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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Sortieren von Stiickgut

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) zum Sortieren von Stiickgut (5) mit einer Sortiera-
nordnung (10), welche zwei parallel zueinander angeord-
nete Walzen (14, 16) aufweist, wobei diese Walzen (14, 16)
um ihre Langsrichtung (L1, L2) drehbar sind und wobei die-
se Walzen (14, 16) derart gestaltet sind, dass das Stiickgut
(5) entlang dieser Walzen (14, 16) transportiert wird, und
mit einer Transporteinrichtung (12), welche das Stlickgut
(5) in Richtung der Sortieranordnung (12) foérdert. Erfin-
dungsgemal sind oberhalb der Transporteinrichtung (12)
Verschiebeeinrichtungen (6a, 6b, 6¢, 6d) vorgesehen, wel-
che das Stlickgut (5) wenigstens zeitweise beriihren und
beziglich der Transporteinrichtung (12) verschieben.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Sortieren von Stlickgut. Die Vorrichtung
wird unter Bezugnahme auf zu sortierende Vorform-
linge beschrieben, die im Rahmen der Herstellung
von Getrankebehaltnissen in einem weiteren Verfah-
rensschritt zu Kunststoffflaschen expandiert werden.
Die vorliegende Erfindung ist jedoch auch auf andere
Arten von Stlickgut anwendbar.

[0002] Derartige Vorrichtungen zum Sortieren von
Stlickgut sind aus dem Stand der Technik bekannt
und dienen dazu, ungeordnetes Stlickgut in eine ge-
wisse vorbestimmte Ordnung zu bringen und dann in
einem weiteren Verfahrensschritt das nunmehr ge-
ordnete Stlickgut weiterbehandeln zu kénnen.

[0003] Aus der FR 2 556 273 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Kunststoffflaschen bekannt. Dabei
werden zwei Walzen verwendet, die sich gegenlaufig
zueinander drehen, und zueinander derart beabstan-
det sind, dass ein Bereich des Stiickguts in den Zwi-
schenraum zwischen den beiden Walzen gelangen,
jedoch das Stuickgut nicht zwischen den beiden Wal-
zen hindurchrutschen kann. Durch die Drehbewe-
gung der Walzen wird das Stlickgut vereinzelt und in
eine vorgegebene Richtung transportiert. Weiterhin
ist ein Transportband vorgesehen, welches das noch
ungeordnete Stlickgut in Richtung der beiden Walzen
transportiert.

[0004] Bei modernen Anlagen zur Herstellung von
Kunststoffbehaltnissen wird jedoch zunehmend auf
eine hohe Produktionsgeschwindigkeit geachtet. Da
das Stlickgut noch véllig unsortiert auf den beiden
Walzen ankommt, tritt teilweise das Problem auf,
dass die beiden Walzen die hohe Menge an ungeord-
net ankommendem Stlckgut nicht mehr bewaltigen
kénnen.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Sortieren
von Stickgut zu schaffen, welche auch unter héhe-
ren Betriebsgeschwindigkeiten betreibbar ist.

[0006] Dies wird erfindungsgemalf durch eine Vor-
richtung nach Anspruch 1 und ein Verfahren nach An-
spruch 15 erreicht. Vorteilhafte Ausfuhrungsformen
und Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteran-
spriche.

[0007] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Sor-
tieren von Stlickgut weist eine Sortieranordnung auf,
welche zwei parallel zueinander angeordnete Walzen
besitzt, wobei diese Walzen um ihre Langsrichtung
drehbar sind und derart gestaltet sind, dass das
Stlickgut entlang dieser Walzen genauer, entlang der
Langsrichtung der Walzen, transportiert wird. Weiter-
hin ist eine Transporteinrichtung vorgesehen, die das
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Stlickgut in Richtung der Sortieranordnung beférdert.
Erfindungsgemal ist oberhalb der Transporteinrich-
tung wenigstens Verschiebeeinrichtung vorgesehen,
welche das Stlickgut wenigstens teilweise berihrt
und beztiglich der Transporteinrichtung verschiebt.

[0008] Die Sortieranordnung kann jedoch auch als
~Sortierscheibe" ausgebildet sein, bei der eine Schei-
be drehbar gelagert angeordnet ist, worauf das zu
sortierende Stlickgut gegeben wird. Durch die Dre-
hung der Scheibe und der daraus resultierenden
Zentrifugalkraft wird das Stlickgut an den Rand der
Scheibe geférdert, wo eine Leiste mit einem solchen
Abstand Uber der Scheibe angeordnet ist, dass ein
Teil des Stlickgutes zwischen Leiste und Scheibe hin-
durchtreten kann, wahrend ein anderer Teil — auf-
grund eines grofleren Durchmessers —hangen bleibt.
Der Bereich des grofkeren Durchmessers kann z. B.
der Halsringbereich eines zu sortierenden Preforms
zur Flaschenherstellung sein.

[0009] Durch das Verschieben des Stlickguts be-
zuglich der Transporteinrichtung wird eine gewisse
Vorsortierung des Stiickguts auf der Transportein-
richtung vorgenommen. Diese Vorsortierung bewirkt,
dass das Stiickgut nicht mehr vollkommen ungeord-
net auf der Sortieranordnung ankommt, sondern be-
reits einen gewissen Ordnungsgrad erreicht hat. Die
Sortieranordnung mit den zwei parallel zueinander
angeordneten Walzen wird im Stand der Technik
auch als Tannerférderer bezeichnet. Die Zentrifugal-
sortieranordnung wird oft als Scheibensortierer be-
zeichnet. Diese Vorsortierung kann grundsatzlich zu
allen am Markt verfigbaren Sortiersystemen verwen-
det werden. Da, wie oben erwahnt, im Stand der
Technik die Maschinengrof3en und auch die Maschi-
nenleistungen permanent zunehmen, werden im
Stand der Technik auch die jeweils verwendeten Tan-
nerforderer bzw. Scheibensortierer grofer und teu-
rer. Dabei wird erfindungsgemaf} eine Vorsortierung
bzw. Vorausrichtung des Stiickguts, das heilt des
Preforms stromaufwarts bzw. vor der eigentlichen
Sortieranordnung vorgeschlagen.

[0010] Damit wird das Stlickgut nicht, wie im Stand
der Technik, kreuz und quer in die Sortieranordnung
geschittet, sondern durch eine Vorausrichtung mit
einer gezielten Dosierung kann die Sortieranordnung
leistungsfahiger und somit kleiner und platz-/kosten-
gunstiger gebaut werden.

[0011] Bei einer vorteilhaften Ausfihrungsform
weist die Verschiebeeinrichtung wenigstens eine in
der Transportrichtung des Stiickguts schwenkbare
Platte auf, die so angeordnet ist, dass das Stickgut
wahrend des Transports auf der Transporteinrichtung
wenigstens  zeitweise einen Abschnitt dieser
schwenkbaren Platten bertihrt. Genauer gesagt wer-
den auf der Transporteinrichtung die urspriinglich
kreuz und quer aufeinanderliegenden Anhaufungen
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des Stiickguts durch herunterhdngende schwenkba-
re Platten vereinzelt auf eine vorgegebene
Pre-formebene gebracht.

[0012] Vorzugsweise handelt es sich bei der Trans-
porteinrichtung um ein Transportband. Vorteilhaft ist
weiterhin die Transporteinrichtung so angeordnet,
dass das Stlickgut auf der Transporteinrichtung im
Wesentlichen senkrecht zu der Langsrichtung der
Walze geférdert wird. Auf diese Weise ist eine beson-
ders effiziente Ubergabe des Stiickguts von der
Transporteinrichtung auf die Walzen mdglich.

[0013] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform sind wenigstens drei schwenkbare Platten
in der Transportrichtung des Stlickguts auf der Trans-
porteinrichtung hintereinander angeordnet. Damit ist
es moglich, durch mehrere derartige Platten die Pre-
forms in Transportrichtung auszurichten, da der Trag-
ring dieser Preforms in der Regel einen gréReren
Durchmesser als der Preformkdrper hat. Erfahrun-
gen haben gezeigt, dass durch Anordnung einer Plat-
te ungefahr 75% des ankommenden Stiickguts eine
Ausrichtung aufweisen, bei der das Gewinde gegen
die Transportrichtung zeigt und 24% des Stlckguts
eine Ausrichtung aufweisen, bei der das Gewinde in
Transportrichtung zeigt. Bei nur noch 1% liegt das
Stuckgut noch quer zu dieser Transportrichtung.

[0014] Dieses bereits vorsortierte Stiickgut kann an-
schlieBend von der Sortieranordnung leichter aufge-
nommen werden.

[0015] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform weist wenigstens eine der schwenkbaren
Platten an einer der Transporteinrichtung zugewand-
ten Seite eine Ausnehmung auf. Dabei kann es sich
beispielsweise um eine bogenférmige Ausnehmung
handeln, welche derart gestaltet ist, dass der Korper
der Preforms durch sie leichter hindurchtritt und der
Tragring hangen bleiben wirde. Falls nun ein Pre-
form in Richtung dieser Ausnehmung transportiert
wird, ergibt sich eine hohe Wahrscheinlichkeit dafur,
dass der Preform in die gewlinschte Endposition aus-
gerichtet wird.

[0016] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform weisen wenigstens zwei hintereinander
angeordnete Platten an der der Transporteinrichtung
zugewandten Seite Ausnehmungen auf und diese
Ausnehmungen liegen in der Transportrichtung des
Stlickguts auf der Transporteinrichtung hintereinan-
der. Genauer gesagt befinden sich diese Ausneh-
mungen in Transporteinrichtung direkt hintereinander
bzw. sind in einer Ansicht in der Transportrichtung zu-
einander im Wesentlichen deckungsgleich. Auf diese
Weise wird erreicht, dass das ankommende Stiickgut
durch die einzelnen Platten mit den Ausnehmungen
sukzessive in eine Sollposition gedreht wird.
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[0017] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform weist wenigstens eine Platte mehrere
senkrecht zur Transporteinrichtung nebeneinander-
liegende Ausnehmungen auf. Auf diese Weise kann
insgesamt der Durchsatz erhéht werden, da auf meh-
reren nebeneinanderliegenden Linien die erfindungs-
gemalie Ausrichtung vorgenommen werden kann.

[0018] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist zwischen der Transporteinrichtung und
der Sortieranordnung eine Rutschenanordnung vor-
gesehen, entlang derer das Stiickgut von der Trans-
porteinrichtung zu der Sortiereinrichtung gleiten
kann. Dabei wird das bereits vorsortierte Stiickgut
Uber die Rutscheneinrichtung auf vorteilhafte Weise
auf die unterhalb der Transporteinrichtung liegende
Sortiereinrichtung verbracht.

[0019] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform weist diese Rutscheneinrichtung sich zwi-
schen der Transporteinrichtung und der Sortieranord-
nung erstreckende Vertiefungen auf. Genauer gesagt
handelt es sich bei dieser Rutscheneinrichtung tber
eine Art Well- oder Trapezblech, damit sich die Pre-
forms nach Verlassen der Transporteinrichtung nicht
mehr verdrehen kénnen. Daneben kdnnten definiert
nebeneinander angeordnete Rohre vorgesehen sein,
die als weiteren positiven Nebeneffekt bewirken wiir-
den, dass Fremdpartikel, die auf die Transportein-
richtung gelangen sind, herausfallen kdnnen.

[0020] Vorzugsweise weisen diese Vertiefungen in
der Rutscheneinrichtung einen konstanten Quer-
schnitt auf.

[0021] Besonders bevorzugt handelt es sich bei
dem Stlickgut um Behaltnisse und insbesondere um
Vorformlinge.

[0022] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf
ein Verfahren zum Sortieren von Stuckgut gerichtet,
wobei das Stickgut von einer Transporteinrichtung
auf eine Sortieranordnung geférdert wird und auf der
Sortieranordnung mittels zweier Walzen, welche um
ihre zueinander parallelen Langsrichtungen gedreht
werden, entlang dieser Langsrichtungen gefordert
wird. Dabei ist zwischen den beiden Walzen ein Zwi-
schenraum angeordnet, der wenigstens einen Be-
reich des Stickguts aufnimmt. Erfindungsgeman
wird das Stuckgut wahrend des Transports auf der
Transporteinrichtung mittels einer Verschiebeeinrich-
tung relativ zu der Transporteinrichtung bewegt bzw.
verschoben.

[0023] Damit wird auch bei dem erfindungsgema-
Ren Verfahren auf der Transporteinrichtung bereits
eine Vorsortierung des Stlickguts vorgenommen.

[0024] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform wird das Stlckgut durch eine erste Ver-
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schiebeeinrichtung relativ zu der Transporteinrich-
tung verschoben, anschliefend ruht es Uber einen
vorbestimmten Zeitraum wahrend der Bewegung auf
der Transporteinrichtung beziglich derselben und
wird anschlieRend durch eine zweite Verschiebeein-
richtung wiederum relativ zu der Transporteinrichtung
verschoben. Dies bedeutet, dass die Ausrichtung des
Stlickguts der Transporteinrichtung stufenweise er-
folgt bzw. in der oben beschriebenen Art stufenweise
durch  mehrere hintereinander  angeordnete
schwenkbare Platten.

[0025] Besonders vorteilhaft wird zum Sortieren des
Stlickguts eine Vorrichtung der oben beschriebenen
Art verwendet.

[0026] Weitere Ausfiihrungsformen und Ausbil-
dungsbeispiele ergeben sich aus den beigefligten
Zeichnungen: Darin zeigen:

[0027] Fig. 1 eine schematische Gesamtdarstellung
einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum Sortieren
von Stlickgut;

[0028] Fig. 2 eine Darstellung einer schwenkbaren
Platte in einer Draufsicht in der Transportrichtung;

[0029] Fig. 3 eine Draufsicht auf eine erfindungsge-
male Rutscheneinrichtung; und

[0030] Fig. 4 eine Rutscheinrichtung in einer weite-
ren Ausfuhrungsform.

[0031] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Vorrich-
tung zum Sortieren von Stiickgut. Dabei bezieht sich
das Bezugszeichen 10 auf eine Sortieranordnung
zum Sortieren von Stuckgut. Diese Sortieranordnung
weist zwei Walzen 14, 16 auf, die nebeneinander an-
geordnet sind, wobei zwischen den AuRenumfangen
dieser beiden Walzen 14, 16 ein Zwischenraum Z
entsteht. Die GroRe dieses Zwischenraums Z ist der-
art gewahlt, dass ein Grundkorper 5a des Stickguts
5 durch ihn hindurchtreten kann, ein Kragen 5b des
Stuckguts, bei dem es sich um Vorformlinge (Pre-
forms) handelt, jedoch nicht.

[0032] Die beiden Walzen 14, 16 drehen sich ge-
genlaufig in der durch die Pfeile P1 und P2 gezeigten
Richtung. Durch diese Drehung wird bewirkt, dass
das Stuckgut entlang der beiden Langsrichtungen L1
und L2 verschoben wird. Zu diesem Zweck sind be-
vorzugt die beiden Walzen 14, 16 leicht gegentber
der Waagrechten geneigt, das heilt die beiden
Langsrichtungen L1 und L2 sind hier nicht exakt
senkrecht zu der Figurenebene sondern um einen
gewissen Winkel gegenuber dieser senkrechten
Richtung geneigt.

[0033] Das Bezugszeichen 4 bezieht sich auf eine
Abweiseinrichtung bzw. ein Abweisblech, welches
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bewirkt, dass solche Vorformlinge 5, die beispielswei-
se durch die Bewegung der Walze 14 nach aul3en ge-
langen wirden, wieder in den Zwischenraum Z zwi-
schen den beiden Walzen 14, 16 gelangen.

[0034] Das Bezugszeichen 12 bezieht sich auf eine
Transporteinrichtung, die das Stiickgut 5 in Richtung
der beiden Walzen 14, 16 fordert. Diese Transport-
einrichtung 12 ist als Transportband 12 aufgefihrt,
welches um eine Umlenkrolle 17 umgelenkt wird.
Oberhalb des Transportbandes 12 sind vier
schwenkbare Platten 6a bis 6d angeordnet. Diese
schwenkbaren Platten 6a-6d sind jeweils um
Schwenkachsen 7 schwenkbar entlang des Pfeils P3
angeordnet. Wahrend die auf dem Transportband 12
ankommenden Vorformlinge in der Transportrichtung
R geférdert werden, bertihren jedenfalls deren Kra-
gen 5b die einzelnen Platten 6a bis 6d.

[0035] Da der Schwerpunkt der einzelnen Vorform-
linge 5 unterhalb des Kragens 5b, genauer gesagtim
Bereich des Grundkoérpers 5a liegt, werden diese
Vorformlinge durch die einzelnen Platten 6a bis 6d
ausgerichtet. Man erkennt, dass in Fig. 1 von rechts
nach links zunehmend eine héhere Ordnung bzw. ein
héherer Sortierungsgrad der Vorformlinge 5 auftritt.
Nach Verlassen des Transportbandes 12 gelangen
die vorsortierten Vorformlinge Uber eine Rutschen-
einrichtung 8 zu der Sortieranordnung 10.

[0036] Fig. 2 zeigt eine der Platten 6a—6d. Diese
Platte ist, wie oben erwahnt, um eine Schwenkachse
7 bzw. die geometrische Achse Y schwenkbar gela-
gert. An ihrer unteren Seite weist die Platte 6a vier
Ausnehmungen 11 auf. Diese Ausnehmungen die-
nen dazu, um die Vorformlinge 5 zu drehen. Genauer
gesagt kann der Kragen 5b nicht in der Grundstellung
der Platte 6a, in der diese vertikal in Richtung des
Transportbandes 12 weist, hindurch treten, sondern
hierzu ist es erforderlich, dass diese Platten 6a—6d
geringflgig schwenken.

[0037] Weiterhin ware es auch moglich, dass die
einzelne Platte 6a wiederum segmentiert ist, das
heil3t, dass die Bereiche in den einzelnen Ausneh-
mungen 11 zumindest teilweise auch gegeneinander
schwenkbar sind. Vorzugsweise ist diese Platte 6a je-
doch einteilig ausgefiihrt. Dadurch wird erreicht, dass
beispielsweise vier Vorformlinge gleichzeitig bei der
Sortieranordnung 10 ankommen.

[0038] Die Schwenkachse 7 kdnnte in einer ande-
ren Ausfihrungsform auch oberhalb der Platte 6a—6d
angeordnet sein und nicht, wie in Fig. 1 gezeigt, seit-
lich hiervon. Weiterhin kdnnte eine Federungseinrich-
tung vorgesehen sein, welche je nach Bedarf die
Platte 6a in ihrer Grundstellung ausrichtet. Anstelle
der in Fig. 2 gezeigten vier Ausnehmungen 11 kénn-
ten jedoch auch mehrere oder weniger Ausnehmun-
gen 11 vorgesehen sein.
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[0039] Man erkennt, dass in Fig. 1 die Platte 6a na-
hezu am Ende des Transportbandes 12 angeordnet
ist. Es ware jedoch auch mdglich, diese Platte 6a in
einem gewissen Abstand zu dem Ende des Trans-
portbandes 12 bzw. der Umlenkrolle 17 anzuordnen
und beispielsweise in dem verbleibenden Wegab-
schnitt bis zu der Umlenkrolle 17 andere Fiihrungs-
einrichtungen, wie in Transportrichtung R verlaufen-
de Gatter oder dergleichen zur FUhrung der bereits
vorsortieren Vorformlinie 5 vorzusehen.

[0040] Fig. 3 bezieht sich auf eine Rutscheneinrich-
tung 8, die zwischen der Transporteinrichtung 12 und
der Sortieranordnung 10 angeordnet ist. Diese Rut-
scheneinrichtung 8 verlauft dabei schrag, das heif3t
die Vorformlinien gleiten entlang dieser Rutschenein-
richtung allein unter der Wirkung der Schwerkraft in
Richtung der Sortieranordnung 10. Die Rutschenein-
richtung 8 ist hier als Wellblech ausgefihrt, das heif3t
auch die Rutscheneinrichtung 8 weist vier Vertiefun-
gen 15 auf, entlang derer die Vorformlinge rutschen
kdnnen. Auf diese Weise wird erreicht, dass sich
wahrend des Rutschens der Vorformlinge 5 diese
nicht verdrehen kénnen. Genauer gesagt gelangen
im Idealfall jeweils vier Vorformlinge hintereinander
zwischen die beiden Walzen 14, 16 und werden an-
schlieRend beférdert. Das Bezugszeichen 18 bezieht
sich auf verstarkte Rander der Rutscheneinrichtung
8, die in einem (nicht gezeigten) Gestell angeordnet
sein kénnen. Anstelle der Ausflihrung als gewelltes
Blech koénnte jedoch auch eine Rutscheneinrichtung
mit Schlitzen vorgesehen sein, durch welche die
Grundkorper 5a, nicht jedoch die Rander 5b der Vor-
formlinge treten kdnnen. Auf diese Weise ware es bei
entsprechender Modifizierung mdglich, die Vorform-
linge bereits in der richtigen Orientierung zwischen
die beiden Walzen 14, 16 fallenzulassen.

[0041] Ein weiteres Beispiel flr eine derartige Rut-
scheneinrichtung ist in Eig. 4 dargestellt. Auch hier
werden die Vorformlinge 5 entlang des schragen Ab-
schnitts 21 durch die Schwerkraft nach unten gefoér-
dert, bis sie in einen im Wesentlichen waagrechten
Abschnitt 22 gelangen, der oberhalb der beiden Wal-
zen 14, 16 angeordnet ist. In diesem Abschnitt ist die
Rutscheneinrichtung derart gestaltet, dass die Vor-
formlinge nach unten, das heiflt in den Zwischen-
raum Z zwischen den beiden Walzen 14, 16 fallen
kénnen. Das Bezugszeichen 24 bezieht sich auf ei-
nen Endanschlag fur die Rutscheneinrichtung 8.

[0042] Der schrage Abschnitt 21 ist derart ausge-
fuhrt, dass zwar der Grundkérper 5a, nicht jedoch der
Kragen 5b des Stlickguts 5 durch ihn hindurch treten
kann und der waagrechte Abschnitt 22 erlaubt auch
ein Durchtreten des Kragens 5b, damit das Stlickgut
in seiner Gesamtheit nach unten fallen kann.

[0043] Bevorzugt weist die erfindungsgemale Vor-
richtung zum Sortieren eine Steuerungseinrichtung
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auf, die derart gestaltet ist, dass sie bewirkt, dass in
dem Eintrittsbereich zwischen den beiden Walzen
14, 16, das heifdt in dem Bereich, in dem das Stick-
gut 5 von der Rutscheneinrichtung 8 auf die Walzen
14, 16 fallen, sich kein Stickgut 5 befindet, wenn
oberhalb des Transportbandes 12 die Vorsortierung
vorgenommen wird.

[0044] Samtliche in den Anmeldungsunterlagen of-
fenbarten Merkmale werden als erfindungswesent-
lich beansprucht, sofern sie einzeln oder in Kombina-
tion gegenliber dem Stand der Technik neu sind.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Sortieren von Stickgut (5)
mit einer Sortieranordnung (10) und mit einer Trans-
porteinrichtung (12) welche das Stlickgut (5) in Rich-
tung der Sortieranordnung (10) fordert, dadurch ge-
kennzeichnet, dass oberhalb der Transporteinrich-
tung (12) wenigstens eine Verschiebeeinrichtung (6a,
6b, 6¢, 6d) vorgesehen ist, welche das Stickgut (5)
wenigstens zeitweise beruhrt und bezulglich der
Transporteinrichtung (12) verschiebt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, die Sortieranordnung (10) zwei
parallel zueinander angeordnete Walzen (14, 16) auf-
weist, wobei diese Walzen (14, 16) um ihre Langs-
richtung (L1, L2) drehbar sind und wobei diese Wal-
zen (14, 16) derart gestaltet sind, dass das Stlickgut
(5) entlang dieser Walzen (14, 16) transportiert wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sortieranordnung (10) eine
drehbar gelagerte Scheibe aufweist, die im Bereich
ihres dulReren Randes eine Leiste aufweist, die mit
einem solchen Abstand zu der Scheibe angeordnet
ist, dass das zu sortierenden Stlickgut zwischen der
Leiste und der Scheibe gehalten und transportiert
wird, wobei das Stlickgut aufgrund der sich drehen-
den Scheibe wahrend des Sortierens mit einer Zen-
trifugalkraft beaufschlagt wird.

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verschiebeeinrichtung (6a,
6b, 6¢, 6d) wenigstens eine in der Transportrichtung
(R) des Stickguts (5) schwenkbare Platte (6a, 6b,
6c, 6d) ist.

5. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vo-
rangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transporteinrichtung (12) ein Transport-
band (12) ist.

6. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vo-
rangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transporteinrichtung (12) derart ange-
ordnet ist, dass das Stlickgut (5) auf der Transport-
einrichtung (12) im Wesentlichen senkrecht zu der
Langsrichtung (L1, L2) der Walzen (14, 16) geférdert
wird.

7. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vo-
rangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens drei schwenkbare Platten (6a,
6b, 6¢, 6d) in der Transportrichtung (R) des Stilick-
guts (5) auf der Transporteinrichtung (12) hinterein-
ander angeordnet sind.

8. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der vo-
rangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens eine der schwenkbaren Platten
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(6a, 6b, 6¢, 6d) an einer der Transporteinrichtung
(12) zugewandten Seite eine Ausnehmung (14) auf-
weist.

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens zwei hintereinander
angeordnete Platten (6a, 6b, 6¢c, 6d) an der der
Transporteinrichtung (12) zugewandten Seite Aus-
nehmungen (11) aufweisen und diese Ausnehmun-
gen (11) in der Transportrichtung (R) des Stlickguts
(5) auf der Transporteinrichtung (12) hintereinander
angeordnet sind.

10. Vorrichtung (1) nach wenigsten einem der vo-
rangegangenen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens eine Platte (6a, 6b, 6¢) mehrere
senkrecht zu der Transportrichtung (R) nebeneinan-
der liegende Ausnehmungen (11) aufweist.

11. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Transporteinrichtung
(12) und der Sortieranordnung (10) eine Rutschen-
einrichtung (8) vorgesehen ist, entlang derer das
Stlickgut von der Transporteinrichtung (12) zu der
Sortieranordnung (10) gleiten kann.

12. Vorrichtung (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Rutscheneinrichtung (8) sich
zwischen der Transporteinrichtung (12) und der Sor-
tieranordnung (10) erstreckende Vertiefungen (15)
aufweist.

13. Vorrichtung (1) nach wenigstens einem der
vorangegangenen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (12) héher
angeordnet ist als die Sortiereinrichtung (10).

14. Vorrichtung nach wenigstens einem der vor-
angegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stickgut (5) ein Behaltnis und insbesonde-
re ein Vorformling ist.

15. Verfahren zum Sortieren von Stickgut (5),
wobei das Stickgut (5) von einer Transporteinrich-
tung (12) auf eine Sortieranordung (10) geférdert
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Stlickgut (5)
wahrend des Transports auf der Transporteinrichtung
(12) mittels einer Verschiebeeinrichtung (6a, 6b, 6c)
relativ zu der Transporteinrichtung (12) bewegt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zu sortierende Stlickgut (5)
auf der Sortieranordnung (10) mithilfe zweier Walzen
(14, 16), welche um ihre zueinander parallelen
Langsrichtungen (L1, L2) gedreht werden, entlang
dieser Langsrichtungen (L1, L2) geférdert wird, wo-
bei zwischen den beiden Walzen (14, 16) ein Zwi-
schenraum (Z) angeordnet ist, der wenigstens einen
Bereich des Stuckguts (5) aufnimmt.
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17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zu sortierende Stlickgut (5)
auf der Sortieranordnung (10) mithilfe einer drehbar
gelagerten Scheibe sortiert wird, die auf das Stuickgut
(5) eine Zentrifugalkraft auswirkt und es dadurch an
den Randbereich der Sortieranordnung (10) bewegt,
wo ein Transport zwischen der Scheibe und einer im
Abstand zu dieser Scheibe angeordneten Leiste er-
folgt.

18. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Stiickgut (5) durch eine erste
Verschiebeeinrichtung (6d) relativ zu der Transport-
einrichtung (12) verschoben, anschlieRend wahrend
der Bewegung auf der Transporteinrichtung (12) ge-
genuber der Transporteinrichtung (12) ruht und an-
schlielend durch eine zweite Verschiebeeinrichtung
(6¢) relativ zu der Transporteinrichtung (12) verscho-
ben wird.

19. Verfahren nach wenigstens einem der voran-
gegangenen Anspriche 15-18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Sortieren des Stlickguts eine Vor-
richtung nach wenigstens einem der vorangegange-
nen Anspriche 1-11 verwendet wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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