzt, wodurch es das Stlickgut bzw. die
Stlckgutgruppe optimal abstttzt und somit ein Umkippen des Stlckguts bzw.
der Stlckgutgruppe verhindert. Das Positionierelement kann dabei mit einer
Positionierschiene zusammenwirken, die zumindest teilweise im Wesentli-
chen parallel zum Mitnehmerantriebsstrang angeordnet ist. Durch eine sol-
che Positionierschiene kann die Ausrichtung des Mitnehmerelements, mit

den oben beschriebenen Vorteilen, besonders effektiv kontrolliert werden.
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Geman einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform weist der Weichen-
férderer im Bereich der Férdereinrichtung, des Weichenelements und/oder
der FUhrungsbahn zumindest eine Verschiebeeinheit zum Verschieben des
Stuckguts bzw. der Stlckgutgruppen quer zur Fdrderrichtung auf. Durch das
Vorsehen von zumindest einer Verschiebeeinheit im Bereich des Weichen-
férderers wird es méglich, nahezu zeitgleich eine Verteilung des Stlickguts
bzw. der Stlckgutgruppen auf verschiedene Abférderer zu bewirken und
Manipulationen an dem Stackgut bzw. den Stlckgutgruppen, wie beispiels-

weise Zusammenfihren oder Verteilen, durchzuflhren.

Im Betrieb wird das Stlckgut durch das Mitnehmerelement auf die Verschie-
beeinheit zubewegt und schlief3lich mit dieser in Kontakt gebracht. Auch im
Moment des Inkontaktbringens von Stlickgut mit Verschiebeeinheit kann es
zu keiner Rotation des Stlickguts kommen, da das das Stlckgut von hinten
mit einer Kraft beaufschlagende Mitnehmerelement dies verhindert. Vielmehr
wird das Stlckgut mit einem zunehmenden Versatz quer zur Férderrichtung,
aber in seiner ursprunglichen Ausrichtung relativ zur Forderrichtung weiter-

transportiert.

Die Verschiebeeinheit weist dabei zumindest ein Verschiebeelement auf.
Dieses kann schrag zur Forderrichtung beweglich, klappbar, schwenkbar
und/oder herausnehmbar ausgebildet sein. Insbesondere kann das Ver-
schiebeelement als ein schrag zur Foérderrichtung verlaufender Abweiser, als
ein schrag zur Férderrichtung verlaufender, rotierender Walzenkdrper oder
als ein verfahrbarer VerschiebestoBer ausgebildet sein. Der verfahrbare Ver-
schiebestoBer kann dabei beispielsweise von einem Linearantrieb linear oder
kurvenférmig quer zur Forderrichtung bewegt werden oder an mindestens
einem quer zur Férderrichtung laufenden Verschiebeantriebsstrang angeord-
net sein. An einem umlaufenden Verschiebeantriebsstrang kébnnen mehrere
VerschiebestoBer angebracht sein. Es kdbnnen mehrere Verschiebeelemente
parallel miteinander oder unabhangig voneinander betrieben werden. Um
das Verschiebeelement automatisch zu positionieren, womit im Folgenden
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eine bestimmte Bewegung des Stlckguts bzw. der Stlickgutgruppe erreicht
wird, kann die Verschiebeeinheit elektrische und/oder pneumatische An-

triebsmittel aufweisen.

Das Mitnehmerelement kann auf3erdem zumindest eine im Wesentlichen
quer zur Foérderrichtung verschiebbare Kontaktflache aufweisen. Die Ver-
schiebeeinheit wirkt dann auf die zumindest eine Kontaktflache. Insbesonde-
re bei sehr schragen FUhrungsbahnen lastet ein GroBteil des Gewichts des
Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppe auf der Kontaktflache des Mitneh-
merelements. Durch Verschieben dieser Kontaktflache wird das Produkt folg-
lich besonders schonend behandelt.

Die Produkthandhabung, also das Zusammenflhren, Verteilen und Sortieren
des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppen, kann somit im Bereich der Forder-
einrichtung, des Weichenelements und/oder der Fuhrungsbahn erfolgen.
Sind mehrere Verschiebeeinheiten vorgesehen, so kdnnen sich diese alle in
einem Bereich befinden, aber auch auf unterschiedliche Bereiche verteilt

sein.

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

lung zu ermoglichen.

Insbesondere bevorzugt sind Ausfiihrungsformen, geman denen die auBe-
ren, also die benachbart zum Rand der Fordereinrichtung, des Weichenele-
ments oder der FUhrungsbahn angeordneten Verschiebeelemente als schrag
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zur Férderrichtung verlaufender Abweiser oder als schrag zur Férderrichtung
verlaufende, rotierende Walzenkdrpereinheit ausgebildet sind. Diese &uBe-

ren Verschiebeelemente sind bevorzugt manuell einstellbar oder sie sind fest
eingestellt. Alle inneren, also alle zwischen den auf3eren Verschiebeelemen-
ten angeordneten Verschiebeelemente sind bevorzugt als schrag zur Forder-
richtung bewegliche, elektrisch und/oder pneumatisch betriebene Verteilwei-
chen ausgebildet, die insbesondere bevorzugt programmgesteuert bewegt

werden.

Unabhangig von der jeweiligen Anzahl an Zu- und Abférderern kann durch
die im Bereich des Hohenférderers optional vorgesehenen Verschiebeeinhei-
ten ein Umgruppieren, ein Zusammenflhren oder ein Verteilen des Stiick-
guts und/oder der Stickgutgruppen vorgenommen werden.

Der Weichenférderer ist geman der vorangegangenen Beschreibung ausge-
bildet, wobei die genannten Merkmale einzeln oder in beliebiger Kombination

vorhanden sein kénnen.

Ferner wird ein Verfahren zum Férdern von Stickgut und/oder Stickgut-
gruppen in einer Férderrichtung, wobei ein Weichenelement in einer offenen
oder einer geschlossenen Betriebsstellung positioniert wird, beschrieben.
Dabei werden die Schritte a) Zuflhren zumindest eines Stlckguts und/oder
einer Stackgutgruppe durch zumindest einen Zuférderer auf eine Férderein-
richtung eines Weichenfdérderers und b) Heranflhren eines sich auf einer
Mitnehmertrajektorie bewegenden Mitnehmerelements einer Mitnehmerein-
richtung an das Stlckgut und/oder an die Stlckgutgruppe und Inkontaktbrin-
gen des Mitnehmerelements mit dem Stlckgut und/oder der Stlckgutgruppe
durchgeflhrt. Falls das Weichenelement in seiner geschlossenen Betriebs-
stellung ist, werden auBBerdem die Schritte ¢) Weitertransport des Stlickguts
und/oder der Stlckgutgruppe entlang der Mitnehmertrajektorie auf dem Wei-
chenelement und d) Ubergabe des Stiickguts und/oder der Stiickgutgruppe
an einen ersten Abférderer durchgefihrt. Falls das Weichenelement aller-
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dings in seiner offenen Betriebsstellung ist, werden die Schritte ¢’) Lésen des
Kontakts von dem Mitnehmerelement zum Stlckgut und/oder zu der Stlick-
gutgruppe und d') Ubergabe des Stiickguts und/oder der Stiickgutgruppe an
einen zweiten Abférderer durchgefihrt.

Erfindungsgeman schneidet, falls das Weichenelement in seiner offenen Be-
triebsstellung ist, das sich auf der Mitnehmertrajektorie bewegende Mitneh-
merelement das Weichenelement nicht. So wird das Mitnehmerelement bei
seiner Bewegung nicht vom Weichenelement behindert.

Vorteilhafterweise werden Weichenstlcke des Weichenelements in Abhén-
gigkeit von der Position des Mithehmerelements, des Stlickguts und/oder der
Stlckgutgruppe dynamisch in der offenen und/oder geschlossenen Betriebs-
stellung positioniert. Durch dieses dynamische Positionieren kann ein Wei-
chenstlck in die andere Betriebsstellung geschaltet werden, sobald das
Stlckgut bzw. die Stlckgutgruppe dieses Weichenstick passiert hat. Es
werden also nur sehr kleine Licken zwischen zwei Stlckgutern bzw. Stick-

gutgruppen bendtigt, was eine hohe Produktdurchsatzrate ermaoglicht.

Vorteilhaft ist es auch, wenn in Schritt a) und/oder b) die Position des Stick-
guts und/oder der Stlckgutgruppe mit der Position des Mitnehmerelements
synchronisiert wird. So kann sichergestellt werden, dass das Mitnehmerele-
ment stets in eine Licke zwischen zwei StlckgUtern bzw. Stlckgutgruppen
eingreift und nicht von oben, unten oder schrag in Kontakt mit dem Stickgut
bzw. der Stlckgutgruppe kommt, was zu Beschadigungen am Sttckgut fih-
ren kdnnte. Ferner kann somit auch der Abstand vom Mitnehmerelement
zum Stlckgut bzw. zur Stlckgutgruppe kontrolliert werden, was wiederum
das HeranfUhren des Mitnehmerelements an das Stlckgut bzw. die Stlck-
gutgruppe und das Inkontaktbringen des Mitnehmerelements mit dem Stlck-
gut bzw. der Stlickgutgruppe kontrolliert.
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Es ist von Vorteil, wenn zum Synchronisieren des Stlckguts und/oder der
Stlckgutgruppe mit dem Mitnehmerelement die Geschwindigkeiten der Foér-
dereinrichtung und der Mitnehmereinrichtung geregelt werden, die Position
des Mitnehmerelements bestimmt wird und der Zeitpunkt und/oder die Ge-
schwindigkeit der Ubergabe des Stlickguts und/oder der Stlickgutgruppe
vom Zuférderer auf die Férdereinrichtung in Abhangigkeit von der Position
des Mitnehmerelements gesteuert und/oder geregelt wird. Durch die Rege-
lung der Geschwindigkeiten der Férdereinrichtung und der Mitnehmereinrich-
tung wird sichergestellt, dass eine Synchronisierung des Stlckguts bzw. der
Stlckgutgruppe mit dem Mitnehmerelement bestehen bleibt, wenn sich das
Stlckgut bzw. die Stlckgutgruppe auf der Férdereinrichtung befindet und
wenn es bzw. sie einmal mit dem Mitnehmerelement synchronisiert ist. Um
diese anfangliche Synchronisation zu erhalten wird die Position des Mitneh-
merelements bestimmt und dann in Abhangigkeit von dieser Position gesteu-
ert, zu welchem Zeitpunkt und/oder mit welcher Geschwindigkeit das Sttick-
gut bzw. die Stlckgutgruppe vom Zuférderer auf die Férdereinrichtung Uber-
geben wird. So wird die Synchronisation mit relativ einfachen und kosten-

gunstigen Mitteln erreicht.

Vorteilhafterweise wird in Schritt b) das Stlckgut und/oder die Stlckgutgrup-
pe von einem ersten Forderer der Férdereinrichtung auf einen zweiten For-
derer der Fordereinrichtung tUbergeben. Dabei wird der erste Forderer mit ei-
ner hdheren Geschwindigkeit betrieben als der zweite Férderer. Durch diese
héhere Geschwindigkeit sind die Licken zwischen zwei Stlckgutern bzw.
Stlckgutgruppen gréBer, was wiederum das Eintauchen des Mitnehmerele-
ments in diese Lucken erleichtert, bzw. bei gegebener LickengroBe eine ho-

here Produktdurchsatzrate ermdglicht.

Es ist auch von Vorteil, wenn nach Schritt b) der Schritt b1) Weitertransport
des Stlickguts und/oder der Stlckgutgruppe auf der Férdereinrichtung
durchgefuhrt wird. So kann das Stlickgut auf einfache Weise noch eine ge-

wisse Strecke bis zum Weichenelement zurlcklegen.
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Vorteilhaft ist es auch, wenn zwischen Schritt ¢) und d) der Schritt ¢1) Weiter-
transport des Stickguts und/oder der Stlickgutgruppe auf einer Flhrungs-
bahn des Weichenférderers durchgeflhrt wird. Dabei kann die Fihrungsbahn
insbesondere mit einer Steigung versehen sein, so dass zusatzlich zum Ver-
teilen des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppen auch noch eine Héhenférde-
rung durchgeflhrt wird.

Es ist von Vorteil, wenn in Schritt b) im Falle eines in Férderrichtung rlcksei-
tigen Kontakts des Mithnehmerelements zum Stickgut bzw. zur Stlckgut-
gruppe die Bewegung der Férdereinrichtung mit einer Geschwindigkeit er-
folgt, die geringer ist als die Geschwindigkeit des Mithnehmerelements in Fér-
derrichtung. Das Mitnehmerelement wird dadurch von hinten langsam an das
sich auf der Férdereinrichtung befindende Stlckgut bzw. die sich auf der
Férdereinrichtung befindende Stickgutgruppe herangeflihrt und dann mit
diesem bzw. dieser in Kontakt gebracht. Durch die bevorzugt nur wenig tber
der Geschwindigkeit der Férdereinrichtung liegende Geschwindigkeit des

Mitnehmerelements wird eine Beschadigung des Stickguts verhindert.

Da die héhere Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nur in demjenigen
Bereich der Fordereinrichtung bendtigt wird, wo der Kontakt zwischen Mit-
nehmerelement und Stickgut bzw. Stlickgutgruppe hergestellt wird, kann die
Geschwindigkeit des Mitnehmerelements nachfolgend verringert werden.
Erst wenn das nachste Mithehmerelement mit dem n&chsten zugeférderten
Stlckgut bzw. Stlickgutgruppe in Kontakt gebracht werden soll, ist wieder
eine Erhéhung der Geschwindigkeit erforderlich.

Im Falle eines in Forderrichtung vorderseitigen Kontakts des Mitnehmerele-
ments zum Stlckgut bzw. zur Stlickgutgruppe erfolgt die Bewegung der For-
dereinrichtung dementsprechend mit einer Geschwindigkeit, die héher ist als
die Geschwindigkeit des Mithehmerelements in Férderrichtung. Das sich auf
der Férdereinrichtung befindende Stlickgut bzw. die sich auf der Férderein-
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richtung befindende Stuckgutgruppe wird dadurch von hinten langsam an
das Mitnehmerelement herangeflhrt und dann mit diesem in Kontakt ge-
bracht. Durch die bevorzugt nur wenig unter der Geschwindigkeit der Foérder-
einrichtung liegende Geschwindigkeit des Mithehmerelements wird eine Be-
schadigung des Stlickguts verhindert.

Das Mitnehmerelement kann auch derart gedreht werden, dass seine Aus-
dehnung in Férderrichtung bei Schritt b) mdglichst gering ist. So kénnen die
Licken zwischen zwei Stlckgutern bzw. zwei Stlickgutgruppen mdéglichst
klein gehalten werden ohne dass das Stlickgut beschadigt wird. AuBerdem
férdert dies wiederum die Produktdurchsatzrate.

Des Weiteren ist es von Vorteil, wenn wahrend der Durchflhrung des
Schritts b1), ¢) und/oder c1) eine Bewegung des Stlckguts und/oder der
Stlckgutgruppe quer zur Férderrichtung bewirkt wird. Somit kann zusétzlich
zum Verteilen auf verschiedene Abférderer auch noch eine Sortierung, Ver-
teilung oder Vereinigung des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppen durchge-
fahrt werden. Dies spart zum einen Platz, weil eigentlich zwei Vorrichtungen
in einer kombiniert werden, zum anderen wird der Verfahrensablauf kompri-
miert, in dem mehrere Vorgange auf einmal oder kurz hintereinander stattfin-

den.

Das Verfahren wird gemaf der vorangegangenen Beschreibung durchge-
fahrt, wobei die genannten Merkmale einzeln oder in beliebiger Kombination
vorhanden sein kénnen. Insbesondere kann das Verfahren durch Verande-
rung von Steuerungsparametern innerhalb eines Steuerprogramms des Wei-
chenférderers an bestimmte Gegebenheiten angepasst werden. Die relevan-
ten Steuerungsparameter werden je nach Format und/oder Abmessung
und/oder Verarbeitungsweise (z.B. Anzahl an Zuférderern) des Stlckguts
bzw. der Stlckgutgruppen gespeichert und gezielt abgerufen. Im Einzelnen
kann die Geschwindigkeit von Zuférderer, Mithehmerelement und Férderein-
richtung je nach Stlckgutdurchsatzleistung programmgesteuert angepasst
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werden. Die Weichenelemente sowie Verschiebeelemente zum Bewegen

des Stlckguts bzw. der Stlckgutgruppe quer zur Férderrichtung werden be-

vorzugt durch eine Programmsteuerung bewegt und in ihre vorbestimmte

Position gebracht. Bei einer Umstellung auf ein anderes Stickgut kann

dadurch Umristarbeit vermindert werden oder eventuell sogar ganz entfal-

len.

Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausfihrungsbei-

spielen beschrieben. Es zeigt:

Figur 1a

Figur 1b

Figur 2

Figur 3

Figur 4a, 4b

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8a, 8b

eine Seitenansicht eines Weichenforderers,

eine weitere Seitenansicht des Weichenfdrderers aus Figur
1a,

eine Seitenansicht eines weiteren Weichenforderers,

eine Seitenansicht eines weiteren Weichenforderers,

eine Seitenansicht (Fig. 4a) und eine Draufsicht (Fig. 4b) eines

weiteren Weichenforderers,

eine Draufsicht eines Weichenférderers mit Vereinigungsfunk-

tion,

eine Seitenansicht eines Mithehmerelements,

eine schematische Seitenansicht eines kombinierten Férde-

rers und

zwei Seitenansichten eines Ausschnitts eines weiteren Wei-

chenforderers.
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Figur 1a zeigt eine schematische Seitenansicht eines erfindungsgemafen
Weichenfdrderers 1. Dieser Weichenfdrderer 1 transportiert Stlckgut 2 (von
dem hier der Ubersichtlichkeit halber nur eines mit einem Bezugszeichen
versehen wurde) von einem Zufdrderer 3 wahlweise zu einem ersten Abfér-
derer 4 oder einem zweiten Abférderer 5. Der Zuférderer 3 kann dabei bei-
spielsweise als Stoppband ausgebildet sein. Das Stickgut 2 sammelt sich
dabei dicht hintereinander auf dem Zuférderer 3 und wird dann vom Zuférde-
rer 3 auf einen ersten Fdrderer 6 einer Férdereinrichtung 7 Gbergeben. Diese
Ubergabe findet dabei synchronisiert mit der Position von Mitnehmerelemen-
ten 8 (von denen hier der Ubersichtlichkeit halber ebenfalls nur eines mit ei-
nem Bezugszeichen versehen wurde) einer Mitnehmereinrichtung 9 und un-
ter Berlicksichtigung der Geschwindigkeiten des Férderers 6 und der Mit-
nehmerelemente 8 statt. Die Geschwindigkeit des Férderers 6 wird dabei von
einer Geschwindigkeitsregelungsanlage 10 gemessen und geregelt. Die Po-
sitionen der Mitnehmerelemente 8 werden beispielsweise von einer Licht-
schranke in einer der Mitnehmereinrichtung 9 zugeordneten Regelungsanla-
ge 11 bestimmt. Die Regelungsanlage 11 regelt auch einen nicht dargestell-
ten Antrieb eines Mitnehmerantriebsstrangs 12, an dem die Mitnehmerele-
mente 8 befestigt sind.

Dadurch, dass der Férderer 6 schneller 14uft als der Zuférderer 3 ergeben
sich auf dem Forderer 6 Licken 13 zwischen den Stlckgutern 2. In diese LU-
cken 13 greifen die Mitnehmerelemente 8 ein. Da der Mitnehmerantriebs-
strang 12 und damit die Mitnehmerelemente 8 schneller laufen als der Férde-
rer 6 schieben sich die Mithehmerelemente 8 von hinten an das Stickgut 2

heran bis sie in Kontakt mit dem Stlckgut 2 kommen.

Im weiteren Verlauf kommt das Stlickgut 2 zu einem Weichenelement 14,
das hier in einer offenen Betriebsstellung 14.1 dargestellt ist. In dieser offe-
nen Betriebsstellung 14.1 des Weichenelements 14 14uft das Stickgut weiter
auf dem ersten Forderer 6 und der Kontakt zwischen dem Mitnehmerelement
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8 und dem Stlickgut 2 wird geldst. Am Ende des ersten Fdrderers 6 wird das
Stuckgut 2 dann auf den zweiten AbfOrderer 5 Gbergeben. Der zweite Abfor-
derer 5 flhrt das Stlckgut 2 dann einer weiteren Handhabung bzw. Verarbei-

tung zu.

Figur 1b zeigt den Weichenfdrderer 1 aus Figur 1a mit dem Weichenelement
14 in einer geschlossenen Betriebsstellung 14.2. In der geschlossenen Be-
triebsstellung 14.2 besteht eine Wirkverbindung zwischen der Fordereinrich-
tung 7 und dem Weichenelement 14. Dadurch wird das Stickgut 2 vom Mit-
nehmerelement 8 auf dem Weichenelement 14 weitertransportiert. Weiterhin
besteht eine Wirkverbindung zwischen dem Weichenelement 14 und einer
FOhrungsbahn 15, so dass das Sttickgut 2 im weiteren Verlauf auf der Flh-
rungsbahn 15 transportiert wird. Von der Fihrungsbahn 15 wird das Stlckgut
2 schlieBlich auf den ersten Abférderer 4 Gbergeben, wobei sich auch der
Kontakt vom Mitnehmerelement 8 zum Stlickgut 2 16st. Der erste Abférderer
4 fahrt das Stickgut 2 dann ebenfalls einer weiteren Handhabung bzw. Ver-

arbeitung zu.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht eines alternativen Ausflhrungsbeispiels ei-
nes Weichenférderers 1. Im Vergleich zum ersten Ausflhrungsbeispiel weist
die Fordereinrichtung 7 dieses Weichenfbrderers 1 einen zweiten Forderer
16 mit einer Geschwindigkeitsregelungsanlage 17 auf. Der erste Foérderer 6
wird dabei mit einer Geschwindigkeit betrieben, die schneller ist als die Ge-
schwindigkeit des zweiten Fdrderers 16 und auch schneller als die Ge-
schwindigkeit der Mitnehmerelemente 8. Durch die schnellere Geschwindig-
keit sind auch die Licken 13 zwischen den Stlckgutern 2 auf dem ersten
Fdrderer 6 etwas gréBer als die Licken 13 auf dem zweiten Férderer 16.
Durch diese groBeren Lucken 13 kdnnen die Mitnehmerelemente 8 besser

zwischen den Stlckgutern 2 eintauchen.

Da die Geschwindigkeit des ersten Férderers 6 grdBer ist als die Geschwin-
digkeit der Mitnehmerelemente 8 nahern sich die Stluckguter 2 von hinten an
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die Mitnehmerelemente 8 an und werden gegebenenfalls in Kontakt mit den
Mitnehmerelementen 8 gebracht. Auf dem zweiten Férderer 16 ist dann wie-
der die Geschwindigkeit des zweiten Férderers 16 geringer als die Ge-
schwindigkeit der Mitnehmerelemente 8, so dass ein Kontaktwechsel statt-
findet, d.h., dass der Kontakt von hinter dem Mitnehmerelement 8 auf vor
dem Mitnehmerelement 8 wechselt. Der weitere Transport des Stlckguts 2

erfolgt dann wie oben beschrieben.

Figur 3 zeigt einen weiteren H6henfbérderer 1 mit einem Weichenelement 18.
Dieses Weichenelement 18 ist zwischen einer geschlossenen Betriebsstel-
lung 18.1 und einer offenen Betriebsstellung 18.2 bewegbar ausgebildet. Wie
schon oben beschrieben wird Stlickgut 2 von einem Zufdrderer 3 an einen
ersten FOrderer 6 einer Fordereinrichtung 7 Ubergeben. Im Bereich der For-
dereinrichtung 7 greifen Mithehmerelemente 8, die an dem Mitnehmeran-
triebsstrang 12 angeordnet sind, in Llcken zwischen den Stickgutern 2 ein.
In der geschlossenen Betriebsstellung 18.1 des Weichenelements 18 trans-
portieren die Mitnehmerelemente 8 das Stickgut weiter Uber das Weichen-
element 18 zum ersten Abférderer 4. In der offenen Betriebsstellung 18.2 des
Weichenelements 18 hingegen I0st sich der Kontakt vom Mitnehmerelement
8 zum Stlckgut 2 und das Stickgut 2 wird mit Hilfe der Schwerkraft Gber das
Weichenelement 18 zum zweiten Abférderer 5 transportiert.

Figur 4 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel eines Weichenférderers 1.
Dabei ist Figur 4a eine Seitenansicht und Figur 4b eine Draufsicht dieses
Weichenfdrderers 1. Stlckgut 2 wird hier auf zwei nebeneinander angeord-
neten Zuférderern 3 transportiert. Die Antriebe der Zuférderer 3 werden je-
weils von einer Geschwindigkeitsregelungsanlage 19 betrieben. Zur seitli-
chen FlUhrung des Stickguts 2 sind Trennelemente 20 sowie Begrenzungs-

elemente 21 vorgesehen.

Eine Lichtschranke 22 am dem Weichenférderer 1 zugewandten Ende des
Zuférderers 3 detektiert ob sich Stlickgut 2 auf dem Zuférderer 3 befindet.
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Detektiert die Lichtschranke 22 Stlckgut 2, dann ist zum Anfangszeitpunkt
dieser Detektion auch die Position des Stlickguts 2 bekannt. Mit Hilfe der
durch die Geschwindigkeitsregelungsanlage 19 festgelegten Geschwindigkeit
des Zuférderers 3 kann auch die Position des Stlckguts 2 flr spatere Zeiten
berechnet werden. Ist Stickgut 2 auf dem Zuférderer 3 vorhanden, dann be-
wegt es der Zufdérderer 3 zum richtigen Zeitpunkt so weiter, dass es auf einen
ersten FOrderer 6 der Fordereinrichtung 7 Ubergeben wird. Dieser Forderer 6
ist so breit wie die beiden Zuférderer 3 zusammen und kann daher Stlickgut
2 von beiden Zuférderern 3 Gbernehmen. Dem Forderer 6 ist, wie schon
oben beschrieben, ebenfalls eine Geschwindigkeitsregelungsanlage 10 zu-
geordnet. AuBBerdem weist die FOrdereinrichtung 7 eine weitere Lichtschran-
ke 23 auf, mit Hilfe derer die Position des Stlckguts 2 auf dem Fdrderer 6
kontrolliert wird.

Die am Mitnehmerantriebsstrang 12 angeordneten Mitnehmerelemente 8
greifen im Bereich der Férdereinrichtung 7 in Licken 13 zwischen den
Stuckgultern 2 ein, werden in Kontakt mit den Stlckgutern 2 gebracht und
transportieren dann die Stlckgulter 2 weiter zu einem Weichenelement 24
des Weichenfdrderers 1. Dieses Weichenelement 24 umfasst fir jeden
Stuckgutstrom zwei Reihen von mehreren hintereinander angeordneten Wei-
chensttcken 25. Diese Weichenstlcke 25 sind von einem hier nicht gezeig-
ten Linearantrieb, beispielsweise einem Linearmotor oder einem pneumati-
schen oder hydraulischen Zylinder, quer zur Forderrichtung bewegbar. In der
geschlossenen Betriebsstellung wird das Stlickgut 2 von den Mitnehmerele-
menten 8 Uber die Weichenstlcke 25 auf eine Flhrungsbahn 26 und weiter
auf einen ersten Abférderer 4 transportiert. Auf dem Abférderer 4 [16st sich

dann auch der Kontakt vom Mitnehmerelement 8 zum Stlckgut 2.

Befindet sich das Weichenelement 24 in seiner offenen Betriebsstellung, so
wird das Stlckgut durch die Schwerkraft Gber eine nach unten geneigte Bahn

27 zum zweiten Abférderer 5 transportiert.
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Das nach unten in Richtung des zweiten Abférderers 5 transportierte Stck-
gut 2 ist hier der Ubersichtlichkeit halber schraffiert dargestellt. In Figur 4b
l&sst sich auch das dynamische Schalten der Weichenstlicke 25 erkennen.
Die am weitesten rechts angeordneten Weichenstiucke 25 sind noch in der
offenen Betriebsstellung, wahrend die am weitesten links angeordneten Wei-
chensttcke 25 schon wieder in der geschlossenen Betriebsstellung sind.
Durch diese dynamische Schaltung lassen sich kiirzere Absténde zwischen
den Stuckgutern 2 realisieren, was die Produktdurchsatzrate steigert.

Figur 5 zeigt eine Draufsicht eines Weichenfdrderers 1, der zusatzlich zum
Verteilen des Stlickguts 2 in eine andere Ebene bei geschlossenem Wei-
chenelement 18 auch eine Vereinigung von drei Zuférderern 3 auf zwei erste
Abférderer 4 durchflhrt. Stlckgut 2 wird in Stlickgutgruppen 28 von den Zu-
férderern 3 auf einen Férderer 6 der Foérdereinrichtung 7 Gbergeben. Auf den
Zuférderern 3 und dem Férderer 6 sind zudem Trennelemente 20 vorgese-
hen um die einzelnen Stlckgutreihen voneinander zu trennen. Die Mitneh-
mereinrichtung 9 erstreckt sich bis in den Bereich der Fordereinrichtung 7
und die Mitnehmerelemente 8 transportieren die Stackgutgruppen 28 weiter
auf die Weichenelemente 18. Diese Weichenelemente 18 sind nach unten
schwenkbar. In der offenen Betriebsstellung leiten die Weichenelemente 18
die Stlckgutgruppen 28 zu hier nicht gezeigten zweiten Abférderern. In der
geschlossenen Betriebsstellung werden die Stlckgutgruppen 28 von den
Mitnehmerelementen 8 Uber die Weichenelemente 18 zu einer Verschiebe-
einheit 29 transportiert. Diese Verschiebeeinheit 29 umfasst drei Verschiebe-
elemente 30, die elektrisch und/oder pneumatisch eingestellt werden konnen.
Durch den Formschluss der Stlckgutgruppe 28 mit dem Mitnehmerelement 8
und dem Verschiebeelement 30 wird sichergestellt, dass die Stlckgutgruppe
28 nur entlang des Verschiebeelements 30 verschoben, nicht aber gedreht

wird.

Zu dem in Figur 5 gezeigten Zeitpunkt werden Stlckgutgruppen 28 vom un-
teren und mittleren Zuférderer 3 zu den beiden ersten Abférderern 4 trans-
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portiert. FUr den Fall eines auf die drei Zuférderer 3 im Wesentlichen gleich-
verteilten Zustroms von Stlckgut 2 kénnen im n&chsten Schritt Stlickgut-
gruppen 28 vom mittleren und oberen Zuférderer 3 und im Ubernéchsten
Schritt Stickgutgruppen 28 vom unteren und oberen Zuférderer 3 zusam-
mengefluhrt werden. Damit wird ein gleichmaBiger Abtransport von allen drei

Zuférderern 3 gewéhrleistet.

Figur 6 zeigt ein Mitnehmerelement 8, welches an einem Mitnehmerantriebs-
strang 12 angeordnet ist. Das Mitnehmerelement 8 weist ein flachiges Pro-
duktkontaktelement 31 auf, welches einem besonders schonenden Kontakt
zum Stlckgut dient. Des Weiteren ist das Mitnehmerelement 8 drehbar um
eine Achse A gelagert. Es weist eine Abstltzrolle 32 auf, mit der es sich, bei-
spielsweise bei einer starken Steigung einer FUhrungsbahn, am Mitneh-
merantriebsstrang 12 oder einer hier nicht gezeigten Positionierschiene ab-
stltzen kann. Ferner weist das Mitnehmerelement 8 eine Positionierfeder 33
auf, die das Mitnehmerelement 8, beispielsweise wahrend des Eintauchens
in eine LUcke zwischen zwei Stlickgltern, in eine optimale Position bringt

bzw. die Abstitzrolle 32 gegen eine Abstutzflache drickt.

Ferner zeigt Figur 7 eine schematische Seitenansicht eines kombinierten
Forderers 34. Dieser zeigt nur eine von beliebig vielen Kombinationsmoglich-
keiten, die sich aus Weichenférderern und Verschiebeeinheiten zusammen-
setzen. Im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel wird Stlckgut von zwei Zufor-
derern auf eine Fdrdereinrichtung 7 Ubergeben. An einem Mitnehmeran-
triebsstrang 11 angeordnete Mitnehmerelemente (hier nicht gezeigt) greifen
in LUcken zwischen den Stlckgutern ein. Mittels einer Verschiebeeinheit 29
werden die zwei Stlckgutreihen auf eine Stlckgutreihe vereinigt. Das Stlick-
gut wird dann an zwei Weichenelementen 18 vorbeigeflhrt. Je nach Stellung
der Weichenelemente 18 wird das Stlickgut einem von zwei zweiten Abférde-
rern 5 zugeflhrt oder weiter entlang des Mitnehmerantriebsstrangs 12 trans-
portiert. An einem weiteren Weichenelement 14 gelangt das Stickgut entwe-
der auf einen weiteren zweiten Abférderer 5 oder auf eine Fihrungsbahn 15,
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die im Wesentlichen parallel zum Mitnehmerantriebsstrang 12 verlauft. Auf
dieser FUhrungsbahn 15 Uberwindet das Stlckgut eine Hohendifferenz und

wird weiter zu einem ersten Abférderer 4 transportiert.

SchlieBlich zeigt Figur 8 einen Ausschnitt eines weiteren Weichenférderers 1
oder kombinierten Forderers. Der Ausschnitt beschrankt sich dabei auf den
Bereich des Zufdrderers 3 und des ersten Fdrderers 6. In diesem Ausflh-
rungsbeispiel sind zwei Mitnehmereinrichtungen 9 vorgesehen, die weitge-
hend parallel zueinander verlaufen. Jede dieser Mitnehmereinrichtungen 9
weist zwei Mitnehmerantriebsstrange 12, von denen jeweils nur einer gezeigt
ist, und an den Mitnehmerantriebsstrangen 12 angeordnete Mitnehmerele-
mente 8 auf. Die zwei unabhangig voneinander betreibbaren Mithnehmerein-
richtungen 9 ermdglichen einen besonders flexiblen Betrieb des Weichenfér-
derers 1.

So kénnen bei relativ kleinem Stlckgut 2 und einer hohen Produktdurchsatz-
rate die Mitnehmerelemente 8 der beiden Mitnehmereinrichtungen 9 wie in
Figur 8a gezeigt versetzt zueinander gefahren werden. Jedes Mitneh-

merelement 8 nimmt dann ein Stlckgut mit.

Bei gréBerem bzw. langerem Stlckgut 2, das nicht in den Abstand zwischen
zwei Mitnehmerelementen 8 passt, konnen die Mitnehmerelemente 8 der
beiden Mitnehmereinrichtungen 9 parallel zueinander gefahren werden. So
l&sst sich lediglich durch die Steuerung der Mitnehmereinrichtungen 9 eine
schnelle Anpassung an verschiedene StlckgutgréBen vornehmen; ein Um-
bau ist dabei nicht notwendig.

Auch fir den Betrieb mit Stlckgutgruppen, die nicht zwischen zwei der ver-
setzt angeordneten Mitnehmerelemente 8 passen wurden, werden die Mit-
nehmerelemente 8 der beiden Mitnehmereinrichtungen 9 wie in Figur 8b ge-
zeigt parallel zueinander gefahren. Die Stlckgutgruppen werden dabei erst
auf dem ersten Forderer 6 gebildet.
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Selbstverstandlich ist es auch mdglich, dem Weichenférderer 1 mehr als
zwei Mitnehmereinrichtungen 9 zuzuordnen. Daraus ergeben sich dann noch
vielfaltigere Mdglichkeiten des Betriebs. Des Weiteren kdnnen die mehrfa-
chen Mitnehmereinrichtungen 9 auch mit schwellender Geschwindigkeit be-
trieben werden, so dass einzelne Mitnehmereinrichtungen 9 jeweils unab-
hangig voneinander beschleunigt oder zurlckgehalten werden, was bei-
spielsweise zur Bildung von Stlckgutgruppen vorteilhaft sein kann.

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

schrieben sind.
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Patentanspriiche
1. Weichenférderer zum Férdern von Stlckgut (2) und/oder Stlckgut-

gruppen (28) in einer Forderrichtung von zumindest einem in einer Zu-

férderebene angeordneten Zuférderer (3) wahlweise zu zumindest ei-

nem in einer ersten Abférderebene angeordneten ersten Abférderer

(4) oder zumindest einem in einer zweiten Abférderebene angeordne-

ten zweiten Abférderer (5), umfassend

zumindest eine Fordereinrichtung (7) mit zumindest einem ers-
ten Férderer (6) zur Ubernahme von Stiickgut (2) und/oder
Stlckgutgruppen (28) von dem Zuférderer (3),
zumindest ein Weichenelement (14; 18; 24) und
zumindest eine Mitnehmereinrichtung (9),
wobei sich die Mitnehmereinrichtung (9) in Férderrichtung
in den Bereich der Fordereinrichtung (7) und in den Be-
reich des Weichenelements (14; 18; 24) erstreckt und
zumindest ein Mitnehmerelement (8) aufweist, das auf ei-
ner Mitnehmertrajektorie bewegbar ist,
wobei das Weichenelement (14; 18; 24) zwischen einer offenen
und einer geschlossenen Betriebsstellung bewegbar ausgebil-
det ist,
wobei in seiner geschlossenen Betriebsstellung eine Wirkver-
bindung zwischen der Fordereinrichtung (7) und dem Weichen-
element (14; 18; 24) besteht und die Mitnehmertrajektorie im
Bereich des Weichenelements (14; 18; 24) im Wesentlichen pa-
rallel zum Weichenelement (14; 18; 24) ist, sodass das Stlck-
gut (2) und/oder die Stlckgutgruppe (28) der Mitnehmertrajek-
torie folgt,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Weichenelement (14; 18; 24) in seiner offenen Betriebsstellung

die Mitnehmertrajektorie nicht schneidet.
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2. Weichenfdrderer nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Weichenfdrderer (1) eine Synchronisiereinrichtung
(10, 11, 17, 19, 22, 23) zum Synchronisieren der Position des Stlck-
guts (2) und/oder der Stlckgutgruppen (28) mit der Position des Mit-

nehmerelements (8) aufweist.

3. Weichenférderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Synchronisiereinrichtung (10,

11, 17,19, 22, 23) eine Sensorik zur Erfassung der Position des Mit-
nehmerelements (8), eine der Mitnehmereinrichtung (9) zugeordnete
Regelungsanlage (11) zum Regeln der Position des Mitnehmerele-
ments (8), eine dem ersten Férderer (6) zugeordnete erste Geschwin-
digkeitsregelungsanlage (10) und elektrische und/oder elektronische
Kommunikationsmittel zur Kommunikation mit dem Zuférderer (3) um-

fasst.

4. Weichenférderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrichtung (7) mindes-

tens einen in Forderrichtung hinter dem ersten Forderer (6) angeord-
neten zweiten Fdrderer (16), insbesondere mit einer zweiten Ge-
schwindigkeitsregelungsanlage (17), und/oder mindestens eine For-
derbahn aufweist.

5. Weichenférderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass der Weichenférderer (1) zumin-

dest eine FUhrungsbahn (15; 26) aufweist, die Mitnehmereinrichtung
(9) sich in den Bereich der FUhrungsbahn (15; 26) erstreckt und in der
geschlossenen Betriebsstellung des Weichenelements (14; 18; 24) ei-
ne Wirkverbindung zwischen dem Weichenelement (14; 18; 24) und
der FUhrungsbahn (15; 26) besteht.
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6. Weichenférderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass das Weichenelement (14; 18; 24)

mindestens ein Weichenstlck (25) aufweist, welches insbesondere
verschiebbar, klappbar, schwenkbar und/oder herausnehmbar ausge-
bildet ist.

7. Weichenfdrderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmereinrichtung (9) min-

destens einen Mithehmerantriebsstrang (12) aufweist, an dem das
Mitnehmerelement bzw. die Mithehmerelemente (8), insbesondere
aquidistant voneinander beabstandet, angeordnet ist bzw. sind und
das bzw. die Mitnehmerelement(e) (8) um eine Achse drehbar ist, die
im Wesentlichen parallel zur Férderrichtung ausgerichtet ist, und/oder
um eine Achse (A) drehbar ist, die im Wesentlichen senkrecht zur

Fdrderrichtung und parallel zur Zuférderebene ausgerichtet ist.

8. Weichenférderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass die Mitnehmereinrichtung (9) zwei

parallel zueinander angeordnete Mithehmerantriebsstrange (12) auf-
weist, wobei das Mitnehmerelement (8) zwischen den beiden Mitneh-
merantriebsstrangen (12) angeordnet ist und das Mitnehmerelement
(8) die beiden Mitnehmerantriebsstrange (12) miteinander verbindet
oder sich zumindest Uber einen Teil der Ausdehnung des Weichen-
elements (14; 18; 24) und/oder der FUhrungsbahn (15; 26) quer zur
Forderrichtung erstreckt.

9. Weichenfdrderer nach einem oder mehreren der vorherigen Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Weichenférderer (1) im Be-

reich der Fordereinrichtung (7), des Weichenelements (14; 18; 24)
und/oder der FUhrungsbahn (15; 26) zumindest eine Verschiebeein-
heit (29) zum Verschieben des Stlckguts (2) und/oder der Stickgut-
gruppen (28) quer zur Férderrichtung aufweist.
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Verfahren zum Férdern von Stlckgut (2) und/oder Stlickgutgruppen
(28) in einer Forderrichtung, wobei ein Weichenelement (14; 18; 24) in
einer offenen oder einer geschlossenen Betriebsstellung positioniert
wird und die Schritte

a) Zufuihren zumindest eines Stlckguts (2) und/oder einer Stlick-
gutgruppe (28) durch zumindest einen Zuférderer (3) auf eine
Fordereinrichtung (7) eines Weichenférderers (1),

b) Heranflhren eines sich auf einer Mithehmertrajektorie bewe-
genden Mitnehmerelements (8) einer Mitnehmereinrichtung (9)
an das Stlckgut (2) und/oder an die Stlckgutgruppe (28) und
Inkontaktbringen des Mitnehmerelements (8) mit dem Stlckgut
(2) und/oder der Stlckgutgruppe (28),

sowie, falls das Weichenelement (14; 18; 24) in seiner geschlossenen

Betriebsstellung ist, die Schritte

C) Weitertransport des Stiickguts (2) und/oder der Stlckgutgruppe
(28) entlang der Mitnehmertrajektorie auf dem Weichenelement
(14;18; 24) und

d) Ubergabe des Stiickguts (2) und/oder der Stiickgutgruppe (28)
an einen ersten Abférderer (4)

bzw., falls das Weichenelement (14; 18; 24) in seiner offenen Be-

triebsstellung ist, die Schritte

c) Losen des Kontakts von dem Mitnehmerelement (8) zum
Stlickgut (2) und/oder zu der Stlckgutgruppe (28) und

d) Ubergabe des Stiickguts (2) und/oder der Stlickgutgruppe (28)
an einen zweiten Abférderer (5)

durchgefihrt werden

dadurch gekennzeichnet, dass,

falls das Weichenelement (14; 18; 24) in seiner offenen Betriebsstel-
lung ist, das sich auf der Mitnehmertrajektorie bewegende Mitneh-

merelement (8) das Weichenelement (14; 18; 24) nicht schneidet.



WO 2017/198771 PCT/EP2017/061979

11.

12.

13.

14.

15.

38

Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, dadurch gekennzeichnet,
dass Weichenstlcke (25) des Weichenelements (14; 18; 24) in Ab-
hé&ngigkeit von der Position des Mitnehmerelements (8), des Stiick-

guts (2) und/oder der Stlckgutgruppe (28) dynamisch in der offenen
und/oder geschlossenen Betriebsstellung positioniert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt a) und/oder b) die Position

des Stlckguts (2) und/oder der Stlckgutgruppe (28) mit der Position
des Mitnehmerelements (8) synchronisiert wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass zum Synchronisieren des Stluckguts (2)

und/oder der Stlckgutgruppe (28) mit dem Mitnehmerelement (8) die
Geschwindigkeiten der Férdereinrichtung (7) und der Mitnehmerein-
richtung (9) geregelt werden, die Position des Mitnehmerelements (8)
bestimmt wird und der Zeitpunkt und/oder die Geschwindigkeit der
Ubergabe des Stiickguts (2) und/oder der Stiickgutgruppe (28) vom
Zufdrderer (3) auf die Foérdereinrichtung (7) in Abhangigkeit von der

Position des Mitnehmerelements (8) gesteuert und/oder geregelt wird.

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

die Stlckgutgruppe (28) von einem ersten Férderer (6) der Férderein-
richtung (7) auf einen zweiten Forderer (16) der Férdereinrichtung (7)
ubergeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass nach Schritt b) der Schritt

b1)  Weitertransport des Stlickguts (2) und/oder der Stlckgutgruppe
(28) auf der Fordereinrichtung (7)
durchgefihrt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Schritt ¢) und d) der Schritt

c1)  Weitertransport des Stlickguts (2) und/oder der Stlickgutgruppe
(28) auf einer Fihrungsbahn (15; 26) des Weichenfdrderers (1)
durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass in Schritt b) im Falle eines in Férder-

richtung ruckseitigen Kontakts des Mitnehmerelements (8) zum
Stlckgut (2) bzw. zur Stlckgutgruppe (28) die Bewegung der Férder-
einrichtung (7) mit einer Geschwindigkeit erfolgt, die geringer ist als
die Geschwindigkeit des Mithnehmerelements (8) in Férderrichtung und
im Falle eines in FOrderrichtung vorderseitigen Kontakts des Mitneh-
merelements (8) zum Stickguts (2) bzw. zur Stickgutgruppe (28) die
Bewegung der Fdrdereinrichtung (7) mit einer Geschwindigkeit erfolgt,
die hdéher ist als die Geschwindigkeit des Mitnehmerelements (8) in
Forderrichtung.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der Durchfihrung des Schritts

b1), ¢) und/oder c1) eine Bewegung des Stlckguts (2) und/oder der
Stlckgutgruppe (28) quer zur Férderrichtung bewirkt wird.
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