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(54) Transportvorrichtung.

(57) Gegenstand der Erfindung ist eine Transportvorrichtung (1) 51 . 513
zum Transport von Stickgutern (S), umfassend einen festste-
henden Zufuhrabschnitt (3) und einen entlang einer Férderrich-
tung (x) stromabwarts angeordneten feststehenden Abfihrab-
schnitt (4), und eine Ausschleusevorrichtung (5) umfassend ei-
ne erste (51) und eine zweite (52) Ausschleuseeinheit, welche

522 5

entlang der Forderrichtung (x) zwischen dem feststehenden Zu-
fuhrabschnitt (3) und dem feststehenden Abfuhrabschnitt (4) an-
geordnet sind. Die erste Ausschleuseeinheit (51) weist ein an
den feststehenden Zufuhrabschnitt (3) angrenzend angeordne-
tes feststehendes Ende (51 1) und ein davon stromabwarts an-
geordnetes bewegliches Ende (512) auf und die zweite Aus-
schleuseeinheit (52) weist ein der ersten Ausschleuseeinheit

(51) stromabwaérts benachbart angeordnetesbewegliches Ende SR

(522) und ein davon stromabwarts an den feststehenden Ab-
fuhrabschnitt (4) angrenzend angeordnetes feststehendes Ende
(521) auf, wobei die erste (51) und die zweite (52) Ausschleu-
seeinheit jeweils eine Antriebseinheit(513, 523) zum unabhan-
gigen antreiben der jeweiligen Ausschleuseeinheit (51, 52) auf-
weist und durch ein Auseinanderfahren des beweglichen Endes
(512) der ersten Ausschleuseeinheit (51) und des beweglichen
Endes (522) der zweiten Ausschleuseeinheit (52), sodass eine
Licke generiertwird, durch welche auszuschleusende Stiickgu-
ter (S) aus der Transportvorrichtung (1) ausgeschleust werden.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung liegt auf dem Gebiet der Férdertechnik, sie betrifft eine Transportvorrichtung zum Trans-
port und Beabstanden von Stuckgitern.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Beider Nachbearbeitung, Kommissionierung und Verpackung von Stiickgutern spielt die automatisierte Férderung
von Stlckgitern eine wichtige Rolle. Férdersysteme, insbesondere Rollen- oder Bandférderer zeichnen sich dabei neben
anderem dadurch aus, dass sie eine platzsparende Sortierung und einen zeiteffizienten An- oder Abtransport von Stiick-
gutern erméglichen. Abhéangig vom nachgelagerten Verfahrensschritt ist neben dem effizienten Transport von Stlickgltern
eine weitere wichtige Anforderung an Transportvorrichtungen das Beabstanden oder Ausschleusen von Stuckgutern zu
erméglichen.

[0003] Zum Ausschleusen von Stiickgutern aus einem Stiickgutstrom sind bereits Ausschleusevorrichtungen bekannt.
So sind beispielsweise zur weiteren Verteilung der ausgeschleusten Gegenstinde Ausschleusevorrichtungen bekannt,
bei denen innerhalb eines Kurvenbogens eine Weiche vorgesehen wird. Diese haben typischerweise ein verstellbares
Leitelement in Form einer Weichenzunge, die verschwenkbar gelagert ist, wobei sie mit ihrem vorderen Ende schrag gegen
den Férderstrom gerichtet ist. Beim Verschwenken gibt die Weichenzunge jeweils einen der beiden Ausgénge frei und
versperrt den anderen Ausgang mit ihrer jeweiligen, als Leitflaiche ausgebildeten Seitenflanke. Eine solche Vorrichtung
geht beispielsweise aus der DE20004434U 1 hervor.

[0004] Die Druckschrift DE20004434U1 offenbart einen Kurvenbahn-Ausschleuser bei welchem in einem Bogen einer
Férderbahn eine Weiche mit einer verschwenkbaren Weichenzunge ausgebildet ist, welche seitliche Leitflachen hat und
welche den einlaufenden Transportweg wahlweise zu einem beziiglich des Bogens radial inneren oder &uBeren Ausgang
leitet.

[0005] Alternativ zu Kurvenbahn-Ausschleusevorrichtungen sind Rollen-Ausschleuser bekannt, wobei mittels einer Anzahl
von Rollen, die Ublicherweise in wenigstens zwei Gruppen angeordnet sind, Stlckglter ausgeschleust werden. Jede der
Gruppen weist eine gemeinsame Ausrichtung entlang einer Hauptdrehachse gegentiber einer Hauptiérderrichtung auf.
Typischerweise kann die eine Gruppe um 45° nach links gegenlber der Hauptférderrichtung ausgerichtet sein, wahrend
die zweite Gruppe um 45° nach rechts ausgerichtet ist. Férdergut kann durch diesen Ausschleuser gerade aus, 45° links
oder rechts und 90° links oder rechts geférdert werden. Eine solche Vorrichtung geht aus der DE10201 0044239A1 hervor.

[0006] Die Druckschrift DE102010044239A1 offenbart einen Ausschleuser flr Forderer, welcher eine Anzahl von Rol-
len umfasst, die in wenigstens zwei Gruppen angeordnet sind, wobei jede Gruppe eine gemeinsame Ausrichtung einer
Hauptdrehachse gegenlber einer Hauptférderrichtung aufweist und die Hauptdrehachse von wenigstens zwei Gruppen
in einem Winkel zueinanderstehen und wobei beide Gruppen separat antreibbar und ansteuerbar sind.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Beim Transport von Stuckgitern in einer Transportvorrichtung missen die Stuckgiter flr nachgelagerte Prozesses
oft takt- oder positionsgenau angeliefert werden. Oftmals werden die Stiickgiter von einem stromaufwérts gelegenen Pro-
zess jedoch nicht taktgenau abgegeben oder zugefiihrt. Somit muss innerhalb der Transportvorrichtung erreicht werden,
dass diskontinuierlich zugefuhrte Stlickglter in einen kontinuierlichen Stlickstrom gebracht werden, in welchem die Stiick-
glter am Ende der Transportvorrichtung takigenau mit einem vorgegebenen Soll-Abstand zueinander lGibergeben werden.
Somit ist oftmals ein reines Ausschleusen von Stlickgltern nicht ausreichend, da zudem auch noch ein Bebstanden der
Stiickglter zueinander auf einen Soll-Abstand erforderlich ist.

[0008] Beispielsweise kann am stromabwartigen Ende der Transportvorrichtung ein Schalenférderer angeordnet sein,
welcher mit einer konstanten Geschwindigkeit betrieben wird und dessen Férderschalen den Takt fur die Zufihrung der
einzelnen Stiickglter vorgeben, sodass jedes der Stickgtter jeweils einer der Férderschalen zugefiihrt werden kann.
Hierzu ist ein einheitlicher Soll-Abstand notwendig um gewahrleisten zu kénnen, dass je Férderschale nur ein Stuckgut
zugefihrt wird. Bei zu engen Absténden einzelner Stlckglter zueinander kann es daher notwendig werden gezielt einzel-
ne Stiickgliter auszuschleusen um ein gleichzeitiges Ubergeben von zwei oder mehr Stiickgiitern an den Folgeprozess
zu vermeiden. Gleichzeitig sollen aber auch keine zu grossen Licken zwischen den Stuckgltern verbleiben um zu ge-
wabhrleisten, dass keine Schalen ungenutzt bleiben. Um ein ungewolltes Herausfallen aus der Transportvorrichtung zu ver-
meiden, missen die Stiickgiter an einem Ubergabepunkt zudem positionsgenau bergeben werden, damit das jeweilige
Stiickgut zielgenau jeweils in eine Férderschale Ubergeben werden kann.

[0009] Eine Aufgabe der Erfindung kann daher darin gesehen werden ein takigenaues Ubergeben von Stiickgitern an
einen nachgelagerten Prozess zu erméglichen und einen Mindestabstand zwischen den einzelnen Stuckgutern zu errei-
chen.

[0010] Eine bevorzugte Variante der Transportvorrichtung zum Transport von Stuckgltern umfasst einen feststehenden
Zufuhrabschnitt und einen entlang einer Férderrichtung stromabwérts angeordneten feststehenden Abflihrabschnitt. Unter
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feststehend ist in diesem Kontext zu verstehen, dass der jeweilige Zu- oder Abflihrabschnitt als Ganzes feststehend, daher
statisch angeordnet ist. Einzelne Elemente, insbesondere Elemente zum Transport und zum Férdern von Stlickgitern sind
dabei jedoch beweglich angeordnet. So kann der feststehende Zu- und Abfuhrabschnitt beispielsweise als Rollen- oder
Bandférderer ausgefihrt sein, wobei die Rollen, respektive das Band, beweglich angeordnet sind. Unter der Forderrichtung
ist hierbei die Wirkrichtung des Stroms an Stlickgltern zu verstehen. Typischerweise wird stets nur in eine Richtung
geférdert. Um bei auftretenden Problemen im nachgelagerten Prozess die Transportvorrichtung entleeren zu kénnen, kann
sowohl beim Zu- oder Abfuhrabschnitt die Férderrichtung umgekehrt werden.

[0011] Um gezielt einzelne oder mehrere Stickguter aus der Transportvorrichtung auszuschleusen, umfasst die Trans-
portvorrichtung eine Ausschleusevorrichtung. Die Ausschleusevorrichtung umfasst eine erste und eine zweite Ausschleu-
seeinheit, welche entlang der Férderrichtung zwischen dem feststehenden Zuflhrabschnitt und dem feststehenden Ab-
fihrabschnitt angeordnet sind. Die erste und die zweite Ausschleuseeinheit sind dabei vorzugsweise derart angeordnet,
dass sie an den feststehenden Zu- respektive den Abfiihrabschnitt angrenzen. Ublicherweise sind die erste und eine zweite
Ausschleuseeinheit jedoch nicht direkt physisch gekoppelt, sondern es besteht ein Abstand zwischen dem feststehenden
Zu- und Abfiihrabschnitt und der dazwischen angeordneten Ausschleusevorrichtung. Optional kénnen auch weitere Mo-
dule, beispielsweise weitere Transport-oder Sortiermodule oder Weichen, zwischen dem Zu- und Abflihrabschnitt und der
Ausschleusevorrichtung angeordnet sein. Bei auftretenden Problemen kann die Férderrichtung der Ausschleusevorrich-
tung umgekehrt werden. So kénnen die sich bereits auf dem Abfuhrabschnitt befindenden Stiickgiiter zu der Ausschleu-
sevorrichtung zurickgefihrt werden und mittels dieser Ausgeschleust werden.

[0012] Um Stiickguter entlang der Férderrichtung ausschleusen zu kénnen, weist die erste Ausschleuseeinheit ein an
den feststehenden Zufiihrabschnitt angrenzend angeordnetes feststehendes Ende und ein davon stromabwaérts angeord-
netes bewegliches Ende auf. Das bewegliche Ende erméglicht es die Ausschleuseeinheit entlang der Férderrichtung zu
verkirzen, wodurch eine Licke entlang der Forderrichtung generierbar ist. Analog zur ersten Ausschleuseeinheit weist die
zweite Ausschleuseeinheit ein der ersten Ausschleuseeinheit stromabwaérts benachbart angeordnetes bewegliches Ende
und ein davon stromabwaérts an den feststehenden Abflihrabschnitt angrenzend angeordnetes feststehendes Ende auf.
Dabei ist der geschlossene Zustand als der Zustand definiert, indem die jeweiligen beweglichen Enden zueinander im
Wesentlichen angrenzend angeordnet sind. Typischerweise verbleibt im geschlossenen Zustand ein Abstand zwischen
dem beweglichen Ende der ersten Ausschleuseeinheit und dem beweglichen Ende der zweiten Ausschleuseeinheit von
5 mm - 50 mm, vorzugsweise 5 mm - 20 mm. Umgekehrt ist der offene Zustand als der Zustand definiert indem die bei-
den beweglichen Enden in Richtung des jeweiligen feststehenden Endes verfahren sind und mit Bezug zueinander am
weitesten voneinander entfernt sind.

[0013] Typischerweise ist der Zu- und Abfuhrabschnitt als Bandférderer mit einer Bandbreite von 500 mm - 1000 mm
ausgeflhrt. Die zu transportierenden Stlickglter haben vorzugsweise ein Gewicht von 0.5 kg - 25 kg, insbesondere 1 kg
- 10 kg. Ein typisches Anwendungsfeld fur die Transportvorrichtung ist die Zuférderung von Stiickgtitern fir einen nachge-
lagerten Bandiérderer. In einer bevorzugten Variante kann der Bandférderer Férderschalen mit einer Schalenlange von im
Wesentlichen 500 mm - 1 200 mm, bevorzugt von 600 mm - 800 mm aufweisen. Fir diesen Anwendungsfall muss sicher-
gestellt werden, dass die jeweilige Ist-LAnge auf dem Abfuhrabschnitt im Wesentlichen der Schalenldnge entspricht. Die
Ist-Lange entspricht der effektiven Lange des jeweiligen Stlckgutes und dem Ist-Abstand zwischen dem Stlickgut und dem
stromabwarts nachfolgenden Stlickgut. Unterschreitet die Ist-Lange die Soll-Lange, typischerweise die Lange einer Schale
eines Schalenférderers, so kdnnen ungewollt zwei Stiickgiter ganz oder teilweise in einer Schale landen. Uberschreitet
die Ist-Lange die Soll-Lange werden unter Umsténden Schalen leergelassen, was sich negativ auf die Effizienz der Trans-
portvorrichtung auswirkt. Die Stickgiter werden typischerweise in einem diskontinuierlichen Stiickstrom zugefuhrt. Die
zugefihrten Stlckglter weisen fur gewodhnlich unterschiedliche Abmessungen, sprich Breiten und LAngenabmessungen
auf. Eine effektive Lange des jeweiligen Stiickgutes entspricht hierbei nicht zwangslaufig den Abmessungen, sprich Lange
oder Breite, des Stiickgutes, sondern je nach Lage auf dem Zufiihrabschnitt der tatsachlich gemessenen Lange entlang
der Férderrichtung. Unter der effektiven Lange ist die entlang der Férderrichtung gemessene Lange des Stlickgutes zu
verstehen. Im Betrieb kann es vorkommen, dass Stiickgiter beim Zufiihren einander beriihren oder sogar teilweise auf-
einander liegen. In diesen Fallen soll zumindest eines von den zwei Stuckgitern typischerweise ausgeschleust zu werden.

[0014] Die erfindungsgemasse Ausschleusevorrichtung ermdglicht es im Gegensatz zu bekannten gattungsgeméassen
Vorrichtungen zum Ausschleusen von Stlckgltern, die zum Beispiel mit Schiebern oder Weichen arbeiten, auch dann
gewlnschte Stuckgiter auszuschleusen, wenn kein Abstand zwischen den angeférderten Stlickglitern besteht. So ist es
zum Beispiel dank der beiden getrennt voneinander angetriebenen und beweglichen Ausschleuseeinheiten méglich das
mittlere von drei direkt aneinanderliegenden Stiickgltern auszuschleusen.

[0015] Um Stlckglter transportieren zu kénnen und zum Beabstanden der Stickguter zueinander, umfasst die erste
Ausschleuseeinheit ein Férderband und die zweite Ausschleuseeinheit ein Férderband, welche jeweils mittels eines An-
triebsmotors antreibbar sind. Das bewegliche Ende der ersten Ausschleuseeinheit und das bewegliche Ende der zweiten
Ausschleuseeinheit sind jeweils mittels einer Lineareinheit verfahrbar.

[0016] Da das umlaufende Férderband der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheit Ublicherweise nicht verklrzbar
ist, kann zum Verkurzen der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheit jeweils eine Umlenkrolle an der jeweiligen Aus-
schleuseeinheit angeordnet sein, Uber welche das jeweilige Férderband umlauft. Um die Transportflache der jeweilige
Ausschleuseeinheit entlang der Férderrichtung zu verkiirzen, wird die jeweilige Umlenkrolle mit dem darum umlaufenden
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jeweiligen Férderband in Richtung des jeweiligen feststehenden Endes verfahren. Um ein etwaiges Durchhangen des
Férderbands beim Verkiirzen zu vermeiden, umfasst jede der beiden Ausschleuseeinheiten vorzugsweise noch mindes-
tens eine Gegenrolle, welche ebenfalls verfahren wird. Vorzugsweise sind die jeweilige Umlenkrolle und die Gegenrolle
auf einem gemeinsamen Schlitten angeordnet, welcher Schlitten entlang der Férderrichtung verfahrbar an der jeweiligen
Ausschleuseeinheit angeordnet ist. Diese Anordnung gewahrleistet, dass beim Verfahren des Schlittens die Umlenkrolle
und die Gegenrolle jeweils gleich verfahren, wodurch eine einheitliche Spannung des Férderbands im geschlossenen,
offenen, sowie in allen Zwischenzustanden ermdglicht wird.

[0017] Um einen mdglichst hohen Freiheitsgrad der Steuereinheit zu erreichen, weisen die erste und die zweite Aus-
schleuseeinheit jeweils eine Antriebseinheit zum unabhangigen antreiben der jeweiligen Ausschleuseeinheit auf. Durch
ein Auseinanderfahren des beweglichen Endes der ersten Ausschleuseeinheit und des beweglichen Endes der zweiten
Ausschleuseeinheit ist eine Licke generierbar durch welche die Auszuschleusenden Stuckguter aus der Transportvorrich-
tung ausgeschleust werden. Vorzugsweise fallen die Stliickglter hierbei nach unten aus der Transportvorrichtung heraus.
Die erste und die zweite Ausschleuseeinheit sind dabei vorzugsweise entlang der Férderrichtung beweglich angeordnet.
Die beiden beweglichen Enden der jeweiligen Ausschleuseeinheit sind dabei vorzugsweise parallel zur Férderrichtung ver-
fahrbar. Zur Kalibrierung der Ausschleusevorrichtung kann das Band der ersten und/ oder der zweiten Ausschleuseeinheit
eine Markierung umfassen, welche mittels eines Kalibrierungssensors erfassbar ist. Alternativ oder ergdnzend kann der
Antriebsmotor der ersten und/ oder der zweiten Ausschleuseeinheit einen Drehgeber umfassen. Mittels der Markierung
und/ oder des Drehgebers kann eine Nullstellung der Ausschleusevorrichtung angefahren werden.

[0018] Um Stickguter mittels der Transportvorrichtung zu transportieren und zu beabstanden werden die Stlckgiter mit-
tels des feststehenden Zuflihrabschnitts zugefiihrt. Fir das Steuern der Ausschleusevorrichtung, werden die effektive
Lange und der jeweilige Ist-Abstand der Stuckguter auf dem feststehenden Zufiihrabschnitt entlang der Férderrichtung
ermittelt. Das Ausschleusen mindestens eines Stuckguts erfolgt mittels der Ausschleusevorrichtung, wobei das bewegli-
che Ende der ersten Ausschleuseeinheit in Richtung des feststehenden Zufiihrabschnitts verfahren wird, und das beweg-
liche Ende der zweiten Ausschleuseeinheit in Richtung des feststehenden Abflhrabschnitts verfahren wird, wobei das
auszuschleusende Stiickgut durch eine zwischen der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheit erzeugten Liicke aus der
Transportvorrichtung ausgeschleust wird. Die verbliebenen Stuckgiter werden mittels des feststehenden Abflhrabschnitts
abgefiihrt. Um zu vermeiden, dass neben dem auszuschleusenden Stlickgut auch die entlang der Férderrichtung nach-
folgenden Stlckglter, welche in der Transportvorrichtung verbleiben sollen, ausgeschleust werden, kann das Férderband
der ersten Ausschleuseeinheit abgebremst werden um die vom feststehenden Zuflihrabschnitt zugefiihrten Stickguter
zum Ausschleusen zu verlangsamen, wihrend das bewegliche Ende der ersten Ausschleuseeinheit in Richtung des fest-
stehenden Zufiihrabschnitts zuriickgefahren wird. Gleichzeitig kann das Férderband der zweiten Ausschleuseeinheit be-
schleunigt werden um die verbleibenden Stuckguter zum feststehenden Abflhrabschnitt abzufihren wéhrend das beweg-
liche Ende der zweiten Ausschleuseeinheit in Richtung des feststehenden Abfiihrabschnitts zurickgefahren wird.

[0019] Sollte die durch das Ausschleusen eines Stuckgutes entstehende Lucke zwischen dem vorlaufenden und dem
nachfolgenden Stlickgut zu gross werden, so kann die Ausschleusevorrichtung dazu genutzt werden das dem ausge-
schleusten Stlickgut nachfolgende Stlickgut zu beschleunigen um den Abstand zum dem ausgeschleusten Stlickgut vor-
laufenden Stiickgut zu verringern. Das Férderband der ersten Ausschleuseeinheit kann dazu bereits wahrend dem Aus-
schleusen des Stuckgutes beschleunigt werden. Es muss lediglich sichergestellt sein, dass die beweglichen Enden der
Ausschleuseeinheit schnell genug auseinandergefahren werden kdnnen um das Ausschleusen zu erlauben. Beim Zusam-
menfahren der beweglichen Enden nach dem Ausschleusen kann - falls nétig - die Bandgeschwindigkeit weiter erhéht
werden um den Abstand zwischen den zwei verbleibenden Stlckgltern auf das gewlinschte Mass zu reduzieren. Analo-
ges gilt fir das Band der zweiten Ausschleuseeinheit, das bei Bedarf zum Verringern des Abstandes nach Ubernahme
des nachfolgenden Stuckgutes ebenfalls noch weiter beschleunigt werden kann.

[0020] Sofern der Ist-Abstand zwischen zwei Stuckgutern das gewiinschte Mass unterschreitet, die Ist-Abstande der den
beiden Stiickgutern vorlaufenden und nachfolgenden Stiickgutern aber gross genug sind um eine Korrektur auf den ge-
wilinschten Ist-Abstand der beiden Stickgiter zu erméglichen, so kann diese Korrektur ohne ein Ausschleussen nur durch
die gezielte Beschleunigung des vorlaufenden der beiden Stiickgiter und Verlangsamung des Nachlaufenden Stuckguts
erfolgen.

[0021] Ist der Ist-Abstand zwischen zwei StlickgUtern zu gross, so kann er mittels der erfindungsgeméassen Ausschleu-
sevorrichtung in umgekehrter Weise auch Verringert werden.

[0022] Um basierend auf dem zeitlichen Eintreffen der jeweiligen Stiickgiter auf dem Zufuhrabschnitt die beiden Aus-
schleuseeinheiten zeitlich akkurat steuern zu kdnnen, kann die Transportvorrichtung mindestens einen Sensor und ei-
ne mit dem Sensor kommunikativ verbundene Steuereinheit umfassen, wobei die Steuereinheit dazu konfiguriert ist das
Beschleunigen und/ oder Abbremsen und das Auseinanderfahren der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheit anzu-
steuern. Der Sensor ist hierbei vorzugsweise an dem feststehenden Zuflhrabschnitt angeordnet und dazu konfiguriert
die jeweilige effektive Lange der Stlickglter entlang der Férderrichtung und den Ist-Abstand zwischen einem vorauslau-
fenden und einem stromabwarts entlang der Férderrichtung nachfolgenden Stlickgut zu detektieren. Basierend auf dem
jeweiligen Ist-Abstand zwischen den Stiuckgutern kann mittels der Steuereinheit berechnet werden, ob eines oder meh-
rere der zugefiihrten Stiickguter ausgeschleust werden soll. Hierzu ist der Sensor dazu konfiguriert die Abmessungen
der Stiickguter und die jeweilige Lage der Stuckgiter zueinander auf dem feststehenden Zuflihrabschnitt zu detektieren.
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Typischerweise ist der Sensor eine Lichtschranke, ein Lichtgitter, ein Lasergitter oder eine Kamera. Um den Zeitpunkt des
Auseinanderfahrens der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheit akkurat anzusteuern ist der mindestens eine Sensor
dazu konfiguriert an die mit dem mindestens einen Sensor kommunikativ verbundene Steuereinheit Daten zu senden.

[0023] Der mindestens eine Sensor ist typischerweise dazu eingerichtet die effektive LAnge eines Stuckguts auf dem Zu-
fuhrabschnitt zu erfassen. Einzelne Stlickglter werden Ublicherweise bei zu kleinem Ist-Abstand zwischen den Stiickgitern
ausgeschleust werden. In einer Variante kann der Sensor auch aneinander angrenzend angeordnete oder aufeinander
angeordnete Stuckguter erkennen. In einer Variante kann ein Kontrollsensor im Bereich des beweglichen Endes der ersten
und/oder der zweiten Ausschleuseeinheit angeordnet sein, der dazu konfiguriert ist die Ausschleusung zu Uberwachen
indem er zum Beispiel Stiickgiter detektiert, welche zwischen der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheit verklemmt
sind oder aus einem anderen Grund diesen Bereich blockieren.

[0024] Der Kontrollsensor kann gemass weiterer Ausfiihrungsformen ein optischer Sensor sein, der zusétzlich zur Uber-
wachung der Ausschleusung auch noch die Anzahl der ausgeschleusten Stlickgiter und weiter bevorzugt einen Barcode
oder einen QR-Code am auszuschleusenden Stlickgut erfassen kann. Im einfachsten Fall kann dadurch das Ermitteln der
Anzahl der ausgeschleusten Stiickgiter die Anzahl der verbleibenden Stlickgiiter von der Steuereinheit korrigiert werden.
Bei einer individuellen Kennzeichnung der Stiickglter mit einem Barcode, einem QR-Code oder einem anderen optisch
auslesbaren Code kann der entsprechend ausgestaltete Kontrollsensor zudem das ausgeschleuste Stuckgut erfassen,
identifizieren und diese Information an die Steuereinheit weitergeben. Sind die Stiickguter mit einem RFID Etikett oder ei-
nem anderen elektronisch auslesbaren Etikett versehen, so kann dies auch genutzt werden um mittels eines zusétzlichen
Kontrollsensor das ausgeschleuste Stiickgut zu identifizieren.

[0025] Die Steuereinheit ist dazu konfiguriert basierend auf den Daten den jeweiligen Antriebsmotor zu steuern um das
jeweilige Férderband zu beschleunigen und/ oder abzubremsen. Neben dem Ansteuern des jeweiligen Antriebsmotors um
die Geschwindigkeit zu steuern kann die Steuereinheit auch die jeweiligen beweglichen Enden ansteuern. Basierend auf
der effektiven Lange der Stuckguter kann die Steuereinheit basierend auf der jeweiligen effektiven Lange die Lineareinhei-
ten derart steuern, dass zwischen dem beweglichen Ende der ersten Ausschleuseeinheit und dem beweglichen Ende der
zweiten Ausschleuseeinheit eine Lucke generierbar ist, die weit genug ist das auszuschleusende Stlickgut auszuschleu-
sen. Der Vorteil einer auf die effektive Ldnge des Stiickgutes abgestimmten Liicke besteht darin, dass die beweglichen
Enden der jeweiligen Ausschleuseeinheit nur so weit auseinandergefahren werden, dass das auszuschleusende Stlckgut
ausgeschleust werden kann. Dies ermdglicht es, dass die beweglichen Enden anschliessend schneller zugefahren werden
kdnnen, als wenn die beweglichen Enden bei jedem Stiickgut bis in die offene Stellung aufgefahren werden. Unter der
Endstellung ist hierbei die Stellung der beiden beweglichen Enden zu verstehen, in welcher diese bis an das jeweilige
feste Ende herangefahren sind.

[0026] Aufgrund des unterschiedlichen Beschleunigens des jeweiligen Férderbands der ersten und der zweiten Aus-
schleuseeinheit weist bei der Ubergabe von der zweiten Ausschleuseeinheit an den feststehenden Abfiihrabschnitt das
Stickgut gegeniiber dem jeweils stromaufwérts darauffolgenden Stuckgut einen grésseren Ist-Abstand auf, als der Ist-
Abstand bei der Ubergabe vom feststehenden Zufiihrabschnitt an die erste Ausschleuseeinheit. Basierend auf der vom
Sensor erfassten jeweiligen Lage der Stuckglter auf dem feststehenden Zufuihrabschnitt und mittels der vom Sensor
Ubertragenen Daten kann die Steuereinheit den Antriebsmotor der ersten Ausschleuseeinheit derart steuern, dass die
erste Ausschleuseeinheit zum Ausschleusen des auszuschleusenden Stlickguts abgebremst wird und die Steuereinheit
mittels der vom Sensor Ubertragenen Daten die jeweilige Lineareinheit derart ansteuert, dass die erste und die zweite
Ausschleuseeinheit zum Ausschleusen derart schnell verfahren werden, dass das auszuschleusende Stuckgut aufgrund
seiner Masse schwerkraftgetrieben durch die entstehende Licke nach unten herausfallt.

[0027] Neben den steuerbaren Ausschleuseelementen der Ausschleusevorrichtung kann der Strom der Stlickgiter zu-
séatzlich noch Uber den feststehenden Zu- und/ oder Abflhrabschnitt beeinflusst werden. So kann Uber eine Geschwin-
digkeitsdifferenz des Abfuhrabschnittes gegenliber dem Zufuihrabschnitt ein weiteres Beabstanden oder Verkiirzen des
Abstands erreicht werden. Hierzu sind der feststehende Zuflhrabschnitt und/ oder der feststehende Abflihrabschnitt vor-
zugsweise als Bandférderer mit einer definierten Férdergeschwindigkeit ausgefuhrt.

[0028] Um einen einfachen und kostenglinstigen Aufbau zu erreichen, kann der feststehende Zufuhrabschnitt und/ oder
der feststehende Abfiihrabschnitt auch als Rollenférderer oder Rutsche ausgefiihrt sein.
LISTE DER FIGUREN

[0029] Anhand der in den nachfolgenden Figuren gezeigten Ausfiihrungsbeispiele und der dazugehérigen Beschreibung
werden Aspekte der Erfindung néher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 Eine Seitenansicht einer ersten Variante der Transportvorrichtung in einem geschlossenen Zustand;

Fig. 2 Eine Seitenansicht der Variante der Transportvorrichtung nach Figur 1 in einem Zustand beim Aus-
einanderfahren des beweglichen Endes der ersten Ausschleuseeinheit und des beweglichen Endes
der zweiten Ausschleuseeinheit;
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Fig. 3 Eine Seitenansicht der Variante der Transportvorrichtung nach Figur 1 in einem gedffneten Zustand;

Fig. 4 Eine Seitenansicht der Variante der Transportvorrichtung nach Figur 1 in einem Zustand beim Zu-
sammenfahren des beweglichen Endes der ersten Ausschleuseeinheit und des beweglichen Endes
der zweiten Ausschleuseeinheit;

Fig. 5 Eine Draufsicht auf eine Variante des feststehenden Zuflhrabschnitts mit darauf liegenden zuge-
fuhrten Stuckgutern;

Fig. 6 Eine Seitenansicht auf die Variante des feststehenden Zufihrabschnitts nach Figur 5 mit darauf lie-
genden zugefuhrten Stuckgitern.

BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSVRIANTEN

[0030] Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer ersten Variante der Transportvorrichtung 1 in einem geschlossenen Zustand.
Figur 2 zeigt eine Seitenansicht der Variante der Transportvorrichtung 1 nach Figur 1 in einem Zustand beim Auseinan-
derfahren des beweglichen Endes 51 2 der ersten Ausschleuseeinheit 51 und des beweglichen Endes 522 der zweiten
Ausschleuseeinheit 52. Figur 3 zeigt eine Seitenansicht der Variante der Transportvorrichtung 1 nach Figur 1 in einem
gedffneten Zustand. Figur 4 zeigt eine Seitenansicht der Variante der Transportvorrichtung 1 nach Figur 1 in einem Zu-
stand beim Zusammenfahren des beweglichen Endes 512 der ersten Ausschleuseeinheit 51 und des beweglichen Endes
522 der zweiten Ausschleuseeinheit 52. Figur 5 zeigt eine Draufsicht auf eine Variante des feststehenden Zufiihrabschnitts
3 mit darauf liegenden zugefiihrten Stlickgltern S. Figur 6 zeigt eine Seitenansicht auf die Variante des feststehenden
Zufuhrabschnitts 3 nach Figur 5 mit darauf liegenden zugefiihrten Stiickgutern S.

[0031] Wie aus den Figuren 1 bis 4 ersichtlich ist, umfasst die Transportvorrichtung 1 zum Transport von Stlickgltern
S, einen feststehenden Zuflhrabschnitt 3 und einen entlang einer Férderrichtung x stromabwarts angeordneten festste-
henden Abflhrabschnitt 4, und eine Ausschleusevorrichtung 5 umfassend eine erste 51 und eine zweite 52 Ausschleu-
seeinheit. Die Ausschleusevorrichtung 5 ist entlang der Férderrichtung x zwischen dem feststehenden Zufuihrabschnitt
3 und dem feststehenden Abflhrabschnitt 4 angeordnet. Die erste Ausschleuseeinheit 51 weist ein an den feststehenden
Zufuhrabschnitt 3 angrenzend angeordnetes feststehendes Ende 511 und ein davon stromabwaérts angeordnetes beweg-
liches Ende 512 auf. Die zweite Ausschleuseeinheit 52 weist ein der ersten Ausschleuseeinheit 51 stromabwarts benach-
bart angeordnetes bewegliches Ende 522 und ein davon stromabwarts an den feststehenden Abflhrabschnitt 4 angren-
zend angeordnetes feststehendes Ende 521 auf. Die erste 51 und die zweite 52 Ausschleuseeinheit weisen jeweils eine
Antriebseinheit 513, 523 zum unabhangigen antreiben der jeweiligen Ausschleuseeinheit 51, 52 auf. Durch ein Auseinan-
derfahren des beweglichen Endes 512 der ersten Ausschleuseeinheit 51 und des beweglichen Endes 522 der zweiten
Ausschleuseeinheit 52 eine Licke 6 generierbar ist, durch welche die Auszuschleusenden Stlickglter S nach unten aus
der Transportvorrichtung 1 herausfallen. Die gezeigte Transportvorrichtung 1 eignet sich fur ein Verfahren zum Transport
und zum Beabstanden von Stuckgitern S. Wie in allen Figuren ersichtlich ist, werden die Stiickguter S mittels des festste-
henden Zufuhrabschnitts 3 zugefihrt. Auf dem Zuflihrabschnitt 3 werden die Lagen und die Abmessungen der Stlickgiter
S mittels eines Sensors 7 auf dem feststehenden Zufuhrabschnitt 3 erfasst.

[0032] Wie aus den Figuren 1 bis 4 ersichtlich ist, umfasst die erste Ausschleuseeinheit 51 ein Férderband 514und die
zweite Ausschleuseeinheit 52ebenfalls ein Férderband 524, welche jeweils mittels des jeweiligen Antriebsmotors 513,
523 antreibbar sind. Das bewegliche Ende 512 der ersten Ausschleuseeinheit 51 und das bewegliche Ende 522 der zwei-
ten Ausschleuseeinheit 52 sind jeweils mittels einer Lineareinheit 515, 525 verfahrbar angeordnet. Da das jeweilige For-
derband 514, 524 der ersten 51 und der zweiten 52 Ausschleuseeinheit umlaufend und Ublicherweise nicht verklrzbar ist,
ist zum Verklrzen der ersten 51 und der zweiten 52 Ausschleuseeinheit in der gezeigten Ausflihrungsvariante jeweils eine
Umlenkrolle 5161, 5261 an der jeweiligen Ausschleuseeinheit 51, 52 angeordnet. Das jeweilige Férderband 514, 524 1auft
dabei um die Umlenkrolle 5161, 5261 um. Um die jeweilige Ausschleuseeinheit 51, 52 zu verkiirzen, wird die jeweilige
Umlenkrolle 5161, 5261 mit dem darum umlaufenden jeweiligen Férderband 514, 524 verfahren. Um nun ein etwaiges
Durchhéngen des jeweiligen Férderbands 514, 524 zu vermeiden, umfasst jede der beiden Ausschleuseeinheiten 51,
52 vorzugsweise noch mindestens eine Gegenrolle 5162, 5262, welche ebenfalls verfahrbar angeordnet ist. Vorzugswei-
se sind die jeweilige Umlenkrolle 5161, 5261 und die jeweilige Gegenrolle 5162, 5262 jeweils auf einem gemeinsamen
Schlitten 516, 526 angeordnet. Die Schlitten 516, 526 sind hierbei vorzugsweise entlang der Férderrichtung verfahrbar
an der jeweiligen Ausschleuseeinheit 51, 52 angeordnet. Zum Erfassen der Lage und Ausmessungen der Stiickguter S,
sowie deren Lage auf dem Zufiihrabschnitt 3 umfasst die gezeigte Variante der Transportvorrichtung 1 mindestens einen
Sensor 7 und eine mit dem Sensor 7 kommunikativ verbundene Steuereinheit. Der Sensor 7 ist dazu konfiguriert die Ab-
messungen der Stickguter S und die jeweilige Lage der Stickgiter S zueinander auf dem feststehenden Vorzugsweise
ist der Sensor 7 eine Lichtschranke, ein Lichtgitter, ein Lasergitter oder eine Kamera. Die Steuereinheit ist dazu konfigu-
riert das Beschleunigen und/ oder Abbremsen und das Auseinanderfahren der ersten 51 und der zweiten 52 Ausschleu-
seeinheit anzusteuern. Ein guter Stlckgutstrom kann erreicht werden, wenn der feststehende Zuflihrabschnitt 3 und/ oder
der feststehende Abfuhrabschnitt 4 als Bandférderer 31, 41 mit einer regelbaren Férdergeschwindigkeit ausgefiihrt ist.
Somit kann neben dem Ausschleusen mittels der Ausschleusevorrichtung 5 zusatzlich auch noch mit dem Zufhr- 3 und
Abflhrabschnitt 4 Einfluss auf den Ist-Abstand der Stiickglter S zueinander genommen werden.
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[0033] Wie am besten aus Figur 2 ersichtlich ist, wird zum Ausschleusen mindestens eines Stiickguts S das bewegliche
Ende 512 der ersten Ausschleuseeinheit 51 in Richtung des feststehenden Zufuhrabschnitts 3 verfahren und das beweg-
liche Ende 522 der zweiten Ausschleuseeinheit 52 in Richtung des feststehenden Abfuhrabschnitts 4 verfahren. Gute Re-
sultate kénnen erzielt werden, wenn das Férderband 514 der ersten Ausschleuseeinheit 51 abgebremst wird um die vom
feststehenden Zuflhrabschnitt 3 zugefiihrten Stickgiter S zum Ausschleusen zu verlangsamen wahrend das bewegli-
che Ende 512 der ersten Ausschleuseeinheit 51 in Richtung des feststehenden Zuflhrabschnitts 3 zurlickgefahren wird.
Gleichzeitig wird das Férderband 524 der zweiten Ausschleuseeinheit 52 beschleunigt um die verbleibenden Stuckglter
2 zum feststehenden Abfuhrabschnitt 4 abzufihren wahrend das bewegliche Ende 522 der zweiten Ausschleuseeinheit
52 in Richtung des feststehenden Abflhrabschnitts 4 zurickgefahren wird. Wie am besten aus Figur 3 ersichtlich ist, fallt
das auszuschleusende Stiickgut S durch eine zwischen der ersten 51 und der zweiten 52 Ausschleuseeinheit erzeugte
Liicke 6 nach unten aus der Transportvorrichtung 1 heraus. Bei dem in Figur 4 gezeigten Zufahren des beweglichen Endes
512 der ersten Ausschleuseeinheit 51 und des beweglichen Endes 522 der zweiten Ausschleuseeinheit 52 werden die
verbliebenen Stlckglter S mittels des feststehenden Abflihrabschnitts 4 abgefiihrt.

[0034] Der mindestens eine Sensor 7, welcher kommunikativ mit der Steuereinheit verbunden ist sendet an diese Daten,
wobei die Steuereinheit dazu konfiguriert ist basierend auf den Daten den jeweiligen Antriebsmotor 513, 523 zu steuern um
das jeweilige Férderband 514, 524 zu beschleunigen und/ oder abzubremsen. Der gezeigte Sensor 7 ist typischerweise
dazu konfiguriert die jeweilige effektive Ladnge der Stuckglter S sowie die jeweilige Lage der Stuckguter S auf dem fest-
stehenden Zufiihrabschnitt 3 in Férderrichtung zu erfassen und die Steuereinheit basierend auf der jeweiligen effektiven
Lange die Lineareinheiten 51 5, 525 derart zu steuern, dass zwischen dem beweglichen Ende 512 der ersten Ausschleu-
seeinheit 51 und dem beweglichen Ende 522 der zweiten Ausschleuseeinheit 52 eine Liicke 6 generierbar ist, welche von
der Grdsse her das Ausschleusen des Stlickguts S erlaubt.

[0035] Weiterhin kann der Sensor 7 dazu konfiguriert sein die jeweilige Lage der Stuckgiter S auf dem feststehenden Zu-
fihrabschnitt 3 zu erfassen und die Steuereinheit mittels der vom Sensor Ubertragenen Daten den Antriebsmotor 523 der
zweiten Ausschleuseeinheit 52 derart zu beschleunigen, dass die Stiickgiter S beabstandet werden und bei der Ubergabe
von der zweiten Ausschleuseeinheit 52 an den feststehenden Abflhrabschnitt 4 gegenliber dem jeweils stromaufwérts
darauffolgenden Stiickgut S einen grésseren Ist-Abstand aufweisen, als der Ist-Abstand bei der Ubergabe vom festste-
henden Zufuhrabschnitt 3 an die erste Ausschleuseeinheit 51.

[0036] Gute Resultate kdnnen erzielt werden, wenn der Sensor 7 dazu konfiguriert ist die jeweilige Lage der Stlckgiter
S auf dem feststehenden Zuflhrabschnitt 3 zu erfassen und die Steuereinheit mittels der vom Sensor 7 Ubertragenen
Daten den Antriebsmotor 513 der ersten Ausschleuseeinheit 51 derart zu steuern, dass die erste Ausschleuseeinheit
51 zum Ausschleusen des auszuschleusenden Stiickguts S abgebremst wird. Weiterhin kann die Steuereinheit mittels
der vom Sensor 7 Ubertragenen Daten die jeweilige Lineareinheit 515, 525 derart ansteuert, dass die erste 51 und die
zweite 52 Ausschleuseeinheit zum Ausschleusen derart schnell verfahren werden, dass das auszuschleusende Stiickgut
S aufgrund seiner Masse schwerkraftgetrieben durch die entstehende Liicke 6 nach unten herausfallt.

[0037] In der Ausfuhrungsform geméss Figur 1 ist ein Kontrollsensor 8 im Bereich des beweglichen Endes 522 der zwei-
ten Ausschleuseeinheit 52 angeordnet, der in den weiteren Figuren nicht mehr dargestellt ist. Der Kontrollsensor 8 ist dazu
konfiguriert die Ausschleusung zu Uberwachen indem er zum Beispiel Stlickglter detektiert, welche zwischen den beweg-
lichen Enden 512, 522 der ersten und der zweiten Ausschleuseeinheiten 51, 52 verklemmt sind oder aus einem anderen
Grund diesen Bereich blockieren. Dies kénnte zum Beispiel der Fall sein, falls die bereits ausgeschleusten Stuckglter
nicht abtransportiert wurden und sich unterhalb der beweglichen Enden stapeln.

[0038] Wie aus Figuren 5 und 6 ersichtlich ist, werden die Stiickguter S typischerweise in einem diskontinuierlichen
Stuckstrom zugefiihrt. Die zugefihrten Stiickguter weisen fur gewdhnlich unterschiedliche Abmessungen, sprich Breiten
und Langenabmessungen auf. Wie am besten aus Figur 5 ersichtlich ist, entspricht die effektive LAnge 91 des jeweiligen
Stiickgutes S nicht den eigentlichen Abmessungen, sprich Lange oder Breite, sondern je nach Lage auf dem Zuflihrab-
schnitt 3 der tatsachlich gemessenen Lange entlang der Férderrichtung x. Unter der effektiven Lange 91 ist die entlang der
Férderrichtung x gemessene Lange des Stlickgutes zu verstehen. Wie weiterhin aus Figur 5 ersichtlich ist, kdnnen Stlick-
glter auch einander angrenzend, oder aufeinanderliegend zugefihrt werden. In einer bevorzugten Variante der Transport-
vorrichtung ist der Sensor 7 derart konfiguriert, dass zwei aneinandergrenzend zugefuhrte Stickglter erkannt werden um
ausgeschleust zu werden. Wie aus Figur 6 ersichtlich ist, ist in der gezeigten Variante der Transportvorrichtung 1 durch den
Sensor 7 eine Ist-LAnge 9 detektierbar, welche der effektiven Lange 91 des jeweiligen Stiickgutes S und dem Ist-Abstand
92 zwischen dem Stickgut S und dem stromabwarts nachfolgenden Stuckgut S entspricht. Ist der Transportvorrichtung
beispielsweise ein Schalenférderer nachgelagert, so sollte die Ist-Ladnge 9 im Wesentlichen der Lange einer Férderschale
entsprechen.

Patentanspriiche

1. Transportvorrichtung (1) zum Transport von Stlickgitern (S), umfassend
a. einen feststehenden Zuflhrabschnitt (3) und einen entlang einer Férderrichtung (x) stromabwarts angeordneten
feststehenden Abfiihrabschnitt (4), und
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b. eine Ausschleusevorrichtung (5) umfassend eine erste (51) und eine zweite (52) Ausschleuseeinheit, welche ent-
lang der Férderrichtung (x) zwischen dem feststehenden Zuflhrabschnitt (3) und dem feststehenden Abfuhrabschnitt
(4) angeordnet sind, wobei

i. die erste Ausschleuseeinheit (51) ein an den feststehenden Zuflhrabschnitt (3) angrenzend angeordnetes festste-
hendes Ende (511) und ein davon stromabwarts angeordnetes bewegliches Ende (512) aufweist, und

ii. die zweite Ausschleuseeinheit (52) ein der ersten Ausschleuseeinheit (51) stromabwarts benachbart angeordnetes
bewegliches Ende (522) und ein davon stromabwérts an den feststehenden Abflhrabschnitt (4) angrenzend angeord-
netes feststehendes Ende (521) aufweist, wobei c. die erste (51) und die zweite (52) Ausschleuseeinheit jeweils eine
Antriebseinheit (513, 523) zum unabhéngigen Antreiben der jeweiligen Ausschleuseeinheit (51, 52) aufweisen und
durch ein Auseinanderfahren des beweglichen Endes (512) der ersten Ausschleuseeinheit (51) und des beweglichen
Endes (522) der zweiten Ausschleuseeinheit (52), sodass eine Licke (6) generierbar ist, durch welche auszuschleu-
sende Stiickguter (S) aus der Transportvorrichtung (1) ausgeschleust werden.

Transportvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Ausschleuseeinheit (51) ein For-
derband (514) und die zweite Ausschleuseeinheit (52) ein Férderband (524) umfasst, welche jeweils mittels des An-
triebsmotors (513, 523) antreibbar sind und dass das bewegliche Ende (512) der ersten Ausschleuseeinheit (51)
und das bewegliche Ende (522) der zweiten Ausschleuseeinheit (52) jeweils mittels einer Lineareinheit (515, 525)
verfahrbar ist.

Transportvorrichtung (1) nach einem der vorhergegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
portvorrichtung (1) mindestens einen Sensor (7) und eine mit dem Sensor (7) kommunikativ verbundene Steuerein-
heit umfasst, wobei die Steuereinheit dazu konfiguriert ist das Beschleunigen und/ oder Abbremsen und das Ausein-
anderfahren der ersten (51) und der zweiten (52) Ausschleuseeinheit zu steuern.

Transportvorrichtung (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor (7) dazu konfiguriert ist die
Abmessungen der Stiickgiter (S) und die jeweilige Lage der Stlickgiter (S) zueinander auf dem feststehenden Zu-
fihrabschnitt (3) zu detektieren.

Transportvorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der festste-
hende Zuflhrabschnitt (3) und/ oder der feststehende Abflihrabschnitt (4) als Bandférderer (31, 41) ausgefiihrt ist.

Transportvorrichtung (1) nach einem der vorangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Sensor
(7) eine Lichtschranke, ein Lichtgitter, ein Lasergitter oder eine Kamera umfasst.

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stiickgutern (S) umfassend die folgenden Schritte:

a. Zufuhren der Stickglter (S) mittels des feststehenden Zuflihrabschnitts (3);

b. Ermitteln der effektiven Lange 91 und/ oder des Ist-Abstands 92 der Stuckguter (S) auf dem feststehenden Zu-
fuhrabschnitt (3);

c. Ausschleusen mindestens eines Stlickguts (S) mittels der Ausschleusevorrichtung (5) bei einer zu grossen Abwei-
chung der Ist-LAnge 9 von einer Soll-Lange, wobei

i. das bewegliche Ende (512) der ersten Ausschleuseeinheit (51) in Richtung des feststehenden Zufiihrabschnitts (3)
verfahren wird, und

ii. das bewegliche Ende (522) der zweiten Ausschleuseeinheit (52) in Richtung des feststehenden Abflhrabschnitts
(4) verfahren wird, und

iii. das auszuschleusende Stlckgut (S) durch eine zwischen der ersten (51) und der zweiten (52) Ausschleuseeinheit
erzeugten Licke (6) aus der Transportvorrichtung (1) ausgeschleust wird;

d. Abfiihren des verbliebenen Stuckguts (S) mittels des feststehenden Abflhrabschnitts (4).

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stuckgitern (S) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
a. das Férderband (514) der ersten Ausschleuseeinheit (51) abgebremst wird um die vom feststehenden Zuflihrab-
schnitt (3) zugefuhrten Stuckguter (S) zum Ausschleusen zu verlangsamen und das bewegliche Ende (512) der ersten
Ausschleuseeinheit (51) in Richtung des feststehenden Zuflhrabschnitts (3) zurlickgefahren wird, und

b. das Férderband (524) der zweiten Ausschleuseeinheit (52) beschleunigt wird um die verbleibenden Stuckglter (2)
zum feststehenden Abflihrabschnitt (4) abzuflhren und das bewegliche Ende (522) der zweiten Ausschleuseeinheit
(52) in Richtung des feststehenden Abfuhrabschnitts (4) zurlickgefahren wird.

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stuckgitern (S) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der mindestens eine Sensor (7) an die mit dem mindestens einen Sensor (7) kommunikativ verbundene Steuereinheit
Daten sendet, wobei die Steuereinheit dazu konfiguriert ist basierend auf den Daten den jeweiligen Antriebsmotor
(513, 523) zu steuern um das jeweilige Férderband (514, 524) zu beschleunigen und/ oder abzubremsen.

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stuckgitern (S) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor (7) dazu konfiguriert ist die jeweiligeeffektive Lange der Stiickguter (S) sowie die jeweilige
Lage der Stiickguter (S) auf dem feststehenden Zufiihrabschnitt (3) in Férderrichtung zu erfassen und die Steuerein-
heit basierend auf der jeweiligen effektiven Lange die Lineareinheiten (515, 525) derart zu steuern, dass zwischen
dem beweglichen Ende (512) der ersten Ausschleuseeinheit (51) und dem beweglichen Ende (522) der zweiten Aus-
schleuseeinheit (52) eine Lucke (6) generierbar ist, welche das Ausschleusen des Stlickguts (S) erlaubt.
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Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stiickgitern (S) nach einem der Anspriche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sensor (7) dazu konfiguriert ist die jeweilige Lage der Stiickguter (S) auf dem feststehenden
Zufuhrabschnitt (3) zu erfassen und die Steuereinheit mittels der vom Sensor Ubertragenen Daten den Antriebsmotor
(523) der zweiten Ausschleuseeinheit (52) derart zu beschleunigen, dass die Stiickgiter (S) beabstandet werden
und bei der Ubergabe von der zweiten Ausschleuseeinheit (52) an den feststehenden Abfiihrabschnitt (4) gegenliber
dem jeweils stromaufwarts darauffolgenden Stiickgut (S) einen grésseren Abstand aufweisen, als der Abstand bei
der Ubergabe vom feststehenden Zufiihrabschnitt (3) an die erste Ausschleuseeinheit (51).

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stiickgitern (S) nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass der Sensor (7) dazu konfiguriert ist die jeweilige Lage der Stuckguter (S) auf dem feststehen-
den Zufuhrabschnitt (3) zu erfassen und die Steuereinheit mittels der vom Sensor (7) Ubertragenen Daten den An-
triebsmotor (513) der ersten Ausschleuseeinheit (51) derart zu steuern, dass die erste Ausschleuseeinheit (51) zum
Ausschleusen des auszuschleusenden Stuckguts (S) abgebremst wird.

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stiickgitern (S) nach einem der Anspriche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinheit mittels der vom Sensor (7) Ubertragenen Daten die jeweilige Lineareinheit
(515, 525) derart ansteuert, dass die erste (51) und die zweite (52) Ausschleuseeinheit zum Ausschleusen derart
schnell verfahren werden, dass das auszuschleusende Stuckgut (S) aufgrund seiner Masse schwerkraftgetrieben
durch die entstehende Liicke (6) nach unten herausfallt.

Verfahren zum Transport und zum Beabstanden von Stiickgitern (S) nach einem der Anspriche 9 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Kontrollsensor (8) am beweglichen Ende (512, 522) der ersten und/oder der zweiten Aus-
schleuseeinheit (51) angeordnet ist, der dazu konfiguriert ist ein Stiickgut zu detektieren, welches zwischen der ersten
(51) und der zweiten (52) Ausschleuseeinheit verklemmt ist.
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