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€4 Verfahren zum Sortieren von Stiickgut.

Verfahren zum Sortieren von Stiickgut (4), wobei un-

terschiedliches Stickgut (4) fortlaufend beférdert und
von diesem einzeln nach verschiedenen Kriterien Messda-
ten aufgenommen werden, woraufhin das Stickgut (4) in
einer Sortiervorrichtung (20) sortiert und anschliessend ei-
ner weiteren Bearbeitung oder Verpackung zugefihrt wird,
und wobei in einem sich stdndig wiederholenden Ladetakt
je eines der Stickgdter (4) in je ein freies Fach (19) eines
mehrere Facher umfassenden, an einer Eingabestelle vor-
liegenden Segmentes (21) einer aus mehreren Segmenten
bestehenden, umlaufenden Sortiereinrichtung (20) geladen
wird und danach die Sortiereinrichtung (20) um ein Seg-
ment (21) weiterbewegt wird, dass jedem Fach (19) eines
Segmentes (21) die dem darin befindlichen Stiickgut (4)
entsprechenden Messdaten zugeordnet wird, dass eine
beliebige Anzahl vorwahlbarer Bereiche von Messdaten
als Sortenklassen festgelegt werden, und in einem sich
standig wiederholenden Entladetakt jeweils nur die von
Stickgut (4) einer einzigen der festgelegten Sortenklassen
belegten Facher (19) des an einer Ausgabestelle (11) vor-
liegenden Segmentes (21) entladen werden und darauthin
die Sortiereinrichtung (20) um ein Segment (21) weiterbe-
wegt wird und Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren zum Sortieren
von Stickgut, wie z.B. Schnittholz, wobei unter-
schiedliches Stickgut fortlaufend beférdert und von
diesem einzeln nach verschiedenen Kriterien, wie
z.B. Qualitat, Abmessungen oder Form, Messdaten
aufgenommen werden, woraufhin das Stickgut in
einer Sortiervorrichtung sortiet und anschliessend
einer weiteren Bearbeitung oder Verpackung zuge-
fihrt wird.

Bei bisher bekannten Verfahren dieser Art zum
Sortieren von Stickgut wird jedes einzelne des auf
einem Férderband laufend transportierten Stiickgu-
tes einer Wertung nach bestimmten Kriterien unter-
zogen. So kann etwa im Falle von Schnittholz die
Qualitat, z.B. Anzahl der Asteinschlisse, Maserung,
Oberflachenrauigkeit, Schnittfehler und die Abmes-
sungen wie Querschnitt, Lange durch entsprechen-
de Sensor-Einrichtungen fiir jedes einzelne Stick
Schnittholz bestimmt werden und der Qualtitit, den
Abmessungen oder Form eine bestimmte Sorten-
klasse zugeordnet werden. Dieser Klasseneinteilung
folgend wird nun das Schnittholz sortiert, indem die-
ses in einer Sortiereinrichtung an verschiedenen
Speicherplatzen gesammelt wird und die mit sorten-
reinem Stiickgut gefillten Speicher entladen und
das Stlckgut zur weiteren Behandlung abtranspor-
tiert bzw. einer Verpackungseinrichtung zugefihrt
wird. Unter Ublichen Betriebsbedingungen gibt es
hinsichtlich der Anzahl des einer Sortenklasse zu-
gehorigen Stlckgutes eine recht unterschiediiche
Verteilung. So wird etwa eine mittlere Qualitat eines
Stiickgutes am haufigsten im Produktionsablauf ent-
stehen, wahrend ausserordentlich gutes oder
schlechtes Stlickgut seltener anzutreffen sein wird.
Dadurch kommt es aber zu einer recht unterschied-
lichen Auslastung von Speicherplatzen in der Sor-
tiereinrichtung, sodass Speicher mit Stiickgut mittle-
rer Qualitat recht schnell angefilit werden, wahrend
es bei sehr guten oder sehr schlechten Qualitaten
oder seltenen Abmessungen sehr lange dauern
kann, sogar Tage oder Wochen, bis ein Speicher-
platz vollkommen gefullt ist. Gewohnlicherweise
wird aber das Fassungsvermdgen der Speicherplat-
ze immer gleich gross gewahlt, um nicht bei einer
Umstellung der Produktion zur Bedarfsanpassung
die Speicherplatze vergrossern oder verkleinern zu
missen. Daraus ergibt sich aber ein recht grosser
Aufbau einer solchen Sortiereinrichtung. Nebenbei
ist es auch von grosser Bedeutung, das Stuckgut
so zu sortieren, dass es nicht beschadigt wird. Eine
einfache Ablagerung auf verschiedenen Stapeln ist
daher nicht mdglich, da es dadurch bei dem zuun-
terst lagernden Stiickgut zu grossen Beschadigun-
gen kommt.

Um dies zu vermeiden, ist die Verwendung eines
Horizontal-Etagensystems (blich, das eine Anzahl
von horizontalen Forderbandern Gbereinander ange-
ordnet hat, wobei jedes Férderband eine Sorten-
klasse beherbergt, wobei das entsprechende Stick-
gut aus dem ankommenden Stiickgutstrom vom Zu-
lieferforderband Uber gesteuerte Sortierklappen in
die den Sortenklassen zugeordneten Forderband-
etagen umgeleitet wird.
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Weiters ist ein System bekannt, das aus mehre-
ren nebeneinander angeordneten Speichern be-
steht, in die von einem Zulieferférderband aus Gber
gesteuerte Klappen je nach Sortenklasse Stiickgut
befordert wird. Dabei besteht jeder Speicher aus ei-
nem das abgelagerte Stickgut umschlingenden
Gunt, der mit steigendem Fullstand veridngert wird,
sodass die Fallhdhe fir das Stickgut immer weitge-
hend konstant hoch ist.

Die Nachteile dieser bekannten Verfahren liegen
darin, dass jeder Sortenklasse immer ein fester
Speicherplatz zugeordnet wird, wodurch sich eine
ingesamt geringe Auslastung der Speicherplatze
der Sortiereinrichtung ergibt.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art zu schaffen, wel-
ches variable Speicherplatze benutzt und daher we-
niger Grundflache und Raum fir seine Durchfih-
rung bendtigt. Weitere Aufgabe der Erfindung ist es,
das Sortieren des Stickgutes in einer schonenden
Weise durchzufihren.

Erindungsgemass wird dies dadurch erreicht,
dass in einem sich standig wiederholenden Lade-
takt je eines der Stickguter in je ein freies Fach ei-
nes mehrere Facher umfassenden, an einer Einga-
bestelle vorliegenden Segmentes einer aus mehre-
ren Segmenten bestehenden, umlaufenden,
vorzugsweise rotierenden Sortiereinrichtung geladen
wird und danach die Sortiereinrichtung um ein Seg-
ment weiterbewegt wird, dass jedem Fach eines
Segmentes die dem darin befindlichen Stiackgut
entsprechenden Messdaten zugeordnet wird, dass
eine beliebige Anzahl vorwahlbarer Bereiche von
Messdaten als Sortenklassen festgelegt werden,
und in einem sich standig wiederholenden Entlade-
takt jeweils nur die von Stickgut einer einzigen der
festgelegten Sortenklassen belegten Facher des an
einer Ausgabestelle vorliegenden Segmentes entla-
den werden und daraufhin die Sortiereinrichtung um
ein Segment weiterbewegt wird.

Dadurch wird standig die ganze Kapazitat der
Sortiereinrichtung benutzt und die Speicherplatze
bleiben durch die Zuordnung einzelner Facher vari-
abel, sodass keine ungenutzten Leerrdume entste-
hen. Durch das Beladen einzelner Fécher ist fur
eine schonende Behandiung des Stiickgutes ge-
sorgt.

Eine andere Ausfihrungsform der Erfindung kann
sein, dass der Entiadetakt gleich dem Ladetakt ge-
wahlt wird.

Dadurch kann wahrend einer Takizeit bei der
Eingabestelle die Sortiereinrichtung geladen und bei
der Ausgabestelle entladen werden, wodurch ein ra-
tionelles Sortieren gewahrleistet ist.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zur
Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens
mit einer die Messdaten erzeugenden Sensorein-
richtung.

Bei bisher bekannten Vorrichtungen dieser An
sind besonders der sehr hohe Platzbedarf und die
sehr hohen Standkosten von Nachteil, da zum ei-
nen viele — zumindest eine pro Sortenklasse —
steuerbare Klappen notwendig sind und ein fester
gleich grosser Speicherraum fir jede der Sorten-
Klassen veranschlagt werden muss, obwohl dieser
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unter Umstanden nur eine sehr geringe Auslastung
aufweist. Dadurch stellt auch der Aufbau solcher
Vorrichtungen eine grosse Bodenlast dar, sodass
fir eine Halle ein entsprechendes Fundament und
entsprechende Befestigungsmittel vorgesehen wer-
den missen. Bei einer Etageneinrichtung etwa
missen mehrere Férderbander Ubereinander errich-
tet werden, und jedes dieser Bander muss fir eine
gleich grosse Belastung ausgelegt werden, da bei
wechselnden Produktionsbedingungen unterschiedli-
che Auslastungen zu erwarten sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu
schaffen, die einen geringen Platz- und Raumbedarf
und geringe Bodenbelastung aufweist und dabei ge-
ringe Wartungskosten hervorruft. Weitere Aufgabe
ist es, eine bessere Uberschaubarkeit der Anlage,
kirzere Aufstellzeiten und einen geringeren An-
schaffungspreis zu erméglichen. Weiters soll eine
flexible Sortimentwahl mdglich sein. Eine weitere
Aufgabe der Erindung besteht darin, geringe Be-
triebskosten und eine ebenso geringe Larmbelas-
tung der Umgebung beim Betrieb einer erfindungs-
gemassen Vorrichtung zu verursachen.

Dies wird bei siner Vorrichtung zur Durchfihrung
des erfindungsgeméssen Verfahrens dadurch er-
reicht, dass die Sortiereinrichtung aus einer in
Drehwinkelschritten um eine Achse drehbaren
Trommel mit mehreren Segmenten gebildet ist, wo-
bei ein Drehwinkelschritt eine Winkelanderung um
den Winkel zwischen zwei Segmenten umfasst und
ein Segment sich aus mehreren nebeneinander an-
geordneten Fachern zusammensetzt, dass die Ein-
gabestelle durch ein im Wesentlichen normmal zur
Trommelachse ausgerichtetes erstes Férderband
gebildet ist, auf welches eine Ablegeeinrichtung
Stlickgiter mit einem dem gegenseitigen Abstand
der freien Facher des zu beladenden Segmentes
entsprechenden Abstand ablegt, worauf das erste
Forderband diese unter Beibehalten dieser Abstan-
de vor die Facher des zu beladenden Segmentes
transportiert, von wo die Stlickgiter mit einer von
Eingabe-Schiebern ausgefihrten Schiebebewegung
in die freien Facher des Segmentes schiebbar sind,
dass die Ausgabestelle durch ein im Wesentlichen
normal zur Trommelachse ausgerichtetes zweites
Férderband gebildet ist, auf das durch Ausgabe-
Schieber die einer einzigen Sortenklasse zugeord-
neten Stickgiter aus dem bzw. den Fachern auf
das zweite Forderband schiebbar sind.

Auf diese Weise stellt die Trommel eine Sortier-
einrichtung mit variabler Grosse der einzelnen Spei-
cherplatze dar, sodass bei voller Auslastung der
Trommel je nach Bedarf nach einer vorbestimmba-
ren Sortenklasse sortiert werden kann. Durch die
exakte Zuordnung jedes einzelnen Faches kann
auch immer eine Ubersicht Gber die gerade in Sor-
tierung befindliche Menge gewonnen werden. Da-
durch ist eine Rationalisierung der Verpackungsvor-
géange mbglich. Weiters ist eine freie Sortimentwahi
méglich, da in zu jedem Fach der Trommel die
Messdaten des darin befindlichen Stiickgutes jeder-
zeit abrufbar sind. Dies bedeutet, dass die Erstel-
lung der Kriterien fir die Zuordnung zu einer Sor-
tenklasse erst knapp vor der Verpackung oder Wei-
terlieferung moglich ist. Die Trommel mit Segmen-
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ten kann durch ihre verfahrensbedingte, volle
Auslastung genau auf die nétigen Ausmasse dimen-
sioniert werden. Aus diesem Grund belastet sie den
Boden auch weniger. Weiters fallt eine Wartung von
Klappen weg und durch den einfachen rotierenden
Antrieb sind praktisch keine Instandhaltungskosten
und geringe Engergiekosten zu tragen. Auch die
Larmbelastung ist durch das Ablegen in einzelnen
Fachern sehr niedrig.

In weiterer Ausbildung der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die Sortiereinrichtung aus einem
Paternoster-Aufzug mit mehreren Segmenten gebil-
det ist wobei ein Segment sich aus mehreren ne-
beneinander angeordneten Fachern zusammen-
setzt, dass die Eingabestelle durch ein erstes For-
derband gebildet ist, auf welches eine Ablegeein-
richtung Stlckglter mit einem dem gegenseitigen
Abstand der freien Facher des zu beladenden Seg-
mentes entsprechenden Abstand ablegt, worauf das
erste Foérderband diese unter Beibehalten dieser
Abstdande vor die Facher des zu beladenden Seg-
mentes transportiert, von wo die Stickglter mit ei-
ner von Eingabe-Schiebern ausgefiihrten Schiebe-
bewegung in die freien Facher des Segmentes
schiebbar sind, dass die Ausgabestelle durch ein im
Wesentlichen normal zur Trommelachse ausgerich-
tetes zweites Foérderband gebildet ist, auf das durch
Ausgabe-Schieber die einer einzigen Sortenklasse
zugeordneten Stlckglter aus dem bzw. den Fa-
chern auf das zweite Forderband schiebbar sind.

Dadurch ist ein variabler Speicherraum fir die
einzelnen Sortenklassen erreichbar, der ingesamt
wenig Wartungsaufwand und geringe Bodenbelas-
tung bedeutet. Durch die umlaufenden Segmente ist
die Sortierung des Stickgutes nach frei vorwahlba-
ren Kriterien moglich. Zusatzlich ist sind Larmbelas-
tung und die Engergiekosten durch die rationelle
Speicherung gering.

In weiterer Ausbildung der Erfindung kann vorge-
sehen sein, dass die Facher der Segmente an zwei
Seiten offen sind.

Dadurch ergibt sich eine erhdhte Flexibilitat be-
zlglich des Einschiebens und Ausschiebens von
Stuckgtitern aus der Sortiereinrichtung.

Ein weiteres Merkmal kann darin bestehen, dass
die Ablegeeinrichtung durch ein Forderband mit ei-
ner steuerbaren Rutschklappe gebildet ist.

Durch diese Massnahme kann das Ablegen der
Stiickgliter auf einfache Weise gesteuert werden.

Ein andere Ausfiihrungsform der Erfindung kann
darin bestehen, dass die Sensoreinrichtung mit dem
Dateneingang und der Antrieb der Sortiereinrichtung
sowie die Eingabe- bzw. Ausgabe-Schieber mit je
einem Steuerausgang eines Zentralrechners mit
Speicher verbunden sind.

Auf diese Weise kann das erfindungsgemasse
Verfahren auf eine sehr kostenginstige und leicht
zu Uberwachende Art und Weise durchgefiihrt wer-
den.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung kann sein,
dass die Ablegeeinrichtung mit einem weiteren
Steuerausgang des Zentralrechners verbunden ist.

Dadurch wird insbesondere ein vollautomatisches
Beladen der Eingabestelle erméglicht.

Schliesslich besteht eine weitere Ausbildung der
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Edindung darin, dass die Eingabe-Schieber durch
einen sich Uber ein ganzes Segment erstreckenden,
alle Stickgiter eines Ladetaktes zugleich in die
freien Facher schiebenden Schieber gebildet sind.

Dadurch ergibt sich eine Vereinfachung der Me-
chanik, da sonst fiir jedes einzelne Stiickgut ein
Schieber vorgesehen werden muss.

Die Erfindung wird im Folgenden mithilfe eines in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispieles
naher erlautert. Es zeigt

Fig. 1 eine Ausfiihrungsform einer erfindungsge-
massen Vorrichtung zur Durchfihrung des erfin-
dungsgemassen Verfahrens in perspektivischer Dar-
stellung,

Fig. 2 ein Detail aus Fig. 1; und

Fig. 3 eine weitere Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemassen Vorrichtung zur Durchfiihrung des
erfindungsgemassen Verfahrens in perspektivischer
Darsteliung.

In Fig. 1 ist eine als Trommel 1 ausgebildete
Sortiereinrichtung fur Stiickgut mit mehreren Seg-
menten 2 dargestellt, in welchen nebeneinander an-
geordnete, gleich grosse Facher 9 angeordnet sind.
Die Anzahl der Facher pro Segment ist in diesem
Ausfihrungsbeispiel gleich 5. Jedes Fach kann ein
Stiick eines Stiickgutes 4, in diesem Fall Schnitt-
holz, aufnehmen. Geméss einer Ausfihrungsform
der Erfindung sind die Facher 9 an zwei Seiten of-
fen, wodurch sich eine Vereinfachung beim Ein-
schieben und Ausschieben von Stiickgitern ergibt.
Das zu sortierende Stiickgut kann auch aus bereits
bearbeiteten Teilen und aus den verschiedensten
Materialien wie Holz, Metall usw. und nach Unter-
schiedlichsten Kriterien wie Qualitat, Abmessungen,
Beschaffenheit 0.a. sortiert werden. Die Trommel 1
ist um eine Achse drehbar gelagert und kann (ber
einen steuerbaren Antrieb jeweils um einen Dreh-
winkelschritt gedreht werden, wobei ein Drehwinkel-
schritt eine Winkelanderung um den Winkel zwi-
schen zwei Segmenten 2 umfasst. Etwa senkrecht
2u Drehachse der Trommel 1 verlduft ein erstes
Férderband 8, auf dem das von einer als Forder-
band mit einer steuerbaren Rutschklappe 23 ausge-
bildeten Ablegeeinrichtung 6 angelieferte Schnittholz
4 vor die Trommel 1 bewegt wird. Durch das erste
Forderband 8 wird somit eine Eingabestelle defi-
niert, von der aus das Stiickgut 4 in die als Trom-
mel 1 ausgefihrte Sortiereinrichtung geladen wird.
Am Anfang des ersten Forderbandes 8 ist in Fig. 1
eine Sensoreinrichtung 7 vorgesehen, die von je-
dem einzelnen Stiickgut 4 nach unterschiedlichen
Kriterien Messdaten aufnimmt. So konnen etwa die
Qualitat, die Abmessungen oder die Form des
Stiickgutes 4 vermessen werden. Die Messdaten
werden nach entsprechender Digitalisierung von ei-
nem Zentralrechner 10 in einem Datenspeicher 15
gespeichert, wobei gleichzeitig eine Zuordnung der
aufgezeichneten Messdaten mit dem daflr vorgese-
henen Fach 9 eines Segments 2 erfolgt, sodass je-
derzeit verfolgt worden kann, in welchem Fach 9 ei-
nes Segmentes 2 der Trommel 1 sich das betref-
fende Stiickgut 4 mit den aufgezeichneten Messda-
ten befindet.
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Das Beladen der Trommel 1 geschieht in einem
sich standig wiederholenden Ladetakt unter Berlck-
sichtigung der besetzten Facher 9 des zu beladen-
den Segmentes 2, indem die Stiickgiter 4 von der
Ablegeeinrichtung 6 so auf das Forderband 8 gelegt
werden, dass sie einen Abstand zueinander haben,
der dem gegenseitigen Abstand der freien Facher 9
des zu beladenden Segmentes 2 entspricht. Sol-
cherart beabstandet werden die Stiickglter dann
durch das Férderband 8 so vor das gerade in eine
Eingabestellung gedrehte Segment 2 der Trommel
1 beférdert, dass genau vor jedem freien Fach 9
ein Stickgut 4 mit seiner Stirseite zu liegen
kommt. Mittels parallel zur Drehachse der Trommel
1 verlaufenden Schieber bzw. eines, geméss einer
besonders bevorzugten Ausfihrungsform, sich iber
ein ganzes Segment erstreckenden Eingabe-Schie-
bers 3 werden nun die Stiickguter einzeln bzw. alle
gemeinsam in die freien Facher 9 geschoben, wo-
bei der Hub der Eingabe-Schieber 3 ungefahr der
Lange der Schnittholzer 4, die eingeschoben wer-
den, entspricht. Danach wird die Trommel 1 wieder
um einen Drehwinkelschritt weitergedreht, sodass
die Facher 9 des nachfolgenden Segmentes 2 zur
Eingabestelle gelangen, wahrend erneut Schnittholz
4 durch das erste Férderband 8 vor die Facher 9
geschoben wird. Der Vorgang des Vorschubes des
ersten Forderbandes 8, des Drehens der Trommel
1, des Einschiebens der Schnitthdlzer 4 durch den
Eingabe-Schieber 3 wird nach einer Variante der
Erfindung vom Zentralrechner 10 gesteuert, indem
die Sensoreinrichtung 7 mit dem Dateneingang und
der Antrieb der Sortiereinrichtung 1 sowie die Ein-
gabe- bzw. Ausgabe-Schieber mit je einem Steuer-
ausgang des Zentralrechners 10 verbunden sind,
Die Trommel 1 wird standig beladen und dreht sich
immer nach dem Beladen um einen Drehwinkel-
schritt weiter. Somit kann fir jedes Fach 9 aller
Segmente 2 der Trommel 1 durch Abruf der gespei-
cherten Daten eine Aussage Uber die Messdaten
des darin befindlichen Stiickgutes 4 getroffen wer-
den. Damit ist es aber auch moglich die Auswahl-
kriterien fur das Sortieren erst dann festzulegen,
wenn ein Weiterbeférdern des Stuckgutes 4, z.B.
zur Verpackungseinrichtung, erfolgen soll. Somit
wird der Sortiervorgang mit dem Festlegen der Sor-
tenklasse im Rechner begonnen. Es wird dabei ein
bestimmter, beliebig vorwahlbarer Bereich von
Messdaten fur eine Sortenklasse zugelassen. Tref-
fen diese Bedingungen zur Zugehbrigkeit einer Sor-
tenklasse fir ein Stiickgut 4 in einem Fach 9 zu, so
gibt der Rechner 10 den Befehl, dieses Fach 9
beim Eintreffen an einer Ausgabestelle zu entlee-
ren, wahrend andere Stickgiter 4 in der Sortierein-
richtung verweilen, so lange, bis sie durch die Aus-
wahl einer neuen fiir sie zutreffenden Sortenklasse
an die Reihe zum Aussortieren kommen. Es kon-
nen beliebig viele Sortenklassen festgelegt und die-
se immer wieder den Bedirfnissen nach angepasst
werden.

Ein bereits beladenes Segment 2 der Trommel 1
wird also in standigen Drehwinkelschritten rotiert
und gelangt schliesslich zu der durch ein zweites
Férderband 11 definierten Ausgabestelle, an der es
fur eine bestimmte Zeit verweilt, sodass mittels par-
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allel zur Drehachse verschiebbaren Ausgabe-Schie-
bern 14 jeweils nur Stickgut 4 der ausgewéhiten
Sortenklasse in einem Entladetakt aus dem bzw.
den Fachern 9 auf das zweite Fdrderband 11 ge-
schoben wird. Das Sortieren geschieht also mithilfe
des Zentralrechners 10, der auf den vorgegebenen
Sortierbefehl mit den Schiebern 14 genau die
Stickgiter 4 auf das Forderband 11 schiebt, die
der gewéhlten Sortenklasse entsprechen. Die entla-
denen Schnitthdlzer 4 werden mit dem zweiten For-
derband 11 dann in Richtung einer weiterfihrenden
Behandlung beférdert. In Fig. 1 gelangen die sor-
tierten Schnitthdlzer 4 zu einem Verpackungsforder-
band 13, auf dem das sortierte Stiickgut 4 in norm-
gerechten Paketen 12 gestapelt und dann verpackt
wird. Geméss einer Variante der Erfindung kann
der Entladetakt gleich dem Ladetakt gewahlt wer-
den, sodass in der Ladetakizeit auch gleichzeitig
das Entladen durchgefiihrt wird, was ein rationelles
Sortieren ermdglicht.

Die nicht aussortierten Stickgiter 4 des Seg-
mentes 2 verbleiben in diesem und gelangen nach
einer erneuten halben Umdrehung der Trommel 1
wieder zur Eingabestelle der Trommel 1. Dort wer-
den wiederum nur die freien Facher 9 des Segmen-
tes 2 nachgefillt und das nunmehr wieder volle
Segment 2 wieder weiter zur Ausgabestelle bewegt.

In Fig. 2 ist ein Beladevorgang der Trommel 1 im
Detail dargestelit. Das auf der Ablegeeinrichtung 6
befindliche Stuckgut weist unterschiedliche Qualitat,
Abmessungen usw. auf und wird in ungefahr gleich
grossen gegenseitigen Abstanden beférdert. Die als
Férderband 8 ausgebildete Eingabestelle verlauft
vom Ende des Forderbandes 6 bis zur Trommel 1
und wird vom Forderband 6 tiber die steuerbare
Rutschklappe 23 mit Stickgitern 4 beladen, Uber
den Rechner 10 wird fur jeden anstehenden Lade-
takt eine geeignete Anordnung von Stickgitern A,
B, C, D, E am Anfang des Férderbandes 8 zusam-
mengestellt. Dies geschieht durch eine Beabstan-
dung der Stiickgiter entsprechend dem zur Einga-
be vorgesehenen Segment 2. Dabei wird durch
Rechnersteuerung bei laufendem Férderband 8 im-
mer nur zu einem voraus berechneten Zeitpunkt ein
Stick von der Ablegeinrichtung 6 Uber die Rutsch-
klappe 23 auf das Férderband 8 abgelegt, sodass
sich eine entsprechend Beabstandung einstellt. Da-
bei ist nach einer Variante der Erfindung die Ableg-
einrichtung 6 mit der Rutschklappe 23 mit einem
weiteren Steuerausgang des Zentralrechners 10
verbunden, wodurch eine sehr leicht durchzufiihren-
de Automatisierung realisiert werden kann.

Ist keines der Facher 9 frei, wird die Trommel 1
um ein Segment weiterbewegt. In diesem Beispiel
hat das zur Eingabe bereite Segment 2 mit den Fa-
chern A, B, C, D, E die Facher A und C belegt.
Diese Belegung kennt der Rechner 10 bereits aus
den Daten des bei der Ausgabestelle erfolgten Sor-
tierprozesses, die im Speicher 15 abgespeichert
wurden. Daraus bildet der Rechner 10 (ber ent-
sprechende Steuerung der Ablegeeinrichtung 6 eine
Anordnung von Stickgitern 4, die so beabstandet
sind, dass an den Platzen B, D und E, entspre-
chend den Abstanden der freien Facher 9 des Seg-
ments 2 untereinander, Stiickglter vorhanden sind,
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wdhrend an den Stellen A und C Leerstellen gebil-
det werden. Diese Anordnung wird nun vom Férder-
band 8 bis vor das Segment 2 befdrdert, sodass
vor jedem freien Fach 9 je ein Stlickgut 4 mit sei-
ner Stimseite zu liegen kommt. Danach werden die-
se Stickglter 4 vom Schieber 3 in die leeren Fa-
cher 9 eingeschoben und das Segment 2 um einen
Drehwinkelschritt weiterbewegt, wahrend in der Zwi-
schenzeit emeut eine dem nunmehr an der Einga-
bestelle voriegenden Segment 2 entsprechende
Anordnung auf dem Férderband 8 zusammenge-
stellt wird. Die Sensoreinrichtung 7 teilt dem Rech-
ner die Messdaten eines Stiickgutes 4 mit und die-
ser ordnet sie freien Fachern 9 zu, sodass fir jedes
Fach 9 eines Segments 2 die Messdaten bekannt
sind und anhand dieser bei der Ausgabestelle der
Sortiervorgang durchgefihrt werden kann.

Fig. 3 zeigt in einer anderen Ausflhrungsform
der Erindung einen als umlaufende Sortiereinrich-
tung ausgebildeten Patemoster-Aufzug 20 mit Seg-
menten 21, die in nebeneinader angeordnete Fa-
cher 19 unterteilt sind. Es ist dabei grundsétzlich
die gleiche Anordnung von Forderbandern und
Schiebern, wie sie in Fig. 1 in Zusammenhang mit
der Trommel 1 dargestelit sind, verwendbar. Das an
der Eingabestelle mittels Eingabe-Schieber 3 einge-
schobene Stiickgut 4 im Paternoster-Aufzug 20 wird
zur Ausgabestelle bewegt. Dort werden die vorge-
gebenen Sortierkriterien erfillenden Stlickgiter 4
mittels Ausgabe-Schieber 14 wieder entladen und in
sortierter Form einer weiteren Behandlung in 13 zu-
gefihrt. Zum Unterschied von Fig. 1 wird hier das
Stickgut nicht um ein Zentrum rotiert, sondern
durchlauft eine annédhernd elliptische Umiaufbahn.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Sonrtieren von Stlckgut (4), wo-
bei unterschiedliches Stickgut (4) fortlaufend befor-
dert und von diesem einzeln nach verschiedenen
Kriterien Messdaten aufgenommen werden, worauf-
hin das Stlckgut (4) in einer Sortiervorrichtung (1,
20) sortiert und anschliessend einer weiteren Bear-
beitung oder Verpackung zugeflihrt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem sich standig wieder-
holenden Ladetakt je eines der Stickglter (4) in je
ein freies Fach (9, 19) eines mehrere Facher um-
fassenden, an einer Eingabestelle (8) vorliegenden
Segmentes (2, 21) einer aus mehreren Segmenten
bestehenden, umlaufenden Sortiereinrichtung (1,
20) geladen wird und danach die Sortiereinrichtung
(1, 20) um ein Segment (2, 21) weiterbewegt wird,
dass jedem Fach (9, 19) eines Segmentes (2, 2 1)
die dem darin befindlichen Stiickgut (4) entspre-
chenden Messdaten zugeordnet wird, dass eine be-
liebige Anzahl vorwahibarer Bereiche von Messda-
ten als Sortenklassen festgelegt werden, und in ei-
nem sich standig wiederholenden Entladetakt
jeweils nur die von Stickgut (4) einer einzigen der
festgelegten Sortenklassen belegten Facher (9, 19)
des an einer Ausgabestelle (11) vorliegenden Seg-
mentes (2, 21) entladen werden und daraufhin die
Sortiereinrichtung (1, 20) um ein Segment (2, 21)
weiterbewegt wird.

2. Vertahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Entladetakt gleich dem Ladetakt
gewahlt wird.

3. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 oder 2 mit einer die
Messdaten erzeugenden Sensoreinrichtung (7), da-
durch gekennzeichnet, dass die Sortiereinrichtung
aus einer in Drehwinkelschritten um eine Achse
drehbaren Trommel (1) mit mehreren Segmenten
(2) gebildet ist, wobei ein Drehwinkelschritt eine
Winkelanderung um den Winkel zwischen zwei
Segmenten (2) umfasst und ein Segment (2} sich
aus mehreren nebeneinander angeordneten Fa-
chern (9) zusammensetzt, dass die Eingabestelle
durch ein im Wesentlichen normal zur Trommelach-
se ausgerichtetes erstes Forderband (8) gebildet ist,
auf welches eine Ablegeeinrichtung Stlckglter mit
einem dem gegenseitigen Abstand der freien Fa-
cher (9) des zu beladenden Segmentes (2) entspre-
chenden Abstand ablegt, worauf das erste Forder-
band (8) diese unter Beibehalten dieser Abstdnde
vor die Facher (9) des zu beladenden Segmentes
(2) transportiert, von wo die Stiickgiter (4) mit einer
von Eingabe-Schiebern (3) ausgefihrten Schiebe-
bewegung in die freien Facher (9) des Segmentes
(2) schiebbar sind, dass die Ausgabestelle durch
ein im Wesentlichen normal zur Trommelachse aus-
gerichtetes zweites Férderband (11) gebildet ist, auf
das durch Ausgabe-Schieber (14) die einer einzigen
Sortenklasse zugeordneten Stlckgiter aus dem
bzw. den Fachern (9) auf das zweite Forderband
(11) schiebbar sind.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 oder 2 miteiner die
Messdaten erzeugenden Sensoreinrichtung (7), da-
durch gekennzeichnet, dass die Sortiereinrichtung
aus einem Paternoster-Aufzug (20) mit mehreren
Segmenten (21) gebildet ist, wobei ein Segment
(21) sich aus mehreren nebeneinander angeordne-
ten Fachem (19) zusammensetzt, dass die Einga-
bestelle durch ein erstes Férderband (8) gebildet
ist, auf welches eine Ablegeeinrichtung Stiickguter
{4) mit einem dem gegenseitigen Abstand der freien
Facher (19) des zu beladenden Segmentes (21)
entsprechenden Abstand ablegt, worauf das erste
Férderband (8) diese unter Beibehalten dieser Ab-
stande vor die Facher (19) des zu beladenden Seg-
mentes (21) transportiert, von wo die Stiickguter (4)
mit einer von Eingabe-Schiebem (3) ausgefuhrten
Schiebebewegung in die freien Facher (19) des
Segmentes (21) schiebbar sind, dass die Ausgabe-
stelle durch ein im Wesentlichen normal zur Trom-
melachse ausgerichtetes zweites Férderband (11)
gebildet ist, auf das durch Ausgabe-Schieber (14)
die einer einzigen Sortenklasse zugeordneten
Stiickglter (4) aus dem bzw. den Fachern auf das
zweite Forderband (11) schiebbar sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Facher (9, 19)
der Segmente (2, 21) an zwei Seiten offen sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablegeeinrich-
tung (6) durch ein Forderband mit einer steuerbaren
Rutschklappe (23) gebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoreinrich-
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tung {7) mit dem Dateneingang und der Antrieb der
Sortiereinrichtung (1, 20) sowie die Eingabe- bzw.
Ausgabe-Schieber (3, 14) mit je einem Steueraus-
gang eines Zentralrechners (10) mit Speicher (15)
verbunden sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablegeeinrich-
tung (6) mit einem weiteren Steuerausgang des
Zentralrechners (10) verbunden ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Eingabe-
Schieber durch einen sich Uber ein ganzes Seg-
ment (2, 21) erstreckenden, alle Stickguter (4} ei-
nes Ladetaktes zugleich in die freien Facher (9, 19)
schiebenden Schieber (3) gebildet sind.
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