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Die Erfindung betrifft eine Ladevorrichtung (1),
insbesondere flr ein Fahrzeug, wobei eine an einem
Fahrzeug befestigbare Kontaktierungsplatte (2) mit
einer Vielzahl von  Positionierelementen  (3)
ausgebildet ist und zumindest ein
Verbindungselement  (4) zur StromUbertragung
vorgesehen ist, wobei das Verbindungselement (4)
bei einem Zusammenflhren mit der
Kontaktierungsplatte (2) positionsunabhéngig und
nachgiebig in eines der Positionierelemente (3)
einrastet.

Weiter betrifft die Erfindung eine Verwendung einer
solchen Ladevorrichtung (1).

Darliber hinaus betrifft die Erfindung ein
Elektrofahrzeug mit einer solchen Ladevorrichtung
(1), wobei eine Kontaktierungsplatte (2) mit einer
Vielzahl von Positionierelementen (3) insbesondere
bodenseitig am Elektrofahrzeug angeordnet ist und
zumindest ein  Verbindungselement (4)  zur
StromUbertragung vorgesehen ist, welches beim
Zusammenfihren mit der Kontaktierungsplatte (2)
positionsunabhangig und nachgiebig in eines der
Positionierelemente (3) einrastet.

Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Laden,
insbesondere eines Fahrzeuges, insbesondere unter
Verwendung einer solchen Ladevorrichtung (1).
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Beschreibung

LADEVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM LADEN

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ladevorrichtung, insbesondere fiir ein Fahrzeug.

[0002] Dariiber hinaus betrifft die Erfindung eine Verwendung einer solchen Ladevorrichtung.
[0003] Weiter betrifft die Erfindung ein Elektrofahrzeug mit einer solchen Ladevorrichtung.

[0004] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Laden, insbesondere eines Fahrzeuges,
insbesondere unter Verwendung einer solchen Ladevorrichtung.

[0005] Seit mehreren Jahren werden Elektrofahrzeuge bzw. Plug-in-Hybridfahrzeuge, insbe-
sondere zumindest teilweise elektrisch angetriebene Pkws, serienmallig von verschiedenen
Fahrzeugherstellern produziert bzw. verkauft.

[0006] Eine Mehrzahl von aus dem Stand der Technik bekannten Elektrofahrzeugen bzw.
Plugin-Hybridfahrzeugen ist konduktiv iber ein an einem Kabel zur Strom- bzw. Spannungs-
Ubertragung angeordnetes Verbindungselement ladbar, welches mit einem am Fahrzeug ange-
ordneten weiteren Verbindungselement unter Herstellung einer leitenden Verbindung zusam-
menfuhrbar ist. Kabelgebundenes Laden hat den Vorteil, dass dieses mit einem entsprechend
ausgebildeten Kabel quasi verlustfrei durchfliihrbar eine hohe Ladeleistung mdglich ist. Weiter
ist ein kabelgebundenes Laden eines Elektrofahrzeuges aufgrund von relativ glinstig produzier-
baren Kabeln und Steckern bzw. Verbindungselementen mit eher geringen Kosten verbunden.

[0007] Unterschiedliche Fahrzeughersteller ordnen eine Buchse bzw. ein Verbindungselement
zum Verbinden mit dem am Kabel angeordneten Verbindungselement oftmals an unterschiedli-
chen Positionen am Fahrzeug an. Beispielsweise kann dieses seitlich, vorne oder hinten am
bzw. im Fahrzeug integriert sein. Soll ein Elektrofahrzeug aufgeladen werden, muss dieses
folglich jeweils anders zum Kabel bzw. an diesem angeordneten Verbindungselement positio-
niert bzw. geparkt werden bzw. muss ein Kabel entsprechend lang ausgebildet sein, um eine
Verbindung zum Laden des Fahrzeuges herzustellen. Eine vorgegebene Positionierung des
Elektrofahrzeuges ist relativ unkomfortabel und ein langes Kabel steigert dessen Kosten. Weiter
erfolgt ein Verbinden der beiden Verbindungselemente meist handisch, was wiederum aufwen-
dig ist. Es kann ferner durchaus vorkommen, dass auf das Verbinden vergessen und somit das
Elektrofahrzeug nicht aufgeladen wird und folglich nicht in Betrieb nehmbar ist. Darlber hinaus
verursacht ein langes Kabel, welches lose herumliegt, mehrere Probleme: Dieses wird schnell
schmutzig, kann eine Stolperfalle darstellen, kann sich verheddern und Ziel von Vandalismus
werden.

[0008] Um diese Nachteile zu Uiberwinden, wird seit einiger Zeit an einer serienmalf3ig produ-
zierbaren induktiven Ladevorrichtung geforscht. Induktives Laden ist gegentiber kabelgebunde-
nem Laden komfortabler, da kein handisches Ein- und Ausstecken mehr notwendig ist und das
induktive Laden vollautomatisiert erfolgt. Dies erfordert jedoch ein sehr exaktes Positionieren
einer im Fahrzeugboden angeordneten Sekundarspule Uber einer im Boden eines Parkplatzes
angeordneten Primarspule. Derzeit ist mit einer induktiven Ladevorrichtung nur eine Ladeleis-
tung von etwa 3 kW bis 4 kW mdoglich, wobei ein Wirkungsgrad auch gering ist. Darliber hinaus
ist die notwendige Elektronik teuer und aufwendig in deren Herstellung und zudem hat der
gesamte Teil einer am Fahrzeug befestigten Ladevorrichtung ein hohes Eigengewicht. Ein
weiterer Nachteil beim induktiven Laden ist die elektromagnetische Vertraglichkeit und die damit
verbundenen notwendigen Schirmungs- und/oder FiltermalRnahmen, welche kostenintensiv
sind. Des Weiteren haben elektromagnetische Felder bzw. eine elektromagnetische Energie-
Uibertragung eine geringe Akzeptanz in der Gesellschaft, weshalb ein Verkauf eines Elektro-
fahrzeuges mit einer induktiven Ladevorrichtung auch im Fall von geringeren Herstellungskos-
ten schwierig sein kdnnte.

[0009] Dariiber hinaus ist in der EP 1 205 340 A1 eine Ladestation fur ein Elektrofahrzeug zum
automatischen Aufladen desselben offenbart. Auch die US 2009/0011616 A1 offenbart eine
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Vorrichtung zum Ubertragen von elektrischer Energie in ein Fahrzeug. In der DE 10 2012 202
955 A1 ist eine Vorrichtung mit einer Uberkopfladestation zum Aufladen eines elektrischen
Energiespeichers in einem Fahrzeug offenbart. Ein Fahrzeugladesystem zur induktiven Ladung
von Fahrzeugbatterien ist in der DE 102013 204 575 A1 offenbart. Sowohl in der
US 2010/0235006 als auch in der US 2014/0239891 A1 sind Verfahren und Vorrichtungen zum
automatischen Aufladen eines Elektrofahrzeuges bzw. einer Batterie in diesem offenbart.

[0010] Aus dem Stand der Technik sind somit zwar Vorrichtungen zum Laden eines Fahrzeu-
ges mit punktuellen Vorteilen bekannt, diese weisen jedoch alle mehrere Nachteile auf.

[0011] Hier setzt die Erfindung an. Aufgabe der Erfindung ist es, eine Ladevorrichtung der
eingangs genannten Art anzugeben, welche ein komfortables und automatisiertes Laden eines
Fahrzeuges mit einer hohen Ladeleistung ermoglicht.

[0012] Ein weiteres Ziel ist es, eine Verwendung einer solchen Ladevorrichtung anzugeben.
Ferner ist es Ziel, ein Elektrofahrzeug der eingangs genannten Art anzugeben, welches komfor-
tabel und automatisiert mit einer hohen Ladeleistung ladbar ist.

[0013] Weiter ist es Ziel, ein Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, mit welchem
Energie komfortabel und automatisiert ausgetauscht wird.

[0014] Die Aufgabe wird erfindungsgemal’ dadurch gel6st, dass bei einer Ladevorrichtung der
eingangs genannten Art eine Kontaktierungsplatte mit einer Vielzahl von Positionierelementen
ausgebildet ist und zumindest ein Verbindungselement zur Stromibertragung vorgesehen ist,
wobei das Verbindungselement bei einem Zusammenfiihren mit der Kontaktierungsplatte posi-
tionsunabhangig und nachgiebig in eines der Positionierelemente einrastet.

[0015] Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass durch das
Zusammenfihren des Verbindungselementes mit der Kontaktierungsplatte ein bequemes La-
den beispielsweise eines Fahrzeuges bzw. einer in diesem angeordneten Speichereinheit fir
elektrische Energie ermdglicht ist. Die Kontaktierungsplatte ist dazu so ausgebildet, dass diese
an oder in einem Fahrzeug befestigbar ist. Alternativ kann die Kontaktierungsplatte auch statio-
nar bei einer Ladestation befestigbar sein. Erfindungsgemalf’ kann vorgesehen sein, dass so-
wohl das Zusammenflhren als auch das Einrasten selbsttatig erfolgt. Folglich ist im Vergleich
zum Stand der Technik kein umstandliches handisches Mitwirken beim Herstellen einer Verbin-
dung zwischen einer Stromversorgung und beispielsweise einem Fahrzeug mehr notwendig.
Durch die Vielzahl von Positionierelementen und das selbsttatige sowie positionsunabhangige
Einrasten des Verbindungselementes ist zudem keine exakte Positionierung eines Fahrzeuges,
an oder in welchem die Kontaktierungsplatte befestigbar ist, mehr notwendig. Insbesondere
beim Vergleich mit dem induktiven Laden eines Elektrofahrzeuges bzw. Plug-in Hybridfahrzeu-
ges ergibt sich dadurch ein grofder Vorteil, da ein Wirkungsgrad beim induktiven Laden mit
zunehmendem Versatz der Spulen deutlich abnimmt. Bevorzugt ist die Kontaktierungsplatte mit
den Positionierelementen dabei so ausgebildet, dass beim Anstehen des Verbindungselemen-
tes an dieser dasselbe unabhangig von einer Position des Anstellens in eines der Positionie-
relemente einrastet, bevorzugt formschlissig. Mit einer erfindungsgemafien Ladevorrichtung ist
einerseits eine Speichereinheit flr Energie in einem Fahrzeug aufladbar und andererseits ist
elektrische Energie aus einer Speichereinheit in ein Stromnetz riickfiihrbar. Es ist also ein bidi-
rektionaler Energieaustausch zwischen zwei Energiesystemen moglich.

[0016] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Kontaktierungsplatte mehrschichtig aufgebaut ist,
wobei in einem Durchschnitt durch diese abwechselnd zumindest eine Isolierschicht und zu-
mindest eine Kontaktschicht vorgesehen sind. Die Isolierschicht kann dabei beispielsweise aus
Kunststoff wie Polyester, insbesondere Polyactid (PLA), ausgebildet sein. PLA kann eine
Durchschlagsfestigkeit von bis zu etwa 20000 V/mm aufweisen, wodurch die Isolierschicht
relativ dinn ausgebildet sein kann, wohingegen die Kontaktschicht zur Herstellung eines
elektrischen Kontaktes bzw. zur Ubertragung von elektrischer Energie leitend ausgebildet ist.
Mit Vorteil kann die Isolierschicht auch aus Polyvinylchlorid (PVC), Polyethylenterephthalat
(PET) oder Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS) ausgebildet sein. Insgesamt kann die Kontaktie-

2129



patertami

% E\Siﬁ?fﬁ‘ifhiﬁ!ﬁfﬁ AT 51 6 728 B1 201 6'08'1 5

rungsplatte moglichst diinn ausgebildet sein, um ein Eigengewicht dieser zu minimieren. Vor-
teilhaft ist jedoch, wenn die Isolierschicht dicker ausgebildet ist als die Durchschlagsfestigkeit
des diese bildenden Materials, beispielsweise etwa 20-mal so dick.

[0017] Vorteilhaft ist es, wenn die Kontaktierungsplatte eine Vielzahl von, in einer Draufsicht
bevorzugt mehreckigen, insbesondere hexagonalen, Zellen mit jeweils einem Positionierele-
ment umfasst. Die Zellen sind dabei regelmafig auf der Kontaktierungsplatte angeordnet und
schlie3en somit eine gesamte Flache dieser ein. Es kann vorgesehen sein, dass ein Durchmes-
ser einer Zelle etwa 40 mm bis 120 mm, beispielsweise etwa 70 mm, ist.

[0018] Dabei kann bevorzugt vorgesehen sein, dass jede Zelle insbesondere konusférmige
Ausnehmungen mit einer Spitze in einem Mittelpunkt der Zelle aufweist. Die Ausnehmungen
umfassen dabei bevorzugt eine gesamte HOhe bzw. Dicke der Kontaktierungsplatte, welche
beispielsweise etwa 10 mm bis 30 mm dick sein kann. Jede Zelle mit der konusférmigen Aus-
nehmung stellt dabei ein Positionierelement dar. Ein Winkel der Ausnehmungen kann mit Vor-
teil eine gewisse Mindeststeilheit aufweisen, etwa in einem Bereich von 15° bis 35°, insbeson-
dere in einem Bereich von 20° bis 30°, bevorzugt etwa 25°.

[0019] ZweckmaRigerweise umfasst jede konusférmige Ausnehmung zumindest eine hohlzy-
lindrische, koaxiale Aussparung. Erfindungsgemalf’ kénnen beispielsweise eine, drei oder flnf
Aussparungen vorgesehen sein. Sind mehrere Aussparungen vorgesehen, ist es von Vorteil,
wenn diese unterschiedlich tief ausgebildet sind, wobei eine Aussparung, welche am weitesten
innen bzw. am nachsten zur Spitze der konusférmigen Ausnehmung angeordnet ist, eine relativ
grofte Tiefe aufweisen kann bzw. weitesten in Richtung unteres Ende der Kontaktierungsplatte
reichen kann.

[0020] Dazu ist es weiter von Vorteil, wenn in der zumindest einen koaxialen Aussparung die
zumindest eine Kontaktschicht angeordnet ist. Erfindungsgemaf kann dabei vorgesehen sein,
dass die gesamte Kontaktierungsplatte aus einem elektrisch nicht leitenden bzw. isolierenden
Material ausgebildet ist, welches die Isolierschicht darstellt. In der zumindest einen Aussparung
kann dann die zumindest eine Kontaktschicht bzw. elektrisch leitende Schicht angeordnet sein.
Falls eine dreiphasige Verbindung zur Ubertragung von Wechselspannung bzw. Wechselstrom
bzw. Drehstrom zwischen der Kontaktierungsplatte bzw. einem Positionierelement und dem
Verbindungselement hergestellt werden soll, kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass in jeder
Zelle bzw. in jedem Positionierelement drei koaxiale Aussparungen angeordnet sind. Dabei ist
in jeder Aussparung jeweils eine Kontaktschicht ringférmig bzw. ebenfalls koaxial angeordnet.
Durch die ringformige Ausbildung der zumindest einen Kontaktschicht kann diese diinn ausge-
bildet sein, beispielsweise dinner als 2 mm, insbesondere etwa 1 mm, und trotzdem eine grof3e
Querschnittsflache aufweisen, da eine Umfangslange der Kontaktschicht um zumindest eine
Grofenordnung grolRer ist als deren Dicke. Durch die grofRe Querschnittsflache ist eine grofie
Ladeleistung erreichbar, wodurch eine Ladedauer herabsetzbar ist.

[0021] Die Kontaktschichten bzw. die elektrisch leitenden Schichten kénnen dabei zwischen
den einzelnen Positionierelementen miteinander verbunden sein, bevorzugt Uber die bzw. in der
gesamten Kontaktierungsplatte. Beim dreiphasigen Fall heil3t das, dass sich die Kontaktschicht
fur die jeweils gleiche Phase lber die gesamte Kontaktierungsplatte und somit jeweils von
einem Positionierelement zum nachsten erstreckt. Es ist folglich pro Leiter eine Kontaktschicht
vorgesehen. Um dabei zu erreichen, dass eine Querschnittsflache jeder Kontaktschicht gleich
grof} ist, kdnnen die Kontaktschichten umso dicker werden je weiter innen in Richtung Ko-
nusspitze diese angeordnet sind.

[0022] Zwischen jeder Kontaktschicht ist dabei weiter jeweils eine Isolierschicht angeordnet,
welche sich ebenfalls Uber die gesamte Kontaktierungsplatte erstreckt, wobei jeweils eine Iso-
lierschicht die Kontaktierungsplatte nach unten und nach oben abschlief3t. Beim dreiphasigen
Fall sind also vier Isolierschichten vorgesehen. Ferner ist es giinstig, wenn die Kontaktschichten
jeweils mit einer geringeren Hbhe als die Isolierschichten ausgebildet sind bzw. nicht ganz zu
einem oberen Ende der Isolierschichten reichen, um unerwiinschte Uberschlége und Kontakte
zu vermeiden. Die Kontaktschichten und Isolierschichten werden bevorzugt durch einen einma-
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ligen hohen Krafteinsatz unlésbar miteinander verbunden. Eine solche Verbindung kann z. B.
durch Pressen, Kleben oder Verschrauben hergestellt werden. Von Vorteil ist dabei, dass die
einzelnen Schichten schichtartig bzw. sandwichartig ohne Hinterschneidungen miteinander
verbindbar sind und die Kontaktierungsplatte somit kostenguinstig herstellbar ist.

[0023] Neben einer dreiphasigen Verbindung kann die Ladevorrichtung auch fiir eine flinfpha-
sige Verbindung zur Ubertragung von Wechselspannung zwischen Kontaktierungsplatte bzw.
einem Positionierelement und einem Verbindungselement entsprechend ausgebildet sein. Dazu
sind flnf koaxiale Aussparungen in jeder Zelle vorgesehen, wobei wiederum in jeder Ausspa-
rung eine Kontaktschicht angeordnet ist. Ein schichtartiger Aufbau der Kontaktierungsplatte
erfolgt dabei entsprechend dem dreiphasigen Fall.

[0024] Zur Ubertragung von elektrischer Energie von der Kontaktierungsplatte zu einer Spei-
chereinheit kann Uber eine gesamte Lange bzw. Breite der Kontaktierungsplatte am Rand von
einer oder zwei Seiten derselben ein Energiekabel pro leitende Kontaktschicht an diese an-
schliefen. Die Energiekabel sind mit Vorteil so an der Kontaktierungsplatte befestigt, dass eine
punktférmige hohe Strombelastung vermieden wird.

[0025] Es kann vorgesehen sein, dass die Kontaktierungsplatte an einem Elektrofahrzeug
angeordnet ist, insbesondere etwa mittig bodenseitig, um ein moglichst flexibles Positionieren
des Elektrofahrzeuges zu ermdglichen. Bevorzugt kann dabei vorgesehen sein, dass die Kon-
taktierungsplatte mindestens 40 cm mal 25 cm, beispielsweise etwa 80 cm mal 60 cm, grof} ist.
Glnstig ist es jedenfalls, wenn diese so grofd ausgebildet ist, dass das Elektrofahrzeug beliebig
auf einem Parkplatz positionierbar ist. Zugleich sollte diese klein genug ausgebildet sein, um ein
selbsttatiges Einrasten eines Verbindungselementes zu ermdglichen und ein Gewicht des Elekt-
rofahrzeuges nicht unnétigerweise zu vergroern. Es kann auch vorgesehen sein, dass die
Kontaktierungsplatte bodenseitig an einem Plug-in-Hybridfahrzeug angeordnet ist. Weiter kann
die Kontaktierungsplatte z. B. auch neben einer vorderen oder hinteren Nummerntafel eines
Fahrzeuges angebracht oder innerhalb eines Fahrzeuges verbaut sein.

[0026] Dabei kann es weiter giinstig sein, wenn eine Abdeckeinrichtung vorgesehen ist, welche
die Kontaktierungsplatte bei Nichtgebrauch abdeckt. Nichtgebrauch ist immer dann gegeben,
wenn eine Ladevorrichtung eines Fahrzeuges nicht aufgeladen wird bzw. die Kontaktierungs-
platte nicht mit einem Verbindungselement verbunden ist. Die Abdeckeinrichtung kann bevor-
zugt faltbar ausgebildet sein und schitzt beispielsweise vor Verschmutzungen und/oder Nasse.
Bevorzugt erfolgt ein Offnen bzw. Schlielen der Abdeckeinrichtung automatisiert, wobei diese
beispielsweise mit Magneten in Position gehalten ist. Denkbar ist auch, dass eine Feder vorge-
sehen ist, um die Abdeckeinrichtung von einer ersten in eine zweite Position zu bringen. Glns-
tig kann es auch sein, wenn die Abdeckeinrichtung auch in einem verbundenen Zustand einen
Bereich der Kontaktierungsplatte abdeckt, welcher nicht mit dem Verbindungselement verbun-
den ist.

[0027] Um ein vollstandig automatisiertes Laden zu ermdglichen, kann weiter vorgesehen sein,
dass das Verbindungselement in jedem der Positionierelemente positionierbar ist, wobei das
Verbindungselement insbesondere konisch mit einer stumpfen Spitze ausgebildet ist. Dadurch
ist sichergestellt, dass das Verbindungselement formschlUssig in jedes einzelne der Positionie-
relemente der Kontaktierungsplatte positionierbar ist. Die stumpfe Spitze bzw. das stumpfe
Ende ermdglicht dabei ein selbsttatiges sowie nachgiebiges Einrasten des Verbindungselemen-
tes in eines der Positionierelemente. Es ist bei einer solchen Ausbildung kein grof3er Wider-
stand zu Uberwinden. Insbesondere bei einem Auftreffen des Verbindungselementes auf der
Kontaktierungsplatte in einer Position zwischen zwei Positionierelementen ist durch die Ausfor-
mung des Verbindungselementes ein automatisiertes Einrasten in eine der gewtinschten Positi-
onen ermdglicht. Besonders bevorzugt weist das Ende des Verbindungselementes eine halb-
kugelférmige Abrundung mit einem Radius kleiner als 5 mm, insbesondere 1 mm oder kleiner
auf. Bei einer Materialwahl des Verbindungselementes sollte insbesondere darauf geachtet
werden, dass dieses eine erforderliche Harte aufweist, um einen mdglichen Materialabrieb und
zu Uberwindende Reibungskrafte beim Zusammenfihren zu minimieren. Dazu kann eine Ober-
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flache des Verbindungselementes beschichtet sein, z. B. mit Polytetrafluorethylen (PTFE),
wobei es dabei ginstig ist, wenn auch eine Oberflaiche der Positionierelemente mit PTFE be-
schichtet ist, um einen Reibwert beim Zusammenfiihren zu minimieren.

[0028] Erfindungsgemal} kann weiter vorgesehen sein, dass der Konus bzw. Kegel des Verbin-
dungselementes einen Winkel bzw. eine konusférmige Reduzierung im Bereich von 50° bis 80°
aufweist, insbesondere im Bereich von 55° bis 75°, bevorzugt etwa 65°.Dadurch rutscht dieser
beim Zusammenfilhren bzw. Anstehen an der Kontaktierungsplatte besonders gut in eines der
Positionierelemente und es muss wenig Reibungswiderstand berwunden werden.

[0029] ZweckmalRig ist es, wenn innerhalb des Verbindungselementes zumindest ein Kontakt-
kérper angeordnet ist, welcher bei Krafteinwirkung teilweise aus dem Verbindungselement
bringbar ist, um sich mit der Kontaktschicht eines Positionierelementes zu verbinden, wobei ein
Kontaktbereich in der Kontaktierungsplatte angeordnet ist. Insbesondere kann dabei vorgese-
hen sein, dass mehrere Kontaktkérper im Verbindungselement angeordnet sind, welche bevor-
zugt entsprechend der in den koaxialen Aussparungen der Kontaktierungsplatte angeordneten
Kontaktschichten koaxial zueinander angeordnet sind. Abh#ngig davon, ob zur Ubertragung
von Wechselspannung eine dreiphasige oder funfphasige Verbindung hergestellt werden soll,
kénnen entsprechend drei oder flinf hohlzylindrische bzw. ringférmige Kontaktkérper vorgese-
hen sein. Dabei kann weiter vorgesehen sein, dass jeder koaxiale Kontaktkdrper jeweils aus
mehreren, z. B. drei, sechs oder acht, Teilstlicken bzw. Segmenten besteht. Durch die hohlzy-
lindrische Ausbildung des zumindest einen Kontaktkorpers kann dieser wiederum diinn ausge-
bildet sein, beispielsweise diinner als 2 mm, insbesondere etwa 1 mm, und trotzdem eine grof3e
Querschnittsflache aufweisen, da eine Lange bzw. ein Umfang des Kontaktkérpers um zumin-
dest eine GroéRenordnung groRer ist als dessen Dicke. Durch die grof3e Querschnittsflache ist
eine grof3e Ladeleistung erreichbar, wodurch eine Ladedauer herabsetzbar ist.

[0030] Erfindungsgemaf kann auch eine Ubertragung von Gleichstrom vorgesehen sein. Dazu
kénnen zwei Verbindungselemente vorgesehen sein, in welchen jeweils ein Kontaktkdrper mit
jeweils einer Phase angeordnet ist. Die Positionierelemente kdnnen zur Aufnahme der Verbin-
dungselemente paarweise ausgebildet sein und entsprechend jeweils eine Kontaktschicht mit
einer Phase umfassen.

[0031] Glnstig ist es, wenn die Kontaktkdrper stets innerhalb des Verbindungselementes an-
geordnet sind und erst nach einer formschliissigen Aufnahme des Verbindungselementes von
einem Positionierelement teilweise aus diesem herausdriickbar sind, um ein Verbiegen
und/oder Beruhren der Kontaktkorper oder dergleichen zu verhindern. Bei einer Position teil-
weise aulerhalb des Verbindungselementes bzw. einer Position, bei welcher sich eine Form
des Verbindungselementes andert, sind die Segmente in Richtung des Konus des Verbin-
dungselementes jeweils in allen Richtungen von diesem begrenzt, wobei der Konus bevorzugt
aus einem elektrisch nicht leitendem Material bzw. Isoliermaterial gefertigt ist. Die Kontaktkdrper
kénnen also auferlich bis auf einen fir einen elektrischen Kontakt erforderlichen Bereich
elektrisch isoliert sein. ZweckmaRig ist, wenn an einer der Spitze des Konus gegeniiberliegen-
den Seite ein Druckmittel vorgesehen ist, mit welchem die Kontaktkdrper durch Krafteinwirkung
aus dem Konus des Verbindungselementes bringbar sind, wobei die Kontaktkérper bevorzugt in
dieser Position aufderhalb des Verbindungsmittels I6sbar fixierbar sind. Dabei kann vorgesehen
sein, dass diese durch eine neuerliche Betatigung des Druckmittels aus dieser Position I6sbar
und wieder in deren Ausgangsposition innerhalb des Verbindungsmittels bringbar sind. Erfin-
dungsgemal kann weiter vorgesehen sein, dass in einem ersten Schritt die formschlissige
Verbindung zwischen dem Verbindungselement und einem Positionierelement erfolgt, wonach
die beiden Elemente bevorzugt gleichzeitig mit einer Herstellung eines Kontakts zwischen der
zumindest einen Kontaktschicht und dem zumindest einen Kontaktkérper kraftschllssig 16sbar
verbindbar sind. Erst nach Abschluss dieser Schritte erfolgt die Ubertragung von elektrischer
Energie zu einem in einem Fahrzeug angeordneten Akkumulator bzw. dessen Steuer- und/oder
Leistungselektronik.

[0032] Dazu kann ein erster mechanischer Taster bzw. Sensor vorgesehen sein, welcher fest-
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stellt, ob die Kontaktkérper vollstdndig aus dem Verbindungselement geschoben wurden. Dar-
Uber hinaus kann ein zweiter Taster bzw. Sensor vorhanden sein, welcher z. B. auflen am
Positionierkonus des Verbindungselementes angeordnet sein kann und bei Kontakt mit einem
Positionierelement betatigt wird. Beide Sensoren bzw. Taster kdnnen bevorzugt mit einer Und-
Verknupfung miteinander verbunden sein, wodurch beide betatigt sein missen, um z. B. einen
Stromfluss Uberhaupt zu ermdglichen. Weiter ermdglichen diese Sensoren auch eine sofortige
Unterbrechung des Stromflusses, wenn die Elemente voneinander getrennt werden.

[0033] Besonders giinstig ist es, wenn das Verbindungselement an einer Hebevorrichtung
angeordnet ist. Die Hebevorrichtung kann mit Vorteil durch einen Linearaktor angetrieben
und/oder als Roboterarm ausgebildet sein und an einem Boden eines Parkplatzes angeordnet
sein, wobei diese bei Nichtgebrauch mdglichst flach vorzugsweise biindig mit dem Boden ab-
schlie3en kann. Besonders glinstig ist es, wenn das Verbindungselement so an der Hebevor-
richtung angeordnet ist, dass dieses stets etwa parallel zum Boden und/oder zur Kontaktie-
rungsplatte ausgerichtet ist. Ferner kann das Verbindungselement bewegbar bzw. auslenkbar
an der Hebevorrichtung angeordnet sein, um ein selbsttatiges und nachgiebiges Einrasten in
eines der Positionierelemente beim Anstehen an der Kontaktierungsplatte zu ermdglichen.
Diese seitliche bzw. laterale Auslenkung in x- Richtung und in y-Richtung kann beispielsweise
Uber Federn erfolgen. Eine x-y-Ebene entspricht dabei einer Ebene, in welcher die einzelnen
Zellen der Kontaktierungsplatte angeordnet sind, wobei sich senkrecht dazu eine z-Richtung
befindet. Das Positionierelement wird entsprechend dieser Ebene in x-Richtung und in y-
Richtung ausgelenkt. Solche Federn kdnnen dariiber hinaus beim Ldsen der Verbindung ein
selbststandiges Ruckflihren des Verbindungselementes in dessen Ausgangsposition ermogli-
chen.

[0034] Dazu ist es weiter glinstig, wenn die Hebevorrichtung selbsttatig verfahrbar ist. Somit
erfolgt sowohl eine Positionierung des Verbindungselementes in einem der Positionierelemente
der Kontaktierungsplatte als auch eine Ubertragung von elektrischer Energie automatisiert und
selbsttatig. Es ist weder ein handisches Zusammenbringen von Verbindungselement und Fahr-
zeug noch eine exakte Positionierung des Fahrzeuges notwendig, da mehrere Mdglichkeiten
bzw. Positionierelemente vorhanden sind, um das Verbindungselement aufzunehmen. Aufgrund
dessen kann die z. B. als Roboterarm ausgebildete Hebevorrichtung in einer Achse (z-
Richtung) verfahrbar ausgebildet sein und muss nur eine Auf- bzw. Abwartsbewegung durch-
flhren. Zum endglltigen Einrasten ist das an der Hebevorrichtung angeordnete Verbindungs-
element seitlich um mindestens einen Zellenumkreisradius auslenkbar (in x-Richtung und y-
Richtung), sodass dieses stets eine diskrete Position einnimmt. Es kann weiter vorgesehen
sein, dass auch die Herstellung einer leitenden Verbindung zwischen dem Verbindungselement
und einem der Positionierelemente autonom bzw. automatisch von der Hebevorrichtung durch-
fUhrbar ist, um eine Speichereinheit fir elektrische Energie in einem Fahrzeug selbsttatig aufzu-
laden.

[0035] Die erfindungsgemale Ladevorrichtung ermdglicht ein stédndiges Verbundensein eines
Elektrofahrzeuges bzw. Plug-in-Hybridfahrzeuges mit einem Stromnetz. Dadurch ist ein gesteu-
ertes Laden moglich und teure Spitzenverbrauchszeiten kdnnen vermieden werden. Dazu kann
eine Steuereinheit und/oder eine Kommunikationseinheit vorhanden sein, mit welcher das
Fahrzeug bzw. die Speichereinheit mit dem Stromnetz bzw. dem stationaren Teil der Ladevor-
richtung kommuniziert. Eine solche Kommunikation erfolgt mit Vorteil drahtlos und automatisiert.

[0036] Eine Verwendung einer erfindungsgemallen Ladevorrichtung erfolgt mit Vorteil beim
autonomen Laden einer Speichereinheit fur elektrische Energie in einem Fahrzeug.

[0037] Das weitere Ziel wird erreicht, wenn bei einem Elektrofahrzeug der eingangs genannten
Art eine Kontaktierungsplatte mit einer Vielzahl von Positionierelementen insbesondere boden-
seitig am Elektrofahrzeug angeordnet ist und zumindest ein Verbindungselement zur Strom-
Uibertragung vorgesehen ist, welches beim Zusammenfiihren mit der Kontaktierungsplatte posi-
tionsunabhangig und nachgiebig in eines der Positionierelemente einrastet.

[0038] Von Vorteil ist dabei insbesondere, dass durch das positionsunabhdngige und nachgie-
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bige Einrasten des Verbindungselementes in eines der Positionierelemente der Kontaktie-
rungsplatte ein automatisiertes sowie autonomes Laden des Elekirofahrzeuges bzw. einer
Speichereinheit in demselben mdglich ist. Dabei ist es einerseits mdglich eine Speichereinheit
aufzuladen und andererseits kann auch elektrische Energie in das Stromnetz zuriickgefihrt
werden. Bevorzugt ist die Kontaktierungsplatte dabei so am Elektrofahrzeug angeordnet, dass
dieses annahernd beliebig auf einem Parkplatz positionierbar ist. Durch das selbsttatige Einras-
ten ist auch kein Hantieren mit einem Kabel oder dergleichen notwendig. Erfindungsgemaf}
kann dabei weiter vorgesehen sein, dass die Kontaktierungsplatte wenig Eigengewicht aufweist
und somit das Gewicht des Elektrofahrzeuges nicht merklich erhoht.

[0039] Das verfahrensmaflige Ziel wird erreicht, wenn bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art zumindest ein Verbindungselement zur Stromiibertragung mit einer am Fahrzeug
angeordneten Kontaktierungsplatte zusammengefihrt wird, wobei das Verbindungselement bei
einem Kontakt mit der Kontaktierungsplatte positionsunabhangig und nachgiebig in eines von
einer Vielzahl von an dieser angeordneten Positionierelementen eingerastet wird.

[0040] Ein Vorteil des erfindungsgemalen Verfahrens ist insbesondere darin zu sehen, dass
durch das positionsunabhangige und nachgiebige Einrasten des Verbindungselementes eine
Verbindung zwischen der Kontaktierungsplatte und dem Verbindungselement selbsttatig herge-
stellt wird. Steht das Verbindungselement an einer beliebigen Stelle der Kontaktierungsplatte
an, so wird dieses selbsttatig bzw. autonom in eines der Positionierelemente, welche an der
Kontaktierungsplatte angeordnet sind, eingerastet. Dazu ist bevorzugt vorgesehen, dass das
Verbindungselement formschliissig von einem der Positionierelemente aufgenommen wird. Die
Positionierelemente werden dabei insbesondere in jeweils einer sechseckigen Zelle gelagert,
wobei jede Zelle konusférmige Ausnehmungen aufweist und jedes Positionierelement der Kon-
taktierungsplatte baugleich ausgebildet wird. Mit einem erfindungsgemafen Verfahren kann
beispielsweise ein Elektrofahrzeug oder Plug-in-Hybridfahrzeug effizient und komfortabel mit
elektrischer Energie versorgt werden, wobei die Kontaktierungsplatte bevorzugt an oder in
diesem angeordnet ist.

[0041] Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass zumindest ein innerhalb des Verbindungs-
elementes angeordneter Kontaktkérper bei formschllissigem Kontakt des Verbindungselemen-
tes mit einem Positionierelement in einen in einer koaxialen Aussparung des Positionierelemen-
tes angeordneten Teil einer Kontaktschicht gedriickt und kraftschllissig I6sbar verbunden wird.
Dazu ist es notwendig, dass der Kontaktkdrper aufRer bei einer Herstellung einer leitenden
Verbindung immer innerhalb des Verbindungselementes angeordnet ist. Glinstig ist es dabei,
wenn mehrere koaxial angeordnete Kontaktkérper vorgesehen sind, welche zur Herstellung
einer leitenden Verbindung in ebenso koaxial ausgebildete Aussparungen eines Positionierele-
mentes gedrickt werden. Gleichzeitig mit der Herstellung einer leitenden Verbindung werden
die beiden Elemente auch kraftschlissig miteinander verbunden, um ein unterbrechungsfreies
Ubertragen von elektrischer Energie zu ermdglichen. Bei einer Herstellung einer dreiphasigen
Verbindung werden drei koaxial angeordnete Kontaktkérper unter Kraftaufwendung in drei
koaxial angeordnete Aussparungen eines Positionierelementes positioniert, wobei die drei
Kontaktkorper des Verbindungselementes jeweils in mehrere Teilstiicke bzw. Segmente, bei-
spielsweise in drei, sechs oder acht, aufgeteilt sind. In den Aussparungen der Positionierele-
mente ist dabei jeweils eine Kontaktschicht gelagert, in deren Richtung die Kontaktkdrper ge-
schoben werden.

[0042] Zweckmal3ig ist es dabei, wenn bei einer Einnahme einer vorbestimmten Position des
Fahrzeuges mit der Kontaktierungsplatte das Verbindungselement mit einer Hebevorrichtung
selbsttatig zur Kontaktierungsplatte bewegt wird. Die Hebevorrichtung kann z. B. durch einen
Linearaktor angetrieben und/oder als Roboterarm ausgebildet sein. Die Hebevorrichtung wird
dabei bevorzugt in einem Boden eines Parkplatzes oder dergleichen angeordnet und in einer
Achse (z-Richtung) verfahren, um an einer beliebigen Position an der Kontaktierungsplatte
anzustehen, wobei die Kontaktierungsplatte bevorzugt bodenseitig an einem Fahrzeug ange-
ordnet wird. Eine Verbindung zwischen Kontaktierungsplatte und Verbindungselement wird also
frei von handischer Unterstlitzung hergestellt. Das Verbindungselement wird bevorzugt in einer
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Ausrichtung etwa parallel zum Boden zur Kontaktierungsplatte hin bewegt, wobei die Kontaktie-
rungsplatte bodenseitig an einem Fahrzeug angeordnet sein kann. Bei einem Anstehen an der
Kontaktierungsplatte wird das Verbindungselement seitlich um bis zu einen Zellenumkreisradius
ausgelenkt (in x-Richtung und in y-Richtung), sodass von diesem schliellich eine diskrete
Position in einem der Positionierelemente eingenommen wird. Dazu wird das Verbindungsele-
ment bevorzugt beweglich bzw. auslenkbar an der Hebevorrichtung angeordnet, beispielsweise
mit zumindest einer Feder. Zum Schutz der Hebevorrichtung bei Nichtgebrauch kann eine
Abdeckvorrichtung flir diese vorgesehen sein.

[0043] Dabei kann ein Positionsbestimmungssystem vorgesehen sein, welches einen Fahr-
zeuglenker darauf hinweist, ob vom Fahrzeug eine Position eingenommen wird bzw. wurde, bei
welcher ein solches automatisiertes Verbinden des Verbindungselementes mit einem Positio-
nierelement der Kontaktierungsplatte mdéglich ist.

[0044] Es kann bevorzugt vorgesehen sein, dass bei vollstandigem Kontakt des Kontaktkérpers
des Verbindungselementes mit der Kontaktschicht des Positionierelementes und nach einer
selbsttatigen kraftschllssigen Verbindung der des Positionierelementes mit dem Verbindungs-
element eine Speichereinheit im Fahrzeug aufgeladen wird. In einem ersten Schritt wird also
eine Verbindung zwischen der Kontaktierungsplatte und dem Verbindungselement automatisiert
hergestellt und in einem zweiten Schritt wird die Speichereinheit eines Fahrzeuges wiederum
selbsttatig aufgeladen. Durch die koaxiale Ausbildung der zumindest einen Kontaktschicht und
des zumindest einen Kontaktkodrpers kdnnen diese dinn ausgebildet werden und trotzdem eine
grofte Querschnittsflache aufweisen, wodurch ein Ladezyklus mit einer hohen Ladeleistung
durchgeflhrt wird.

[0045] Bevorzugt kann dabei weiter vorgesehen sein, dass nach einem abgeschlossenen La-
dezyklus die kraftschliissige Verbindung selbsttatig gelést und das Verbindungselement mit der
Hebevorrichtung in eine Ausgangsposition verfahren wird. Die Ausgangsposition kann dabei in
einem Boden eines Parkplatzes flir ein Fahrzeug angeordnet sein. Zum Laden eines Fahrzeu-
ges bzw. einer in diesem angeordneten Speichereinheit wird dieses in einer beliebigen Position
auf einem Parkplatz geparkt, wonach ein Verbindungselement mit einer an diesem Fahrzeug
angeordneten Kontaktierungsplatte in Verbindung gebracht wird und anschlief3end eine Lade-
einrichtung des Fahrzeuges aufgeladen wird. Das Ganze erfolgt automatisiert bzw. autonom
und ohne Mitwirkung eines Fahrzeuglenkers. Auch nach einem abgeschlossenen Ladezyklus
ist kein handisches Mitwirken notwendig, da auch ein Lésen des Verbindungselementes von
der Kontaktierungsplatte automatisiert und selbsttatig erfolgt.

[0046] Mit Vorteil kann darliber hinaus vorgesehen sein, dass bei Nichtgebrauch der Kontaktie-
rungsplatte diese von einer Abdeckeinrichtung insbesondere wasserdicht abgedeckt wird. Da-
bei wird auch ein Offnen und/oder SchlieRen der Abdeckeinrichtung nach einer Einnahme einer
Position zum Laden bevorzugt automatisiert durchgefiihrt. Mit der Abdeckeinrichtung wird die
Kontaktierungsplatte zudem vor Verschmutzungen und/ oder Beschadigungen geschitzt. Dazu
kann die Abdeckeinrichtung beschichtet sein. Ferner kann eine Heizvorrichtung vorgesehen
sein, um insbesondere im Winter ein vereisen oder dergleichen der Abdeckeinrichtung zu ver-
meiden.

[0047] Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen ergeben sich aus dem nachfolgend darge-
stellten Ausfilhrungsbeispiel. In den Zeichnungen, auf welche dabei Bezug genommen wird,
zeigen:

[0048] Fig. 1 eine erfindungsgemafie Ladevorrichtung;

[0049] Fig. 2a eine schematische Darstellung einer Kontaktierungsplatte einer erfin-
dungsgemalRen Ladevorrichtung;

[0050] Fig. 2b einen Schnitt durch eine schematische Darstellung einer Kontaktierungs-
platte gemal Fig 2a;
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einen weiteren Schnitt durch eine schematischen Darstellung einer Kon-
taktierungsplatte gemaf Fig 2a;

eine weitere Ansicht einer Kontaktierungsplatte einer erfindungsgemafien
Ladevorrichtung;

einen Schnitt durch eine Kontaktierungsplatte gemaf Fig 3a;
einen weiteren Schnitt durch eine Kontaktierungsplatte gemaf? Fig 3a;

eine Untersicht einer Kontaktierungsplatte einer erfindungsgeméaiien
Ladevorrichtung;

eine weitere Ansicht einer Kontaktierungsplatte einer erfindungsgemalien
Ladevorrichtung;

eine erfindungsgemalte Ladevorrichtung ohne Kontakt;

einen Schnitt durch eine erfindungsgemalfe Ladevorrichtung gemal} Fig.
6a;

einen weiteren Schnitt durch eine erfindungsgemafe Ladevorrichtung
gemal Fig. 6a;

eine erfindungsgemate Ladevorrichtung mit Kontakt;

einen Schnitt durch eine erfindungsgemafe Ladevorrichtung gemal} Fig.
7a;

einen weiteren Schnitt durch eine erfindungsgemafe Ladevorrichtung
gemal Fig. 7a;

eine weitere Ansicht einer erfindungsgemalien Ladevorrichtung gemaf
Fig. 7a;

eine weitere Ansicht einer erfindungsgemalfien Ladevorrichtung mit Kon-
takt;

einen Ausschnitt aus einer erfindungsgemafen Ladevorrichtung mit Kon-
takt gemaf Fig. 8a;

ein Fahrzeug bei einem Ladezyklus;

eine Hebevorrichtung;

eine weitere Ansicht einer Hebevorrichtung;

Varianten einer Positionierung eines Fahrzeuges auf einem Parkplatz;
eine weitere Hebevorrichtung;

eine Offnungseinrichtung;

eine weitere Ansicht einer Offnungsvorrichtung;

eine schematische Darstellung eines erfindungsgemafen Verfahrens;

eine weitere schematische Darstellung eines erfindungsgemafien Verfah-
rens gemal} Fig. 13a;

eine weitere Ansicht einer schematischen Darstellung eines erfindungs-
gemalen Verfahrens gemal Fig. 13a;

eine Ansicht einer schematischen Darstellung eines Verfahrens gemaf
dem Stand der Technik;

eine Ansicht einer schematischen Darstellung eines erfindungsgemalien
Verfahrens.
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[0078] Fig. 1 zeigt eine erfindungsgemale Ladevorrichtung 1 mit einer Kontaktierungsplatte 2,
an welcher eine Vielzahl von Positionierelementen 3 angeordnet ist. Weiter zeigt Fig. 1 ein
Verbindungselement 4, welches von einem der Positionierelemente 3 aufgenommen ist. Die
Kontaktierungsplatte 2 ist dabei mehrschichtig aufgebaut.

[0079] In Fig. 2a bis 2¢ ist ein schematischer Aufbau der Kontaktierungsplatte 2 gezeigt. Fig. 2a
zeigt dabei, dass diese in gleichmaRige, sechseckige Zellen 7 aufgeteilt ist, wobei die Zellen 7
regelmafig angeordnet sind. Jede dieser Zellen 7 umfasst eine konusférmige Ausnehmung 8 in
Richtung deren Mittelpunkt wie in Fig. 2b und 2c gezeigt, welche jeweils einen Schnitt durch die
Kontaktierungsplatte 2 gemaf Fig. 2a zeigen.

[0080] Fig. 3a bis 3c zeigen weitere Ansichten der Kontaktierungsplatte 2, in welchen der
schichtartige Aufbau dieser ersichtlich ist, wobei Fig 3a eine Ansicht der nach aufien liegenden
Seite der Kontaktierungsplatte zeigt und Fig. 3b und 3¢ jeweils einen Schnitt durch die Kontak-
tierungsplatte 2 gemaf Fig. 3a. In der Kontaktierungsplatte 2 ist eine Kontaktschicht 6 abwech-
selnd mit einer Isolierschicht 5 angeordnet, wobei drei Kontaktschichten 6 zur Herstellung einer
dreiphasigen Verbindung vorgesehen sind, um in weiterer Folge Wechselspannung bzw. Dreh-
strom zu Ubertragen. In einer Draufsicht gemaf} Fig. 3a ist weiter ersichtlich, dass in den konus-
férmigen Ausnehmungen 8 Aussparungen 9 vorgesehen sind, in welchen die Kontaktschicht 6
angeordnet ist. Die Aussparungen 9 sind dabei bevorzugt hohlzylindrisch und koaxial ausgebil-
det. Weiter kdnnen diese eine jeweils unterschiedliche Tiefe aufweisen, wobei die Aussparun-
gen 9 relativ betrachtet alle in etwa gleich tief ausgebildet sein kdnnen. Ferner kann vorgesehen
sein, dass sich die Kontaktschicht 6 Uber die gesamte Kontaktierungsplatte 2 erstreckt bzw.
jeweils eine Kontaktschicht 6 einer Aussparung 9 eines Positionierelementes 3 mit einer ent-
sprechenden Kontaktschicht 6 eines nachsten Positionierelementes 3 verbunden ist. Glnstig ist
es dabei, wenn der gesamte restliche Teil der Kontaktierungsplatte 2 aus der bzw. mehreren
Isolierschichten 5 besteht.

[0081] Eine Untersicht bzw. eine Ansicht einer innenliegenden Seite der Kontaktierungsplatte 2
ist in Fig. 4 gezeigt, worin ersichtlich ist, dass die Bereiche zwischen den Ausnehmungen 8 aus
der Kontaktierungsplatte 2 ausgenommen sind, um Material und Gewicht dieser zu reduzieren.

[0082] Eine weitere Ansicht der Kontaktierungsplatte 2 ist in Fig. 5 gezeigt, in welcher der
schichtweise Aufbau ersichtlich ist, wobei die Kontaktschichten 6 jeweils in den Aussparungen 9
angeordnet sind. Die gesamte Kontaktierungsplatte 2 ist dabei schichtweise aufgebaut, wobei
sich Isolierschicht 5 und Kontaktschicht 6 jeweils abwechseln.

[0083] Fig. 6a bis 6¢ zeigen jeweils die Ladevorrichtung 1 mit einer Kontaktierungsplatte 2 mit
einem darauf angeordneten Verbindungselement 4, wobei keine leitende Verbindung hergestellt
ist. Das Verbindungselement 4 ist jedoch formschlissig von einem der Positionierelemente 3
der Kontaktierungsplatte 2 aufgenommen bzw. ist das Verbindungselement 4 diskret in einem
Mittelpunkt einer Zelle 7 ausgerichtet. Dazu kann vorgesehen sein, dass das Verbindungsele-
ment 4 insbesondere konisch mit einer stumpfen bzw. leicht abgerundeten Spitze bzw. Ende
ausgebildet ist. Dadurch ist sichergestellt, dass das Verbindungselement 4 formschlissig in
jedes einzelne der Positionierelemente 3 der Kontaktierungsplatte 2 positionierbar ist. Die
stumpfe Spitze ermdglicht dabei ein selbsttatiges sowie nachgiebiges Einrasten des Verbin-
dungselementes 4 in eines der Positionierelemente 3. Es muss durch eine solche Ausbildung
kein grofer Widerstand Uberwunden werden. Ferner kann der Konus des Verbindungselemen-
tes 4 mit einer Lageflache abgeschlossen sein, welche einen grofieren Durchmesser aufweist
als der grofte Durchmesser des Konus. Dadurch ist sichergestellt, dass das Verbindungsele-
ment 4 eine gerade Endposition in einem der Positionierelemente 3 einnimmt und nicht schief
ausgerichtet in diesem stecken bleibt. Dazu kann eine Drehachse des Verbindungselementes 4
koaxial mit der konusférmigen Ausnehmung 8 des Positionierelementes 3 sein.

[0084] In Fig. 7a bis 7d ist eine Ladevorrichtung 1 mit einer Kontaktierungsplatte 2 mit darauf
angeordnetem Verbindungselement 4 gezeigt, wobei dieses formschllissig von einem der Posi-
tionierelemente 3 verbunden ist und eine leitende Verbindung hergestellt ist. Hierfir sind Kon-
taktkdrper 10 teilweise aus dem Verbindungselement 4 gedriickt und treten bei bzw. nach form-
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schlussigem Kontakt der Elemente 3, 4 miteinander in Verbindung, um in weiterer Folge ein
unterbrechungsfreies Laden zu ermdglichen. Es ist zumindest ein Kontaktkérper 10 vorgese-
hen, giinstig ist es jedoch, wenn mehrere, koaxial angeordnete Kontaktkérper 10 im Verbin-
dungselement 4 angeordnet sind, welche entsprechend der Kontaktschicht 6 ausgebildet sind.
Es hat sich bewahrt, dass jeder koaxiale Kontaktkdrper 10 in mindestens sechs Segmente
unterteilt ist, um eine Nachgiebigkeit dieser zu erhéhen und somit einen mechanischen Kon-
taktwiderstand mit der Kontaktierungsplatte 2 zu erhdhen, sodass die einzelnen Segmente mit
einem gewissen Druck gegen die Kontaktschichten 6 des Positionierelementes 3 drlicken, um
einen elektrischen Kontaktwiderstand zu verringern. Zugleich mit der Herstellung der leitenden
Verbindung wird das Verbindungselement 4 mit dem Positionierelement 3 der Kontaktierungs-
platte 2 kraftschlUssig, l6sbar verbunden, beispielsweise mit einer Feder. Um sicherzustellen,
dass erst nach formschlissiger Verbindung der beiden Verbindungselemente 3, 4 eine leitende
Verbindung herstellbar ist, kbnnen Magnete im Verbindungselement 4 vorgesehen sein. Die
Magnete sorgen dafir, dass sich das Verbindungselement 4 an einer Oberflache der Kontaktie-
rungsplatte 2 in einer Zelle 7 ausrichtet ohne dass die Kontaktkérper 10 vorzeitig aus dem
Verbindungselement 4 gedriickt werden.

[0085] Fig. 8a zeigt nochmals eine Ladevorrichtung 1, bei welcher die Kontaktkérper 10 des
Verbindungselementes 4 mit den Kontaktschichten 6 des Positionierelementes 3 leitend ver-
bunden sind. In Fig. 8b ist ein Ausschnitt der Verbindung gemaf} Fig. 8a gezeigt. Die Kontakt-
korper 10 des Verbindungselementes 4 sind in Kontakt mit den Kontaktschichten 6 des Positio-
nierelementes 3. Zwischen den Kontaktschichten 6 sind die Isolierschichten 5 angeordnet. In
Fig. 8a und 8b ist eine dreiphasige Verbindung zur Ubertragung von Wechselspannung zwi-
schen der Kontaktierungsplatte 2 bzw. einem Positionierelement 3 und dem Verbindungsele-
ment 4 hergestellt. Dazu sind in jeder Zelle 7 bzw. in jedem Positionierelement 3 drei koaxiale
Aussparungen 9 vorgesehen und in jeder Aussparung 9 jeweils eine Kontaktschicht 6 ringfor-
mig bzw. ebenfalls koaxial angeordnet. Durch die ringférmige Ausbildung der Kontaktschicht 6
kann diese diinn ausgebildet sein, beispielsweise dinner als 2 mm, insbesondere etwa 1 mm,
und trotzdem eine grof3e Querschnittsflache aufweisen, da eine Umfangsléange der Kontakt-
schicht 6 um zumindest eine Groflienordnung groRRer ist als dessen Dicke. Durch die grofde
Querschnittsflache ist eine grofte Ladeleistung erreichbar, wodurch eine Ladedauer herabsetz-
bar ist. Entsprechend dazu sind im Verbindungselement 4 drei ringférmige Kontaktkoérper 10
angeordnet, welche in mehrere Segmente pro Ring aufgeteilt sind.

[0086] Neben einer dreiphasigen Verbindung kann die Ladevorrichtung 1 auch fir eine
fUnfphasige Verbindung zwischen Kontaktierungsplatte 2 bzw. einem Positionierelement 3 und
Verbindungselement 4 entsprechend ausgebildet sein. Dazu sind flinf koaxiale Aussparungen 9
in jeder Zelle 7 vorgesehen, wobei wiederum in jeder Aussparung 9 eine Kontaktschicht 6 an-
geordnet ist. Ein schichtartiger Aufbau der Kontaktierungsplatte 2 erfolgt dabei entsprechend
dem dreiphasigen Fall.

[0087] Eine erfindungsgemaRe Ladevorrichtung 1 kann dariiber hinaus auch fiir eine Ubertra-
gung von Gleichstrom ausgebildet sein. Dazu kénnen zwei Verbindungselemente 4 vorgesehen
sein, in welchen jeweils ein Kontaktkdrper 10 mit jeweils einer Phase angeordnet ist. Die Positi-
onierelemente 3 kdnnen zur Aufnahme der Verbindungselemente 4 paarweise ausgebildet sein
und entsprechend jeweils eine Kontaktschicht 6 mit einer Phase umfassen.

[0088] Die Kontaktierungsplatte 2 kann auch so ausgebildet sein, dass diese beispielsweise
konusférmige Verbindungselemente 4 umfasst und zum Herstellen einer Verbindung ein Positi-
onierelement 3 mit beispielsweise einer konusférmigen Ausnehmung auf eines der Verbin-
dungselemente 4 aufsetzbar ist.

[0089] Es kann mit Vorteil vorgesehen sein, dass die Kontaktierungsplatte 2 wie in Fig. 9 ge-
zeigt insbesondere etwa mittig bodenseitig an einem Fahrzeug F wie einem Elektrofahrzeug
bzw. Plug-in-Hybridfahrzeug angeordnet ist. Diese kann dabei beispielsweise etwa 80 cm mal
60 cm grof® sein. Das Verbindungselement 4 kann bevorzugt an einer Hebevorrichtung 11
angeordnet sein, wobei diese etwa mittig am Boden eines Parkplatzes angeordnet sein kann
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und in einer eingefahrenen Position bzw. bei Nichtgebrauch biindig mit dem Boden abschlieft.
Durch eine solche Anordnung der Kontaktierungsplatte 2 am Fahrzeug F zum einen und die
Anordnung des Verbindungselementes 4 bzw. der Hebevorrichtung 11 zum anderen ist ein
einfaches und automatisiertes Verbinden des Verbindungselementes 4 mit der Kontaktierungs-
platte 2 bzw. einem darauf angeordneten Positionierelementes 3 mdglich. Die Hebevorrichtung
11 kann mit Vorteil als Roboterarm ausgebildet sein.

[0090] Fig. 10a und 10b zeigen die Hebevorrichtung 11 mit dem Verbindungselement 4. Die
Hebevorrichtung 11 kann dabei in einem Boden eines Privatparkplatzes oder auch am Boden
eines oOffentlichen Bereiches wie eines Einkaufszentrums, einer Autobahnraststatte oder eines
Taxistandes zum Laden von Fahrzeugen F angeordnet sein. Eine Verbindung zwischen Kon-
taktierungsplatte 2 und Verbindungselement 4 ist mit einer Ladevorrichtung 1 stets automatisiert
herstellbar. Von Vorteil ist es, wenn das Fahrzeug F mit dem stationdren Teil der Ladevorrich-
tung 1 kabellos kommuniziert und die Kontaktierungsplatte 2 eine eindeutig zuordenbare |denti-
fikationsnummer aufweist.

[0091] Es kann weiter vorgesehen sein, dass das Verbindungselement 4 so an der Hebevor-
richtung 11 angeordnet ist, dass dieses immer etwa parallel zum Boden ausgerichtet ist. Die
Hebevorrichtung 11 kann dazu eine endseitige Halteeinrichtung 12 umfassen, an welcher das
Verbindungselement 4 angeordnet ist, wie in den Fig. 10a und 10b gezeigt. Das Verbindungs-
element 4 kann ferner Uber z. B. Federn beweglich an der endseitigen Halteeinrichtung 12
gelagert sein, um zu einem Einrasten in eines der Positionierelemente 3 eine seitliche bzw.
laterale Bewegung in x-Richtung und y-Richtung durchfiihren zu kdnnen. Es kann ferner eine
Mechanik 13 zwischen der endseitigen Halteeinrichtung 12 und eines Armes 14 der Hebevor-
richtung 11 vorgesehen sein, welche diesen mit der endseitigen Halteeinrichtung 12 auslenkbar
verbindet. Fig. 10a zeigt die Hebevorrichtung 11 in einem eingefahrenen Zustand. Diese kann
z. B. in einem Boden eines Parkplatzes angeordnet sein und blindig mit diesem abschlieen.
Dazu ist die endseitige Halteeinrichtung 12 durch die Mechanik 13 im Vergleich zum Arm 14
abgesenkt, wie in Fig. 10a gezeigt. In Fig.10b ist die Hebevorrichtung 11 in einem ausgefahre-
nen Zustand gezeigt, wobei die endseitige Halteeinrichtung 12 nun durch die Mechanik 12 nach
oben gestreckt ist, insbesondere in eine Position, welche hoher ist als der Arm 14 der Hebevor-
richtung 11. Dadurch nimmt das an der endseitigen Halteeinrichtung 12 angeordnete Verbin-
dungselement 4 eine hdchste Position ein und kann in weiterer Folge in eines der Positionie-
relemente 3 einrasten. Dazu kann es gunstig sein, wenn Anschlusskabel an der Hebevorrich-
tung 11 flexibel ausgebildet sind, um einen Positionsausgleich des Verbindungselementes 4
nicht zu beeinflussen. Die Anschlusskabel kdnnen z. B. als fein- bzw. feinstdrahtige Litzen aus
Kupfer oder Aluminium ausgebildet und zusatzlich mit einem flexiblen bzw. dehnbaren Material
wie Gummi oder Silicon isoliert sein. Weiter kdnnen einzelne Phasen in jeweils einzelnen Lei-
tungen geflhrt sein, um eine Flexibilitdt nochmals zu erhdhen.

[0092] Varianten einer Positionierung eines Fahrzeuges F auf einem Parkplatz sind in Fig. 11
gezeigt, wobei mehrere Moglichkeiten einer Positionierung des Fahrzeuges F mit einer unter-
schiedlichen Schattierung bzw. Linienflihrung dargestellt sind. Ein solcher Parkplatz kann bei-
spielsweise 2,3 m breit sein. Es kann vorgesehen sein, dass die Hebevorrichtung 11 mit dem
Verbindungselement 4 etwa mittig am Boden eines solchen Parkplatzes angeordnet ist. Ein
Fahrzeug F mit einer etwa mittig bodenseitig an diesem angeordneter Kontaktierungsplatte 2 ist
in einer beliebigen Position auf einem solchen Parkplatz positionierbar, wie dies aus Fig. 11
ersichtlich ist. Es ist dabei von Vorteil, wenn eine Grofle der Kontaktierungsplatte 2 so gewahlt
ist, dass das Verbindungselement 4 stets in einem der darauf angeordneten Positionierelemen-
te 3 positionierbar ist, unabhdngig davon, wie das Fahrzeug F am Parkplatz positioniert ist. Bei
einer Parkplatzbreite von etwa 2,3 m kann die Kontaktierungsplatte 2 beispielsweise etwa 80
cm mal 60 cm grof3 sein.

[0093] Bei Nichtgebrauch der Kontaktierungsplatte 2 bzw. ohne Verbindung dieser zum Verbin-
dungselement 4 ist es zweckmafig, wenn diese von einer Abdeckeinrichtung abgedeckt ist,
welche die Kontaktierungsplatte 2 vor Verschmutzungen oder dergleichen schiitzt. Diese Abde-
ckeinrichtung kann beispielsweise faltbar ausgebildet sein, wobei diese mit zumindest einem
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Magneten in Position gehalten sein kann bzw. eine Positionsénderung von z. B. einer Feder
durchfiihrbar ist. Es kann vorgesehen sein, dass die Kontaktierungsplatte 2 selbsttatig und
automatisiert abgedeckt wird, sobald das Fahrzeug F eine Position zum Laden eingenommen
hat. Weiter ist es zweckmafig, wenn diese nach Abschluss eines Ladezyklus wieder selbsttatig
schlief3t. Die Abdeckeinrichtung kann dazu aus einzelnen flachen Lamellen aufgebaut sein,
welche nur wenige Millimeter diinn sein kdnnen, beispielsweise etwa 2 mm bis 3 mm. Die La-
mellen kénnen jeweils mit Nut und Spund ineinandergreifen und bilden somit in einem ge-
schlossenen Zustand eine dichte und flache Einheit, mit welcher die gesamte Kontaktierungs-
platte 2 abdeckbar ist. Die einzelnen Lamellen kdnnen z. B. auf Schienen aufgefadelt sein und
sich auf diesen bewegen. Zwischen je zwei aneinandergrenzenden Lamellen kénnen diese an
der Stelle, wo Nut und Spund ineinandergreifen, auseinandergeschoben werden. Es ergibt sich
somit eine Offnung in der Abdeckeinrichtung, welche einen Teil der Kontaktierungsplatte 2
freilegt. Die maximale Bewegung der Lamellen auf der Schiene kann am Anfang und am Ende
der Schienen durch einen Anschlag begrenzt sein. Zuséatzlich kébnnen die Lamellen durch Fe-
dern zusammendriickbar sein, sodass die Offnung selbsttitig verschlieRbar ist. Die Breite jeder
Lamelle kann z. B. der halben Breite einer Zelle 7 der Kontaktierungsplatte 2 entsprechen,
wobei die Lamellen zumindest teilweise aus einem magnetischen Material ausgebildet sein
kénnen.

[0094] Um ein selbsttatiges Verbinden des Verbindungselementes 4 mit einem der Positionie-
relemente 3 der Kontaktierungsplatte 2 zu ermdglichen, kann an der Hebevorrichtung 11 eine
Offnungseinrichtung 15 angeordnet sein, sodass sich die Lamellen der Abdeckeinrichtung bei
Kontakt mit der Offnungseinrichtung 15 automatisiert und an einer richtigen Stelle 6ffnen. Eine
Hebevorrichtung 11 mit der Offnungseinrichtung 15 ist in Fig. 12a gezeigt. Die Offnungseinrich-
tung 15 ist dabei mit Vorteil so an der Hebevorrichtung angeordnet, dass die Offnungseinrich-
tung 15 immer etwa parallel zum Boden angeordnet ist. Fig. 12b zeigt die Offnungseinrichtung
15. Diese umfasst insbesondere zwei jeweils um 180° oder drei jeweils um 120° versetzte, um
zumindest eine Achse bewegbare Arme, an welchen zumindest teilweise drehbare Magnete 16,
insbesondere Permanentelektromagnete, angeordnet sein kdénnen. Solche Magnete 16 sind
ohne Bestromung magnetisch, mit Bestromung kann eine Wirkung dieser Magnete 16 jedoch
verstérkt oder durch umgekehrten Stromfluss aufgehoben werden. Beim Kontakt der Offnungs-
einrichtung 15 mit der Abdeckeinrichtung der Kontaktierungsplatte 2 haften die Arme durch die
Magnete 16 an den Lamellen der Abdeckeinrichtung. Bei einem Aufbringen einer Druckkraft in
Richtung der Abdeckeinrichtung bzw. in z-Richtung durch die Offnungseinrichtung 15 werden
die Arme mit den Lamellen der Abdeckeinrichtung in zwei entgegengesetzte Richtungen, wel-
che sich in der x-y-Ebene befinden, auseinandergeschoben, ohne dass die Magnete 16 in x-
und/oder y-Richtung verrutschen. Dazu kann eine Oberflache der Magnete 16 bzw. der Lamel-
len entsprechend ausgebildet sein, beispielsweise mit Noppen bzw. Rillen. Das Auseinander-
schieben der Arme ist in Fig. 12c gezeigt. Beim Auseinanderschieben kann die Wirkung der
Magnete 16 bzw. deren Normal- und/oder Haftkrafte durch eine Bestromung der Magnete 16
verstarkt werden. Um die Abdeckeinrichtung wieder zu schlie3en, kdnnen die Magnete 16
durch eine Umkehrung der Bestromung wieder von den Lamellen der Abdeckeinrichtung geldst
werden. Eine solche Offnungseinrichtung 15 bzw. der gesamte Mechanismus zum selbsttétigen
Offnen und VerschlieRen einer Abdeckeinrichtung oder dergleichen kénnte auch unabhéngig
von der Ladevorrichtung 1 verwendet werden.

[0095] Bei einem erfindungsgemafien Verfahren wird das Verbindungselement 4 mit der Kon-
taktierungsplatte 2 zusammengefiihrt, wie dies anhand der Fig. 13a bis 13c erldutert ist. Die
Kontaktierungsplatte 2 ist dabei so ausgebildet, dass das Verbindungselement 4 bei einem
Kontakt mit dieser selbsttatig und nachgiebig in eines der Positionierelemente 3 eingerastet
wird. Dies erfolgt mit Vorteil unabhangig von einer Position des Verbindungselementes 4 an der
Kontaktierungsplatte 2. In Fig. 13a bis 13c sind drei mogliche Positionen bzw. Falle A, B, C
eines Auftreffens des Verbindungselementes 4 auf der Kontaktierungsplatte 2 gezeigt. Ein
erster, optimaler Fall A ist das direkte Auftreffen in eines der Positionierelemente 3. Dabei wer-
den keine weiteren Schritte durchgefiihrt, da vom Verbindungselement 4 bereits eine der ge-
wiinschten Endpositionen eingenommen wurde. Bei einem zweiten Fall B trifft das Verbin-
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dungselement 4, welches in Fig. 13a bis 13¢ als Konus ausgefiihrt ist, an einer Kante einer
sechseckigen Zelle 7 auf, wonach dieses abrutscht und somit wiederum eine Endposition ein-
genommen wird. Ein dritter Fall C tritt ein, wenn das Verbindungselement 4 zu einem Punkt
gebracht wird, an welchem drei Zellen 7 aufeinandertreffen. Die Ladevorrichtung 1 ist jedoch so
ausgebildet, dass das Verbindungselement 4 auch bei einem Auftreffen in einer solchen Positi-
on auf der Kontaktierungsplatte 2 in eines der angrenzenden Positionierelemente 3 abrutscht.
Mogliche Abrutschrichtungen der jeweiligen Konusse sind in Fig. 13¢ durch Pfeile dargestellt.
Vom Verbindungselement 4 wird also immer eine diskrete Position in einem der Positionierele-
mente 3 eingenommen, unabhangig davon, wie dieses auf die Kontaktierungsplatte 2 auftrifft.
Bei einem erfindungsgemafien Verfahren wird das Verbindungselement 4 orthogonal (in z-
Richtung) zur als Kontaktierungsplatte 2 aufgespannten Struktur aus Zellen 7 bewegt und seit-
lich (in x- und y-Richtung) um einen Umkreisradius der Zellen 7 ausgelenkt.

[0096] In Fig. 14a und Fig. 14b ist eine raumlich versetzte dreiachsige Positionierung zum
Verbinden des Verbindungselementes 4 mit der Kontaktierungsplatte 2 bzw. einem Positionie-
relement 3 im Vergleich zu einem erfindungsgemafien Verfahren mit einer einachsigen Positio-
nierung schematisch gezeigt. In Fig. 13a, welche den Stand der Technik darstellt, wird in einem
ersten Schritt eine Ist-Position und eine Soll-Position erfasst, beispielsweise mit einer Kamera
oder dergleichen. In einem zweiten Schritt wird durch eine mindestens dreiachsige Positionie-
rung eine Verbindung hergestellt. Diese dreiachsige Positionierung wird beispielsweise mit
einem Roboterarm realisiert. Ein solcher Roboterarm ist kompliziert, aufwendig und teuer zum
Realisieren. Zudem kommt bei der Realisierung die unterschiedliche Anordnung eines Positio-
nierelementes 3 bei Elekirofahrzeugen bzw. Plug-in-Hybridfahrzeugen aus dem Stand der
Technik erschwerend hinzu.

[0097] Fig. 13b zeigt im Gegensatz dazu eine Positionierung eines Verbindungselementes 4
gemall dem erfindungsgemalien Verfahren. Dabei wird das Verbindungselement 4 mit einem
beliebigen Punkt bzw. Positionierelementes 3 auf der Kontaktierungsplatte 2 verbunden.
Dadurch wird der Bewegungsablauf im Vergleich mit einem solchen aus Fig. 13a auf eine Ach-
se reduziert, da zum Verbinden nur eine Bewegung in z-Richtung notwendig ist. Zudem ist
keine Positionserfassung erforderlich.
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Patentanspriiche

1. Ladevorrichtung, insbesondere (1) fur ein Fahrzeug (F), dadurch gekennzeichnet, dass
eine Kontaktierungsplatte (2) mit einer Vielzahl von Positionierelementen (3) ausgebildet ist
und zumindest ein Verbindungselement (4) zur Stromlbertragung vorgesehen ist, wobei
das Verbindungselement (4) bei einem Zusammenfiihren mit der Kontaktierungsplatte (2)
positionsunabhangig und nachgiebig in eines der Positionierelemente (3) einrastet.

2. Ladevorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontaktie-
rungsplatte (2) mehrschichtig aufgebaut ist, wobei in einem Durchschnitt durch diese ab-
wechselnd zumindest eine Isolierschicht (5) und zumindest eine Kontaktschicht (6) vorge-
sehen sind.

3. Ladevorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Kontak-
tierungsplatte (2) eine Vielzahl von, in einer Draufsicht bevorzugt mehreckigen, insbeson-
dere hexagonalen, Zellen (7) mit jeweils einem Positionierelement (3) umfasst.

4. Ladevorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass jede Zelle (7) ins-
besondere koaxiale Ausnehmungen (8) mit einer Spitze in einem Mittelpunkt der Zelle (7)
aufweist.

5. Ladevorrichtung (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass jede konusférmige
Ausnehmung (8) zumindest eine hohlzylindrische, koaxiale Aussparung (9) umfasst.

6. Ladevorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass in der zumindest
einen koaxiale Aussparung (9) die zumindest eine Kontaktschicht (6) angeordnet ist.

7. Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontaktierungsplatte (2) an einem Elektrofahrzeug angeordnet ist, insbesondere etwa
mittig bodenseitig.

8. Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Abdeckeinrichtung vorgesehen ist, welche die Kontaktierungsplatte (2) bei Nichtge-
brauch abgedeckt.

9. Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbindungselement (4) in jedem der Positionierelemente (3) positionierbar ist, wobei
das Verbindungselement (4) insbesondere konisch mit einer stumpfen Spitze ausgebildet
ist.

10. Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
innerhalb des Verbindungselementes (4) zumindest ein Kontaktkdrper (10) angeordnet ist,
welcher bei Krafteinwirkung teilweise aus dem Verbindungselement (4) bringbar ist, um
sich mit der Kontaktschicht (6) eines Positionierelementes (3) zu verbinden, wobei ein Kon-
taktbereich in der Kontaktierungsplatte (2) angeordnet ist.

11. Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verbindungselement (4) an einer Hebevorrichtung (11) angeordnet ist.

12. Ladevorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Hebevorrich-
tung (11) selbsttatig verfahrbar ist.

13. Verwendung einer Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 12 zum autono-
men Laden einer Speichereinheit flr elektrische Energie in einem Fahrzeug (F).

14. Elektrofahrzeug mit einer Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Kontaktierungsplatte (2) mit einer Vielzahl von Posi-
tionierelementen (3) insbesondere bodenseitig am Elektrofahrzeug angeordnet ist und zu-
mindest ein Verbindungselement (4) zur Stromibertragung vorgesehen ist, welches beim
Zusammenfilhren mit der Kontaktierungsplatte (2) positionsunabhangig und nachgiebig in
eines der Positionierelemente (3) einrastet.
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15. Verfahren zum Laden, insbesondere eines Fahrzeuges (F), insbesondere unter Verwen-
dung einer Ladevorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Verbindungselement (4) zur Stromibertragung mit einer
Kontaktierungsplatte (2) zusammengefiihrt wird, wobei das Verbindungselement (4) bei ei-
nem Kontakt mit der Kontaktierungsplatte (2) positionsunabhangig und nachgiebig in eines
von einer Vielzahl von an dieser angeordneten Positionierelementen (3) eingerastet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein innerhalb des
Verbindungselementes (4) angeordneter Kontaktkérper (10) bei formschliissigem Kontakt
des Verbindungselementes (4) mit einem Positionierelement (3) in einen in einer koaxialen
Aussparung (9) des Positionierelementes (3) angeordneten Teil einer Kontaktschicht (6)
gedrickt und kraftschlissig l6sbar verbunden wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer Einnahme
einer vorbestimmten Position des Fahrzeuges (F) mit der Kontaktierungsplatte (2) das Ver-
bindungselement (4) mit einer Hebevorrichtung (11) selbsttatig zur Kontaktierungsplatte (2)
bewegt wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass bei voll-
standigem Kontakt des Kontaktkérpers (10) des Verbindungselementes (4) mit der Kon-
taktschicht (6) des Positionierelementes (3) und nach einer selbsttatigen kraftschliissigen
Verbindung des Positionierelementes (3) mit dem Verbindungselement (4) eine Speicher-
einheit im Fahrzeug (F) geladen wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass nach einem abgeschlosse-
nen Ladezyklus die kraftschlissige Verbindung selbsttatig gelést und das Verbindungs-
element (4) mit der Hebevorrichtung (11) in eine Ausgangsposition verfahren wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass bei
Nichtgebrauch der Kontaktierungsplatte (2) diese von einer Abdeckeinrichtung insbesonde-
re wasserdicht abgedeckt wird.

Hierzu 13 Blatt Zeichnungen
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