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(54) FORDEREINRICHTUNG ZUM DEPALETTIEREN VON AUF EINEM WARENTRAGER GE-
STAPELTER WAREN

(57) Die Erfindung beschreibt eine Forderein-
richtung (1) zum Depalettieren und Ab-
bzw. Weiterférdern von auf einem Waren-
trager (2), insbesondere einer Palette, in
mehreren Lagen (3) gestapelten, Waren
(4) bzw. Warengebinde (5) und ein Verfah-
ren zu deren Betrieb. Einer Hubfordervor-
richtung (7) fir den Warentréger (2) ist eine
Fordervorrichtung, die eine zu einer Hub-
richtung senkrecht erstreckende Forder-
ebene (21) ausbildet, nachgeordnet. An
der Hubfordervorrichtung (7) ist eine Ab-
nahme- bzw. Anhebevorrichtung (45) mit
einer Greifvorrichtung, fiir das Abnehmen
von zwischen den Lagen (3) angeordneten
Trennlagen (6), z.B. Trennkartons, bzw. fur
das Anheben der Waren (4) bzw. Waren-
gebinde (5) vorgesehen Die Fordervorrich-
tung ist durch eine in einer Abférderrich-
tung reversibel Gber einen Verstellantrieb
(23) in einer Fiihrungsbahn (22) verfahrba-
re Aufnahmeférdervorrichtung (18) und
zumindest eine in der Abforderrichtung
nachgeordnete, relativ zur Aufnahmefor-
dervorrichtung (18) iiber einen Verstellan-
trieb (24) in der Fithrungsbahn (22) unab-
hangig verstellbare, Transferfordervorrich-
tung (19) gebildet.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt eine Fordereinrichtung (1) zum Depalettieren und Ab- bzw. Wei-
terfSrdern von auf einem Warentréiger (2), insbesondere einer Palette, in mehreren Lagen
(3) gestapelten, Waren (4) bzw. Warengebinde (5) und ein Verfahren zu deren Betrieb.
Einer Hubfordervorrichtung (7) fiir den Warentréiger (2) ist eine Férdervorrichtung, die
eine zu einer Hubrichtung senkrecht erstreckende Forderebene (21) ausbildet, nachgeord-
net. An der Hubfordervorrichtung (7) ist eine Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung (45) mit
einer Greifvorrichtung, fiir das Abnehmen von zwischen den Lagen (3) angeordneten
Trennlagen (6), z.B. Trennkartons, bzw. fiir das Anheben der Waren (4) bzw. Warengebin-
de (5) vorgesehen. Die Férdervorrichtung ist durch eine in einer Abforderrichtung reversi-
bel iiber einen Verstellantrieb (23) in einer Fithrungsbahn (22) verfahrbare Aufnahmefor-
dervorrichtung (18) und zumindest eine in der Abforderrichtung nachgeordnete, relativ zur
AufnahmefSrdervorrichtung (18) tiber einen Verstellantrieb (24) in der Fithrungsbahn (22)
unabhiingig verstellbare, Transferfordervorrichtung (19) gebildet.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft eine Fordereinrichtung wie sie im Patentanspruch 1 beschrieben ist,
sowie ein Verfahren zum Betrieb der Férdereinrichtung, wie es im Patentanspruch 38 be-

schrieben ist.

Aus der JP 2003-081426 A ist eine Fordereinrichtung zum lagenweisen Depalettieren von
auf einem Warentriiger gestapelter Waren bekannt, bei der ein Warentréiger mit den Waren
auf einer durch eine Scherenhubbiihne gebildeten HubfSrdervorrichtung aufgelagert ist und
mit der der Warenstapel entsprechend der zu depalettierenden Lage im Bezug auf eine
durch eine in Abforderrichtung der Lage nachgeordneten, eine Forderebene ausbildende
Abfordervorrichtung in zur Férderebene vertikalen Richtung positioniert wird. Weiter
weist die bekannte Einrichtung eine von der Hubfordervorrichtung unabhéngige, in zu ei-
ner Aufstandsflidche vertikaler Richtung verstellbare Manipulationseinrichtung zur Positi-
onsabsicherung und Erfassung der zu depalettierenden Lage und deren Transferierung auf

einen in Abforderrichtung nachgeordneten Rollenforderer auf.

Aus dem Dokument EP 1 187 782 Bl ist eine Vorrichtung zum Handhaben von Lagen von
auf Paletten angeordneten Giitern mit einem mittels einer Hub- und Verfahrvorrichtung
manipulierbaren Vakuumhebekopf bekannt, welcher auf die Giiter der zu depalettierenden
Lage aufgesetzt wird und mit einer Vielzahl iiber individuell ansteuerbare Ventile mit ei-
nem Vakuum beaufschlagbare Saugkammern aufweist, um die Giter einer Lager aufzu-

nehmen und an eine Abfordervorrichtung zu iiberstellen.

Aus der WO 02/10043 A ist weiters eine Vorrichtung zum Depalettieren von Lagen auf
einem Warentriger gestapelter Artikel bekannt, bei der tiber eine Hubvorrichtung mit einer
Saugvorrichtung die zu depalettierende Lage vom Warentrger abgehoben und auf einem

in Abforderrichtung nachgeordneten Forderer abgegeben wird und mittels einer weiteren,
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davon unabhiingigen Abhebevorrichtung zwischen den Lagen angeordnete Trennlagen,
2.B. Trennkartons, nach dem Entfernen der Lage der Artikel abgehoben und in einer neben
dem Stellplatz des Warentréigers angeordneten Ablagevorrichtung abgestapelt werden.

Aus einem weiteren Dokument, der DE 26 31 942 Al, ist eine Depalettierungsvorrichtung
mit einer, in einem Endbereich eine keilfsrmige Auflaufebene ausbildenden Férdervorrich-
tung bekannt. Bei dieser Férdervorrichtung ist eine um eine horizontale Achse drehbare, in
einem Schlitten federelastisch gelagerte Rolle an eine Seitenwand einer Packung anstell-
bar. Durch den Reibungswiderstand wird diese aufgekantet, wonach die Rolle bzw. ein
{iber die Rolle gefiihrtes bandformiges Fordermittel in den zur darunter befindlichen Pa-
ckung entstehenden Zwischenraum einfiihrbar ist und damit die Packung in Abforderrich-

tung von der Férdervorrichtung aufgenommen wird.

Aufgabe der Erfindung ist es eine Fordereinrichtung zum Depalettieren und Ab- bzw. Wei-
terfordern von auf einem Warentriiger, insbesondere einer Palette, in mehreren Lagen ge-
stapelten Waren bzw. Gebinden zu schaffen, mit der Manipulations- Leerzeiten zur Be-

schleunigung des Depalettierungsvorganges minimiert werden.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wie-
dergegebenen Merkmale erreicht. Der iiberraschende Vorteil dabei ist, dass durch einen
voneinander entkoppelten Abférdervorgang durch die voneinander unabhiingig betreibba-
ren Fordervorrichtungen flir das Aufnehmen einer Lagenreihe oder Lage der auf dem Wa-
rentriiger gestapelten Waren oder Warengebinde und deren Abforderung und weiters einer
nahezu zeitgleich mit dem Aufnahmevorgang vorzunehmenden Manipulation zur Entfer-
nung einer frei werdenden Trennlage den Warenfluss unterbrechende Leerzeiten vermie-

den werden und dadurch der Warenumschlag gesteigert wird.

Vorteilhaft sind dabei die in den Anspriichen 2 bis 9 beschriebenen Ausbildungen weil
dadurch fiir die voneinander unterschiedlichen Manipulationsanforderungen durch fiir eine
Mehrfachnutzung konzipierte Komponenten der technische Aufwand reduziert wird wo-
durch eine hohe Wirtschaftlichkeit der Férdereinrichtung erreicht wird.

Es ist aber auch eine Weiterbildung wie sie im Anspruche 10 beschrieben ist von Vorteil,

weil durch einen federelastischen Bewegungsablauf bei der Zustellbewegung und des Ein-
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fahrvorgang der AufnahmefSrdervorrichtung zwischen die Lagen der Waren bzw. der Wa-
rengebinde eine feinfiihlige und schonende und sichere Aufnahme der Waren erfolgt und
Beschédigungen, Fehlmanipulationen und ein erhhter Verschlei wirkungsvoll vermieden

wird.

Moglich ist aber auch eine vorteilhafte Weiterbildung wie sie im Anspruch 11 beschrieben
ist, wodurch tiber elektronische Erfassungsmittel, z.B. Kraftmesssensoren, Annéherungs-
sensoren etc. Betriebszustinde erfasst und der Einfahrvorgang der Aufnahmefrdervorrich-
tung zwischen die Lagen der Waren bzw. der Warengebinde, durch Ansteuerung des Ver-
stellantriebes, z.B. eines mittels eines regelbaren Servomotors betriebenen Zugmitteltrie-
bes, beispielsweise nach Vorgaben in Abhéngigkeit von der Beschaffenheit der Waren,
bzw. der Warengebinde, bedarfangepasst, oder nach vorgegebenen Parametern steuerbar

ist.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 12 von Vorteil mit der eine Absicherung
der auf dem Warentriiger gestapelten Waren oder Warengebinde wihrend der Aufnahme-
manipulation erreicht wird wodurch schnellere Bewegungsabliufe zur Verringerung von

Taktzeiten erreicht werden und Stdrungen durch eine Fehimanipulation vermieden werden.

Vorteilhaft sind dabei Ausbildungen wie sie in den Anspriichen 13 bis 17 beschrieben sind
weil damit ein einfacher und stdrungssicherer technischer Aufbau mit geringer Verschleil3-

anfilligkeit erreicht wird wodurch der Wartungsaufwand reduziert wird.

Msglich sind aber auch vorteilhafte Weiterbildungen gemé den Anspriichen 18 und 19

wodurch beim Aufnehmen einer Lage oder Lagenreihe der Waren bzw. Warengebinde ein
Aufkanten zur Ausbildung eines keilfsrmigen Freiraumes ermdglicht wird in dem die Auf-
nahmefordervorrichtung zur Aufnahme der Lagenreihe bzw. der Lage eingefahren werden

kann.

Vorteilhaft ist aber auch ein Riickhaltemittel wie im Anspruch 20 beschrieben weil da-
durch die unter der Férderebene verbleibenden Lagen bzw. Lagenreihen vor einer rei-
bungsbedingten Mitnahme durch die in Abforderrichtung bewegte Aufnahmeftrdervor-
richtung wirkungsvoll gesichert sind.
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Durch die im Anspruch 21 beschriebene vorteilhafte Ausbildung werden technisch be-
wiihrte, wartungsarme und kostengiinstige Antriebe erreicht.

Durch die vorteilhaften Ausbildungen, wie sie in den Anspriichen 22 bis 32 beschrieben
sind, werden einen erhohten VerschleiB bewirkende Aufnahmewiderstéinde beim Einfahren
der Aufnahmefbrdervorrichtung bzw. der Fordermodule zwischen den Lagen weitestge-
hend herabgesetzt und werden einen Verschleil, bedingt durch eine Relativbewegung des
Foérdermittels und den aufzunehmenden Waren biw. Warengebinde, ausgesetzte Kompo-
nenten, wie Fordermittel, z.B. Forderbiander, Forderriemen, technisch und kostengiinstig
einfacher tauschbar wie auch eine Auflaufebene durch eine Lageabstimmung der Forder-

module bzw. einer vorgesetzten Férderwalze optimierbar ist.

Mbglich sind aber auch vorteilhafte Weiterbildungen wie sie in den Anspriichen 33 bis 35
beschrieben sind wodurch ein Einsatz der Férdereinrichtung in einem Lagerbereich, insbe-
sondere Hochregallager erreicht wird und damit eine hohe Wirtschaftlichkeit eine Waren-
umschlaglagers erreicht wird da sowohl Depalettierungen wie auch Palettierungen oder
Umpalettierungen aber auch Umlagerungsvorgénge innerhalb des Regallagers moglich

sind.

SchlieBlich sind auch Ausbildungen gemiB den Anspriichen 36 und 37 vorteilhaft weil
dadurch eine sichere Ubernahme der Waren bzw. Warengebinde in einem Stellplatz eines
Lagerregals durch die Aufnahmevorrichtung erreicht wird, wobei diese Ausbildungen mit
den teleskopierbaren und mit verstellbaren Endklappen versehenen Seitenschildern keinen
zusitzlichen Freiraum im Lagerregal erforderlich machen und daher eine hohe Lagerraum-

nutzung erreicht wird.

Aufgabe der Erfindung ist es aber auch ein Verfahren zum Betrieb einer Fordereinrichtung
zum Depalettieren und Ab- bzw. Weitefordern von auf einem Warentréger, insbesondere
einer Palette, in mehreren Lagen gestapelten Waren bzw. Gebinden anzugeben, mit dem
zeitiiberlappende Abldufe bei einem Warenumschlag zur Minimierung von Umschlagzei-

ten erreicht werden.

Diese Aufgabe der Erfindung wird gemi den im Anspruch 38 wiedergegebenen MaB3-

nahmen erreicht. Der iiberraschende Vorteil dabei ist, dass dadurch eine hoher Automati-
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sierungsgrad bei einer hohen Verfahrenssicherheit durch eine Vernetzung der Mafinahmen
und Uberwachung der Abliufe beim Betrieb der Fordereinrichtung erreicht wird wodurch
der Betriebsaufwand reduziert und eine hohe Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit

erreicht wird.

SchiieBlich sind auch die MaBnahmen gem#B den Anspriichen 39 bis 41 vorteilhaft wo-
durch ohne Anpassungen oder Umriistungen von Steuerungsprogrammen und/oder der
technischen Einrichtung die wesentlichsten, in einem Warenumschlaglager auftretenden

Abliufe, steuer- und kontrollierbar sind.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der in den Figuren gezeigten

Ausfithrungsbeispiele néher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemifBe Férdereinrichtung in Ansicht;

Fig. 2 die Fordereinrichtung in Draufsicht;

Fig. 3 eine Anschlaganordnung der Fordereinrichtung in Ansicht;
Fig. 4 die Anschlaganordnung in Draufsicht;

Fig. 5 eine Detailansicht einer Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung der Fordereinrich-

tung;
Fig. 6 die Abnahme- und Anhebevorrichtung mit einer Anhebe- Greifvorrichtung;
Fig. 7 die Fordereinrichtung mit einem Regalbediengerét in Ansicht;
Fig. 8 eine andere Ausbildung der Anschlaganordnung, in Ansicht;
Fig. 9 eine weitere Ausbildung der Abnahme- und Anhebevorrichtung, in Ansicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf

auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen tiber-
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tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageédnderung sinngeméB auf die neue Lage zu iibertragen.
Weiters kénnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfin-

derische oder erfindungsgemifBe Losungen darstellen.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Férdereinrichtung 1 zum Depalettieren und Ab- bzw. Weitefor-
dern von auf einem Warentriiger 2, z.B. einer Palette, in mehreren Lagen 3 gestapelter Wa-
ren 4 bzw. Warengebinde 5, z.B. Packungen, Flaschen, Behéltnissen, etc. gezeigt. In Ab-
hingigkeit der Beschaffenheit der Waren 4 bzw. Warengebinde 5 sind die Lagen 3 unmit-
telbar aufeinander gestapelt oder aber unter Anwendung einer Trennlage 6 zwischen den

Lagen 3, z.B. eines Trennkartons, gestapelt.

Die Fordereinrichtung 1 besteht im Wesentlichen aus einer Hubfordervorrichtung 7 mit
einer auf einer Aufstandsfliche 8 abgestiitzten und zu dieser in senkrechter Richtung
erstreckenden Mastanordnung, bevorzugt mit zwei parallel erstreckenden Masten 9 die
Fithrungsanordnungen 10 ausbilden in denen ein iiber einen Hubantrieb 11, z.B. mittels
eines elektrisch betriebenen Zugmitteltriebes 12 ein Lasttragmittel 13 verstellbar — gemé&B
Doppelpfeil 14 — gelagert ist.

Das dargestellte Ausfiihrungsbeispiel zeigt ein 2-etagige Anordnung, bei der in einer unte-
ren Etage mittels eines Palettenforderers, z.B. Rollenbahnfbrderer, die Warentréiger 2 mit
den darauf gestapelten Waren 4 bzw. Warengebinde 5 zugefiihrt werden und von einem
auf dem Lasttragmittel 13 angeordneten Rollen- oder Zugmittelforderer 15 auf das Last-

tragmittel 13 {ibernommen werden.

In einer dariiber liegenden, beispielsweise durch eine GeschoBdecke 16 getrennten Etage
erfolgt die Depalettierung nach erfolgter Positionierung des Warentriéigers 2 mit der Hub-
fordervorrichtung 7 fiir eine Abforderung in einer Abforderrichtung — gemaB Pfeil 17 — der
Lage 3 oder nur einzelner der Warengebinde 5, beispielsweise einer oder mehrerer Reihen

der gestapelten Waren 4 in vertikaler Richtung in Bezug auf eine Abfordervorrichtung 18.
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Die Ubernahme der Waren 4 bzw. Gebinde 5 durch die Abfordervorrichtung 18 erfolgt wie
an sich bekannt durch ein Unterfahren der zu depalettierenden Lage 3 mit der Abfordervor-

richtung 18 in einer Trennebene — wie spéter noch im Detail beschrieben.

Die Lage 3, bzw. Gebindereihe wird im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel von der Aufnah-
mefSrdervorrichtung 18 aufgenommen und einer in AbfSrderrichtung — geméB Pfeil 17 -
nachgeordneten Transferfordervorrichtung 19, die mit Férdermittel 20, bevorzugt Forder-
bénder eine gemeinsame Forderebene 21, parallel zur Aufstandsfliche 8 ausbilden, abge-

fordert.

Die Aufnahmefrdervorrichtung 18 und die Transferfordervorrichtung 19 sind in einer
parallel zur Forderebene 21 verlaufenden Fiihrungsbahn 22 und jeweils einen eigenen Ver-
stellantrieb 23, 24 unabhingig voneinander in der Abforderrichtung- geméf Pfeil 17 - re-
versibel — gemiB Pfeile 25, 26 — verfahrbar, wobei die Verstellbarkeit derart ausgelegt ist,
dass die Aufnahmefordervorrichtung 18 und die Transferfordervorrichtung 19 mit den
Fordermitteln 20 dicht an dicht oder in einen maximalen Abstand 27 verstellbar sind, der

in etwa einer Linge 28 des Lasttragmittels 13 entspricht.

In einer von der Hubfordervorrichtung 7 entfernten Endstellung der Transferfordervorrich-
tung 19 ist in Abférderrichtung — gemiB Pfeil 17 — eine direkte Abgabe und Weiterforde-
rung der depalettierten Waren 4 auf eine nachgeordnete Abfordervorrichtung 29 vorgese-
hen wobei gegebenenfalls noch eine Vereinzelungsvorrichtung, Verteilvorrichtung, etc.

davor angeordnet sein kann.

Die Aufnahmeftrdervorrichtung 18 wird bevorzugt, fiir eine sichere Beférderung, unter-

schiedlich ausgebildeter Warengebinde 5, durch einen Gurtbandforderer 30 gebildet, wel-
cher in einem der Hubfordereinrichtung 7 zugewandten Endbereich 31 zumindest ein, be-
vorzugt an einem Tragrahmen 32, bevorzugt iiber Kupplungsmittel 33, befestigtes Forder-
modul 34 aufweist, welches keilférmig in Richtung der Hubfordervorrichtung 7 ausgebil-

det ist und damit eine zur Forderebene 21 geneigt verlaufende Auflaufebene 35 ausbildet.

Durch diese keilformige Gestaltung des Férdermoduls 34 wird nach einem geringen Auf-
kanten des Warengebindes 5, entweder reibungsbedingt durch Anwirken des Fordermoduls

34 bzw. des laufenden Férdermittels, z.B. Férderband, Forderriemen an einer Seitenfléche
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des Warengebindes 5, oder aber nach einem Anhebevorgang - wie noch spéter im Detail
beschrieben - ein Freiraum zwischen den Lagen 5 geschaffen in dem die Aufnahmeftrder-
vorrichtung 18 durch Verstellung in Richtung des Lasttragmittels 13 eingefiihrt werden
kann und somit die zu depalettierende Lage 5 vom Férdermittel 20 aufgenommen und in
Abforderrichtung — gemiB Pfeil 17 — in Richtung der anschlieenden Transferfordervor-
richtung 19 gefordert wird. ‘

Bevorzugt weist die Aufnahmefordervorrichtung 18, dem Lasttragmittel 13 zugewandt,
mehrere iiber die Forderbreite benachbarte Férdermodule 34 auf die entweder von der
AufnahmefSrdervorrichtung 18 mitgetrieben oder iiber einen eigenstéindigen Antrieb ange-
trieben werden. Bévorzugt sind die aneinander gereihten Férdermodule 34 miteinander
antriebsgekuppelt, aber bevorzugt fiir WartungsmaBnahmen, z.B. Wechsel des Bandes,
Riemen einfach tauschbar wozu die Kupplungsmittel 33 ausgebildet sind um dies zu er-

moglichen.

Eine weitere vorteilhafte Ausbildung besteht darin, den Férdermodulen 34 vorgelagert eine
angetriebene Forderwalze 36, mit relativ kleinem Durchmesser und mit einer Oberfléchen-
beschaffenheit die einen hohen Reibungskoeffizienten aufweist, vorzusehen. Bevorzugt
wird die Férderwalze 36 iiber den Antrieb der Aufnahmefbrdervorrichtung 18 bzw. von

den Férdermodulen 34 mit angetrieben.

Wie weiter den Fig. 1 und 2 zu entnehmen ist, ist am Mast 9 {iber einen weiteren Huban-
trieb 37, z.B. dem Zugmitteltrieb 12, ein Tragrahmen 38 in Hubrichtung, relativ zum Last-
tragmittel 13, verstellbar gelagert, auf dem eine Anschlaganordnung 39 durch einen Auf-
nahmeraum 40 dreiseitig umgrenzende Anschlagmittel 41 vorgesehen. Ein Anschlagmittel
begrenzt den Aufnahmeraum 40 in Richtung des Mastes 9 und die weiteren begrenzen den
Aufnahmeraum 40 einander gegeniiberliegend seitlich.

Wie nun noch zusitzlich den Fig. 3 und 4 zu entnehmen sind die Anschlagmittel 41 tiber
Stellmittel 42, z.B. mit einem Druckmedium beaufschlagbare Zylinder, zwischen einer
Innenstellung, bei der die Anschlagmittel 41 die auf dem Warentréger 2 angeordneten Wa-
ren 4 eng umfassen und einer AuBenstellung am Tragrahmen 38 verstellbar — geméB Dop-

pelpfeil 43 — angeordnet.
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Durch die vom Lasttragmittel 13 unabhéngige Verstellbarkeit des Tragrahmens 38 mit der
Anschlaganordnung 39 ist es méglich, die Anschlagmittel 41 relativ zum Lasttragmittel 13
in eine Stellung zu positionieren, bei der die zu depalettierende Lage 3, also die Lage 3
oberhalb der Férderebene 21, gesichert positioniert wird. Selbstverstindlich ist es auch
moglich, eine Stellung der Anschlagmittel 41 unterhalb der Forderebene 21 bei Bedarf zu

wihlen.

Bevorzugt ist weiters dem Lasttragmittel 13 zugewandt ein verstellbares, schildartiges
Riickhaltemittel 44 iiber eine Forderbreite erstreckend im Bereich unterhalb der Abforder-
vorrichtung 18 ortsfest, beispielsweise auf der GeschoBdecke 16 angeordnet, um eine Ab-
sicherung der auf dem Warentréiger 2 zu verbleibenden Waren 4 bzw. Warengebinde 5

zusitzlich zu erreichen.

Durch die beschriebene Anschlaganordnung 39 wird bei einer losen Zustellung der An-
schlagmittel 41 eine Fithrung der zu depalettierenden Waren 4 erreicht. Weiters ist es aber
auch moglich, mit den Anschlagmitteln 41 ein Spannen der Lage 3 oder einer einzelnen
Reihe der Lage 3, insbesondere durch individuell verstellbare Spannmittel an den An-
schlagmitteln 41 zu erreichen. Eine derartige Ausbildung erméglicht beispielsweise mit
einer Vertikalverstellung des Tragrahmens 38 mittels des Hubantriebes 36 die auf die Auf-
nahmefbrdervorrichtung 18 zu ibernehmende Lage 3 anzuheben, um dadurch einen Frei-
raum fiir die Aufnahmefordervorrichtung 18 bzw. die Fordermodule 34 zu schaffen, um so
die Ulbernahme der Lage 18 auf die AufnahmefSrdervorrichtung 18 zu gewihrleisten.

In Abhingigkeit von der Ausbildung und Beschaffenheit der Waren 4 bzw. Warengebinde
5, kann ein Anheben, wie vorhergehend beschrieben, fiir den Depalettiervorgang vorteil-
haft sein.

Abhingig von der Ausbildung und der Beschaffenheit der Waren 4 bzw. Warengebinde 5,
erfolgt aber auch das Aufnehmen einer Lage 3 unmittelbar durch Einfiihren des mit dem
keilformigen Fordermodul 34 bzw. der Forderwalze 36 versehenen Aufnahmef6rdervor-
richtung 18, bei einer Verstellbewegung der Aufnahmeftrdervorrichtung 18 — gemif Pfeil
25 — da in Folge eines Reibschlusses bei Anstellen des Fordermoduls 34 bzw. der Forder-
walze 36 an die zu depalettierende Ware 4 ein Aufkanten durch das Férdermittel 20 er-

folgt, wodurch ein Zwischenraum fiir das Eindringen der AufnahmefSrdervorrichtung 18
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erreicht wird und so die Waren 4 vom Férdermittel 20 tibernommen und in Abférderrich-

tung — gemah Pfeil 17 — gefordert werden.

Durch die wie bereits zu den Fig. 1 und 2 ausgefiihrt unabhéingige und reversible Verstell-
barkeit der Aufnahmefdrdervorrichtung 18 und der Transferférdervorrichtung 19 ist es
moglich, den Depalettiervorgang mit der Transferfordervorrichtung 19 unabhéngig von der
Weiterforderung der Waren 4 bzw. Warengebinde 5 von der Transferfordervorrichtung 19
auf die Abfordervorrichtung 29 durchzufiihren, wodurch eine wesentliche Beschleunigung
des Depalettiervorganges durch Einsparung von Wartezeiten, die bei einer unmittelbaren
Forderung der Waren 4 von der AufnahmefSrdervorrichtung auf die Abférdervorrichtung

29 entstehen wiirden, eingespart werden.

Den Fig. 1,2 und im Detail der Fig. 5 nun eine am Mast 9 der Hubftrdervorrichtung 7 in
einem Bereich oberhalb der Forderebene 21 angeordnete Abnahme- bzw. Anhebevorrich-
tung 45 zu entnehmen die alternativ fiir das Abnehmen und den Abtransport der Trennlage

6 bzw. fiir einen Anhebevorgang an den Waren 4 bzw. Warengebinde 5 vorgesehen ist

Diese wird durch eine quer zur Abforderrichtung — geméB Pfeil 17 — und parallel zur For-
derebene 21 linearen Fiihrungsanordnung 46 und einem Fahrschlitten 47, der in dieser li-
near, mittels eines Antriebs 48, z.B. dem Zugmitteltrieb, verstellbar gelagert ist, gebildet.
Der Fahrschlitten 47 ist in einer Endstellung etwa mittig zum Lasttragmittel 13 ausgerich-
tet ist und in einer weiteren Endstellung in einem Bereich seitlich neben dem Lasttragmit-

tel 13 positionierbar.

Am Fahrschlitten 47 ist eine weitere lineare Fithrungsanordnung 49 vorgesehen, welche im
Bezug auf die Forderebene 21 senkrecht ausgerichtet ist und in der ein Auslegerarm 50
mittels eines Hubtriebes 51, z.B. dem Zugmitteltrieb, verstellbar — geméi Doppelpfeil 52 -
gefiihrt ist.

Eine mdglich Ausbildung besteht auch darin, den Auslegerarm 50 am Fahrschlitten 47 um
eine zur Forderebene 21 senkrecht verlaufende Schwenkachse zu lagern wie dies noch spé-
ter im Detail beschrieben ist, wodurch die das Lasttragmittel 13 seitlich iiberragende Fith-
rungsanordnung 46 fiir den Fahrschlitten 47 vermieden und eine technisch einfache Ver-

stellanordnung des Auslegerarmes 50 erreicht wird.
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Am Auslegerarm 50 ist linear verstellbar — gem4B Doppelpfeil 53 — eine Greifvorrichtung
54 mit einem in einer Schwenklagerung 55, welche eine parallel zur Férderebene 21 und in
zur Abforderrichtung — geméB Pfeil 17 — senkrecht verlaufende Schwenkachse 56 ausbil-
det, ein Greiferkopf 57 schwenkbar gelagert, der beispielsweise durch einen mehrarmigen
Hebel 58 gebildet ist und der mit bedarfsgerecht ausgebildete Greifmittel 59, z.B. Vaku-

umsauger oder Hebehaken, Zangengreifer, etc. bestiickbar ist.

Die Positionierung des Greifkopfes 57, fiir die jeweils vorgesehene Funktion, erfolgt
durch ein Schwenken des Hebels 58 zwischen zwei Endstellungen und erfolgt dies bei-

spielsweise iiber ein mit einem Druckmedium beaufschlagbares Stellmitte] 60.

An Hand der Fig. 5 ist nunmehr die Wirkungsweise der Abnahme- bzw. Anhebevorrich-
tung 45 fiir das Entfernen der beim Depalettierungsvorgang frei werdenden Trennlage 6
gezeigt, welche in einer Wirkstellung des Greiferkopfes 57 bzw. des Hebels 58 von einem
Vakuumsauger 61 aufgenommen und durch Anheben des Greiferkopfes 57 und Verstel-
lung in AbfSrderrichtung — gemiB Pfeil 17 — die Trennlage 6 mit fortschreitender Aufnah-
me der Warengebinde 5 auf der AufnahmefSrdervorrichtung 18 von der verbleibenden

Lage 3 abgeldst und aufgenommen wird.

Durch diesen Vorgang wird ein nahezu zeitgleiches Aufnehmen der Waren 4 durch die
Aufnahmefdrdervorrichtung 18 und Entfernung der Trennlage 6 und deren Sammlung in
einer seitlich vorgesehenen Ablagevorrichtung, z.B. eine Palette, Gitterbox, Presse etc.

moglich.

Durch die gleichzeitige Hebe- und Verfahrbewegung des Greiferkopfes 57 wird die Trenn-
lage 6 auch dann verlésslich abgeldst, wenn diese, wie es fallweise vorkommt, auf der un-

teren Lage 3 anhaftet, z.B. durch Kleberreste, etc.

In der Fig. 6 ist in vereinfachter Darstellung die Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung 45
gezeigt und an Hand der Figur die weiteren Funktion, zum beispielsweisen Anheben einer
Gebindereihe 62, nachfolgend ein Handling fiir Warengebinde 5 beschrieben die an einem
oberen Rand 63 eine wulstfsrmige Randausbildung aufweisen. Am Greiferkopf 57 ist zu-
mindest ein Hebehaken 64 vorgesehen mit dem die Randwulst untergriffen wird um eine

Anhebung des Warengebindes 5 zu bewerkstelligen.
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Eine derartige Gebindeausbildung besteht vielfach bei stapelbaren, eine offene Einflilloff-

nung aufweisenden Warenbehéltern.

Zum Aufnehmen des Warengebindes 5 bzw. der Gebindereihe 62 durch die in Richtung
der Hubfordervorrichtung 7 — gemiB Pfeil 65 — verstellbare Aufnahmefordervorrichtung
18 wird der Greiferkopf 57 auf den Auslegerarm 50 in die von der Hubfordervorrichtung 7
entfernte Endstellung verstellt und der Greiferkopf 57 bzw. der Hebelarm 58, der einerseits
mit den Hebehaken 64 und andererseits mit dem Vakuumsauger 61 versehen ist, mittels

des Stellmittels 60 in eine Eingriffstellung fiir den Hebehaken 64 verstellt.

Im gezeigten Ausfithrungsbeispiel ist das Warengebinde 5 bzw. durch die Anordnung meh-
rerer nebeneinander liegender Hebehaken 64 die Gebindereihe 62, welche fiir die Depalet-
tisierung vorgesehen ist, durch ein Anheben des Auslegearms 50 — gemil Pfeil 66 — ge-
ringfiigig aufgekantet, wodurch zwischen den Lagen 3 ein keilférmiger Freiraum entsteht,
der ein Eindringen des keilformigen Férdermoduls 34 zwischen die Lagen 3 wihrend der
Verstellung der Aufnahmefordervorrichtung 18 erméglicht und womit der Hebehaken 64
durch Verstellung des Hebelarmes 58 ausgeklinkt wird.

Das Warengebinde 5 bzw. die Gebindereihe 62 wird in Folge vom Fordermittel 20, dessen
Obergurt in zur Verstellrichtung — gemaf Pfeil 65 — entgegen gesetzter Abfordervorrich-
tung — gemiB Pfeil 17 — 14uft, aufgenommen.

Dieser Vorgang kann selbstversténdlich bei jeder weiteren aufzunehmenden Gebindereihe
62 in der beschriebenen Weise erfolgen. In der Fig. 6 ist weiters auch die bereits in den
vorhergehenden Figuren beschriebene Anschlaganordnung 39 mit den Anschlagmitteln 41
zur Absicherung der Waren 4 bzw. Warengebinde 5 wihrend des Depalettierungsvorgan-
ges gezeigt. Ebenfalls ist der Fig. auch das Riickhaltemittel 44, welches unterhalb.der Auf-
nahmefordervorrichtung 18 ortsfest, im gezeigten Ausfilhrungsbeispiel auf der GeschoBde-
cke 16, schwenkbar befestigt ist, zu entnehmen.

Weiters ist der Fig. 6 zu entnehmen, dass durch die unabhingige Verstellung der Aufnah-
mefordervorrichtung 18 und der Transferfordervorrichtung 19 bereits wéhrend eines Depa-
lettiervorganges und Ubername der Warengebinde 5 von der Aufnahmefordervorrichtung
18, bereits auf der Transferfordervorrichtung 19 befindliche Warengebinde 5, nach einer
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Verstellung der Transferfordervorrichtung 19 in Richtung der Abfordervorrichtung 29 —
gemiB Pfeil 67 — abzufrdern. Dadurch wird eine hohe Flexibilitét der erfindungsgeméfien
Fordereinrichtung 1 bei einer Reduzierung von Leerzeiten erreicht wodurch sich der Wa-

renumschlag und damit die Wirtschaftlichkeit derartiger Einrichtungen erhht.

In der Fig. 7 ist eine andere Ausbildung der erfindungsgeméBen Fordereinrichtung 1 ge-
zeigt. Bei dieser ist die Aufnahmefbrdervorrichtung 18 auf einem mit einem Teleskopaus-

zug 68 versehenen Lasttragmittel 13 eines Regalbediengerites 69 angeordnet.

Beispielsweise ist das Regalbediengerit 69 in einem Regalgang 70 zwischen Regalzeilen
71, 72 eines Regallagers 73 bevorzugt fiir einen automatisierten Warenumschlag vorgese-

hen.

Das Regallager 73 ist im gezeigten Beispiel flir die Lagerung von auf Warentréger 2 gesta-
pelter Waren 4 bzw. Warengebinde 5, ausgelegt.

Die Aufnahmefdrdervorrichtung 18 ist mittels des Teleskopauszuges 68 zur Depalettierung
bzw. auch zur Palettierung in die einander gegeniiberliegenden Regalzeilen 71, 72 zur
Giinze einfahrbar, um z.B. Gebindereihen 62 oder ganze Lagen 3 aufzunehmen und mittels
des verfahrbaren Regalbediengerts 69 an unterschiedliche Stellplétze 74 zu transferieren
oder aus dem Bereich des Regallagers 73 auszufrdern, oder einem Warentréiger 2 zu ent-
nehmen und damit einen fiir die Einlagerung oder einen bestimmten Warenausgang vorge-

sehenen Warentriger 2 zu beschicken.

Damit kann innerhalb aber auch auBerhalb des Regallagers 73, beispielsweise in Zeiten in
denen kein kontinuierlicher Warenausgang erfolgt, auftragsbezogener Warenausgang

kommissioniert und bereitgestellt werden.

Wie weiters der Fig. 7 zu entnehmen, ist auf dem Lastaufnahmemittel 13 eine Fiithrungs-

vorrichtung 75, gebildet durch beidseits der Aufnahmefrdervorrichtung 18 angeordnete
teleskopierbare Seitenschilder 76, vorgesehen, die vorzugsweise synchron verstellbar ange-
trieben werden, um in den Stellplatz 74 zur Vornahme einer Entnahme von Waren 4 einzu-
fahren. An entgegen gesetzten Endbereichen sind an den Seitenschildern 76 Endklappen 77
mittels Stellmittel in Richtung einer Lasttragfliche 78 des Lasttragmittels 13 verschwenk-

bar angeordnet, die die Waren 4, bzw. Warengebinde 5 mit, tiber die Férderbreite sich ZWi-
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schen den gegeniiber liegenden Endklappen 77 erstreckenden Halteschienen hintergreifen
und damit zur Aufnahme auf die Abférdervorrichtung 18 sichern. Diese Ausbildung der
Fithrungsanordnung 75 ermdglicht eine geringe Bauhshe und bedarf keinen zusitzlichen
Freiraum in Hohenrichtung des Stellplatzes in dem Regallager 73.

Die Seitenschilder 76 sind bevorzugt in zur Lasttragfléiche 78 senkrechter Richtung gemaf
Doppelpfeil verstellbar und damit in einem Abstand zur Lasttragfléche 78 einstellbar und
damit an unterschiedliche H6hen der Lagen 5 anpassbar, wodurch eine freie Einfahrhhe

im Regallager 73 gering gehalten werden kann.

Zur Bedienung der beidseits des Regalbediengerits 69 zu bedienenden Regalzeilen 71, 72
ist der Antrieb des Antriebsmittels 20 der Aufnahmef6rdervorrichtung 18 selbstverstéind-
lich fiir einen reversiblen Betrieb ausgelegt und sind in entgegen gesetzten Endbereichen
des Bandforderers die keilformig ausgebildeten Férdermodule 34, und eventuell zusétzlich
die Foérderwalzen 36 vorgesehen, um das Einfahren der Aufnahmefordervorrichtung 18 in

einer Trennebene des Stapels zu ermdglichen.

Weiters ist in Fig. 7 eine Steuerungs- und Kontrolleinrichtung 79 mit einem Rechner 80
und einem Datenspeicher 81 zur Steuerung und/oder Uberwachung der Ein- und Auslage-
rungsvorgéinge mit der Fordereinrichtung 1 gezeigt, welche als externe Einrichtung mit

einem Zentralrechner 82 kommunikationsverbunden ist.

Der Datenaustausch zwischen dem Zentralrechner 82 und der externen Steuer- und Kon-
trolleinrichtung 79 erfolgt beispielsweise iiber Leitungen, wie aber auch eine Ubertragung
von Steuer- und Regelsignalen iiber ein drahtloses Ubertragungssystem méglich ist. Mit
der Steuerungs- und Kontrolleinrichtung 79 sind weiters Erfassungsmittel 83, z.B. Codele-

ser, Niherungssensoren, Positionssensoren, etc., verbunden.

Damit wird ermdglicht, dass iiber ein in dem Rechner 80 der Steuerungs- und Kontrollein-
richtung 79 vorgesehenes Regel- und Kontrollmittel 84 die Ansteuerung der von Antrieben
der Hubfordervorrichtung 7 bzw. Regalbediengerit 69 und/oder Aufnahmeférdervorrich-
tung 18 und/oder der Transferfordervorrichtung 19 und/oder der Anschlaganordnung 39
und/oder der Fiihrungsvorrichtung 75 und/oder der Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung 45

in ihrer Wirkung und in deren Relation zueinander nach einer im Datenspeicher 81 des
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Regel- und Kontrollmittels 84 hinterlegten Regelmatrix in Abhéingigkeit von zumindest
einem vorgegebenen oder iiber ein Erfassungsmittel 83, z.B. Datenleser, Scanner etc. er-
fassten physikalischen Parameter des Fordergutes, insbesondere der Ware 4 bzw. Waren-
gebinde 5, z.B. Gewicht, Abmessung, Lagenanzahl, Lagenhdhe, Aufstandsfléche, etc. vor-

genommen und kontrolliert wird.

Erméglicht wird dadurch auch, dass iiber die Erfassungsmittel 83 auf dem Warentréger 2
und/oder der Ware 4 und/oder dem Warengebinde 5 angeordnete Warencodes eingelesen -
werden und aus in diesem enthaltenen und in der Datenmatrix des Datenspeichers 81 hin-
terlegten Daten die Steuerungsparameter generiert werden und vom Rechner eine Verwal-
tung der in der Datenmatrix hinterlegten Daten und Lagerbelegung und von erfassten, auf-
tragsbezogenen Kommissionsdaten diese Steuerungsparameter fiir eine auftragsbezogene
Warenvereinzelung generiert werden und dass, aus vom Rechner verwalteten und in der
Datenmatrix hinterlegten Daten der Lagerbelegung des Regallagers 73 und erfassten, auf-
tragsbezogenen Kommissionsdaten die Steuerungsparameter fiir eine auftragsbezogene

Umpalettierung der Warengebinde generiert werden.

In der Fig. 8 ist eine weitere Ausbildung der Anschlaganordnung 39 mit den verstellbaren
Anschlagmitteln 41 gezeigt. Eine Verstellbarkeit der den Aufnahmeraum 40 begrenzenden
Anschlagmitteln 41 erméglicht eine Aufnahme des Warentrégers, bevorzugt eine EU- Pa-
lette, Box etc. in Quer- oder Léngsrichtung.

Die Anschlagmittel 41 sind auf dem Tragrahmen 38 {iber Rollapparate 85 aufgelagert und

zwischen der Innenstellung und der AuBenstellung mittels Stelltriebe 86 verstellbar.

Der Tragrahmen 38 ist am Mast 9 mittels des Hubantriebes 37 verstellbar gefiihrt und an

Fithrungsmitteln 87 iiber Schwenkanordnungen 88, um eine parallel zur Aufstandsfléche 8
und senkrecht zur Abforderrichtung — gemif Pfeil 17 — verlaufende Schwenkachse 89, aus
der in vollen Linien gezeigten Lage in eine in unterbrochenen Linien gezeigte Lage mittels

Antriebe 90, z.B. Druckzylinder, Spindeltriebe, Seiltriebe etc., verstellbar.

Dies erméglicht, eine zwischen den seitlichen Anschlagmitteln 41 eingespannte Lage der
Ware oder Warengebinde, durch Verstellung des Tragrahmens in die winkelige Lage eine

Ausbildung eines keilfsrmigen Zwischenraumes zwischen der aufzunehmenden Lage und
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der verbleibenden Lage wodurch die — nicht weiter gezeigte — Aufnahmeférdervorrichtung

zwischen die Lagen ohne wesentlichen Reibungswiderstand einfiihrbar ist.

In der Fig. 9 ist eine andere Ausbildung der Abnahme- und Anhebevorrichtung 45 mit dem
Auslegerarm 50 und der auf diesem iiber einen Schlitten 91 und beispielsweise einen Seil-

trieb 92 - gemaB Doppelpfeil 93 - verfahrbaren Greifvorrichtung 54 gezeigt.

Der Auslegerarm 50 ist in einer vertikal verlaufenden Fithrungsschiene 94 und Rollapparat
95 und beispielsweise einem weiteren Seiltrieb 96 — gemill Doppelpfeil 97 — in vertikaler
Richtung verstellbar um beispielsweise, wie gezeigt, eine Trennlage 6 von den gestapelten

Warengebinde 5 abzunehmen.

Weiter ist der Auslegerarm 50 am Rollapparat 95 {iber eine Schwenklagerung 98, die eine
vertikal verlaufende Schwenkachse 99 ausbildet und einem Schwenkantrieb 100 in einer
zur Aufstandsfliche 8 parallelen Ebene schwenkbar. Damit wird eine Ablagestellung der
Greifvorrichtung 54 bei einem Verschwenken um etwa 90° aus der gezeigten Lage erreicht

womit die Trennlage 6 neben der Hubf6rdervorrichtung 7 abgegeben werden kann.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sémtliche Teilbereich beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder grBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,
z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten der Fordereinrichtung,
wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten
Ausfithrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombi-
nationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Varia-
tionsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Er-
findung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind
also auch simtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner
Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom
Schutzumfang mit umfasst.
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Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéindnis
des Aufbaus der Fordereinrichtung diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstiblich

und/oder vergrofert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

~ Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2; 3, 4; 5; 6; 7; 8; 9 gezeigten Ausfithrungen
den Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgeméifen Lﬁsﬁngen bilden. Die diesbeziig-
lichen, erfindungsgeméifen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser
Figuren zu entnehmen.
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Patentanspriiche
1. Fordereinrichtung (1) zum Depalettieren und Ab- bzw. Weiterfordern von auf

einem Warentriger (2), insbesondere einer Palette, in mehreren Lagen (3) gestapelten, Wa-
ren (4) bzw. Warengebinde (5), mit einer Hubfordervorrichtung (7) mit einem Lasttragmit-
tel (13) fiir den Warentréiger (2) und mit einer, in einer zu einer Hubrichtung senkrecht
erstreckenden Forderebene (21), in einer Abforderrichtung der Waren (4) relativ zum Last-
tragmittel (13) verstellbaren, dem Lasttragmittel (13) zugewandt eine zur Forderebene (21)
geneigte Auflaufebene (35) aufweisenden Fordervorrichtung, z.B. Gurtbandforderer, Rol-
lenforderer etc., und mit einer Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung (45) fiir zwischen den
Lagen (3) angeordneten Trennlagen (6), z.B. Trennkartons bzw. der Waren (4) oder Wa-
rengebinde (5), dadurch gekennzeichnet, dass die Fordervorrichtung durch eine die Auf-
laufebene (35) ausbildende, in der AbfSrderrichtung reversibel {iber einen Verstellantrieb
(23) in einer Fithrungsbahn (22) verfahrbare Aufnahmefordervorrichtung (18) und zumin-
dest eine in der Abforderrichtung nachgeordnete, relativ zur AufnahmefSrdervorrichtung
(18) iiber einen Verstellantrieb (24) in der Fiihrungsbahn (22) unabhéingig verstellbare,
Transferfordervorrichtung (19) gebildet ist und die Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung
(45) der Forderebene (21) zugewandt eine Greifvorrichtung (54) aufweist und bevorzugt
an einem Mast (9) der Hubfordervorrichtung (7) in einer zur Forderebene (21) senkrechter
Richtung verstellbar angeordnet ist und die Greifvorrichtung (54) in zumindest einer weite-

ren Raumrichtung verstellbar ausgebildet ist.

2. Fordereinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abnahme- bzw. Anhebevorrichtung (45) iiber einen, mit einem Antrieb (48) versehenen
Fahrschlitten (47) langs einer Fithrungsanordnung (10) des Mastes (9) in zur Férderebene
(21) senkrechten Richtung verstellbar ist.
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3. Fordereinrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Greifvorrichtung (54) auf einem am Fahrschlitten (47) angeordneten Auslegerarm (50)

in Abforderrichtung reversibel verstellbar angeordnet ist.

4, Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Auslegerarm (50) mit der Greifvorrichtung (54) in einer am Fahr-
schlitten (47) angeordneten, quer zur Abforderrichtung und parallel zur Férderebene (21)
verlaufenden Fithrungsanordnung (49) verstellbar gefiihrt ist.

5. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Auslegerarm (50) mit der Greifvorrichtung (54) an einem Roll-
apparat (95) in einer Schwenklagerung (98) und mittels eines Schwenkantriebes (100) um
eine senkrecht zu einer Lasttragfliche (78) des Lasttragmittels (13) ausgerichteten
Schwenkachse (99) schwenkbar gelagert ist.

6. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Verstellweg der Greifvorrichtung (54) in Abférderrichtung etwa
einer maximalen Linge (28) des Warentréigers (2) bzw. Tiefe des Lasttragmittels (13) ent-
spricht.

7. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Verstellung der Greifvorrichtung (54) in zur Abforderrichtung
quer verlaufenden Richtung groBer ist als eine Forderbreite der Aufnahmefdrdervorrich-
tung (18).

8. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Greifvorrichtung (54) durch beispielsweise einen Hebehaken (64)
gebildet ist.
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9. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Greifvorrichtung (54) durch beispielsweise einen Vakuumsauger
(61) gebildet ist.

10. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb (23) mit einem Tragrahmen der Aufnahmef6rder-

vorrichtung (18) iiber ein elastisches Kupplungselement antriebsverbunden ist.

11. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verstellantrieb (23) der Aufnahmef6rdervorrichtung (18) fiir eine
kraftanpassbare Vorschubbewegung der Aufnahmefordervorrichtung (18) ausgebildet ist.

12. Fordereinrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass auf
dem Lasttragmittel (13) oder am Mast (9) der Hubfordervorrichtung (7) in Hubrichtung
relativ zum Lasttragmittel (13) verstellbar eine, einen dreiseitig begrenzten und der Auf-
nahmefordervorrichtung (18) zugewandt offenen Aufnahmeraum (40) fiir zumindest eine
Lage (3) der Waren (4) umgrenzende Anschlaganordnung (39) angeordnet ist, die aus rela-
tiv zueinander zwischen einer Innenstellung und einer Auflenstellung vorzugsweise unab-

hiangig voneinander verstellbaren Anschlagmitteln (41) gebildet ist.

13. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlaganordnung (39) auf einem am Mast (9) iiber einen Hub-
antrieb (37), z.B. Zugmitteltrieb, verstellbar gefiihrten Tragrahmen (38) angeordnet ist.

14. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem Bereich unterhalb der Forderebene (21) ein vom Lasttrag-
mittel (13) unabhiingiges, bevorzugt in Richtung des Aufnahmeraumes (40) verstellbares
iiber die Forderbreite erstreckendes Riickhaltemittel (44) angeordnet ist.

15. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlagmittel (41) der Anschlaganordnung (39) mehrere in Um-
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fangsrichtung des Aufnahmeraumes (40) angeordnete, voneinander unabhéngig zwischen

der Innen- und der AuBenstellung verstellbare Spannmittel aufweisen.

16. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die in den einander gegeniiberliegenden Anschlagmitteln (41) ange-
ordneten Spannmittel zwischen der Innenstellung und der AuBenstellung annéhernd syn-

chron verstellbar sind.

17. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlaganordnung (39) beispielsweise in zu einer Lasttragfliche
(78) des Lasttragmittels (13) senkrecht verlaufenden Richtung verstellbar am Mast (9) oder
dem Lasttragmittel (13) gelagert ist.

18. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlaganordnung (39) zwischen einer zu der Lasttragfléche

(78) parallelen oder winkelig verlaufenden Ebene schwenkbar ist.

19. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlaganordnung (39) mit den Anschlagmitteln (41) um eine
parallel zur Férderebene (21) verlaufenden Schwenkachse (89) am Tragrahmen (38)
schwenkbar gelagert ist.

20. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Riickhaltemittel (44) durch ein iiber die Forderbreite erstrecken-
des, Anschlagschild gebildet ist.

21. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass Antriebe der Anschlagmittel (41) und/oder Spannmittel und/oder des
Riickhaltemittels (44) beispielsweise durch mit einem Druckmedium beaufschlagbare
Stellmittel (42), z. B. Druckzylinder, gebildet sind.
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22. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass in dem Endbereich der Aufnahmeférdervorrichtung (18) zumindest
ein die Auflaufebene (35) ausbildendes Férdermodul (34), beispielsweise iiber Kupp-
lungsmittel (33) 16sbar angeordnet ist.

23. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kupplungsmittel (33) im Wesentlichen in Abforderrichtung der
Waren (4) bzw. der Warengebinde (5) elastisch ausgebildet sind.

24, Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Férdermodul (34) an der Aufnahmefdrdervorrichtung (18) um
eine zur Forderebene (21) parallel und Abforderrichtung etwa senkrecht verlaufende
Schwenkachse, zur Verstellung der Neigung der Auflaufebene (35), schwenkbar gelagert

ist.

25. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Férdermodul (34) am Tragrahmen der Aufnahmefordervorrich-
tung (18) im Wesentlichen in Abforderrichtung der Waren (4) bzw. der Warengebinde (5)

verstellbar, insbesondere federelastisch gelagert ist.

26. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass tiber die Forderbreite ein oder mehrere der Foérdermodule (34) aus-

wechselbar am Tragrahmen der Aufnahmeférdervorrichtung (18) angeordnet sind.

27. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fordermodul (34) vorzugsweise durch einen Band- bzw. Riemen-

forderer gebildet ist.

28. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass dem Fordermodul (34) bevorzugt eine angetriebene Forderwalze (36)

vorgeordnet ist.
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29. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Forderwalze (36) am Traggestell im Wesentlichen in Abforder-
richtung der Waren (4) bzw. der Warengebinde (5) verstellbar, insbesondere federelastisch
gelagert ist.

30. Fordereinrichtung (1) einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Forderwalze (36) mit einer einen erh6hten Reibungskoeffizienten

aufweisenden Oberfliche versehen ist.

31. Férdereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das bzw. die Fordermodule (34) mit einer Antriebsanordnung der
Aufnahmefordervorrichtung (18) antriebsverbunden ist bzw. sind.

32. Férdereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das bzw. die Fordermodule (34) mit einem von der Aufnahmef6rder-

vorrichtung (18) unabhiingigen Antrieb versehen ist bzw. sind.

33. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahmefrdervorrichtung (18) mit dem Férdermodul (34) auf
dem Lasttragmittel (13) der Hubfordervorrichtung (7) angeordnet ist.

34, Férdereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hubfordervorrichtung (7) durch ein Regalbediengeriit (69) gebil-
det ist.

35. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Aufnahmefrdervorrichtung (18) mit dem Férdermodul (34) auf
einem auf dem Lasttragmittel (13) des Regalbediengerites (69) angeordneten Teleskop-
auszug (68) angeordnet ist.
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36. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass beidseits der Aufnahmefordervorrichtung (18) auf dem Lasttragmittel
(13) oberhalb der Forderebene (21) in Léngsrichtung des Lastaufnahmemittels (13) erstre-
ckende, teleskopierbare, bevorzugt in auf die Lasttragfliche (78) des Lasttragmittels (13)
senkrechten Richtung verstellbare Seitenschilder (76) angeordnet sind.

37. Fordereinrichtung (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass an entgegen gesetzten Endbereichen der Seitenschilder (76) in Rich-
tung der Lasttragfliche (78) des Lastaufnahmemittels (13) schwenkbare Endklappen (77)

angeordnet sind.

38. Verfahren zum Betrieb einer Fordereinrichtung (1) zum Depalettieren und
Ab- bzw. Weiterfordern von auf einem Warentréiger (2), insbesondere einer Palette, in
mehreren Lagen (3) gestapelten, Waren (4) bzw. Warengebinde (5), mit einer Hubforder-
vorrichtung (7) mit einem Lasttragmittel (13) fiir den Warentréiger (2) und mit einer, in
einer zu einer Hubrichtung senkrecht erstreckenden Férderebene (21), in einer Abforder-
richtung der Waren (4) relativ zum Lasttragmittel (13) verstellbaren, dem Lasttragmittel
(13) zugewandt eine zur Forderebene (21) geneigte Auflaufebene (35) aufweisenden For-
dervorrichtung, z.B. Gurtbandforderer, Rollenforderer etc., und mit einer Abnahme- bzw.
Anhebevorrichtung (45) fiir zwischen den Lagen (3) angeordneten Trennlagen (6), z.B.
Trennkartons bzw. der Waren (4) oder Warengebinde (5), dadurch gekennzeichnet , dass
iiber ein in einem Rechner einer Steuerungs- und Uberwachungseinrichtung vorgesehenes
Regel- und Kontrollmittel die Ansteuerung der von Verstellantrieben und Antrieben der
Hubf6rdervorrichtung (7) und/oder der Aufnahmefordervorrichtung (18) und/oder der
Transferfordervorrichtung (19) und/oder Anschlaganordnung und/oder der Abnahme- bzw.
Anhebevorrichtung (45) in ihrer Wirkung und in Relation zueinander nach einer in einem
Speicher des Regel- und Kontrollmittels hinterlegten Regelmatrix in Abhéngigkeit von
zumindest einem vorgegebenen oder iiber zumindest ein Erfassungsmittel, z.B. Scanner,
erfassten physikalischen Parameter des Fordergutes, z.B. Gewicht, Abmessung, Lagenan-
zahl, LagenhShe, Aufstandsfléche etc., erfolgt.
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39. Verfahren nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass iiber die Erfas-

sungsmittel auf einem Warentréger (2) und/oder Warengebinde (5) angeordnete Warenco-
des eingelesen werden und aus im Warencode enthaltenen und in der Datenmatrix hinter-

legten Daten die Steuerungsparameter generiert werden.

40. Verfahren nach Anspruch 38 oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass aus vom
Rechner verwalteten und in der Datenmatrix hinterlegten Daten einer Lagerbelegung und
erfassten auftragsbezogenen Kommissionsdaten Steuerungsparameter fiir eine auftragsbe-

zogenen Warenvereinzelung generiert werden.

41]. Verfahren nach Anspruch 38 oder 39, dadurch gekennzeichnet, dass aus vom
Rechner verwalteten und in der Datenmatrix hinterlegten Daten einer Lagerbelegung eines
Regallagers (73) und erfassten auftragsbezogenen Kommissionsdaten Steuerungsparameter

fiir eine auftragsbezogene Umpalettierung der Warengebinde (5) generiert werden.

TGW Transportgerédte GmbH
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