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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) und ein Verfahren zur automatisierten Bela-
dung eines Ladungstragers mit einen Ladestapel bildenden Ladeeinheiten umfassend
eine erste Bereitstellvorrichtung (2) zur Bereitstellung von Ladungstragern, eine
zweite Bereitstellvorrichtung (3) zur Bereitstellung von Ladeeinheiten, ein Transfer-
system zum Aufnehmen von Ladeeinheiten und Ablegen dieser an rdumlichen Bela-
depositionen auf dem Ladestapel. Das Transfersystem weist eine Transfereinheit (4)
mit einer im Raum bewegbaren Transfervorrichtung (5) auf. Die Transfervorrich-

tung (5) umfasst eine Stutzvorrichtung mit einer Stitzauflage und eine Abschiebeein-

heit.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur automatisierten Beladung eines Ladungs-
tragers mit einen Ladestapel bildenden, insbesondere unterschiedlich dimensionier-
ten, Ladeeinheiten. Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zur automati-
sierten Beladung eines Ladungstragers mit einen Ladestapel bilden-den, insbeson-
dere unterschiedlich dimensionierten, Ladeeinheiten mittels einer derartigen Vorrich-
tung. Hierbei umfasst die Vorrichtung eine erste Bereitstellvorrichtung zur Bereitstel-
lung von Ladungstragern an einem ersten Bereitstellplatz, eine zweite Bereitstellvor-
richtung zur Bereitstellung von Ladeeinheiten an einem zweiten Bereitstellplatz, ein
Transfersystem zum Aufnehmen von Ladeeinheiten vom zweiten Bereitstellplatz und
Ablegen von Ladeeinheiten an raumlichen Beladepositionen auf dem Ladungstragers
und/oder dem Ladestapel, und eine Steuereinheit zum Ansteuern des Transfersys-
tems. Das Transfersystem weist eine Transfereinheit mit einer im Raum bewegbaren
Transfervorrichtung auf, wobei der erste und zweite Bereitstellplatz im Wirkbereich
der Transfereinheit angeordnet sind. Die Transfervorrichtung der Transfereinheit und
gegebenenfalls die Transfervorrichtung einer nachfolgend beschriebenen weiteren
Transfereinheit umfasst (jeweils) einen Grundrahmen, eine am Grundrahmen ange-
ordnete Stutzvorrichtung mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage fur La-
deeinheiten und eine Abschiebeeinheit, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebe-
element aufweist, welches eine an eine auf der Stutzauflage aufliegende Ladeeinheit
anstellbare Anstellflache ausbildet. Das Abschiebeelement ist, insbesondere durch
eine Antriebsvorrichtung und/oder Stellvorrichtung, relativ zur Stutzauflage bewegbar,
sodass ein Abstand zwischen einer Vorderkante der Stutzauflage und der Anstellfla-

che veranderbar ist.
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Das erfindungsgemaéfie Verfahren umfasst hierbei folgende Schritte:

) Bereitstellen eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz durch die

erste Bereitstellvorrichtung der Vorrichtung;

i) Bereitstellen einer Ladeeinheit am zweiten Bereitstellplatz durch die zweite

Bereitstellvorrichtung der Vorrichtung;

i) Ausrichten der Stutzauflage der Transfervorrichtung am zweiten Bereit-
stellplatz;
V) Aufschieben der Ladeeinheit vom zweiten Bereitstellplatz auf die Stutzauf-

lage der Transfervorrichtung;

V) Bewegen der Transfervorrichtung vom zweiten Bereitstellplatz zum ersten
Bereitstellplatz, wobei die Stutzauflage an einer Beladeposition auf dem Ladungstra-

ger ausgerichtet wird, an welcher die Ladeeinheit abgegeben werden soll;

Vi) Beladen des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit mittels der Abschiebeein-
heit von der Stutzauflage der Transfervorrichtung auf die Beladeposition abgescho-

ben wird.

Aus dem Stand der Technik sind Vorrichtungen und Verfahren zur automatisierten
Beladung eines Ladungstragers mit einen Ladestapel bildenden Ladeeinheiten als

sogenannte Palettiervorrichtungen bekannt.

Beispielsweise beschreibt die US 5,944,479 A eine derartige Palettiervorrichtung, wo-
bei der Ladungstrager auf einem ersten Bereitstellplatz bereitgestellt. Die Ladeeinheit
wird von einem zweiten Bereitstellplatz rickseitig auf eine Stutzauflage abgegeben

und vor einem Abschiebeelement auf der Stutzauflage positioniert. Um die Ladeinheit
auf eine Beladeposition abzugeben, ist die Stutzauflage ist horizontal ausfahrbar. Da-

mit das Abschiebeelement unterhalb des zweiten Bereitstellplatzes zurtickziehbar ist,
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um so die Ladeeinheit am Abschiebeelement vorbei zu bringen, ist das Abschiebeele-
ment besonders flach ausgebildet, wodurch ein Andruckpunkt des Abschiebeelemen-
tes an der Ladeeinheit weit unten liegt, was bei Ladeeinheiten mit hohem Schwer-

punkt zu Problemen fuhren kann.

Ferner ist aus der EP 2 247 517 A1 und EP 2 456 696 A1 jeweils eine Vorrichtung zur
automatisierten Beladung eines Ladungstragers bekannt, wobei die Ladeeinheit vom
zweiten Bereitstellplatz riickseitig auf die Stutzauflage und von der Stitzauflage Uber

eine Vorderkante abgegeben wird.

Bei derartigen Vorrichtungen erfolgt das Abgeben vom zweiten Bereitstellplatz auf die
Stutzauflage und von der Stutzauflage auf den Ladestapel Uber unterschiedliche Sei-
ten bzw. Kanten der Stutzauflage. Dadurch bedingt sind der erste und zweite Bereit-
stellplatz in einer Draufsicht nebeneinander angeordnet. Somit ergibt sich ein flachen-
manig grolRer Platzbedarf. Anstelle des Abschiebeelementes ist aus dem Stand der
Technik ferner bekannt, dass die Stutzauflagen Férderbahnen umfassen, welche
beim Zurlckziehen der Stutzauflagen gegenlaufig angetrieben werden, um Ladeein-

heiten abzugeben.

Daruber hinaus sind aus dem Stand der Technik, beispielsweise aus der

EP 2 358 617 A1, Palettiervorrichtungen bekannt, bei welchen eine Greifeinheit an ei-
nem Knickarmroboter angebracht ist, um Ladeeinheiten von einem ersten Bereitstell-
platz auf einen Ladungstrager abzugeben. Hierbei werden die Ladeeinheiten jedoch
nicht von unten unterstitzt, was insbesondere bei schlecht greifbaren Ladeeinheiten

zu Problemen fUhren kann.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine verbesserte Vorrichtung und ein verbesser-
tes Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben. Insbesondere soll ein geringe-
rer Platzbedarf der Vorrichtung und/oder ein zuverlassiges Beladen des Ladungstra-

gers erreicht werden.

Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs genannten Art gelést, wobei
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- die Stutzauflage mit deren Vorderkante wechselweise am ersten oder
zweiten Bereitstellplatz, insbesondere fluchtend mit der zweiten Bereitstellebene
und/oder mit einer nachfolgend beschriebenen Férderebene, ausrichtbar ist, sodass
eine Ladeeinheit Uber die Vorderkante vom zweiten Bereitstellplatz auf die Stutzauf-
lage oder von der Stutzauflage auf einen am ersten Bereitstellplatz bereitgestellten

Ladungstrager schiebbar ist,

- das Abschiebeelement oberhalb der Stutzflache angeordnet ist und die
Stutzvorrichtung ein zwischen einer Ausgangsstellung und einer Klemmstellung ver-
stellbares Klemmelement aufweist, wobei in der Ausgangsstellung eine auf der Stutz-
flache aufliegende Ladeeinheit am Klemmelement vorbeibewegbar ist, und das Klem-
melement in der Klemmstellung Uber die Stltzauflage ragt, sodass die auf der Stutz-
flache aufliegende Ladeeinheit zwischen der Anstellflache und dem Klemmelement

fixierbar ist,

- die Vorrichtung eine erste Bereitstellebene und eine zweite Bereitstellebene
aufweist, welche Ubereinander angeordnet sind, wobei der erste Bereitstellplatz in der
ersten Bereitstellebene und der zweite Bereitstellplatz in der zweiten Bereitstellebene
angeordnet ist und der erste und zweite Bereitstellplatz, insbesondere lotrecht, Uber-

einander positioniert sind,

- die Vorrichtung ferner eine Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung umfasst,
welche eine Andienvorrichtung und eine Handhabungsvorrichtung umfasst, welche
dazu eingerichtet ist, Zwischenlagen von der Andienvorrichtung aufzunehmen und

auf den zweiten Bereitstellplatz abzugeben,

- die zweite Bereitstellvorrichtung eine Klarungsférdertechnik zum Transport

von Ladeeinheiten weg vom zweiten Bereitstellplatz aufweist, und/oder

- das Transfersystem eine weitere Transfereinheit mit einer im Raum be-
wegbaren Transfervorrichtung aufweist, wobei die Transfereinheit und die weitere

Transfereinheit einen Uberlappenden Wirkbereich aufweisen, der erste und zweite

5/73
A2023/87639-AT



Bereitstellplatz im Uberlappenden Wirkbereich angeordnet sind und die Transfervor-
richtungen der Transfereinheit und der weiteren Transfereinheit aneinander vorbeibe-

wegbar sind.

Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass die Vor-
richtung mit flachenmafdig geringem Platzbedarf bzw. Footprint realisiert werden

kann.

Dies kann insbesondere dadurch erreicht werden, dass die Ladeeinheiten Uber die-
selbe Seite auf die Stutzauflage auf- und von dieser abgeschoben werden kénnen.
Somit mussen der erste und der zweite Bereitstellplatz nicht zwingend in einer Drauf-

sicht nebeneinander angeordnet sind.

Alternativ oder zuséatzlich dazu kann dies dadurch erreicht werden, dass die Bereit-
stellplatze (lotrecht) Ubereinander angeordnet sind. Somit kénnen Ladeeinheiten und
Ladungstrager platzsparend Ubereinander antransportiert und bereitgestellt werden.
Zweckmalig ist es hierbei, wenn die erste Bereitstellebene unterhalb der zweiten Be-

reitstellebene angeordnet ist.

Ein weiterer mit der Erfindung erzielter Vorteil ist insbesondere darin zu sehen, dass
Ladeeinheiten auf einfache und zuverlassige Art und Weise mit der Transfervorrich-

tung gehandhabt werden kénnen.

Insbesondere wenn Ladeeinheiten Uber dieselbe Seite der Stltzauflage, also Uber die
Vorderseite, auf- und abgeschoben werden, mussen die Ladeeinheiten nicht am Ab-
schiebeelement vorbeibewegt werden. Ebenso muss das Abschiebeelement auch fur
das Aufschieben der Ladeeinheiten auf die Stutzauflage nicht aus dem Weg gebracht
werden. Somit ergibt sich einerseits ein besonders einfacher Aufbau der Transferein-

heit, insbesondere der Transfervorrichtung, sowie ein zuverlassiger Beladevorgang.
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Dariber hinaus kénnen Zwischenlagen, welche haufig zur Stabilisierung des La-

destapels verwendet werden, mit derselben Transfervorrichtung wie die Ladeeinhei-
ten gehandhabt werden. Dadurch ergibt sich einerseits ein besonders einfacher und
platzsparender Aufbau der Vorrichtung. Andererseits kénnen Ladestapel besonders

zuverlassig gebildet werden.

Ferner wird mit der Erfindung eine hohe Verfugbarkeit der Vorrichtung und somit ein
zuverlassiger Beladevorgang erreicht. Insbesondere durch die Klarungsférdertechnik
kénnen Ladeeinheiten, welche beispielsweise fur das (automatisierte) Beladen des

Ladungstragers nicht geeignet sind, vom Bereitstellplatz weg transportiert werden.

Durch den Einsatz einer weiteren Transfereinheit, welche auf dieselben Bereitstell-
platze zugreift, kann eine Leistung der Vorrichtung bei annéhernd gleichbleibendem
Platzbedarf erhéht werden. Hierfur kénnen die Transfereinheit und die weitere Trans-
fereinheit nebeneinander angeordnet sein. Durch die Redundanz der Transfereinhei-
ten kann die Vorrichtung auch bei einem Ausfall einer der Transfereinheiten weiterar-
beiten, wodurch die Verfugbarkeit der Vorrichtung uns somit eine Prozesssicherheit

ebenfalls erhéht wird.

Die am ersten Bereitstellplatz bereitstellbaren Ladungstrager kénnen beispielsweise
Paletten, Rollwagen (Rollcontainer), Transportgestelle mit mehreren Regalfachern

und dergleichen umfassen.

In der Regel umfassen Rollwagen jeweils eine Ladeplattform zur Aufnahme der Lade-
einheiten an einer Oberseite der Ladeplattform sowie an der Unterseite der Ladeplatt-
form angeordnete Rollen oder Rader zum Transport des Rollwagens. An der Lade-
plattform ragen Ublicherweise zwei (gegenutberliegende) Seitenwande hoch, welche
den Rollwagen seitlich begrenzen. Der Ladestapel kann somit auf der Ladeplattform
zwischen den Seitenwanden gebildet und durch diese gesichert werden. Die Seiten-

wande sind hierbei Ublicherweise gitterférmig.
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Um Ladeeinheiten wahrend des Beladens auf einem Ladungstrager zu sichern, kann
dieser von einer Stapelladehilfe aufgenommen sein, welche drei Seitenwande bereit-
stellt, gegen welche die Ladeeinheiten positioniert werden kénnen. Dies ist insbeson-

dere bei einem als Palette ausgebildeten Ladungstrager zweckmanig.

Die Ladeeinheiten, welche am ersten Bereitstellplatz fur das Beladen bereitgestellt
werden, kénnen unterschiedlichster Type ausgebildet sein und beispielsweise Kisten,
Flaschengebinde, Schachteln und dergleichen umfassen. Dartber hinaus kénnen die
Ladeeinheiten unterschiedlich dimensioniert sein. Somit kann eine sogenannte

Mischpalette (Mixed case palettizing) erstellt werden.

Hierbei kénnen die unterschiedlichen Ladeeinheiten automatisiert mittels des Trans-
fersystems gehandhabt werden. Allerdings kann es vorkommen, dass Ladeeinheiten
in einzelnen Fallen nicht fur ein automatisiertes Handhaben durch das Transfersys-
tem und/oder das (automatisierte) Beladen des Ladungstragers geeignet sind und da-
her manuell auf den Ladestapel abgegeben werden mussen oder gar nicht auf den
Ladestapel abgegeben werden kénnen. Ladeeinheiten sind unter anderem dann nicht
fur das automatisierte Handhaben und/oder (automatisierte) Beladen des Ladungstra-
gers geeignet, wenn diese beispielsweise deformiert oder Ubermafig verschmutzt
sind oder in einer falschen Orientierung und/oder Reihenfolge am ersten Bereitstell-
platz bereitgestellt werden. Ebenso kann eine Ladeeinheit nicht fir das automatisierte
Beladen geeignet, wenn die vorbestimmte Beladeposition fur die Stutzauflage der
Transfervorrichtung nicht zuganglich ist, beispielsweise weil diese zwischen zwei La-

deeinheiten liegt, und ein Abstand zwischen diesen schmaler als die Stutzauflage ist.

Die rdumlichen Beladepositionen kénnen eine horizontale Position und eine vertikale
Position sowie eine Orientierung der Ladeeinheit im Ladestapel umfassen. Mit Vorteil
sind die Beladepositionen durch ein Rechnersystem, insbesondere ein Rechnersys-
tem der Vorrichtung, festgelegt. Hierfur kann vorab ein Packbild fur den Ladestapel

festgelegt werden, welche fur jede Ladeeinheit, die auf den jeweiligen Ladungstrager
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geladen werden soll, um den Ladestapel zu bilden, eine Beladeposition angibt. Alter-
nativ kann fur die Ladeeinheiten jeweils eine Beladeposition bestimmt werden, wenn
diese am zweiten Bereitstellplatz bereitgestellt werden. Hierbei kann die Beladeposi-
tion abhéngig von der jeweiligen Ladeeinheit, deren Dimension, deren Orientierung

am zweiten Bereitstellplatz und/oder einer Platzverfugbarkeit auf dem Ladestapel be-

stimmt werden.

Das Abgeben der Ladeeinheit von der Stutzauflage auf die Beladeposition kann mit-
tels der Abschiebeeinrichtung durch aktives oder passives Abschieben erfolgen. Ei-
nerseits wird das Abschiebeelement beim aktiven Abschieben mittels einer Antriebs-
vorrichtung entlang der Stitzauflage in Richtung zu deren Vorderkante bewegt, wobei
die Ladeeinheit Uber die Vorderkante der Stutzauflage abgeschoben wird. Anderer-
seits wird eine Position des Abschiebelements beim passiven Abschieben fixiert und
die Stutzauflage mit deren Vorderkante in Richtung zum Abschiebeelement zurtickge-
zogen, sodass die Ladeeinheit im Wesentlichen durch das Abschiebeelement von der
Stutzauflage abgestreift wird. Dartber hinaus kann das Abschiebeelement beim Auf-
schieben der Ladeeinheit auf die Transfervorrichtung als Positionieranschlag fur die

Ladeeinheit dienen.

Die weitere Transfereinheit ist vorzugsweise analog zur Transfereinheit, insbeson-
dere an einer Vertikalebene gespiegelt zu dieser ausgebildet. Zweckmalig ist es,
wenn auch die weitere Transfereinheit eine im Raum bewegbare Transfervorrichtung
aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz im Wirkbereich der weiteren Trans-
fereinheit angeordnet sind. Vorzugsweise ist die Transfervorrichtung der weiteren
Transfereinheit identisch zur Transfervorrichtung der zuvor beschriebenen Trans-

fereinheit ausgebildet.

Mit Vorteil ist vorgesehen, dass die Stutzauflage der Transfervorrichtung der Trans-
fereinheit und/oder der weiteren Transfereinheit jeweils Uber eine Antriebsvorrichtung

horizontal ausfahrbar am Grundrahmen gelagert ist.
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Das Abschiebeelement ist vorzugsweise Uber eine Antriebsvorrichtung horizontal,

insbesondere entlang der Stutzauflage, verschiebbar am Grundrahmen gelagert.

Mit Vorteil ist vorgesehen, dass die Steuereinheit dazu eingerichtet ist, das Transfer-
system derart anzusteuern, dass die Transfervorrichtungen der Transfereinheit und
der weiteren Transfereinheit wechselweise am ersten oder zweiten Bereitstellplatz
ausgerichtet und aneinander vorbeibewegt werden. Dadurch kénnen die Transfervor-
richtungen kollisionsfrei in deren Wirkbereich bewegt werden und wechselweise auf

den ersten bzw. zweiten Bereitstellplatz zugreifen.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die Steuereinheit dazu eingerichtet ist,
das Transfersystem derart anzusteuern, dass die Transfervorrichtung der Trans-
fereinheit am ersten Bereitstellplatz und wahrenddessen die Transfervorrichtung der

weiteren Transfereinheit am zweiten Bereitstellplatz ausgerichtet wird und umgekehrt.

Gunstig ist es, wenn die Transfereinheit und/oder die weitere Transfereinheit jeweils
eine horizontale Tragstruktur, an welcher die Transfervorrichtung der jeweiligen
Transfereinheit gelagert ist, und eine vertikale Tragstruktur aufweisen, an welcher die
horizontale Tragstruktur, insbesondere mittels einer Antriebsvorrichtung, vertikal
und/oder, insbesondere mittels einer Antriebsvorrichtung, horizontal verfahrbar gela-
gert ist. Optional kann vorgesehen sein, dass die Transfervorrichtung jeweils Uber
eine Antriebsvorrichtung entlang der jeweiligen horizontalen Tragstruktur verfahrbar

gelagert sind.

Um Ladungstrager, insbesondere Paletten und/oder Rollcontainer, automatisiert zum
ersten Bereitstellplatz zu transportieren, kann vorgesehen sein, dass die erste Bereit-
stellvorrichtung eine zum ersten Bereitstellplatz hinfUhrende, von diesem wegfuh-
rende und/oder diesen ausbildende Ladungstrager-Foérdertechnik aufweist. Die La-
dungstrager-Fdrdertechnik umfasst vorzugsweise eine zweispurige Férdervorrich-
tung, besonders bevorzugt einen Zweispur-Gurtférderer und/oder einen Zweispur-

Kettenférderer.
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Mit Vorteil weist die erste Bereitstellvorrichtung einen Arbeitsplatz zum, insbesondere
manuellen, Beladen von Ladungstragern auf, wobei die Ladungstrager-Férdertechnik
dazu eingerichtet ist, Ladungstrager am Arbeitsplatz bereitzustellen. Hierflr kénnen
der Arbeitsplatz und der erste Bereitstellplatz rdumlich Uberlappend angeordnet sein.
Somit kann der Ladungstréager fur das manuelle Beladen am ersten Bereitstellplatz
verbleiben. Alternativ kann vorgesehen sein, dass der erste Bereitstellplatz und der
Arbeitsplatz raumlich beabstandet angeordnet und Uber die Ladungstrager-Férder-

technik verbunden sind.

Am Arbeitsplatz kann beispielsweise eine Ladeeinheit manuell auf den Ladestapel
abgegeben und/oder der Ladestapel manuell vervollstandigt werden, wenn dies auto-
matisiert nicht méglich ist, insbesondere, wenn Ladeeinheiten nicht zur automatisier-
ten Handhabung und/oder zum automatisierten Beladen geeignet oder nicht auf der
bestimmten Beladeposition abstellbar sind. Wenn der Arbeitsplatz und der erste Be-
reitstellplatz raumlich Uberlappen, ist es vorteilhaft, wenn ein Betrieb des Transfersys-

tems fur den Zeitraum einer manuellen Beladung gestoppt wird.

Um die Ladeeinheiten an diesem Arbeitsplatz fur das (manuelle) Beladen bereitzu-
stellen, ist es gunstig, wenn der zweite Bereitstellplatz und der Arbeitsplatz tber die

Klarungsférdertechnik verbunden sind.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn der zweite Bereitstellplatz und der Arbeitsplatz in unter-
schiedlichen H6hen angeordnet sind und die Klarungsfoérdertechnik eine Vertikalfér-
dervorrichtung, insbesondere einen Ladeeinheitenheber, eine Rutsche und/oder ei-
nen Steig- oder Senkférderer, umfasst. Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass
der Arbeitsplatz in einer H6he mit dem ersten Bereitstellplatz, insbesondere in der

Bereitstellebene, angeordnet ist.

Gunstig ist es, wenn die erste Bereitstellvorrichtung eine vertikale, insbesondere hori-
zontal bewegbare, Begrenzungswand aufweist, welche zu einer von der Transfervor-

richtung abgewandten Seite des ersten Bereitstellplatzes angeordnet und am ersten
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Bereitstellplatz ausrichtbar ist, um den ersten Bereitstellplatz zu begrenzen. Die Lade-
einheiten kénnen beim Beladen des Ladungstragers gegen die Begrenzungswand
positioniert werden, sodass ein Herunterfallen der Ladeeinheiten verhindert wird. Be-
sonders bevorzugt ist die Begrenzungswand an einen auf dem ersten Bereitstellplatz
bereitgestellten Ladungstrager, insbesondere Rollwagen, anstellbar. Bei einem Roll-
wagen sind dann drei Seiten des Rollwagens durch die Begrenzungswand sowie
durch die Seitenwande des Rollwagens begrenzt. Das Beladen kann Uber die freie
vierte Seite erfolgen. An den anderen drei Seiten sind die Ladeeinheiten gegen ein
Herunterfallen gesichert. Die Begrenzungswand kann insbesondere horizontal vom
Bereitstellplatz weg bewegt werden, sodass Ladungstrager mit zuvor beschriebenen

Stapelladehilfen bereitgestellt werden kénnen.

Dartber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die erste Bereitstellvorrichtung eine Aufspreiz-
einrichtung umfasst, welche die Seitenwande eines Ladungstragers, insbesondere ei-
nes Rollwagens, zum Beladen zumindest senkrecht oder schrag nach auf3en aufge-
bogen aufspreizt, wobei die Aufspreizeinrichtung zwei auf gleicher Héhe angeordnete
zwischen einer Aufspreizstellung und einer Nicht-Aufspreizstellung bewegbare, insbe-
sondere schwenkbare, Zapfen aufweist, wobei die Zapfen in der Aufspreizstellung
Uber den ersten Bereitstellplatz ragen. Die bewegbaren Zapfen kénnen beispiels-
weise um eine vertikale Schwenkachse schwenkbar an der Begrenzungswand ange-

ordnet sein.

Um ein erfolgreiches Abgeben der Ladeeinheit auf den Ladestapel zu Uberprufen
und/oder um zu Uberprufen ob eine vorbestimmte Beladeposition auf dem Ladestapel
auch tatsachlich frei und/oder zugéanglich ist, kann vorgesehen sein, dass die erste
Bereitstellvorrichtung eine Erfassungseinheit zum Erfassen des Ladestapels, insbe-

sondere einer obersten Lage des Ladestapels, aufweist.

Beispielsweise kdnnte eine vorbestimmte Beladeposition durch eine auf dem Lade-
stapel umgekippte oder verschobene Ladeeinheit zumindest teilweise belegt sein, so-

dass das Beladen mit der ndchsten Ladeeinheit nicht mehr méglich ist. Wird dies
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durch die Erfassungseinheit erkannt, kann der Ladungstrager und gegebenenfalls die
als nachstes auf diesen zu ladenden Ladeeinheiten am zuvor beschriebenen Arbeits-
platz bereitgestellt werden. Am Arbeitsplatz kann der Ladestapel manuell korrigiert

und/oder vervollstandigt werden.

Gunstig ist es, wenn die zweite Bereitstellvorrichtung eine in einer Férderrichtung
zum zweiten Bereitstellplatz hinflhrende und insbesondere den zweiten Bereitstell-
platz ausbildende Ladeeinheiten-Férdertechnik aufweist. Somit kbnnen die Ladeein-
heiten automatisiert zum zweiten Bereitstellplatz transportiert werden. Besonders be-
vorzugt umfasst die Ladeeinheiten-Foérdertechnik einen Rollenférderer, welcher den

zweiten Bereitstellplatz ausbildet.

Zweckmalig ist es, wenn die zweite Bereitstellvorrichtung eine Entladestation zum
Entladen von Ladeeinheiten von Ladehilfsmitteln auf die Ladeeinheiten-F&érdertechnik
aufweist. Somit kénnen die Ladeeinheiten auf einem Ladehilfsmittel, beispielsweise
auf einem Tablar antransportiert, von diesem abgeladen und Uber die Ladeeinheiten-
Fordertechnik am zweiten Bereitstellplatz bereitgestellt werden. Ein Ladehilfsmittel
und eine derartige Entladestation sind beispielsweise aus der &sterreichischen Pa-
tentanmeldung mit der Anmeldenummer A 50965/2021 sowie aus der internationalen
Anmeldung PCT/AT2022/060425 bekannt, welche hiermit vollinhaltlich aufgenommen

werden.

Um die Ladeeinheiten zu positionieren, ist vorzugsweise vorgesehen, dass die zweite
Bereitstellvorrichtung eine Ausrichtvorrichtung zum Ausrichten von Ladeeinheiten auf
der Ladeeinheiten-Férdertechnik aufweist, wobei die Ausrichtvorrichtung vorzugs-
weise einen orthogonal zur Férderrichtung bewegbaren oder zwei orthogonal zur Fér-
derrichtung aufeinander zu bewegbare Zentrierschieber umfasst. Die Ladeeinheiten
kénnen somit durch den oder die Zentrierschieber, insbesondere zwischen den Zent-

rierschiebern, ausgerichtet werden.
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Ferner ist es gunstig, wenn die zweite Bereitstellvorrichtung eine Drehvorrichtung

zum Drehen von Ladeeinheiten um eine vertikale Drehachse und/oder eine Kippvor-
richtung zum Kippen von Ladeeinheiten um eine horizontale Kippachse aufweist. So-
mit kann eine Pose bzw. Orientierung der Ladeeinheiten insbesondere auf der Lade-

einheiten-Foérdertechnik verandert werden.

Zweckmalig kann es sein, dass in einem Beladeschritt mehrere Ladeeinheiten ge-
meinsam als Gruppe auf den Ladestapel abgegeben werden. Hierfur kann die zweite
Bereitstellvorrichtung eine Gruppiervorrichtung zum Gruppieren von mehreren Lade-

einheiten, insbesondere auf der Ladeeinheiten-Férdertechnik, aufweisen.

Ebenso kann es vorteilhaft sein, dass in einem Beladeschritt blol} eine einzige Lade-
einheit auf den Ladestapel abgegeben wird. Hierfur kann die zweite Bereitstellvorrich-
tung eine Vereinzelungsvorrichtung zum Vereinzeln von Ladeeinheiten, insbesondere
auf der Ladeeinheiten-Férdertechnik, aufweisen. Das Vereinzeln der Ladeeinheiten
kann auch bereits beim Entladen der Ladeeinheiten von einem Ladehilfsmittel durch

die zuvor beschriebene Entladestation erfolgen.

Zweckmalig ist es, wenn die Gruppiervorrichtung, die Vereinzelungsvorrichtung, die
Ausrichtvorrichtung, die Kippvorrichtung und/oder die Drehvorrichtung dem zweiten

Bereitstellplatz in einer Prozess- bzw. Férderrichtung vorgelagert sind.

Zum Ubergeben von Ladeeinheiten vom zweiten Bereitstellplatz an eine am zweiten
Bereitstellplatz positionierte Transfervorrichtung ist vorzugsweise vorgesehen, dass

die zweite Bereitstellvorrichtung eine Abschiebevorrichtung zum Abschieben von La-
deeinheiten vom zweiten Bereitstellplatz auf eine am zweiten Bereitstellplatz ausge-

richteten Stutzauflage aufweist.

Zweckmalig ist es, wenn die Abschiebevorrichtung einen orthogonal zur Férderrich-

tung horizontal bewegbaren Schieber aufweist. Vorzugsweise ist der Schieber ober-
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halb der Férderebene der Ladeeinheiten-Férdertechnik, insbesondere zumindest teil-
weise oberhalb einer den zweiten Bereitstellplatz ausbildenden Férdervorrichtung,

angeordnet.

Gunstig ist es, wenn die Ladeeinheiten-Férdertechnik eine Vielzahl von zueinander
beabstandeten Férderelementen aufweist, welche insbesondere den zweiten Bereit-
stellplatz ausbilden, und der Schieber zumindest bereichsweise mit den Férderele-
menten kdmmt. Dadurch kénnen auch besonders flache Ladeeinheiten oder Zwi-
schenlagen vom zweiten Bereitstellplatz abgeschoben werden. Die Ladeeinheiten-
Férdertechnik kann somit wie zuvor beschrieben einen Rollenférderer umfassen, des-

sen Fdrderelemente durch die Férderrollen gebildet sind.

Der Schieber umfasst vorzugsweise eine oberhalb der Férderebene angeordnete
Schiebeplattform. An der Schiebeplattform kénnen zueinander beabstandete und
nach unten gerichtete Fortsatze angeordnet sein, welche jeweils in einen Zwischen-
raum zwischen zwei benachbarten Férderelementen eingreifen. Alternativ oder zu-
satzlich kann an einer Unterkante der Schiebeplattform und/oder an einer Unterkante
der Fortsatze ein Burstenelement angeordnet sein, welches zumindest teilweise in
die Zwischenrdume zwischen zwei benachbarten Férderelementen eingreift und/oder

welches an einer Oberseite der Férderelemente anliegt.

Zum Erfassen einer auf dem zweiten Bereitstellplatz bereitgestellten Ladeeinheit

und/oder zum Uberprifen, ob die auf dem zweiten Bereitstellplatz bereitgestellte La-
deeinheit auf die Beladeposition abgegeben werden kann, ist es vorteilhaft, wenn die
zweite Bereitstellvorrichtung hierfur eine Erfassungseinheit aufweist. Die Erfassungs-

einheit kann beispielsweise ein Kamerasystem umfassen.

Ferner kann die Erfassungseinheit zum beschriebenen Uberprifen beispielsweise mit
einem Rechnersystem verbunden sein, welches dazu eingerichtet ist, von der Erfas-
sungseinheit erfasste Daten, beispielsweise Bildinformationen, zu empfangen und

auszuwerten.
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Mit Vorteil ist vorgesehen, dass die Transfervorrichtung eine am Grundrahmen ange-
ordnete weitere Stutzvorrichtung mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage
zur Aufnahme von Ladeeinheiten aufweist, wobei die Stutzauflagen der Stutzvorrich-
tung und der weiteren Stltzvorrichtung mit einem, insbesondere verstellbaren, Ab-
stand parallel zueinander angeordnet sind. Somit kénnen groRe Ladeeinheiten durch
die Stutzvorrichtung und die weitere Stutzvorrichtung aufgenommen und dadurch
breitflachig gestutzt werden. Der Abstand zwischen den Stutzauflagen kann hierbei

beispielsweise durch eine Antriebsvorrichtung verstellbar sein.

Optional kann vorgesehen sein, dass die Stutzvorrichtung und/oder die weitere Stutz-
vorrichtung ein von der Stutzauflage, insbesondere von der Stutzflache, hochragen-
des Seitenelement aufweist. Die Stutzauflage und das Seitenelement kénnen bei-
spielsweise ein L-férmiges Element ausbilden und/oder durch ein L-férmiges Profil

ausgebildet sein.

Gunstig ist es, wenn das Abschiebeelement zwischen den Stutzauflagen der ersten
Stutzvorrichtung und zweiten Stutzvorrichtung angeordnet ist und vorzugsweise Uber
deren Stutzflachen ragt. HierfUr kann das Abschiebeelement beispielsweise T-férmig

ausgebildet sein, sodass dieses seitlich Uber die beiden Stutzauflagen ragt.

Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Abschiebeeinheit ein weiteres Abschiebeelement
umfasst, welches eine an einen auf der Stutzauflage der weiteren Stutzvorrichtung
aufliegenden Ladungstrager anstellbare Anstellflache ausbildet, wobei das weitere
Abschiebeelement relativ zur Stutzauflage der weiteren Stutzvorrichtung bewegbar
ist, sodass ein Abstand zwischen einer Vorderkante der Stutzauflage der weiteren
Stutzvorrichtung und der Anstellflache veranderbar ist, wobei das Abschiebelement
oberhalb der Stutzflache der Stutzvorrichtung und das weitere Abschiebeelement

oberhalb der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung angeordnet ist.

Hierbei kénnen das Abschiebeelement oberhalb der Stutzauflage der Stutzvorrich-
tung und das weitere Abschiebeelement oberhalb der Stutzauflage der weiteren
Stutzvorrichtung angeordnet und entlang der jeweiligen Stutzauflage bewegbar am
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Grundrahmen gelagert sein. Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass das Abschie-
beelement und das weitere Abschiebelement von der jeweiligen Stutzauflage hoch-

ragt.

Analog zur Stutzvorrichtung ist vorzugsweise vorgesehen, dass die weitere Stutzvor-
richtung ein Klemmelement aufweist, welches zwischen einer Ausgangsstellung und
einer Klemmstellung bewegbar ist, wobei in der Ausgangsstellung eine auf der Stutz-
flache der weiteren Stutzvorrichtung aufliegende Ladeeinheit am Klemmelement der
weiteren Stutzvorrichtung vorbeibewegbar ist, und das Klemmelement der weiteren
Stutzvorrichtung in der Klemmstellung Uber die Stutzauflage der weiteren Stutzvor-
richtung ragt, sodass die auf der Stutzflache der weiteren Stitzvorrichtung auflie-
gende Ladeeinheit zwischen der Anstellflache des weiteren Abschiebeelementes und

dem Klemmelement der weiteren Stutzvorrichtung fixierbar ist.

Gunstig ist es, wenn die Abschiebeeinheit eine Stellvorrichtung zum Einstellen eines
Abstandes zwischen der Vorderkante der Stitzauflage und der Anstellflache des Ab-
schiebeelements umfasst. Wenn die Transfervorrichtung eine weitere Stutzvorrich-
tung umfasst, ist es ferner zweckmafdig, wenn die Abschiebeeinheit eine weitere
Stellvorrichtung zum Einstellen eines Abstandes zwischen der Vorderkante der
Stutzauflage der weiteren Stutzvorrichtung und der Anstellflache des weiteren Ab-

schiebeelements umfasst.

Somit kann einerseits ein Abstand zwischen der Vorderkante der Stutzauflage und
der Anstellflache des jeweiligen Abschiebeelements an eine Lange der Ladeeinheit
angepasst werden. Das Abschiebeelement kann somit beim Aufschieben der Lade-

einheit auf die Stutzauflage auch als Anschlagelement dienen.

Dartber hinaus kann dadurch auch ein Abstand und gegebenenfalls eine Klemmkraft
zwischen der Anstellflache des Abschiebeelements und/oder des weiteren Abschie-

beelements und dem Klemmelement der Stutzvorrichtung und/oder dem Klemmele-
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ment der weiteren Stutzvorrichtung eingestellt werden. Um eine verbesserte Klemm-
wirkung zu erzielen, kénnen das Abschiebeelement und/oder das weitere Abschiebe-

element gefedert gelagert sein.

Besonders bevorzugt sind die Stutzauflagen der Stutzvorrichtung und der weiteren
Stutzvorrichtung unabhangig voneinander, insbesondere jeweils mittels einer An-
triebsvorrichtung, horizontal ausfahrbar am Grundrahmen und/oder an der horizonta-
len Tragstruktur gelagert. Somit kénnen insbesondere kleine Ladeeinheiten wahl-
weise durch die Stutzvorrichtung oder die weitere Stutzvorrichtung aufgenommen
werden. Fur groRere Ladeeinheiten kénnen beide Stutzvorrichtungen gemeinsam

verwendet werden.

Das fur die Stutzvorrichtung beschriebene gilt gleichermallen fur die weitere Stutzvor-

richtung.

Die verfahrensmafdige Aufgabe wird unter Ausnutzung der zuvor beschriebenen Vor-
teile und Wirkungen ferner durch ein Verfahren der eingangs genannten Art gelost,

wobeli

- die Stutzauflage im Schritt iii) mit deren Vorderkante am zweiten Bereit-

stellplatz und im Schritt vi) mit deren Vorderkante an der Beladeposition ausgerichtet
wird und die Ladeeinheit im Schritt iv) Gber die Vorderkante auf die Stutzauflage auf-
geschoben und im Schritt vii) Uber die Vorderkante von der Stitzauflage abgegeben

wird,

- der erste Bereitstellplatz in einer ersten Bereitstellebene der Vorrichtung
und der zweite Bereitstellplatz in einer zweiten Bereitstellebene der Vorrichtung ange-
ordnet ist, wobei der erste und zweite Bereitstellplatz, insbesondere lotrecht, Uberei-
nander angeordnet sind, und die Transfervorrichtung im Schritt v) in vertikaler Rich-

tung von der zweiten Bereitstellebene zur Beladeposition bewegt wird,
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- die Schritte ii) bis vi) fur eine Zwischenlage anstelle der Ladeeinheit wie-

derholt werden,

- die Ladeeinheit beim Bereitstellen im Schritt ii) mittels einer Erfassungsein-
heit erfasst und Uberpruft wird, ob die Ladeeinheit auf die Beladeposition abgegeben
werden kann, wobei die Schritte iii) bis vi) durchgefihrt werden, wenn die Ladeeinheit
auf die Beladeposition abgegeben werden kann und die Ladeeinheit in einem Schritt
vii) Uber eine Klarungsférdertechnik vom zweiten Bereitstellplatz weg transportiert

wird, wenn die Ladeeinheit nicht auf die Beladeposition abgegeben werden kann.

- die Schritte ii) bis vi) einen Beladezyklus bilden, welcher wechselweise mit der
Transfervorrichtung und einer weiteren Transfervorrichtung zeitlich Uberlappend wie-
derholt wird, wobei die Schritte iii) und iv) mit der weiteren Transfervorrichtung durch-
gefuhrt werden, wahrend die Schritte v) und vi) mit der Transfervorrichtung durchge-
fuhrt werden. Hierbei kann der Beladezyklus bei einer ersten Durchfuhrung mit der
Transfervorrichtung und beim zeitlich versetzten Wiederholen mit der weiteren Trans-
fervorrichtung durchgefuhrt werden, wobei die Schritte v) und v) der ersten Durchfuh-

rung wahrend der Schritte iii) und iv) des Wiederholens durchgefuhrt werden.

Das Aufschieben im Schritt iv) erfolgt vorzugsweise in einer Aufschieberichtung und
das Abgeben im Schritt vi) in einer Abgaberichtung, wobei die Abgaberichtung antipa-
rallel zur Aufschieberichtung ausgerichtet ist. Die Aufschieberichtung und die Abga-
berichtung sind vorzugsweise horizontal und orthogonal zur zuvor beschriebenen

Foérderrichtung der Ladeeinheiten-Férdertechnik ausgerichtet.

Gunstig ist es, wenn die Zwischenlage beim Wiederholen des Schrittes ii) fur die Zwi-
schenlage mittels einer Andienvorrichtung einer Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung
bereitgestellt und mittels einer Handhabungsvorrichtung der Zwischenlagen-Bereit-
stellvorrichtung von der Andienvorrichtung enthommen und auf den zweiten Bereit-

stellplatz abgegeben wird.
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Zweckmalig ist es ferner, wenn die Ladeeinheit und gegebenenfalls nachfolgende
Ladeeinheiten vom zweiten Bereitstellplatz Uber die Klarungsférdertechnik zum Ar-
beitsplatz transportiert werden. Der Ladungstrager kann hierbei mit einem darauf ge-
bildeten unvollstandigen Ladestapel mittels der ersten Bereitstellvorrichtung, insbe-
sondere mittels der Ladungstrager-Férdertechnik am Arbeitsplatz bereitgestellt wer-
den. Wenn der Arbeitsplatz und der erste Bereitstellplatz Gberlappen, kann der La-
dungstrager hierfir am ersten Bereitstellplatz bereitgestellt werden. Alternativ kann
der Ladungstrager mittels der Ladungstrager-Foérdertechnik zum Arbeitsplatz trans-
portiert werden, wenn der Arbeitsplatz und der erste Bereitstellplatz raumlich beab-
standet zueinander sind. Die zum Arbeitsplatz transportierte Ladeeinheit oder die
zum Arbeitsplatz transportierten Ladeeinheiten kénnen dann manuell auf den Lade-
stapel abgegeben werden. Hierbei kann es zweckmalig sein, wenn fur das Manuelle
abgeben der Ladeeinheit(en), ein Betrieb des Transfersystems gestoppt wird. Dies ist
aus Sicherheitsgrinden insbesondere dann vorteilhaft, wenn der Arbeitsplatz und der
erste Bereitstellplatz rAumlich Uberlappen und das manuelle Abgeben bzw. Beladen

daher am ersten Bereitstellplatz erfolgt.

Gunstig ist es, wenn die Ladeeinheit im Schritt ii) in einer Beladeorientierung am
zweiten Bereitstellplatz bereitgestellt wird, wobei die Beladeorientierung vor oder
wahrend des Schrittes ii) mittels eines Rechnersystems festgelegt wird. Vorzugs-
weise wird die Beladeorientierung abhangig von der Beladeposition festgelegt. Ferner
kann fur mehrere nacheinander bereitgestellte Ladeeinheiten, insbesondere fur alle

Ladeeinheiten des Ladestapels, jeweils eine Beladeorientierung festgelegt werden.

Daruber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Ladeeinheit wahrend des Schrittes ii) der-
art ausgerichtet, insbesondere gedreht oder gekippt, wird, dass diese in der Bela-

deorientierung am zweiten Bereitstellplatz bereitgestellt wird.

Um mehrere Ladeeinheiten in einem Beladeschritt auf den Ladestapel abzugeben, ist

vorzugsweise vorgesehen, dass im Schritt i) mehrere Ladeeinheiten gruppiert und
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derart ausgerichtet werden, dass diese in der Aufschieberichtung, in welcher die La-
deeinheiten im Schritt iv) vom zweiten Bereitstellplatz auf die Stutzauflage aufgescho-
ben werden, hintereinander am zweiten Bereitstellplatz bereitgestellt werden. Hierbei
kénnen die Ladeeinheiten beispielsweise mittels der zuvor beschriebenen Gruppier-

vorrichtung gruppiert werden.

Gunstig ist es, wenn die Transfervorrichtung und/oder die weitere Transfervorrichtung
wie zuvor beschrieben jeweils eine Stutzvorrichtung und eine weitere Stutzvorrich-
tung mit einer eine Stutzflache ausbildende Stutzauflage fur Ladeeinheiten aufweist,
wobei fur die Schritte iii) bis vi) wahlweise eine der Stutzauflagen der Stutzvorrichtung
oder der weiteren Stutzvorrichtung oder die Stutzauflagen der Stutzvorrichtung und
der weiteren Stutzvorrichtung verwendet werden. Hierbei kann beispielsweise fur
kleine Ladeeinheiten eine die Stutzauflage der Stutzvorrichtung oder die Stutzauflage
der weiteren Stutzvorrichtung verwendet werden. Fur grof3e Ladeeinheiten kénnen

beide Stutzauflagen verwendet werden.

Als kleine Ladeeinheiten werden im Sinne der Erfindung insbesondere Ladeeinheiten
verstanden, deren Breite eine doppelte Breite, insbesondere das 1,5-fache der Breite,
der Stutzauflage nicht Ubersteigt. Analog dazu werden Ladeeinheiten mit einer Breite,
welche die doppelte Breite, insbesondere das 1,5-fache der Breite, der Stutzauflage

Ubersteigt, als grof3e Ladungstrager bezeichnet.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figu-

ren naher erlautert.
Es zeigen in jewelils stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers

in perspektivischer Ansicht;
Fig. 2 einen Ausschnitt der Vorrichtung in Seitenansicht;

Fig. 3 eine erste Bereitstellebene der Vorrichtung in Draufsicht;
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Fig. 4 eine zweite Bereitstellebene der Vorrichtung in Draufsicht;

Fig. 5 eine Transfervorrichtung in perspektivischer Ansicht;

Fig. 6 eine weitere Transfervorrichtung in perspektivischer Ansicht;

Fig. 7 ein Verfahren zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuhrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnun-
gen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenba-
rungen sinngemalf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bau-
teilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der Beschreibung ge-
wahlten Lageangaben, wie z. B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar be-
schriebene sowie dargestellte Figur bezogen und bei einer Lageanderung sinngeman

auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers
mit einen Ladestapel bildenden Ladeeinheiten LE in perspektivischer Ansicht. In
Fig. 2 bis Fig. 4 sind Ausschnitte der Vorrichtung 1 in unterschiedlichen Ansichten

stark vereinfacht dargestellt.

Die Vorrichtung 1 umfasst eine, vorzugsweise in einer ersten Bereitstellebene BE* an-
geordnete, erste Bereitstellvorrichtung 2 zur Bereitstellung von (unterschiedlichen)
Ladungstragern an einem ersten Bereitstellplatz BP*. So ist beispielsweise in Fig. 1
ein als Palette ausgebildeter Ladungstrager und in Fig. 2 ein als Rollwagen RW aus-

gebildeter Ladungstrager am ersten Bereitstellplatz BP* bereitgestellt.

Dartber hinaus umfasst die Vorrichtung 1 eine, vorzugsweise in einer zweiten Bereit-
stellebene BE" angeordnete, zweite Bereitstellvorrichtung 3 zur Bereitstellung von La-
deeinheiten LE an einem zweiten Bereitstellplatz BP“. Aus Griinden der Ubersicht-
lichkeit ist in den Fig. 1 bis Fig. 4 am zweiten Bereitstellplatz BP* keine Ladeein-

heit LE eingezeichnet.
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Wie in Fig. 1 erkennbar ist, erstrecken sich die erste Bereitstellebene BE‘ und die
zweite Bereitstellebene BE" jeweils horizontal in X- und Y-Richtung. Die erste und
zweite Bereitstellebene BE*, BE” sind in vertikaler Z-Richtung Ubereinander angeord-

net.

In Fig. 2 ist ein Ausschnitt der Vorrichtung 1 in Seitenansicht gezeigt, wobei erkenn-
bar ist, dass der erste Bereitstellplatz BP und der zweite Bereitstellplatz BP* (in Z-

Richtung) bevorzugt lotrecht Ubereinander angeordnet sind.

Ferner umfasst die Vorrichtung 1 ein Transfersystem, mittels welchem Ladeeinhei-
ten LE vom zweiten Bereitstellplatz BP* auf einen am ersten Bereitstellplatz BP* be-
reitgestellten Ladungstrager transferiert werden kénnen. Hierfr weist das Transfer-
system eine Transfereinheit 4 und eine optionale weitere Transfereinheit 4° auf, wel-
che jeweils eine Transfervorrichtung 5 zum Handhaben der Ladeeinheiten LE umfas-

sen.

Hierbei sind die Transfervorrichtungen 5 jeweils im Raum bewegbar, insbesondere in
X-, Y- und/oder Z-Richtung. Die Transfereinheiten 4, 4° umfassen jeweils eine sich in
X-Richtung erstreckende horizontale Tragstruktur 42 und eine sich in Z-Richtung er-
streckende vertikale Tragstruktur 43, wobei die Transfervorrichtungen 5 Uber einen
Grundrahmen an der jeweiligen horizontalen Tragstruktur 42 und vorzugsweise Uber
eine Antriebsvorrichtung in Y-Richtung ausfahrbar gelagert sind. Optional kénnen die
Transfervorrichtungen 5 Uber eine Antriebsvorrichtung entlang der jeweiligen horizon-

talen Tragstruktur 42 verfahrbar gelagert sein.

Um die Transfervorrichtungen 5 zwischen den Bereitstellplatzen BP‘, BP* vertikal zu
bewegen, ist die horizontale Tragstruktur 42 an der vertikalen Tragstruktur 43 Uber

eine Antriebsvorrichtung 44 in Z-Richtung verfahrbar. DartUber hinaus kann vorgese-
hen sein, dass die horizontale Tragstruktur 42 an der vertikalen Tragstruktur 43 tber
eine Antriebsvorrichtung 44 horizontal in X-Richtung verfahrbar gelagert ist. In Fig. 1

ist beispielsweise die Transfervorrichtung 5 der Transfereinheit 4 auf Héhe des zwei-
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ten Bereitstellplatzes BP* ausgerichtet. Die Transfervorrichtung 5 der weiteren Trans-
fereinheit 4 ist weiter unten in Richtung zum ersten Bereitstellplatz BP‘ bewegt. Da-
gegen ist in Fig. 2 die Transfervorrichtung 5 der Transfereinheit 4 mit einer aufgenom-
menen Ladeeinheit LE vertikal nach unten bewegt und im Bereich des ersten Bereit-
stellplatzes BP’ positioniert wahrend die Transfervorrichtung 5 der weiteren Trans-

fereinheit 4° weiter oben in Richtung zum zweiten Bereitstellplatz BP* bewegt ist.

Zum Ansteuern des Transfersystems, insbesondere zum Bewegen der Transfervor-
richtungen 5, umfasst die Vorrichtung 1 eine in Fig. 1 schematisch dargestellte Steu-

ereinheit 6.

Ferner weisen die Transfervorrichtungen 5 jeweils eine Stutzvorrichtung und eine op-
tionale weitere Stutzvorrichtung mit jeweils einer Stutzauflage 51 auf. Bevorzugt sind

die Stutzvorrichtungen an einem Grundrahmen der Transfervorrichtung 5 angeordnet.
Besonders bevorzugt sind die Stutzvorrichtungen am Grundrahmen in X-Richtung be-

wegbar gelagert, sodass ein Abstand zwischen den Stutzvorrichtungen einstellbar ist.

Die Stutzauflage 51 der jeweiligen Stutzvorrichtung bildet eine Stutzflache aus, wel-
che sich horizontal in X-Richtung im Wesentlichen Uber eine Breite der Stutzauf-

lage 51 und in Y-Richtung bis zu einer Vorderkante 55 der Stutzauflage 51 erstreckt.
Auf der Stutzflache kénnen Ladeeinheiten LE aufgenommen werden. Vorzugsweise
sind die Stutzauflagen 51 jeweils am Grundrahmen der Transfervorrichtung 5 hori-
zontal in Y-Richtung, insbesondere unabhangig voneinander, Uber eine Antriebsvor-
richtung, ausfahrbar gelagert, um diese an einem Ladungstrager oder am zweiten Be-
reitstellplatz BP* auszurichten. Hierfir kénnen beispielsweise die Stltzvorrichtung
und/oder die weitere Stutzvorrichtung in Y-Richtung verfahrbar am Grundrahmen der

Transfervorrichtung 5 gelagert sein.

In Fig. 3 ist eine Draufsicht auf die erste Bereitstellvorrichtung 2 in der ersten Bereit-

stellebene BE' dargestellt.
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Die Stutzauflagen 51 kénnen, wie in Fig. 3 fur die Stutzauflagen 51 der Transferein-
heit 4 gezeigt, teilweise ausgefahren sein, sodass diese Uber den ersten Bereitstell-
platz BP’, insbesondere Uber einen an diesem bereitgestellten Ladungstrager ragen.
Im gezeigten Beispiel ragen die Stutzauflagen 51 der Transfereinheit 4 Uber den be-
reitgestellten Rollcontainer. Die Stutzauflagen 51 sind somit an einer moglichen Bela-
deposition fur eine nicht dargestellte Ladeeinheit LE ausgerichtet. Selbstverstandlich
kénnen die Stutzauflagen 51 auch Uber eine gesamte Tiefe des Ladungstragers (Roll-
wagens RW) und/oder des ersten Bereitstellplatzes BP* ausgefahren werden, um
eine Ladeeinheit LE ganz hinten abzulegen. Die Stutzauflagen 51 der weiteren Trans-

fereinheit 4‘ sind im in Fig. 3 gezeigten Beispiel hingegen zuruckgezogen.

Die erste Bereitstellvorrichtung 2 kann eine Ladungstrager-Férdertechnik 21 aufwei-
sen, welche zum Transport von Ladungstragern in einer Férderrichtung FR ausgebil-
det ist. Besonders bevorzugt umfasst die Ladungstrager-Foérdertechnik 21 eine zwei-

spurige Foérdervorrichtung.

Um den ersten Bereitstellplatz BP‘ zu begrenzen und Ladeeinheiten LE beim Bela-
den 160 auf dem Ladungstrager zu sichern, kann die erste Bereitstellvorrichtung 2
eine Begrenzungswand 22 umfassen. Die Begrenzungswand 22 ist an einer den
Stutzauflagen 51 abgewandten Seite des ersten Bereitstellplatzes BP‘ angeordnet
und wie durch einen Doppelpfeil angedeutet horizontal bewegbar, insbesondere in Y-
Richtung bzw. orthogonal zur Férderrichtung FR. Somit kann die Begrenzungs-
wand 22 an den Ladungstrager, beispielsweise an den Rollwagen RW, angestellt

werden.

Ferner kann die erste Bereitstellvorrichtung 2 eine Aufspreizeinrichtung aufweisen,
welche zwei Zapfen 23 umfasst. Die Zapfen 23 sind zwischen einer in Fig. 2 und
Fig. 3 gezeigten Aufspreizstellung und einer in Fig. 3 gestrichelt dargestellten Nicht-
Aufspreizstellung verstellbar. In der Aufspreizstellung wirken die Zapfen 23 mit Sei-
tenwanden SW des am ersten Bereitstellplatz BP* bereitgestellten Ladungstrégers

(Rollwagens) zusammen und spreizen diese auf, wie in Fig. 2 und Fig. 3 erkennbar
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ist. Die Zapfen 23 kénnen hierfur schwenkbar an der Begrenzungswand 22 gelagert

sein.

Um den Ladestapel zu erfassen kann die erste Bereitstellvorrichtung 2 eine Erfas-

sungseinheit 24 aufweisen.

Dartber hinaus kann die erste Bereitstellvorrichtung 2 einen in Fig. 1 und Fig. 3 ge-
strichelt eingezeichneten optionalen Arbeitsplatz AP zum manuellen Beladen 160 von
Ladungstragern aufweisen. Der optionale Arbeitsplatz AP kann wie dargestellt vom
ersten Bereitstellplatz BP* raumlich beabstandet oder mit diesem Uberlappend ange-

ordnet sein.

In Fig. 4 ist eine Draufsicht auf die zweite Bereitstellvorrichtung 3 in der zweiten Be-

reitstellebene BE* dargestellt.

Die Stutzauflagen 51 kénnen, wie in Fig. 1 und Fig. 4 fur die Stutzauflagen 51 der
Transfereinheit 4 gezeigt, in eine Ubernahmestellung ausgefahren sein, in welcher
diese mit deren Vorderkante 55 am zweiten Bereitstellplatz BP* ausgerichtet sind.
Somit kann eine nicht dargestellte Ladeeinheit LE vom zweiten Bereitstellplatz BP*
Uber die Vorderkanten 55 der Stutzauflagen 51 auf diese abgeschoben werden. Die

Stutzauflagen 51 der weiteren Transfereinheit 4° sind in Fig. 4 zuriickgezogen.

Dartber hinaus kann die zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine Ladeeinheiten-F&rder-
technik 31 aufweisen, welche zum Transport von Ladungstrégern in Férderrich-

tung FR ausgebildet ist. Besonders bevorzugt umfasst die Ladungstrager-Férdertech-
nik 21 eine (stationare) Férdervorrichtung, insbesondere eine Rollen- und/oder eine
Gurt-Férdervorrichtung. Die Foérderrichtung FR der Ladeeinheiten-Férdertechnik 31
und der Ladungstrager-Férdertechnik 21 kénnen wie dargestellt parallel verlaufen.
Ebenso kdnnen die Férderrichtungen FR antiparallel verlaufen oder einander kreu-

zen.
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Mit Vorteil weist die Ladeeinheiten-Fdrdertechnik 31 eine Férdervorrichtung mit zuei-
nander beabstandeten Férderelementen 311 auf, welche den zweiten Bereitstell-

platz BP* bildet. Diese Férdervorrichtung ist, wie in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellt, vor-
zugsweise als Rollenférderer ausgebildet, wobei die Férderelemente 311 durch For-

derrollen gebildet sind.

Um Ladeeinheiten LE von Ladehilfsmitteln, beispielsweise von Tablaren, auf die La-
deeinheiten-Foérdertechnik 31 abzugeben, kann vorgesehen sein, dass die zweite Be-
reitstellvorrichtung 3 eine Entladestation 32 umfasst. Aus Grinden der Ubersichtlich-

keit ist die Entladestation 32 bloR3 in Fig. 4 eingezeichnet.

Zum Ausrichten 130 bzw. Zentrieren der Ladeeinheiten LE auf der Ladeeinheiten-
Foérdertechnik 31 kann die zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine Ausrichtvorrichtung 33
umfassen. Hierbei kann die Ausrichtvorrichtung 33 einen in Y-Richtung bewegbaren
oder wie gezeigt zwei (entlang der Y-Richtung) aufeinander zu bewegbare Zentrier-

schieber 331 aufweisen.

Dartber hinaus kann die zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine Kipp- und/oder Drehvor-
richtung 34 umfassen, mittels welcher die Ladeeinheiten LE eine horizontale
Kippachse gekippt und/oder um eine vertikale Drehachse gedreht werden kénnen.
Hierbei kénnen die Kipp- und/oder Drehvorrichtung 34 durch zwei getrennte Einheiten
oder durch eine Kombinationsvorrichtung gebildet sein. Die Drehvorrichtung 34 kann
beispielsweise als rotierbarer Drehgreifer (Fig. 1), als Drehteller (Fig. 4) oder derglei-

chen ausgebildet sein.

Um mehrere Ladeeinheiten LE gruppiert oder vereinzelt nacheinander am zweiten
Bereitstellplatz BP* bereitzustellen, kann die zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine
Gruppier- und/oder Vereinzelungsvorrichtung 35 aufweisen. Die Gruppiervorrichtung
kann durch ein Anschlagelement gebildet sein, gegen welches die Ladeeinheiten LE
in Férderrichtung FR positioniert werden kénnen. Die Vereinzelungsvorrichtung 35
kann durch in Férderrichtung FR aufeinanderfolgende, mit unterschiedlicher Ge-
schwindigkeit angetriebene Férdersegmente gebildet sein.
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Dartber hinaus kann die zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine Abschiebevorrichtung
umfassen, welche einen orthogonal zur Férderrichtung FR, insbesondere entlang der
Y-Richtung, bewegbaren Schieber 36 aufweist. Wie in Fig. 2 erkennbar ist, umfasst
der Schieber 36 eine Schiebeplattform und vorzugsweise an einer Unterkante der
Schiebeplattform angeordnete mit den Férderelementen 311 kdmmende Fortsatze
und/oder ein nicht dargestelltes an der Unterkante der Schiebeplattform angeordne-
tes Burstenelement aufweisen. Besonders bevorzugt ist das Burstenelement derart
dimensioniert, dass dieses an den Férderelementen 311 streift. Durch die Fortsatze
und/oder das Burstenelement kénnen besonders flache Objekte (Ladeeinheiten LE

oder Zwischenlagen) vom zweiten Bereitstellplatz BP* abgeschoben werden.

Optional kann die Abschiebevorrichtung einen Anschlag 36° aufweisen, welcher in
Fig. 4 gestrichelt eingezeichnet ist. Der Anschlag 36 kann in eine Betatigungsstellung
gebracht werden, in welcher der Anschlag 36' den zweiten Bereitstellplatz BP* in F&r-
derrichtung begrenzt. Somit kénnen Ladeeinheiten LE am zweiten Bereitstell-

platz BP* gegen den Anschlag 36° positioniert werden. HierfUr kann der Anschlag 36°
von einer Férderebene hochragend positioniert werden. Dartber hinaus ist der An-
schlag 36° in eine Ausgangsstellung bewegbar, in welcher Ladeeinheiten LE an die-
sem vorbeibewegt werden kénnen. In der Ausgangsstellung ist der Anschlag 36° bei-
spielsweise unterhalb der Férderebene zuriickgezogen, seitlich aus einem Fdérderweg
gebracht oder in einer Durchgangshéhe oberhalb der Férderebene positioniert, so-
dass Ladeeinheiten LE zwischen der Férderebene und dem Anschlag 36° durchbe-

wegt werden kénnen.

Dartber hinaus kann die zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine in Fig. 2 dargestellte Er-
fassungseinheit 37 aufweisen, mit welcher am zweiten Bereitstellplatz BP* bereitge-
stellte Ladeeinheiten LE erfasst und/oder Uberpruft werden kénnen. Die Erfassungs-

einheit 37 umfasst beispielsweise eine oder mehrere Kameras.

Um Ladeeinheiten LE vom zweiten Bereitstellplatz BP“ weg zu transportieren und

insbesondere am zuvor beschriebenen Arbeitsplatz AP bereitzustellen, kann die
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zweite Bereitstellvorrichtung 3 eine Klarungsférdertechnik 38 aufweisen. Diese kann
analog zur Ladeeinheiten-Foérdertechnik 31 ausgebildet oder durch die Ladeeinhei-
ten-Fordertechnik 31 bereitgestellt sein. Besonders bevorzugt verbindet die Klarungs-
férdertechnik 38 den zweiten Bereitstellplatz BP* férdertechnisch mit dem Arbeits-
platz AP.

Falls der zweite Bereitstellplatz BP* und der Arbeitsplatz AP auf unterschiedlichen
Héhenniveaus angeordnet sind, wie dies beispielsweise in Fig. 1 gezeigt ist, kann
vorgesehen sein, dass die Klarungsférdertechnik 38 eine Vertikalférdervorrichtung 39

aufweist.

DarUber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Vorrichtung 1 eine in Fig. 4 gestri-
chelt eingezeichnete Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung 7 umfasst. Aus Griinden

der Ubersicht ist diese in Fig. 1 nicht eingezeichnet.

Einerseits weist die Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung 7 eine Andienvorrichtung 71
zum Andienen von Zwischenlagen auf. Hierfur kann die Andienvorrichtung 71 ein Ma-
gazin fur Zwischenlagen, insbesondere fur unterschiedlich dimensionierte Zwischen-

lagen, aufweisen. Alternativ oder zusatzlich kann die Andienvorrichtung 71 auch eine

Zwischenlagen-Férdertechnik zum Antransport von Zwischenlagen aufweisen.

Andererseits weist die Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung 7 eine Handhabungsvor-
richtung 72 auf, mittels welcher Zwischenlagen von der Andienvorrichtung 71 ent-
nommen und auf den zweiten Bereitstellplatz BP* abgegeben werden kénnen. Die
Handhabungsvorrichtung 72 kann wie in Fig. 4 gezeigt beispielsweise als Portalrobo-

ter ausgebildet sein.

Fig. 5 und Fig. 6 zeigt jeweils eine Transfervorrichtung 5 mit einer Stutzvorrichtung
und einer weiteren Stutzvorrichtung, wobei die Stutzauflagen 51 der Stutzvorrichtun-
gen zueinander beabstandet angeordnet sind. Wie ferner gestrichelt angedeutet ist,
kann ein von der jeweiligen Stutzauflage 51 hochragendes Seitenelement 54 vorge-

sehen sein.
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Um Ladeeinheiten LE von den Stutzauflagen 51 abzugeben, umfasst die Transfervor-

richtung eine Abschiebeeinheit mit einem Abschiebeelement 52.

Wie in Fig. 5 dargestellt kann das Abschiebeelement 52 zwischen den Stitzaufla-
gen 51 angeordnet sein und in X-Richtung Uber die Stutzauflagen 51 ragen. Alternativ
dazu kann das Abschiebeelement 52 wie in Fig. 6 gezeigt oberhalb der Stutzauf-

lage 51 der Stutzvorrichtung angeordnet sein. DarUber hinaus kann ein weiteres Ab-
schiebeelement 52° vorgesehen sein, welches oberhalb der Stutzauflage 51 der wei-

teren Stutzvorrichtung angeordnet ist.

Ferner sind das Abschiebeelement 52 und/oder das weitere Abschiebeelement 52°je-
weils, insbesondere mittels einer Stellvorrichtung, entlang der Stutzauflagen 51 ver-
fahrbar. Durch Bewegen des oder der Abschiebeelemente 52, 52° in Y-Richtung kén-

nen Ladeeinheiten LE von der Stutzauflage 51 abgeschoben werden.

Das Abschiebeelement 52 ist in Fig. 2 bis Fig. 4 gestrichelt dargestellt. Optional kann
auch hierbei ein nicht dargestelltes weiteres Abschiebeelement 52° vorgesehen sein.
Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind die Abschiebeelemente 52, 52 in Fig. 1 nicht
dargestellt. Das Abschiebeelement 52 und/oder das weitere Abschiebeelement 52°

kénnen selbstverstandlich bei den in Fig. 1 bis Fig. 4 gezeigten Beispielen wie im Zu-

sammenhang mit Fig. 5 und/oder Fig. 6 beschrieben ausgebildet sein.

Zum Fixieren der Ladeeinheit LE auf den Stutzauflagen 51 kann die Stutzvorrichtung
und/oder die weitere Stutzvorrichtung jeweils ein Klemmelement 53 umfassen. Das
oder die Klemmelemente 53 sind jeweils an einer der Stutzauflagen 51 schwenkbar
gelagert und in eine Klemmstellung hochklappbar. Somit kann die Ladeeinheit LE
zwischen dem oder den Abschiebeelementen 52, 52° und dem oder den Klemmele-
menten 53 in der Klemmstellung fixiert werden, wie dies insbesondere in Fig. 6 er-

kennbar ist.

30/73
A2023/87639-AT



30

Das oder die Klemmelemente 53 kénnen aus der Klemmstellung in eine Ausgangs-
stellung geschwenkt werden, in welcher diese in eine Ausnehmung in den Stutzaufla-
gen 51 geklappt sind, sodass die Ladeeinheit LE Uber die Klemmelemente 53 hinweg
schiebbar sind. In der Ausgangsstellung ragen das oder die Klemmelemente 53 in Z-
Richtung nicht Gber die Stutzflache. Beispielsweise kénnen die Klemmelemente 53
bindig mit der Stitzauflage 51 abschlielRen und somit bereichsweise die Stutzflache
bilden. Aus Grinden der Ubersichtlichkeit sind die Abschiebeelemente 52, 52 sowie

die Klemmelemente 53 in Fig. 1 bis Fig. 4 nicht dargestellt.

In Fig. 7 ist ein Verfahren 100 zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit
einen Ladestapel bildenden Ladeeinheiten LE mittels einer zuvor beschriebenen Vor-

richtung 1 schematisch dargestellt.

Das Verfahren 100 umfasst einerseits in einem ersten Schritt ein Bereitstellen 110 ei-
nes Ladungstragers, welcher mit Ladeeinheiten LE beladen werden soll, am ersten
Bereitstellplatz BP. Hierbei kann beispielsweise wie in Fig. 1 gezeigt eine Palette
oder wie in Fig. 2 gezeigt ein Rollwagen RW bereitgestellt werden. Das Bereitstel-

len 110 erfolgt hierbei mittels der zuvor beschriebenen ersten Bereitstellvorrichtung 2.
Auf dem bereitgestellten Ladungstrager kann nun ein Ladestapel aus mehreren Lade-

einheiten LE gebildet werden.

Hierfur umfasst das Verfahren 100 andererseits in einem zweiten Schritt ein Bereit-
stellen 120 einer Ladeeinheit LE, welche auf den Ladungstrager geladen werden soll,
am zweiten Bereitstellplatz BP“. Dieser Schritt kann fur mehrere Ladeeinheiten LE
wiederholt werden, um den Ladestapel zu bilden. Das Bereitstellen 120 erfolgt mittels
der zuvor beschriebenen zweiten Bereitstellvorrichtung 3. Hierbei kann die Ladeein-
heit LE zun&chst durch die Entladestation 32 von einem Ladehilfsmittel entladen und
auf die Ladeeinheiten-Férdertechnik 31 Ubergeben und mittels dieser zum zweiten
Bereitstellplatz BP* transportiert werden. Hierbei kann die Ladeeinheit LE vereinzelt

oder mehrere Ladeeinheiten LE kénnen gruppiert werden. Ebenso kann vorgesehen
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sein, dass die Ladeeinheit LE durch die Ausrichtvorrichtung 33 ausgerichtet und mit-
tels der Kipp- und/oder Drehvorrichtung 34 gekippt und/oder gedreht wird, um die La-
deeinheit LE in einer fur die Beladeposition erforderlichen Beladeorientierung bereit-

zustellen.

Anschlief3end erfolgt in einem dritten Schritt ein Ausrichten 130 der Stutzauf-
lage(n) 51 der Transfervorrichtung 5 am zweiten Bereitstellplatz BP*. Hierbei kann
eine der Stutzauflagen 51 oder beide Stutzauflagen 51, vorzugsweise mit deren je-
weiliger Vorderkante 55, am zweiten Bereitstellplatz BP* ausgerichtet werden, wie
dies beispielhaft in Fig. 4 gezeigt ist. Die Stutzauflagen 51 werden bevorzugt derart
ausgerichtet, dass die Stutzflache mit einer Férderebene der Ladeeinheiten-Férder-

technik 31 fluchtend angeordnet ist.

In einem vierten Schritt wird die Ladeeinheit LE beim Aufschieben 140 dieser auf die
Stutzauflage(n) 51 mittels der Abschiebevorrichtung, insbesondere mittels des zuvor
beschriebenen Schiebers 36, vom zweiten Bereitstellplatz BP* auf die Stutzauf-

lage(n) 51 geschoben. Hierfur kann der Schieber 36, vorzugsweise mittels einer An-

triebsvorrichtung, orthogonal zur Férderrichtung FR bewegt werden.

Wenn die Transfervorrichtung 5 eine Stutzvorrichtung und eine weitere Stutzvorrich-
tung aufweist, kénnen beim Ausrichten 130 und Aufschieben 140 wahlweise, insbe-
sondere abhangig von einer Breite der Ladeeinheit LE und/oder der Beladeposition,
eine der Stutzauflagen 51 oder beide Stutzauflagen 51 verwendet werden. Hierbei ist
insbesondere vorgesehen, dass fur kleine Ladeeinheiten LE oder schmale Beladepo-
sitionen bloR eine der Stutzauflagen 51 verwendet wird. Als kleine Ladeeinheiten LE
werden in der Regel Ladeeinheiten LE verstanden, deren Breite das 1,5-fache einer
Breite der Stutzauflage 51 nicht Ubersteigt. Als schmale Beladeposition wird Ublicher-
weise eine Beladeposition verstanden deren Breite (in X-Richtung) schmaler ist, als
eine Mindestbreite von zwei nebeneinander angeordneten Stitzauflagen 51. So kann
beispielsweise eine Beladeposition zwischen zwei bereits abgelegten Ladeeinhei-

ten LE liegen. Wenn hierbei ein Abstand zwischen den Ladeeinheiten LE und damit
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eine Breite der Beladeposition geringer ist, als der Platzbedarf flr zwei nebeneinan-
der angeordnete Stutzauflagen 51, kann vorgesehen sein, dass bloR eine Stutzauf-

lage 51 verwendet wird.

Ist die Ladeeinheit LE auf der oder den Stutzauflage(n) 51 positioniert, erfolgt in ei-
nem funften Schritt ein Bewegen 150 der Transfervorrichtung 5 vom zweiten Bereit-
stellplatz BP* zum ersten Bereitstellplatz BP*. Hierbei wird die Stutzauflage 51 oder
die Stutzauflagen 51, vorzugsweise mit deren jeweiliger Vorderkante 55, an der Bela-

deposition auf dem Ladungstrager ausgerichtet.

In einem sechsten Schritt erfolgt ein Beladen 160 des Ladungstragers, wobei die La-
deeinheit LE von der oder den Stutzauflagen 51 mittels der Abschiebeeinheit abge-
schoben und dadurch auf die Beladeposition abgegeben wird. Der erste Schritt des
Bereitstellens 110 des Ladungstragers kann im Wesentlichen zu einem beliebigen
Zeitpunkt, insbesondere jedoch vor dem sechsten Schritt, erfolgen. Besonders bevor-

zugt erfolgt das Bereitstellen 110 als zeitlich erster Schritt.

Durch ein Wiederholen der beschriebenen Schritte zwei bis sechs fur unterschiedli-
che Ladeeinheiten LE und unterschiedliche Beladepositionen auf dem Ladungstrager

bzw. Ladestapel kann der Ladestapel gebildet werden.

Wenn im Schritt ii) beispielsweise mittels der Erfassungseinheit 37 eine Ladeein-

heit LE erfasst wird, welche nicht (automatisiert) auf den Ladestapel abgegeben wer-
den kann, so wird diese Ladeeinheit LE und gegebenenfalls nachfolgende Ladeein-
heiten LE in einem siebten Schritt vii) Uber die Klarungsférdertechnik 38 vom zweiten
Bereitstellplatz BP* weg transportiert und insbesondere an dem zuvor beschriebenen
Arbeitsplatz AP bereitgestellt. Hierbei kann auch der Ladungstrager zum Arbeits-
platz AP transportiert und an diesem bereitgestellt werden. Somit kann ein manuelles

Fertigstellen 170 des Ladestapels am Arbeitsplatz AP erfolgen.
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Abschlie3end wird auch festgehalten, dass der Schutzbereich durch die Patentan-
spruche bestimmt ist. Die Beschreibung und die Zeichnungen sind jedoch zur Ausle-
gung der Anspruche heranzuziehen. Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen
aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kén-

nen fur sich eigenstandige erfinderische Lésungen darstellen.

Insbesondere wird auch festgehalten, dass die dargestellten Vorrichtungen in der Re-
alitdt auch mehr oder auch weniger Bestandteile als dargestellt umfassen kénnen.
Teilweise kénnen die dargestellten Vorrichtungen beziehungsweise deren Bestand-

teile auch unmalfstablich und/oder vergréfiiert und/oder verkleinert dargestellt sein.
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23
24

31
311
32
33
34
35
36
36
37
38
39

4, &
42, 43
44

5

51
52
53
54
55

52

H

6

7
71
72

AP
BE‘, BE“
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung

erste Bereitstellvorrichtung
Ladungstrager-Fdérdertechnik
Begrenzungswand

Zapfen

Erfassungseinheit

zweite Bereitstellvorrichtung
Ladeeinheiten-Férdertechnik
Forderelemente
Entladestation
Ausrichtvorrichtung
Drehvorrichtung
Vereinzelungsvorrichtung
Schieber

Anschlag

Erfassungseinheit
Klarungsférdertechnik
Vertikalférdervorrichtung

Transfereinheit
Tragstruktur
Antriebsvorrichtung

Transfervorrichtung
Stutzauflage
Abschiebeelement
Klemmelement
Seitenelement
Vorderkante

Steuereinheit
Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung
Andienvorrichtung
Handhabungsvorrichtung
Arbeitsplatz

Bereitstellebene
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BP‘, BP“
FR

LE

RW

SW

100
110
120
130
140
150
160
170

35

Bereitstellplatz
Férderrichtung
Ladeeinheit
Rollwagen
Seitenwand

Verfahren

Bereitstellen von Ladungstragern
Bereitstellen von Ladeeinheiten
Ausrichten der Transfervorrichtung
Aufschieben der Ladeeinheit
Bewegen der Transfervorrichtung
Beladen des Ladungstragers
manuelles Fertigstellen
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE) umfassend eine erste Bereitstellvorrich-
tung (2) zur Bereitstellung von Ladungstragern an einem ersten Bereitstellplatz (BP’),
eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) zur Bereitstellung von Ladeeinheiten (LE) an ei-
nem zweiten Bereitstellplatz (BP”), ein Transfersystem zum Aufnehmen von Ladeein-
heiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) und Ablegen von Ladeeinheiten (LE)
an raumlichen Beladepositionen auf dem Ladestapel und eine Steuereinheit (6) zum
Ansteuern des Transfersystems, wobei das Transfersystem eine Transfereinheit (4)
mit einer im Raum bewegbaren Transfervorrichtung (5) aufweist und der erste und
zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”) im Wirkbereich der Transfereinheit (4) angeordnet
sind, wobei die Transfervorrichtung (5) einen Grundrahmen, eine am Grundrahmen
angeordnete Stutzvorrichtung mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauf-

lage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und eine Abschiebeeinheit umfasst, wobei die Ab-
schiebeeinheit ein Abschiebeelement (52) aufweist, welches eine an einer auf der
Stutzauflage (51) aufliegende Ladeeinheit (LE) anstellbare Anstellflache ausbildet
und relativ zur Stutzauflage (51) bewegbar ist, sodass ein Abstand zwischen einer

Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) und der Anstellflache veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Stutzauflage (51) mit deren Vorderkante (55) wechselweise am ersten oder zwei-
ten Bereitstellplatz (BP, BP”) ausrichtbar ist, sodass eine Ladeeinheit (LE) Uber die
Vorderkante (55) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”) auf die Stutzauflage (51) oder
von der Stutzauflage (51) auf einen am ersten Bereitstellplatz (BP’) bereitgestellten

Ladungstrager schiebbar ist.
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2. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach Anspruch 1, umfas-
send eine erste Bereitstellvorrichtung (2) zur Bereitstellung von Ladungstragern an ei-
nem ersten Bereitstellplatz (BP’), eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) zur Bereitstel-
lung von Ladeeinheiten (LE) an einem zweiten Bereitstellplatz (BP”), ein Transfersys-
tem zum Aufnehmen von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) und
Ablegen von Ladeeinheiten (LE) an raumlichen Beladepositionen auf dem Ladestapel
und eine Steuereinheit (6) zum Ansteuern des Transfersystems, wobei das Transfer-
system eine Transfereinheit (4) mit einer im Raum bewegbaren Transfervorrich-

tung (5) aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”’) im Wirkbereich
der Transfereinheit (4) angeordnet sind, wobei die Transfervorrichtung (5) einen
Grundrahmen, eine am Grundrahmen angeordnete Stutzvorrichtung mit einer eine
Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und eine Abschie-
beeinheit umfasst, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebeelement (52) aufweist,
welches eine an einer auf der Stutzauflage (51) aufliegende Ladeeinheit (LE) anstell-
bare Anstellflache ausbildet und relativ zur Stutzauflage (51) bewegbar ist, sodass ein
Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) und der Anstellflache

veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Abschiebeelement (52) oberhalb der Stutzflache angeordnet ist und die Stutzvor-
richtung ein zwischen einer Ausgangsstellung und einer Klemmstellung verstellbares
Klemmelement (53) aufweist, wobei in der Ausgangsstellung eine auf der Stutzflache
aufliegende Ladeeinheit (LE) am Klemmelement (53) vorbeibewegbar ist, und das

Klemmelement (53) in der Klemmstellung tUber die Stutzauflage (51) ragt, sodass die
auf der Stutzflache aufliegende Ladeeinheit (LE) zwischen der Anstellflache und dem

Klemmelement (53) fixierbar ist.
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3. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach Anspruch 1 oder 2, um-
fassend eine erste Bereitstellvorrichtung (2) zur Bereitstellung von Ladungstragern an
einem ersten Bereitstellplatz (BP’), eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) zur Bereit-
stellung von Ladeeinheiten (LE) an einem zweiten Bereitstellplatz (BP”’), ein Transfer-
system zum Aufnehmen von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
und Ablegen von Ladeeinheiten (LE) an raumlichen Beladepositionen auf dem Lade-
stapel und eine Steuereinheit (6) zum Ansteuern des Transfersystems, wobei das
Transfersystem eine Transfereinheit (4) mit einer im Raum bewegbaren Transfervor-
richtung (5) aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz (BP*, BP”’) im Wirkbe-
reich der Transfereinheit (4) angeordnet sind, wobei die Transfervorrichtung (5) einen
Grundrahmen, eine am Grundrahmen angeordnete Stutzvorrichtung mit einer eine
Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und eine Abschie-
beeinheit umfasst, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebeelement (52) aufweist,
welches eine an einer auf der Stutzauflage (51) aufliegende Ladeeinheit (LE) anstell-
bare Anstellflache ausbildet und relativ zur Stutzauflage (51) bewegbar ist, sodass ein
Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) und der Anstellflache

veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (1) eine erste Bereitstellebene (BE‘) und eine zweite Bereitstell-
ebene (BE") aufweist, welche Ubereinander angeordnet sind, wobei der erste Bereit-
stellplatz (BP’) in der ersten Bereitstellebene (BE') und der zweite Bereitstell-

platz (BP”) in der zweiten Bereitstellebene (BE*) angeordnet ist und der erste und

zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”) Ubereinander positioniert sind.

4. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach einem der Anspriche 1
bis 3, umfassend eine erste Bereitstellvorrichtung (2) zur Bereitstellung von Ladungs-
tragern an einem ersten Bereitstellplatz (BP’), eine zweite Bereitstellvorrichtung (3)
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zur Bereitstellung von Ladeeinheiten (LE) an einem zweiten Bereitstellplatz (BP”), ein
Transfersystem zum Aufnehmen von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstell-
platz (BP”) und Ablegen von Ladeeinheiten (LE) an raumlichen Beladepositionen auf
dem Ladestapel und eine Steuereinheit (6) zum Ansteuern des Transfersystems, wo-
bei das Transfersystem eine Transfereinheit (4) mit einer im Raum bewegbaren
Transfervorrichtung (5) aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”)
im Wirkbereich der Transfereinheit (4) angeordnet sind, wobei die Transfervorrich-
tung (5) einen Grundrahmen, eine am Grundrahmen angeordnete Stitzvorrichtung
mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und
eine Abschiebeeinheit umfasst, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebeele-

ment (52) aufweist, welches eine an einer auf der Stutzauflage (51) aufliegende La-
deeinheit (LE) anstellbare Anstellflache ausbildet und relativ zur Stutzauflage (51) be-
wegbar ist, sodass ein Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauf-

lage (51) und der Anstellflache veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung (1) ferner eine Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung (7) umfasst, wel-
che eine Andienvorrichtung (71) und eine Handhabungsvorrichtung (72) umfasst, wel-
che dazu eingerichtet ist, Zwischenlagen von der Andienvorrichtung (71) aufzuneh-

men und auf den zweiten Bereitstellplatz (BP”) abzugeben.

5. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach einem der Anspriche 1
bis 4, eine erste Bereitstellvorrichtung (2) zur Bereitstellung von Ladungstragern an
einem ersten Bereitstellplatz (BP’), eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) zur Bereit-
stellung von Ladeeinheiten (LE) an einem zweiten Bereitstellplatz (BP”’), ein Transfer-
system zum Aufnehmen von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
und Ablegen von Ladeeinheiten (LE) an raumlichen Beladepositionen auf dem Lade-

stapel und eine Steuereinheit (6) zum Ansteuern des Transfersystems, wobei das
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Transfersystem eine Transfereinheit (4) mit einer im Raum bewegbaren Transfervor-
richtung (5) aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz (BP*, BP”’) im Wirkbe-
reich der Transfereinheit (4) angeordnet sind, wobei die Transfervorrichtung (5) einen
Grundrahmen, eine am Grundrahmen angeordnete Stutzvorrichtung mit einer eine
Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und eine Abschie-
beeinheit umfasst, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebeelement (52) aufweist,
welches eine an einer auf der Stutzauflage (51) aufliegende Ladeeinheit (LE) anstell-
bare Anstellflache ausbildet und relativ zur Stutzauflage (51) bewegbar ist, sodass ein
Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) und der Anstellflache

veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Klarungsférdertechnik (38) zum Transport

von Ladeeinheiten (LE) weg vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) aufweist.

6. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach einem der Anspriche 1
bis 5, umfassend eine erste Bereitstellvorrichtung (2) zur Bereitstellung von Ladungs-
tragern an einem ersten Bereitstellplatz (BP’), eine zweite Bereitstellvorrichtung (3)
zur Bereitstellung von Ladeeinheiten (LE) an einem zweiten Bereitstellplatz (BP”), ein
Transfersystem zum Aufnehmen von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstell-
platz (BP”) und Ablegen von Ladeeinheiten (LE) an raumlichen Beladepositionen auf
dem Ladestapel und eine Steuereinheit (6) zum Ansteuern des Transfersystems, wo-
bei das Transfersystem eine Transfereinheit (4) mit einer im Raum bewegbaren
Transfervorrichtung (5) aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”)
im Wirkbereich der Transfereinheit (4) angeordnet sind, wobei die Transfervorrich-
tung (5) einen Grundrahmen, eine am Grundrahmen angeordnete Stltzvorrichtung
mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und

eine Abschiebeeinheit umfasst, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebeele-
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ment (52) aufweist, welches eine an einer auf der Stutzauflage (51) aufliegende La-
deeinheit (LE) anstellbare Anstellflache ausbildet und relativ zur Stutzauflage (51) be-
wegbar ist, sodass ein Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauf-

lage (51) und der Anstellflache veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Transfersystem eine weitere Transfereinheit (4°) mit einer im Raum bewegbaren
Transfervorrichtung (5) aufweist, wobei die Transfereinheit (4) und die weitere Trans-
fereinheit (4°) einen Uberlappenden Wirkbereich aufweisen, der erste und zweite Be-
reitstellplatz (BP‘, BP”’) im Uberlappenden Wirkbereich angeordnet sind und die
Transfervorrichtungen (5) der Transfereinheit (4) und der weiteren Transfereinheit (4°)

aneinander vorbeibewegbar sind.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuer-
einheit (6) dazu eingerichtet ist, das Transfersystem derart anzusteuern, dass die
Transfervorrichtungen (5) der Transfereinheit (4) und der weiteren Transfereinheit (4°)
wechselweise am ersten oder zweiten Bereitstellplatz (BP‘, BP”’) ausgerichtet wer-

den, wobei die Transfervorrichtungen (5) aneinander vorbeibewegt werden.

8. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
weitere Transfereinheit (4‘) eine horizontale Tragstruktur (42), an welcher die Trans-
fervorrichtung (5) der weiteren Transfereinheit (4‘) gelagert ist, und eine vertikale
Tragstruktur (43) aufweist, an welcher die horizontale Tragstruktur (42) vertikal

und/oder horizontal verfahrbar gelagert ist.

9. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfereinheit (4) eine horizontale Tragstruktur (42), an welcher die Trans-
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fervorrichtung (5) der Transfereinheit (4) gelagert ist, und eine vertikale Tragstruk-
tur (43) aufweist, an welcher die horizontale Tragstruktur (42) vertikal und/oder hori-

zontal verfahrbar gelagert ist.

10.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine zum ersten Bereitstellplatz (BP’) hinfuh-
rende, von diesem wegfuhrende und/oder diesen ausbildende Ladungstrager-Férder-

technik (21) aufweist.

11.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Bereitstellvorrichtung (2) einen Arbeitsplatz (AP) zum, insbesondere manuellen, Bela-
den von Ladungstragern aufweist, wobei die Ladungstrager-Férdertechnik (21) dazu

eingerichtet ist, Ladungstrager am Arbeitsplatz (AP) bereitzustellen.

12.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 5 und 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereitstellplatz (BP”’) und der Arbeitsplatz (AP) Uber die Klarungsférdertech-
nik (38) verbunden sind.

13.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite
Bereitstellplatz (BP”’) und der Arbeitsplatz (AP) in unterschiedlichen H6hen angeord-
net sind und die Klarungsférdertechnik (38) eine Vertikalférdervorrichtung (39), insbe-
sondere einen Ladeeinheitenheber, eine Rutsche und/oder einen Steig- oder Senk-

férderer, umfasst.

14.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine vertikale, insbesondere horizontal be-
wegbare, Begrenzungswand (22) aufweist, welche zu einer von der Transfervorrich-
tung (5) abgewandten Seite des ersten Bereitstellplatzes (BP‘) angeordnet und am

ersten Bereitstellplatz (BP’) ausrichtbar ist, um diesen zu begrenzen.

43 /73
A2023/87639-AT



43

15.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine Aufspreizeinrichtung umfasst, welche
Seitenwande (SW) eines Ladungstragers, insbesondere eines Rollwagens (RW), zum
Beladen zumindest senkrecht oder schrag nach auf3en aufgebogen aufspreizt, wobei
die Aufspreizeinrichtung zwei auf gleicher Héhe angeordnete zwischen einer Auf-
spreizstellung und einer Nicht-Aufspreizstellung bewegbare Zapfen (23) aufweist, wo-
bei die Zapfen (23) in der Aufspreizstellung Gber den ersten Bereitstellplatz (BP’) ra-

gen.

16.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine Erfassungseinheit (24) zum Erfassen

des Ladestapels, insbesondere einer obersten Lage des Ladestapels, aufweist.

17.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine in einer Férderrichtung (FR) zum zwei-
ten Bereitstellplatz (BP”’) hinflhrende und insbesondere den zweiten Bereitstell-

platz (BP”) ausbildende Ladeeinheiten-F&érdertechnik (31) aufweist.

18.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Bereitstellvorrichtung (3) eine Entladestation (32) zum Entladen von Ladeeinhei-

ten (LE) von Ladehilfsmitteln auf die Ladeeinheiten-F&rdertechnik (31) aufweist.

19.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Ausrichtvorrichtung (33) zum Ausrichten von La-
deeinheiten (LE) auf der Ladeeinheiten-Férdertechnik (31) aufweist, wobei die Aus-
richtvorrichtung (33) vorzugsweise einen orthogonal zur Férderrichtung (FR) beweg-

baren Schieber (36) umfasst.

44773
A2023/87639-AT



44

20.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Drehvorrichtung (34) zum Drehen von
Ladeeinheiten (LE) um eine vertikale Drehachse und/oder eine Kippvorrichtung zum

Kippen von Ladeeinheiten (LE) um eine horizontale Kippachse aufweist.

21.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Gruppiervorrichtung zum Gruppieren
von mehreren Ladeeinheiten (LE) und/oder eine Vereinzelungsvorrichtung (35) zum

Vereinzeln von Ladeeinheiten (LE) aufweist.

22.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Abschiebevorrichtung zum Abschieben
von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”) auf die Stutzauflage (51)

aufweist.

23.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 17 und 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abschiebevorrichtung einen orthogonal zur Férderrichtung (FR) horizontal bewegba-
ren Schieber (36) aufweist, welcher vorzugsweise Uber eine Férderebene der Lade-

einheiten-Férdertechnik (31) hochragt.

24.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Ladeein-
heiten-Férdertechnik (31) eine Vielzahl von zueinander beabstandeten Férderele-
menten (311) aufweist und der Schieber (36) zumindest bereichsweise mit den Fér-

derelementen (311) kdmmt.

25.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Erfassungseinheit (37) zum Erfassen

einer auf dem zweiten Bereitstellplatz (BP”) bereitgestellten Ladeeinheit (LE)
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und/oder zum Uberprifen, ob die auf dem zweiten Bereitstellplatz (BP”) bereitge-

stellte Ladeeinheit (LE) auf die Beladeposition abgegeben werden kann, aufweist.

26.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abschiebeeinheit eine Stellvorrichtung zum Einstellen eines Abstandes zwi-
schen der Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) und der Anstellflache des Abschie-

beelements (52) umfasst.

27. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfervorrichtung (5) eine am Grundrahmen angeordnete weitere Stiitz-
vorrichtung mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) zur Aufnahme
von Ladeeinheiten (LE) aufweist, wobei die Stutzauflagen (51) der Stutzvorrichtung
und der weiteren Stutzvorrichtung mit einem, insbesondere verstellbarem, Abstand

parallel zueinander angeordnet sind.

28.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-
schiebeelement (52) zwischen den Stutzauflagen (51) der ersten Stutzvorrichtung
und zweiten Stutzvorrichtung angeordnet ist und vorzugsweise Uber deren Stutzfla-

chen ragt.

29.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Abschie-
beeinheit ein weiteres Abschiebeelement (52°) umfasst, welches eine an einen auf
der Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung aufliegenden Ladungstrager an-
stellbare Anstellflache ausbildet, wobei das weitere Abschiebeelement (52°) relativ zur
Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung bewegbar ist, sodass ein Abstand
zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung
und der Anstellflache veranderbar ist, wobei das Abschiebelement oberhalb der
Stutzflache der Stutzvorrichtung und das weitere Abschiebeelement (52°) oberhalb

der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung angeordnet ist.
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30.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die weitere
Stutzvorrichtung ein Klemmelement (53) aufweist, welches zwischen einer Ausgangs-
stellung und einer Klemmstellung bewegbar ist, wobei in der Ausgangsstellung eine
auf der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung aufliegende Ladeeinheit (LE) am
Klemmelement (53) vorbeibewegbar ist, und das Klemmelement (53) in der Klemm-
stellung Uber die Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung ragt, sodass die auf
der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung aufliegende Ladeeinheit (LE) zwischen
der Anstellflache des weiteren Abschiebeelementes (52°) und dem Klemmele-

ment (53) fixierbar ist.

31.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abschiebeeinheit eine weitere Stellvorrichtung zum Einstellen eines Abstandes zwi-
schen der Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung und

der Anstellflache des weiteren Abschiebeelements (52°) umfasst.

32. Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 27 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stutzauflagen (51) der Stutzvorrichtung und der weiteren Stltzvorrichtung

unabhangig voneinander horizontal ausfahrbar am Grundranmen gelagert sind.

33.  Verfahren (100) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE) mittels einer Vorrichtung (1) zur automati-
sierten Beladung eines Ladungstragers, insbesondere mittels einer Vorrichtung (1)

nach einem der Ansprtche 1 bis 32, umfassend folgende Schritte:

) Bereitstellen (110) eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz (BP’) durch

eine erste Bereitstellvorrichtung (2) der Vorrichtung (1);

i) Bereitstellen (120) einer Ladeeinheit (LE) am zweiten Bereitstellplatz (BP”)

durch eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) der Vorrichtung (1);
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i) Ausrichten (130) einer Stutzauflage (51) einer Transfervorrichtung (5) am zwei-

ten Bereitstellplatz (BP”’);

V) Aufschieben (140) der Ladeeinheit (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf
die Stutzauflage (51) der Transfervorrichtung (5);

V) Bewegen (150) der Transfervorrichtung (5) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
zum ersten Bereitstellplatz (BP’), wobei die Stutzauflage (51) an einer Beladeposition
auf dem Ladungstrager ausgerichtet wird, an welcher die Ladeeinheit (LE) abgege-

ben werden soll;

Vi) Beladen (160) des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit (LE) mittels einer
Abschiebeeinheit der Transfervorrichtung (5) von der Stutzauflage (51) auf die Bela-

deposition abgeschoben wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Stutzauflage (51) im Schritt iii) mit deren Vorderkante (55) am zweiten Bereitstell-
platz (BP”) und im Schritt vi) mit deren Vorderkante (55) an der Beladeposition aus-
gerichtet wird und die Ladeeinheit (LE) im Schritt iv) Uber die Vorderkante (55) auf die
Stutzauflage (51) aufgeschoben und im Schritt vi) Uber die Vorderkante (55) von der

Stutzauflage (51) abgegeben wird.

34. Verfahren (100) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach Anspruch 33, mittels
einer Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstrégers, insbeson-
dere mittels einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 32, umfassend fol-

gende Schritte:

) Bereitstellen (110) eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz (BP’) durch

eine erste Bereitstellvorrichtung (2) der Vorrichtung (1);
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i) Bereitstellen (120) einer Ladeeinheit (LE) am zweiten Bereitstellplatz (BP”)

durch eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) der Vorrichtung (1);

i) Ausrichten (130) einer Stutzauflage (51) einer Transfervorrichtung (5) am zwei-

ten Bereitstellplatz (BP”’);

V) Aufschieben (140) der Ladeeinheit (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf
die Stutzauflage (51) der Transfervorrichtung (5);

V) Bewegen (150) der Transfervorrichtung (5) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
zum ersten Bereitstellplatz (BP’), wobei die Stutzauflage (51) an einer Beladeposition
auf dem Ladungstrager ausgerichtet wird, an welcher die Ladeeinheit (LE) abgege-

ben werden soll;

Vi) Beladen (160) des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit (LE) mittels einer
Abschiebeeinheit der Transfervorrichtung (5) von der Stutzauflage (51) auf die Bela-

deposition abgeschoben wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

der erste Bereitstellplatz (BP’) in einer ersten Bereitstellebene (BE’) der Vorrich-

tung (1) und der zweite Bereitstellplatz (BP”) in einer zweiten Bereitstellebene (BE")
der Vorrichtung (1) angeordnet ist, wobei der erste und zweite Bereitstell-

platz (BP‘, BP”), insbesondere lotrecht, Ubereinander angeordnet sind, und die Trans-
fervorrichtung (5) im Schritt v) in vertikaler Richtung von der zweiten Bereitstell-

ebene (BE") zur Beladeposition bewegt wird.

35.  Verfahren (100) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach Anspruch 33 oder 34,
mittels einer Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers, ins-
besondere mittels einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 1 bis 32, umfas-

send folgende Schritte:
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) Bereitstellen (110) eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz (BP’) durch

eine erste Bereitstellvorrichtung (2) der Vorrichtung (1);

i) Bereitstellen (120) einer Ladeeinheit (LE) am zweiten Bereitstellplatz (BP”)

durch eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) der Vorrichtung (1);

i) Ausrichten (130) einer Stutzauflage (51) einer Transfervorrichtung (5) am zwei-

ten Bereitstellplatz (BP”’);

V) Aufschieben (140) der Ladeeinheit (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf
die Stutzauflage (51) der Transfervorrichtung (5);

V) Bewegen (150) der Transfervorrichtung (5) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
zum ersten Bereitstellplatz (BP’), wobei die Stutzauflage (51) an einer Beladeposition
auf dem Ladungstrager ausgerichtet wird, an welcher die Ladeeinheit (LE) abgege-

ben werden soll;

Vi) Beladen (160) des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit (LE) mittels einer
Abschiebeeinheit der Transfervorrichtung (5) von der Stutzauflage (51) auf die Bela-

deposition abgeschoben wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Schritte ii) bis vi) fur eine Zwischenlage anstelle der Ladeeinheit (LE) wiederholt

werden.

36. Verfahren (100) nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenlage beim Wiederholen des Schrittes ii) fur die Zwischenlage mittels einer Andi-
envorrichtung (71) einer Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung (7) bereitgestellt und
mittels einer Handhabungsvorrichtung (72) der Zwischenlagen-Bereitstellvorrich-
tung (7) von der Andienvorrichtung (71) entnommen und auf den zweiten Bereitstell-

platz (BP”) abgegeben wird.
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37. Verfahren (100) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach einem der Anspruch 33
bis 36, mittels einer Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstra-
gers, insbesondere mittels einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 32,

umfassend folgende Schritte:

) Bereitstellen (110) eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz (BP’) durch

eine erste Bereitstellvorrichtung (2) der Vorrichtung (1);

i) Bereitstellen (120) einer Ladeeinheit (LE) am zweiten Bereitstellplatz (BP”)

durch eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) der Vorrichtung (1);

i) Ausrichten (130) einer Stutzauflage (51) einer Transfervorrichtung (5) am zwei-

ten Bereitstellplatz (BP”’);

V) Aufschieben (140) der Ladeeinheit (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf
die Stutzauflage (51) der Transfervorrichtung (5);

V) Bewegen (150) der Transfervorrichtung (5) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
zum ersten Bereitstellplatz (BP’), wobei die Stutzauflage (51) an einer Beladeposition
auf dem Ladungstrager ausgerichtet wird, an welcher die Ladeeinheit (LE) abgege-

ben werden soll;

Vi) Beladen (160) des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit (LE) mittels einer
Abschiebeeinheit der Transfervorrichtung (5) von der Stutzauflage (51) auf die Bela-

deposition abgeschoben wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Ladeeinheit (LE) beim Bereitstellen im Schritt ii) mittels einer Erfassungsein-
heit (37) erfasst und Uberpruft wird, ob die Ladeeinheit (LE) auf die Beladeposition

abgegeben werden kann, wobei
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die Schritte iii) bis vi) durchgefuhrt werden, wenn die Ladeeinheit (LE) auf die Belade-

position abgegeben werden kann und

die Ladeeinheit (LE) in einem Schritt vii) Uber eine Klarungsférdertechnik (38) vom
zweiten Bereitstellplatz (BP”) weg transportiert wird, wenn die Ladeeinheit (LE) nicht

auf die Beladeposition abgegeben werden kann.

38.  Verfahren (100) nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt
vii)
- die Ladeeinheit (LE) und gegebenenfalls nachfolgende Ladeeinheiten (LE)

vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) Uber die Klarungsférdertechnik (38) zu einem Ar-

beitsplatz (AP) transportiert werden,

- der Ladungstrager mit einem darauf gebildeten unvollstandigen Ladestapel
mittels der ersten Bereitstellvorrichtung (2) am Arbeitsplatz (AP) bereitgestellt wird

und

- die zum Arbeitsplatz (AP) transportierte Ladeeinheit (LE) oder die zum Arbeits-
platz (AP) transportierten Ladeeinheiten (LE) manuell auf den Ladestapel abgegeben

werden.

39.  Verfahren (100) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit einen
Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE), insbesondere nach einem der Anspriche
33 bis 38, mittels einer Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungs-
tragers, insbesondere mittels einer Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis

32, umfassend folgende Schritte:

) Bereitstellen (110) eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz (BP’) durch

eine erste Bereitstellvorrichtung (2) der Vorrichtung (1);

i) Bereitstellen (120) einer Ladeeinheit (LE) am zweiten Bereitstellplatz (BP”)

durch eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) der Vorrichtung (1);
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i) Ausrichten (130) einer Stutzauflage (51) einer Transfervorrichtung (5) am zwei-

ten Bereitstellplatz (BP”’);

V) Aufschieben (140) der Ladeeinheit (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf
die Stutzauflage (51) der Transfervorrichtung (5);

V) Bewegen (150) der Transfervorrichtung (5) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’)
zum ersten Bereitstellplatz (BP’), wobei die Stutzauflage (51) an einer Beladeposition
auf dem Ladungstrager ausgerichtet wird, an welcher die Ladeeinheit (LE) abgege-

ben werden soll;

Vi) Beladen (160) des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit (LE) mittels einer
Abschiebeeinheit der Transfervorrichtung (5) von der Stutzauflage (51) auf die Bela-

deposition abgeschoben wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Schritte ii) bis vi) einen Beladezyklus bilden, welcher wechselweise mit der Trans-
fervorrichtung (5) und einer weiteren Transfervorrichtung (5) zeitlich Uberlappend wie-
derholt wird, wobei die Schritte iii) und iv) mit der weiteren Transfervorrichtung (5)
durchgefuhrt werden, wahrend die Schritte v) und vi) mit der Transfervorrichtung (5)

durchgefuhrt werden.

40.  Verfahren (100) nach einem der Anspruche 33 bis 39, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ladeeinheit (LE) im Schritt ii) in einer Beladeorientierung am zweiten
Bereitstellplatz (BP”) bereitgestellt wird, wobei die Beladeorientierung vor oder wah-

rend des Schrittes ii) mittels eines Rechnersystems festgelegt wird.

41.  Verfahren (100) nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass die Lade-
einheit (LE) wahrend des Schrittes ii) derart ausgerichtet wird, dass diese in der Bela-

deorientierung am zweiten Bereitstellplatz (BP”) bereitgestellt wird.
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42.  Verfahren (100) nach einem der Anspruche 33 bis 41, dadurch gekennzeich-
net, dass im Schritt ii) mehrere Ladeeinheiten (LE) gruppiert und derart ausgerichtet
werden, dass diese in einer Aufschieberichtung, in welcher die Ladeeinheiten (LE) im
Schritt iv) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf die Stutzauflage (51) aufgeschoben

werden, hintereinander am zweiten Bereitstellplatz (BP”) bereitgestellt werden.

43.  Verfahren (100) nach einem der Anspruche 33 bis 42, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transfervorrichtung (5) eine Stltzvorrichtung und eine weitere Stutzvor-
richtung mit einer eine Stutzflache ausbildende Stitzauflage (51) fur Ladeeinhei-

ten (LE) aufweist, wobei fUr die Schritte iii) bis vi) wahlweise eine der Stutzaufla-

gen (51) oder die Stutzauflagen (51) der Stutzvorrichtung und der weiteren Stitzvor-

richtung verwendet werden.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit ei-
nen Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE) umfassend eine erste Bereitstellvor-
richtung (2) zur Bereitstellung von Ladungstragern an einem ersten Bereitstell-
platz (BP’), eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) zur Bereitstellung von Ladeein-
heiten (LE) an einem zweiten Bereitstellplatz (BP”’), ein Transfersystem zum Auf-
nehmen von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) und Ablegen
von Ladeeinheiten (LE) an raumlichen Beladepositionen auf dem Ladestapel und
eine Steuereinheit (6) zum Ansteuern des Transfersystems, wobei das Transfer-
system eine Transfereinheit (4) mit einer im Raum bewegbaren Transfervorrich-
tung (5) aufweist und der erste und zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”’) im Wirkbe-
reich der Transfereinheit (4) angeordnet sind, wobei die Transfervorrichtung (5) ei-
nen Grundrahmen, eine am Grundrahmen angeordnete Stutzvorrichtung mit einer
eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) fur Ladeeinheiten (LE) und eine
Abschiebeeinheit umfasst, wobei die Abschiebeeinheit ein Abschiebeelement (52)
aufweist, welches eine an einer auf der Stutzauflage (51) aufliegende Ladeein-
heit (LE) anstellbare Anstellflache ausbildet und relativ zur Stutzauflage (51) be-
wegbar ist, sodass ein Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauf-

lage (51) und der Anstellflache veranderbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Stutzauflage (51) mit deren Vorderkante (55) wechselweise am ersten und
zweiten Bereitstellplatz (BP‘, BP”) ausrichtbar ist, sodass eine Ladeeinheit (LE)
Uber die Vorderkante (55) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”) auf die Stutzauf-
lage (51) von der Stutzauflage (51) auf einen am ersten Bereitstellplatz (BP’) be-

reitgestellten Ladungstrager schiebbar ist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-
schiebeelement (52) oberhalb der Stutzflache angeordnet ist und die Stutzvorrich-

tung ein zwischen einer Ausgangsstellung und einer Klemmstellung verstellbares
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Klemmelement (53) aufweist, wobei in der Ausgangsstellung eine auf der Stutzfla-
che aufliegende Ladeeinheit (LE) am Klemmelement (53) vorbeibewegbar ist, und
das Klemmelement (53) in der Klemmstellung Uber die Stutzauflage (51) ragt, so-
dass die auf der Stutzflache aufliegende Ladeeinheit (LE) zwischen der Anstellfla-

che und dem Klemmelement (53) fixierbar ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Vorrichtung (1) eine erste Bereitstellebene (BE‘) und eine zweite Bereitstell-
ebene (BE") aufweist, welche Ubereinander angeordnet sind, wobei der erste Be-
reitstellplatz (BP’) in der ersten Bereitstellebene (BE*) und der zweite Bereitstell-
platz (BP”) in der zweiten Bereitstellebene (BE") angeordnet ist und der erste und

zweite Bereitstellplatz (BP*, BP”) Ubereinander positioniert sind.

4. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung (1) ferner eine Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung (7)
umfasst, welche eine Andienvorrichtung (71) und eine Handhabungsvorrich-

tung (72) umfasst, welche dazu eingerichtet ist, Zwischenlagen von der Andienvor-

richtung (71) aufzunehmen und auf den zweiten Bereitstellplatz (BP”) abzugeben.

. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Klarungsférdertechnik (38) zum

Transport von Ladeeinheiten (LE) weg vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) aufweist.

6. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das Transfersystem eine weitere Transfereinheit (4) mit einer im Raum
bewegbaren Transfervorrichtung (5) aufweist, wobei die Transfereinheit (4) und
die weitere Transfereinheit (4°) einen Uberlappenden Wirkbereich aufweisen, der
erste und zweite Bereitstellplatz (BP‘, BP”) im Uberlappenden Wirkbereich ange-
ordnet sind und die Transfervorrichtungen (5) der Transfereinheit (4) und der wei-

teren Transfereinheit (4‘) aneinander vorbeibewegbar sind.

7. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-

ereinheit (6) dazu eingerichtet ist, das Transfersystem derart anzusteuern, dass

64/73

ZULETZT YVORGELEGTE ANSFRUCHE




38

die Transfervorrichtungen (5) der Transfereinheit (4) und der weiteren Transferein-
heit (4) wechselweise am ersten oder zweiten Bereitstellplatz (BP‘, BP”’) ausge-
richtet werden, wobei die Transfervorrichtungen (5) aneinander vorbeibewegt wer-

den.

8. Vorrichtung (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
weitere Transfereinheit (4°) eine horizontale Tragstruktur (42), an welcher die

Transfervorrichtung (5) der weiteren Transfereinheit (4‘) gelagert ist, und eine ver-
tikale Tragstruktur (43) aufweist, an welcher die horizontale Tragstruktur (42) verti-

kal und/oder horizontal verfahrbar gelagert ist.

9. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transfereinheit (4) eine horizontale Tragstruktur (42), an welcher die
Transfervorrichtung (5) der Transfereinheit (4) gelagert ist, und eine vertikale Trag-
struktur (43) aufweist, an welcher die horizontale Tragstruktur (42) vertikal

und/oder horizontal verfahrbar gelagert ist.

10.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine zum ersten Bereitstellplatz (BP’)
hinfuhrende, von diesem wegfuhrende und/oder diesen ausbildende Ladungstra-

ger-Férdertechnik (21) aufweist.

11.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Bereitstellvorrichtung (2) einen Arbeitsplatz (AP) zum, insbesondere manuellen,
Beladen von Ladungstragern aufweist, wobei die Ladungstrager-Férdertech-

nik (21) dazu eingerichtet ist, Ladungstrager am Arbeitsplatz (AP) bereitzustellen.

12.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 5 und 11, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereitstellplatz (BP”) und der Arbeitsplatz (AP) Uber die Klarungsférder-

technik (38) verbunden sind.
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13.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der
zweite Bereitstellplatz (BP”) und der Arbeitsplatz (AP) in unterschiedlichen Héhen
angeordnet sind und die Klarungsférdertechnik (38) eine Vertikalférdervorrich-
tung (39), insbesondere einen Ladeeinheitenheber, eine Rutsche und/oder einen

Steig- oder Senkférderer, umfasst.

14.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine vertikale, insbesondere horizon-
tal bewegbare, Begrenzungswand (22) aufweist, welche zu einer von der Transfer-
vorrichtung (5) abgewandten Seite des ersten Bereitstellplatzes (BP‘) angeordnet

und am ersten Bereitstellplatz (BP’) ausrichtbar ist, um diesen zu begrenzen.

15.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine Aufspreizeinrichtung umfasst,
welche Seitenwande (SW) eines Ladungstrégers, insbesondere eines Rollwa-
gens (RW), zum Beladen zumindest senkrecht oder schrag nach aul3en aufgebo-
gen aufspreizt, wobei die Aufspreizeinrichtung zwei auf gleicher H6he angeord-
nete zwischen einer Aufspreizstellung und einer Nicht-Aufspreizstellung beweg-
bare Zapfen (23) aufweist, wobei die Zapfen (23) in der Aufspreizstellung Uber den

ersten Bereitstellplatz (BP’) ragen.

16.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Bereitstellvorrichtung (2) eine Erfassungseinheit (24) zum Er-
fassen des Ladestapels, insbesondere einer obersten Lage des Ladestapels, auf-

weist.

17.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine in einer Férderrichtung (FR)
zum zweiten Bereitstellplatz (BP”) hinfuhrende und insbesondere den zweiten Be-

reitstellplatz (BP”’) ausbildende Ladeeinheiten-Férdertechnik (31) aufweist.
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18.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Entladestation (32) zum Entladen von Lade-
einheiten (LE) von Ladehilfsmitteln auf die Ladeeinheiten-Foérdertechnik (31) auf-

weist.

19.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Ausrichtvorrichtung (33) zum Ausrichten
von Ladeeinheiten (LE) auf der Ladeeinheiten-Férdertechnik (31) aufweist, wobei
die Ausrichtvorrichtung (33) vorzugsweise einen orthogonal zur Férderrich-

tung (FR) bewegbaren Schieber (36) umfasst.

20.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Drehvorrichtung (34) zum Dre-
hen von Ladeeinheiten (LE) um eine vertikale Drehachse und/oder eine Kippvor-
richtung zum Kippen von Ladeeinheiten (LE) um eine horizontale Kippachse auf-

weist.

21.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 20, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Gruppiervorrichtung zum Grup-
pieren von mehreren Ladeeinheiten (LE) und/oder eine Vereinzelungsvorrich-

tung (35) zum Vereinzeln von Ladeeinheiten (LE) aufweist.

22.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 21, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Abschiebevorrichtung zum Ab-
schieben von Ladeeinheiten (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”’) auf die

Stutzauflage (51) aufweist.

23.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 17 und 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschiebevorrichtung einen orthogonal zur Férderrichtung (FR) horizontal be-
wegbaren Schieber (36) aufweist, welcher vorzugsweise Uber eine Férderebene

der Ladeeinheiten-Férdertechnik (31) hochragt.

67/73

ZULETZT YVORGELEGTE ANSFRUCHE




41

24.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die Lade-
einheiten-Férdertechnik (31) eine Vielzahl von zueinander beabstandeten For-
derelementen (311) aufweist und der Schieber (36) zumindest bereichsweise mit

den Foérderelementen (311) kdmmt.

25.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 24, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Bereitstellvorrichtung (3) eine Erfassungseinheit (37) zum Er-
fassen einer auf dem zweiten Bereitstellplatz (BP”) bereitgestellten Ladeein-

heit (LE) und/oder zum Uberprifen, ob die auf dem zweiten Bereitstellplatz (BP”)
bereitgestellte Ladeeinheit (LE) auf die Beladeposition abgegeben werden kann,

aufweist.

26.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 25, dadurch gekennzeich-
net, dass die Abschiebeeinheit eine Stellvorrichtung zum Einstellen eines Abstan-
des zwischen der Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) und der Anstellflache

des Abschiebeelements (52) umfasst.

27. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 26, dadurch gekennzeich-
net, dass die Transfervorrichtung (5) eine am Grundrahmen angeordnete weitere
Stutzvorrichtung mit einer eine Stutzflache ausbildenden Stutzauflage (51) zur
Aufnahme von Ladeeinheiten (LE) aufweist, wobei die Stutzauflagen (51) der
Stutzvorrichtung und der weiteren Stutzvorrichtung mit einem, insbesondere ver-

stellbarem, Abstand parallel zueinander angeordnet sind.

28.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-
schiebeelement (52) zwischen den Stutzauflagen (51) der ersten Stutzvorrichtung
und zweiten Stutzvorrichtung angeordnet ist und vorzugsweise Uber deren Stutz-

flachen ragt.
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29.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Ab-
schiebeeinheit ein weiteres Abschiebeelement (52) umfasst, welches eine an ei-
nen auf der Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung aufliegenden La-
dungstrager anstellbare Anstellflache ausbildet, wobei das weitere Abschiebeele-
ment (52°) relativ zur Stltzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung bewegbar ist,
sodass ein Abstand zwischen einer Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) der
weiteren Stutzvorrichtung und der Anstellflache verénderbar ist, wobei das Ab-
schiebelement oberhalb der Stutzflache der Stutzvorrichtung und das weitere Ab-
schiebeelement (52°) oberhalb der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung ange-

ordnet ist.

30.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die wei-
tere Stutzvorrichtung ein Klemmelement (53) aufweist, welches zwischen einer
Ausgangsstellung und einer Klemmstellung bewegbar ist, wobei in der Ausgangs-
stellung eine auf der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung aufliegende Lade-
einheit (LE) am Klemmelement (53) vorbeibewegbar ist, und das Klemmele-
ment (53) in der Klemmstellung Uber die Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvor-
richtung ragt, sodass die auf der Stutzflache der weiteren Stutzvorrichtung auflie-
gende Ladeeinheit (LE) zwischen der Anstellflache des weiteren Abschiebeele-

mentes (52) und dem Klemmelement (53) fixierbar ist.

31.  Vorrichtung (1) nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abschiebeeinheit eine weitere Stellvorrichtung zum Einstellen eines Abstandes
zwischen der Vorderkante (55) der Stutzauflage (51) der weiteren Stutzvorrichtung

und der Anstellflache des weiteren Abschiebeelements (52°) umfasst.

32.  Vorrichtung (1) nach einem der Anspruche 27 bis 31, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stutzauflagen (51) der Stutzvorrichtung und der weiteren Stitzvor-
richtung unabhangig voneinander horizontal ausfahrbar am Grundrahmen gelagert

sind.
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33.  Verfahren (100) zur automatisierten Beladung eines Ladungstragers mit ei-
nen Ladestapel bildenden Ladeeinheiten (LE) mittels einer Vorrichtung (1) zur au-
tomatisierten Beladung eines Ladungstragers, insbesondere mittels einer Vorrich-

tung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 32, umfassend folgende Schritte:

) Bereitstellen (110) eines Ladungstragers am ersten Bereitstellplatz (BP’)

durch eine erste Bereitstellvorrichtung (2) der Vorrichtung (1);

i) Bereitstellen (120) einer Ladeeinheit (LE) am zweiten Bereitstellplatz (BP”)

durch eine zweite Bereitstellvorrichtung (3) der Vorrichtung (1);

i) Ausrichten (130) einer Stutzauflage (51) einer Transfervorrichtung (5) am

zweiten Bereitstellplatz (BP”);

V) Aufschieben (140) der Ladeeinheit (LE) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”)

auf die Stutzauflage (51) der Transfervorrichtung (5);

V) Bewegen (150) der Transfervorrichtung (5) vom zweiten Bereitstell-
platz (BP”’) zum ersten Bereitstellplatz (BP’), wobei die Stutzauflage (51) an einer
Beladeposition auf dem Ladungstrager ausgerichtet wird, an welcher die Ladeein-

heit (LE) abgegeben werden soll;

vi) Beladen (160) des Ladungstragers, wobei die Ladeeinheit (LE) mittels einer
Abschiebeeinheit der Transfervorrichtung (5) von der Stutzauflage (51) auf die Be-

ladeposition abgeschoben wird;
dadurch gekennzeichnet, dass

die Stutzauflage (51) im Schritt iii) mit deren Vorderkante (55) am zweiten Bereit-
stellplatz (BP”’) und im Schritt vi) mit deren Vorderkante (55) an der Beladeposition
ausgerichtet wird und die Ladeeinheit (LE) im Schritt iv) Uber die Vorderkante (55)
auf die Stutzauflage (51) aufgeschoben und im Schritt vi) Uber die Vorder-

kante (55) von der Stutzauflage (51) abgegeben wird.
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34. Verfahren (100) nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste Bereitstellplatz (BP’) in einer ersten Bereitstellebene (BE*) der Vorrich-

tung (1) und der zweite Bereitstellplatz (BP”) in einer zweiten Bereitstell-

ebene (BE") der Vorrichtung (1) angeordnet ist, wobei der erste und zweite Bereit-
stellplatz (BP*, BP”), insbesondere lotrecht, Ubereinander angeordnet sind, und die
Transfervorrichtung (5) im Schritt v) in vertikaler Richtung von der zweiten Bereit-

stellebene (BE") zur Beladeposition bewegt wird.

35.  Verfahren (100) nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schritte ii) bis vi) fur eine Zwischenlage anstelle der Ladeeinheit (LE) wieder-

holt werden.

36. Verfahren (100) nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenlage beim Wiederholen des Schrittes ii) fUr die Zwischenlage mittels einer
Andienvorrichtung (71) einer Zwischenlagen-Bereitstellvorrichtung (7) bereitge-
stellt und mittels einer Handhabungsvorrichtung (72) der Zwischenlagen-Bereit-
stellvorrichtung (7) von der Andienvorrichtung (71) entnommen und auf den zwei-

ten Bereitstellplatz (BP’) abgegeben wird.

37.  Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 33 bis 36, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ladeeinheit (LE) beim Bereitstellen im Schritt ii) mittels einer
Erfassungseinheit (37) erfasst und Uberpruft wird, ob die Ladeeinheit (LE) auf die

Beladeposition abgegeben werden kann, wobei

die Schritte iii) bis vi) durchgefuhrt werden, wenn die Ladeeinheit (LE) auf die Be-

ladeposition abgegeben werden kann und

die Ladeeinheit (LE) in einem Schritt vii) Gber eine Klarungsférdertechnik (38) vom
zweiten Bereitstellplatz (BP”’) weg transportiert wird, wenn die Ladeeinheit (LE)

nicht auf die Beladeposition abgegeben werden kann.

38.  Verfahren (100) nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass im
Schritt vii)
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- die Ladeeinheit (LE) und gegebenenfalls nachfolgende Ladeeinheiten (LE)
vom zweiten Bereitstellplatz (BP”) Uber die Klarungsférdertechnik (38) zu einem

Arbeitsplatz (AP) transportiert werden,

- der Ladungstrager mit einem darauf gebildeten unvollstdndigen Ladestapel
mittels der ersten Bereitstellvorrichtung (2) am Arbeitsplatz (AP) bereitgestellt wird

und

- die zum Arbeitsplatz (AP) transportierte Ladeeinheit (LE) oder die zum Ar-
beitsplatz (AP) transportierten Ladeeinheiten (LE) manuell auf den Ladestapel ab-

gegeben werden.

39.  Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 33 bis 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schritte ii) bis vi) einen Beladezyklus bilden, welcher wechsel-
weise mit der Transfervorrichtung (5) und einer weiteren Transfervorrichtung (5)
zeitlich Uberlappend wiederholt wird, wobei die Schritte iii) und iv) mit der weiteren
Transfervorrichtung (5) durchgefuhrt werden, wahrend die Schritte v) und vi) mit

der Transfervorrichtung (5) durchgefuhrt werden.

40.  Verfahren (100) nach einem der Anspruche 33 bis 39, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ladeeinheit (LE) im Schritt i) in einer Beladeorientierung am
zweiten Bereitstellplatz (BP”’) bereitgestellt wird, wobei die Beladeorientierung vor

oder wahrend des Schrittes ii) mittels eines Rechnersystems festgelegt wird.

41.  Verfahren (100) nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass die La-
deeinheit (LE) wahrend des Schrittes ii) derart ausgerichtet wird, dass diese in der

Beladeorientierung am zweiten Bereitstellplatz (BP”) bereitgestellt wird.

42.  Verfahren (100) nach einem der Anspruche 33 bis 41, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Schritt ii) mehrere Ladeeinheiten (LE) gruppiert und derart aus-

gerichtet werden, dass diese in einer Aufschieberichtung, in welcher die Ladeein-
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heiten (LE) im Schritt iv) vom zweiten Bereitstellplatz (BP”) auf die Stutzauf-
lage (51) aufgeschoben werden, hintereinander am zweiten Bereitstellplatz (BP”’)

bereitgestellt werden.

43.  Verfahren (100) nach einem der Anspriuche 33 bis 42, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transfervorrichtung (5) eine Stutzvorrichtung und eine weitere
Stutzvorrichtung mit einer eine Stutzflache ausbildende Stutzauflage (51) fur Lade-
einheiten (LE) aufweist, wobei fur die Schritte iii) bis vi) wahlweise eine der Stutz-
auflagen (51) oder die Stutzauflagen (51) der Stutzvorrichtung und der weiteren

Stutzvorrichtung verwendet werden.
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