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(54) SORTIERANLAGE

(57) Bei einer Sortieranlage (1) fur langliches Stiickgut (5)
im Quertransport mit mehreren Sortierbahnen (2),
wobei jede der Sortierbahnen (2) ein Aufgabeende (3)
und ein Ausgabeende (4) aufweist, wobei die
Sortierbahnen (2) an den Aufgabeenden (3) von
einem Zubringertransporter ( 6) beschickbar sind und
an den Ausgabeenden (4) ein Abtrausporter (7)
angeordnet ist, wobei das von den Sortierbahnen (2)
an den Abtransporter (7) Ubergebene Stlckgut (5)
entlang einer Abtransportbahn (71) abtransportierbar
ist, wobei- ausgehend von einer ersten Sortierbahn
(21) der Sortierbahnen (2) in Abtransportrichtung (73)
gesehen- die Abtransportbahn (71) Gber die
Ausgabeenden (4) der nachfolgenden Sortierbahnen
(2) hinweg geflhrt ist, wird zur brettschonenden sowie
energieeffizienten Sortierung mit einem hohen
Durchsatz vorgeschlagen, dass - in Betriebslage
gesehen - das Ausgabeende (4) der ersten
Sortierbahn (21) héher als das Aufgabeende (3) der
ersten Sortierbahn (21) angeordnet ist, insbesondere
bei der Mehrzahl der Sortierbahnen (2) das
Ausgabeende (4) hdher als das Aufgabeende (3)
angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Sortieranlage fir langliches Stlickgut im Quertransport geman
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

[0002] Sortieranlagen fir langliches Stiickgut im Quertransport sind bekannt, wobei die Sortier-
anlagen mehrere Sortierbahnen umfassen. Zum Sortieren der langlichen Stlickglter werden
aufeinander folgende langliche Stiickguter beim Antransport vorbestimmt auf mehrere Sortier-
bahnen verteilt. Die Anlieferreihenfolge entspricht dabei oftmals nicht der gewiinschten Sortie-
rung und ist daher im Sinne der gewiinschten Sortierung unsortiert.

[0003] Ebenso werden die langlichen Stlckgiter in vorbestimmter Abfolge, welche nunmehr
der gewlinschten Sortierung entspricht, also in diesem Sinne in sortierter Reihenfolge, aus den
mehreren Sortierbahnen abtransportiert. Dabei werden zur Sortierung, also zur Anderung der
Reihenfolge aufeinander folgender langlicher Stlckglter, langliche Stickglter an anderen
langlichen Stickgltern vorbeigefiihrt. Die Sortierbahnen sind dazu (blicherweise horizontal
Ubereinander angeordnet, und werden dabei ofimals als horizontale Filmetagen bezeichnet. Die
Anzahl der Sortierbahnen bestimmt dabei die maximal mégliche Sortimentanzahl. Das Sorti-
ment steht dabei flr das in die Sortierbahnen sortierte l&ngliche Stlickgut. Die Sortimentanzahl
ist dabei die Anzahl der Sortierbahnen und steht fir die Anzahl der Méglichkeiten ein l&nglichen
Stiickgutes in die Sortieranlage, also in die erste, die zweite, die dritte u.s.w. Sortierbahn der
Sortieranlage, einzusortieren.

[0004] Die Sortierbahnen kénnen mit einem Greifarm, einem Schwenkarm, einem Lift und/oder
einer Falltire entladen werden. Bei den bekannten Sortieranlagen wird bei der Entladung der
Sortierbahnen, also beim Abtransport der langlichen Stiickgiter aus der Sortierbahn, der Greif-
arm, der Schwenkarm und/oder der Lift bewegt, wobei nachteilig ist, dass der Greifarm
und/oder der Schwenkarm hin und her bewegt und somit abwechseln beschleunigt und abge-
bremst wird. Dies ist einerseits energieaufwendig und es kann andererseits nur begrenzt be-
schleunigt werden. Dabei wird auch das langliche Stiickgut beschleunigt, wobei sich Druckstel-
len und/oder Schleifspuren am langlichen Stiickgut ausbilden kénnen.

[0005] Die Bewegung des Lifts wiederum ist langsam und es wird ein AusstoBer bendtigt, wel-
cher das langliche Stiickgut aus dem Lift heraus auf die jeweilige vorbestimmte Sortierbahn
schiebt. Dabei interagieren mehrere bewegliche Teile, wobei es zu interaktionsbedingten St6-
rungen kommen kann und wobei die Interaktion ebenso lediglich begrenzt beschleunigt werden
kann.

[0006] Bei einer Falltiire wiederum fallen und/oder rutschen die langlichen Stlickglter Uber eine
vorbestimmte Hdhe, wobei die langlichen Stiickgiter insbesondere schleifend belastet sind,
wobei sich Druckstellen und/oder Schleifspuren ausbilden kénnen.

[0007] Die SE 507 405 C2 beschreibt eine Sortieranlage fir Holz im Quertransport mit einer
Vielzahl Ubereinander angeordneter Kettenférderbandern, welche keinen Antrieb aufweisen,
und in Transportrichtung leicht abwarts geneigt angeordnet sind. Die einzelnen Kettenférder-
béander werden an einer Seite beschickt, und weisen an der anderen Seite Klappen auf, wobei
die Abtransportbahn jeweils Uber die Klappen der nachfolgenden Sortierbahn hinweg fiihren.

[0008] Aus der DE 199 45 970 A1 geht eine Sortieranlage fiir Holz hervor, welches mit einem
Forderband transportiert wird, wobei mehrere Facher nacheinander angeordnet sind, welche
von Klappen verschlossen sind. Das durch das Férderband angelieferte Holz fallt durch ent-
sprechend gedffnete Klappen und wird in den Fachern sortiert aufgefangen.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Sortieranlage der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welcher die genannten Nachteile vermieden werden kénnen und mit welcher
eine stlickgutschonende sowie energieeffiziente Sortierung mit einem hohen Durchsatz gewahr-
leistet werden kann, welche bei vorgegebenen raumlichen Bedingungen eine hohe Sortimen-
tanzahl ermdglicht und bei welcher die Sortimentanzahl einfach und kostenglinstig veréndert
werden kann.
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[0010] Erfindungsgeman wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

[0011] Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass der Abtransport im Wesentlichen kontinuierlich
erfolgt. Dadurch kann das langliche Stlickgut mit hoher Geschwindigkeit aus einer vorgegebe-
nen Sortierbahn abtransportiert werden. Vorteilhaft dabei ist, dass der Abtransporter im Wesent-
lichen kontinuierlich bewegt werden kann, wodurch Beschleunigungskrafte im Abtransporter
gering gehalten werden kénnen und wodurch der Abtransport der l&nglichen Stlickglter ener-
gieeffizient erfolgen kann.

[0012] Vorteilhaft dabei ist, dass auf das langliche Stlickgut - insbesondere trotz hoher Forder-
geschwindigkeit - lediglich geringe Beschleunigungskrafte wirken, womit die Sortierung brett-
schonend erfolgt. Insbesondere kdnnen dadurch stoBbedingte und/oder beschleunigungsbe-
dingte Druckstellen am langlichen Stlickgut vermieden werden.

[0013] Vorteilhaft dabei ist weiters, dass ein Entlangschleifen des langlichen Stickgutes ent-
lang einer Auflage vermieden werden kann, wodurch auch Schleifspuren verhindert werden
kénnen.

[0014] Vorteilhaft dabei ist, dass durch das Hinzufligen oder Entfernen von Sortierbahnen die
Sortimentanzahl einfach und kostenglnstig verandert werden kann, wobei lediglich geringe
bauliche Anderungen an der gesamten Sortieranlage und/oder an der raumlichen Umgebung
notwendig sind.

[0015] Die Unteranspriiche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

[0016] Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, in wel-
chen lediglich bevorzugte Ausflihrungsformen beispielhaft dargestellt sind, ndher beschrieben.
Dabei zeigt:

[0017] Fig. 1 in Betriebslage in einer Seitenansicht die Sortieranlage einer besonders
bevorzugten ersten Ausfihrungsform umfassend eine vorbestimmbare
Anzahl Sortierbahnen, welche im Wesentlichen horizontal ausgebildet
sind, wobei an Ausgabeenden der Sortierbahnen ein als Klappe ausgebil-
detes Uberbriickungselement angeordnet ist, sowie einige langliche
Stlckguter;

[0018] Fig. 2 in derselben Seitenansicht ein Detail der Sortieranlage der Fig. 1, wobei
Teile von funf Sortierbahnen und drei als Klappen ausgebildete Uberbri-
ckungselemente in der Seitenansicht dargestellt sind;

[0019] Fig. 3 in derselben Seitenansicht ein Detail B der Fig. 2 und zwei léngliche
Stiickglter, wobei sich eines der beiden langlichen Stlckgiter auf der
ersten Sortierbahn befindet und sich das andere der beiden l&nglichen
Stiickguter auf der Abtransportbahn befindet;

[0020] Fig. 4 in Betriebslage und ebenso in einer Seitenansicht die Sortieranlage einer
bevorzugten zweiten Ausflihrungsform umfassend eine vorbestimmbare
Anzahl von Sortierbahnen, welche - in Betriebslage von einem Aufgabe-
ende zu einem Ausgabeende jeder Sortierbahn gesehen - stetig anstei-
gend ausgebildet sind, sowie eine langliche Stiickglter;

[0021] Fig. 5 in derselben Seitenansicht ein Detail C der Sortieranlage der Fig. 4, wobei
Teile von sechs Sortierbahnen und zwei als Klappen ausgebildete Uber-
briickungselemente in der Seitenansicht dargestellt sind und wobei die
Klappen geschlossen sind, wozu die Klappen im Wesentlichen horizontal
angeordnet sind; und

[0022] Fig. 6 in derselben Seitenansicht ein Detail D der Fig. 5 und zwei langliche
Stiickgiter, wobei sich eines der beiden langlichen Stlckgiter auf der
ersten Sortierbahn befindet und das andere der beiden langlichen Stiick-
guter sich auf der Abtransportbahn befindet.
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[0023] Die Fig. 1 bis 6 zeigen - in der Betriebslage in Seitenansicht - Sortieranlagen 1 einer
besonders bevorzugten ersten Ausfliihrungsform und einer bevorzugten zweiten Ausfihrungs-
form sowie Teile dieser Sortieranlagen 1 flr langliches Stlickgut 5 im Quertransport mit mehre-
ren Sortierbahnen 2, wobei jede der Sortierbahnen 2 ein Aufgabeende 3 und ein Ausgabeende
4 aufweist, wobei die Sortierbahnen 2 an den Aufgabeenden 3 von einem Zubringertransporter
6 beschickbar sind und an den Ausgabeenden 4 ein Abtransporter 7 angeordnet ist, wobei das
von den Sortierbahnen 2 an den Abtransporter 7 (ibergebene Stiickgut 5 entlang einer Abtrans-
portbahn 71 abtransportierbar ist. Bei der Sortieranlage ist zur brettschonenden sowie energie-
effizienten Sortierung mit einem hohen Durchsatz vorgesehen, dass - ausgehend von einer
ersten Sortierbahn 21 der Sortierbahnen 2 in Abtransportrichtung 73 gesehen - die Abtrans-
portbahn 71 (iber die Ausgabeenden 4 der nachfolgenden Sortierbahnen 2 hinweg gefiihrt ist.

[0024] Die in den Fig. 1 bis 6 dargestellte Sortieranlagen 1 sowie Teile dieser ermdgliche ein
Verfahren zum Sortieren von langlichem Stlckgut 5 im Quertransport, wobei das Stiickgut 5 in
eine vorgebbare erste Sortierbahn 21 mehrerer Sortierbahnen 2 von einem Zubringertranspor-
ter 6 beschickt wird, wobei das Stiickgut 5 in den Sortierbahnen 2 jeweils von einem Aufgabe-
ende 3 zu einem Ausgabeende 4 transportiert wird, das Stiickgut 5 zu einer vorgebbaren Zeit
an dem Ausgabeende 4 der ersten Sortierbahn 21 einem Abtransporter 7 ibergeben wird und
entlang einer Abtransportbahn 71 abtransportiert wird, wobei vorgesehen ist, dass das Stlickgut
5 entlang der Abtransportbahn 71 (ber die Ausgabeenden 4 der der ersten Sortierbahn 21
nachfolgenden Sortierbahnen 2 hinweggefihrt wird.

[0025] Durch die erfindungsgemaBe Sortieranlage 1 zum Sortieren von langlichem Stiickgut 5
sind die eingangs genannten Vorteile und vorteilhaften Wirkungen erzielt.

[0026] Zum Sortieren werden die angeférderten langlichen Stlickguter 5 auf die mehreren
Sortierbahnen 2 verteilt. Die Verteilung kann dabei vorbestimmten Kriterien, im Sinne eines
Parameters zum Sortieren, beispielsweise Breite, Lange und/oder Astaugenanzahl der langli-
chen Stiickgiter 5, erfolgen. Dabei werden die langlichen Stiickglter 5 mit zueinander ahnli-
chen Werten des entsprechenden Kriteriums, also mit &hnlichen Werten des dem Kriterium
entsprechenden Parameters, in dieselbe Sortierbahn 2 geférdert. Dabei kénnen, je mehr Sor-
tierbahnen vorgesehen sind, mehr unterschiedliche Kriterien gleichzeitig sortiert, insbesondere
unterschieden, werden und/oder ein Kriterium kann auf immer mehr, und somit immer feiner
unterteilte Wertebereiche, aufgeteilt werden.

[0027] Gem&RB der ersten und zweiten Ausfihrungsform der Sortieranlage 1 kénnen die langli-
chen Stickglter dabei auf samtliche Sortierbahnen 2 verteilt werden und dementsprechend
genau, gemaB den Kriterien und den dementsprechenden Parametern der Sortierung, sortiert
werden.

[0028] Die in die Sortierbahn 2 einsortierten l&anglichen Stlckglter 5 kdnnen dabei, da nunmehr
sortiert, als Sortiment bezeichnet werden. Die Anzahl der Sortierbahnen 2 bestimmt dabei die
maximal mégliche Anzahl der Sortierungsméglichkeiten eines jeden langlichen Stiickgutes 5.
Die Anzahl der Sortierungsmdglichkeiten kann dabei als Sortimentanzahl bezeichnet werden.

[0029] Dadurch kann das schnelle und zuverlassige Sortieren und/oder das Umschlichten, also
das Andern einer Reihenfolge, der langlichen Stiickglter 5, gewahrleistet werden. Dabei kann
eine - im Sinne der gewlnschten Férderreihenfolge der langlichen Stlckgiter 5 - unsortierte
Anférderungsreihenfolge einfach und mit hohem Durchsatz in eine - im Sinne der gewlinschten
Sortierung der langlichen Stiickgiter 5 - sortierte Reihenfolge sortiert werden. Vorteilhafterweise
kann dabei, durch das Hinzufligen zusatzlicher Sortierbahnen 2, also durch die Erhéhung der
Sortimentanzahl, die maximal mégliche Anzahl von Unterscheidungen der langlichen Stiickgu-
ter 5 gemalB des Unterscheidungskriteriums oder der Unterscheidungskriterien gesteigert wer-
den und derart die Sortierung, insbesondere also die Unterscheidung der langlichen Stiickglter
5 zueinander, besonders genau, exakt und fein, erfolgen.

[0030] Das langliche Stiickgut 5 weist insbesondere eine geradlinige Langsachse auf, wobei
die Langsachse beim Transport im Wesentlichen quer zur Transportrichtung angeordnet ist,
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wobei das langliche Stilickgut 5 also im Quertransport transportiert wird. Die zu sortierenden
langlichen Stlickglter 5 kdnnen zueinander unterschiedliche und/oder im Wesentlichen gleiche
Langserstreckung aufweisen. Die langlichen Stlickgiiter 5 kbnnen bevorzugt brettférmig ausge-
bildet sein und derart einen quadratischen und/oder rechteckigen Querschnitt aufweisen. Die
langlichen Stlckglter 5 kdnnen insbesondere aus Holz, beispielsweise aus gehobeltem Holz-
balken, bestehen.

[0031] Zur Sortierung und dabei gegebenenfalls zur Umreihung der langlichen Stlickglter 5,
wozu langliche Stiickglter 5 an weiteren in der Sortieranlage 1 befindlichen langlichen Stiickgu-
tern 5 vorbeigefiihrt werden, umfasst die Sortieranlage 1 mehrere Sortierbahnen 2, welche
bevorzugt im Wesentlichen parallel sowie - in Betriebslage gesehen - bevorzugt zumindest
bereichsweise vertikal Ubereinander angeordnet sein kénnen. Die in der Anférderungsreihenfol-
ge antransportierten langlichen Stlckgiter 5 kdnnen dabei auf mehrere Sortierbahnen 2 aufge-
teilt werden und in der Sortieranlage 1 aneinander vorbeitransportiert werden. Dies erméglicht
den Abtransport der langlichen Stlickglter 5 in der zur Anférderungsreihenfolge unterschiedli-
chen sortierten Reihenfolge. Dadurch kdnnen die langlichen Stlickgiter 5 zu sortierten Paketen
langlichen Stickguter 5 gewahrleistet sein, also zu Paketen unmittelbar aufeinanderfolgend
gefdrderter langlicher Stiickglter 5 dhnlicher Werte eines bewerteten Parameters.

[0032] Jede Sortierbahn 2 umfasst ein Aufgabeende 3 und ein - am - in Foérderrichtung der
Sortieranlage 1 gesehen - anderen Ende der Sortierbahn 2 angeordnetes - Ausgabeende 4. Am
Aufgabeende 3 wird das langliche Stiickgut 5 vom Zubringertransporter 6 auf die Sortierbahn 2
Ubergeben. Am Ausgabeende 4 wird das langliche Stilickgut 5 zum, insbesondere auf den,
Abtransporter 7 ausgegeben. Bei sémtlichen Transportschritten wird das ldngliche Stickgut 5
dabei im Quertransport geférdert, womit die Beschleunigung des langlichen Stiickgutes 5 ge-
ring, insbesondere im Wesentlichen null, ist und wobei, auch bei hohen Férdergeschwindigkei-
ten des langlichen Stiickgutes 5 geringe Beschleunigungen auf dieses wirken.

[0033] Vom Abtransporter 7 wird das langliche Stlickgut 5, insbesondere in Richtung der Ab-
transportrichtung 73, entlang der Abtransportbahn 71 abtransportiert. Die Abtransportbahn 71
kann bevorzugt durch ein oder mehrere Férdermittel, insbesondere Férderbander, ausgebildet
sein.

[0034] Jede der Sortierbahnen 2 kann - bezogen auf ein vorbestimmtes langliches Stlickgut 5 -
als erste Sortierbahn 21 ausgebildet sein, sofern - ausgehend von eben dieser ersten Sortier-
bahn 21 der Sortierbahnen 2 in Abtransportrichtung 73 gesehen - die Abtransportbahn 71 Gber
die Ausgabeenden 4 wenigstens einer nachfolgenden Sortierbahn 2 hinweg gefiihrt ist und
somit das langliche Stiickgut 5 beim Abtransport oberhalb weiterer Sortierbahnen 2 hinweg
geférdert wird.

[0035] Vorteilhaft dabei ist, dass der Winkel, also der Richtungsunterschied, zwischen der
Forderrichtung des langlichen Stlickgutes 5 beim Zubringen mittels des Zubringertransporters 6
und der Forderrichtung des langlichen Stiickgutes 5 entlang der Sortierbahn 2 ein geringer ist.
Dadurch ist das langliche Stlickgut 5 bei dessen Ubertritt vom Zubringertransporter 6 auf die
vorbestimmte Sortierbahn 2 auch bei einer hohen Férdergeschwindigkeit lediglich vergleichs-
weise geringen Beschleunigungen ausgesetzt und kann brettschonend in die Sortierbahnen 2
einsortiert werden.

[0036] Vorteilhaft dabei ist, dass der Winkel, also der Richtungsunterschied, zwischen der
Forderrichtung des langlichen Stilickgutes 5 entlang der Sortierbahn 2 und der Férderrichtung
des langlichen Stiickgutes 5 mittels des Abtransporters 7 entlang der Abtransportbahn 71 ein
geringer ist. Dadurch ist das langliche Stlickgut 5 bei dessen Ubertritt von der Sortierbahn 2 auf
den Abtransporter 7 auch bei einer hohen Férdergeschwindigkeit lediglich vergleichsweise
geringen Beschleunigungen ausgesetzt und kann brettschonend in die Sortierbahnen 2 einge-
reiht werden.

[0037] Insbesondere kénnen sowohl Zubringertransporter 6, Sortierbahnen 2 und der Abtrans-
porter 7 im Wesentlichen kontinuierlich angetrieben werden, womit diese drei Férdereinrichtun-
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gen energieeffizient angetrieben werden kénnen und womit ein schleifender Kontakt zwischen
dem langlichen Stiickgut 5 und den drei Férdereinrichtungen der Sortieranlage 1 im Wesentli-
chen verhindert sein kann.

[0038] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass die Abtransportbahn 71 an den Ausgabeen-
den 4 an einer der Sortierbahnen 2 abgewandten Seite von Uberbriickungselementen 72 aus-
gebildet ist, wobei jedes der Uberbrickungselemente 72 insbesondere den Abstand zwischen
zwei unmittelbar benachbarten Sortierbahnen 2 lberbriicken kann. Dadurch kann die Abtrans-
portbahn 71 im Wesentlichen eben ausgebildet sein und vermieden werden, dass im Bereich
der Abtransportbahn 71 zwischen zwei Sortierbahnen 2 nach unten hin ein Spalt ausgebildet
ist. Dadurch kann der zuverlassige Abtransport des langlichen Stlickgutes 5 entlang der Ab-
transportbahn 71 gewahrleistet und das ,Hangen bleiben” von langlichem Stlickgut 5 vermieden
werden.

[0039] In vorteilhafter Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die Uberbriickungselemente
72 als Klappen 75 ausgebildet sind. Die Klappen kénnen beim Austritt eines der langlichen
Stickguter 5 aufklappen, wobei sich in diesem Bereich ein temporérer Spalt im Abtransporter 7
ausbildet, womit das auszugebende langliche Stlickgut 5 durch den temporaren Spalt hindurch
in Richtung der der Sortierbahnen 2 abgewandten Seite, also der Abtransportbahn 71, der
Uberbrickungselementen 72 geférdert werden kann. Sobald das auszugebende langliche
Stuckgut 5 im Wesentlichen vollstandig an der Abtransportbahn 71 angelangt ist, schwenkt die
Klappe, insbesondere selbsttatig, bevorzugt schwerkraftbedingt, in die Ausgangslange zurtick,
in welcher kein Spalt ausgebildet ist.

[0040] Sofern samtliche, vom Abtransporter 7 umfasste, Klappen 75 in deren Ausgangslage
angeordnet sind, so ist die Abtransportbahn 71 im Wesentlichen spaltfrei ausgebildet. Derart
kann auf die Ausbildung eines Betétigungselementes der Klappe 75 verzichtet werden, womit
die Ausbildung der Klappen 75 besonders glinstig erfolgen kann.

[0041] Vorzugsweise kann - in Betriebslage gesehen und wie in der Fig. 1 dargestellt - die erste
Sortierbahn 21 im Wesentlichen horizontal angeordnet sein. Insbesondere kénnen die Mehrzahl
der Sortierbahnen 2 im Wesentlichen horizontal ausgebildet sein. GemaB der besonders bevor-
zugten ersten Ausfiihrungsform sind alle Sortierbahnen 2 im Wesentlichen horizontal ausgebil-
det. Die horizontalen Sortierbahnen 2 kénnen auch als horizontale Filmetagen bezeichnet wer-
den, wobei Filmetage ausdriickt, dass die Léangserstreckung der Filmetage wesentlich langer ist
als der Normalabstand von der Filmetage zur benachbarten Filmetage.

[0042] Dabei sind das Aufgabeende 3 und das Ausgabeende 4 im Wesentlichen auf gleicher
Hoéhe ausgebildet und das langliche Stlickgut 5 wird dabei in der Sortierbahn 2 im Wesentlichen
horizontal geférdert. Dabei kann die Gesamtanzahl der Sortierbahnen 2 in der Sortieranlage 1
auch durch ein Hinzufligen weiterer Sortierbahnen 2 oder ein Wegnehmen von Sortierbahnen 2
verandert werden. Dadurch, dass die Sortierbahnen 2 dabei im Wesentlichen Ubereinander
angeordnet sind, kann dabei ein im Wesentlichen gleicher Bodenstellplatzbedarf der Sortieran-
lage 1 bendtigt sein, wobei insbesondere eine Anlagenerweiterung ohne oder mit geringer
seitlicher VergréBerung der benétigten Bodenstellflache eines Betriebsobjektes méglich sein
kann.

[0043] Durch das Hinzufligen zusétzlicher Sortierbahnen 2 kann auch der mdgliche Durchsatz
langlicher Stlckguter durch die Sortieranlage 1 hindurch vergréBert werden, womit einfach eine
vorbestimmte Kapazitét, insbesondere Jahreskapazitat, gewéhrleistet werden kann.

[0044] In der Fig. 2 ist das Detail A der Fig. 1 gezeigt, wobei auch hierbei die Betriebslage in
Seitenansicht dargestellt ist. In der Fig. 2 ist im Detail der Bereich der Ausgabeenden 4 der
Sortierbahnen 2 dargestellt, in welchem die Ubergabe des langlichen Stiickgutes 5 zum Ab-
transporter 7 erfolgt. In der in Fig. 2 dargestellten Betriebsstellung, sind die die Uberbriickungs-
elemente 72 ausbildenden Klappen 75 zugeklappt, womit oberhalb der Ausgabeenden 4 die
Abtransportbahn 71 im Wesentlichen eben und - in Abtransportrichtung 73 gesehen - abfallend
ausgebildet ist. Dabei ist ein ortsfestes Ende der - in Fig. 2 in ihrer geschlossenen Stellung -
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dargestellten Klappen 75 um eine Schwenkachse angeordnet.

[0045] Wenn ein langliches Stlickgut 5 entlang der Sortierbahn 2 zum Ausgabeende - insbe-
sondere im Quertransport - gefdrdert wird, klappt die das Uberbriickungselement 72 ausbilden-
de schwenkbare Klappe 75 nach oben auf und wird dabei in eine gedffnete Stellung ver-
schwenkt, welche im Detail B in Fig. 3 dargestellt ist. Die schwenkbare Klappe 75 ist dazu
stationdr-verschwenkbar, insbesondere aus deren geschlossener Stellung in deren gebffnete
Stellung nach oben verschwenkbar, angeordnet.

[0046] In der Fig. 3 ist das Detail B der Fig. 2 gezeigt, wobei die Klappe 75 in der gedffneten
Stellung dargestellt ist und somit ein Spalt, insbesondere ein vertikaler Abstand, zwischen
einem dem ortsfesten Ende gegenlberliegenden freien Ende 76 der Klappe 75 und der ersten
Sortierbahn 21 ausgebildet ist. Bei der Ausgabe des langlichen Stlickgutes 5 am Ausgabeende
4 der ersten Sortierbahn 21 und somit bei der Ubergabe an den Abtransporter 7, kann das
langliche Stlickgut 5 bevorzugt durch diesen Spalt hindurch durchgeférdert werden.

[0047] Auf der Abtransportbahn 71 angekommen wird - nachfolgend der Ubergabe das langli-
che Stlickgut 5 weiter in Abtransportrichtung 73 abtransportiert und dabei Uber weitere Sortier-
bahnen 2 hinweggefdrdert.

[0048] Die Klappe 75 kann vorteilhafterweise freischwenkend ausgebildet sein. Dabei kann das
Verschwenken der Klappe 75 nach oben und in die gebdffnete Stellung, durch einen Kontakt mit
dem darunter hinweggeforderten langlichen Stiickgut 5 bewirkt sein. Die Klappe 75 wird dabei
vom langlichen Stlickgut 5 nach oben gedrickt. Dabei kann das Verschwenken der Klappe 75
zuriick in die geschlossene Stellung und somit nach unten, schwerkraftbedingt durch das Ei-
gengewicht der Klappe 75 bewirkt sein.

[0049] Bei weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsformen kann vorgesehen sein, dass - in Betriebs-
lage gesehen - das Ausgabeende 4 der ersten Sortierbahn 21 héher als das Aufgabeende 3 der
ersten Sortierbahn 21 angeordnet ist, insbesondere bei der Mehrzahl der Sortierbahnen 2 das
Ausgabeende 4 héher als das Aufgabeende 3 angeordnet ist. GemaB der in Fig. 4 dargestellten
bevorzugten zweiten Ausfihrungsform sind dabei s&mtliche Ausgabeenden 4 héher als jede
der Aufgabenenden 3 angeordnet, womit die Sortierbahnen 2 ansteigend ausgebildet sind. Die
ansteigenden Sortierbahnen 2 kénnen auch als ansteigende Filmetagen bezeichnet werden.

[0050] Dabei wird das langliche Stiickgut 5 bei der Férderung entlang der Sortierbahnen 2 im
Wesentlichen stetig schrag nach oben, also ansteigend, geférdert, wobei die schrage Forde-
rung mit einem Winkel zwischen 10° Steigung und 40° Steigung, bevorzugt zwischen 15° Stei-
gung und 30° Steigung, erfolgen kann.

[0051] Dadurch kann die Raumhdhe des Betriebsobjektes, insbesondere einer Halle, mitge-
nutzt werden, wobei sich der vorteilhafte Winkel aus dem fiir die Sortieranlage 1 verfligbaren
Volumen, also der verflgbaren Héhe, Ldnge und Breite, und der vorbestimmten Anzahl und der
vorbestimmten Lange der Sortierbahnen 2 ergibt.

[0052] Im Unterschied zu bekannten Sortieranlagen, kénnen bei der derart ausgebildeten Sor-
tieranlagen 1 Sortierbahnen 2 in horizontaler Richtung hinzugefligt und weggenommen werden.
Dadurch kann die erfindungsgeméaBe Sortieranlage 1 - in der Betriebslage gesehen - in horizon-
taler Richtung, also zur Seite hin, erweitert werden. Die bevorzugte zweite Ausfihrungsform der
Sortieranlage 1 ist dabei insbesondere in Hallen mit beschréankter Raumhodhe interessant. Durch
die Erweiterbarkeit der Sortieranlage 1 zur Seite hin, &ndert sich die Bauhdhe der Sortieranlage
1 der bevorzugten zweiten Ausfiihrungsform bei Anderung der Anzahl der Sortierbahnen 2 - im
Gegensatz zu bekannten Sortieranlagen mit horizontalen und Ubereinander angeordneten
Sortierbahnen 2 - im Wesentlichen nicht. Die Bauhéhe der Sortieranlage 1 bleibt somit unab-
hangig der Anzahl der Sortierbahnen 2 im Wesentlichen gleich. Die Erweiterung der Sortieran-
lage 1 zur Seite hin ist insbesondere bei vorhandener verfigbarer Hallenflache einfach durchzu-
fihren und besonders kostengiinstig. Selbst wenn keine frei verfligbare Hallenflache vorhanden
sein sollte, so kann dabei die Anlagenerweiterung der Sortieranlage 1 besonders kostenglinstig
durch Hallenzubauten, also durch Erweiterung der Halle zur Seite hin, erfolgen. Dabei sind
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Hallenzubauten insbesondere oftmals kostenglinstiger sowie einfacher und schneller durchzu-
fihren als Hallenaufbauten, also eine Erweiterung der Halle nach oben hin.

[0053] Die Fig. 5 zeigt das Detail C der Fig. 4, wobei die Klappen 75 in deren geschlossenen
Stellung angeordnet sind. Dabei ist die Abtransportbahn 71 im Wesentlichen eben und im We-
sentlichen horizontal, wobei in der dargestellten Seitenansicht sowohl die ortsfesten Enden der
Klappen 75 als auch die freien Enden 76 der Klappen 75 in einer Horizontalen angeordnet sind.
Dadurch kann das langliche Stiickgut 5 entlang der Abtransportbahn 71 im Wesentlichen in
einer Horizontalen geférdert werden.

[0054] Die Fig. 6 zeigt das Detail D der Fig. 5, wobei die Klappe 75 in deren offenen Stellung
angeordnet sind, wobei das langliche Stlickgut 5 durch den - dazu zwischen der Klappe 75 und
dem darunterliegenden ersten Sortierbahn 21 ausgebildeten Spalt - hindurchgeférdert werden
kann. Dabei wird das langliche Stlickgut 5 aus der ersten Sortierbahn 21 ausgegeben und auf
die Abtransportbahn 71 ibergeben.

[0055] Besonders bevorzugt umfassen die Sortierbahnen 2 umlaufende erste Transportmittel
22, wobei der Antrieb der ersten Transportmittel 22 bevorzugt im Bereich der Ausgabeenden 4
angeordnet ist. Dadurch kann das erste Transportmittel 22 in dessen Kontaktbereich mit dem
langlichen Stlckgut 5 im Wesentlichen standig auf Zug gehalten werden, also unter Zugspan-
nung stehen. Das erste Transportmittel 22 kann kostengiinstig als erstes Férderband und/oder
als erste Férderkette ausgebildet sein.

[0056] In vorteilhafter Weise kdnnen die Uberbriickungselemente 72, insbesondere der Klappe,
umlaufende zweite Transportmittel 721 umfassen, wobei der Antrieb der zweiten Transportmittel
721 bevorzugt im Bereich der Schwenkachse der Klappe angeordnet sein kann. Dadurch kann
das zweite Transportmittel 721 in dessen Kontaktbereich mit dem langlichen Stlckgut 5, wel-
cher einen Bereich der Abtransportbahn 71 ausbildet, im Wesentlichen sténdig auf Zug gehal-
ten werden, also unter Zugspannung stehen. Das zweite Transportmittel 721 kann kostenglins-
tig als zweites Forderband und/oder als zweite Férderkette ausgebildet sein.

[0057] Durch diese vorteilhafte Anordnung des Antriebs des zweiten Transportmittels 721 kann
dieser ein in Richtung der geschlossenen Stellung der Klappe 75 wirkendes Moment ausbilden,
womit die Klappe 75 - sofern kein langliches Stiickgut 5 an diese Klappe 75 herangeférdert wird
- besonders zuverlassig in der geschlossenen Stellung angeordnet sein kann.

[0058] Bei einer vorteilhaften Weiterbildung kann das Uberbriickungselement 72, insbesondere
die Klappe 75, eine SchlieBfeder zum Aufbringen einer Federkraft in Richtung der geschlosse-
nen Stellung umfassen. Auch dadurch kann die Klappe 75 - sofern kein langliches Stiickgut 5
an diese Klappe 75 herangefdrdert wird - besonders zuverlassig in der geschlossenen Stellung
angeordnet sein.

[0059] Vorteilhafterweise kann der Zubringertransporter 6 héhenverstellbare Auflagen aufwei-
sen. Bei einem Anheben der Auflagen kann das langliche Stickgut 5 vorbestimmt in den Auf-
nahmebereich einer Sortierbahn 2 eingebracht werden. Dazu muss das langliche Stiickgut 5
lediglich um in etwa etwas mehr als dessen Hohenerstreckung, also die Erstreckung des langli-
chen Stiickgutes 5 sowohl normal zur Transportrichtung als auch normal zur Langserstreckung,
angehoben werden. Durch den Einsatz der héhenverstellbaren Auflagen kann auf die Verwen-
dung von Beschickklappen oder Beschickweichen zum Beschicken der Sortierbahnen 2 ver-
zichtet werden.

[0060] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Zubringertransporter 6 als Quertranspor-
ter fur langliches Stiickgut 5 mit wenigstens zwei umlaufenden Zubringerférdermitteln, insbe-
sondere Ketten, Gurte oder Seile, ausgebildet ist, wobei mit den Zubringerférdermitteln zumin-
dest eine Mitnehmerauflageeinheit verbunden ist, wobei die Mitnehmerauflageeinheit zumindest
ein mit den Zubringerférdermitteln mitlaufendes Mitnehmerelement zum Mitnehmen des langli-
chen Stlickgutes 5 umfasst und eine - insbesondere im Normalabstand zu den Zubringerfér-
dermitteln - héhenverstellbare Auflage zur Einstellung der Transporthéhe des langlichen Stiick-
gutes 5 auf dem Zubringertransporter 6 umfasst und wobei die Auflage zur Einstellung der
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unterschiedlichen Transporthéhe relativ zu dem Mitnehmerelement bewegbar ausgebildet ist.
Mittels der hdhenverstellbaren Auflage kann eines der langlichen Stlckglter 5 unabhéngig von
den anderen langlichen Stiickgltern 5 angehoben bzw. abgesenkt werden. Dabei kann fir
dieses langliche Stlckgut 5 einfach und schnell vorbestimmt werden, ob es in die Uber dem
Zubringertransporter 6 angeordnete Sortierbahn 2, insbesondere die erste Sortierbahn 21,
hinein geférdert, insbesondere hineingeflhrt wird, oder an eben dieser Sortierbahn 2 vorbeige-
fihrt wird, insbesondere vorbeigefihrt wird um in eine der nachfolgenden weiteren Sortierbah-
nen 2 hineingefdrdert und derart einsortiert zu werden. Dadurch kann das Beschicken der l1ang-
lichen Stlickglter 5 in vorbestimmte Sortierbahnen 2 besonders zuverlassig und stlickgutscho-
nend erfolgen und auf die Verwendung von Beschickklappen oder Beschickweichen zum Be-
schicken der Sortierbahnen 2 verzichtet werden.

[0061] Weitere erfindungsgemaBe Ausflhrungsformen weisen lediglich einen Teil der beschrie-
benen Merkmale auf, wobei jede Merkmalskombination, insbesondere auch von verschiedenen
beschriebenen Ausfihrungsformen, vorgesehen sein kann.
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Patentanspriiche

1. Sortieranlage (1) fur l&angliches Stiickgut (5) im Quertransport mit mehreren Sortierbahnen
(2), wobei jede der Sortierbahnen (2) ein Aufgabeende (3) und ein Ausgabeende (4) auf-
weist, wobei die Sortierbahnen (2) an den Aufgabeenden (3) von einem Zubringertranspor-
ter (6) beschickbar sind und an den Ausgabeenden (4) ein Abtransporter (7) angeordnet
ist, wobei das von den Sortierbahnen (2) an den Abtransporter (7) (ibergebene Stiickgut (5)
entlang einer Abtransportbahn (71) abtransportierbar ist, wobei - ausgehend von einer ers-
ten Sortierbahn (21) der Sortierbahnen (2) in Abtransportrichtung (73) gesehen - die Ab-
transportbahn (71) lber die Ausgabeenden (4) der nachfolgenden Sortierbahnen (2) hin-
weg gefihrt ist, dadurch gekennzeichnet, dass - in Betriebslage gesehen - das Ausgabe-
ende (4) der ersten Sortierbahn (21) héher als das Aufgabeende (3) der ersten Sortierbahn
(21) angeordnet ist, insbesondere bei der Mehrzahl der Sortierbahnen (2) das Ausgabeen-
de (4) hoher als das Aufgabeende (3) angeordnet ist.

2. Sortieranlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Abtransportbahn (71)
an den Ausgabeenden (4) an einer der Sortierbahnen (2) abgewandten Seite von Uberbri-
ckungselementen (72) ausgebildet ist.

3. Sortieranlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Uberbriickungsele-
mente (72) als Klappen (75) ausgebildet sind.

4. Sortieranlage nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass — in Betriebsla-
ge vom Aufgabeende (3) zum Ausgabeende (4) gesehen - die erste Sortierbahn (21) stetig
ansteigend ausgebildet ist, insbesondere die Mehrzahl der Sortierbahnen (2) stetig anstei-
gend ausgebildet sind.

5. Sortieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sortierbahnen (2) umlaufende erste Transportmittel (22) umfassen, und dass der Antrieb
der ersten Transportmittel (22) im Bereich der Ausgabeenden (4) angeordnet ist.

6. Sortieranlage nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zubringertransporter (6) hdhenverstellbare Auflagen aufweist.

7. Sortieranlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zubringertransporter (6) wenigstens zwei umlaufende Zubringerférdermittel umfasst, dass
mit den Zubringerférdermitteln zumindest eine Mitnehmerauflageeinheit verbunden ist, und
dass die Mitnehmerauflageeinheit zumindest ein mit den Zubringerférdermitteln mitlaufen-
des Mitnehmerelement und zumindest eine hdhenverstellbare Auflage umfasst.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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