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(57) Abstract: The invention relates to a system and method for loading a cargo space with piece goods, which preferably have an
at least partially deformable piece good surface. The inventive system comprises a delivery device on which the piece goods can be
individually delivered, and comprises a transfer device on which the piece goods can be transferred from the delivery device and by
means of which the piece goods can be placed inside the cargo space. The invention is characterized in that: at least one shaping
means is provided with which the shape of the piece goods can be transformed into a predeterminable shape; the transfer device,
with the aid of a loading means, transfers the piece goods individually or in groups into the interior of the cargo space, which is open
at at least one side, while preserving the shape of the piece goods given by the shaping means, and; a separating unit is provided that
separates the piece goods from the loading means and deposits the piece goods in the cargo space.

(57) Zusammenfassung: Beschrieben wird eine Anordnung sowie ein Verfahren zum Beladen eines Laderaumes mit Stiickgiiter,
¥ die vorzugsweise eine wenigstens teilweise verformbare Stiickgutoberfliche aufweisen, mit einer Zuférdereinrichtung, auf der die
S Stiickgiiter vereinzelt zuforderbar sind, sowie einer Ubergabeeinrichtung, auf die die Stiickgiiter von der Zufordereinrichtung tiber-
gebbar und vermittels der die Stiickgtiter in das Innere des Laderaumes verbringbar sind. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus,
dass wenigstens ein Formmittel vorgesehen ist, durch das die Stiickgiiter in jeweils eine vorgebbare Form tiberfithrbar sind, dass die
Ubergabeeinrichtung die Stiickgiiter unter Beibehaltung Ihrer durch das Formmittel vorgegebenen Form einzeln oder in Gruppen mit
Hilfe jeweils eines Lademittels in das Innere des wenigstens einseitig offenen Laderaumes iiberfiihrt, und dass eine Separiereinheit
vorgesehen ist, die die Stiickgiiter von dem Lademittel separiert und die Stiickgiiter im Laderaum deponiert.
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Anordnung und Verfahren zum Beladen eines Laderaumes mit
Stiickgiitern

Technisches Gebiet
Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung sowie auf ein

Verfahren zum Beladen eines Laderaumes mit Stiickgiiter, die

vorzugsweise eine wenigstens teilweise verformbare Stick-

gutoberflache aufweisen, mit eilner Zufdérdereinrichtung, auf
der die Stiickgliter vereinzelt zufdrderbar sind, sowie einer
Obergabeeinrichtung, auf die die Stiickglter von der Zufor-

dereinrichtung tibergebbar und vermittels der die Stuckgtiter

in das Innere des Laderaumes verbringbar sind.

Stand der Technik

Der industrielle Warenversand von Einzelstilickgliter per LKW,
Eisenbahn, Schiff oder Flugzeug sieht den Einsatz von
Transportcontainern vor, die mit jeweils zu transportieren-
den Stiickgiitern zu be- bzw. entladen sind. Typiséherweise
sehen derartige Transportcontainer ein quaderférmiges Lade-
raumvolumen vér, das fiir den Be- bzw. Entladevorgang tbli-
cherweise iiber eine einzige zu ¢ffnende Laderaumseite zu-
génglich ist. Von besonderer Bedeutung ist Jjedoch der Bela-
devorgang, zumal hierdurch der Fiillgrad festgelegt wird,
mit dem der Transportcontainer mit einer Vielzahl einzelner
Stiickgliter beladen wird und der letztlich entscheidend die
Wirtschaftlichkeit des Transportes bestimmt. Ebenso gilt es
unter Zugrundelegung eines speziellen Beladeplanes, der das

Belade- bzw. Stapelmuster fiir die Stlckgliter innerhalb des
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Containers festlegt, auf die Transportsicherheit der ein-

zelnen Stiickgliter sowie auch die des gesamten Transportcon-
tainers zu achten. So erhthen lose Stiuckgliter innerhalb des
Containers dramatisch die Sicherheit des gesamten Transpor-—

tes.

Dies vorausgeschickt sollen sich die weiteren Ausfihrungen
vornehmlich auf das Verladen von Stickglitern mit einer fle-
xiblen bzw. verformbaren Stiickgutoberfldche beziehen, wie
es bépw. von mit Schiittgut gefiillten S&cken der Fall ist,
wie bspw. Getreide-, Sand-, Salz~, Gewlrz- oder Zuckersécke
etc.. Grunds&dtzlich koénnen die im Weiteren beschriebenen
Aspekte und Massnahmen jedodh auch. auf Stilickgliter mit fes-
ten Stilickgutoberflachen, wie bspw. Packete, bezogen werden,

wenn auch in einem etwas eingeschrankten Rahmen.

Das Verladen von sackartigen Stiickgliter in Containerlade-
raume erfolgt iliblicherweise manuell. Zwar ist die Verwen-
dung eines in einen Laderaum hiheinragenden Teleskopgurt-
férderer bekannt, auf dem die einzelnen Stuckgliter verein-
zelt in den Laderaum iiberfiihrbar sind, doch obliegt es nach
wie vor einer im Laderaum befindlichen Person, die die an-
transportierten Stickgliter nach einem entsprechenden Sta-
pelmuster innerhalb des Laderaumes zu deponieren hat. Neben
der aufgrund des zum Teil sehr hohen Eigengewichtes der
einzelnen Stlickgliter ist es mit dieser teilmanuellen Verla-
detechnik nicht oder nur unter Aufwendung sehr hoher Kraft-
anstrengungen mdglich, Stickgliter bis knapp unter die Lade-
raumdecke zu stapeln, zumal die Laderaumhdhe zumeist gr@Ber

als die manuell zugdngliche Arbeitshoéhe ist.

Vollstandig automatisiert ablaufende Beladesysteme, mit de-

nen die vorstehend geschilderten mehrseitig geschlossenen

: Tfansportcontainer beladen werden kdnnen, stehen derzeit

nicht zur Verfiigung. Hinzukommt, dass unter Verwendung der
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zumindest teilautomatisierten Beladetechniken aufgrund des
zumeist nur kleinen Zeitfensters, innerhalb dem der Belade-
vorgang abgeschlossen sein muss, ein exaktes Einhalten der
nach einem vorgegebenen Verlademuster vorgegebenen Sollpo-
sitionen der einzelnen Stlickgliter nicht gew&hrleistet wer-
den kann. Dies flihrt hdufig dazu, dass die geforderte
Stiickgutmenge innerhalb des Laderaumes nicht komplett ein-
gebracht werden kann. Insbesondere beim Verladen von in S&-
cken verpackten Schittgltern treten beim Ablegen der ein-
zelnen Stﬁckgﬁtér undefinierte Geometrieformen auf, die un-
genutzte Zwischenrdume innerhalb der stapelfdrmigen Stlck-
gutanordnung verursachen und damit den Fiillgrad des Lade-

raumes erheblich reduzieren.

Um die engen Platzverh&ltnisse innerhalb des Laderaumes
wadhrend des Beladevorganges zu vermeiden sehen sog. 2-
stufige Verladevorgdnge ein stapelfdrmiges Zusammenstellen
einer Vielzahl einzelner Stilickgliter auf Verladepaletten au-
Berhalb des Laderaumes vor, die anschliefend als Ganzes in
den Laderaum eingebracht werden. Bei diesem Verfahren wird
fiir die Herstellung eines Stlckgutstapels naéh elnem vorge-
gebenen Palettierschema ein Palettierautomat bzw. -roboter
eingesetzt. Um das dreidimensionale Palettierschema in den
Laderaum schlieBlich einzubringen, sind jedoch entsprechen-
de Ladehilfsmittel, bspw. in Form sog. Europaletten effor—
derlich, die in jedem Fall innerhalb des Laderaumes
verbleiben und somit einen nicht unbetrichtlichen Laderaum

in Anspruch nehmen. Dies jedoch gilt es zu vermeiden.

Aus der DE 197 19 748 C2 ist eine Vorrichtung zum Handhaben |
von Stilickgiitern, insbesondere von Paketen, fiir das Be- und
Entladen eines Laderaumes sowie ein entsprechendes Verfah-
ren beschrieben, bei dem die einzelnen Stickgliter {iber eine
vertikal verstellbare Fdrdereinrichtung in bzw. aus dem La-

deraum beférdert werden kdnnen. Ferner schlieBt sich an die



10

15

20

25

30

WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
4

vertikal einstellbare F6rderstrecke ein horizontal orien-
tierter Forderabschnitt an, dessen Ldnge der Breite des La-
deraumes entspricht, so dass einzelne Stiickgliter gezielt
zur Aufnahme bzw. Ablage an einen beliebigen Ort innerhalb
des Laderaumes positioniert werden koénnen. Die Aufnahme
bzw. Ablage der einzelnen Stiickgliter von dem horizontal o-
rientierten Forderabschnitt erfolgt mit Hilfe einer ent-
sprechend vorgesehenen Sauggreifervorrichtung. Die bekannte
Vorrichtung dient zwar einer optimalen Ausnutzung des Lade-
raumvolumens mit Stickgliter, die allerdings selbst lUber ei-
ne konkrete Oberflichenform verfligen und vorzugsweise naht-

los aneinander und iibereinander stapelbar sind.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anordnung
zum Beladen eines Laderaumes mit Stiickgiiter anzugeben, die
vorzugsweise eine wenigstens teilweise verformbare Stilick-
gutoberfldche aufweisen, mit einer Zufdrdereinrichtung, auf
der die Stilickgliter vereinzelt zufdrderbar sind sowie einer
Ubergabeeinrichtung auf die die Stiickgliter von der Zufdr-
dereinrichtung tUbergebbar und vermittels der die Stﬁckgﬁter
in das Innere des Laderaumes verbringbar sind, und derart
weiterzubilden, dass der Laderaum unter weitgehender Ver-
meidung von Zwischenrdumen zwischen den vorzugsweise sta-
pelfdrmig innerhalb des Laderaumes abgelegten. Stickgliter
befiillbar ist. Es soll insbesondere mdglich sein Stiickgii-
ter, deren Stiuckgutoberfldche zumindest teilweise flexibel
ausgebildet ist, wie bspw. im Falle von mit Schiittgut ge-
fillten S&cken, wie bspw. Sand-, Getreide- oder Zuckersd-
cke, derart zu beférdern und handzuhaben, dass sie letzt-
lich unter Vorgabe eines bestimmten Ladeplanes raumopti-
miert, im Sinne der Vermeidung der vorstehend genannteﬁ
Zwischenrdume innerhalb des Laderaumes deponierbar sind.

Auch soll darauf geachtet werden, dass der Beladevorgang



10

15

20

25

30

35

WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
5

sicher erfolgt, um Beschadigungen bzw. Verluste der zu ver-—
ladenden Stiickgiiter zu vermeiden. Auch soll die Beladezeit
fiir den gesamten Beladevorgang gegentiber den bekannten Be-

ladetechniken reduziert werden

Die L&sung der der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe ist

im Anspruch 1 angegeben. Gegenstand des Anspruches 20 ist

ein erfindungsgemifes Verfahren zum Beladen eines Laderau-

mes. Den Erfindungsgedanken vorteilhaft weiterbildende
Merkmale sind Gegenstand der Unteranspriliche sowie der Be-
schreibung unter Bezugnahme auf das Ausfiihrungsbeispiel zu

entnehmen.

Die der Erfindung zugrunde liegende Idee sieht eine geziel-
te Formgebung oder Umorientie;ung der zu verladenden Stick-
gliter vor, bevor sie-in den Laderaum zur weiteren Deponie-
rung gelangen. Die Formgebung oder Umorientierung erfolgt
derart, dass die einzelnen Stilickgliter iﬁ eine geometrisch
kompakte, stapelférmige Form tberfiihrt werden, die wéhrend
des gesamten Beladevorganges beibehalten wird bis letztlich
die einzelnen Stiickgiiter innerhalb des Laderaumes zur Aus-
bildung einer stapelférmigen Stiickgutanordnung innerhalb

des Laderaumes deponiert werden.

Hierdurch kann der Fillgrad des mit deﬁ einzelnen Stilickgi-
tern befillten Laderaumes deutlich gesteigert werden. Durch
eine automatisierte Uberfiihrung der in ihrer Raumform fill-
gradoptimierten, z.T. koﬁprimierten einzelnen Stiickglitern
in den Laderaum werden keine weiteren Ladehilfsmittel beno-
tigt, die innerhalb des Laderaumes verbleiben und auf diese
Weise wertvolles Ladevolumen in Anspruch nehmen. .Vielmehr
werden die einzelnen Stiickgliter jeweils lagenweise (2-
dimensional) oder blockweise (3-dimensional) in den Lade-
raum verbracht und dort untef Ausbildung sich weitgehend

selbst stabilisierender Stiickgutstapel deponiert. Aufgrund
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der M6glichkeit der vollautomatischen Beladung des Laderau-
mes durch seitliches oder stirnseitiges Einfithren von in
Lagen angeordneten, in ihrer Raumform komprimierten Stick-
gitern in mehrseitig geschlossene Laderdume konnen die mit
dem Verladevorgang verbundenen Kosten erheblich reduziert
werden, insbesondere kann auf jegliches fiir den Ubergabe-
vorgang der Stilickgliter in den Laderaum erforderlichen

Hilfskrafte verzichtet werden.

Im Einzelnen sieht die erfindungsgem&fe Anordnung zum Bela-
den eines Laderaumes mit Stiickgtitern, die vorzugsweise eine
wenigstens teidweise verformbare Stiickgutoberfldche aufwei-
sen, eine Zufdrdereinrichtung vor, die iblicherweise als
ein Linearfdrdersystem ausgebildet ist und auf die die
Stiickgiiter vereinzelt zufdrderbar sind, sowie eine Uberga-
beeinrichtung, auf die die Stilickgliter von der Zufdrderein-
richtung iibergebbar und vermittels der die Stiickgliter in
das Innere des Laderaumes verbringbar sind. ErfindungsgemdB
ist die Anordnung defart weitergebildet, dass Wenigstens
ein Formmittel vorgesehen ist, durch das die Stilickgliter in
jeweils eine vorgébbare Form tberfiihrbar sind. Das die au;
Bere Raumform zumindest lidngs einer Raumachse der zu verla-
denden Stiickgliter bestimmende bzw. verdndernde Formmittel
bewirkt einen gezielten &uBeren Krafteintrag auf jedes ein-
zelne Stiickgut, wodurch jedes einzelne Stilickgut eine komp-

rimierte Raumform einnimmt.

Selbstverstandlich ist es auch méglich die erfindungsgemdfe
Anordnung fir das Verladen von Stiuckglitern einzusetzen, de-
ren Stiickgutoberfldche keine oder nur eine geringfiligige

Verformbarkeit aufweisen, wie es bspw. bel Paketen der Fall
ist. In diesem Fall sorgt das Formmittel zumindest flir eine
Stabilisierung der ohnehin vorhandenen Raumform der einéel—

nen Stiickgliter, die es im Weiteren gilt, mittels der Uber-
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gabeeinrichtung unter Beibehaltung ihrer durch das Formmit-
tel vorgegebenen Form einzeln oder in Gruppen mit Hilfe je-
weils eines Lademittels in das Innere des wenigstens ein-
seitig offenen Laderaumes zu lberfihren. Im einfachsten

Fall ist das Formelement als einfache Platte ausgefihrt.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform entspricht das Lade-
mittel, mit dem die einzelnen Stiickgliter in das Innere des
Laderaumes verbracht werden dem Formmittel, innerhalb dem
die éinzelnen Stiickgiiter ihre gewlinschte kompakte Raumform
annehmen. Das Lademittel dient dariiber hinaus dazu, dass
die einzelnen in ihrer Raumform kompakt gehaltenen Stickgl-
ter in den Laderaum zur weiteren Deponierung verbracht wer-
den. SchlieBlich dient eine Separiereinheit daflir, die kom-—
pakten Stiickgiiter von dem Lademittel zu trennen, um die
Stilickgiiter letztlich zur Ausbildung von Stiickgutstapeln im

Laderaum zu deponieren.:

Um die Ausbildung einer mdglichst kompakten Raumform unter
den einzelnen zu verladenden Stiickgiiter zu erhalten, werden
diese vor dem eigentlichen Ubergabevorgang in den Laderaum
vorzugswelse langs dreier orthogonal zueinander gerichteter
Raumachsen mit Hilfe geeigneter Formmittel derart kraftbe-
aufschlagt, dass die Stiickgtiter hinsichtlich ihrer Hohe,
Linge und Breite komprimiert bzw. verformt werden. Eine
derartige rdumliche Komprimierung erfolgtAvorzugsweise in

nachstehender-aufeinanderfolgender Schrittweise:

Mit Hilfe eines zumindest abschnittsweise vorzugsweise mo-
torisch angetriebenen Linearfdrderer werden die Stlickgliter
vgreinzelt, bspw. lings eines Fdrderbandes in den Bereich
vor dem zu beladenen Laderaums zugefdrdert. Alternativ ist
es ebenso méglich den Linearférderer als schiefe Ebene aus-

zubilden, langs der die Stiickgliter nacheinander abrutschen.
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Die als Linearfdrderer ausgebildete Zufdrdereinrichtung
sieht einen als Staufdrderer ausgebildeten Endabschnitt
vor, der eine Anschlagfldche aufweist, gegen die die Stilck-
gliter geférdert werden und durch die dabeil entstehende
Stauwirkung kraftbeaufschlagt gegenseitig zusammenstoﬁen
und eine Stiickgutreihe bilden. L&ngs dieser Stickgutreihe
erfahrén alle Stiickgiiter eine erste Komprimierung léngs ei-
ner grsten Raumachse, nadmlich in Férderrichtung des Férder-

bandes.

In diesem Zustand sorgt eine Transfervofrichtung fir die
Ubergabe der reihenhaft gestauten uﬁd einachsig gestauchten
Stiickgiiter in ein Formmittel, das vorzugsweise zugleich
auch als Lademittel dient. Das Lade- bzw. Formmittel be-
steht vorzugsweisé aus einem U-fdrmigen Langsprofil, dessen
Lange zur vollstindigen Aufnahme der von der Transfervor-
richtung erfassten Stickgliterreihe bemessen ist Die Uﬁerga-
be der Stiickgiliterreihe in das U—férmige‘Lademittel erfolgt
derart, dass die aneinander gestauten Stiickgliter bedingt
durch ihr Eigengewicht zwischen die nach oben gedffneten
Lingsprofilschenkel des Lademittels hineingleiten bzw. hi-
neinfallen, wodurch die l&ngs einer Reihe gestauten Stuck-
giiter durch den Aufprall innerhalb des Lademittels wvertikal
und somit orthogonal zur Stiickgutreihe zus&tzlich verformt
werden. Ferner ist der Abstand zwischen beiden Li&ngsprofil-
schenkeln des Lademittels derart bemessen, so dass alle in-
nerhalb des Lademittels befindlichen Stickgliter beidseitig
durch die Lénggprofilschenkeln einen mechanischen Zwang er-
fahren, wodurch jedes einzelne Stiickgut zudem orthogonal
zur Vertikalen alsauch zur Achse lings der Stiickgutreihe
verformt wird. Auf diese Weise befinden sich innerhalb des
Lademittels um alle drei Raumachsen komprimierte bzw. ge-
stauchte Stiickgiiter, die iiber eine hdchst kompakte und hin-

sichtlich des Fillgrades optimale Stlickgutform verfigen.
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Der Grad der Verformung ldngs jeder einzelnen Raumachse
bzw. der filir die Verformung erforderliche Krafteintrag kann
je nach Stlckgutart individuell eingestellt bzw., gew&hlt
werden, so dass einerseits dafiir gesorgt ist, dass Jjedes
einzelne Stiickgut eine mdglichst optimale kleinste Raumform
einnimmf, andererseits jedoch jegliche Verletzungen bzw.
Beschddigungen der Sfﬁckgutoberfléche vermieden werden koén-
nen. Eine derartige individuelle Einstellung der Kraftein-
trdge auf die einzelnen Stlckgiliter lasst sich bspw. durch
die férdergeschwindigkeit langs des Linearforderers, die
Fallhdhe mit der die einzelnen Stilickgliter von der Transfer-
vorrichtung in das jeweilige Formmittel hineinfallen sowie
durch deh lichten Abstand zwischen den Langsprofilschenkeln
des Formmittels vornehmen. Alternativ hierzu kann das
Stickgut mittels eines Handhabungseinheit, vorzugsweise ei-
nes Industrieroboters, vorzugsweise mit mindestens 5 Ach-

sen, aufgenommen und auf das Lademittel abgelegt werden.

Zur Beladung des Laderaumes, der vorzugsweise Uber einen
rechteckig ausgebildeten Ladeboden verfiigt, wird eine be-
stimmte Vielzahl von mit Stilickglitern befilillten, U- oder
plattenférmig ausgebildete Lademittel parallel nebeneinan-
der mit Hilfe einer Beladeeinheit, auf die unter'Bezugnahme
auf das im Weiteren geschilderte Ausfiihrungsbeispiel im De-
tail eingegangen wird, bereitgestellt und an eine vertikal
héhenverstellbare Férdereinrichtung libergeben, mit der die
Vielzahl der Lademittel samt der darin befindlichen Stiick-
gliter in einer weitgehend horizontalen Férderrichtung in
das Innere des wenigstens einseitig offenen Laderaumes ein-
fihrbar ist. Alternativ hierzu kann die hohenverstellbare
Fordereinrichtung auch unterhalb des Laderaumes angeordnet
werden. Hierbei weisen alle nebeneinander angeordneten La-
demittel eine Gesamtbreite auf, die gleich oder geringfiigig

kleiner als die Laderaumbreite bemessen ist.



10

15

20

25

30

35

WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
10

Gesetzt den Fall, dass der Laderaum vollst&ndig leer ist,
so erfolgt ein Einbringen einer ersten Lage aus komprimier-
ten Stiickgliter in den Laderaum derart, dass.die vertikal
hohenverstellbare Férdereinrichtung die Lademittel knapp
tiber dem Laderaumboden vertikal ausrichtet. Die erfolgt
Sensor-unterstitzt, so dass auch fiir diesen Justier-Vorgang
auf manuelle Hilfe vollstédndig verzichtet werden kann. Ist
der Laderaum bereits bis zu einer bestimmten Fiillhdhe ge-
fiillt, so detektiert das Sensorsystem, bspw. in Form eines
Licht- oder Ultraschallsensorsystems, die aktuelle F{illho-
he, gegeniiber der sich die Fordereinrichtung mit den be-
fillten Lademittel vertikal ausrichtet.

Das Ablegen der Stﬁckgﬁtefreihen innerhalb des Laderaumes
erfolgt derart, dass die Fdrdereinrichtung die gesamten auf
der Férdereinrichtung befindlichen Lademittel horizontal in
das Inneren des Laderaumes verfdhrt und mit einer Separier-
einheit in Eingriff kommt, die zu Seiten der Laderaumdff-
nung an der Fordereinrichtung angebracht ist und tiber re-
chenartig ausgebildete Haltemittel verfiligt, die stirnseitig

jeweils in die Lademittel absenkbar sind.

.Im Weiteren werden die Lademittel in Gegenfoérderrichtung

aus dem Laderaum zurlickgezogen, wobel zugleich die Halte-
mittel der Separiereinheit die innerhalb der einzelnen La-
demittel befindlichen Stiickgliterreihen daran hindern, zu-
sammen mit den Lademitteln aus dem Laderaum wieder heraus-
gezogen zu werden. Vielmehr werden die einzelnen Stiickgliter
ldngs einer Stilickgliterreihe bezogen auf das.jeweilige Lade-
mittel in Art eines ,Kuchenschieber-Prinzips, aus dem Lade-
mittel abgeschoben und somit auf den Laderaumboden abge-
legt. Durch Wegfall des &duberen mechanischen Zwangs, der
auf die Stiickgliter innerhalb der Lademittel einwirkt, ver-

mégen sich nun die aus den Lademitteln ausgebrachten Stiick-
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gliter durch ihr Eigengewicht und ihre Eigenverformbarkeit
geringfligig auszudehnen, wodurch sie in der lagenartigen
Anordnung gegenseitig in Beritihrung trete und sich zudem ge-

genseitig zu stabilisieren vermdgen.

Der weitere Beladevorgang erfolgt in der vorstehend be-
schriebenen Weise lagenfdrmig, d. h. durch die sukzessive
Ubergabe einzelner Stiickgutlagen in den Laderaum widchst die
Stﬁckgutstapelhbhe entsprechend an, bis ein fiir die oberste
Lage vorhandener Zwischenspalt innerhalb des Laderaumes mit
einer letzten Lage ausschlieflich bestehend aus Stiickglitern
befillt wird.

Durch die erfindungsgem&Be gezielte aulere Krafteinwirkung
auf die zu verladenden Stlickgliter bis unmittelbar zum Au-
genblick, in dem die einzelnen Stiickgiiter lagenweise zur
Ausbildung von Stlickgutstapeln innerhalb des Laderaumes de-
poniert werden, ist einerseits dafiir gesorgt, dass die
Stilickgiliter selbst {iber eine optimale, stapelbare Raumform
verfligen, die das zur Verfligung stehende Ladevolumen weit-
gehend ohne Ausbildung platzverschwendender Zwischenriume
zwischen zwei benachbarte Stilickgliter nutzt. Zum Anderen hat
die Reduzierung der Zwischenrdume innerhalb des Stapelmus-
ters der Stiuckgliter eine VergrdRerung der Reibfl&dchen zwi-
schen den einzelnen Stickglitern zur Folge, wodurch die zwi-
schen den Stilickglitern wirkende Reibkraft erhdht und
zugleich dié étabilitét des gesamten innerhalb des Laderau-

mes deponierten Stlickgutstapels verbessert wird.

Kurze Beschreibung der Erfindung
Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrinkung des allge-

meinen Erfindungsgedankens anhand von Ausfiihrungsbeispielen
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unter Bezugnahme auf die Zeichnungen exemplarisch beschrie-

ben. Es zeigen:

Fig. 1 Laderaumsituation mit lagenférmigen Stickgut-

stapeln,
Fig. 2 schematisierte Gesamtiibersicht der Beladeanord-
nung,

Fig. 3a - c Darstellungen der Zufdrdereinrichtung,

Fig. 4a - ¢ schematisierte Darstellung der Transfervor-
‘ richtung,

Fig. 5 schematisierte Darstellung der Beladeeinheit,

Fig. © schematisierte Darstellung der Bereitstellungs-

einheit sowie

Fig. 7a, b Darstellung der Separiereinheit.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung, gewerbliche Verwendbar-
keit

ziel der erfindungsgemiBe Anordnung ist es, eine automati-
sche, fiillgradoptimierte, stirnseitige oder seitliche Ver-
ladung von flexiblen Glitern, vorzugsweise von Sand-, Ge-
treide- oder Zuckersdcken, in einen mehrseitig geschlosse-
nen Laderaum zu ermdglichen. Um einen moéglichst hohen Raum-
nutzungsgrad innerhalb des Laderaumes erzielen zu kdnnen,
werden die zu verladenden Stilickgiiter vor der Verladung in .
eine fiur die Verladung optimale Raumform und/oder Orientie-
rung gebracht: Das auf diese Weise innerhalb des Laderaums
erzeugbare stapelfdérmige Lagenmuster, wie es aus der Figur
1 schematisiert zu entnehmen ist, weist ein Minimum an Zwi-
schenhohlriumen zwischen den stapelfdrmig angeordneten
Stﬁckgﬁtern'auf. Mit den so vorgeformten Stilickglitern ist
das in Figur 1 dargestellte Palettiermuster mit x Stickgl-
tern in der Laderaumtiefe, y Stiickgiitern in der Laderaum-

breite sowie z Stiickgiitern in der Laderaumhdhe innerhalb
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des Laderaumes 1 realisierbar. Die Werte fir x, y und z er-
geben sich aus dem Laderaum 1 sowie Stilickgutdimensionen un-
ter Beriicksichtigung bzw. entsprechender Ausnutzung ihrer
Verformbarkeit. Der in Figur 1 gezeigte Laderauml ist le-
diglich der besseren Sichtbarmachung der lagen- und stapel-
formigen Stiickgiiter von drei Seiten offen ausgebildet. Der
reale Fall sieht in der Regel einen Laderaum vor, der von

der Stirn- oder von der Lingsseite her zuganglich ist.

Zur éealisierung des vorstehend genannten Ziels dient die
in der Figur 2 dargestellte Anordnung in der Gesamtansicht
in der Draufsicht (Fig. 2a) und in der Seitenansicht (Fig.
2b). Hierbei gilt es den Laderaum 1 mit Stiickgiter 2 full-
gradoptimiert zu beladen mit Hilfe einer Beladeanordnung,
die aus einer Zufdrdereinrichtung 3 sowie einer Ubergabe-
einrichtung.4 besteht. Letztere weist eine Beladeeinheit 5
sowie eine vertikal h&henverstellbare Fordereinrichtung 6
auf, auf der ein in weitgehend horizontaler Fdrderrichtung
bewegbares Schlittensystem 25 angebracht ist. Alternativ'
zur hohenverstellbaren Fdrdereinrichtung 6 kann auch der
gesamte Laderaum iiber eine hohenverstellbare Einheit in der

Hohe bewegt werden.

Die zu verladenden Stiickgliter 2 werden mittels der Zufdr-
dereinrichtung 3 (siehe auch Figur 3 a und 3b), die eine
motorangetriebene Linearférdereinheit 7 aufweist einzeln
zugefordert. Am Ende der Férderstrecke der‘Zufbrdereinheit
3 werden die Stiickgliter mittels eines Staufdrderers 8 zu
einer Reihe aufgestaut. Der Stauférderer 8 besteht vorzugs-
weise aus einem nicht motorangetriebenen Rollenférderer und
welst am Ende eine Anschlagflache 9 auf, gegen die das in
Férderrichtung erste Stlickgut anschlégt. Durch das Aufstau-
en einer Vielzahl von Stiickgilitern 2 l&ngs einer Reihe wir-

ken zwischen den einzelnen Stiickgiitern Puls- und Druckkraf-
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te in Férderrichtung, wodurch die einzelnen Stilickgliter 2 in

Foérderrichtung verformt werden.

Wie im Weiteren noch deutlich zu erkennen ist, bemisst sich
die Linge des Stauférderers 8 und die damit herstellbare
Stuckgliterreihe nach der Lange x des zu beladenden Laderau-
mes (siehe Figur 1). Alternativ hierzu kann das Stickgut
mittels eines Handhabungseinheit, vorzugsweise eines In-
dust;ieroboters,‘aufgenommen und direkt auf das Lademittel

abgelegt werden.

In Figur 3c ist eine alternative Ausfiihrungsform eines
Stauférderers 8 perspektivisch dargestellt, der sieben in
Reihe angeordnete einzelne Stickgliter 2 zu fassen vermag.
Vor Eintritt in den Stauférderer 8 ist eine parallel zur
unteren Transportbandebéne 10 obere Rollenanordnung 11 vor-
gesehen, durch die die einzelnen Stiickgliter é bereits lé&ngs
ihrer Dicke zu einem vorgegebenen Mindestmal komprimiert

werden.

Miissen die Stiickgiiter zur Erreichung der optimalen Fil- '
lungsdichte in ihrer Orientierung verdndert werden, so
weist der Stauforderer 8 darilber hinaus eine U-formig aus-
gebildete Transfervorrichtung 12 auf, zwischen deren Sei-
tenschenkel die einzelnen aufgestauten Stilickgliter 2 langs
ihrer Dicke auf ein MindestmaBR komprimiert sind. In Figur

3¢ ist die Trénsfervorrichtung perspektivisch dargestellt.

Der in der Figur 3c untere Seitenschenkel der Transfervor-

richtung 12 ist fingerartig ausgebildet und ragt mit seinen
Fingerelementen 12' in die Zwischenridume der Rollenanord-
nung des Staufdrderers 8. Gleiches ist auch den Figuren 3
a, b zu entnehmen, aus denen der Abstand a zwischen den
Fingerelementen 12' und den Rollen des Staufdrderers 8 er-
sichtlich ist. Durch die fingerartige Ausbildung wenigstens

eines Seitenschenkels. der Transfervorrichtung 12 ist es
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moglich die Transfervorrichtung 12 gegeniiber der Rollenebe-

ne des Staufdrderers 8 zu verkippen.

Ist der Staufdrderer 8 vollstdndig mit zu verladenden
Stickglitern befillt, so gilt es die in Férderrichtung sowie
ldngs ihrer Dicke verformten Stiickgliter auf die Beladeein-
heit 5 zu libergeben. Eine Ausfiihrungsform des hierfiir er-
forderlichen Ubergabe~ bzw. Transfermechanismus ist in den
Figu;en 4a - c dargestellt. Figur 4a zeigt ein Quer-
schnittsbild eines mit Stiickgiitern 2 befiillten Staufdrde--
rers 8, mit einer U-férmig ausgebildeten Transfervorrich-
tung 12, die Ulber ein Schlieﬁklappensystem 13 verftigt. Ne-
ben dem Staufdrderer 8 ist ein leeres Formmittel 14 vorge-
sehen, in das fir den weiteren Beladeprozess die aufgereih-
ten Stiickgiiter 2 iiberfithrt werden miissen. GemiB Bilddar-
stellung Figur 4 b kippt die Transfervorrichtung 12 um 90°
mit veréchlossenem Klappensystem 13 fluchtend tber das
Formmittel 14, das als U-férmiges Langsprofil ausgebildet
ist. In Figur 4 c wird das Klappensystem 13 gedffnet, wo-
durch die aufgereihten Stiickgtiter 2 durch ihr Eigengewicht
beschleunigt in das Formmittel 14 fallen und hierdurch
léngs der Fallrichtung eine weitere Formkomprimierung er-
fahren. Der lichte Abstand der Seitenwdnde 15 des Formmit-
tels 14 dient ebenso der Dickenkomprimierung der Stiickgiiter
2, wodurch die nun in allen 3 Raumrichtungen komprimierten
Stickglter vermittels des Formmittels 14 in einer vorgebba-

ren optimierf‘komprimierten Form gehalten werden.

Falls das auf die L&nge bezogene erforderliche MaB der
Stiickgliterreihe durch die vorangegangene Stauférderung
nicht erreicht werden konnte, kann die Linge der Stiickgii-
terreihe innerhalb des Formmittels 14 mittels eines nicht
weiter dargestellten verschiebbaren Anschlag in Langsrich-
tung des Formmittels nachtrdglich auf ein gewiinschtes Maﬁ

gebracht werden.
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Im Weiteren gilt es das mit einer Stﬁckguterreihe befiillte
Formmittel 14 auf die Beladeeinheit 5 tiberzufiihren (vgl.
auch Figur 2). Hierzu dient eine Bereitstellungseinheit 16,
wie in Figur 5 schematisch dargestellt. Die Bereitstel-
lungseinheit 16 ist seitlich zur Beladeeinheit 5 angeordnet
und weist ein Forderband 17 mit Halterungselementen 18 auf,
auf denen leere Formmittel 14 auf das Hb6henniveau einer o-
beren Arbeitsebene 19 der Beladeeinheit 5 unmittelbar un-
terhalb der Transfervorrichtung 12 positioniert werden.
Hierbei wird jeweils ein leeres Formmittel 14, das auf dem
Hohenniveau der oberen Arbeitsebene 19 der Bedieneinheit 5
angehoben ist, mittels eines Linearfdrderers 20 direkt un-
terhalb des sich 6ffnenden Klappensystems 13 der Transfer-
vorrichtung 12 geschoben. Die die vorstehend beschriebenen,
mit Stiickgilitern beladenen Formmittel 14 gelangen im Folgen-
den ltber ein taktweise betreibbares Fordersystem 21 auf die
obere Ebene 19 der Beladeeinheit 5. Die von der Bereitstel-
lungseinheit 16 zur Béfﬁllung bereitgestellten leeren Form-
mittel 14 werden aus einer unteren Arbeitsebene.22 der Be-
ladeeinheit 5 zur Verfiligung gestellt. Dies geht insbesonde-

re aus Figur 6 hervor.

Die untere Arbeitsebene 22 der Beladeeinheit 5 sieht
gleichsam zur oberen Arbeitsebene 19 ebenfalls ein taktwei-
se betreibbares Fordersystem 23 vor, das leere Formmittel
14 in Richtuné der Bereitstellungseinheit 16 férdert. Beide
Arbeitsebenen 19 und 22 weisen einen festen vertikalen Ab-
staﬁd zueinander auf. Die untere Arbeitsebene 22 dient der
Aufnahme und Pufferung leerer Formmittel 14, wohingegen die
obere Arbeitsebene 19 der Beladeeinheit 5 der Komplettie-
rung und Bereitstellung einer Vielzahl parallel nebeneinan-
der angeordneter, mit geformten Stlckgiitern 2 beladene
Formmittel dient. Die maximale Anzahl der nebeneinander an-

zuordnenden Formmittel 14 langs der oberen bzw. unteren Ar-
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beitsebene der Beladeeinheit 5 korrespondiert zugleich auch
mit jener Anzahl y von nebeneinander innerhalb des Laderau-

mes zu deponierenden Stickgliterstapel (s. Fig. 1).

Ist die obere Arbeitsebene 19 der Beladeeinheit 5 vollstan-
dig mit Sttickgtitern 2 beladenen Formmittel 14 bestilickt, so
gelangt die komplette Lage der Formmittel 14 tber einen U-
bergabemechanismus auf die vertikal hdhenverstellbare For-
dereinrichtung 6 die mittels eines Hubtisches 20 stufenlos

vertikal anhebbar bzw. absenkbar ist (s. Fig. 2). Zum Zeit-

 punkt der bergabe der Formmittel 14 befindet sich die For-

dereinrichtung 6 exakt in der gleichen Hohe wie die obere

Arbeitsebene 19.

Die sich nun auf der Fordereinrichtung 6 befindlichen Form-

mittel 14, die vorzugsweise aus Diinnblechstahl geformte U-
Lingsprofile gefertigt sind, daher uber eine mindest Eigen-
steifigkeit verfligen und zumindest eine offene Stirnseite
aufweisen, die gemal Bilddarstellﬁng der Figur 2 dem Lade-
raum zugewandt ist, konnen die in den einzelnen Formmitteln
enthaltenen Stiickgiliter, wie nachstehend beschrieben, in den
Laderaum lagenweise deponiert werden. An dieser Stelle sei
darauf hingewiesen, dass die Formmittel 14 zugleich auch
als Lademittel eingesetzt werden und zur direkten Ubergabe
der Stiickgiiter in den Laderaum dienen. Uber ein in Figur 2
schematisch dargestelltes Schlittensystem 25 verfahrt die
Férdereinrichiung 6 nach entsprechender vertikaler H&hen-
ausrichtung relativ zur aktuellen oberen Ablageebene inner-
halb deleaderaumes 1 die mit Stiickglitern befilillten Form-
mittel 14 vollstandig knapp oberhalb der oberen Ablageebene
in den Laderaum 1. Die vertikale Positionierung der For-
dereinrichtung erfolgt mit Hilfe eines Sensorsystems, das
die obere Ablagebene innerhalb des Laderaums erfasst. Be-
vorzugte Sensoren basieren auf optischen, Licht- oder Ult-

raschall-Sensoren. Nach entsprechender Vertikalpositionie-
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rung werden die als Lademittel benutzen Formmittel 14 voll-

standig lagenweise horizontal in den Laderaum verfahren.

In Figur 7a ist eine schematisierte Seitenansicht einer La-
ge mit Stickglitern 2 befilillten Formmitteln 14 innerhalb des
Laderaumes 1 dargestellt. Zu Seiten der rechten offenen La-
deraumdffnung ist eine Separiereinheit 23 vorgesehen, dié
rechenartige Haltemittel 24 vorsieht, die senkrecht von o-
ben ;tirnseitig in die Formmittel 14 abgesenkt werden
(siehe obere und untere Darstellung in Fig. 7a). In Figur
7b ist eine stirnseitige Ansicht auf die Separiereinheit 23
sowie den innerhalb des Laderaumes 1 befindlichen mit
Stickglitern 2 beladenen Formmitteln 14 gezeigt. In der un-
teren Darstellung von Fig. 7b ist die abgesenkte Position
der Separiereinheit %4 gezeigt. Im Folgenden werden die
einzelnen Formmittel 14 aus dem Laderaum 1 gezogen, wobeil
die Stiickgliter 2 durch die Haltemittel 24 ortsfest inner-

halb des Laderaumes 1 gehalten werden.

Die entleerten Formmittel 14 gelangen tber die Forderein-
richtung 6 in die untere Arbeitsebene 22 der Beladeeinheit
5 in der sie, wie vorstehend beschrieben der Bereitstel-
lungseinheit 16 zugefihrt werden. Diese Situation ist in
Figur 2 dargestellt, in der sich entleerte Formmittel 14
auf der Fordereinrichtung 6 befinden zur weiteren Ubergabe
an die untere Arbeitsebene 22 der Beladeeinheit 5.

Mit der vorstehend beschriebenen Anordnung ist es moéglich,

Laderdume flillgradoptimiert zu beladen.

Im Gegensatz zu den in der Beschreibungseinleitung zitier-
ten zweilstufigen Verladeverfahren verbleibt bei dem erfin-
dungsgemdBe Verladeverfahren kein Ladehilfsmittel innerhalb
des Laderaumes, wodurch ein weitaus groferer Raumnutzungs-—

grad erreicht werden kann.
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Ein weiterer Vorteil ergibt sich durch die Wiederverwend-
barkeit der einzelnen als Lademittel verwendeten Formmit-
tel. Jegliche Zusatzkosten, die mit Ladehilfsmittel verbun-

den sind entfallen vollsté&ndig.

Auch ist es mdglich mit der erfindungsgeméBen Beladeanord-
nung kleiner dimensionierte Lader&ume im Verhdltnis zu den
beschriebenen Dimensionen der Form- bzw. Lademittel mit
Stiickgiitern zu beladen. In diesem Fall ist lediglich eine
nur teilweise Befiillung der Formmittel mit Stiickglitern vor-
zusehen, respektive eine nur begrenzte Anzahl von Formmit-
tel nebeneinander auf der Beladeeinheit anzuordnen.' Somit
ist das Beladesystem modular an eine Vielzahl von Laderaum-
geometrien anpassbar ohne dabei mit hohen Kosten verbundene
konstruktive Modifikationen am Beladesystem selbst vorneh-

men zu missen.
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Bezugszeichenliste

Laderaum
Sttckgut
Zufdrdereinrichtung
Ubergabeeinrichtung

Beladeeinheit

" Fordereinrichtung

" Linearfdrderer

Staufdrderer
Anschlagfléche

Transportbandebene

.Rollenanordnung

Transfervorrichtung
Klappensystem
Formmittel/Lademittel
Lichter Abstand
Bereitstellungseinheit
Forderband
Halterungselement
Obere Arbeitsebene
Hubtisch

Fordersystem

Untere Arbeitsebene
Separiereinheit

Haltemittel
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Patentanspriiche

Anordnung zum Beladen eines Laderaumes (1) mit Stickgl-
ter (2), die vorzugsweise eine wenigstens teilweise
verformbare Stiickgutoberfliche aufweisen, mit einer Zu-
fordereinrichtung (3), auf der die Sttuckgiiter (2) ver-
einzelt zufdrderbar sind, sowie einer Ubergabeeinrich-
tung (4), auf die die Stickglter (2)‘von der Zufoérder-
éinrichtung (3) tbergebbar und vermittels der die
Stﬁckgﬁter (2) in das Innére des Laderaumes (1) ver-
bringbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Formmittel
(14) -vorgesehen ist, durch das die Stilickgiiter 2) in je-

welils eine vorgebbare Form oder Orientierung tberfiihr-

bar sind, dass die Ubergabeeinrichtung (4) die Stickgii-

ter (2) unter Beibehaitung Threr durch das Formmittel
(14) vorgegebenen Form einzeln oder in Gruppen mit Hil-
fe jeweils eines Lademittels in das Innere des wenigs-
tens einseitig offenen Laderaumes (1) Uberfithrt, und
dass eine Separiereinheit (23) vorgesehen ist, die die
Stiickgliter (2) von dem Lademittel separiert und die

Stilickgiiter im Laderaum deponiert.

Anordnung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Lademittel als Form-

mittel (14) ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabeeinrichtung
(4) eine vertikal hohenverstellbare Férdereinrichtung
(6) vorsieht, auf der das wénigstens eine Lademittel
(14) mit den Stiickglitern (2) in einer weitgehend hori-

zontalen F&rderrichtung in das Innere des wenigstens
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einseitig offenen Laderaumes (1) linearbewegbar ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daf der gesamte Laderaum auf einen Hubtisch ange-

ordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Separiereinheit (23)
in Eingriff mit wenigstens einem Stiickgut (2) der in-
nerhalb eines Lademittels (14) befindlichen Stiickgliter
(2) bringbar ist, und dass das wenigstens eine Lademit-
tel (14) relativ zur Separiereinheit.(23) in Gegenfér-

derrichtung linearbeweglich ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zufdrdereinrichtung
(3) zumindest abschnittsweise ais motorisch éngetriebe—
ner Linearfdrderer (7) ausgebildet ist und einen Endab-
schnitt aufweist, der als Staufdrderer (8) ausgebildet .

ist.

Anordnung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Staufdrderer (8) eine
quer zur Férderrichtung der Zufdrdereinrichtung orien-

tierte Anschlagflidche (9) aufweist.

Anordnung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass der Staufdrderer (8) eine
fir die Stilickglter (2) ausgebildete Gleit~ oder Roll-
ebene vorsieht, die bilindig mit oder abgesenkt zur Auf-

lageflé&che des Linearfdrderers (7) angeordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Transfervorrichtung
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(12) vorgesehen ist, die die auf der Zufdrdereinrich-
tung (3) zugefodrderten Stilickgiiter (2) einzeln oder

gruppenweise in jeweils ein Lademittel (14) iiberfiihrt.

Anordnung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass, sofern die Stiickgiiter um-
zuorientieren sind die Transfervorrichtung (12) gabel-
artig ausgebildet ist und auf dem Staufdrderer (8) be-
findliche Stilickgiiter (2) beidseitig zumindest teilweise
umschlieRt und durch einen Kippvorgang und/ocder einen
translatorischen Vorgang in ein Lademittel (14) iiber-

fihrt.

Anordnung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Bereitstellungsein-
heit (16) fir leere Lademittel (14) vorgesehen ist, die
leere Lademittel (14) taktweise nachfiihrt und diese ge-

geniliber der Transfervorrichtung (12) ausrichtet.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnét, dass das Lademittel (14) in Art
eines U-fdrmigen Langsprofils mit wenigstens einer of-
fenen Stirnseite oder zumindest aber als Platte ausge-
bildet ist.

Anordnung nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das U-férmige Lingsprofil
zwel voneinander beabstandete Langsprofilschenkel mit

einem definierten Abstand (15) zueinander aufweist.

14. Anordnung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen bei-
den Langsprofilschenkeln derart bemessen ist, dass ein

innerhalb des Lademittels (14) befindliches Stiickgut
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(2) von beiden Langsprofilschenkeln auf die Stickgut-
oberfliache einen mechanischen Zwang erfdhrt, und dass
das Lademittel (14) eine L&nge aufweist, die der Lénge

des Staufdrderers (8) entspricht.

Anordnung nach einem der Anspriliche 4 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabeeinrichtung
(4) eine Beladeeinheit (5) vorsieht, die der vertikal
hohenverstellbaren Fordereinrichtung (6) unmittelbar
nebengeordnet ist und wenigstens zweli vertikal Uuberein-
anderliegende Arbeitsebenen (19, 22) vorsieht, und dass
die Arbeitsebenen (19, 22) Jjewelils ein taktweise
betreibbares Fordersystem (21) zum Be- oder Entladen
der Arbeitsebenen (19, 22) mit leeren oder mit Stickgli~

ter (2) befillten Lademittel (14) aufweisen.

Anordnung nach einem dér Anspriliche 8 bis Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von mit
Stickgliter (2) befiillte Lademittel (14) von der ersten
Arbeitsebene (19) der Beladeeinheit (5) auf die verti-
kal hdhenverstellbare Férdereinrichtung (6) tiiberfiihr-
bahr ist, dass die Lademittel parallel nebeneinander in
Foérderrichtung angeordnet sind, dass die Gesamtbreite
Uber alle nebeneinander angeordneten Lademittel (14)
gleich oder geringfligig kleiner ist als die Laderaum-
breite, und dass jeweils die Lange der Lademittel ge-

ringfligig kleiner als die L&nge des Laderaumes ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, .
dadurch'gekennzeichﬁet, dass die vertikal hohenver-
stellbare.Férdereinrichtungj(6) wenigstens ein Sensor-
system zum Erfassen einer aktuellen Fiillhdhe des mit
Stlickgiitern befiillten Laderaumes (1) vorsieht, und dass

eine Steuereinheit vorgesehen ist, die vor Uberfiihren
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der Stﬁckguter in den Laderaum die Fordereinrichtung an
die aktuelle F{illhohe vertikal angleicht.

Anordnung nach einem der Anspriliche 1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass die Separiereinheit (23)
mit der vertikal hoéhenverstellbaren Fordereinrichtung
(6) verbunden ist und Haltemittel vorsieht, die die
Stilickgliter wdhrend der Bewegung der Fordereinrichtung
in Gegenférderrichtung voh den jeweiligen Lademittel

trennt.

Anordnung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass die Separiereinheit (23)
in Art eines Rechens aﬁsgebildet ist, deren als Halte-
mittel ausgebildete Rechenzinken innerhalb der Lademit-

tel absenkbar sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stlickgiiter mit Schiitt-

gut, wie Getreide, Zucker oder Sand, gefiillte Sicke

sind.

Verfahren zum Beladen eines Laderaumes mit Stiickgiiter,

die vorzugswelse eine wenigstens teilweise verformbare

Stlickgutoberflache aufweisen, die mittels einer Zufdr-

defeinricptﬁng vereinzelt zugefdrdert und an eine Uber-~

gabeeinrichtung iibergeben werden, durch die die Stiick-

gliter in das Innere des Laderaumes verbracht werden,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

- Zufdrdern der Stiuckgliter, an einen auBerhalb des La-
deraumes befindlichen Bereich,

- Formen der einzelnen oder zu Gruppen zusammenge-
fassten Stilickgiiter durch Einwirken wenigstené einer

duBeren Kraft auf die Stilickgiiter,
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- Ubergabe der Stiickgiter auf die Ubergabeeinheit sowie
Einbringen der Stiickgiiter in den Laderaum unter Bei-
behaltung der Form der Stiickgiiter, und-

- Deponieren der Stiickgliter innerhalb des Laderaumes.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, dass das Formen der Stlckgiter
durch gegenseitiges Zusammenschieben der Stickgliter in-
nerhalb eines Staufdrderers oder mittels eines Hand-
lingsgeradtes direkt durch Absetzen in.das Formmittel
erfolgt, so dass die Stiickgiiter zumindest paarweise in

Férderrichtung der Zufdrdereinheit komprimiert werden.

Verfahren nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stiickgliter léngs einer
Stiickgiiterreihe zusammengeschoben werden und in diesem
zusammengeschobenen Zustand in ein Formmittel Uberfihrt
werden, in dem die Stilickgiiter langs wenigstens einer
senkrecht zur Erstreckung der Stickgliterreihe orien-
tierten Achse komprimiert werden oder aber einzeln von
einem Handlingsgerat vorzugsweise eines Industrierobo-

ters, direkt an das Formelement eingebracht werden.

Verfahren nach - -Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet, dass das Uberfiihren der Stilick-
gliter in Qas Formmittel durch Gleiten oder Fallen der
Stiickgiiter in die Formmittel bedingt durch ihr Eigenge-
wicht erfolgt, wobei die Stiickgliter l&ngs zur Achse der
Erdbeschleunigung innerhalb des Formmittels komprimiert
werden oder mittels eines Handhabungssystems, vorzugs-

weise eines Industrieroboters, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 21 bis 24,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stiickgliter in Formmit-
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tel eingebracht werden, in denen die Stilickgliter geformt
werden, und dass die Formmittel als Lademittel verwen-'
det werden, mit denen die Stilickgliter in den Laderaum.

verbracht werden.

Verfahren nach Anspruch 25,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl parallel ne-
beneinander angeordnete mit Stuckgliter beftillte Lade-
mittel derart vorgesehen wird, dass deren gesamte Lade-
ﬁittelbreite der Breite des Laderaumes und jeweils die
Linge der einzelnen Lademittel der Lidnge des Laderaumes
entsprechen, und dass die Vielzahl der Lademittel hori-
zontal in den Laderaum eingefahren wird bis die Lade-
mittel vollstindig innerhalb des Laderaumes positio-

niert sind.

Verfahren nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet, dass vor Einfahren der Vielzahl
der Lademittel eine vertikale Ausrichtung der Lademit-
tel in Bezug auf eine innerhalb des Laderaumes befind-

liche Ablagefldche vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Ansprﬁche 25 bis 27,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stilickgiiter von den La-
demitteln innerhalb des Laderaumes separiert werden,
zur Aﬁsbildung einer horizontalen Lage ausschlieflich

von Stiickglitern innerhalb des Laderaumes.

Verfahren nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet, dass das Separieren durch Ab-
gleiten der Stiickguter von den Lademitteln erfolgt,
wiahrend die Lademittel aus dem Laderaum herausgefahren

werden.



WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
1/7




PCT/EP2003/010818

WO 2004/035426

2/7

7222722

e

SN N N A A A

R R A AN R O K h KR K oE ]
&t

AR BN R s et it actetatetd
LR RN RN RN RN RS

q

e X
B e B L S B ]

i

Sy S oT ST S SMW W W O W W M M
T,

e ey
SRR NN W
e e ettt
B B BB BB
B eSS e
S 2
mﬁ%wwwwwwwwwvmmwmmvwwwmmwwww_

i

L ohf et




WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
3/7

: B dwewe?

vy O




WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
4/7

12

13\

/4 v /4

b)

V14

/4




WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
5117

oy

LA i

(R0

i

FERg eIy




WO 2004/035426 PCT/EP2003/010818
6/7




WO 2004/035426

717

ey ey fa oy

23

14

FEENNIENENNNNERNERNRNESRRS

PCT/EP2003/010818

b)

Fig.



	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

