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(54) Bezeichnung : KONTROLLSTATION, VEREINZELUNGSVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM VEREINZELN
VON STUCKGUTERN

(57) Abstract: The invention relates to a device (12) for separating a quantity of piece goods (23), which are supplied in a geome-
trically disordered state, into an ordered row in which the piece goods (23) are lined up one behind the other, comprising: a con-
veyor (26) having a receiving zone (24) and a discharge zone, wherein the conveyor (26) comprises a conveying surface (27) on
which the piece goods (23) are transported in a main conveying direction (32) downstream to the discharge zone, wherein the
transfer zone (24) is preferably disposed at an end of the conveyor (26) located upstream, and wherein the discharge zone is dispo-
sed at an end of the conveyor (26) located downstream; further comprising a guiding unit along which the piece goods (23) are
conducted in the main conveying direction (32) into the discharge zone. The device is characterised in that the conveyor (26) com-
prises a plurality of conveyor segments (28), the longitudinal extensions of which are oriented substantially obliquely with respect
to the main conveying direction (32), and wherein each conveyor segment (28) located downstream is operated at a higher speed
than the adjacent conveyor segment (28) located upstream thereof.

(57) Zusammenfassung:
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Vorrichtung (12) zum Vereinzeln einer Menge von Stiickgiitern (23), die geometrisch ungeordnet bereitgestellt werden, in eine
geordnete Reihe, bei der die Stiickgiiter (23) hintereinander aufgereiht sind, aufweisend: einen Férderer (26) mit einem Autnah-
mebereich (24) und einem Abgabebereich, wobei der Forderer (26) eine Forderflache (27) aufweist, auf der die Stiickgiiter (23) in
einer Hauptforderrichtung (32) stromabwirts zu dem Abgabebereich transportiert werden, wobei der Ubergabebereich (24) vor-
zugsweise an einem stromaufwirts gelegenen Ende des Forderers (26) angeordnet ist und wobei der Abgabebereich an einem
stromabwdrts gelegenen Ende des Forderers (26) angeordnet ist; und eine Fithrungseinrichtung, entlang der die Stiickgiiter (23) in
der Hauptforderrichtung (32) in den Abgabebereich geleitet werden; dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer (26) eine Vielzahl
von Fordersegmenten (28) autweist, deren Langserstreckungen im Wesentlichen schriag zur Hauptforderrichtung (32) orientiert
sind und wobei jedes stromabwiérts gelegene Fordersegment (28) mit einer héheren Geschwindigkeit als sein stromaufwérts dazu
gelegenes Nachbarfordersegment (28) betrieben wird.
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Kontrollstation, Vereinzelungsvorrichtung und Verfahren

zum Vereinzeln von Stiickgiitern

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kontrollstation, eine Verein-
zelungsvorrichtung sowie ein Verfahren zum Vereinzeln einer Menge von Stiickgii-
tern, die geometrisch ungeordnet bereitgestellt werden. Die vorliegende Erfindung
wird in Kommissionieranlagen eingesetzt, wo unterschiedliche Stiickgiliter gemaf}

Kommissionierauftragen gesammelt werden.

[0002] In der Getrinkeindustrie gibt es Sortiervorrichtungen (z.B. DE 31 28
460 Al), um mehrspurig parallel herangefithrte Getrankeflaschen auf eine einzige
Spur zu verdichten. Die Flaschen sind alle gleich grofd und gleich dimensioniert. Es
werden mehrere Plattenbdander eingesetzt, die parallel nebeneinander angeordnet
sind. Die Plattenbdander werden zunehmenden Geschwindigkeiten angetrieben. Die
sortierten Flaschen verlassen die Vorrichtung in einer Reihe ohne Abstinde zwischen

benachbarten Flaschen.
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[0003] Insbesondere im Bereich der Kommissionierung besteht ein Bediirf-
nis, Stiickgtiter, die gemaf} einem Kommissionierauftrag gesammelt wurden, darauf-
hin zu priifen, ob die eingesammelten Stiickgiiter hinsichtlich Typ/Sorte und Anzahl
mit den Vorgaben (Auftragszeilen) des Kommissionierauftrags tibereinstimmen. Um
Kommissionierfehler zu vermeiden, sollte jeder Kommissionierauftrag, d.h. die
Menge der gemdfd dem Kommissionierauftrag gesammelten Stiickgiiter, kontrolliert

werden.

[0004] Eine Moglichkeit der Kontrolle ist beispielsweise das Wiegen eines
Auftragsbehilter, d.h. Sammelbehdlters, vor der Kommissionierung und nach der
Kommissionierung. Stimmt ein gemessenes Gewicht mit einem erwarteten Gewicht
tiberein, wobei die Gewichte des Behdlters und der verschiedenen Stiickgiiter in
einem Zentralrechner hinterlegt sind, ist die Wahrscheinlichkeit relativ hoch, dass
der Kommissionierauftrag richtig durchgefiihrt wurde, d.h., dass alle gewiinschten
Produkttypen in der gewiinschten Anzahl vorhanden sind. Diese Methode ist aber
nicht sicher, da verschiedene Produkttypen dhnlich viel wiegen koénnen, so dass der
Kommissionierauftrag trotz eines tibereinstimmenden Gewichts falsche Produkttypen

enthalt.

[0005] Die Stiickgiiter konnen alternativ auch manuell kontrolliert werden,
indem jedes Stiickgut nach der Beendigung eines Kommissioniervorgangs in die

Hand genommen und kontrolliert wird.

[0006] Ferner ist es bekannt, Stlickgiiter bereits bei einer Einlagerung in ein
Lager mit einem individualisierenden Code (z.B. Strichcode) zu versehen. So gekenn-
zeichnete Stiickgiliter konnen fiir eine Kontrolle aus dem Auftragsbehilter entnom-
men und zum Beispiel mit einem Handscanner tiberpriift werden. Diese Vorgehens-
weise ist jedoch sowohl im Wareneingang als auch im Warenausgang sehr zeit- und

arbeitsaufwandig, da jedes Stiickgut mehrfach in die Hand genommen wird.



WO 2012/013532 PCT/EP2011/062279

[0007] Deshalb gibt es Vorschldge fiir eine halbautomatische Kontrolle. Ein
Kontrollvorgang setzt sich im Wesentlichen aus zwei Stufen zusammen. In einer
ersten Stufe miissen die Stiickgiiter eines gesammelten Auftrags vereinzelt werden,
um in einer zweiten Stufe automatisch identifiziert zu werden. Die erste Stufe wird
manuell durchgefiihrt. Die Auftragsbehdlter werden manuell entleert und die Stiick-
glter werden anschlieffend per Hand einzeln auf eine Fordereinrichtung gegeben, die
die so vereinzelten Stiickgliter zu einem automatisierten Scanner transportiert, der die
Stiickgiiter zum Beispiel anhand ihres Strichcodes eindeutig identifiziert und ihre
Richtigkeit anhand des Kommissionierauftrags verifiziert. Eine derartige halbautoma-
tische Kontrollstation ist in dem deutschen Gebrauchsmuster DE 20 2009 002 919 U1
gezeigt.

[0008] Der Einsatz von Handarbeit ist nachteilig, weil er viel Zeit benotigt
und Arbeitskraft teuer ist. Es besteht daher ein Bediirfnis nach einer vollautomati-
schen Losung, bei der nicht nur die zweite Stufe, sondern auch bereits die erste Stufe

der Vereinzelung automatisiert ist.

[0009] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die erste Stufe
zuverldssig derart zu automatisieren, dass eine nachgeschaltete, automatische Identi-
fizierung vereinzelter Stiickgtiter sicher gewdhrleistet ist. Die Stiickgiliter miissen der
automatischen Identifizierungseinrichtung einzeln tibergeben werden, um die
Identifizierung sicher durchfiihren zu konnen. Es darf zum Beispiel nicht passieren,
dass zwei Stlickgiiter gleichzeitig zum Zweck der Identifizierung bereitgestellt werden.
In diesem Fall kann es zu Fehlern bei der Identifizierung kommen, weil entweder nur
eines der Stiickgtiter identifiziert wird oder weil keines der beiden Stiickgiiter eindeu-

tig identifiziert, d.h. richtig, werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zum Vereinzeln einer
Menge von Stiickgilitern, die geometrisch ungeordnet bereitgestellt werden, in eine
geordnete Reihe gelost, bei der die Stiickgiiter hintereinander aufgereiht sind. Die

Vorrichtung weist auf: einen Forderer mit einem Aufnahmebereich und einem
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Abgabebereich, wobei der Forderer eine Forderflache aufweist, auf der die Stiickgtiter
in einer Hauptforderrichtung stromabwirts zu dem Abgabebereich transportiert
werden, wobei der Ubergabebereich vorzugsweise an einem stromaufwiirts gelegenen
Ende des Forderers angeordnet ist und wobei der Abgabebereich an einem stromab-
warts gelegenen Ende des Forderers angeordnet ist; und eine Fihrungseinrichtung,
entlang der die Stiickgiiter in der Hauptforderrichtung in den Abgabebereich geleitet
werden; wobei der Forderer eine Vielzahl von Fordersegmenten aufweist, deren
Langserstreckungen schrdag zur Hauptforderrichtung orientiert sind und wobei jedes
stromabwadrts gelegene Fordersegment mit einer hoheren Geschwindigkeit als sein

stromaufwarts dazu gelegenes Nachbarfordersegment betrieben wird.

[0011] Mit der zunehmenden Geschwindigkeit in der Hauptforderrichtung
gelingt es, auf gleicher Hohe befindliche Stiickgiiter derart auseinander zu ziehen,
dass sie am Ende des Forderers alle in einer Reihe hintereinander angeordnet sind,
ohne dass Stiickgiiter parallel nebeneinander, d.h. auf gleicher Hohe, im Abgabebe-
reich ankommen. Diese Hintereinanderreihung der Stiickgiiter ist fiir eine nachfol-
gende Identifizierung und Registrierung der Stiickgiiter von grofdem Vorteil. Fehl-

identifikationen kénnen so vermieden werden.

[0012] Durch die Schriganordnung der Fordersegmente bewirken diese so-
wohl den Transport der Stiickgiiter in der Hauptférderrichtung als auch Uberholvor-
gange von nebeneinander angeordneten Stiickgiitern. In diesem Fall erreicht das
weiter aufden liegende Stiickgut das ndchste Fordersegment frither als das innen, an
der Fihrungseinrichtung liegende Stiickgut. Das auflen liegende Stiickgut erfahrt
beim Fordersegmentiibergang frither als das innen liegende Stiickgut eine Beschleu-
nigung und legt so in der gleichen Zeit einen grofieren Weg zurtick, was dazu bei-
tragt, dass sich die Stiickgiiter tiberholen. Die Fordergeschwindigkeiten der Forder-
segmente lassen sich jeweils in eine Geschwindigkeitskomponente, die parallel zur
Hauptforderrichtung orientiert ist, und eine weitere Geschwindigkeitskomponente
zerlegen, die senkrecht zur Fiihrungseinrichtung orientiert ist. So schafft man es, dass
die ungeordneten Stiickgtiter alle in Richtung der Fiihrungseinrichtung bei gleichzei-

tigem (liberholenden) Transport in der Hauptforderrichtung bewegt werden.
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[0013] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist jedes der Fordersegmente

ein Linearforderer, d.h. ein geradliniger Forderer.

[0014] Linearforderer konnen auf einfache Weise parallel und benachbart
zueinander angeordnet werden, um so eine moglichst durchgingige Forderflache,
d.h. Ebene, in der gefordert wird, zu definieren. Auflerdem ist der technische Aufbau
eines Linearforderers einfacher als bei einem Kurvenforderer. Verschleifs und Abrieb
sind bei einem Linearforderer weniger stark ausgepragt. Auf Fihrungselemente

(Nasen, Nuten, etc.) kann verzichtet werden.

[0015] Aufderdem ist es von Vorteil, wenn die Fordersegmente parallel zu-

einander angeordnet sind.

[0016] Auf diese Weise ist es ohne Weiteres moglich, viele Fordersegmente
nebeneinander anzuordnen. Die Fordersegmente werden insbesondere in ihrer
Liangsrichtung versetzt zueinander angeordnet, um so moglichst eine durchgehende

Forderebene zu definieren.

[0017] Vorzugsweise grenzen die Fordersegmente seitlich, insbesondere di-

rekt, aneinander.

[0018] So wird ein Raum bzw. die Fliche zwischen benachbarten Forder-
segmenten minimiert. Entsprechend verringert sich die Wahrscheinlichkeit, dass ein
Sttickgut zwischen zwei benachbarten Fordersegmenten hdngen bleibt, d.h. nicht
weiter transportiert wird. Je dichter benachbarte Fordersegmente beieinander sind,
desto klarer sind ferner die Geschwindigkeitsspriinge zwischen benachbarten Forder-
segmenten definiert. Die Geschwindigkeitsspriinge bewirken "Uberholvorginge"
zwischen chaotisch bereitgestellten Stiickgiitern, um so eine Aufreihung der Stiickgii-

ter hintereinander zu ermoglichen.
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[0019] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung definieren die Forder-

segmente die Forderflache.

[0020] Fordernde Abschnitte des Forderers bestehen dann allein aus den
schrdag angeordneten Fordersegmenten. Weitere, zum Beispiel tiberbriickende Forder-

abschnitte sind dann nicht vorgesehen.

[0021] Auch ist es von Vorteil, wenn jedes der Fordersegmente einen endlos

umlaufenden Bandforderer aufweist.

[0022] Endlos umlaufende Bandforderer sind problemlos hinsichtlich ihrer
Geschwindigkeiten steuerbar, zum Beispiel tber eine angetriebene Umlenkrolle,
wobei der Steuerungsaufwand minimal ist. Die Geschwindigkeit kann variabel
eingestellt und kontinuierlich verandert werden. Alternativ konnen natirlich andere
Forderertypen, wie zum Beispiel Forderer mit angetriebenen Rollen oder Ahnlichem
eingesetzt werden. Bander sind einfach zu warten und stellen Standardkomponenten

in Kommissionieranlagen dar.

[0023] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung sind die Forderseg-

mente alle vom gleichen Typ.

[0024] Der Einsatz des gleichen Forderertyps vereinfacht wiederum die War-

tung. Ersatzteile missen nur fiir einen Forderertypen vorgehalten werden.

[0025] Bei einer weiteren besonderen Ausgestaltung weist jedes Forderseg-

ment eine Breite auf, die kleiner als eine Breite des Forderers selbst ist.

[0026] Mit abnehmender Breite konnen pro Einheitsldange des Transport-
wegs mehr Geschwindigkeitsspriinge vorgesehen werden. Je mehr Geschwindigkeits-

spriinge vorgesehen werden, desto hoher ist die Wahrscheinlichkeit, dass die ur-



WO 2012/013532 PCT/EP2011/062279

spriinglich ungeordneten Stiickgiiter hintereinander aufgereiht werden, ohne dass

sich die Stiickgiiter seitlich benachbaren.

[0027] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Hauptfor-

derrichtung parallel zum Verlauf der Fiihrungseinrichtung orientiert.

[0028] Die Fihrungseinrichtung erstreckt sich also entlang des Forderwegs,
so dass die Winkel und Geschwindigkeitsspriinge der Fordersegmente Kkonstant
bleiben.

[0029] Ferner ist es bevorzugt, wenn eine Nivellierungseinrichtung vorgese-

hen ist.

[0030] Mit der Nivellierungseinrichtung koénnen Stiickgiiter, die ungewollt
aufeinander liegen, im Abgabebereich alle auf die Forderflache gebracht werden. So
wird vermieden, dass zwei Stiickgiiter gleichzeitig zur nachgeschalteten automati-
schen Identifikationseinrichtung gelangen. Die Stiickgtiter erreichen die Identifikati-

onseinrichtung hintereinander, aber nicht tibereinander oder nebeneinander.

[0031] Weiter ist es von Vorteil, wenn die Nivellierungseinrichtung eine

Stufe im Forderer darstellt.

[0032] Die Stiickgiiter fallen bei der Stufe auf ein anderes Hohenniveau, so
dass tibereinander liegende Stiickgiiter sich trennen. Auch hier wird bewirkt, dass
tbereinander liegende Stiickgiiter nach dem Passieren der Stufe hintereinander

anordenbar sind.

[0033] Auflerdem wird eine Kommissionierkontrollstation vorgeschlagen,
die mindestens eine Vereinzelungsvorrichtung gemaf3 der vorliegenden Erfindung
und einen Querforderer, eine Behdlterentleerungsstation und/oder eine automatische

Sttickgut-Identifikationseinrichtung aufweist.
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[0034] Die erfindungsgemifie Vereinzelungsstation kommt in diesem Fall
bei einer Kontrollstation in einer Kommissionieranlage zum Einsatz. Beide der oben
erwahnten Stufen werden vollautomatisiert durchgefiihrt. Zur Kontrolle gesammelter

Kommissionierauftrdge ist keine manuelle Arbeit mehr erforderlich.

[0035] Die oben genannte Aufgabe wird ferner durch ein Verfahren zum
hintereinander Aufreihen von geometrisch ungeordnet bereitgestellten Stiickgilitern
gelost, das die Schritte aufweist: Bereitstellen von Stiickgtiter auf einem Forderer, der
eine Vielzahl von schrig zur Hauptforderrichtung orientierten Fordersegmenten
aufweist; und Betreiben der Fordersegmente mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten derart, dass ein stromabwadrts gelegenes Fordersegment mit einer hoheren Ge-
schwindigkeit als sein stromaufwairts gelegenes Nachbarfordersegment betrieben

wird.

[0036] Mit zunehmend zuriickgelegter Forderstrecke erhoht sich also die
Fordergeschwindigkeit der Fordersegmente. Da die Fordersegmente schrdag zur Haupt-
forderrichtung orientiert sind, ldsst sich die Fordergeschwindigkeit jedes Segments in
eine Komponente parallel zur Hauptforderrichtung und in eine Komponente senk-
recht zur Hauptforderrichtung aufteilen. Da die jeweilige Fordersegmentgeschwin-
digkeit mit zunehmender Forderstrecke ebenfalls zunimmt, nehmen die entspre-
chenden Fordergeschwindigkeitskomponenten proportional zu. Es gibt also immer
wieder Spriinge in der Fordergeschwindigkeit, die es ermoglichen, die Stiickgtter in
der Hauptforderrichtung auseinander zu ziehen, d.h. die Abstinde zwischen den

Stiickgtitern zu vergrofiern.

[0037] Durch die schrige Anordnung der Fordersegmente konnen auch
Sttickgiiter auseinandergezogen werden, d.h. der Abstand zwischen ihnen kann
vergrofiert werden, weil eines der Stiickgtiter frither in dem Bereich eines stromab-
warts gelegenen Fordersegments gelangt. Auf diese Weise wird zwischen urspriinglich
auf gleicher Hohe befindlichen Stiickgiitern ein Versatz in der Hauptforderrichtung

erzeugt, der ausreichen kann, um die urspriinglich auf gleicher Hohe befindlichen
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Sttickgiiter am Ende des Forderers hintereinander anzuordnen. Dabei kann es zu
Drehbewegungen um eine Achse senkrecht zur Forderfliche kommen. Diese Drehbe-
wegungen sind aber  akzeptabel, da die nachgeordnete  Stiickgut-
Identifizierungseinrichtung unabhingig von einer Orientierung der Stiickgiiter
arbeitet. Vorzugsweise scannt die Stiickgut-ldentifizierungseinrichtung die Stiickgtiter
von sechs Seiten (z.B. von vorne, hinten, links, rechts, oben und/oder unten), so dass
Identifizierungsmerkmale, wie zum Beispiel Strichcodes, RFID-Tags, etc. sicher

erkannt werden konnen.

[0038] Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nachste-
hend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar

sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

[0039] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung darge-

stellt und werden in der nachfolgenden Beschreibung naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf eine Kommissionierkontrollstation
mit zwei Vereinzelungsvorrichtungen gemaifd der vorliegenden Er-

findung;

Fig. 2 eine schematisierte Seitenansicht der Kommissionierkontrollstation

der Fig. 1;

Fig. 3 eine schematisierte Draufsicht auf die Kommissionierkontrollstation

der Fig. 1;

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine weitere Vereinzelungsvorrichtung gemaf}
der vorliegenden Erfindung inklusive graphischer Verdeutlichung

der verschiedenen Fordergeschwindigkeiten;
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Fig. 5 eine Draufsicht auf eine weitere Ausgestaltung einer Vereinzelungs-

vorrichtung gemaf} der vorliegenden Erfindung;

Fig. 6 nochmals eine Draufsicht auf eine noch weitere Ausgestaltung eine
mehrere Komponenten aufweisende Vereinzelungsvorrichtung ge-

maf der vorliegenden Erfindung;

Fig. 7 eine perspektivische Darstellung einer exemplarischen Nivellie-

rungseinrichtung; und

Fig. 8 ein Flussdiagramm des erfindungsgemafien Verfahrens.

[0040] In der nachfolgenden Beschreibung der Figuren werden gleiche
Merkmale mit den gleichen Bezugsziffern versehen. Ein fortlaufender Index verdeut-
licht, dass ein Element mehrfach vorhanden ist. Abgewandelte Elemente werden mit

einem Strich gekennzeichnet.

[0041] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Kommissionierkon-
trollstation 10 (nachfolgend auch kurz nur "Kontrollstation" genannt). Die Kontroll-
station 10 ist vollautomatisiert, d.h. die Kontrollstation 10 arbeitet vollkommen

autark ohne Bedienpersonal zur hiandischen Unterstiitzung.

[0042] Die Kontrollstation 10 weist eine oder mehrere Vereinzelungsvor-
richtungen 12 auf. Im Beispiel der Fig. 1 sind zwei Vereinzelungsvorrichtungen 12-1
und 12-2 gezeigt. Die exemplarischen Vereinzelungsvorrichtungen 12-1 und 12-2
fordern Stiickgiitern 23 zu einer Stiickgut-lIdentifikationseinrichtung 14. Die Verein-
zelungsvorrichtungen 12-1 und 12-2 kénnen tiber einen Querférderer 16 oder ein

anderes Fordermedium miteinander verbunden sein.

[0043] An einem Entleerungspunkt 18, der vorzugsweise an einem strom-

aufwarts gelegenen Ende der ersten Vereinzelungsvorrichtung 12-1 angeordnet ist, ist
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hier exemplarisch eine (Behilter-) Entleerungsstation 20 vorgesehen, um Auftrags-
bzw. Sammelbehdlter 22 in einen Aufnahmebereich 24-1 der Vorrichtung 12-1 zu
leeren. Die Leerung erfolgt hier automatisiert. Die Leerung kann aber auch manuell
durchgefiihrt werden, wobei die Stiickgiiter 23 iiblicherweise chaotisch, d.h. geomet-

risch ungeordnet, auf die Vereinzelungsvorrichtung 12-1 fallen.

[0044] Die Vereinzelungsvorrichtungen 12-1 und 12-2 weisen jeweils einen
Forderer 26-1 bzw. 26-2 auf. Jeder der Forderer 26 definiert eine Forderfliche bzw.
-ebene 27, auf der die Stiickgiiter 23 mittels Fordersegmenten 28 transportiert wer-
den. Die Fordersegmente 28 sind zum Beispiel parallel, und vorzugsweise direkt
aneinandergrenzend, angeordnet. Es versteht sich, dass zwischen den Fordersegmen-
ten 28 ein Spiel vorgesehen ist, damit sich direkt gegentiiberliegende Fordersegmente
nicht an ihren Stirnseiten beriihren. Der Abstand zwischen den Fordersegmenten 28
ist vorzugsweise so klein wie moglich zu halten. Bei den Fordersegmenten 28, die
schrdg zu einer Hauptforderrichtung 32 des Forderers 26 orientiert sind, handelt es
sich exemplarisch um endlos umlaufende Bandforderer. Es versteht sich, dass andere
Forderertypen eingesetzt werden kénnen, wie zum Beispiel Motorrollen, Kettenforde-

rer, Riemenforderer, etc.

[0045] Der Forderer 26 transportiert die Stiickgiiter 23 im Wesentlichen in
der Hauptforderrichtung 32, die in der Fig. 1 z.B. parallel zu den Lingserstreckungen
der Forderer 26-1 und 26-2 orientiert ist. Im Bereich des Querforderers 16, bei dem es
sich ebenfalls um einen Bandforderer handeln kann, werden die Stiickgiiter 32
ebenfalls parallel zur Hauptforderrichtung, d.h. zur Liangserstreckung transportiert.
Beim Querforderer 16 handelt es sich um einen Linearforderer 34, d.h. um einen
Forderer, der die Stiickgiiter geradlinig transportiert. In diesem Sinne sind die Forder-
segmente 28 ebenfalls Linearforderer 34, da sie ausgelegt sind, Fordergiiter 23 entlang
ihrer Langserstreckung zu transportieren. Zwischen der Vereinzelungsvorrichtung 12-
1 und dem Querforderer 16 kann eine Stufe vorgesehen sein. Das gleiche gilt fiir den
fordertechnischen Ubergang zwischen dem Querforderer 16 und der zweiten Verein-

zelungsvorrichtung 12-2. Die Vereinzelungsvorrichtung 12-2 endet an der oder in der
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Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14, von der in der Fig. 1 lediglich ein Gehduse

dargestellt ist.

[0046] Es versteht sich, dass beliebig viele Vereinzelungsvorrichtungen 12
stromungstechnisch hintereinander aufgestellt werden konnen, um Stiickglter 23
von einem Entleerungspunkt 18 in die Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14 zu
transportieren. Auf ihrem Weg zur Stiickgut-Identifikationseinrichtung 14 werden die
Stiickgtiter 23, die im Aufnahmebereich 24-1 wild durcheinander gewtirfelt auf die
Forderfliche 27-1 des Forderers 26-1 gekippt werden, durch die Schragausrichtung
der Fordersegmente 28 an eine der dufieren Begrenzungswande der Vereinzelungsvor-
richtung 26-1 transportiert. Die Stiickgiiter 23 werden in der Hauptforderrichtung 32
auch auseinandergezogen, d.h. der Abstand der Stiickgiiter 23 entlang der Hauptfor-
derrichtung 32 wird wiahrend des Transports der Stiickgiiter 23 auf dem Forderer 26
immer grofier, weil die Fordersegmente 28 mit unterschiedlichen Fordergeschwindig-
keiten betrieben werden. Die Fordergeschwindigkeiten der einzelnen Fordersegmente
28 nimmt stromabwirts zu. Dies wird unter Bezugnahme auf Fig. 4 noch genauer

erlautert werden.

[0047] In Fig. 2 ist eine vereinfacht dargestellte Seitenansicht der Kommis-
sionierkontrollstation 10 der Fig. 1 gezeigt, wobei ein Gestell 36, auf dem die Forderer
26 und 16 angeordnet sind, aus Griinden der Einfachheit nicht dargestellt ist. Glei-
ches gilt fiir das Gehduse der Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14. In der Fig. 2
erkennt man, dass die Vereinzelungsvorrichtungen 12-1 und 12-2 auf unterschiedli-
chen Hohenniveaus angeordnet sind. Volle Auftragsbehdlter 22 werden tber eine
Auftragsbehailter-Fordertechnik 38 der Behailterentleerungsstation 20 zugefiihrt. Es
versteht sich, dass grundsatzlich jedes beliebige andere Beladehilfsmittel anstatt eines

Behadlters (z.B. ein Tablar) eingesetzt werden kann.

[0048] Die Auftragsbehilter-Fordertechnik 38 fiihrt der Behilterentleerungs-
station 20 volle Auftragsbehalter 22 zu. Unter einem vollen Auftragsbehalter 22 wird

nachfolgend ein Auftragsbehdlter verstanden, der alle ihm gemaf einem Kommissio-
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nierauftrag zugewiesenen Stiickgiiter nach Anzahl und Typ enthilt. Ein Kommissio-
nierauftrag setzt sich tiblicherweise aus mehreren Auftragszeilen zusammen. Jede
Zeile verkorpert eine Stiickgutsorte und gibt die Anzahl der gewiinschten Sorte an.
Ein tibergeordneter Zentralrechner (nicht dargstellt) weist jedem Kommissionierauf-
trag einen oder mehrere Auftragsbehilter 22 zu, je nach Umfang des Auftrags. Sobald
alle Stlickgiiter in einer vorgestalteten Kommissionierstufe (z.B. gemaf$ dem Prinzip
"Ware zum Mann" oder "Mann zur Ware") gesammelt, d.h. kommissioniert, wurden,
werden die vollen Auftragsbehdlter 22 zur Endkontrolle zu der Kommissionierkon-
trollstation 10 der Fig. 1 transportiert. In der Kontrollstation 10 wird iiberpriift, ob
die gesammelten Stiickgiiter 23 hinsichtlich Sorte, Anzahl, Charge, Verfallsdatum,
etc. mit den gemdfd dem Kommissionierauftrag vorgegebenen Stiickgiitern 23 tiber-
einstimmen. Natiirlich kann die Kontrollstation 10 auch ohne Auftragsverwaltung
arbeiten. Im einfachsten Fall beginnt eine Kontrolle zu einem Zeitpunkt tO oder ab
einem Stiickgut SO und zahlt bzw. scannt alle Stiickgiiter 23 bis zu einem Zeitpunkt

tn bzw. einem Stiickgut Sn.

[0049] Um die vollen Auftragsbehdlter 22 auf die Forderflache 27 zu geben,
weist die Behdlterentleerungsstation 20 einen Schwenk- bzw. Kippmechanismus 42
auf. Sobald der Inhalt des vollen Auftragsbehalters 22, d.h. die gesammelten Stiickgii-
tern 23, mittels des Schwenkmechanismus 42 auf die Vereinzelungsvorrichtung 26-1
gegeben sind, schwenkt der Schwenkmechanismus 42 den nun leeren Auftragsbehil-
ter 22 auf eine Auftragsbehilter-Fordertechnik 38 zurtick. Die Behilterentleerungssta-
tion 20 weist zum Beispiel eine Schiitte oder Rutsche 44 auf, um die Stiickgtiter 23
sicher in den Aufnahmebereich 24-1 der ersten Vereinzelungsvorrichtung 12-1 zu
bringen. Die Auftragsbehilter-Fordertechnik 38 kann den leeren Auftragsbehalter 22
zu einer Auftragsbehalterfordertechnik 40 transportieren, die an einem Ausgabeende
der Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14 vorbeifiihrt, um die leeren Auftragsbehal-
ter 22 wieder mit den entsprechenden Stiickgiitern 23 zu befiillen. In der Stiickgut-
Identifikationseinrichtung 14 werden individualisierende Identifikationsmerkmale,
wie zum Beispiel Strichcodes, der Stiickgiiter 23 gelesen und ein Datenvergleich
initiiert. Stimmen die dberpriiften Stiickgiiter 23 mit den gemify dem Auftrag vorge-

gebenen Stiickgiitern 23 tiberein, wird ein oder der leere Auftragsbehalter 22 auf der
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Auftragsbehalter-Fordertechnik 40 mit den gepriiften Stiickglitern 23 gefiillt und
anschliefSend abtransportiert, z.B. in einen Versandbereich der Kommissionieranlage,
in der die Kommissionierkontrollstation 10 angeordnet ist. Wird ein Kommissionier-
fehler festgestellt, kann der Auftragsbehilter 22 ebenfalls wieder mit den ihm zuge-
ordneten Stiickgiitern 23 befiillt werden und anschlieflfend in eine Korrekturstation
(nicht dargestellt) oder erneut zur Nachkommissionierung in einen hier nicht naher

gezeigten Kommissionierbereich transportiert werden.

[0050] Es versteht sich, dass die zufiihrende Auftragsbehalter-Fordertechnik
38 die abfiihrende Auftragsbehilter-Fordertechnik 40 umfassen kann. Die Auftrags-
behilter-Fordertechniken 38 und 40 konnen aber auch getrennte Fordertechnikkreis-
laufe darstellen, die iiber eine Weiche oder Ahnliches miteinander verbunden sind.
Die Auftragsbehalter-Fordertechnik 38 bzw. 40 ist hier exemplarisch in Form eines
Rollenforderers gezeigt. Es versteht sich, dass die Auftragsbehdlter-Fordertechniken 38
und 40 auch von jedem anderen Forderertyp (z.B. Riemenforderer, Bandforderer,

Kettenforderer, etc.) sein konnen.

[0051] Sowohl die Behilterentleerungsstation 20 als auch die Stickgut-
Identifikationseinrichtung 14 sind in der Draufsicht der Fig. 3 lediglich in Form einer

Strichlinie angedeutet.

[0052] Die Stiickgut-Identifikationseinrichtung 14 kann in ihrem Inneren,
das in der Fig. 1 nicht gezeigt ist, zum Beispiel aus zwei benachbarten linearen
Bandforderern 34 bestehen, die zwischen sich z.B. eine Plexiglasplatte 48 angeordnet
haben. Im Bereich der Plexiglasplatte 48, die vorzugsweise ein Gefdlle zwischen den
Bandforderern 34 der Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14 {tiberbriickt, kénnen
eine Vielzahl von Scannern (nicht gezeigt) angeordnet sein, die vorzugsweise alle vier
Seiten eines Stiickguts 23, senkrecht zur Hauptforderrichtung 32 scannen. Da die
Sttickgtiter 23 entlang den Vereinzelungsvorrichtungen 12-1 und 12-2 alle hinterein-
ander in eine Reihe gebracht wurden, so dass keine Stiickgiiter 23 nebeneinander in

die Stiickgut-Identifikationseinrichtung 14 einfahren, kann der Strichcode ohne



WO 2012/013532 PCT/EP2011/062279

15

grofieren Aufwand im Bereich der Plexiglasplatte 48 (senkrecht zur Transportrich-
tung) gelesen werden. Es versteht sich, dass andere transparente Materialien anstatt
des Plexiglases eingesetzt werden konnen. Auch ist es nicht zwingend erforderlich,
vier Scanner einzusetzen. Es konnen mehr oder weniger Scanner eingesetzt werden.
Weniger Scanner sind erforderlich, wenn man die anderen Seiten der Stiickgiiter zum

Beispiel mittels Spiegel in den oder die vorhandenen Scanner projiziert.

[0053] Im Nachfolgenden wird anhand des Beispiels der Fig. 1-3 der Weg
der Stickgiiter 23 von der Behilterentleerungsstation 20 zum Ausgabeende der

Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14 beschrieben.

[0054] Volle Auftragsbehilter 22 werden chaotisch in den Aufnahmebereich
24-1 der ersten Vereinzelungsvorrichtung 12-1 gekippt. Jedes der Fordersegmente 28
wird mit einer anderen Fordergeschwindigkeit v, betrieben. Die Fordergeschwindig-
keiten nehmen in stromabwadrtiger Richtung zu. Die Stiickgiiter 23 werden aufgrund
der schrigen Orientierung der Fordersegmente 28 an die untere Seitenwange der
Vereinzelungsvorrichtung 12-1 transportiert, die vorzugsweise senkrecht zur Forder-
flaiche 27-1 orientiert ist. Im Abgabebereich 46-1 werden die Stiickgiiter 23 an den
Querforderer 16 tibergeben. Da der Querforderer 16 tiefer als die erste Vereinzelungs-
vorrichtung 12-1 angeordnet ist (vgl. auch Fig. 2), fallen die Stiickgiiter 23 auf den
Querforderer 16. Auf diese Weise ist es moglich, Stiickgiiter 23, die nach dem Entlee-
ren des vollen Auftragsbehdlters 22 {ibereinander liegen, in einer Hohenrichtung
voneinander zu trennen. Der Querforderer 16 transportiert die ibergebenen Stiickgii-
ter 23 in den Aufnahmebereich 24-2 der zweiten Vereinzelungsvorrichtung 12-2.
Auch hier kann der Ubergang vom Querforderer 16 zum Forderer 26-2 eine Hohen-
differenz aufweisen, um nochmals sicherzustellen, dass es moglichst keine tiberein-
ander liegenden Stiickgtiter 23 im Bereich der zweiten Vereinzelungsvorrichtung 12-2
mehr gibt. Die zweite Vereinzelungsvorrichtung 12-2 ist hier funktional genauso
aufgebaut wie die erste Vereinzelungsvorrichtung 12-1. Im Abgabebereich 46-2 der
zweiten Vereinzelungsvorrichtung 26-2 sind die Stiickgiiter 23 dann alle hintereinan-
der entlang einer "oberen" Seitenwange aufgereiht und werden an die Stickgut-

Identifikationseinrichtung 14 iibergeben. Die einzelnen, in Form einer Reihe hinter-
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einander  angeordneten Stiickgtiter 23 werden  in der  Stickgut-
Identifikationseinrichtung 14 gescannt, um anschlieffend datentechnisch im Lichte
des zugehorigen Kommissionierauftrags gepriift zu werden. Anschliefdend werden die
gepriiften Stiickguter 23 am Ausgabeende der Stiickgut-Identifikationseinrichtung 14
in den, vorzugsweise bereits wartenden, leeren Auftragsbehdlter 22 gegeben. Es
versteht sich, dass der leere Auftragsbehdlter 22 nicht identisch mit dem zuvor
geleerten, vollen Auftragsbehdlter 22 sein muss. Der Zentralrechner kann dem
Kommissionierauftrag, d.h. der Menge der gesammelten Stiickgiiter 23, auch einen
(physisch) anderen Auftragsbehdlter 22 zuordnen. Ferner versteht es sich, dass die
Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14 zusdtzlich tber eine hier nicht ndher gezeigte
Ausschleuseinrichtung verfiigen kann, um falsch kommissionierte Stickgiiter 23
bereits im Bereich der Stiickgut-ldentifikationseinrichtung 14 auszuschleusen. Dies
kann vorteilhaft sein, wenn der Kommissionierauftrag im Ubrigen richtig bearbeitet
wurde. In diesem Fall kann der Auftragsbehdlter 22 sofort in einen Versandbereich
transportiert werden, ohne zu einer separaten Korrekturstation verbracht werden zu

mussen.

[0055] Bezugnehmend auf Fig. 4 ist im unteren Bereich der Figur eine
Draufsicht auf eine weitere exemplarische Vereinzelungsvorrichtung 12 gemafd der
vorliegenden Erfindung gezeigt. Im oberen Bereich der Fig. 4 ist ein Geschwindig-
keits-Weg-Diagramm gezeigt, um die Fordergeschwindigkeiten etwas klarer zu ver-

deutlichen.

[0056] Die Vereinzelungsvorrichtung 12 der Fig. 4 weist zum Beispiel zehn
Fordersegmente 28-1 bis 28-10 auf, deren Langserstreckungen einen Winkel a mit der
Hauptforderrichtung 32 bilden. Der Winkel a liegt vorzugsweise zwischen 5 und 85°.
Spitze Winkel werden bevorzugt, da in diesem Fall weniger Fordersegmente 28 pro
Einheitsweg in X-Richtung erforderlich sind. Grofie Winkel a kénnen von Vorteil
sein, weil es dann zu vielen Geschwindigkeitsspriingen wahrend eines Transports

entlang der Hauptforderrichtung 32 kommt.
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[0057] Die Fordersegmente 28-1 bis 28-10 sind parallel zueinander ange-
ordnet und weisen untereinander einen moglichst geringen Abstand auf. Es versteht
sich, dass die Fordersegmente 28 auch weiter voneinander beabstandet sein konnen.
Der Abstand sollte aber kleiner als eine kleinste Seitenldnge eines Stiickguts 23 sein,
welches auf der Vereinzelungsvorrichtung 12 transportiert wird, um zu verhindern,
dass ein kleinstes Stiickgut 23 zwischen benachbarten Fordersegmenten strandet, d.h.

sich dort festsetzt und nicht weiter transportiert wird.

[0058] Die Vereinzelungsvorrichtung 12 der Fig. 4 weist ferner eine Fiih-
rungseinrichtung 60 auf, die hier beispielsweise eine geradlinige Leitflaiche bzw.
-wand 62 umfasst, die z.B. senkrecht zur Forderfliche bzw. -ebene orientiert ist. Die
Fordersegmente 28 fordern Stiickgiiter 23, die an ihren jeweiligen stromaufwirts
gelegenen Enden auf die Fordersegmente 28 aufgegeben werden, auf die Leitflache 62
zu. An der Leitfliche 62 angekommen, schlagen die Stiickgiiter 23 dort an und
werden anschlieffend nur noch in der Hauptforderrichtung 32, d.h. entlang der

Leitflache, transportiert.

[0059] Jedes Fordersegment 28-1 bis 28-10 wird mit einer anderen Forderge-
schwindigkeit v, betrieben, wobei die Fordergeschwindigkeit v, in stromabwadrtiger
Richtung zunimmt. Dies ist in dem Geschwindigkeitswegdiagramm verdeutlicht, das
oberhalb der Vereinzelungsvorrichtung 12 der Fig. 4 dargestellt ist. Die Forderge-
schwindigkeiten v; der einzelnen Segmente 28 sind stufenartig angeordnet. Eine
Einhiillende der diskreten Fordergeschwindigkeiten v; kann in Form einer Geraden
ausgedrickt werden, die wiederum die Fordergeschwindigkeit vy des Forderers 26
reprasentiert. Die Fordergeschwindigkeit vy des Forderers 26 nimmt mit zunehmen-
der Wegldange in X-Richtung, d.h. also stromabwirts, zu. Im Beispiel der Fig. 4 neh-
men die Fordergeschwindigkeiten v, benachbarter Fordersegmente 28 gleichmafiig zu.
Es versteht sich, dass auch ungleichmafiige Fordergeschwindigkeitszuwdchse moglich
sind, solange die Fordergeschwindigkeit v; eines Fordersegments 28; kleiner als die
Fordergeschwindigkeit v,,; eines stromabwadrts angrenzenden Fordersegments 28,,, ist.
Der Geschwindigkeitszuwachs ist im Beispiel der Fig. 4 linear. Er konnte aber auch

genauso gut exponentiell oder anders sein. Die kleinste Geschwindigkeit konnte z.B.
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0,29 m/s betragen. Der Geschwindigkeitszuwachs zwischen benachbarten Forderseg-

menten kann z.B. 0,03 m/s betragen.

[0060] Ferner versteht es sich, dass nicht die gesamte Forderfliche 27 durch
die Fordersegmente 28 abgedeckt sein muss. Im Beispiel der Fig. 4 ist die Forderflache
durch ein Rechteck angedeutet, das von einer durchgezogenen Linie umrandet ist.
Der Forderer 26 der Fig. 4 weist z.B. eine Breite By und eine Liange L; auf. Die Forder-
segmente 28-1 bis 28-10 weisen jeweils eine Breite Bs auf, die fiir alle Fordersegmente
28 gleich sein kann. Die Breite Bg ist vorzugsweise Kleiner als die Breite Bg. Die Lingen
Ls der Fordersegmente 28 konnen gleich oder unterschiedlich sein. Im Beispiel der
Fig. 4 sind die Fordersegmente 28-4 bis 28-8 gleich lang ausgebildet. Je mehr Forder-
segmente 28 gleich ausgebildet sind, desto weniger komplex ist das Gesamtsystem, da
die mitunter sehr kleinen Forderer am stromaufwérts gelegenen Ende und am strom-

abwadrts gelegenen Ende konstruktiv aufwidndig sein konnen.

[0061] Bezugnehmend auf Fig. 5 ist eine weitere Ausgestaltung einer Ver-

einzelungsvorrichtung 12 gemaf} der vorliegenden Erfindung gezeigt.

[0062] Die Vereinzelungsvorrichtung 12 der Fig. 5 weist unterschiedlich
breite Fordersegmente 28 auf. Die stromaufwarts gelegenen Fordersegmente 28-1 bis
28-4 weisen eine erste Breite Bg; auf, die konstant ist und die grofer als eine Breite B,
der stromabwirts gelegenen Fordersegmente 28-5 bis 28-13 ist. Die Breite Bg, ist z.B.
halb so grof3 wie die Breite Bg;. Es versteht sich, dass andere Breitenverhdltnisse
gewdhlt werden konnen. Auch konnen die Fordersegmente 28 mit unterschiedlichen
Neigungswinkeln o relativ zueinander und untereinander orientiert sein. Vorliegend
sind jedoch alle Neigungswinkel a gleich grof3, so dass die Fordersegmente 28 immer

parallel zueinander verlaufen. Dies muss nicht so sein.

[0063] Die Fihrungseinrichtung 60 der Vereinzelungsvorrichtung 12 der
Fig. 5 weist zwei Leitflichen 62-1 und 62-2 auf, die einen Winkel p von zum Beispiel

155° einschlieffen. Wenn Stiickgiiter 23 in den Ubergangsbereich zwischen den
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Leitflaichen 62-1 und 62-2 gelangen, dandert sich der Neigungswinkel al in a2. Mit
der Anderung des Neigungswinkels o dndert sich die Verteilung der einzelnen Ge-
schwindigkeitskomponenten v; der Fordersegmente 28, wie sie exemplarisch in der
oberen Halfte der Fig. 4 angedeutet ist. Auch die Breite Bg der Fordersegmente 28 hat
Einfluss auf die Verteilung und Grofle der Fordergeschwindigkeiten v, der Forderseg-
mente 28. Die Einhiillende v; der Fig. S sdhe anders als die Einhiillende v; der Fig. 4
aus. Der Neigungswinkel a sowie die Breite Bs der Fordersegmente 28 sind exemplari-
sche Parameter, mit denen Einfluss auf die Sortierung der Stiickgtiter 23 entlang der
Fihrungseinrichtung 60 genommen werden kann. Als weiterer Parameter kommt der
Reibungskoeffizient der Oberflache der Fordersegmente 28 in Frage. Die Oberflachen
der Fordersegmente 28 konnen zum Beispiel unterschiedliche Reibungskoeffizienten
aufweisen, um so Drehungen der Stiickglter 23 relativ zur Fihrungseinrichtung 60

hervorzurufen.

[0064] Des Weiteren wird die (geometrische) Verteilung der Stiickgtiter 23
im Aufnahmebereich Einfluss auf die Qualitdt der Sortierung, d.h. die Qualitdt und
Geschwindigkeit des Hintereinanderreihens der Stiickgtiter zu einer einzigen Reihe
von Stiickgtitern, haben. In der Fig. 5 ist in der linken, unteren Ecke des Forderers 26
eine chaotisch, d.h. geometrisch ungeordnete Menge von Stiickglitern 23 gezeigt, die
entlang einer imagindren Hilfslinie 64 tiber die Breiten Bs der Fordersegmente 28
verteilt sind. Die Fig. 5 verdeutlicht den Zeitpunkt einer Ubergabe von Stiickgiitern
23 aus einem vollen Ladehilfsmittel auf den Forderer 26 der Vereinzelungseinrich-
tung 12. Je breiter die Stiickgiiter 23 entlang der Hilfslinie 64 wihrend der Ubergabe
in den Ubernahmebereich 24 gestreut werden, desto besser wird das Sortierergebnis
im Abgabebereich 46 sein. Eine Erklirung dafiir ist zum Beispiel darin zu sehen, dass
die Stiickgtiter 23 auf dem Fordersegment 28-4 die Stiickgiiter 23 auf dem Forderseg-
ment 28-3 dann in der Lingsrichtung der Fordersegmente 28 bereits tiberholt haben
werden, bis sie die Leitflaiche 62-1 erreicht haben. In diesem Sinne sind die Stiickg-
ter 23 auf dem Fordersegment 28-3 dann bereits hinter die Stiickgiiter 23 auf dem
Fordersegment 28-4 gewandert. Nach einem Durchlauf aller Fordersegmente 28 sind
die Stiickgiiter 23 alle hintereinander in einer einzigen Reihe entlang der Leitfliche

62-2 aufgereiht.
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[0065] Die Fihrungseinrichtung 60 der Fig. 5 kann ferner mit Vorspriingen
64 an einer oder beiden Leitflaichen 62-1 und/oder 62-2 versehen sein. Die Vorspriin-
ge 64 dienen dazu, Stiickgiiter 23, die noch immer nebeneinander tiber den Forderer
26 bewegt werden, hintereinander zu bringen. Die Vorspriinge 64 werden dazu
vorzugsweise in Ubergangsbereichen zwischen benachbarten Fordersegmenten 28
vorgesehen. Die Vorspriinge 64 sind so dimensioniert, dass es zu keinen Stiickgut-
staus kommt. Die Vorspriinge 24 sind relativ zur Gesamtdimension der Fihrungsein-
richtung 60 eher klein ausgebildet, so dass es sicher zu keinen Staus kommt. Der in
Fig. 5 gezeigte Vorsprung 64 weist exemplarisch eine dreieckige Grundfliche auf.

Andere Grundflachen sind moglich. Die Hohe (Z-Richtung) ist frei wahlbar.

[0066] Sollte die Lange der Vereinzelungsvorrichtung 12 der Fig. 5 nicht
ausreichen, um alle Stiickgiiter 23 sicher in eine einzige Reihe entlang der Fiihrungs-
einrichtung 60 zu bringen, so kann man mehrere Vereinzelungsvorrichtungen 26
fordertechnisch hintereinander schalten bzw. miteinander verbinden. Eine derartige
Vereinzelungsvorrichtung 12' ist in der Fig. 6 gezeigt. Die Vereinzelungsvorrichtung
12" der Fig. 6 weist zwei Vereinzelungsvorrichtungen 26-1 und 26-2 sowie einen
verbindenden linearen Querforderer 16 auf. Zwischen dem Forderer 26-1 und dem
Querforderer 16 ist eine erste Stufe 66-1 vorgesehen. Am stromabwirts gelegenen
Ende des Querforderers 16 kann ferner eine Umlenkfliche 68 vorgesehen sein, um
Sttickgiter 23 vom Querforderer 16 auf den Forderer 26-2 umzulenken. Es versteht
sich, dass die Forderer 26-1 und 26-2 jeweils aus einer Vielzahl von Fordersegmenten
28 bestehen, die hier nicht naher gezeigt sind. Die Fordersegmente 28 haben Forder-

geschwindigkeiten, die in stromabwartiger Richtung stetig zunehmen.

[0067] Die optionalen Stufen 66-1 und 66-2 dienen dazu, Stiickgtiter 23, die
moglicherweise noch tibereinander liegen, alle auf ein einheitliches Hohenniveau zu

bringen.

[0068] Bezugnehmend auf Fig. 7 ist eine Nivellierungseinrichtung 65 in

Form eines flexiblen Kamms 67 gezeigt, der an der Fiihrungseinrichtung 60 ange-
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bracht ist. Der Kamm 67 steht hier zum Beispiel in Form einer Zunge senkrecht aus
der Leitflache 62 hervor und ist derart flexibel an der Leitfliche 62 angebracht, dass
sich die Stiickgtiter 23 nicht verkeilen konnen. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass
es keinen Stickgutstau auf dem Forderer 26 gibt. Die Kimme 67 konnen in unter-
schiedlichen Hohen angebracht sein, so dass erste Stiickgiiter 23-1 problemlos unter
den Kammen 67 passieren konnen, wohingegen Stiickgutstapel, wie hier in Fig. 7

durch ein weiteres Stiickgut 32-2 angedeutet, aufgelost werden.

[0069] In Fig. 8 ist ein Flussdiagramm eines Verfahrens gemafd der Erfin-
dung gezeigt. In einem ersten Schritt S1 werden Stiickgiiter 23 auf einem Forderer 26
bereitgestellt, der eine Vielzahl von schrdg zu einer Hauptforderrichtung 32 orientier-
ten Fordersegmenten aufweist. In einem weiteren Schritt S2 werden die Forderseg-
mente 28 mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten v, derart betrieben, dass ein
stromabwarts gelegenes Fordersegment mit einer hoheren Geschwindigkeit als sein

stromaufwarts gelegenes Nachbarfordersegment betrieben wird.

[0070] Es versteht sich, dass der oben als vollautomatisiert beschriebene
Vorgang auch teilweise manuell unterstiitzt werden kann. Es kann zum Beispiel
Situationen geben, in denen die Vereinzelung doch nicht fehlerfrei funktioniert. Hier

konnte manuell eingegriffen werden, um z.B. einen Stiickgutstau aufzulosen.

[0071] Ferner versteht es sich, dass man auch ohne einen Entleerungspunkt
20 auskommen kann. So kann eine Einzelstiickgut-Fordertechnik direkt an die
Kontrollstation 10 angebunden sein. Die Kontrollstation 10 kann alternativ als Teil
eines Kommissionierarbeitsplatzes ausgebildet sein. In diesem Fall kann man auf den
Ladungstrager (Behalter, Karton, etc) verzichten. Grundsatzlich kann auf die La-

dungstrager verzichtet werden.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (12) zum Vereinzeln einer Menge von Stiickgiitern (23), die
geometrisch ungeordnet bereitgestellt werden und die gemifd einem Kommis-
sionierauftrag gesammelt wurden, in eine geordnete Reihe, bei der die Stiick-
giiter (23) hintereinander aufgereiht sind, aufweisend:

einen Forderer (26) mit einem Aufnahmebereich (24) und einem
Abgabebereich (46), wobei der Forderer (26) eine Forderflache (27) aufweist,
auf der die Stiickgiiter (23) in einer Hauptforderrichtung (32) stromabwarts zu
dem Abgabebereich (46) transportiert werden, wobei der Ubergabebereich (24)
vorzugsweise an einem stromaufwarts gelegenen Ende des Forderers (26) an-
geordnet ist und wobei der Abgabebereich (46) an einem stromabwarts gele-
genen Ende des Forderers (26) angeordnet ist; und

eine Fihrungseinrichtung (60), entlang der die Stiickgiiter (23) in der
Hauptforderrichtung (32) in den Abgabebereich (46) geleitet werden;

dadurch gekennzeichnet, dass der Forderer (26) eine Vielzahl von
Fordersegmenten (28) aufweist, deren Langserstreckungen im Wesentlichen
schrag zur Hauptforderrichtung (32) orientiert sind und wobei jedes stromab-
warts gelegene Fordersegment (28-2) mit einer hoheren Geschwindigkeit (v,)
als sein stromaufwdrts dazu gelegenes Nachbarfordersegment (28-1) betrieben

wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass die Geschwin-
digkeiten der Fordersegmente so gewdhlt sind, dass die Stiickgiiter im Abgabe-

bereich in der Hauptforderrichtung beabstandet zueinander sind.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ferner eine Nivellierungseinrichtung (65) vorgesehen ist, so dass Sttickgi-
ter (23), die tbereinander liegen, im Abgabebereich (46) alle auf der Forderfla-
che (27) aufliegen.
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Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Nivellie-
rungseinrichtung (65) eine Stufe (66) im Forderer ist, so dass aufliegende

Sttickgtiter (23) beim Passieren der Stufe (66) fallen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fiihrungseinrichtung (60) eine Leitfliche (62) aufweist, die parallel zur
Hauptforderrichtung (32) und senkrecht zur Forderflache (27) orientiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Leitflache
(62) im Bereich der Forderfliche (27) mindestens einen Vorsprung (64) auf-

weist, der im Wesentlichen quer zur Hauptforderrichtung (32) orientiert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fordersegmente (28) parallel zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fordersegmente (28) seitlich, vorzugsweise direkt, aneinandergrenzen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Fordersegmente (28) die Forderflache (27) definieren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
jedes der Fordersegmente (28) einen endlos umlaufenden Bandforderer (30)

aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordersegmente (28) alle vom gleichen Typ sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes Fordersegment (28) eine Breite (Bs) aufweist, die kleiner als eine
Breite (By) des Forderers (28) ist.
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14.

24

Kommissionierkontrollstation (10) mit mindestens einer Vorrichtung (12)
zum Vereinzeln gemdfy einem der vorhergehenden Anspriiche und: einem
Querforderer (16), einer Behdlterentleerungsstation (20) und/oder einer auto-

matischen Stiickgut-Identifikationseinrichtung (14).

Verfahren zu hintereinander Aufreihen von geometrisch ungeordnet bereitge-
stellten Stiickgtitern (23), vorzugsweise mit einer Vorrichtung (12) gemaf ei-
nem der Anspriiche 1 bis 12, aufweisend:

Bereitstellen von Stiickglitern (23) auf einem Forderer (26), der
eine Vielzahl von schrdg zu einer Hauptforderrichtung (32) orientierten For-
dersegmenten (28) aufweist;

Betreiben der Fordersegmente (28) mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten (v,) derart, dass ein stromabwadrts gelegenes Fordersegment
(28-2) mit einer hoheren Geschwindigkeit (v,) als sein stromaufwirts gelege-
nes Nachbarfordersegment (28-1) betrieben wird und dass die Stiickgiiter in
einem Abgabebereich in der Hauptforderrichtung (32) beanstandet zueinander

sind.
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