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(57) Sammendrag

Den foreliggende oppfinnelsen angar et system og
en fremgangsmate for dannelse av enhetslast (4).
Systemet omfatter to eller flere stasjoner (8-10),
hvori enhetslastene (4) er dannet. | en forste
stasjon (8) samles og plasseres én eller flere
pakker (1) for & danne enhetslasten (4). | senere
stasjoner tilsettes lastlister (2) til enhetslastene (4),
og remmer (7) og/eller strekkfilm vikles rundt
enhetslastene (4).
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Den foreliggende oppfinnelsen angér en fremgangsmate for dannelse av en
enhetslast i to eller flere stasjoner og et system som skal benyttes i en slik
fremgangsmate.

I dag er det vanlig & anvende paller av forskjellige former og sterrelser som en basis
for forskjellige enhetslaster. Ofte anvendes sékalte EUR-paller laget av tre. Pallene
som sidan tar opp en relativt stor plass under lagring, er tunge og kan vare
besvarlige & handtere. Videre er det vanlig 8 anvende EUR-pallene igjen, som betyr
at de ofte blir returnert uten at de frakter noen last. For a4 unngé ulempene med de
tidligere anvendte systemene basert pA EUR-paller eller andre former av paller har
det blitt foreslatt at to eller flere mindre, separate lastelementer eller lastlister kan
anvendes istedenfor EUR-paller eller andre paller.

Siden anvendelsen av lastlister har gkt, har man folt behovet for et egnet system og
en fremgangsmaéte for dannelse av separate enhetslaster.

Systemet og fremgangsmaéten for dannelse av enhetslaster ber fortrinnsvis oppfylle
en rekke krav. Séledes er én hensikt at systemet og fremgangsméten bor veare
relativt lett 4 tilpasse til forskjellige situasjoner, bdde det som angér
automatiseringsniva og formen og sterrelsen av pakkene som danner hver
enhetslast.

En videre hensikt er at systemet og fremgangsmaéten ber veere i stand til & dannes,
og brukes og vedlikeholdes ved en gunstig kostnad.

En ytterligere hensikt er at systemet og fremgangsmaten ber fungere med
forskjellige transporthjelpemidler.

Ifelge den foreliggende oppfinnelsen tilveiebringes en fremgangsméte for dannelse
av en enhetslast i to eller flere stasjoner. Det tilveiebringes ogsa et system som skal
benyttes i en fremgangsmate ifolge oppfinnelsen, som omfatter to eller flere
stasjoner som enhetslastene blir dannet i. Videre er det slik at i for tiden foretrukne
stasjoner plasseres lastlister p4 enhetslastene og én eller flere remmer og/eller
strekkfilm vikles rundt enhetslastene.

Ytterligere hensikter og fordeler med den foreliggende oppfinnelsen vil vere
nzrliggende for fagfolk ved lesing av den detaljerte beskrivelsen under av de for
tiden foretrukne utferelsesformene.

Oppfinnelsen vil beskrives ytterligere under, ved et eksempel og med henvisning til
de medfslgende tegningene. I tegningene:

Fig. 1a-1i viser forskjellige enhetslaster dannet ved anvendelse av den foreliggende
oppfinnelsen;

Fig. 2 viser en del av systemet for dannelse av enhetslaster ifelge den foreliggende
oppfinnelsen; og
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Fig. 3 viser én utforelsesform av systemet av den foreliggende oppfinnelsen i en
skjematisk mate.

Systemet og fremgangsmaten ifolge den foreliggende oppfinnelsen er basert pa den
antagelsen at pakker 1 av forskjellige sterrelser og former anvendes for 4 danne
enhetslaster 4. Skjent de viste pakkene 1 alle er av en generell rektangular form,
erkjenner fagfolk at det er mulig & danne enhetslaster 4 av pakker som har andre
generelle former.

Den foreliggende oppfinnelsen er basert pa anvendelsen av flere stasjoner 8-10,
hvori enhetslastene 4 suksessivt dannes. I en forste stasjon 8 samles og plasseres én
eller flere pakker 1 i formen av hver egnskede sluttenhetslast 4. I en andre stasjon 9
plasseres minst én lastlist 2 pa hver av de to motstdende nedre kantene av enhets-
lasten 4. I en tredje og siste stasjon 10 vikles remmer 7 og/eller strekkfilm eller
lignende én eller flere ganger rundt enhetslasten 4, som omfatter lastlistene 2.

Lastlistene 2 anvendes normalt av den typen beskrevet i PCT/DK01/00748 eller et
hvilket som helst annen korresponderende lastelement. Lastlistene 2 har et generelt
L-formet tverrsnitt. Lastlistene 2 skal plasseres ved en nedre kant av en pakke eller
lignende, pé en slik mate at én del av hver lastlist 2 er plassert under pakken og én
del langs siden av nevnte pakke. Delen av lastlisten 2 som skal plasseres under
pakkene har utspring som gjer det mulig for en lafte- og/eller transportanordning til
& sleides inn under pakken.

Hvis f.eks. enhetslastene 4 skal dannes av flere smé pakker 1, si kan det vere et
behov for ytterligere stasjoner. Séledes kan slike ytterligere stasjoner omfatte
stasjoner hvor underenheter som hver er utstyrt med lastlister 2 dannes. (Jfr. f.eks.
fig. 1c og 1f). Underenhetene kan vare utstyrt med remmer, men det er normalt ikke
ngdvendig. En rekke underenheter fores sa til en stasjon for dannelse av de siste
enhetslastene 4. Det er ogsa mulig 4 ha forskjellige stasjoner for remmer 7 og
strekkfilm. Som vist i fig. 1g og 1h kan en plate veare plassert p4 bunnen av
enhetslasten 4, hvis et stort antall sma pakker 1 danner enhetslasten 4.

En fagmann erkjenner at henholdsvis pakkene 1 og enhetslastene kan transporteres
til og mellom nevnte stasjoner pa mange forskjellige méater. Videre kan de
forskjellige stasjonene veere fullstendig eller delvis manuelle og/eller automatiske.
Uttrykket "fullstendig automatisk”, som anvendt i denne beskrivelsen, betyr at all
reell hdndtering av pakkene 1 eller enhetslaster 4 gjeres av en maskin, robot eller
lignende, som pa en annen side kan vere drevet automatisk eller vere kontrollert av
en person.

Pakkene 1 lagres normalt i et slags lager. Den farste stasjonen 8 plasseres normalt i
eller nzr lageret eller lignende. I den nevnte forste stasjon 8 samles det passende
antall pakker 1 for & danne en enhetslast. Enhetslastene 4 kan vare dannet av én
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enkelt pakke 1 eller av mange pakker 1. Den gnskede storrelsen av de ferdige
enhetslastene vil styre antallet av pakker 1 anvendt for hver separate enhetslast 4.

I utforelsesformen i fig. 2 samles pakkene 1 som danner enhetslasten 4 pd en
transporter 6. Ved hjelp av transporteren 6 bringes enhetslastene 4 til en andre
stasjon 9. I den andre stasjon 9 mottas enhetslastene 4 i en maskin 5, hvori hver
enhetslast 4 utstyres med lastlister 2, pd en mer eller mindre automatisk mate. I
andre utferelsesformer utstyres lastlistene 2 i en mer manuell méte (ikke vist).
Enhetslasten 4 med lastlister 2 transporteres sa bort fra maskinen 5, ved hjelp av en
ytterligere transporter 6. Fagfolk erkjenner at formene pé transporterene kan
variere, sdledes kan det anvendes band, belter, valser, hjul, osv. Videre erkjenner
fagfolk at enhetslastene 4 kan transporteres til og fra maskinen 5 pé en hvilken som
helst egnet mate, slik som industrielle trucker, kraner, traverser, osv.

I stasjonen 9 som omfatter maskinen for tilfayelse av lastlister 2 tilfayes et
passende antall lastlister 2 til enhetslastene 4. I fig. 1 er det skjematisk vist at
avhengig av pakkestarrelsen, felsomheten av innholdene, osv., kan antallet lastlister
2 pa hver side variere og lastlister kan plasseres pé flere forskjellige hoyder og
bredder 1 hver enhetslast 4.

Etter maskinen 5 som utstyrer enhetslastene 4 med lastlister 2 bringes enhetslastene
til den tredje stasjonen 10. I nevnte stasjon 10 utstyres enhetslastene med remmer 7
og/eller strekkfilm eller lignende. Normalt anvendes en maskin, som er velkjent
innen omradet, for & utstyre enhetslastene 4 med remmer 7, strekkfilm eller
lignende. Imidlertid er det ogs& mulig 4 anvende remmer 7, strekkfilm eller
lignende pa en mer manuell méte.

Nar enhetslastene 4 forlater den tredje stasjonen 10, er de klar for transport pa en
hvilken som helst egnet méte. Sdledes fores enhetslastene 4 til en container, lastebil,
truck eller et hvilket som helst annet transporthjelpemiddel.

Oppfinnelsen gjelder sdledes en fremgangsmate for dannelse av en enhetslast (4)
to eller flere stasjoner 8, som er kjennetegnet ved at i en farste stasjon 8 sa blir et
antall pakker 1 samlet og plassert slik at de danner en enhetslast 4 og at
enhetslastene 4 som blir dannet i den forste stasjonen 8 blir utstyrt med minst to
lastlister 2 pd motstdende nedre kanter pé enhetslasten 4 i en andre stasjon 9, der
antallet lastlister 2 som blir benyttet og deres plassering er basert pa sterrelsen og
formen til pakkene 1, som skal danne enhetslasten 1, og der bunnlaget i enhetslasten
4 har to eller flere pakker 1.

Videre gjelder oppfinnelsen et system som er kjennetegnet ved at det skal benyttes i
en fremgangsmate ifelge oppfinnelsen, som omfatter to eller flere stasjoner 8-10
som enhetslastene 4 blir dannet i,

der ¢én stasjon 8 har midler for samling av et antall pakker 1 og plassering av nevnte
pakker 1 for & danne en ensket enhetslast 4 der bunnlaget i enhetslasten 4 har to



eller flere pakker 1 og at en annen stasjon 9 har midler for & utstyre hver enhetslast
4 med to eller flere lastlister 2 pd minst to motstdende nedre kanter pa enhetslastene
4.
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1. Fremgangsmate for dannelse av en enhetslast (4) i to eller flere stasjoner (8),

karakterisert ved atien forste stasjon (8) s blir et antall pakker (1)
samlet og plassert slik at de danner en enhetslast (4) og at enhetslastene (4) som
blir dannet i den forste stasjonen (8) blir utstyrt med minst to lastlister (2) pad
motstiende nedre kanter pd enhetslasten (4) i en andre stasjon (9), der antallet
lastlister (2) som blir benyttet og deres plassering er basert pé storrelsen og formen
til pakkene (1), som skal danne enhetslasten (1), og der bunnlaget i enhetslasten (4)
har to eller flere pakker (1).

2. Fremgangsmaéte ifelge krav 1,

karakterisert ved atén eller flere remmer og/eller strekkfilm er viklet én

eller flere ganger rundt enhetslast (4), inkludert lastlistene (2), i en tredje stasjon
(10).

3. Fremgangsmate ifolge krav 1 eller 2,

karakterisert ved atde ferdigstilte enhetslastene (4) fraktes til en
container, lastebil, truck eller et annet transportmiddel.

4. Fremgangsmate ifolge ethvert av kravene 1-3,

karakterisert ved atsterrelsene pd enhetslastene (4) er tilpasset
sterrelsen pa en container, en lastebil, en truck eller liknende, med hvilke
enhetslastene (4) skal bli fraktet.

5. System,

karakterisert ved atdetskal benyttesien fremgangsmate ifelge ethvert
av de foregdende krav, som omfatter to eller flere stasjoner (8-10) som
enhetslastene (4) blir dannet i,

der én stasjon (8) har midler for samling av et antall pakker (1) og plassering av
nevnte pakker (1) for & danne en ensket enhetslast (4) der bunnlaget i enhetslasten
(4) har to eller flere pakker (1) og at en annen stasjon (9) har midler for & utstyre
hver enhetslast (4) med to eller flere lastlister (2) pa minst to motstdende nedre
kanter pa enhetslastene (4).

6. System ifelge krav §,

karakterisert ved atstasjonen (9) for 4 utstyre hver enhetslast med
lastlister (2) omfatter en maskin (5) for plassering av lastlistene (2) pa enhetslastene

4.
7. System ifolge krav 5 eller 6,
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karakterisert ve@ d at én stasjon (10) har midler for 8 utstyre hver
slast (4) med €n elter flere remmer (7) ogfeller strekkfilm viklet rundt utsiden

enhet
dert lastlistene (2).

av enhetslasten (4), inklu
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