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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Entnehmen und gleichzeitigen Sammeln von aus-
gewahlten Produktionseinheiten, die in Speicherplatzen, insbesondere Zellen, Fachern oder
Ablagebrettern, eines Lagers vorliegen, mit einer Tragerstruktur, die einen horizontal bewegba-
ren Primarschlitten aufweist, mit dem eine Saugkopfgruppe verbunden ist, die fir die Entnahme
von Produktionseinheiten aus den Speicherplatzen des Lagers vorgesehen ist.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Anordnen einer Vielzahl von Produktionseinhei-
ten die auf eine Ladeeinheit angeordnet sind, um von einer Vorrichtung gemal der Erfindung
entnommen zu werden.

Im Zusammenhang mit Logistikzentren ist bekannt, dass ihre Hauptfunktion in der Umformung
eins ,Input’, bestehend aus unspezifisch als Ladeeinheiten bezeichneten, gleichartigen und der
Art nach gekennzeichneten Paletten, in einen ,Output’, bestehend aus ungleichartigen und
nach Zielort gekennzeichneten Ladeeinheiten, liegt. Die Ladeeinheiten sind regeimafRige Palet-
ten, die aus Kartons gebildet werden; diese werden unspezifisch als Produktionseinheiten
bezeichnet, die bezlglich Abmessung, Form und Inhalt identisch sind und denselben Bezugs-
code tragen (Einzelbezug). Am Ausgang (,Output®) kénnen die jeweiligen Ladeeinheiten auch
ungleichmaRige Paletten oder andere Verpackungen fir die Produktionseinheiten bilden, die
bezuglich Form, Abmessungen und Inhalt ungleich und mit unterschiedlichen Bezugscodes
(Mehrfachbezug) gekennzeichnet sind, aber zur gleichen Bestellung eines bestimmten Kunden
gehoren.

Die Umformung impliziert die Entnahme aller mit dem jeweiligen Auftrag bestellen Produktions-
einheiten aus den verschiedenen Ladeeinheiten. Angesichts der groRen Menge an Bezugsco-
des, welche ein Logistikzentrum durchschnittlich zu verwalten hat, missen sich die Lagerarbei-
ter bei manueller Entnahme bzw. die Entnahmevorrichtungen bei automatischer Entnahme
immer wieder zu Tausenden verschiedener Ladeeinheiten bewegen. Daraus folgt, dass insbe-
sondere bei Logistikzentren, die einen hohen Ein-Aus-Fluss bewaltigen missen, die Funktions-
tlchtigkeit und Wirtschaftlichkeit der Verwaltung von der Anwendung einer geeigneten Entnah-
mestrategie abhéngen, die die Kosten und die Zeiten zur Ausfuhrung der Lieferauftrage auf ein
Minimum reduziert.

Die groRte Schwierigkeit, die die unterschiedlichen Entnahmestrategien zu bewaltigen haben,
besteht in der groBen Flachenausdehnung der Entnahmefront. Wenn man berticksichtigt, dass
eine Ladeeinheit (Palette) eine seitliche Entnahmefront von ca. 1 m? besitzt, muss das Entnah-
mesystem eines logistischen Verteilungszentrums, das einige Tausende von Bezugsnummern
verwaltet, auf einer Gesamtfront von ca. 10.000 m? arbeiten, was in linearer Anordnung ca.
1 km entspricht, da es Uber eine Lagerstruktur von 10 m Hohe verflugt.

Die Verminderung der zur Entnahme einer Produktionseinheit durchschnittlich zurickzulegen-
den Entfernungen ist folglich das Ziel einer jeden Entnahmestrategie (Mehrfachentnahme,
Konzentrierung der Bezugsnummern mit hoher Entnahmehaufigkeit, Gruppierung der Lieferauf-
trage usw.), um die Zeiten und Kosten eines Auftrags, sowohl in manueller als auch automati-
scher Ausfiihrung, zu beschranken.

Die Automatisierung der Entnahmeoperationen bietet bedeutende Vorteile, was die Geschwin-
digkeit, Fehlerfreiheit und die Ausflihrungskosten betrifft, und befreit dartiber hinaus das Perso-
nal von anstrengenden und sich standig wiederholenden Arbeitsvorgéangen. Die Automatisie-
rung wird zu einer geradezu unverzichtbaren Option, wenn die Bedingungen fiir die Lagerung
des Materials nicht mit der aktiven und langzeitigen Anwesenheit von Personen kompatibel ist
(beispielsweise die Temperaturbedingungen im Falle von Tiefkihlprodukten oder die Dampfe
bei giftigen Produkten usw.).

Auch bei der automatischen Ausflhrung der Entnahmeoperationen ist die GréRe der Entnah-
mefront ein entscheidender Parameter fur die Komplexitat und die Kosten der Anlage, sodass
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eine zu grofle Ausdehnung der Entnahmefront aufgrund der erforderlichen Anzahl von Entnah-
memaschinen und der damit verbundenen Schwierigkeiten im Zusammenhang mit der Ausge-
wogenheit und Koordinierung sogar ein Hindernis bei der Automatisierung der Anlage darstellen
kann.

In der DE 44 12 554 A1 ist eine Beschickungs- und Entnahmevorrichtung fir Hochregallager
geoffenbart, die im Wesentlichen aus einem Manipulator besteht, der zwischen Regalreihen
entlang einer Schiene verfahrbar ist. Dieser Manipulator ist mit einem Greifarm versehen, an
dem gegebenenfalls ein pneumatischer Sauger zum Ergreifen von Lagerbehaltern angeordnet
sein kann. Getrennt von diesem Manipulator ist im Bereich der zweiten Regalreihe eine Kom-
missionierstation mit Rollenbahnen vorgesehen, die die jeweiligen Behalter einem Kommissio-
nierer zubringen bzw. von ihm wegbringen sollen.

in der US 5,380,139 A ist weiters ein Manipulationssystem beschrieben, bei dem in vergleichba-
rer Weise ein Manipulator mit einer Saule zwischen Regalreihen mit Regalen verfahren wird,
um Produktionseinheiten zu einer Kommissionierstation mit einem Computer zu verbringen,
wobei im Bereich dieser Kommissionierstation hin- und zuriickfuhrende Forderbander sowie
Rollenbahnen vorgesehen sind. Auch hier sind diese Fordereinrichtungen stationar in der
Kommissionierstation angeordnet.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren wie eingangs angege-
ben vorzuschlagen, mit der bzw. mit dem eine einfache und effiziente Automatisierung der
Entnahme ermdglicht wird. Die Erfindung basiert dabei auf einem Schema zur Anordnung des
zu entnehmenden Materials, welches vier aufeinander folgende Passagen vorsieht.

Hierzu ist die erfindungsgemaRe Vorrichtung wie in Anspruch 1 definiert ausgebildet, und das
erfindungsgemale sieht die in Anspruch 18 angegebenen Schritte vor. Vorteilhafte Ausflh-
rungsformen und Weiterbildungen der erfindungsgemafien Vorrichtung sind in den abhangigen
Anspriichen definiert.

Bei der erfindungsgemaRen Technik sind - gemaR dem vorgenannten Schema - die folgenden
Passagen vorgesehen:

l) Die Ladeeinheiten werden in Form von ganzen Paletten, eventuell mit einer Hille oder
Schutzverpackung versehen, in den Speicherplatzen eingelagert, die ihnen von einem La-
ger zugewiesen werden, das von bekannten, automatischen Regalstapelgeraten fir
Schwerlasten bedient wird; auf diese Weise ist die Unversehrtheit des Materials gewahr-
leistet und die Aufnahmekapazitat des Lagers, ausdriickt in Produktionseinheiten pro m®,
wird optimal genutzt;

ll) entsprechend den Aufflllanforderungen des Entnahmeprozesses wird eine Ladeeinheit
einer bestimmten Bezugsnummer aus dem Lager entnommen und in eine Palettierungssta-
tion verbracht, wo die Ladeeinheit von einer Auspalettiermaschine in Schichten zerlegt
wird; die Auspalettiermaschine ist ein Portalroboter, dessen Arbeitskopf aus einem koordi-
nierten System von Saugkdpfen und Backen besteht, das die einzelnen Schichten, von
Produktionseinheiten, aus denen sich die Ladeeinheit zusammensetzt, ergreift und anhebt
und sie auf Tabletts mit denselben Abmessungen wie die Basis der Ladeeinheiten ablegt;
die Menge der Produktionseinheiten, die in einer Ladeeinheit enthalten sind, wird so auf ei-
ne Anzahl von Tabletts aufgeteilt, die der Anzahl der Schichten der Ladeeinheit entspricht;
diese Anzahl variiert je nach Hohe der Ladeeinheit, da alle Paletten dieselbe Hohe besit-
zen;

I) die Tabletts werden durch automatische Regalstapelgeréte fur Leichtlasten gemaR den
Zuweisungen des Verwaltungsprogramms auf den Speicherplatzen einer Struktur des La-
gers eingelagert, die aus beidseitig zuganglichen Regalen besteht (sodass ein Einbringen
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der Tabletts auf der Riickseite und eine Entnahme der Produktionseinheiten auf der Vor-
derseite moglich ist); die Tablettabteilung des Lagers entspricht zahlreichen unterschiedli-
chen Anforderungen:

a) Erhohung der Anzahl der auf der Entnahmefront verfigbaren, verschiedenen Bezugs-
nummern um einen Multiplikationtsfaktor oder, anders ausgedrickt, Verminderung der
zur Entnahmeprasentation aller Bezugsnummern notwendige Front um diesen

b) mit dem Material einer einzigen Ladeeinheit die Ermdglichung der Entnahme derselben
Bezugsnummer seitens mehrerer Entnahme-Vorrichtungen;

c) Erleichterung der Entnahmeoperationen;

IV) Einsatz von erfindungsgemaRen Vorrichtungen zur automatischen Ausfihrung der Pro-
duktentnahme je nach Anforderungen und in der vom Lieferprogramm verlangten Reihen-
folge auf der Entnahmeseite, auf welcher die Tabletts mit allen Bezugsnummern verteil
sind.

. Der Flache der von jeder erfindurigsgemé(&en Entnahme-Vorrichtung bedienten Front, d.h. die

Anzahl der in Betrieb zu nehmenden Vorrichtungen, hangt von den strukturellen Parametern
(Abmessungen) und operativen Parametern- (Anzahl der Bezugsnummern, Abgabemenge) des
logistischen Verteilungszentrums ab.

Wenngleich vorstehend auf eine spezielle, wichtige Verwendung der erfindungsgemafien Ent-
nahme-Vorrichtung Bezug genommen wurde, ist diese nicht hierauf beschrankt, da sie auch in
anderen Situationen eingesetzt werden kann, in denen die Entnahme und Sammlung von Pro-
duktionseinheiten auch unterschiedlicher Art, von unterschiedlichen Speicherplatzen in einer im
Wesentlichen zellenartigen Struktur, in der diese Produktionseinheiten eingelagert sind, durch-
zufuhren ist. Die erfindungsgemafe Vorrichtung zeichnet sich in diesen Fallen in erster Linie
dadurch aus, dass die Tragerstruktur weiters eine motorisierte Ablage-Rollenbahn zur Ablage
der von der Saugkopfgruppe entnommenen Produktionseinheiten, welche vertikal bewegbar in
der Tragerstruktur vorgesehen ist, eine motorisierte Sammel-Rollenbahn zur Speicherung der
entnommenen Produktionseinheiten, eine Ubertragungsgruppe zur Ubertragung der entnom-
menen Produktionseinheiten von der Ablage-Rollenbahn auf die Sammel-Rollenbahn, und eine
StoRvorrichtung zum Abladen der gesammelten Produktionseinheiten von der Sammel-
Rollenbahn aufweist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von bevorzugten Ausfihrungsbeispielen und unter
Bezugnahme auf die Zeichnung noch weiter erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht der erfindungsgeméafen Vorrichtung;

Fig. 2 den Grundriss dieser Vorrichtung;

Fig. 3 einen Schnitt durch diese Vorrichtung, gemal der Linie 3-3 in Fig. 1;

Fig. 3A einen teilweisen Schnitt durch die Vorrichtung, gemaf der Linie 3A-3A in Fig. 1, wobei
einige Teile der besseren Ubersichtlichkeit halber weggelassen wurden;

Fig. 4 einen Grundriss, teilweise im Schnitt eines Primar(Haupt)schlittens der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung;

Fig. 5 im vergroRerten Mafstab einen Schnitt gemaf der Linie 5-5 in Fig. 4, aber mit montier-
tem Saugkopftragerschlitten; und

Fig. 6 schematisch die Phase der Entnahme eines Pakets (einer Schachtel) von einem Ablage-
brett mit Hilfe von Saugkopfen.

Unter Bezugnahme auf die Zeichnungen umfasst die Vorrichtung zum Entnehmen und Sam-
meln von Produktionseinheiten ein Gestell oder eine Tragerstruktur 1 aus Baustahl sowie wei-
ters folgende Hauptbestandteile:



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5 AT 501 493 B1

a) einen horizontal bewegbaren Primarschlitten 2,

b) eine Saugkopfgruppe 3, die mit dem Primarschlitten 2 verbunden ist und fir die Entnahme
einer Produktionseinheit von einem Ablagebrett sorgt;

c) eine motorisierte Ablage-Rollenbahn 4, die vertikal bewegbar und zur Ablage der Produkti-
onseinheiten bestimmt ist;

d) eine ebenfalls motorisierte Sammel-Rollenbahn 5 fur die Produktionseinheiten;

e) eine Ubertragungsgruppe 6 zur horizontalen Ubertragung der Produktionseinheiten von der
Ablage-Rollenbahn 4 auf die Sammel-Rollenbahn 5; und

fy eine StoRvorrichtung 7 zum Abladen der gesammelten Produktionseinheiten von der Sam-
mel-Rollenbahn 5.

Die Tragerstruktur 1 ist auf einer konventionellen Translations- und Hebemaschine zum hori-
zontalen Verschieben und zum vertikalen Bewegen montiert, wobei die Maschine die gesamte
Front einer Anordnung mit Ablagebrettern abdeckt, auf welchen die Produkte abgelegt sind. Die
zwei folgenden Funktionen entsprechen der gebrauchlichsten Verwendungsweise:

A) vertikales Heben/Senken entlang der Saule eines konventionellen Staplers, der auf einer
horizontalen Fihrung gesteuert verfahrbar ist;

B) horizontales Gleiten, gesteuert auf dem Querbalken eines Laufkrans, der auf zwei vertika-
len Fuhrungen verfahrbar ist.

Im Einzelnen weist die Tragerstruktur 1 auf zwei gegenlberliegenden Seiten feste, horizontale,
parallele, schienenférmige Langs-Fuhrungen 8 auf, die durch einen endseitigen Querbalken 10
fest miteinander und mit Hilfe von Konsolen 11 fest mit der Ubrigen Tragerstruktur 1 verbunden
sind (s. auch Fig. 4). Die Fuhrungen 8 tragen zusammenarbeitende Gleitbacken 9, welche der
Primarschlitten 2 mittels horizontaler Flihrungselemente halten und fihren. Der Primarschlitten
2 enthalt zwei parallele Arme 12, die durch einen Querbalken 13 verstrebt sind und die horizon-
talen FUhrungselemente tragen. :

Mit dem Querbalken 13 ist eine Konsole 14 verbunden, die einen Stellmotor 15 tragt, der uber
ein Zahnradpaar 16 eine Querwelle 17 antreibt.

Die Querwelle 17 (Fig. 4 und 5) wird in der Mitte von der Konsole 14 getragen und ist an den
beiden Enden mit Hilfe von Wangen 18 an den Enden der Arme 12 des Priméarschlittens 2
gelagert. Zwischen den Wangen 18 tragt die Querwelle 17 jeweils ein Zahnrad oder eine Rie-
menscheibe 19, in welche (s) ein Zahnriemen 20 als Ubertragungsorgan eingreift, welcher
dadurch angetrieben wird. Der Zahnriemen 20 lauft im Bereich der Wange 18 Uber ein erstes
Leerlauf-Zahnrad 21 (das als Spanner fungiert) und Gber ein zweites Leerlauf-Zahnrad 22, das
als Vorgelege fungiert.

Der Zahnriemen 20 erstreckt sich (ber die gesamte Lange des entsprechenden Armes 12, an
dessen anderen Ende zwei entsprechende Leerlauf-Zahnrader 23, 24 vorgesehen sind, welche
von Wangen 25 gehalten werden, die am Arm 12 befestigt sind.

Am oberen Trum 20A des Zahnriemens 20 ist mittels einer Platte 26 und einer Gegenplatte 27
die Saugkopfgruppe 3 befestigt, wogegen das untere Trum 20B des Zahnriemens 20 mit Hilfe
von Platten 28 und Bolzen fest an Konsolen 29 befestigt ist, die an den stationéren Flhrungen
8 befestigt sind.
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Die Saugkopfgruppe 3 enthélt Gleitbackenpaare 30, die auf horizontalen Fihrungen 30A glei-
ten, die auf der Oberseite der Arme 12 montiert sind.

Insbesondere sieht die Saugkopfgruppe 3 einen Querbalken 31 vor, der von dem Ende, das
Uber die Gegenplatte 27 mit dem oberen Trum 20A des Zahnriemens 20 verbunden ist, nach
vorn ubersteht. Der Querbalken 31 endet in einer vertikalen Flache 31A, die mit einem Pneuma-
tikzylinder 33 ohne Kolbenstange verbunden ist, der eine Halterung 34 transversal bewegt, die
auf FUhrungen 35 gleitet, in welchen sich verschrankte Dibel 36 erstrecken, die fest mit der
Halterung 34 verbunden sind. Die Halterung 34 tragt Uber konventionelle Regulierungs- und
Halterungsmittel einen Kopf 37A, der zwei parallele Saugkdpfe 37 mit Blasebalg halt, die mittels
nicht dargestellter Schlduche und ebenfalls nicht dargestelliter Ventilmittel entweder mit Umge-
bungsdruck oder mit einer Vakuumquelle verbunden werden kénnen.

Unterhalb der Saugkopfgruppe 3 (s. Fig. 1) ist die horizontale, motorisierte Ablage-Rollenbahn 4
vorgesehen, die zur Auflage von Produktionseinheiten (UdP in Fig. 6) dient, die mittels der
Saugkopfgruppe 3 von einem Ablagebrett (V in Fig. 6) entnommen wurden. Die Ablage-
Rollenbahn 4 besitzt seitliche Stiitzarme 40, deren Enden mit Gleitbacken 41 versehen sind, die
auf festen vertikalen Fihrungen 42 gleiten, die Teil der Tragerstruktur 1 sind. Die Rollen 4A der
Ablage-Rollenbahn 4 werden liber einen Motor mit Untersetzungsgetriebe 43 angetrieben, der
fest mit einem Rahmen 44 der Ablage-Rollenbahn 4 verbunden ist und alle Rollen 4A mittels
einer Riementransmission 45 antreibt, die auf Radchen wirkt, die auf Zapfwellen der Rollen 4A
montiert sind.

Die Ablage-Rollenbahn 4 wird vertikal auf den vertikalen Fihrungen 42 von einem Getriebemo-
tor 50 bewegt, der auf der oberen Seite der Tragerstruktur 1 montiert ist. Die Ausgangswelle
dieses Getriebemotors 50 tragt eine Riemenscheibe 51, die iber einen Riemen 52 mit einer
Riemenscheibe 53 verbunden ist, die auf einer Querwelle 54 sitzt, die in Halterungen 55 dreh-
bar gelagert ist, die fest mit der Tragerstruktur 1 verbunden sind.

An den Enden der Querwelle 54 sitzen Riemenscheiben 56, iber welche Ubertragungsriemen
60 (s. Fig. 1) laufen, die weiters Uber Verlauf-Riemenscheiben 61 laufen, die im unteren Bereich
der Tragerstruktur 1 gelagert sind. An einem vertikalen Abschnitt der Ubertragungsriemen 60 ist
mittels Verzahnung mit einer Platte 62 mit Bolzen ein Fligel 63 des Rahmens der Ablage-
Rollenbahn 4 befestigt, sodass letztere vertikal in die eine oder in die andere Richtung, entspre-
chend der Drehrichtung des Getriebemotors 50 (dessen Drehrichtung umkehrbar ist) angetrie-
ben wird.

Am Ende einer Abwartsbewegung der Ablage-Rollenbahn 4 (ausgehend von der in Fig. 1 dar-
gestellten Position) kommt diese im Wesentlichen auf dem Niveau der Sammel-Rollenbahn 5,
d.h. zur Sammlung der Produktionseinheiten, in Position.

Wahrend der Abwartsbewegung setzt sich die Ablage-Rollenbahn 4 in Bewegung und Gbertragt
die von der linken Seite (Fig. 1) entnommenen Produktionseinheiten, sodass die jeweilige Pro-
duktionseinheit auf der Ubertragungsgruppe 6 zu liegen kommt, welche fur die Ubertragung der
Produktionseinheit auf die motorisierte Sammel-Rolienbahn 5 sorgt. Insbesondere besteht die
Ubertragungsgruppe 6 aus einer Vielzahl von flexiblen Endlosorganen in Form von Ketten 70,
70A (oder Riemen), die parallel zueinander laufen und von einer Motorgruppe 71 uber eine
Zahnriementransmission 72 angetrieben werden (Fig. 1). Diese Transmission 72 (bertragt die
Bewegung auf eine Welle 73, auf welcher mehrere Zahnscheiben 73A angebracht sind.

Die Zahnscheiben 73A greifen in die Ketten 70, 70A ein und versetzten diese in Bewegung. Die
einen Ketten 70 sind dabei kirzer als die anderen Ketten 70A. Mehr im Einzelnen gibt es zwei
Gruppen von kurzen Ketten 70; die erste Gruppe arbeitet mit der Ablage-Rollenbahn 4 zusam-
men, wogegen die andere Gruppe mit der Sammel-Rollenbahn 5 zusammenarbeitet. Die bei-
den Gruppen sind mit den Buchstaben P bzw. Q gekennzeichnet, vgl. insbesondere Fig. 3 und
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3A. Die beiden Gruppen von Ketten sind zueinander ausgerichtet.

Die langeren Ketten 70A, die abwechselnd neben den kurzen Ketten 70 angeordnet sind, geho-
ren zu beiden Rollenbahnen 4, 5.

Die Ketten 70 der Gruppe P laufen (s. Fig. 3A) Uber konventionelle Kettenspanner 201, uber
Endzahnrader 202 und 203, sowie Uber die Zahnscheiben 73A, die auf der Welle 73 sitzen.

Die Ketten 70 der Gruppe Q laufen (iber Zahnrader 204, 205, sowie Zahnrader 206, die auf
einer Welle 207 sitzen, die lose von der Tragerstruktur 1 und von Spannern getragen wird.

Die langeren Ketten 70A betreffen, was die Ubertragungsfunktion anbelangt, sowohl die Aufla-
ge-Rollenbahn 4 als auch die Sammel-Rollenbahn 5. Die langeren Ketten 70A wirken an einem
Ende mit den Endzahnradern 203, 205 sowie mit den Zwischenzahnradern 202, 204 zusam-
men, werden von Zahnradern(-scheiben) 73A, die auf der Welle 73 sitzen, angetrieben, arbei-
ten mit Zahnradern 206 der Leerlauf-Welle 207 und laufen Uber Zwischenzahnrader 202, mit
welche sie im Eingriff stehen.

Die Zahnrader 201, 202, 203, 204, 205 sind auf Achsen montiert, die von Gestellseiten P1 und
Q1 getragen werden, die Teil der Tragerstruktur 1 sind.

Sowohl! die Rollen 4A der Ablage-Rollenbahn 4 ais auch jene der Sammel-Rollenbahn 5 sind
gegeniber den Riemen oder Ketten 70, 70A der Ubertragungsgruppe 5 versetzt angeordnet
(welche sich -in Fig. 3 - nur auf einer Seite links der Rollenbahnen 4 und 5 erstreckt), und zwar
so, dass jeder Riemen bzw. jede Kette 70, 70A zwischen einem Paar Rollen der Rollenbahnen
4, 5 angeordnet ist.

Wenn die Ablage-Rollenbahn 4 am unteren Endanschlag angekommen ist, legt sich die Produk-
tionseinheit (welche, wie im Folgenden noch naher erlautert wird, nach links - geméa® Fig. 1 -
auf die Ablage-Rollenbahn 4 bewegt wurde) auf dem oberen Trum der Riemen der Ubertra-
gungsgruppe 6 ab, wobei diese Riemen eine Auflageebene auf einem héheren Niveau als die
von den Rollen der Ablage-Rollenbahn 4 gebildete Ebene bildet.

Die Ubertragungsgruppe 6 erstreckt sich auf dhnliche Weise zwischen den Rollen des entspre-
chenden linken Teils der Sammel-Rollenbahn 5, sodass sie die Produktionseinheiten tber der
Sammel-Rollenbahn 5 tragt. Diese Sammel-Rollenbahn 5 kann mittels einer Vierergruppe von
Pneumatik-Hebebdcken 300A (Fig. 3) angehoben (und abgesenkt) werden, die auf der Basis
der Tragerstruktur 1 eingesetzt sind. Wahrend dieser Ubertragung ist die Sammel-Rollenbahn 5
auf ein Niveau unterhalb der Ebene der Riemen bzw. Ketten 70, 70A abgesenkt. Wenn die von
der Ubertragungsgruppe 6 (bertragene Produktionseinheit Uber die Sammel-Rollenbahn 5 in
eine von geeigneten (nicht dargestellten) Sensoren kontrollierte Position kommt, hebt sich diese
Sammel-Rollenbahn 5 (iber die Ubertragergruppe 6 und nimmt die Produktionseinheit auf. Die
Sammel-Rollenbahn 5 lGbertragt daraufhin die Produktionseinheit auf die gemal Fig. 3 rechte
Seite. Die Sammel-Rollenbahn 5 wird von einer Motorengruppe 300 Uber Riementransmissio-
nen 301A und 301B betatigt, die die Bewegung auf die einzelnen Rollen der Sammel-
Rollenbahn 5 Gbertragen. Die Motorengruppe 300 wird vom Rahmen der Sammel-Rollenbahn 5
getragen.

Wenn auf der Sammel-Rollenbahn 5 die vorgesehenen Produktionseinheiten gesammelt wur-
den (auf der rechten Seite in Fig. 3), werden diese Produktionseinheiten von der Sammel-
Rollenbahn 5 mittels der StoRvorrichtung 7 beispielsweise auf eine nicht ndher dargestellte
Palette abgeladen.

Die Ablade-StoRvorrichtung 7 weist ein transversales Stofmittel in Form eines Querbalkens 7B
(Fig. 3) auf, das sich Uber die gesamte Breite der Tragerstruktur 1 erstreckt. Die beiden Enden
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7A hiervon (s. Fig. 3 und 3A) sind je fest mit einem Glied 100 einer Kette 101 verbunden, die
einem im Wesentlichen trapezférmigen Verlauf folgt, der von Zahnradern 102, 103, 104 und
105 vorgegeben ist. Die Zahnrader 102, 104 und 105 sind leerlaufend in Halterungen montiert,
die in der Tragerstruktur 1 vorgesehen sind, wahrend das Zahnrad 103 fest mit einer Welle 106
verbunden ist, auf welcher ein anderes, parallel zum Zahnrad 103 angeordnetes Zahnrad mon-
tiert ist, welches mittels einer Kettentransmission 107 funktionell mit einem Zahnrad 108 ver-
bunden ist, welches drehfest, mit der Ausgangswelle einer Motorgruppe 109 verbunden ist, die
auf der Tragerstruktur 1 montiert ist.

In der in den Fig. 3 und 3A Lage befindet sich der StoR-Querbalken 7B in seiner Ruheposition.
Wenn die auf der Sammel-Rollenbahn 5 (die sich in der erhéhten Position ber der Ubertra-
gungsgruppe 6 befindet) gesammelten Produktionseinheiten abgeladen (ausgestoRen) werden
sollen, folgt der StoR-Querbalken 7 der Pfeilrichtung K und verschiebt (d.h. entfernt) auf seinem
horizontalen Abschnitt zwischen den Zahnradern 105, 104 die auf der Sammel-Rollenbahn 5
gesammelten Produktionseinheiten, wobei er diese von der Sammel-Rollenbahn § auf eine
nicht dargestellte Palette Gbertragt.

Die Entnahme der Produktionseinheit, wie sie beispielsweise durch einen Lieferauftrag vorge-
schrieben wird, erfolgt im Einzelnen entsprechend der folgenden Reihe von Arbeitsschritten:

i) Die Tragerstruktur 1 erreicht mittels der genannten Translations- und Hebemaschine die
horizontale (X) und vertikale Koordinate (Y), die die Position der Zelle oder des Tabletts
bzw. Ablagebretts V (Fig. 6) des Lagers angeben, an der sich die Produktionseinheit mit
der gewlinschten Bezugsnummer befindet;

i) der Primarschlitten 2 nahert sich der Produktionseinheit an, wobei er auf den horizontalen
Fuhrungen 9 in die Tiefe (Z-Richtung) fahrt; bei diesen Fiihrungen 9 kann es sich um Ku-
gelgleitfihrungen handeln. Entsprechende, bekannte optische Naherungssensoren, die auf
der vorderen Seite der Arme 12 des Primarschlittens 2 angebracht sind, stoppen die Be-
wegung, wenn der Primarschlitten 2 die Tiefe des Vorkontakts mit der ersten Produktions-
einheit erreicht hat;

i) die Saugkopfgruppe 3 bewegt sich horizontal auf den entsprechenden Fihrungen 35, 36
und halt an, wenn auf diese Saugkopfgruppe montierte, optische Naherungssensoren
(nicht dargestellt) die erfolgte Positionierung vor der ersten Produktionseinheit anzeigen;

iv) der Primarschlitten 2 fahrt weiter (in der Z-Richtung), um die Saugkopfgruppe 3 in Kontakt
mit der Vorderseite der Produktionseinheit zu bringen; bei erfolgtem Kontakt bringt ein Mik-
roschalter 37B (Fig. 5) mittels Ventilmitteln die Saugkdpfe 37 mit der Vakuumquelle (nicht
dargestellt) in Verbindung;

v) der Primarschlitten 2 zieht sich zusammen mit der Saugkopfgruppe 3 und der ergriffenen
Produktionseinheit zurlGck; am riickwartigen Endanschlag erfolgt mittels eines Endan-
schlag-Kontaktgebers (nicht dargestellt) eine Unterbrechung des Unterdrucks, sodass die
Produktionseinheit von der Saugkopfgruppe 3 freigegeben und an die Ablage-Rollenbahn 4
abgegeben wird;

vi) die Ablage-Rollenbahn 4 wird mit der Produktionseinheit an den vertikalen Fihrungen 42
abgesenkt und in Y-Richtung auf die Hohe der Sammel-Rollenbahn 5 gebracht, wahrend
gleichzeitig ihre Rollen betétigt werden und dabei die Produktionseinheit in der X-Richtung
Ubertragen wird (von rechts nach links in Fig. 1) ;

vii) die Ketten-Ubertragungsgruppe 6 setzt ihre Ketten in Bewegung und transportiert die Pro-
duktionseinheit vom linken Ende der Ablage-Rollenbahn 4 zum linken Ende der daneben
angeordneten Sammel-Rollenbahn 5;
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viii) die Sammel-Rollenbahn 5 setzt ihre Rollen in Bewegung und transportiert die Produktions-

einheit von links nach rechts, bis dies in Kontakt mit einer anderen, zuvor entnommenen
Produktionseinheit (sofern vorhanden) gelangt, die Sammel-Rollenbahn 5 fungiert folglich
als Depot fiir eine solche Anzahl von Produktionseinheiten, die sie tatsachlich aufnehmen
kann; optische Sensoren (nicht dargestellt) kbnnen die Form und GréRe der Produktions-
einheiten entsprechend ihrer raumlichen Ausrichtung ermitteln und es folglich erméglichen
zu entscheiden, ob weitere Produktionseinheiten angerichtet werden sollen oder ob die ent-
nommene Produktionseinheit nach rechts oder nach links verschoben werden soll, falls auf-
grund der GroRe und/oder Ausrichtung eine Positionierung ohne Verschiebung nicht mog-
lich ist (es handelt sich im Wesentlichen um eine logische Auffilloperation);

Nach erfolgter Aufflllung der Sammel-Rollenbahn 5 wir die Vorrichtung (,Autopicker®) in die
entsprechende Position in der Abladebucht verschoben, und nach Erreichen derselben
wird die StoRvorrichtung 7 aktiviert (s. Pfeile K in Fig. 3A) sodass sie gleichzeitig, alle Pro-
duktionseinheiten aus schiebt, die in der Vorrichtung gesammelt wurden, und diese einer
Plattform zufiihrt, die Teil des allgemeinen Bewegungs- und Verwaltungsystems ist, zu
welchem sie gehort..

Die vorliegende Vorrichtung wurde unter der Zielsetzung entwickelt, die folgenden funktionellen
Ergebnisse zu erreichen:

a)

um einen Entnahmeauftrag einzuleiten und zu Ende zu bringen, braucht die Vorrichtung
das Produkt nicht mittels Barcode-Leser zu identifizieren. Die Art des Produkts oder Be-
zugsnummer ist auf dem Tablett aufgefihrt, auf welchem das Produkt untergebracht ist,
welches seinerseits den Koordinaten des Speicherplatzes entspricht, auf dem es eingela-
gert wurde. Die Adressierung der Vorrichtung ist vollstandig logischer Art;

bei der Entnahme mit Hilfe von Unterdruck-Saugkopfen wird die Oberflache des Kartons
nicht zerkratzt, zerdriickt, beschadigt oder sonst beeintrachtigt;

da nur durch Mitziehen, nicht durch Anheben auf die Oberflache des Tabletts eingewirkt
wird, ist die Saugkopfgruppe 3 in der Lage, auch sehr schwere Kartons zu entnehmen;

innerhalb bestimmter Grenzwerte (Minimum und Maximum) wird die Funktion der Entnah-
meorgane der Vorrichtung nicht von der GroRe der Frontflache der zu entnehmenden Pro-
dukte bzw. Produktionseinheiten beeinflusst;

die optischen Sensoren und Naherungssensoren, mit denen die Vorrichtung ausgestattet
ist, ermoglichen die Ausfiihrung eines korrekten Entnahmezyklus, ohne dass die restliche
Formation der Produktionseinheiten, die auf einem Tablett untergebracht sind, ermittelt und
gespeichert werden muss. Die Saugkopfgruppe 3 entnimmt stets die erste Produktionsein-
heit der ersten Reihe der Formation, auf die sie in ihrer Bewegung von rechts nach links
trifft;

durch Anwahl des unmittelbar folgenden Niveaus nach Aufnahme einer Produktionseinheit
befreit die Ablage-Rollenbahn 4 die Saugkopfgruppe 3 platzmaRig von der Produktionsein-
heit und erméglicht es dem Primarschlitten 2, in die Tiefe (Z-Richtung) zu fahren, wodurch
die Vorrichtung einen neuen Entnahmezyklus beginnen kann, wobei sie sowohl| bei dem-
selben Tablett verbleiben kann, falls eine zweite Produktionseinheit derselben Bezugs-
nummer benétigt wird, oder einen anderen Speicherplatz ansteuern kann, um Produktions-
einheiten von einem anderen Tablett zu entnehmen: in beiden Fallen ist der Entnahmezyk-
lus in sehr kurzer Zeit abgeschlossen;

da eine bestimmte Anzahl von Produktionseinheiten auf der Sammel-Rollenbahn 5 gespei-
chert werden kann, wird der Mehraufwand an Zeit fir die Riickkehr der Vorrichtung zur Ab-
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ladebucht und zum Ausstol der Ladung auf eine bestimmte Anzahl von Produkt-
Entnahmeoperationen aufgeteilt.

Patentanspriiche:

1.

Vorrichtung zum Entnehmen und gleichzeitigen Sammeln von ausgewahliten Produktions-
einheiten (UdP), die in Speicherplatzen (V), insbesondere Zellen, Fachern oder Ablage-
brettern, eines Lagers vorliegen, mit einer Tragerstruktur (1), die einen horizontal bewegba-
ren Primarschlitten (2) aufweist, mit dem eine Saugkopfgruppe (3) verbunden ist, die fir die
Entnahme von Produktionseinheiten (UdP) aus den Speicherplatzen (V) des Lagers vorge-
sehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerstruktur (1) weiters eine motorisierte
Ablage-Rollenbahn (4) zur Ablage der von der Saugkopfgruppe (3) entnommenen Produk-
tionseinheiten (UdP), welche vertikal bewegbar in der Tragerstruktur (1) vorgesehen ist, ei-
ne motorisierte Sammel-Rollenbahn (5) zur Speicherung der entnommenen Produktions-
einheiten (UdP), eine Ubertragungsgruppe (6) zur Ubertragung der entnommenen Produk-
tionseinheiten (UdP) von der Ablage-Rollenbahn (4) auf die Sammel-Rollenbahn (5), und
eine StoRvorrichtung (7) zum Abladen der gesammelten Produktionseinheiten von der
Sammel-Rollenbahn (5) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie von einer horizontalen
Translations- und Hebemaschine getragen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die horizontale Translations-
und Hebemaschine ein Stapler ist, der mit einer Saule versehen ist, auf welcher die Vor-
richtung vertikal entlanggleitet, wobei der Stapler auf horizontalen Flhrungen gesteuert
verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die horizontale Translations-
und Hebemaschine ein Laufkran ist, der mit einem Querbalken zur horizontalen Verschie-
bung der Vorrichtung ausgestattet ist, wobei der Laufkran auf zwei vertikalen Flhrungen
gesteuert verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Primérschlitten (2) zwei
parallele Arme (12) besitzt, die miteinander durch einen Querbalken (13) verbunden sind,
wobei der Primarschlitten (2) mittels seiner Arme (12) auf horizontalen Fuhrungen (8) der
Tragerstruktur (1) gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Primérschiitten (2) ein
Motormittel (15) tragt, welches Raderwerke betétigt, die mit flexiblen Ubertragungsorganen
(20) zusammenwirken, die in einem ihrer Bereiche mit einem Festpunkt (29) der Trager-
struktur (1) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugkopfgruppe (3) von
den Armen (12) des Primérschlittens (2) in einer ersten horizontalen Richtung horizontal
beweglich getragen und mit den Ubertragungsorganen (20) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugkopfgruppe
(3) einen Kopf (37A) zur Halterung der Saugkopfe (37) umfasst, welcher in einer zweiten
horizontalen Richtung bewegbar ist, die rechtwinkelig zur ersten horizontalen Richtung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Kopf zur Halterung der
Saugkdpfe (37) von einem Pneumatikzylinder (33) ohne Kolbenstange bewegbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
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Rollenbahnen (4, 5) nebeneinander liegen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Abla-
ge-Rollenbahn (4) und die Sammel-Rollenbahn (5) von einer eigenen Motorengruppe (43
bzw. 300) betatigbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
tragungsgruppe (6) aus einer Reihe von flexiblen Endlosorganen (70, 70A) besteht, die pa-
rallel, in Abstanden zueinander angeordnet sind, um die Zwischenpositionierung der Rollen
der Rollenbahnen (4, 5) zu ermdglichen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Sammel-Rollenbahn (5)
vertikal bewegbar ist, um die durch ihre Rollen definierte Ablageebene Uber oder unter die
von den flexiblen Endlosorganen (70, 70A) definierte Ebene der Ubertragungsgruppe (6)
zu bringen.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die flexiblen End-
losorgane (70, 70A) Ketten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die flexib-
len Endlosorgane (70, 70A) einen Teil der beiden Rollenbahnen (4, 5) betreffen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die flexib-
len Endlosorgane in zwei Gruppen (Q, P) unterteilt sind, die zueinander ausgerichtet sind,
wobei flexible Organe geringerer Lange (70) vorgesehen sind, wobei die eine Gruppe (Q)
der Ablage-Rollenbahn (4) und die andere Gruppe (P) der Sammel-Rollenbahn (5) zuge-
ordnet ist, wahrend die restlichen flexiblen Organe (70A) eine grofRere Lénge besitzen und
beiden Rollenbahnen zugeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Stof3-
vorrichtung (7) einen Querbalken (7B) enthalt, der mit einer Vorrichtung von flexiblen, mo-
torisierten Organen (101-109) verbunden ist, wobei diesem Querbalken (7B) eine bestimm-
te Strecke vorgeschrieben ist, welche einen aktiven Abschnitt umfasst, in dem er auf die
Produktionseinheiten (UdP) einwirkt, die auf der Sammel-Rollenbahn (5) vorliegen.

Verfahren zum Anordnen einer Vielzahl von Produktionseinheiten (UdP), die auf einer
Ladeeinheit angeordnet sind, um von einer Vorrichtung gemal Anspruch 1 entnommen zu
werden, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

I) die Ladeeinheiten werden in Form von ganzen Paletten, eventuell mit ihrer Hille oder ih-
rer Schutzverpackung versehen, in Speicherplatzen eingelagert, die ihnen von einem La-
ger zugewiesen werden, welches mit automatischen Regalstapelgeréaten fir Schwerlasten,
die als solche bekannt sind, bedient wird;

Il) entsprechend vorgegebenen Auffiillanforderungen des Entnahmeprozesses wird eine
Ladeeinheit einer bestimmten Bezugsnummer aus dem Lager entnommen und in eine Pa-
lettierungsstation verbracht, wo die Ladeeinheit von einer Auspalettiermaschine in Schich-
ten zerlegt wird, wobei die Auspalettiermaschine die Schichten der Produktionseinheiten
(UdP), aus denen die Ladeeinheiten bestehen, einzeln ergreift und anhebt und auf Tabletts
derselben GroRe wie die Basis der Ladeeinheiten ablegt, wobei die Menge der Produkti-
onseinheiten (UdP), die in einer Ladeeinheit) enthalten ist, auf eine Anzahl von Tabletts
aufgeteilt wird, die der Anzahl der Schichten der Ladeeinheit entspricht; und

1) die Tabletts werden durch automatische Regalstapelgeréte fur Leichtlasten gemaf von
einem Verwaltungsprogramm der Lagerwegekarte vorgegebenen Zuweisungen an den
Speicherplatzen einer Struktur des Lagers eingelagert, die aus einem beidseitig zugangli-
chen Regal besteht, wobei vorzugsweise die Einfillung der Tabletts an der Rickseite, und
die Entnahme der Produktionseinheiten auf der Vorderseite erfolgt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen

AT 501 493 B1



) . AT 501 493 B1 2008-10-15
osterreichisches
V patentamt

Blatt: 1 Int. CL.®:  B65G 1/137 (2006.01)

1
i L--60 ] 60
g N
7 1]
16 ] -
| E /g Il‘g /5 — - 1
3: f &5 4113
= ‘ Sl iR <42
40/;,: 7 foasie _‘Li /46
4I/ LT‘ \ﬁ Tladald. mrm m;(A_\ A) 7NY Sa
ydi A 00 2N
=1 AN > o de”
“ Tso: N\ 0] OK 7 ¥4
62 | 63" 4 45 43 i//
e 201B
thAZ 6 70 5 30//1@:%
BlNdgmNe s L _
fﬁl' g 73 U =
Ee——Cainaiiaaae ==
6 734’ L 5 73 o b
3A 23



D

osterreichisches
patentamt

AT 501 493 B1 2008-10-15

Blatt. 2 Int. CL®:  B65G 1/137 (2006.01)
2 J004 _\;
L | Sy i \f
T - L ‘l{ ', —
. 3",014 b1 ‘"\]ﬁlr 1‘;4';-1:1 1 d |
i N 5004
\l R : — / .
=== L J £
T X W “ M””ﬁ/// ”Ip ‘ =
| 4 HE ZamAN) A NANZANANZ 2
[ = L] T 14
S R e 42
g il i B AN T i<
5] ! Rt Rubungdad ot su
- | } —
TS T——
=l /
i i L \ILUL‘l [l
l T et \55
L z/ = =
i , L : ] 1:\ ) ) ?_{
5 s s s 51



AT 501 493 B1 2008-10-15

B65G 1/137 (2006.01)

Int. CI.2:
Pf

/3

/3A

osterreichisches
patentamt
72

300A

T3+ <F laan . d R N MT S
ZEN . M. ¢ \ N :
pory Y < 2 0
; % + 3 gl
S _— H | K g4
N ] T
1 = & 11 — i | A
T | N——— m = ] ! _) |
I i Z i |
i > 01 : 1
| 1 HEl I
] 1 |
(o
_ ~ A\ T~ M - T
N —< .lm ./ L _
i N )
e — < z — m —— — =
.—/) AN ] — A b’M M = =7
——— | = ©
= y! ——— —
= ———————— T o —— e e = w
e e — e e fony
— = a e N
= = et —— m.
— - - L —t ———
T S ,M/m . 4/4
+ s + ™ <&
S q = ~
NS
5 2 ~ N 2 X
+ .+ . Lt

>

Blatt: 3

FIG. 3



D

osterreichisches

AT 501 493 B1 2008-10-15

patentamt
Blatt: 4 Int. C1.>:  B65G 1/137 (2006.01)
E__—_— % ”
R |
| {5 |
L.J |
109 & .0_'_'14'
108 ‘
o] IS
] / ’/" - | -
- l "'u ¥
i e s I =
ey =
¥ W] o] | !
s A A - A
"7 s
108l 13 T
07 TEE:
al 100 \ J
106 ' A
- 105°\, |
—4 104 P
olf /b e 04
(035,73 | o0 22,947 d )
Q/ ____________________________ = - -
e i =S :
70 _“fd: A‘l\, I ?-}J-;—"Tﬂ H ] : \l ]
7 %) PN FIG. 3A 4%




. C AT 501 493 B1 2008-10-15
osterreichisches
V patentamt

Blatt: 5 Int. CL.®:  B65G 1/137 (2006.01)




v oOsterreichisches
T patentamt

Blatt: 6

Int. CI.8:

AT 501 493 B1 2008-10-15

B65G 1/137 (2006.01)

fip
N
8 N i
3]\»7.,1:.4..._” 1 -
R CERH O 8
< ho k:. i .._ [24]
Nl N
1L 3 ~
Nesioci: S
.,,.?,w N
-4 \-h 3
(LA . Ny
. |} =<
e 7\@
|m_ 1 \Y.’W
i 2 I T 3
B H N
y: ] R
N~ V .;\
W L AR EEST
< w\.rﬁ_* Tw-._r
S HB <<
NN I | | ﬂ.ld
< AT =
N W/fv: tHi m
R L \ ]
g RN SR
=8 1L m
- At Ll
s Bl i
g gl
P R [ ]
w Mmﬂ: mﬁT :wC&.J/VfA

F1G. 5

FlG 6

ty




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

