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(54) VERFAHREN ZUR BILDUNG VON EINLAGIGEN GRUPPEN VON IM WESENTLICHEN ANEINANDER
LIEGENDEN LANGLICHEN STUCKGUTERN
(67) Bei einem Verfahren zur Bildung von einlagigen

Gruppen (1) von langlichen Stickgitern (2) wird
vorgeschlagen, die Stiickgiter (2) in einem entlang
einer Hauptférdereinrichtung (3) angeordneten
Gruppenbildungsbereich (4) zu einlagigen Gruppen
(1) zu gruppieren, wobei in einem Anfangsbereich (5)
des Gruppenbildungsbereichs (4) ein erstes Stiickgut
(6) einer zu bildenden Gruppe (7) von einer
Gruppenbildungsvorrichtung (8) selektiv erfasst, und
von dem Anfangsbereich (5) unter Aufzwang einer
geringeren Geschwindigkeit zu einem Endbereich (9)
gefuhrt  wird, wobei durch die geringere
Geschwindigkeit des  ersten  Stiickguts  (6)
nachfolgende Stiickgiiter (2) am ersten Stiickgut (6)
angestaut und zu einer einlagigen Schicht
zusammengefiihrit werden, wobei zum Bilden der
einlagigen Gruppe (1) an Stiickgiitern (2), wenn das
erste Stiickgut (6) eine vorgegebene Weglange im
Gruppenbildungsbereich (4) zuriickgelegt hat, ein,
einem letzten Stiickgut (10) der zu bildenden Gruppe
(7) nachfolgendes Stiickgut (2) als erstes Stiickgut (6)
der néachsten zu bildenden Gruppe (1) von der
Gruppenbildungsvorrichtung (8) selektiv erfasst wird,
und nachfolgend das erste Stiickgut (6) freigegeben
und abtransportiert wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

1. Bei einem Verfahren zur Bildung von einlagigen Gruppen (1) von
langlichen Stlickgutern (2) wird vorgeschlagen, die Stiickguter (2) in einem entlang
einer Hauptfdrdereinrichtung (3) angeordneten Gruppenbildungsbereich (4) zu
einlagigen Gruppen (1) zu gruppieren, wobei in einem Anfangsbereich (5) des
Gruppenbildungsbereichs (4) ein erstes Stiickgut (6) einer zu bildenden Gruppe (7)
von einer Gruppenbildungsvorrichtung (8) selektiv erfasst, und von dem
Anfangsbereich (5) unter Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit zu einem
Endbereich (9) geflihrt wird, wobei durch die geringere Geschwindigkeit des ersten
Stuckguts (6) nachfolgende Stuckguter (2) am ersten Stuckgut (6) angestaut und zu
einer einlagigen Schicht zusammengefiihrt werden, wobei zum Bilden der
einlagigen Gruppe (1) an Stlickglitern (2), wenn das erste Stlickgut (6) eine
vorgegebene Weglange im Gruppenbildungsbereich (4) zurilickgelegt hat, ein, einem
letzten Stuckgut (10) der zu bildenden Gruppe (7) nachfolgendes Stuckgut (2) als
erstes Stuickgut (6) der nachsten zu bildenden Gruppe (1) von der
Gruppenbildungsvorrichtung (8) selektiv erfasst wird, und nachfolgend das erste

Stuckgut (6) freigegeben und abtransportiert wird.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung von einlagigen Gruppen von im
Wesentlichen aneinander liegenden langlichen Stiickgutern gemah dem Oberbegriff

des Patentanspruches 1.

Es ist bekannt, dass Gruppen von aneinander liegenden langlichen Stuickglitern,
insbesondere Gruppen von Schnittholzern in Schnittholzproduktionsbetrieben,
anhand eines sogenannten Stop & Go Verfahrens gebildet werden. Hierbei werden
die langlichen Stiickguter auf einer Fordervorrichtung transportiert und in einem
Bereich mittels ausfahrbarer Riickhalteklappen angestaut. Dabei werden die
Stuckguter, insbesondere Bretter, von den Ruckhalteklappen gestoppt und es
werden solange Stuckguter angestaut, bis eine gewunschte Lagenbreite erreicht ist.
Wenn die gewiinschte Lagenbreite erreicht ist, wird ein hinter der gebildeten Lage
befindliches Stuckgut festgeklemmt, die Riickhalteklappen werden abgesenkt und

die gebildete Lage wird abtransportiert.

Nachteilig daran ist, dass durch den standigen Stop & Go Betrieb, also dem
Stehenbleiben und nachfolgendem Beschleunigen der Stuickgliter, wiederholt
Belastungsspitzen, also hohe mechanische Belastungen, auftreten. Diese wirken
sich in weiterer Folge negativ auf die Standzeit der einzelnen Komponenten
beziehungsweise auf den VerschleiB der Vorrichtung aus. Durch diese hohen und
teilweise undefinierten Beschleunigungen konnen Stuickgliter beschadigt werden.
Durch das abrupte Abstoppen der Stuckguter konnen Stuickgliter weiters
ubereinander kommen und somit kann es zu ungewollten Stillstandzeiten aufgrund
der notwendigen Storungsbehebung kommen. Durch die notigen Anstauzeiten fur

die Lagenbildung wird weiters der Durchsatz der Vorrichtung stark eingeschrankt.

Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden konnen, mit
welchem der Durchsatz von Stlickglitern durch eine Vorrichtung bei gleichzeitiger
Schonung der Stiickguter und Verringerung des VerschleiBes der Vorrichtung erhoht

werden kann.

Erfindungsgemah wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.
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Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Vorrichtung einen hohen Durchsatz an
Stuckguitern bei gleichzeitiger Schonung derselben und einer Verringerung des
VerschleiBes der Vorrichtung ermdglicht. Dadurch, dass in einem Anfangsbereich
des Gruppenbildungsbereichs ein erstes Stiickgut einer zu bildenden Gruppe von
einer Gruppenbildungsvorrichtung selektiv erfasst, und das erste Stiickgut von dem
Anfangsbereich unter Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit als der
Fordergeschwindigkeit der Hauptfordereinrichtung im Gruppenbildungsbereich zu
einem Endbereich des Gruppenbildungsbereichs geflihrt wird, wird es ermdglicht,
im bestehenden Produktionsfluss einlagige Gruppen von Stlickguitern zu bilden,
wodurch Stuckguter nicht abgestoppt bzw. an einer Stelle der
Hauptfordereinrichtung stehen bleiben missen, um die Gruppen zu bilden.
Hierdurch treten weiters keine undefinierten Beschleunigungen auf, weil die
Bildung der einlagigen Gruppen im Transportfluss erfolgt. Die Stlickguter kdnnen
somit geschont werden und Beschadigungen oder unkontrolliertes libereinander
Lagern der Stuckguter bei der Bildung der einlagigen Gruppen wird vermieden.
Durch das kontinuierliche Bilden der einzelnen Lagen wird der Transportfluss nicht
unterbrochen wodurch sich geringere Zykluszeiten, ein hoherer Durchsatz an
Stuckglitern und somit eine hohere Leistung der Vorrichtung ergeben. Dadurch,
dass das erste Stuckgut einer zu bildenden Gruppe selektiv erfasst wird, wird eine
Variabilitat der Lagenbreite, also der Breite der zu bildenden Gruppe, ohne
Voreinstellung, demnach ohne vorangegangene Rustzeit, ermdglicht. Es kann eine
Vielzahl an verschiedenen Lagenbreiten flexibel und im Wesentlichen auch wahrend
des Verfahrens ausgewahlt werden. Da sich die Vorschubgeschwindigkeit der
Lagenbildung nach dem Fiillgrad der Hauptfordereinrichtung in dem ersten

Abschnitt richtet, kann diese einfach mittels des Flillgrades eingestellt werden.
Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung gemaB dem Patentanspruch 10.

Die Erfindung hat daher weiters die Aufgabe eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, mit welcher die genannten Nachteile vermieden werden
konnen, mit welcher der Durchsatz von Stlickglitern bei gleichzeitiger Schonung der

Stuckguiter und Verringerung des VerschleiBes der Vorrichtung erhoht werden kann.

ErfindungsgemaB wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 10 erreicht.
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Die Vorteile der Vorrichtung entsprechen den Vorteilen des oben genannten

Verfahrens.
Die Unteranspriiche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

Ausdriicklich wird hiermit auf den Wortlaut der Patentanspriiche Bezug genommen,
wodurch die Patentanspriiche an dieser Stelle durch Bezugnahme in die

Beschreibung eingefiigt sind und als wortlich wiedergegeben gelten.

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, in
welchen lediglich bevorzugte Ausfuhrungsformen beispielhaft dargestellt sind,

naher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zur Bildung von

einlagigen Gruppen in Seitenansicht;

Fig. 2 die erste bevorzugte Ausfuhrungsform der Vorrichtung zur Bildung von

einlagigen Gruppen bei einer Freigabe der gebildeten Gruppe in Seitenansicht und

Fig. 3 die erste bevorzugte Ausfuhrungsform der Vorrichtung zur Bildung von

einlagigen Gruppen in Aufsicht.

Die Fig. 1 bis 3 zeigen zumindest Teile bevorzugter Ausfiihrungsformen eines
Verfahrens zur Bildung von einlagigen Gruppen 1 von im Wesentlichen aneinander
liegenden langlichen Stlickglitern 2, mit einer Hauptfordereinrichtung 3 zum
Transport der Stuckglter 2, wobei die langlichen Stuickgliter 2 in einem ersten
Abschnitt der Hauptfdrdereinrichtung 3 im Wesentlichen als vereinzelte Stuickgliter
2 transportiert werden, wobei die Stiickguter 2 in einem, in Transportrichtung
nachfolgenden und entlang der Hauptfordereinrichtung 3 angeordneten
Gruppenbildungsbereich 4 zu einlagigen Gruppen 1 gruppiert werden, und wobei
die Stuickguter 2 in einem, in Transportrichtung dem Gruppenbildungsbereich 4
nachfolgenden zweiten Abschnitt der Hauptférdereinrichtung 3 als einlagige
Gruppen 1 transportiert werden, wobei in einem Anfangsbereich 5 des
Gruppenbildungsbereichs 4 ein erstes Stlickgut 6 einer zu bildenden Gruppe 7 von

einer Gruppenbildungsvorrichtung 8 selektiv erfasst, und das erste Stuckgut 6 von
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dem Anfangsbereich 5 unter Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit als der
Fordergeschwindigkeit der Hauptfordereinrichtung 3 im Gruppenbildungsbereich 4
zu einem Endbereich 9 des Gruppenbildungsbereichs 4 geflihrt wird, wobei durch
die geringere Geschwindigkeit des ersten Stiickguts 6 der zu bildenden Gruppe 7
dem ersten Stiickgut 6 nachfolgende Stuickgliter 2 zumindest mittelbar am ersten
Stuckgut 6 der zu bildenden Gruppe 7 angestaut werden und dadurch die zuerst im
Wesentlichen vereinzelten Stiickguter 2 zu einer einlagigen Schicht
zusammengefuhrt werden, wobei zum Bilden der einlagigen Gruppe 1 an
Stuckgltern 2, wenn das erste Stuickgut 6 eine vorgegebene Weglange im
Gruppenbildungsbereich 4 zuruickgelegt hat, ein, einem letzten Stuckgut 10 der zu
bildenden Gruppe 7 nachfolgendes Stlickgut 2 als erstes Stlickgut 6 der nachsten zu
bildenden Gruppe 1 von der Gruppenbildungsvorrichtung 8 in dem Anfangsbereich 5
selektiv erfasst wird, wobei nachfolgend das erste Stiickgut 6 der zu bildenden
Gruppe 7 von der Gruppenbildungsvorrichtung 8 freigegeben wird und gemeinsam
mit den nachfolgenden Stlickglitern 2 bis zum ersten Stuckgut 6 der nachsten zu
bildenden Gruppe 1 als sich nun gebildete Gruppe 1 durch die

Hauptfordereinrichtung 3 abtransportiert wird.

Weiters ist eine Vorrichtung 17 zur Bildung von einlagigen Gruppen 1 von im
Wesentlichen aneinander liegenden langlichen Stiickgutern 2, mit einer
Hauptfordereinrichtung 3 zum Transport der Stiickgliter 2, wobei die
Hauptfordereinrichtung 3 einen ersten Abschnitt zum Zuliefern der Stuckguter 2
und einen zweiten Abschnitt zum Abtransport der gebildeten Gruppen 1 umfasst,
wobei entlang der Hauptfordereinrichtung 3 zwischen dem ersten Abschnitt und
dem zweiten Abschnitt ein Gruppenbildungsbereich 4 mit einer
Gruppenbildungsvorrichtung 8 zum Gruppieren von im Wesentlichen vereinzelten
Stuckgulitern 2 zu einlagigen Gruppen 1 angeordnet ist, wobei die
Gruppenbildungsvorrichtung 8 wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung
12 zum selektiven Erfassen eines ersten Stiickguts 6 einer zu bildenden Gruppe 7 in
einem Anfangsbereich 5 des Gruppenbildungsbereichs 4 und zum Fihren des ersten
Stuickguts 6 uber eine vorgegebene Weglange umfasst, wobei die wenigstens eine
erste Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 mit einer unterschiedlichen Geschwindigkeit
als der Fordergeschwindigkeit der Hauptfordereinrichtung 3 in Forderrichtung

bewegbar ist, vorgesehen.
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Eine einlagige Gruppe 1 von aneinander liegenden langlichen Stuckgltern 2 ist
bevorzugt eine Lage von Holzbrettern, welche nebeneinander angeordnet sind und
sich zumindest teilweise berlihren. Mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens bzw.
der erfindungsgemaBen Vorrichtung 17 konnen allerlei langliche Stiickguter 2 wie
beispielsweise Stlickhdlzer oder Holzbretter zu einer einlagigen Gruppe 1 gruppiert
werden. Es versteht sich, dass das erfindungsgemaBe Verfahren und die
erfindungsgemaBe Vorrichtung 17 nicht auf Materialien und Geometrien der
Stuckguter 2 beschrankt ist, solange diese eine langliche Form aufweisen und

gruppierbar sind.
Fur eine Gruppe 1 sind insbesondere wenigstens zwei Stuckguter 2 vorgesehen.

Es kann vorgesehen sein, dass maximal hundert Stlickguter 2 fur die Gruppe 1

vorgesehen sind.

Die Hauptfordereinrichtung 3 weist insbesondere zwei Abschnitte, einen ersten
Abschnitt und einen zweiten Abschnitt auf, wobei der Gruppenbildungsbereich 4
mit der Gruppenbildungsvorrichtung 8 zwischen dem ersten Abschnitt und dem

zweiten Abschnitt entlang der Hauptfordereinrichtung 3 angeordnet ist.

In Forderrichtung gesehen ist der Gruppenbildungsbereich 4 nach dem ersten
Abschnitt und der zweite Abschnitt nach dem Gruppenbildungsbereich 4

angeordnet.

Die Hauptfordereinrichtung 3 kann insbesondere durchgangig sein, wodurch ein

einfacher Transportvorgang ermoglicht wird.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Hauptfordereinrichtung 3 mehrere

Fordereinrichtungen aufweist.

Die Hauptfordereinrichtung 3 kann bevorzugt aus einem oder aus mehreren parallel
zueinander angeordneten Forderbandern bestehen. Die Hauptfordereinrichtung 3
kann auch Forderketten umfassen. Die Hauptfordereinrichtung 3 kann insbesondere
ein Querforderer sein. Das bedeutet, dass die Stlickgliter 2 mit ihrer Breitseite

entlang der Forderrichtung transportiert werden. Der Gruppenbildungsbereich 4 ist
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jener Bereich, in dem die einlagige Gruppe 1 der Stiickglter 2 angestaut bzw.

gebildet wird.

Es kann im Produktionsfluss vorgesehen sein und vorkommen, dass sich bereits vor
dem Gruppenbildungsbereich 4 Stiickgliter 2 aneinander zumindest teilweise
anstauen. Aus diesem Grund kann vorgesehen sein, dass in dem ersten Abschnitt

zumindest teilweise ein Anstaubereich vorgesehen ist.

Der Anstaubereich kann insbesondere wenigstens 25%, bevorzugt wenigstens 50%,

insbesondere wenigstens 75%, der Lange des ersten Abschnittes betragen.

Die Hauptfordereinrichtung 3 weist im Gruppenbildungsbereich 4 eine vorgegebene

Fordergeschwindigkeit auf.
Die Hauptfordereinrichtung 3 kann insbesondere Schlupf zulassen.

Es kann insbesondere vorgesehen sein, dass die im Wesentlichen vereinzelten
Stuickgliter 2 von dem ersten Abschnitt mittels der Hauptfordereinrichtung 3 dem

Gruppenbildungsbereich 4 zugefiihrt werden.

In dem Gruppenbildungsbereich 4 ist die Gruppenbildungsvorrichtung 8 angeordnet,
welche selektiv in dem Anfangsbereich 5 des Gruppenbildungsbereichs 4 ein erstes
Stuckgut 6 der zu bildenden Gruppe 7 erfasst, und das erste Stuckgut 6 von dem
Anfangsbereich 5 unter Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit als der
Fordergeschwindigkeit der Hauptfordereinrichtung 3 im Gruppenbildungsbereich 4
zu einem Endbereich 9 des Gruppenbildungsbereichs 4 fiihrt. Durch die geringere
Geschwindigkeit des ersten Stuickgutes 6 als die Fordergeschwindigkeit der
Hauptfordereinrichtung 3 stauen sich weitere Stuickgiter 2 an dem ersten Stuckgut
6 an, wodurch die, an dem ersten Stlickgut 6 angestauten Stuckguter 2 mit der
geringeren Geschwindigkeit als der Fordergeschwindigkeit der
Hauptfordereinrichtung 3 transportiert werden. Hierdurch werden die zuerst im
Wesentlichen vereinzelten Stiickguter 2 zu einer einlagigen Schicht

zusammengefiihrt.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass sich die weiteren Stlickgliter 2 zumindest

mittelbar an dem ersten Stiickgut 6 anstauen. Zumindest mittelbar anstauen
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bedeutet, dass sich ein Stlickgut 2 an dem ersten Stuickgut 6 anstaut und sich
weitere Stiickguter 2 an dem, an dem ersten Stuickgut 6 angestauten Stuckgut 2,

anstauen.

Es kann vorgesehen sein, dass zumindest ein Grofteil der Stuckguter 2 mittels der
Hauptfordereinrichtung 3 durch den Gruppenbildungsbereich 4 transportiert wird.
Hierbei kann das erste Stuickgut 6 im Wesentlichen mittels der
Gruppenbildungsvorrichtung 8 transportiert werden und die dem ersten Stiickgut 6
nachfolgenden Stuckguter 2 konnen mittels der Hauptfordereinrichtung 3

transportiert werden.

Wenn das erste Stuckgut 6 eine vorgegebene Weglange im Gruppenbildungsbereich
4 zuriickgelegt hat, wird ein, einem letzten Stuckgut 9 der zu bildenden Gruppe 7
nachfolgendes Stlickgut 2 als erstes Stlickgut 6 der nachsten zu bildenden Gruppe 1
von der Gruppenbildungsvorrichtung 8 in dem Anfangsbereich 5 selektiv erfasst und
nachfolgend das erste Stiickgut 6 der zu bildenden Gruppe 7 von der
Gruppenbildungsvorrichtung 8 freigegeben. Durch die vorgegebene Weglange des
ersten Stiickguts 6 kann insbesondere eine Lagenbreite der zu bildenden Gruppe 1
definiert werden. Gemeinsam mit den nachfolgenden Stlickglitern 2 bis zum ersten
Stuckgut 6 der nachsten zu bildenden Gruppe 1 als sich nun gebildete Gruppe 1
wird diese durch die Hauptfordereinrichtung 3 abtransportiert. Hierzu kann
vorgesehen sein, dass die gebildete Gruppe 1 auf die Fordergeschwindigkeit
beschleunigt wird, oder auf eine Geschwindigkeit kleiner der
Fordergeschwindigkeit aber groBer der verringerten Geschwindigkeit in dem

Gruppenbildungsbereich 4.

Das Verfahren kann insbesondere zyklisch ausgeflihrt werden, das heiBt, dass

nacheinander mehrere Gruppen 1 gebildet werden kdnnen.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Vorrichtung 17 einen hohen Durchsatz an
Stuckgulitern 2 bei gleichzeitiger Schonung derselben und einer Verringerung des
VerschleiBes der Vorrichtung 17 ermoglicht. Dadurch, dass in einem Anfangsbereich
5 des Gruppenbildungsbereichs 4 ein erstes Stlickgut 6 einer zu bildenden Gruppe 1
von einer Gruppenbildungsvorrichtung 8 selektiv erfasst, und das erste Stiickgut 6

von dem Anfangsbereich 5 unter Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit als der
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Fordergeschwindigkeit der Hauptfordereinrichtung 3 im Gruppenbildungsbereich 4
zu einem Endbereich 5 des Gruppenbildungsbereichs 4 geflihrt wird, wird es
ermoglicht, im bestehenden Produktionsfluss einlagige Gruppen 1 von Stiickgutern
2 zu bilden, wodurch Stuckguter 2 nicht abgestoppt bzw. an einer Stelle der
Hauptfordereinrichtung 3 stehen bleiben missen, um die Gruppen 1 zu bilden.
Hierdurch treten weiters keine undefinierten Beschleunigungen auf, weil die
Bildung der einlagigen Gruppen 1 im Transportfluss erfolgt. Die Stuckguter 2
konnen somit geschont werden und Beschadigungen oder unkontrolliertes
ubereinander Lagern der Stlickglter 2 bei der Bildung der einlagigen Gruppen 1
wird vermieden. Durch das kontinuierliche Bilden der einzelnen Lagen wird der
Transportfluss nicht unterbrochen wodurch sich geringere Zykluszeiten, ein hoherer
Durchsatz an Stiickgutern 2 und somit eine hohere Leistung der Vorrichtung 17
ergeben. Dadurch, dass das erste Stlickgut 6 einer zu bildenden Gruppe 1 selektiv
erfasst wird, wird eine Variabilitat der Lagenbreite, also der Breite der zu
bildenden Gruppe 1, ohne Voreinstellung, demnach ohne vorangegangene Rustzeit,
ermoglicht. Es kann eine Vielzahl an verschiedenen Lagenbreiten flexibel und im
Wesentlichen auch wahrend des Verfahrens ausgewahlt werden. Da sich die
Vorschubgeschwindigkeit der Lagenbildung nach dem Fullgrad der
Hauptfordereinrichtung 3 in dem ersten Abschnitt richtet, kann diese einfach
mittels des Fiillgrades eingestellt werden. Nachfolgend kann vorgesehen sein, dass
die gebildeten Gruppen 1 weitertransportiert, beispielsweise auf Paletten

geschlichtet, und fir die Lagerung oder einen weiteren Transport verpackt werden.

Die Stuckguter 2 konnen bevorzugt ein Verhaltnis ihrer Lange zu ihrer Breite von
wenigstens 5:1, insbesondere wenigstens 50:1, bevorzugt wenigstens 75:1,

aufweisen.

Die Stuckguter 2 konnen auch bevorzugt wein Verhaltnis ihrer Lange zu ihrer Breite
von maximal 75:1, insbesondere maximal 90: 1, bevorzugt maximal 110: 1,

aufweisen.

Je nach den Dimensionen und der Anzahl der Stlickguter 2 kann die Anzahl der
ersten Stuickgutfiihrungseinrichtungen 12 und zweiten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 14 variieren. Bei besonders unregelmafig grofen

Stuckgulitern 2 kdnnen insbesondere mehrere erste Stuickgutfuhrungseinrichtungen
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12 quer nebeneinander und/oder mehrere zweite Stuckgutfuhrungseinrichtungen
14 quer nebeneinander angeordnet sein, beispielsweise zehn erste
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 und zehn zweite Stuckgutfiihrungseinrichtungen
14.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass das wenigstens eine erste Stiickgut 6 von
der Gruppenbildungsvorrichtung 8 im Wesentlichen parallel zur Forderrichtung
gefuhrt wird, wodurch eine besonders einfache Ausfuhrung im Falle der

Ausgestaltung der Hauptfordereinrichtung 3 als Querforderer ermdglicht wird.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das wenigstens eine erste Stlickgut
6 mit einer Geschwindigkeit von wenigstens 50%, insbesondere wenigstens 70%,
bevorzugt wenigstens 80%, der Fordergeschwindigkeit geflihrt wird. Je nach
Fullgrad kann die Geschwindigkeit bevorzugt variabel und selektiv eingestellt

werden, um einen besonders guten Transportfluss zu ermdglichen.

Es kann auch besonders bevorzugt vorgesehen sein, dass das wenigstens eine erste
Stuckgut 6 mit einer Geschwindigkeit von maximal 95%, insbesondere maximal 85%,

bevorzugt maximal 80%, der Fordergeschwindigkeit gefuhrt wird.

Es kann vorgesehen sein, dass die Fordergeschwindigkeit in dem ersten Abschnitt

veranderbar ist.

Es kann weiters vorgesehen sein, dass die Fordergeschwindigkeit in dem

Gruppenbildungsbereich 4 veranderbar ist.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Fordergeschwindigkeit in dem zweiten

Abschnitt veranderbar ist.

Veranderbar bedeutet hierbei, dass die Geschwindigkeit nicht zwingend konstante

Werte aufweisen muss.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Geschwindigkeit des ersten Stuickgutes 6 im

Gruppenbildungsbereich 4 nicht konstant sein muss, sondern veranderbar ist.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das erste Stiickgut 6 mittels

wenigstens einer ersten Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 der
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Gruppenbildungsvorrichtung 8 gefuhrt wird, wie beispielhaft in den Fig. 1 und 2

gezeigt ist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 zum Fuhren des ersten Stuckguts 6 Uber wenigstens

einen Teilbereich des Gruppenbildungsbereichs 4 bewegt wird.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 Uber wenigstens einen ersten Teilbereich bewegt

wird.

Der erste Teilbereich kann bevorzugt im Wesentlichen unmittelbar nach dem

Anfangsbereich angeordnet sein.

Hierzu kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 Uber wenigstens einen ersten Teilbereich des

Gruppenbildungsbereichs 4 vorgebbar bewegbar ist.

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste

Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 parallel zur Forderrichtung bewegbar ist.

Es kann auch bevorzugt vorgesehen sein, dass die Gruppenbildungsvorrichtung 8
mehrere erste Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 umfasst, wobei die mehreren
ersten Stiickgutfiihrungseinrichtungen 12 unabhangig voneinander bewegbar sind.
Hierdurch kann ein schrag auf der Hauptfordereinrichtung 3 angeordnetes bzw.
schrag mittels der Hauptfordereinrichtung 3 transportiertes Stuckgut 2 besonders
gut erfasst und insbesondere quer mit seiner Langsseite zur Forderrichtung

ausgerichtet werden.

Bevorzugt sind drei oder mehr als drei erste Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12

unabhangig voneinander bewegbar.

Weiters kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die mehreren ersten

Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 quer zur Férderrichtung angeordnet sind.

Es kann vorgesehen sein, dass die mehreren ersten Stuckgutfuhrungseinrichtungen

12 Uber denselben Teilbereich bewegbar sind, was beispielhaft in Fig. 3
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veranschaulicht ist.

Es kann besonders bevorzugt vorgesehen sein, dass das erste Stlickgut 6 mittels
wenigstens zwei, insbesondere mehreren, ersten Stiickgutfiihrungseinrichtungen 12

im Wesentlichen quer zur Forderrichtung ausgerichtet wird.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass - in einem Betriebsmodus gesehen - die
wenigstens eine erste Stlickgutfiihrungseinrichtung 12 im Wesentlichen unterhalb
einer Forderebene der Hauptfdrdereinrichtung 3 und parallel dazu wenigstens eine
weitere erste Stuckgutflihrungseinrichtung 12 im Wesentlichen oberhalb der
Forderebene der Hauptférdereinrichtung 3 angeordnet ist. Es kann hierzu
vorgesehen sein, dass das erste Stuckgut 6 wird im Wesentlichen gleichzeitig von

den zwei ersten Stiickgutfiihrungseinrichtungen 12 geklemmt wird.

Es kann alternativ vorgesehen sein, dass - in einem Betriebsmodus gesehen -
wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 seitlich in der Férderebene
angeordnet ist und dass die wenigstens eine erste Stuickgutfuhrungseinrichtung 12

das wenigstens eine erste Stuckgut 6 seitlich klemmt.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die wenigstens zwei ersten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 als Klemmeinrichtungen 15 zum selektiven

Klemmen des ersten Stuckguts 6 einer zu bildenden Gruppe 7 ausgebildet sind.

Um ein einfaches Fiuhren des ersten Stlickguts 6 zu ermdglichen kann bevorzugt
vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste Stlickgutflihrungseinrichtung 12 als
wenigstens eine Klemmeinrichtung 15 ausgebildet ist. Hierzu kann bevorzugt
vorgesehen sein, dass das wenigstens eine erste Stlickgut 6 von der

Gruppenbildungsvorrichtung 8 geklemmt wird.

Bevorzugt kann die wenigstens eine erste Stlickgutflihrungseinrichtung 12

mechanische Arme zum selektiven Erfassen des ersten Stiickguts 6 aufweisen.

Es kann vorgesehen sein, dass das erste Stlickgut 6 von der wenigstens einen ersten
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 von der Hauptfordereinrichtung 3 zumindest
teilweise abgehoben wird. Vorteilhaft ist hierbei, dass das wenigstens eine erste

Stuckgut 6 nicht auf der Hauptfdrdereinrichtung 3, im Falle der Ausbildung der
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Hauptfordereinrichtung 3 als Forderband, schleift, wodurch die

Hauptfordereinrichtung 3 entlastet und das erste Stuckgut 6 geschont wird.

Es kann auch vorgesehen sein, dass das erste Stuckgut 6 von der wenigstens einen
ersten Stuckgutfiihrungseinrichtung 12 von der Hauptfordereinrichtung 3 ganz

abgehoben wird.

Es kann auch bevorzugt vorgesehen sein, dass das wenigstens eine erste Stuckgut 6
von der Gruppenbildungsvorrichtung 8 riuickgehalten wird. Hierzu kann vorgesehen
sein, dass die wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 wenigstens

eine Ruckhalteeinrichtung 16 umfasst.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Klemmeinrichtung 15

wenigstens eine Kontaktflache zum Kontaktieren des ersten Stiickguts 6 aufweist.

Bevorzugt kann auch vorgesehen sein, dass die Rickhalteeinrichtung 16 wenigstens

eine Kontaktflache zum Kontaktieren des ersten Stuckguts 6 aufweist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 wenigstens eine Bewegungseinrichtung 11 zum

vorgebbaren Bewegen der Kontaktflache umfasst.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die wenigstens eine Bewegungseinrichtung
11 als Lineareinheit ausgebildet ist, wie in den Fig. 1 und 2 beispielhaft gezeigt ist.
Die Lineareinheit kann insbesondere wenigstens einen Niederhalter zum selektiven

Erfassen des ersten Stiickguts 6 umfassen.

Der wenigstens eine Niederhalter kann mittels der Lineareinheit bevorzugt
vorgebbar bewegbar sein. Die Bewegung kann besonders bevorzugt horizontal und
vertikal stattfinden. Hierdurch wird eine besonders gute Flexibilitat geschaffen, da
auch unregelmalig groBe Stuckguter 2 mittels des wenigstens einen an der

Lineareinheit angeordneten Niederhalters erfasst werden konnen.

Im Falle der Riickhalteeinrichtung 16 kann es vorgesehen sein, dass die wenigstens
eine Bewegungseinrichtung 11 als umlaufende Kette ausgebildet ist, wodurch eine

besonders einfache Konstruktion ermdoglicht wird.
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Die Kette kann bevorzugt wenigstens einen Rlckhalter aufweisen.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Ruickhalteeinrichtung 16 wenigstens eine
Lineareinheit mit wenigstens einem auf der Lineareinheit angeordneten Ruickhalter

umfasst.

Es kann vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Riickhalter im Wesentlichen

stabformig ausgebildet ist.

Es kann auch vorgesehen sein, dass der wenigstens eine Riickhalter im

Wesentlichen keil- oder klappenformig ausgebildet ist.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die erste Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 das
erste Stuckgut 6 mittels Unterdruck, beispielsweise mittels einer Saugvorrichtung

wie einer Saugglocke, selektiv erfasst.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Gruppenbildungsvorrichtung 8
wenigstens eine zweite Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 zum selektiven Erfassen
und Fuhren des ersten Stuickguts 6 umfasst, wobei die wenigstens eine zweite
Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 Uber wenigstens einen zweiten Teilbereich des

Gruppenbildungsbereichs 4 vorgebbar bewegbar ist.

Der zweite Teilbereich kann insbesondere den Bereich von dem Ubergabebereich

bis zu einem Ende des Endbereiches 9 umfassen.

Es kann vorgesehen sein, dass der erste Teilbereich wenigstens 75%, insbesondere
wenigstens 50%, bevorzugt wenigstens 25%, der Lange des zweiten Teilbereichs

ausmacht.

Es kann auch vorgesehen sein, dass der erste Teilbereich maximal 150%, bevorzugt
maximal 125%, insbesondere maximal 100%, der Lange des zweiten Teilbereichs

ausmacht.

Es kann vorgesehen sein, dass der Ubergabebereich wenigstens 5%, insbesondere
wenigstens 10%, bevorzugt wenigstens 15%, der Lange des zweiten Teilbereichs

ausmacht.
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Es kann weiters vorgesehen sein, dass der Ubergabebereich maximal 30%,
insbesondere maximal 20%, bevorzugt maximal 16%, der Lange des zweiten

Teilbereichs ausmacht.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass der Gruppenbildungsbereich 4 mehrere
Teilbereiche aufweist, wobei zumindest in jedem Teilbereich wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 und/oder wenigstens eine zweite

Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 angeordnet ist.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung 12 das erste Stiickgut 6 von dem Anfangsbereich 5 zu
einem Ubergabebereich 13 fiihrt, wo das erste Stiickgut 6 von der wenigstens einen
zweiten Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 der Gruppenbildungsvorrichtung 8

ubernommen wird.

Hierzu kann bevorzugt vorgesehen sein, dass das erste Stlickgut 6 von der zweiten
Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 zu dem Endbereich 9 des Gruppenbildungsbereichs

4 gefuhrt wird.

Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die Gruppenbildungsvorrichtung 4 zwei

oder mehr als zwei zweite Stlickgutfihrungseinrichtungen 14 aufweist.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine zweite
Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 als wenigstens eine Rickhalteeinrichtung 16

ausgebildet ist.

Es kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine zweite

Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 wenigstens eine Klemmeinrichtung 15 umfasst.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die wenigstens eine zweite
Stuckgutfuhrungseinrichtung 14 wenigstens eine Saugvorrichtung zum selektiven

Erfassen des ersten Stlickguts 6 umfasst.

Die Fig. 1 und 3 zeigen beispielhaft eine Vorrichtung 17 mit einer
Hauptfordereinrichtung 3, auf der Hauptfordereinrichtung 3 in einem ersten
Abschnitt angeordnete langliche und im Wesentlichen vereinzelte Stuickguter 2, ein

erstes Stuickgut 6, welches in dem Gruppenbildungsbereich 4 mittels vier ersten
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Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 selektiv erfasst ist, eine sich an dem ersten
Stuckgut 6 anstauende zu bildende Gruppe 7, sowie ein erstes Stuckgut 6 mit an
dem ersten Stiickgut 6 angestauten Stlickglitern 2 einer gebildeten Gruppe 1, wobei
das erste Stuickgut 6 der gebildeten Gruppe 1 von zwei zweiten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 14 ruckgehalten wird. Die insgesamt acht ersten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 sind hierbei parallel und beabstandet
zueinander, jeweils sind vier erste Stiickgutfiihrungseinrichtungen 12 quer zur
Forderrichtung auf je einer Seite der Forderebene, Ubereinander, angeordnet. Die
Forderebene ist hierbei jene Ebene, in welcher die Stuckguter 2 im
Gruppenbildungsbereich 4 transportiert werden. Mit anderen Worten, es sind
hierbei vier erste Stuckgutfluhrungseinrichtungen 12 oberhalb und gegenuberliegend
dazu, vier erste Stuickgutflihrungseinrichtungen 12 unterhalb der Forderebene
angeordnet. Die vier ersten Stiickgutfiihrungseinrichtungen 12 unterhalb des ersten

Stuickgutes 6 sind in der Fig. 3 nicht sichtbar.

Die ersten Stlickgutflhrungseinrichtungen 12 weisen hierbei jeweils eine
Lineareinheit als Bewegungseinrichtung 11 mit jeweils wenigstens einer
Klemmeinrichtung 15 auf. Hierbei werden die Klemmeinrichtungen 15 der ersten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 mittels der Lineareinheiten so gesteuert, dass
selektiv ein erstes Stiickgut 6 zwischen den Klemmeinrichtungen 15 der ersten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12 eingeklemmt werden kann, wie in den Fig. 1 bis
3 beispielhaft gezeigt ist. Die zwei zweiten Stuckgutfuhrungseinrichtungen 14
weisen hierbei als Bewegungseinrichtung 11 je einen Kettenantrieb mit zwei an
dem Kettenantrieb angeordneten Riickhaltern 16 auf. Wahrend je ein Ruckhalter 16
das erste Stlickgut 6 flihrt, ist der zweite Rlickhalter 16 so positioniert, dass dieser,
nach dem Freigeben der Gruppe 1 durch den anderen Ruckhalter 16, eine zu
bildende Gruppe 1 riickhalten, also die Geschwindigkeit der zu bildenden Gruppe 7
in Bezug auf die Fordergeschwindigkeit verlangsamen kann. Hierzu kdnnen die

Rickhalter 16 insbesondere umlaufend an dem Kettenantrieb befestigt sein.

In den Fig. 1 bis 3 ist weiters beispielhaft dargestellt, dass vier
Klemmeinrichtungen 15 der ersten Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12, wobei zwei
Klemmeinrichtungen 12 oberhalb der Forderebene dargestellt sind und zwei

Klemmeinrichtungen 12 unterhalb der Férderebene verdeckt sind, zu dem
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Anfangsbereich 9 bewegt werden, um ein nachstes erstes Stlickgut 6 selektiv zu
erfassen. In der Fig. 3 ist jeweils eine Ruckhalteeinrichtung 16 der zweiten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 14 unterhalb der Forderebene angeordnet und mit
strichlierten Linien dargestellt. In dem zweiten Abschnitt wird jeweils eine

gebildete Gruppe 1 abtransportiert.

In Fig. 2 ist beispielhaft die Vorrichtung 17 aus Fig. 1 dargestellt, wobei gerade
eine gebildete Gruppe 1 freigegeben wurde und abtransportiert wird. Hierbei
wurden jene Ruckhalteeinrichtungen 16, welche die gebildete Gruppe 1 gefiuhrt
haben, von Uber der Forderebene unter die Forderebene gefuhrt, wahrend zwei
weitere Ruckhalteeinrichtungen 16 in Richtung der Forderebene hochgefiihrt
werden, um die, nach dem letzten Stiickgut 10 der gebildeten Gruppe 1
angeordnete nachste zu bildende Gruppe 7 bzw. das erste Stuickgut 6 der nachsten
zu bildenden Gruppe 7 ruckzuhalten bzw. mit verringerter Geschwindigkeit zu
fiihren. Hierbei wird im Ubergabebereich 13 das erste Stiickgut 6 der zu bildende
Gruppe 7 von den Riickhalteeinrichtungen 16 der zweiten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen 14 von den ersten Stuckgutfuhrungseinrichtungen 12

ubernommen.

Bevorzugt kann weiters vorgesehen sein, dass die Vorrichtung 17 ein mit einer

Steuereinheit verbundenes Sensorsystem zur Detektion der Stlickgliter 2 umfasst.
Die Sensoren kdnnen insbesondere optische Sensoren sein.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Gruppenbildung nach einer Eingabe
wenigstens eines Parameters wie beispielsweise der Gruppenbreite automatisiert

erfolgt.

Nachfolgend, wenn die gebildeten Gruppen 1 abtransportiert werden, kann
bevorzugt vorgesehen sein, dass die gebildeten Gruppen 1 beispielsweise auf
Paletten geschlichtet, und fur die Lagerung oder einen weiteren Transport verpackt

werden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die gebildeten Gruppen 1 mittels wenigstens

einer weiteren Fordereinrichtung weitertransportiert werden.
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Nachfolgend werden Grundsatze fur das Verstandnis und die Auslegung

gegenstandlicher Offenbarung angefuhrt.

Merkmale werden ublicherweise mit einem unbestimmten Artikel ,,ein, eine, eines,
einer“ eingefuhrt. Sofern es sich aus dem Kontext nicht anders ergibt, ist daher

»€in, eine, eines, einer* nicht als Zahlwort zu verstehen.

Das Bindewort ,,oder* ist als inklusiv und nicht als exklusiv zu interpretieren.
Sofern es sich aus dem Kontext nicht anders ergibt, umfasst ,,A oder B“ auch , A

und B“, wobei ,,A“ und ,,B“ beliebige Merkmale darstellen.

Mittels eines ordnenden Zahlwortes, beispielweise ,,erster”, ,zweiter” oder
ydritter, werden insbesondere ein Merkmal X bzw. ein Gegenstand Y in mehreren
Ausfuhrungsformen unterschieden, sofern dies nicht durch die Offenbarung der
Erfindung anderweitig definiert wird. Insbesondere bedeutet ein Merkmal X bzw.
Gegenstand Y mit einem ordnenden Zahlwort in einem Anspruch nicht, dass eine
unter diesen Anspruch fallende Ausgestaltung der Erfindung ein weiteres Merkmal X

bzw. einen weiteren Gegenstand Y aufweisen muss.

Ein ,,im Wesentlichen* in Verbindung mit einem Zahlenwert mitumfasst eine
Toleranz von = 10% um den angegebenen Zahlenwert, sofern es sich aus dem

Kontext nicht anders ergibt.

Bei Wertebereichen sind die Endpunkte mitumfasst, sofern es sich aus dem Kontext

nicht anders ergibt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Bildung von einlagigen Gruppen (1) von im Wesentlichen
aneinander liegenden langlichen Stuckgutern (2), mit einer Hauptfordereinrichtung
(3) zum Transport der Stuickguter (2), wobei die langlichen Stiickgliter (2) in einem
ersten Abschnitt der Hauptfordereinrichtung (3) im Wesentlichen als vereinzelte
Stuckguter (2) transportiert werden, wobei die Stuckgliter (2) in einem, in
Transportrichtung nachfolgenden und entlang der Hauptfordereinrichtung (3)
angeordneten Gruppenbildungsbereich (4) zu einlagigen Gruppen (1) gruppiert
werden, und wobei die Stlickgliter (2) in einem, in Transportrichtung dem
Gruppenbildungsbereich (4) nachfolgenden zweiten Abschnitt der
Hauptfordereinrichtung (3) als einlagige Gruppen (1) transportiert werden, wobei
in einem Anfangsbereich (5) des Gruppenbildungsbereichs (4) ein erstes Stuckgut
(6) einer zu bildenden Gruppe (7) von einer Gruppenbildungsvorrichtung (8)
selektiv erfasst, und das erste Stlickgut (6) von dem Anfangsbereich (5) unter
Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit als der Fordergeschwindigkeit der
Hauptfordereinrichtung (3) im Gruppenbildungsbereich (4) zu einem Endbereich (9)
des Gruppenbildungsbereichs (4) gefuhrt wird, wobei durch die geringere
Geschwindigkeit des ersten Stiickguts (6) der zu bildenden Gruppe (7) dem ersten
Stuckgut (6) nachfolgende Stlickgliter (2) zumindest mittelbar am ersten Stiickgut
(6) der zu bildenden Gruppe (7) angestaut werden und dadurch die zuerst im
Wesentlichen vereinzelten Stuckguter (2) zu einer einlagigen Schicht
zusammengefuhrt werden, wobei zum Bilden der einlagigen Gruppe (1) an
Stuckguitern (2), wenn das erste Stlickgut (6) eine vorgegebene Weglange im
Gruppenbildungsbereich (4) zuruickgelegt hat, ein, einem letzten Stuckgut (10) der
zu bildenden Gruppe (7) nachfolgendes Stlickgut (2) als erstes Stlickgut (6) der
nachsten zu bildenden Gruppe (1) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8) in dem
Anfangsbereich (5) selektiv erfasst wird, wobei nachfolgend das erste Stuickgut (6)
der zu bildenden Gruppe (7) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8) freigegeben
wird und gemeinsam mit den nachfolgenden Stuckgutern (2) bis zum ersten

Stuckgut (6) der nachsten zu bildenden Gruppe (1) als sich nun gebildete Gruppe
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(1) durch die Hauptfordereinrichtung (3) abtransportiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
wenigstens eine erste Stlickgut (6) mit einer Geschwindigkeit von wenigstens 50%,
insbesondere wenigstens 70%, bevorzugt wenigstens 80%, der

Fordergeschwindigkeit gefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
wenigstens eine erste Stuickgut (6) mit einer Geschwindigkeit von maximal 95%,
insbesondere maximal 85%, bevorzugt maximal 80%, der Fordergeschwindigkeit

gefuhrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine erste Stuckgut (6) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8)

geklemmt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine erste Stuckgut (6) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8)

rickgehalten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Stuckgut (6) mittels wenigstens einer ersten

Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) der Gruppenbildungsvorrichtung (8) gefuhrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
wenigstens eine erste Stuickgutfiihrungseinrichtung (12) zum Fihren des ersten
Stuckguts (6) uber wenigstens einen Teilbereich des Gruppenbildungsbereichs (4)

bewegt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
wenigstens eine erste Stuickgutfuhrungseinrichtung (12) das erste Stuckgut (6) von
dem Anfangsbereich (5) zu einem Ubergabebereich (13) fiihrt, wo das erste
Stuckgut (6) von wenigstens einer zweiten Stlickgutfiihrungseinrichtung (14) der

Gruppenbildungsvorrichtung (8) Ubernommen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Stuckgut (6) mittels wenigstens zwei, insbesondere mehreren, ersten
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Stuckgutfuhrungseinrichtungen (12) im Wesentlichen quer zur Forderrichtung

ausgerichtet wird.

10. Vorrichtung (17) zur Bildung von einlagigen Gruppen (1) von im
Wesentlichen aneinander liegenden langlichen Stiickgutern (2), mit einer
Hauptfordereinrichtung (3) zum Transport der Stuckguter (2), wobei die
Hauptfordereinrichtung (3) einen ersten Abschnitt zum Zuliefern der Stuckguter (2)
und einen zweiten Abschnitt zum Abtransport der gebildeten Gruppen (1) umfasst,
wobei entlang der Hauptfordereinrichtung (3) zwischen dem ersten Abschnitt und
dem zweiten Abschnitt ein Gruppenbildungsbereich (4) mit einer
Gruppenbildungsvorrichtung (8) zum Gruppieren von im Wesentlichen vereinzelten
Stuckgtitern (2) zu einlagigen Gruppen (1) angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gruppenbildungsvorrichtung (8) wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) zum selektiven Erfassen eines ersten Stuckguts
(6) einer zu bildenden Gruppe (7) in einem Anfangsbereich (5) des
Gruppenbildungsbereichs (4) und zum Flihren des ersten Stiickguts (6) uber eine
vorgegebene Weglange umfasst, dass die wenigstens eine erste
Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) mit einer unterschiedlichen Geschwindigkeit als
der Fordergeschwindigkeit der Hauptfordereinrichtung (3) in Forderrichtung

bewegbar ist.

11. Vorrichtung (17) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
wenigstens eine erste Stuickgutfiihrungseinrichtung (12) Uber wenigstens einen

ersten Teilbereich des Gruppenbildungsbereichs (4) vorgebbar bewegbar ist.

12. Vorrichtung (17) nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gruppenbildungsvorrichtung (8) mehrere erste
Stuckgutfuhrungseinrichtungen (12) umfasst, wobei die mehreren ersten

Stuckgutfuhrungseinrichtungen (12) unabhangig voneinander bewegbar sind.

13. Vorrichtung (17) nach einem der Anspruche 10 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gruppenbildungsvorrichtung (8) wenigstens eine zweite
Stuckgutfuhrungseinrichtung (14) zum selektiven Erfassen und Fuhren des ersten
Stuckguts (6) umfasst, wobei die wenigstens eine zweite

Stuckgutfuhrungseinrichtung (14) uber wenigstens einen zweiten Teilbereich des
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Gruppenbildungsbereichs (4) vorgebbar bewegbar ist.

14. Vorrichtung (17) nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung (12)

als wenigstens eine Klemmeinrichtung (15) ausgebildet ist.

15. Vorrichtung (17) nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine zweite Stlickgutfuhrungseinrichtung (14)

als wenigstens eine Ruckhalteeinrichtung (16) ausgebildet ist.

22728



37866

1/1

8 /17
FIG. 1 /5

10
.\ \\ .

(R © B O N L - \
3/ 1, 14/ 16/“ 7/
17
N ;7
\\* N
\ uﬁ, 13‘711 12 /

( / T v s\
16/ 11,147 10/ 167 \ 7/ 4
4 FIG. 2
1
Vo 1e 4q 156 3 2
L\ 12
Ir—Tr——T=— \\ \\_:_:Z_:_:__:_ Z\SIZ‘II: — 11— _ ’/:IZ —
CCIOCCIE N
IE:I//EIEI ]
Ll Eracrsm T




Ssterreichisches
patentamt

Recherchenbericht zu A 50008/2020

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemag IPC:
B65G 47/08 (2006.01); B65B 35/30 (2006.01); B65G 47/26 (2006.01); B65G 47/88 (2006.01); B65G
47/84 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaR CPC:

B65G 47/082 (2013.01); B65B 35/30 (2018.08); B65G 47/261 (2013.01); B65G 47/8861 (2013.01);
B65G 47/841 (2013.01); B65G 2811/0605 (2013.01); B65G 2201/0217 (2013.01); B65G 2201,/0282
(2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B65G, B65B, F-Terms: 3F081

Konsultierte Online-Datenbank:
eopdoc, patdew, patenw, Volltextdatenbanken

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 09.01.2020 eingereichten Anspriichen 1-15 erstellt.

Bezeichnung der Veroffentlichung:

Kategorie” Landercode, Veroffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Eﬁ;re:ﬂi?]d
Veroffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
X DE 102013100232 Al (KRONES AG) 10. Juli 2014 (10.07.2014) 1-15
Fig. la-2g; Beschreibung [0032], [0037], [0039], [0047]
X EP 3053443 Al (HANDTMANN ALBERT MASCHF) 10. August 2016 1-3, 5-7,
(10.08.2016) 10-12, 15
Fig. 1-3c; Beschreibung [0027], [0028], [0030]-[0032],
[0040], [0041]1, [0045], [0050]
X EP 0485937 Al (SEITZ ENZINGER NOLL MASCH) 20. Mai 1992 1-3, 5-11,
(20.05.1992) 13, 15
Fig. 1, 2, 5; Beschreibung Spalte 4 Zeile 55 - Spalte 5 Zeile
23, Sp.5 72.45-55, Sp.6 Z.22- Sp.7 Z.11
X GB 2052420 A (LINGL ANLAGENBAU) 28. Januar 1981 (28.01.1981) 1-7, 10-
11, 15
Fig. 1; Beschreibung Seite 1 Zeilen 113-124; Zusammenfassung
A 14

Datum der Beendigung der Recherche: Seite 1 von 1 Prifer(in):
11.08.2020 DOBLHOFF-LOFFLER Veronika

) Kategorien der angefithrten Dokumente: A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X  Veréffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf dem Prioritdtstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden. E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

Y Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein ,alteres Recht’ hervorgehen kdnnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wiirde Neuheit in Frage
Verdffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen stellen).
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fur & Verbffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.

einen Fachmann naheliegend ist.

24728




37866

18

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Bildung von einlagigen Gruppen (1) von im Wesentlichen
aneinander liegenden langlichen Stuckgutern (2), mit einer Hauptfordereinrichtung
(3) zum Transport der Stuickguter (2), wobei die langlichen Stiickgliter (2) in einem
ersten Abschnitt der Hauptfordereinrichtung (3) im Wesentlichen als vereinzelte
Stuckguter (2) transportiert werden, wobei die Stuckgliter (2) in einem, in
Transportrichtung nachfolgenden und entlang der Hauptfordereinrichtung (3)
angeordneten Gruppenbildungsbereich (4) zu einlagigen Gruppen (1) gruppiert
werden, und wobei die Stlickgliter (2) in einem, in Transportrichtung dem
Gruppenbildungsbereich (4) nachfolgenden zweiten Abschnitt der
Hauptfordereinrichtung (3) als einlagige Gruppen (1) transportiert werden, wobei
in einem Anfangsbereich (5) des Gruppenbildungsbereichs (4) ein erstes Stuckgut
(6) einer zu bildenden Gruppe (7) von einer Gruppenbildungsvorrichtung (8)
selektiv erfasst, und das erste Stlickgut (6) von dem Anfangsbereich (5) unter
Aufzwang einer geringeren Geschwindigkeit als der Fordergeschwindigkeit der
Hauptfordereinrichtung (3) im Gruppenbildungsbereich (4) zu einem Endbereich (9)
des Gruppenbildungsbereichs (4) gefuhrt wird, wobei das erste Stlickgut (6) mittels
wenigstens einer ersten Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) der
Gruppenbildungsvorrichtung (8) gefuhrt wird, wobei das erste Stuckgut (6) von der
wenigstens einen ersten Stuckgutfiihrungseinrichtung (12) von der
Hauptfordereinrichtung (3) zumindest teilweise abgehoben wird, wobei durch die
geringere Geschwindigkeit des ersten Stuckguts (6) der zu bildenden Gruppe (7)
dem ersten Stiickgut (6) nachfolgende Stiickguter (2) zumindest mittelbar am
ersten Stiickgut (6) der zu bildenden Gruppe (7) angestaut werden und dadurch die
zuerst im Wesentlichen vereinzelten Stlickguter (2) zu einer einlagigen Schicht
zusammengefuhrt werden, wobei zum Bilden der einlagigen Gruppe (1) an
Stuckgulitern (2), wenn das erste Stlickgut (6) eine vorgegebene Weglange im
Gruppenbildungsbereich (4) zuruickgelegt hat, ein, einem letzten Stuckgut (10) der
zu bildenden Gruppe (7) nachfolgendes Stlickgut (2) als erstes Stlickgut (6) der

nachsten zu bildenden Gruppe (1) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8) in dem
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Anfangsbereich (5) selektiv erfasst wird, wobei nachfolgend das erste Stuickgut (6)
der zu bildenden Gruppe (7) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8) freigegeben
wird und gemeinsam mit den nachfolgenden Stuckgutern (2) bis zum ersten
Stuckgut (6) der nachsten zu bildenden Gruppe (1) als sich nun gebildete Gruppe

(1) durch die Hauptfordereinrichtung (3) abtransportiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
wenigstens eine erste Stlickgut (6) mit einer Geschwindigkeit von wenigstens 50%,
insbesondere wenigstens 70%, bevorzugt wenigstens 80%, der

Fordergeschwindigkeit gefuhrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
wenigstens eine erste Stuckgut (6) mit einer Geschwindigkeit von maximal 95%,
insbesondere maximal 85%, bevorzugt maximal 80%, der Fordergeschwindigkeit

gefuhrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine erste Stuckgut (6) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8)

geklemmt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das wenigstens eine erste Stuckgut (6) von der Gruppenbildungsvorrichtung (8)

rickgehalten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) zum Fuhren des
ersten Stuickguts (6) Uber wenigstens einen Teilbereich des

Gruppenbildungsbereichs (4) bewegt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) das erste Stuickgut
(6) von dem Anfangsbereich (5) zu einem Ubergabebereich (13) fiihrt, wo das erste
Stuckgut (6) von wenigstens einer zweiten Stlickgutfuhrungseinrichtung (14) der

Gruppenbildungsvorrichtung (8) Ubernommen wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
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dass das erste Stuckgut (6) mittels wenigstens zwei, insbesondere mehreren, ersten
Stuckgutfuhrungseinrichtungen (12) im Wesentlichen quer zur Forderrichtung

ausgerichtet wird.

9. Vorrichtung (17) zur Bildung von einlagigen Gruppen (1) von im
Wesentlichen aneinander liegenden langlichen Stiickgutern (2), mit einer
Hauptfordereinrichtung (3) zum Transport der Stuckguter (2), wobei die
Hauptfordereinrichtung (3) einen ersten Abschnitt zum Zuliefern der Stuckguter (2)
und einen zweiten Abschnitt zum Abtransport der gebildeten Gruppen (1) umfasst,
wobei entlang der Hauptfordereinrichtung (3) zwischen dem ersten Abschnitt und
dem zweiten Abschnitt ein Gruppenbildungsbereich (4) mit einer
Gruppenbildungsvorrichtung (8) zum Gruppieren von im Wesentlichen vereinzelten
Stuckgltern (2) zu einlagigen Gruppen (1) angeordnet ist, wobei die
Gruppenbildungsvorrichtung (8) wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung
(12) zum selektiven Erfassen eines ersten Stlickguts (6) einer zu bildenden Gruppe
(7) in einem Anfangsbereich (5) des Gruppenbildungsbereichs (4) und zum Fihren
des ersten Stlickguts (6) Uber eine vorgegebene Weglange umfasst, dass die
wenigstens eine erste Stuickgutfihrungseinrichtung (12) mit einer unterschiedlichen
Geschwindigkeit als der Fordergeschwindigkeit der Hauptférdereinrichtung (3) in
Forderrichtung bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens eine
erste Stuckgutfuhrungseinrichtung (12) ausgebildet ist, um das erste Stiickgut (6)

von der Hauptférdereinrichtung (3) zumindest teilweise abzuheben.

10. Vorrichtung (17) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
wenigstens eine erste Stuickgutfiihrungseinrichtung (12) Uber wenigstens einen

ersten Teilbereich des Gruppenbildungsbereichs (4) vorgebbar bewegbar ist.

11. Vorrichtung (17) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Gruppenbildungsvorrichtung (8) mehrere erste
Stuckgutfuhrungseinrichtungen (12) umfasst, wobei die mehreren ersten

Stuckgutfuhrungseinrichtungen (12) unabhangig voneinander bewegbar sind.

12. Vorrichtung (17) nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Gruppenbildungsvorrichtung (8) wenigstens eine zweite

Stuckgutfuhrungseinrichtung (14) zum selektiven Erfassen und Fuhren des ersten
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Stuckguts (6) umfasst, wobei die wenigstens eine zweite
Stuckgutfuhrungseinrichtung (14) uber wenigstens einen zweiten Teilbereich des

Gruppenbildungsbereichs (4) vorgebbar bewegbar ist.

13. Vorrichtung (17) nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine erste Stuckgutfuhrungseinrichtung (12)

als wenigstens eine Klemmeinrichtung (15) ausgebildet ist.

14. Vorrichtung (17) nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine zweite Stlickgutfuhrungseinrichtung (14)

als wenigstens eine Ruckhalteeinrichtung (16) ausgebildet ist.
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