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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Palettieren von Arti-
kellagen (10) mit einer Zwischenlage (12) auf einer auf
einem Stapelplatz (18) bereitgestellten Palette (20) oder
einer bereits auf der Palette (20) abgelegten Artikellage
mit Zwischenlage, wobei das Verfahren zumindest fol-
gende Schritte umfasst:

a. Bereitstellen einer Lage von Artikeln oder Gebinden auf
einem Bereitstellungsplatz,

b. Bereitstellen einer Zwischenlage auf einem Zwischenla-
genstapel,

c. Ubergabe der Artikellage in eine Beladeeinrichtung (28),
d. Aufnahme einer einzelnen Zwischenlage durch einen
Zwischenlagengreifer (30),

e. Uberfithren der Artikellage durch horizontale und/oder
vertikale Bewegungen in Richtung Stapelplatz,

f. Uberfihren der Zwischenlage durch horizontale und/
oder vertikale Bewegungen in Richtung Stapelplatz,
gekennzeichnet dadurch, dass die horizontalen Bewe-
gungskomponenten der Schritte (e) und (f) gegensinnig
und annahernd synchron und die vertikalen Bewegungs-
komponenten der Schritte (e) und (f) gleichsinnig und
anndhernd synchron erfolgen;

wobei die horizontalen Bewegungskomponenten einer
oszillierend zwischen einem Bereitstellungsplatz (16) und
dem Stapelplatz (18) bewegten Beladeeinrichtung (28)
und der einzeln zugefiihrten Zwischenlagen (12) jeweils
gegensinnig synchron erfolgen;

wobei der Zwischenlagengreifer (30) und eine Belade-
platte (32) der Beladeeinrichtung (28) jeweils Uber eine
Forder- und/oder Vorschubeinrichtung (46) gekoppelt sind;

wobei die Forder- und/oder Vorschubeinrichtung (46) ein
Hubwerk (48) mit einer daran vertikal beweglichen Quer-
traverse (50) zur horizontalen und anndhernd gleichzeiti-
gen und gegensinnigen Bewegung der Beladeplatte (32)
und des Zwischenlagengreifers (30) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Palettieren von Artikellagen auf einem Sta-
pelplatz mit den Merkmalen des unabhangigen
Anspruchs 1. Die Erfindung betrifft weiterhin eine
entsprechende Vorrichtung zum Palettieren von Arti-
kellagen mit den Merkmalen des Anspruchs 6.

[0002] Zum Palettieren von Artikellagen bzw. Gebin-
delagen werden meist vollstdndige Lagen mit Arti-
keln, Stickgutern oder Gebinden von einer Bereits-
tellungsposition an eine Beladestation Ubergeben,
die diese Artikel- bzw. Gebindelage dann auf einer
Palette oder einer bereits auf einer Palette abgesetz-
ten Artikel- bzw. Gebindelage absetzt. Zur Stabili-
tatserhdhung des fertig palettierten Gebindestapels
werden zusatzlich zwischen den einzelnen aufeinan-
der gestapelten Artikel- oder Gebindelagen sog. Zwi-
schenlagen aus flachigem Material wie bspw. Kar-
ton, Papier oder dickerer Kunststofffolie
eingebracht. Um solche Zwischenlagen einzubrin-
gen, ist es notwendig, nach der Ablage einer Artikel-
bzw. Gebindelage eine solche Zwischenlage auf die
Oberseite der am Stapelplatz auf der Palette abge-
legten Artikellage abzulegen. Fur das Ablegen der
Artikel- bzw. Gebindelagen sind im Stand der Tech-
nik verschiedene sogenannte Beladesysteme
bekannt. Zum Einbringen von Zwischenlagen zwi-
schen den einzelnen Artikellagen werden entspre-
chende Manipulatoren mit vorzugsweise Unter-
drucksaugern verwendet, um die Zwischenlagen zu
greifen und abzulegen. Es sind also Vorrichtungen
bekannt, welche gezielt nur jeweils entweder die Arti-
kel- bzw. Gebindelagen ablegen und weitere Vorrich-
tungen, die nach Ablage einer Artikellage im
Anschluss die Zwischenlage darauf ablegen. Des
Weiteren gibt es im Stand der Technik bereits Aus-
fihrungen, bei welchen an dem Greif- bzw. Uberfiih-
rungsmittel (beispielsweise ein Jalousiekopf) die
Zwischenlage unterhalb des Tragbodens des Jalou-
siekopfs mittels Unterdrucksaugern aufgenommen
und gegriffen wird. Diese Ausflhrung ist jedoch kon-
struktiv sehr aufwéndig, da der Jalousiekopf aus zwei
gegensinnig verfahrbaren Tragbdden besteht und
somit die daran befestigte Greifeinrichtung fir Zwi-
schenlagen in einer Weise ausgefiihrt sein muss,
um mit den Offnungs- und SchlieRbewegungen des
Tragbodens mitbewegt werden zu kdénnen. Ein
Nachteil bei dieser Ausflhrung ist, dass die Zwi-
schenlage erst nach der Aufnahme der Gebindelage
in den Jalousiekopf und somit erst bei geschlosse-
nem Tragboden aufgenommen werden kann.

[0003] Die im Stand der Technik bekannten Vorrich-
tungen und Verfahren verzégern somit durch ein-
zelne notwendige Voraussetzungen in der Abfolge
des Palettierens mit Zwischenlagen die Prozesszeit
zum Erstellen einer mit Artikellagen bestlckten
Palette. Insbesondere die einzelnen Arbeitsschritte
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fur das zuséatzliche Einbringen von Zwischenlagen
verlangsamen den gesamten Stapelprozess, da nur
ein Teil der Abfolge von Prozessschritten gemein-
sam erfolgen kann.

[0004] Die EP 1 927 562 A1 offenbart einen Portal-
Palettierer, der Stapel aus Verpackungseinheiten auf
Paletten bzw. Transportpaletten bildet. Die Stapel
werden aus mehreren in vertikaler Richtung lberei-
nander angeordneten Stapellagen und aus jeweils
zwischen zwei Lagen angeordneten Zwischenlagen
gebildet. Der offenbarte Palettierer umfasst einen an
einem Greiferschlitten angeordneten Greifer, der mit
dem Greiferschlitten in horizontaler Richtung zwi-
schen der Stapel- oder Abgabeposition und einer
Aufnahmeposition sowie zugleich auch am Greifer-
schlitten in vertikaler Richtung gesteuert bewegbar
ist.

[0005] Die DE 41 42 162 A1 offenbart eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum fortlaufenden lagenwei-
sen Be- und Entladen von Paletten mit Stapeln von
flachigen Produkten wie Falzbogen, Zeitschriften,
Blchern etc. Beim Beladen werden biegsame Zwi-
schenlagen von unten oder von oben in die Stapel-
stelle gebracht.

[0006] Die Patentschrift DE 10 57 974 B beschreibt
eine Vorrichtung zur schichtweisen Stapelung von
Holz unter Verwendung von Zwischenlagen.

[0007] Die Offenlegungsschrift DE 37 02 965 A1
bezieht sich auf das Palettieren von Gegenstanden,
wobei zwischen die einzelnen Lagen jeweils Karton-
oder Papierzuschnitte eingelegt werden, um den
Stapel in sich und auf der Palette zu stabilisieren.

[0008] Die Gebrauchsmusterschrift
DE 20 2010 005 633 U1 offenbart eine Stapelbil-
dungsvorrichtung zum Stapeln flacher Werkstiicke
mit mindestens einem Saugbandférderer als Hori-
zontalférderer, der oszillierend horizontal verfahrbar
ist, um die Werkstlicke entsprechend zu Uberflihren.

[0009] Die Offenlegungsschrift DE 39 40 190 A1
beschreibt ein Verfahren zum fortlaufenden Lagen-
weisen Be- und Entladen von Paletten mit Stapeln
flachiger Produkte, wobei Zwischentréger vorgese-
hen sind.

[0010] Die Offenlegungsschrift
DE 10 2009 003 820 A1 betrifft eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Uberfilhren von gruppierten
Lagen von Artikeln in eine Beladestation einer Trans-
portvorrichtung, wobei die Vorrichtung eine Zufiih-
reinrichtung fir ein flachiges Auflageelement auf-
weist.

[0011] Die Offenlegungsschrift DE 26 36 320 A1
offenbart ein Verfahren zum automatischen Palettie-
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ren von Gegenstanden mit einer halbautomatischen
Palettiermaschine mit einem senkrecht beweglich
ausgebildeten Zentrierrahmen, der zur Formgebung
fur Verpackungsmaterial benutzt wird. Hierfir
umfasst dieser eine Vorrichtung zum Falten und zur
abschlieBenden Formgebung des Verpackungsma-
terials.

[0012] Die Gebrauchsmusterschrift
DE 20 2006 018 017 U1 beschreibt ebenfalls einen
Palettierer zum Bilden von Stapeln aus Verpa-
ckungseinheiten, wobei zwischen jeweils zwei
Lagen eine Zwischenlage angeordnet wird.

[0013] Bei den bekannten Vorrichtungen, die eine
Palette aus mehreren Artikel- bzw. Gebindelagen
mit Zwischenlagen bilden, sind Vorrichtungen not-
wendig, um die Zwischenlagen zu geeigneter Zeit
zuzufiihren, wobei dadurch der Stapelprozess ent-
weder verlangsamt oder zyklisch unterbrochen wird.

[0014] Ein Ziel der vorliegenden Erfindung besteht
darin, bei der Bildung von Stapeln aus Ubereinander
gestapelten Artikellagen das Einbringen von Zwi-
schenlagen zu ermdglichen, wobei die hierfiir not-
wendigen Prozessschritte mdglichst Uberlagernd
erfolgen, um den gesamten Stapelprozess nicht
oder nur kaum zu verzogern.

[0015] Dieses Ziel der Erfindung wird mit den
Gegenstédnden der unabhangigen Anspriiche
erreicht. Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen
und Varianten der Erfindung ergeben sich aus den
jeweiligen abhangigen Anspruchen. Zur Erreichung
des genannten Ziels schlagt die Erfindung ein Ver-
fahren zum Palettieren von Artikellagen auf einem
Stapelplatz vor, bei dem die Artikellagen nacheinan-
der als vollstandige Lagen oder in Gruppen von zwei
oder mehr Artikellagen Ubereinander auf dem Sta-
pelplatz abgelegt und jeweils voneinander durch ein-
zelne Zwischenlagen getrennt werden, die auf die
Oberseite der auf dem Stapelplatz abgelegten Arti-
kellage platziert werden. Bei diesem Stapel- und
Palettierverfahren wird zunachst jede Artikellage
jeweils von einem Bereitstellungsplatz einer Bela-
deeinrichtung zugefiihrt und synchron dazu eine Zwi-
schenlage von einem Zwischenlagenstapel einer
Greifeinrichtung zugefiihrt, wobei anschlielend das
Uberfiihren der Artikel- bzw. Gebindelage zu dem
Stapelplatz und das Uberfilhren der Zwischenlage
zu dem Stapelplatz in synchroner gegensinniger
Horizontalbewegung und/oder synchroner gleichge-
richteter Vertikalbewegung erfolgt, wodurch die
Greifeinrichtung mit der Zwischenlage und die Bela-
deeinrichtung mit der Artikellage gleichzeitig die
gewunschte Endposition zum Ablegen der Artikel-
lage auf einer auf dem Stapelplatz befindlichen
Palette oder einer Oberseite der zuvor dort abgeleg-
ten Artikellage bzw. Zwischenlage sowie wiederum
einer Zwischenlage erreicht wird.
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[0016] Bei dem Verfahren ist zudem vorgesehen,
dass die horizontalen Bewegungskomponenten
einer oszillierend zwischen einem Bereitstellungs-
platz und dem Stapelplatz bewegten Beladeeinrich-
tung, insbesondere Beladeplatte, und der ebenfalls
oszillierend zwischen einem Zwischenlagenstapel
und dem Stapelplatz bewegten Zwischenlagengrei-
fers jeweils gegensinnig synchron erfolgen, d.h. ent-
weder voneinander weg oder aufeinander zu. Auch
die Rickbewegungen erfolgen vorzugsweise jeweils
gegensinnig synchron.

[0017] Zudem kénnen die Greifeinrichtungen fir die
Zwischenlagen und die Beladeplatte der Beladeein-
richtung jeweils Uber eine Férder- und/oder Vorschu-
beinrichtung mechanisch und in ihren Bewegungs-
verlaufen miteinander gekoppelt sein, so dass auf
diese Weise die oszillierenden synchronen gegen-
sinnigen Bewegungen erzeugt werden.

[0018] Bei einer bevorzugten Variante der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung kénnen die Greifeinrich-
tungen fir die Zwischenlagen und die Beladeplatte
jeweils Uber eine Forder- und/oder Vorschubeinrich-
tung gekoppelt sein, welche die synchronen oszillier-
enden gegensinnigen Bewegungen erzeugt. Insbe-
sondere umfasst die Forder- und/oder
Vorschubeinrichtung ein Hubwerk mit einer daran
vertikal beweglichen Quertraverse zur horizontalen
und annahernd gleichzeitigen und gegensinnigen
Bewegung der Beladeplatte und des Zwischenlagen-
greifers.

[0019] Wenn in diesem Zusammenhang von einer
synchronen und gegensinnigen Bewegung der Greif-
einrichtung fir Zwischenlagen und der Beladeein-
richtung fir Artikellagen die Rede ist, so bedeutet
dies ein horizontales aufeinander zu und voneinan-
der weg bewegen der Beladeeinrichtung und der
Greifeinrichtung. Folglich setzt dies zumindest
einen zeitgleichen Bewegungsstart (aufeinander zu
und voneinander weg) der horizontalen Bewegungs-
komponenten der Beladeeinrichtung fir Artikellagen
und der Greifeinrichtung fur Zwischenlagen und/oder
die fir deren Bewegung und Handhabung erforder-
lichen Handhabungseinrichtungen voraus. Zusatz-
lich sind die fir Stapelprozesse notwendigen Verti-
kalbewegungen der Beladeeinrichtung far
Artikellagen und der Greifeinrichtung fir Zwischenla-
gen ebenfalls synchron, jedoch gleichgerichtet. Das
bedeutet: wird die Beladeeinrichtung fir Artikellagen
vertikal bewegt, so erfolgt auch eine vertikale Bewe-
gung der Greifeinrichtung fiir Zwischenlagen, sinn-
voller Weise in dieselbe vertikale Richtung. Um
einen moglichst homogenen Stapelprozess zu
erzeugen, kann es dabei durchaus von Vorteil sein,
dass die synchronen gegensinnigen horizontalen
Bewegungen der Beladeeinrichtung und der Greif-
einrichtung (aufeinander zu und voneinander weg)
und die gleichgerichteten vertikalen Bewegungen
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der Beladestation und der Greifeinrichtung (auf und
ab) sich vom Zeitablauf her liberschneiden. Damit ist
gemeint, dass z.B. mit oder kurz nach dem Start der
synchronen gegensinnigen Bewegungen der Bela-
deeinrichtung und der Greifeinrichtung auch der
Start der jeweils notwendigen gleichgerichteten ver-
tikalen Bewegungen stattfindet.

[0020] Zudem sei darauf hingewiesen, dass nicht
zwingend auf jede einzelne Artikellage eine Zwi-
schenlage abgelegt werden muss. Es kann bei
einer Ausflihrungsvariante des erfindungsgemafen
Verfahrens auch sinnvoll sein, nur einzelne oder aus-
gewabhlte Artikellagen jeweils mit einer Zwischenlage
zu kombinieren, wobei diese Zuflihrungs- und Sta-
pelvorgange bei der Ablage der Artikellagen auf
dem Stapelplatz und der anndhernd gleichzeitigen
Ablage der Zwischenlagen auf den Oberseiten der
auf dem Stapelplatz abgelegten Artikellagen in
erwahnter Weise in gegensinnigen Forderbewegun-
gen erfolgen. So kann bspw. auf jede zweite Artikel-
lage eine Zwischenlage abgelegt werden. Auch
andere Belade- und Ablagezyklen sind denkbar. Die
sinnvollen Verfahrensparameter richten sich u.a.
nach der Stabilitdt der aufeinander gestapelten Arti-
kellagen und/oder deren weitere Behandlung, bspw.
beim Depalettieren.

[0021] Zur Erreichung des zuvor genannten Ziels
schlagt die Erfindung weiterhin eine Vorrichtung
zum Palettieren von Artikellagen auf einem Stapel-
platz vor. Die Vorrichtung umfasst eine Beladeplatte
zur Uberfithrung und zum nacheinander Ablegen der
Artikellagen als vollstdndige Lagen Uibereinander auf
dem Stapelplatz sowie einen Zwischenlagengreifer
zur Platzierung von die Lagen jeweils voneinander
trennenden einzelnen Zwischenlagen aus Kunststoff
oder Karton oder anderem Material, die auf die Ober-
seite jeder oder einzelner auf dem Stapelplatz abge-
legten Artikellage platziert werden. Wahlweise kann
jede der Artikellagen oder auch nur ausgewahlte Arti-
kellagen in einer anndhernd synchronen und gegen-
sinnigen Horizontalbewegung - bzw. mit Bewe-
gungsverlaufen mit jeweils horizontalen
Bewegungskomponenten - mit einer Zwischenlage
kombiniert werden. Diese Zwischenlagen werden
jeweils annahernd gleichzeitig mit der Ablage der
Artikellage auf dem Stapelplatz oder der Oberseite
einer zuvor dort abgelegten Artikellage bzw. Zwi-
schenlage auf der Oberseite der abgelegten Artikel-
lage bzw. Zwischenlage platziert. Zumindest die hori-
zontalen Bewegungskomponenten der oszillierend
zwischen einem Bereitstellungsplatz und dem Sta-
pelplatz bewegten Beladeplatte und des ebenfalls
oszillierend zwischen einem Zwischenlagenstapel
und dem Stapelplatz bewegten Zwischenlagengrei-
fers erfolgen jeweils gegensinnig synchron, d.h. ent-
weder voneinander weg oder aufeinander zu. Auch
die Rickbewegungen erfolgen vorzugsweise jeweils
gegensinnig synchron.

[0022] Vorzugsweise erfolgen bei dem Palettier-
und/oder Beladeverfahren zumindest die horizonta-
len Bewegungskomponenten der oszillierend zwi-
schen einem Bereitstellungsplatz und dem Stapel-
platz bewegten Beladeplatte und des ebenfalls
oszillierend zwischen einem Zwischenlagenstapel
und dem Stapelplatz bewegten Zwischenlagengrei-
fers jeweils gegensinnig synchron, d.h. entweder
voneinander weg oder aufeinander zu. Auch die
jeweiligen Rickbewegungen der Beladeplatte und
des Zwischenlagengreifers erfolgen vorzugsweise
jeweils annahernd synchron oder zumindest
abschnittweise gleichzeitig und gegensinnig.

[0023] Bei den typischerweise gegebenen Anord-
nungen solcher Verarbeitungs-, Palettier- und/oder
Packmaschinen ist die Bewegungsbahn der Belade-
platte normalerweise unterhalb bzw. niedriger ange-
ordnet als die Zwischenlage bzw. der Zwischenla-
gengreifer. Die Beladeplatte kann bspw. einseitig
offen ausgefiihrt sein, um die Artikellagen mittels
eines geeigneten Schiebers von der Bereitstellungs-
station auf die Beladeplatte zu Uberschieben bzw.
einen Gegenhalter oder auch Anschlag aufweisen,
um die Artikellage wahrend des Ablegens und der
damit verbundenen horizontalen Ruckbewegung
der Beladeplatte wieder von dieser herunter schie-
ben zu kénnen. Die Bewegungsbahn der Belade-
platte kann zwischen dem Bereitstellungsplatz und
dem Stapelplatz wahlweise linear und horizontal,
ggf. jedoch auch gekrimmt oder linear geneigt ver-
laufen. Das Gleiche gilt fir die Bewegungsbahnen
des Zwischenlagengreifers, welche ebenso wahl-
weise zwischen einer Aufnahmeposition und dem
Stapelplatz linear und horizontal, ggf. auch
gekrimmt oder linear geneigt verlaufen kénnen. In
beiden Fallen kann auch von einer kurvenférmigen
oder radienférmigen Bewegungsbahn gesprochen
werden. Solche Bewegungsbahnen der Beladeplatte
oder des Zwischenlagengreifers entstehen dann,
wenn die horizontalen und vertikalen Bewegungen
annahernd gleichzeitig stattfinden.

[0024] Eine bevorzugte Ausflihrungsvariante des
erfindungsgemaflen Verfahrens kann vorsehen,
dass die Zwischenlagen jeweils mittels unterdruck-
beaufschlagten Greifeinrichtungen wie bspw. sog.
Sauggreifern jeweils einzeln aufgenommen und
wéhrend ihrer Uberfiihrungsbewegung gehalten wer-
den. Die Aufnahme erfolgt dabei in bevorzugter
Weise so, dass eine einzelne Zwischenlage von
einem Zwischenlagenstapel vereinzelt wird und im
Anschluss an die Greifeinrichtung Ubergeben wird.
Die Ubergabe, d.h. die Bewegungsrichtung der Zwi-
schenlage an die Greifeinrichtung, kann dabei vor-
zugsweise horizontal erfolgen. Die Greifeinrichtung
kann bspw. durch ein sog.

[0025] Saugband o. dgl. gebildet sein, das in der
Lage ist, durch eine unterdruckbeaufschlagbare
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Wirkflache mit aktivierbarem und abschaltbarem
Saugdruck die einzelnen Zwischenlagen zu greifen
und zu handhaben. Zudem kénnen die Greifeinrich-
tungen fir die Zwischenlagen und die Beladeplatte
jeweils Uber eine Forder- und/oder Vorschubeinrich-
tung mechanisch und in ihren Bewegungsverlaufen
miteinander gekoppelt sein, so dass auf diese
Weise die oszillierenden synchronen gegensinnigen
Bewegungen erzeugt werden.

[0026] Bei einer bevorzugten Variante der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung kénnen die Greifeinrich-
tungen fir die Zwischenlagen und die Beladeplatte
jeweils Uber eine Forder- und/oder Vorschubeinrich-
tung gekoppelt sein, welche die synchronen oszillier-
enden gegensinnigen Bewegungen erzeugt. Die
Greifeinrichtung fur Zwischenlagen und die Bela-
deeinrichtung zum Uberfiihren von Artikellagen in
Richtung eines Stapelplatzes kénnen dabei an einer
gemeinsamen Vorrichtung fiir den Quertransport
angebracht sein. Die Beladeplatte ist fest an einem
Schlitten an der Quertransportvorrichtung fixiert. Die
Greifeinrichtung fur Zwischenlagen ist ebenso an
einem Schlitten fest an der Quertransportvorrichtung
fixiert. Die Schlitten sind horizontal beweglich an der
Vorrichtung fir den Quertransport an sogenannten
Schienen bzw. Laufschienen gehaltert. Die Bewe-
gung der Schlitten kann bspw. Gber einen gemeinsa-
men Riemenantrieb oder ahnlichem (z.B. Ketten,
Zahnstangen etc.) erfolgen. Es sei bemerkt, dass
durch diese Koppelung der Schlitten und der damit
verbundenen Greifeinrichtung und Beladeeinrich-
tung die synchrone oszillierende gegensinnige
Bewegung der Greifeinrichtung und der Beladeein-
richtung erfolgen kann. Somit sind die Beladeeinrich-
tung und die Greifeinrichtung an dem Quertransport
angeordnet.

[0027] Eine besonders bevorzugte Variante der
erfindungsgemafen Vorrichtung sieht eine mechani-
sche Koppelung der Beladeplatte und der Greifein-
richtung an einem umlaufenden Riemen vor. Der
Riemen, der insbesondere durch einen Zahnriemen
gebildet sein kann, wird dabei an zwei Umlenkungen
mittels eines einzigen Antriebs bewegt. Dabei ist in
bevorzugter Weise an einer Langsseite des Riemens
eine Verbindung zu der Greifeinrichtung fir Zwi-
schenlagen vorgesehen. An der anderen parallelen
Langsseite des Riemens befindet sich vorzugsweise
eine Verbindung mit der Beladeeinrichtung. Diese
Verbindungen kénnen entweder direkt durch mecha-
nische Koppelungen der Schlitten an den Riemen
oder aber auch durch eine Verbindung der Greifein-
richtung oder der Beladeplatte an den Riemen erfol-
gen. Ausschlaggebend ist, dass die horizontale
Bewegung der Beladeeinrichtung sowie die horizon-
tale Bewegung der Greifeinrichtung mittels einer
gemeinsamen Zug- bzw. Schiebemittels, insbeson-
dere durch einen Riemen erfolgt. Der Riemen wird
dabei von nur einem Antrieb in Bewegung versetzt.
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Durch Anordnung der Beladeeinrichtung und der
Greifeinrichtung an verschiedenen Langsseiten des
Zugmittels, insbesondere des Riemens, ist es mdg-
lich die horizontalen Bewegungen der Beladeeinrich-
tung sowie die horizontalen Bewegungen der Greif-
einrichtung gegensinnig und synchron erfolgen zu
lassen.

[0028] Wahlweise kann der Quertransport und somit
die Beladeeinrichtung und Greifeinrichtung an einem
Hubwerk angeordnet sein. Dabei kann der Quer-
transport vertikal Gber das Hubwerk mittels bspw.
eines Riemenantriebs erfolgen, was somit eine zeit-
gleiche vertikale Bewegung der Beladeeinrichtung
und der Greifeinrichtung ermdglicht. Der mit einem
solchen Hubwerk gekoppelte Quertransport und der
an diesem angeordnete Zwischenlagengreifer kdn-
nen zusatzlich vertikal justierbar sein, um eine
Ablage der Zwischenlagen in den unterschiedlichen
Hohenniveaus der jeweils obersten Artikellage zu
ermoglichen. Somit ware es denkbar, den vertikalen
Abstand zwischen der Beladeeinrichtung und dem
Zwischenlagengreifer gesondert und unabhangig
von der vertikalen Bewegung des Quertransports
mittels des Hubwerks einzustellen. Da der Palettier-
vorgang fir mdglichst viele unterschiedliche Gebinde
bzw. Artikeltypen einsetzbar sein soll, ist es notwen-
dig, bspw. bei kleineren Artikeln die Greifeinrichtung
in ihrem vertikalen Abstand zur Beladeplatte verstell-
bar anzuordnen. Bei gréReren bzw. héheren Artikeln
bzw. Gebinden kann der vertikale Abstand ebenso in
einer Weise eingestellt werden, dass die Zwischen-
lage beim Ablegen auf die Artikel- bzw. Gebindelage
nur noch einen geringen vertikalen Abstand zu dieser
aufweist. Die Greifeinrichtung fir Zwischenlagen
kann somit eine H6henanpassung auf unterschiedli-
che Artikel- oder Gebindelagen umfassen. Diese
angesprochene Hohenanpassung der Greifeinheit
kann dabei wahlweise manuell Uber bspw. eine
daflr geeignete Spindelvorrichtung eingestellt wer-
den. Ein Fachmann ist durchaus in der Lage, einen
geeigneten Verstellmechanismus auszuwahlen, mit
welchem dann eine manuelle oder aber auch auto-
matische Verstellung bzw. notwendige Héhenanpas-
sung fur unterschiedliche Gebinde vorgenommen
werden kann. Zudem ware es bei einer automati-
schen Verstellung denkbar, gezielt beim Ablegen
der Zwischenlage kurzzeitig den Zwischenlagengrei-
fer abzusenken, damit die Zwischenlage direkt und
anndhernd ohne Abstand direkt auf die Artikellage
Ubergeben wird. Vorzugsweise soll an dieser Stelle
erwahnt sein, dass mit einer Héhenanpassung der
Greifeinheit fiir Zwischenlagen auch die Ubergabe-
position der Zwischenlagen von dem Zwischenla-
genstapel, insbesondere die Aufnahmehdhe veran-
dert wird. Dies kann gegebenenfalls durch ein
geeignetes hohenverstellbares Zwischenlagenma-
gazin ermdglicht werden.



DE 10 2011 088 849 B4 2022.06.23

[0029] Wenn im vorliegenden Zusammenhang von
Artikellagen die Rede ist, so kdnnen damit insbeson-
dere Gebindelagen von eng beeinander stehenden
und vorzugsweise in regelmafliger Anordnung
befindlichen Artikeln, Stlckgltern oder Gebinden
gemeint sein. Solche Gebinde kénnen bspw. Umrei-
fungsgebinde oder Foliengebinde o. dgl. sein, bei
denen wahlweise zwei, vier, sechs oder mehr
Getrénkebehalter mittels einer Einweg-Umverpa-
ckung zusammengehalten sind. Diese Gebinde kon-
nen die Artikel i.S.d. Erfindung bilden, die insbeson-
dere in der Getrénkeindustrie zu Artikel- oder
Gebindelagen zusammengeschoben und als
gesamte Lage aufeinander gestapelt, d.h. palettiert
werden. Auf einem solchen Stapelplatz steht i.d.R.
eine Palette, welche die nachfolgende Handhabung
der aufeinander gestapelten Artikel- oder Gebindela-
gen erleichtert. Die Gebinde werden also lagenweise
auf die Palette gestapelt.

[0030] Wahrend es bei den bekannten Verfahren
und Vorrichtungen zur Palettierung von Gebinde-
oder Artikellagen und Zwischenlagen notwendig ist,
dass die Gebinde- oder Artikellagen von der Gebin-
deformierungsstation einer Beladestation libergeben
werden und diese die Lage auf die Palette absetzt,
wobei zwischenzeitlich, wahrend die Beladestation
die Gebindelage aufnimmt, von einem Zwischenla-
genmodul die Zwischenlage eingelegt wird, liefert
die Erfindung ein neues Verfahren. Bei diesem Ver-
fahren wird der Ablauf dahingehend synchronisiert,
dass in derselben Weise und zum selben Zeitpunkt
wie die Gebinde- oder Artikellage aufgenommen
wird, auch die Zwischenlage aufgenommen wird.
D.h. die Gebinde- oder Artikellage lauft als komplette
Lage vom Gruppiertisch auf die Beladeebene des
Beladers; gleichzeitig lauft eine einzelne Zwischen-
lage aus einem Foérderer heraus und wird von
einem Zwischenlagensaugband oder einem anderen
geeigneten Zwischenlagengreifer aufgenommen. Ist
dieser Vorgang abgeschlossen, liegt die Lage auf der
Beladeebene und die Zwischenlage hangt am Zwi-
schenlageneinleger. In einer synchronen horizonta-
len und vertikalen Bewegung bewegen sich die Bela-
deebene und der Zwischenlagengreifer auf den
Stapelplatz zu und kommen dort zum Stillstand. Bei
der rickwartigen synchronen horizontalen Bewe-
gung wird dann die Gebindelage von der Beladeein-
heit abgestreift und gleichzeitig die Zwischenlage
Uber das Saugband auf diese Gebindelage abgelegt.
Beide Einheiten bewegen sich dann wieder synchron
auf die Aufnahmenposition zuriick. Durch dieses
Verfahren sind keine Wartezeiten aufgrund unter-
schiedlicher Zykluszeiten beider Aggregate mehr
vorhanden, woraus eine Leistungssteigerung resul-
tiert. Durch die Art der Ubergabe der Zwischenlage
vom Vereinzeler auf das Saugband sind keine Ein-
schrankungen der Bewegungsrichtungen vorhan-
den. Bislang herrschten gewisse Einschrankung
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nach unten aufgrund der Form und der Abmessun-
gen des Magazintischs.

[0031] Ein Verlieren der Zwischenlage wird vermie-
den durch die Art der Aufnahme der Zwischenlage.

[0032] Wie es oben bereits erwahnt wurde, muss
nicht zwingend auf jeder einzelnen Artikellage eine
Zwischenlage abgelegt werden. Der erfinderische
Gedanke umfasst auch Ausflhrungsvarianten des
erfindungsgemafen Verfahrens bzw. der erfindungs-
gemalien Vorrichtung, bei denen nur einzelne oder
ausgewabhlte Artikellagen jeweils mit einer Zwischen-
lage kombiniert werden. So kann es bspw. sinnvoll
sein, nur auf jede zweite Artikellage eine Zwischen-
lage abzulegen. Auch andere Belade- und Ablage-
zyklen sind denkbar.

[0033] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigeflig-
ten Figuren naher erlautern. Die Groflenverhaltnisse
der einzelnen Elemente zueinander in den Figuren
entsprechen nicht immer den realen Groflenverhalt-
nissen, da einige Formen vereinfacht und andere
Formen zur besseren Veranschaulichung vergroRert
im Verhaltnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt in vier schematischen Ansichten den
Ablauf beim Stapeln von Artikellagen unter Hin-
zufigung von einzelnen Zwischenlagen auf
jeder abgelegten Artikellage.

Fig. 2 zeigt in sieben schematischen Ansichten
die Bewegungsablaufe einer Beladeeinrichtung
zum Uberfiinren der Artikellagen von einem
Bereitstellungsplatz zu einem Stapelplatz und
eines Zwischenlagengreifers zum Aufnehmen
und Ablegen der Zwischenlagen.

Fig. 3 zeigt in zwei schematischen Ansichten
den Aufbau einer Ausfiuhrungsvariante einer
erfindungsgeméafien Vorrichtung zum Palettie-
ren von Artikellagen.

Fig. 4 zeigt in zwei schematischen Ansichten
eine weitere Ausfihrungsvariante einer erfin-
dungsgemalien Vorrichtung zum Palettieren
von Artikellagen.

[0034] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung verwendet die nachfolgende Figuren-
beschreibung jeweils gleiche Bezugszeichen. Im
Interesse einer besseren Ubersichtlichkeit sind in
den einzelnen Figuren teilweise nur solche Bezugs-
ziffern dargestellt, die fir die Beschreibung der jewei-
ligen Figur erforderlich sind. Die dargestellten Aus-
fuhrungsformen stellen lediglich Beispiele dar, wie
die erfindungsgemale Vorrichtung oder das erfin-
dungsgemalie Verfahren ausgestaltet sein kénnen
und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.
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[0035] Die insgesamt vier schematischen Ansichten
der Fig. 1 verdeutlichen die typischen Abldufe beim
Stapeln von Artikellagen 10 unter Hinzufligung von
einzelnen Zwischenlagen 12 auf jeder zuvor auf
einem Stapel 14 abgelegten Artikellage 10. Entspre-
chend Fig. 1a werden hierbei einzelne Artikellagen
10, bestehend aus in mindestens einer Reihe, typi-
scherweise jedoch in mehreren Reihen und/oder fla-
chig gruppierten Artikeln, Gebinden, Stlickgltern o.
dgl., von einem Bereitstellungsplatz 16 zu einem Sta-
pelplatz 18 Uberfuhrt, der insbesondere durch eine
Palette 20 gebildet sein kann. Die Uberfiihrung der
einzelnen Artikellagen 10 erfolgt dabei entlang
eines ersten Uberfilhrungsweges 22. Bevor auf die
Oberseite einer auf dem Stapelplatz 18 abgelegten
Artikellage 10 eine weitere Artikellage 10 abgelegt
wird, wird eine Zwischenlage 12 auf die Oberseite
der zuvor abgelegten Artikellage 10 aufgelegt.
Diese von einem Zwischenlagenstapel 24 entnom-
menen und einzeln entlang eines zweiten Uberfiih-
rungsweges 26 zum Stapelplatz 18 beférderten Zwi-
schenlagen 12 kdnnen bspw. aus Karton, aus
dickem Papier, aus einer Kunststofffolie oder aus
einem anderen geeigneten flachigen Material beste-
hen. Die Zwischenlagen 12 kdnnen insbesondere
aus einem rutschhemmenden Material bestehen
oder eine rutschhemmende Beschichtung aufweisen
und/oder auf andere Weise haftend auf die Oberseite
einer zuvor abgelegten Artikellage 10 abgelegt wer-
den, bspw. unter Hinzufligung von Klebstoffpunkten
0. dgl. Ein Stapel 14 besteht aus mindestens zwei
bindig aufeinander gelegten Artikellagen 10, die
jeweils durch eine Zwischenlage 12 getrennt sind
(vgl. Fig. 1b). Wahlweise kann ein auf dem Stapel-
platz 18 gebildeter Stapel 14 auch aus drei oder mehr
solchen durch Zwischenlagen 12 getrennten Artikel-
lagen 10 gebildet sein (vgl. Fig. 1¢, Fig. 1d). Jede
einzelne Artikellage 10 wird jeweils unter Hinzufu-
gung einer Zwischenlage 12 auf der Palette 20 bzw.
auf der bereits dort abgelegten Artikellage 10 oder
auf dem dort bereits gebildeten Stapel 14 abgelegt
(vgl. Fig. 1c). Bei der letzten zu stapelnden Artikel-
lage 10 muss jedoch nicht zwingend eine Zwischen-
lage 12 abgelegt werden. Die oberste Lage kann
somit auch ohne Zwischenlage 12 abgelegt werden.

[0036] Wie es die Fig. 1a und Fig. 1¢ andeutungs-
weise erkennen lassen, wird bei dem gezeigten Sta-
pel- und Palettierverfahren jede Artikellage 10
jeweils in annahernd synchroner und gegensinniger
Uberfiihrungsbewegung 22 mit einer Zwischenlage
12 kombiniert, die annahernd gleichzeitig entlang
des gegensinnig zum ersten Uberfilhrungsweg 22
verlaufenden zweiten Uberfilhrungsweg 26 und
annahernd gleichzeitig mit der Ablage der Artikellage
10 auf dem Stapelplatz 18 oder der Oberseite einer
zuvor dort abgelegten Artikellage 10 auf der Ober-
seite der abgelegten Artikellage 10 platziert wird.
Wenn in diesem Zusammenhang von einer anna-
hernd synchronen und gegensinnigen Bewegung
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der Zwischenlagen 12 und der Artikellagen 10 die
Rede ist, so bedeutet dies zumindest eine Synchro-
nitdt und Gegensinnigkeit der horizontalen Bewe-
gungskomponenten der Uberfilhrungswege 22 und
26 fur die Artikellagen 10 und Zwischenlagen 12
und/oder die fir deren Bewegung und Handhabung

erforderlichen  Handhabungseinrichtungen  (vgl.
Fig. 2 und Fig. 3).
[0037] Die insgesamt sieben schematischen

Ansichten der Fig. 2 zeigen typische Bewegungsab-
laufe einer Beladeeinrichtung 28 zum Uberfithren der
Artikellagen 10 vom Bereitstellungsplatz 16 zum Sta-
pelplatz 18 sowie eines annahernd gegensinnig syn-
chron damit bewegbaren Zwischenlagengreifers 30
zum Aufnehmen und Ablegen der Zwischenlagen
12. Wie bereits anhand der Fig. 1 verdeutlicht, die-
nen die Beladeeinrichtung 28 und der Zwischenla-
gengreifer 30 dem Palettieren der Artikellagen 10
auf dem Stapelplatz 18 und der Herstellung eines
Stapels 14 aus mehreren Ubereinander angeordne-
ten Artikellagen 10 mit jeweils dazwischen befindli-
chen Zwischenlagen 12. Die Beladeeinrichtung 28
umfasst eine Beladeplatte 32 zur Uberfilhrung und
zum nacheinander Ablegen der Artikellagen 10 als
vollstdndige Lagen Ubereinander auf dem Stapel-
platz 18. Der Zwischenlagengreifer 30 umfasst im
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ein mit Unterdruck
beaufschlagbares umlaufendes Saugband 34. Eine
normalerweise dem Zwischenlagenstapel 24 zuge-
ordnete und jeweils auf die Héhe der zuoberst liegen-
den Zwischenlage 12 einjustierbare Separiereinrich-
tung 33 kann bspw. durch zwei gegensinnig
antreibbare Rollen gebildet sein, mit deren Hilfe die
Zwischenlagen 12 jeweils einzeln von oben abge-
nommen und in horizontaler Richtung dem Zwi-
schenlagengreifer 30 bzw. dem Saugband 34 uber-
geben werden kdnnen, so dass auf diese Weise die
Zwischenlagen 12 einzeln vom Zwischenlagenstapel
24 genommen, dem Saugband 34 zugefihrt und mit
diesem anschliel3end jeweils auf die Oberseiten der
auf dem Stapelplatz 18 abgelegten Artikellagen 10
platziert werden kénnen.

[0038] Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird jede
der Artikellagen 10 in einer anndhernd synchronen
und gegensinnigen Horizontalbewegung - bzw. mit
Bewegungsverlaufen mit jeweils horizontalen Bewe-
gungskomponenten - mit jeweils einer Zwischenlage
12 kombiniert. Zumindest die horizontalen Bewe-
gungskomponenten der oszillierend zwischen dem
Bereitstellungsplatz 16 und dem Stapelplatz 18
bewegten Beladeplatte 32 und der einzeln zugefihr-
ten Zwischenlagen 12 erfolgen jeweils gegensinnig
synchron, d.h. entweder voneinander weg oder auf-
einander zu. Auch die Rickbewegungen erfolgen
vorzugsweise jeweils gegensinnig synchron. Wahl-
weise kann auch erst nach der Ablage jeder zweiten
oder dritten Artikellage 10 auf dem Stapelplatz 18
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eine Zwischenlage 12 auf die Oberseite einzelner
bzw. ausgewahlter Artikellagen 10 abgelegt werden.

[0039] So verdeutlicht die schematische Darstellung
der Fig. 2a einen Zustand mit bereits begonnener
Palettierung, bei der zwei Artikellagen 10 Ubereinan-
der auf dem Stapelplatz 18 abgelegt sind und den
Stapel 14 bilden. Auf jeder der beiden auf dem Sta-
pelplatz 18 abgelegten Artikellagen 10 ist eine Zwi-
schenlage 12 abgelegt. Eine weitere Artikellage 10
befindet sich auf dem Bereitstellungsplatz 16, an
dem die Beladeeinrichtung 28 mit der oder in Gestalt
der Beladeplatte 32 zur Ubernahme der Artikellage
10 bereit steht. Zudem befindet sich das Saugband
34 des Zwischenlagengreifers 30 lber dem Zwi-
schenlagenstapel 24, bereit zur Aufnahme einer ein-
zelnen Zwischenlage 12, das dem Zwischenlagen-
greifer 30 bzw. seinem umlaufenden Saugband 34
mittels der beiden vertikal (ibereinander angeordne-
ten Forderrollen der Separiereinrichtung 33 Uiberge-
ben wird. Zu diesem Zweck ist die Separiereinrich-
tung 33 jeweils auf die Hohe des
Zwischenlagenstapels 24 einzustellen, so dass
immer jeweils die zuoberst liegende Zwischenlage
12 abgenommen und in horizontaler Richtung an
den Zwischenlagengreifer 30 (bergeben werden
kann.

[0040] Die Fig. 2b zeigt einen darauf folgenden
Zustand, bei der die Artikellage 10 vom Bereitstel-
lungsplatz 16 mittels einer hier nicht ndher ausge-
fihrten Uberfiihrungseinrichtung 36 in Pfeilrichtung
auf die biindig am Bereitstellungsplatz 16 anliegende
Beladeplatte 32 U(berschoben wird. Anndhernd
gleichzeitig oder geringfligig zeitversetzt nimmt das
Saugband 34 des Zwischenlagengreifers 30 die von
der Separiereinrichtung 33 nach links beférderte,
zuoberst am Zwischenlagenstapel 24 liegende Zwi-
schenlage 12 auf. Der Zwischenlagengreifer 30 kann
zunéachst in dieser Position bleiben, bis die Artikel-
lage 10 vollstandig auf die Beladeplatte 32 Gberfiihrt
ist und bis die aufgenommene Zwischenlage 12 voll-
flachig an der Unterseite des Zwischenlagengreifers
30 fixiert ist (Fig. 2¢). In der Darstellung der Fig. 2¢c
ist zudem verdeutlicht, dass die beiden horizontalen
Verfahrwege sg der Beladeeinrichtung 28 und sz des
Zwischenlagengreifers 30 ungefahr gleich lang sind,
so dass qilt:

Sg * Sz,

was auf der Tatsache beruht, dass die beiden ver-
schiebbaren Funktionseinheiten der Beladeeinrich-
tung 28 und des Zwischenlagengreifers 30 normaler-
weise Uber einen gemeinsamen Antrieb miteinander
gekoppelt sind, was anhand einer bevorzugten Aus-
fihrungsvariante in den Fig. 3 und Fig. 4 naher
erlautert ist. Sobald sich die Artikellage 10 vollstéandig
auf der Beladeplatte 32 befindet und sobald die Zwi-
schenlage 12 vollflachig am Saugband 34 an der
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Unterseite des Zwischenlagengreifers 30 haftet,
kann die Beladeplatte 32 ihre horizontale Uberfiih-
rungsbewegung 38 in Pfeilrichtung in Richtung zum
Stapelplatz 18 beginnen. Gleichzeitig kann auch der
Zwischenlagengreifer 30 eine horizontale Uberfiih-
rungsbewegung in Pfeilrichtung 40 beginnen und
sich Richtung Stapelplatz 18 bewegen. Die Bewe-
gungen 38 und 40 laufen aufgrund der Koppelung
der Beladeeinrichtung 28 und des Zwischenlagen-
greifers 30 (vgl. Fig. 3 und Fig. 4) gegensinnig syn-
chron, d.h. mit gleichen Uberfiinrungsgeschwindig-
keiten ab (vgl. auch Fig. 2d), wodurch sich die
Verfahrwege sg und sz in gleichem Male reduzieren.
In einer bevorzugten Ausfiihrungsvariante sind die
beiden horizontalen Verfahrwege sg der Beladeein-
richtung und sz des Zwischenlagengreifers 30 gleich.

[0041] Sobald die Beladeplatte 32 der Beladeein-
richtung 28 den Stapelplatz 18 erreicht hat, kommt
aufgrund der Synchronitat der gegensinnigen Bewe-
gungen 38 und 40 auch der Zwischenlagengreifer 30
mit dem Saugband 34 oberhalb der auf der Belade-
platte 32 stehenden Artikellage 10 zum Stillstand
(vgl. Fig. 2e), so dass die Gleichzeitigkeit der Uber-
gabe der Artikellage 10 und der Zwischenlage 12
oberhalb des Stapels 14 gegeben ist. Der am Saug-
band 34 anliegende Unterdruck kann hierbei deakti-
viert werden, so dass sich die Zwischenlage 12 vom
Zwischenlagengreifer 30 16st und auf die zuoberst
liegende Artikellage 10 abgelegt wird. Nach dem
Absetzen oder gleichzeitig mit dem Absetzen der
Artikellage 10 kann die Beladeplatte 32 der Bela-
deeinrichtung 28 eine Rickfihrbewegung 42 in Rich-
tung zum Bereitstellungsplatz 16 ausfiihren, wah-
rend das Saugband 34 des Zwischenlagengreifers
30 eine entgegen gesetzte Rickflihrbewegung 44
in Richtung zum Zwischenlagenstapel 24 ausfiihrt
(vgl. Fig. 2f). Sobald gemaf Fig. 2g diese Positionen
jeweils erreicht sind, konnen die Abladufe gemafn
Fig. 2a ff. nochmals, ggf. mehrfach wiederholt ablau-
fen.

[0042] Allerdings ist darauf hinzuweisen, dass nicht
zwingend auf jede einzelne Artikellage 10 eine Zwi-
schenlage 12 abgelegt werden muss, so wie dies
anhand der Darstellungen der Fig. 2 beschrieben
ist. Es kann bei einer Ausfiihrungsvariante des erfin-
dungsgemalen Verfahrens auch sinnvoll sein, nur
einzelne oder ausgewahlte Artikellagen 10 jeweils
mit einer Zwischenlage 12 zu kombinieren, wobei
diese Zuflhrungs- und Stapelvorgdnge bei der
Ablage der Artikellagen 10 auf dem Stapelplatz 18
und der anndhernd gleichzeitigen Ablage der Zwi-
schenlagen 12 auf den Oberseiten der auf dem Sta-
pelplatz 18 abgelegten Artikellagen 10 in erwahnter
Weise in gegensinnigen Férderbewegungen erfol-
gen. So kann bspw. auf jede zweite, dritte oder vierte
Artikellage 10 eine Zwischenlage 12 abgelegt wer-
den. Auch andere Belade- und Ablagezyklen sind
denkbar, wobei sich die sinnvollen Verfahrenspara-
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meter insbesondere nach der Stabilitat der aufeinan-
der gestapelten Artikellagen 10 und/oder deren wei-
tere Behandlung, bspw. beim Depalettieren, richten
kénnen.

[0043] Wie anhand der Fig. 1 und Fig. 2 verdeut-
licht, erfolgen bei dem erfindungsgemafien Palettier-
und/oder Beladeverfahren zumindest die horizonta-
len Bewegungskomponenten der oszillierend zwi-
schen einem Bereitstellungsplatz 16 und dem Sta-
pelplatz 18 bewegten Beladeplatte 32 und der
einzeln zugeflhrten Zwischenlagen 12 jeweils
gegensinnig synchron, d.h. entweder voneinander
weg oder aufeinander zu. Auch die jeweiligen Rick-
bewegungen 42 und 44 der Beladeplatte 32 und des
Zwischenlagengreifers 30 erfolgen vorzugsweise
jeweils anndhernd synchron oder zumindest
abschnittweise gleichzeitig und gegensinnig.

[0044] Wie die schematische Seitenansicht der
Fig. 3a und die schematische Draufsicht der
Fig. 3b verdeutlichen, kénnen die der Zwischenla-
gengreifer 30 bzw. die Greifeinrichtung fir die Zwi-
schenlagen 12 und die Beladeeinrichtung 28 mit der
Beladeplatte 32 fir die Artikellagen jeweils Uber eine
Forder- und/oder Vorschubeinrichtung 46 mecha-
nisch und in ihren Bewegungsverlaufen miteinander
gekoppelt sein, so dass auf diese Weise die
gewunschten oszillierenden gegensinnigen Bewe-
gungen erzeugt werden. So kann der Quertransport
der Artikellagen 10 und der Zwischenlagen 12 Uber
ein gemeinsames Hubwerk 48 erfolgen, das bspw.
eine héhenverstellbare Quertraverse 50 aufweisen
kann, an dem wiederum die in horizontaler Richtung
bewegbare Beladeeinrichtung 28 und der ebenfalls
in horizontaler Richtung bewegbare Zwischenlagen-
greifer 30 aufgehangt sein konnen. Diese Horizontal-
bewegungen zwischen Bereitstellungsplatz 16 und
Stapelplatz 18 bzw. zwischen Zwischenlagenstapel
24 und Stapelplatz 14 kdnnen wahlweise mit einem
gemeinsamen Riemenantrieb 52 erfolgen, der die
jeweils gegensinnig gerichteten Horizontalverschie-
bungen erlaubt (vgl. Fig. 4). Eine solche Anordnung
ermdglicht eine zeitoptimierte Handhabung der Arti-
kellagen 10 und deren Palettierung mitsamt den hin-
zugefligten Zwischenlagen 12. Der mit einem sol-
chen Hubwerk 48 gekoppelte Zwischenlagengreifer
30 kann das Vakuumsaugband 34 umfassen, das
zusatzlich vertikal justierbar sein sollte, um eine
Ablage der Zwischenlagen 12 in den unterschiedli-
chen Hohenniveaus der jeweils obersten Artikellage
10 auf dem Stapel 14 zu ermoglichen. Zudem kann
der Zwischenlagengreifer 30 durch eine solche
Hoéhenanpassbarkeit auf unterschiedliche Artikel-
oder Gebindehohen einjustiert werden.

[0045] Wie die schematische Seitenansicht der
Fig. 4a und die schematische Draufsicht der
Fig. 4b verdeutlichen, kann die am Hubwerk 48 auf-
gehangte und vertikal bewegbare Quertraverse 50

mit einem Riemenantrieb 52 ausgestattet sein, wel-
cher die jeweils gegensinnigen Horizontalverschie-
bungen der Beladeplatte 32 und des Zwischenlagen-
greifers 30 erlaubt. Durch die zyklischen
oszillierenden Bewegungen des Riemenantriebes
52 koénnen die daran aufgehangten Elemente 30
und 32 - die Greifeinrichtung oder der Zwischenla-
gengreifer 30 und die Beladeplatte 32 - jeweils syn-
chron und gegensinnig bewegt werden, so dass eine
zeitoptimierte Bildung der Stapel 14 auf dem Stapel-
platz 18 ermoglicht ist.

[0046] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es
ist jedoch fur einen Fachmann vorstellbar, dass
Abwandlungen oder Anderungen der Erfindung
gemacht werden kdnnen, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

10 Artikellage

12 Zwischenlage
14 Stapel
16 Bereitstellungsplatz

18 Stapelplatz

20 Palette

22 erster Uberfiihrungsweg

24 Zwischenlagenstapel

26 zweiter Uberfiihrungsweg

28 Beladeeinrichtung

30 Zwischenlagengreifer, Greifeinrichtung
32 Beladeplatte

33 Separiereinrichtung

34 Saugband
36 Uberfiihrungseinrichtung

38 Uberfiihrungsbewegung

40 Uberfithrungsbewegung

42 Ruckfihrbewegung

44 Ruckflihrbewegung

46 Forder- und/oder Vorschubeinrichtung

48 Hubwerk

50 Quertraverse
52 Riemenantrieb
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Palettieren von Artikellagen
(10) mit einer Zwischenlage (12) auf einer auf
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einem Stapelplatz (18) bereitgestellten Palette (20)
oder einer bereits auf der Palette (20) abgelegten
Artikellage mit Zwischenlage, wobei das Verfahren
zumindest folgende Schritte umfasst:

a. Bereitstellen einer Lage von Artikeln oder Gebin-
den auf einem Bereitstellungsplatz,

b. Bereitstellen einer Zwischenlage auf einem Zwi-
schenlagenstapel,

c. Ubergabe der Artikellage in eine Beladeeinrich-
tung (28),

d. Aufnahme einer einzelnen Zwischenlage durch
einen Zwischenlagengreifer (30),

e. Uberfilhren der Artikellage durch horizontale
und/oder vertikale Bewegungen in Richtung Stapel-
platz,

f. Uberfiihren der Zwischenlage durch horizontale
und/oder vertikale Bewegungen in Richtung Stapel-
platz, gekennzeichnet dadurch, dass die horizonta-
len Bewegungskomponenten der Schritte (e) und (f)
gegensinnig und annahernd synchron und die ver-
tikalen Bewegungskomponenten der Schritte (e)
und (f) gleichsinnig und anndhernd synchron erfol-
gen;

wobei die horizontalen Bewegungskomponenten
einer oszillierend zwischen einem Bereitstellungs-
platz (16) und dem Stapelplatz (18) bewegten Bela-
deeinrichtung (28) und der einzeln zugeflhrten Zwi-
schenlagen (12) jeweils gegensinnig synchron
erfolgen;

wobei der Zwischenlagengreifer (30) und eine Bela-
deplatte (32) der Beladeeinrichtung (28) jeweils Uber
eine Forder- und/oder Vorschubeinrichtung (46)
gekoppelt sind;

wobei die Foérder- und/oder Vorschubeinrichtung
(46) ein Hubwerk (48) mit einer daran vertikal
beweglichen Quertraverse (50) zur horizontalen
und annahernd gleichzeitigen und gegensinnigen
Bewegung der Beladeplatte (32) und des Zwischen-
lagengreifers (30) aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die
Schritte (c) und (d) annahernd gleichzeitig ausge-
fihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem
die Artikellagen (10) nacheinander als vollstandige
Lagen Ubereinander auf dem Stapelplatz (18) abge-
legt und zumindest teilweise voneinander durch ein-
zelne Zwischenlagen (12) getrennt werden, die auf
die Oberseite jeder oder ausgewahlter der auf dem
Stapelplatz (18) abgelegten Artikellage(n) (10) plat-
ziert werden, wobei jede der mit einer Zwischenlage
(12) kombinierten Artikellage(n) (10) jeweils in anna-
hernd synchroner und gegensinniger Horizontalbe-
wegung mit der Zwischenlage (12) kombiniert wird,
die anndhernd gleichzeitig mit der Ablage der Arti-
kellage (10) auf dem Stapelplatz (18) oder der Ober-
seite einer zuvor dort abgelegten Artikellage (10)
platziert wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
bei dem die Zwischenlagen (12) jeweils mittels
unterdruckbeaufschlagten Greifeinrichtungen bzw.
mit einem Zwischenlagengreifer (30) von oben auf-
genommen und wahrend ihrer Uberfiihrungsbewe-
gung (40) gehalten werden.

5. Vorrichtung zum Palettieren von Artikellagen
(10) auf einem Stapelplatz (18), mit einer Beladeein-
richtung (28) zur Uberfilhrung und zum aufeinander
folgenden Ablegen der Artikellagen (10) als vollstan-
dige Lagen uUbereinander auf dem Stapelplatz (18),
und mit einem Zwischenlagengreifer (30) zur Plat-
zierung von zumindest einzelne Artikellagen (10)
jeweils voneinander trennenden einzelnen Zwi-
schenlagen (12) aus Kunststoff oder Karton, die
auf die Oberseite jeder oder jeweils ausgewahlter
der auf dem Stapelplatz (18) abgelegten Artikel-
lage(n) (10) platziert werden,
wobei jede der mit einer Zwischenlage (12) kombi-
nierten Artikellage(n) (10) jeweils in annahernd syn-
chroner und gegensinniger Horizontalbewegung mit
einer Zwischenlage (12) kombinierbar ist, und wobei
jeweils annahernd gleiche horizontale Abstédnde der
Beladeeinrichtung (28) bzw. des Zwischenlagen-
greifers (30) zum Stapelplatz (18) vorgesehen sind;
wobei der Zwischenlagengreifer (30) und eine Bela-
deplatte (32) der Beladeeinrichtung (28) jeweils tber
eine Forder- und/oder Vorschubeinrichtung (46)
gekoppelt sind;
wobei die Fdérder- und/oder Vorschubeinrichtung
(46) ein Hubwerk (48) mit einer daran vertikal
beweglichen Quertraverse (50) zur horizontalen
und annahernd gleichzeitigen und gegensinnigen
Bewegung der Beladeplatte (32) und des Zwischen-
lagengreifers (30) aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, bei der die Zwi-
schenlagen (12) jeweils mittels eines unterdruck-
beaufschlagten Saugbands (34) des Zwischenla-
genreifers (30) von oben aufgenommen und
wéahrend ihrer Uberfiihrungsbewegung gehalten
werden.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, bei der
die Greifeinrichtungen fiir die Zwischenlagen (12)
bzw. der Zwischenlagengreifer (30) und die Belade-
platte (32) jeweils Uber eine Férder- und/oder Vor-
schubeinrichtung (46) gekoppelt sind, welche die
oszillierenden gegensinnigen Bewegungen erzeugt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriche 6 bis
7, bei der die Beladeplatte (32) und das Saugband
(34) des Zwischenlagengreifers (30) jeweils an
einem gemeinsamen Riemenantrieb (52) angeord-
net sind, der an der Quertraverse (50) gelagert ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprlche 6 bis
8, bei der das Saugband (34) des Zwischenlagen-
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greifers (30) gegeniber der Quertraverse (50) ver-
tikal justierbar ist.

Es folgen 12 Seiten Zeichnungen
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