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(57) Zusammenfassung: Vorrichtung und Verfahren zum au-
tomatischen Stapeln von Packstücken auf einer Unterlage in
einer vorbestimmten räumlichen Anordnung zur Ausbildung
eines Stapels mit
– mindestens einem Zuführförderer, der die vereinzelten
Packstücke (W) in einer vorbestimmten Reihenfolge bereit-
stellt;
– mit einer Hub- und Senkeinheit zum Heben und Senken
einer in einem Stapelplatz (6) angeordneten Unterlage (R,
8) in Y-Richtung;
– mit an einem Abgabeende des Zuführförderers angren-
zenden Verlagerungsmitteln, die Packstücke (W) von dem
Zuführförderer (2) übernehmen und an die vorherbestimm-
te Position im Stapel (S) transportieren; wobei die Verlage-
rungsmittel umfassen:
– einen an dem Abgabeende des Zuführförderers angren-
zenden Positionierförderer (4), der horizontal und längs zu
einer Seite des Stapelplatzes (6) angeordnet ist, um die
Packstücke (W) in X-Richtung zu positionieren,
– mindestens eine Schiebeplatte (13) und einen Pusher (14),
um die Packstücke (W) von dem Positionierförderer in Z-
Richtung an die vorherbestimmte Position im Stapel (S) zu
transportieren,
wobei die mindestens eine Schiebeplatte als horizontal und
längs der Seite des Stapelplatzes (6) und quer dazu beweg-
lich ausgebildete flache streifenförmige Platte ausgebildet
ist, um die Packstücke (W) beim Abschieben der Packstücke
(W) durch den Pusher von dem Positionierförderer an der X-
Richtungsposition zu übernehmen und in Z-Richtung auf der
Unterlage (R, 8, 45) oder in dem Stapel (S) abzulegen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Aufs-
preizeinrichtung (44) umfasst, um Seitenwände (RS) eines
Rollcontainers (R) zum Bestapeln aufzuspreizen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
automatischen Stapeln von Packstücken auf einer
Unterlage in einer vorbestimmten räumlichen Anord-
nung zur Ausbildung eines Stapels nach Anspruch 1
sowie ein entsprechendes Verfahren nach Anspruch
9.

[0002] Das automatische Bestapeln einer Unterlage
oder eines Trägers, insbesondere einer Palette oder
eines Rollwagens, mit Packstücken zum Ausbilden
eines Stapels zum späteren Versand, also das „Pa-
lettieren“ ist an sich bekannt. Hierbei werden jedoch
Packstücke mit uniformer Größe bzw. Ausmaß durch
Roboter, Greifer etc. auf rechnerisch bestimmte Plät-
ze abgelegt.

[0003] Bei dem Prozess des automatischen Bela-
dens eines Ladungsträgers mit Packstücken unter-
schiedlicher Ausprägung zum Ausbilden eines Sta-
pels handelt es sich dagegen um das sogenannte au-
tomatische „mixed-case“ Palettieren.

[0004] In der heutigen Distributionslogistik werden
immer größere Anforderungen an die Kommissionie-
rung gestellt. Es ist daher notwendig Kommissionier-
systeme zu entwickeln, die automatisch ohne manu-
elles Einwirken Aufträge abarbeiten.

[0005] Tausende von verschiedenen Produkten
(bzw. Packstücke) unterschiedlichster Ausprägung
(Größe, Form, Gewicht, Abmessungen, Oberflächen,
Festigkeit etc.) müssen mit solchen Systemen auto-
matisch kommissioniert werden.

[0006] Hierbei müssen unterschiedliche Aspekte be-
rücksichtigt werden, die die Komplexität gegenüber
dem „einfachen“ manuellen Stapeln einfacher regel-
mäßiger Geometrien enorm erhöhen. So kann ein
nachfolgendes Packstück nur gut auf ein vorheri-
ges Packstück gestapelt bzw. abgelegt werden, wenn
diese eine flache bzw. ebene Oberfläche aufweist,
die zudem etwa waagerecht ausgerichtet sein sollte,
und wenn das Packstück das Gewicht der auf ihm
abgelegten weiteren Packstücke ohne Beschädigung
tragen kann.

[0007] Ferner sollte der gebildete Stapel eine gewis-
se Stabilität aufweisen, u. a. damit er beim Transport
nicht umfällt. Eine Umwicklung mit Folie hilft zwar,
kann aber nicht alleine einen fehlerhaft gebildeten
Stapel stabilisieren.

[0008] Zudem wird abnehmerseitig immer häufiger
eine Optimierung der Stapel aufgrund der gewünsch-
ten Entladereihenfolge gewünscht.

[0009] Das Stapeln unterschiedlicher Packstücke
bzw. Waren unterschiedlicher Größe bzw. Ausmaß

erfolgt daher meist noch von Hand, da die Anforde-
rungen an die Stabilität des Stapels, die Packungs-
dichte innerhalb des Stapels und die Reihenfolge der
Beladung sowie die dabei bedingte Entladungsreihe-
folge und nicht zuletzt die Stapelbarkeit der Waren
extrem hoch sind und bisher nicht auch nur teilweise
von den bekannten Verfahren und Vorrichtungen er-
füllt werden.

[0010] Aus der EP 1 462 394 B1 ist eine Vorrich-
tung zum automatischen Beladen eines Ladungsträ-
gers mit einem Ladestapel bildenden Packeinheiten,
also eine Vorrichtung zum Palettieren bekannt. Bei
der Vorrichtung werden die Packeinheiten auf Tabla-
ren lagernd und vereinzelt zugeführt und von diesen
auf einen Packtisch abgelegt. Dort wird die Packein-
heit auf dem Tisch liegend von einem Pusher entlang
der Breitseite der zu beladenden Palette verscho-
ben, bis die Beladungskoordinaten in X-Richtung er-
reicht sind. Anschließend schieben ein weiterer Pus-
her und eine Beladezunge simultan die Packeinheit
in Richtung der Ladetiefe über die Palette bis die Be-
ladungskoordinaten in Z-Richtung erreicht sind. An-
schließend fährt die Beladezunge zurück, wobei der
Pusher stehen bleibt und als Abstreifer dient, so dass
die Packeinheit auf der Palette an der gewünschten
Stelle „frei fallend“ abgesetzt wird. Dabei wird der sich
bildende Stapel von einer Beladehilfe an den übri-
gen drei Seiten gestützt. Es wird also quasi "gegen
die Wand" gestapelt. Das Verschieben auf dem Pack-
tisch ist allerdings zeitaufwendig und hat aufgrund
der eingeschränkten Zugänglichkeit Nachteile bei der
Bildung der Packmuster. Zudem ist zwingend, dass
die Beladezunge und der Abstreifer/Pusher simultan
in X-Richtung verfahren. Auch kann immer nur eine
Packeinheit sequentiell „bearbeitet“ werden.

[0011] Aus der WO 2010/059923 A1 ist eine auto-
matische Robotor-gestützte Vorrichtung zum Stapeln
bekannt, bei der eine Zwischenplatte für das Ausbil-
den der ersten Lage eines Stapels und gleichzeitigem
Paletten-Wechsel verwendet wird.

[0012] Vermehrt wird die Bereitstellung der gesta-
pelten Packstücke in sogenannten Rollwagen oder
Rollcontainer gefordert. Diese können leicht in Last-
wagen geladen und Vorort entladen und bewegt wer-
den, da sie Rollen aufweisen. Zudem besitzen sie
Seitenwände, die eine stabile Bestapelung und gu-
te Stabilisierung durch Stretchfolie erlauben, so dass
der Transport ebenfalls sicher ist. Allerdings bringen
diese Eigenschaften Schwierigkeiten beim automati-
schen Bestapeln mit sich.

[0013] Demgegenüber besteht die Aufgabe der vor-
liegenden Erfindung ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum automatischen Stapeln von Packstücken
auf einer Unterlage (Rollwagen) in einer vorbestimm-
ten räumlichen Anordnung zur Ausbildung eines Sta-
pels bereitzustellen, das bzw. die auf flexible Weise
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eine mixed-case Bestapelung mit hohem Durchsatz
erlaubt.

[0014] Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch
1 wiedergegebene Vorrichtung gelöst. Vorteilhafte
Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteransprü-
chen und der Beschreibung.

[0015] Erfindungsgemäß ist erkannt worden, dass
eine automatische Bestapelung zuverlässig möglich
ist, wenn die Seitenwände des Rollwagens durch
eine Aufspreizeinrichtung zumindest senkrecht oder
sogar leicht schräg nach Außen aufgebogen gehalten
werden. Die Seitenwände haben nämlich die Eigen-
schaft, sich nach Innen aufeinander zu zu bewegen.

[0016] Die Aufspreizeinrichtung besteht vorzugswei-
se aus zwei auf gleicher Höhe im Bereich der erwarte-
ten Seitenwände des Rollwagens angeordneter von
der Seitenwand nach vorne in den Rollwagenraum
vorstehender Zapfen, die seitlich nach Außen zum
Aufspreizen verlagerbar sind. Vorzugsweise sind die
Zapfen dazu jeweils auf einer vertikal ausgerichteten
Drehscheibe in der hinteren Seitenwand angeordnet.

[0017] Zum einfachen Transport und Handhabung
innerhalb des Systems werden die Rollwagen auf
Transportpaletten bewegt, die sich wie normale Pa-
letten handhaben lassen.

[0018] Weiter hat sich herausgestellt, dass die Be-
stapelung von Rollwagen erleichtert werden kann,
wenn hierfür eine gesonderte und ggf. höhenverstell-
bare Zwischenplatte vorgesehen ist, die auf der dem
Positionierförderer abgewandten Seite des Stapel-
platzes bzw. des Trägers angeordnet ist bzw. von die-
ser Seite in den Rollwagen einführbar ist.

[0019] Wenn kein einzelner Pusher wie im Stand der
Technik verwendet wird, sondern der Pusher als An-
ordnung einer Mehrzahl horizontal und längs der Sei-
te des Stapelplatzes angeordneter Einzelpusher aus-
gebildet ist, also als Batterie ausgebildet ist, die das
Abschieben der Packstücke von dem Positionierför-
derer in Richtung auf den Stapel vornehmen, wobei
die Einzelpusher unabhängig von der mindestens ei-
nen Schiebeplatte in Z-Richtung verfahrbar sind, um
das Packstück beim Zurückziehen der Schiebeplat-
te zurückzuhalten, können die Packstücke noch va-
riabler positioniert werden und zudem mehrere Pack-
stücke mit weniger Zeitversatz oder sogar gleichzei-
tig gestapelt werden.

[0020] In einer besonders bevorzugten Variante wei-
sen nicht alle Einzelpusher einen eigenen Antrieb
auf, sondern haben mindestens einen, vorzugswei-
se zwei gemeinsame Antriebe, der/die wahlweise mit
einem bestimmten Einzelpusher zu dessen Antrieb
kuppelbar sind. Dazu kann der Antrieb verfahrbar
sein und über ein Kupplungselement in Eingriff mit

einem Antriebsschlitten des bzw. der jeweiligen (be-
nachbarten) Einzelpushers gelangen.

[0021] Die Einzelpusher sind also an einem Gestell
aufgehangen, an dem sie in Z-Richtung auf den Sta-
pel zu (oder weg) beweglich sind. Sie werden dazu
von einem quer dazu, also in X-Richtung, verlaufen-
den oberhalb angeordneten Schlitten oder Traverse,
der den Antrieb trägt, angefahren, wobei ein Kupp-
lungs- oder Mitnehmerelement dabei die Wirkverbin-
dung zwischen Antrieb und Einzelpusher herstellt.
Das Mitnehmerelement hängt dabei blatt- oder strei-
fenförmig von dem Antrieb bzw. dessen Verfahrtra-
verse nach unten und greift in eine nach oben offene
Nut am Antriebsschlitten des bzw. der benachbarten
Einzelpusher ein, wozu der Mitnehmer eine entspre-
chende Breite aufweist.

[0022] Vorzugsweise sind zwei solche verfahrbare
Gemeinschaftsantriebe vorgesehen, einer von jeder
Seite in X-Richtung des Gestells bzw. Stromaufwärts
und Stromabwärts in X-Richtung zum Stapelplatz her
kommend bzw. positioniert.

[0023] Die Anordnung der Einzelpusher kann sich
über die gesamte Länge des Positionierförderers er-
strecken, dann können die Einzelpusher in X-Rich-
tung bzw. Förderrichtung des Positionierförderers un-
beweglich ausgestaltet werden. Alternativ ist es auch
denkbar, entsprechend weniger Einzelpusher, aber
mindestens zwei, vorzusehen und diese dann zum
Ausgleich in X-Richtung verstellbar auszugestalten.

[0024] In einer bevorzugten Ausführungsform ist die
mindestens eine Schiebeplatte als horizontal und
längs der Seite des Stapelplatzes und quer dazu
beweglich ausgebildete flache streifenförmige Platte
ausgebildet, die in Richtung des Stapelplatzes dün-
ner zuläuft. Die Schiebeplatte ist auf der dem Trä-
ger gegenüberliegenden Seite des Positionierförde-
rers aufgehängt. Sie ist dort ggf. am selben Gestell
wie die Einzelpusher befestigt. Sind mehr als eine
Schiebeplatte vorhanden, können diese parallel und
nebeneinander angeordnet werden.

[0025] Bevorzugt ist es, wenn die mindestens eine
Schiebeplatte jeweils auf einer in Z-Richtung ausge-
richteten Linearachse schlittenartig vor- und zurück
beweglich ist. Somit kann sie auf einfache Weise in
die benötigte Z-Richtung zum Stapel hin ausgefahren
bzw. zurückgefahren werden und ist trotzdem steif
genug durch die lange Auflagefläche bzw. Anzahl
der Auflagepunkte. Der Antrieb kann z.B. über einen
Zahnriemen, eine Zahnstange usw. erfolgen.

[0026] Es versteht sich, dass die Schiebeplatte je
nach Ausgestaltung des Positionierförderers unter
diesen oder durch diesen hindurch greift, um ein
Packstück auf der anderen Seite im Stapel zu posi-
tionieren.
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[0027] Auch ist es möglich, die mindestens eine
Schiebeplatte in Längsrichtung (X-Richtung) des Po-
sitionierförderers beweglich auszugestalten, insbe-
sondere dann, wenn nur eine oder wenige, vorzugs-
weise zwei Schiebeplatten vorgesehen sind. Dann
können diese gemeinsam oder unabhängig vonein-
ander beweglich sein. Wenn sie voneinander unab-
hängig beweglich sind, können mehrere Packstücke
gleichzeitig auf die Unterlage bzw. in den Stapel ver-
lagert werden.

[0028] Alternativ können entsprechend der Anzahl
der Einzelpusher auch entsprechend viele Schiebe-
platten gleichmäßig über die Länge des Positionier-
förderers verteilt sein. Dann ist eine Verstellbarkeit
in X-Richtung nicht notwendig. Jede Schiebeplatte
ist dann bevorzugt einem Einzelpusher „zugeordnet“
und mit dem Einzelpusher in einer vertikalen Ebe-
ne angeordnet, d.h. von oben besehen übereinan-
der fluchtend angeordnet. Die Schiebeplatten können
analog der Einzelpusher (siehe oben) ebenfalls mit
gemeinsamen Antrieben ausgestaltet sein.

[0029] Es ist ebenfalls möglich, ausgewählte Einzel-
pusher gemeinsam anzusteuern, so dass z.B. zwei
bis vier benachbarte Einzelpusher gleichzeitig ge-
meinsam ein größeres Packstück bewegen. Entspre-
chend können auch die Schiebeplatten gemeinsam
angesteuert werden.

[0030] Um eine konstruktiv einfache und nicht be-
hindernde Aufhängung bereitzustellen, ist es sinn-
voll, wenn die Anordnung der Einzelpusher an ei-
nem sich oberhalb des Positionier-Förderers erstre-
ckenden Gestell befestigt ist. Das Gestell ruht dabei
vorzugsweise auf schienenartigen Profilen und dient
auch als eine Auflage oder Aufhängung für die Schie-
beplatten. Somit bildet das Gestell zusammen mit der
Anordnung der Einzelpusher und der Schiebeplatten
eine modulare Pusher-Schiebeplatten-Einheit aus.

[0031] Bei automatischen Anlagen und Vorgängen
von hoher Komplexität wie die vorliegende kommt
es trotz aller Planungen zu Störungen, z.B. weil ein
Packstück beim Stapeln umfällt. Dann ist ein ma-
nueller Eingriff durch eine Bedienperson notwendig.
Um deren Eingreifen zu ermöglichen bzw. erleich-
tern, ist in einer Ausführungsform daher vorgesehen,
dass Gestell mit der Einheit aus Pusher und Schie-
beplatten gemeinsam von dem Stapelplatz weg be-
weglich ist, was manuell oder angetrieben erfolgen
kann. Vorzugsweise ist die Einheit dazu schienenar-
tig verschiebbar, insbesondere über einen Antrieb.
Vorzugsweise ist der Antrieb eine Spindel, die ma-
nuell oder Motor getrieben ist. Sinnvoll ist es eben-
falls, wenn der Positionierförderer am Gestell befes-
tigt ist, so dass dieser ebenfalls „entfernbar“ ist. Diese
Möglichkeit der manuellen Störbeseitigung bzw. Be-
ladung erhöht die Verfügbarkeit der Vorrichtung.

[0032] Für die Ausgestaltung des Positionierförde-
rers sind erfindungsgemäß zwei Alternativen vorge-
sehen. Es versteht sich jedoch, dass jegliche Ausge-
staltung, die die Einnahme der X-Position der Pack-
stücke erlaubt, einsetzbar ist.

[0033] Wenn der Positionierförderer als Endlos-För-
derer ausgebildet ist, ist es möglich, einerseits eine
hohe Leistung durch den Endlos-Förderer zu erzie-
len und andererseits die Packstücke sicher handzu-
haben. Dabei können mehrere Packstücke gleichzei-
tig transportiert und verlagert werden. Zudem sind der
Aufbau und die Steuerung einfach.

[0034] Als Endlos-Förderer wird vorliegend ein För-
derer verstanden, bei dem ein Endlosband umläuft
und eine einheitliche Oberfläche ausbildet. Als End-
los-Förderer im Sinne der Erfindung kommen Band-
förderer, Gurtförderer, Tragkettenförderer, Glieder-
bandförderer, Plattenbandförderer in Betracht.

[0035] Vorzugsweise greift dann die mindestens ei-
ne Schiebeplatte zwischen dem Obertrum, also dem
oberen Abschnitt auf dem gefördert wird, und Unter-
trum, also dem unteren Abschnitt der zurückläuft, des
Endlos-Förderers hindurch, so dass sich eine beson-
ders kompakte Bauweise ergibt.

[0036] Wenn oberhalb des endlos Förderers ein in
X-Richtung, optional auch in Z-Richtung, beweglicher
Anschlag für die auf dem Endlos-Förderer angeord-
neten Packstücke zur Feinpositionierung der Position
in X-Richtung angeordnet ist, können die Packstücke
besonders einfach und genau positioniert werden. Je
nach Ausgestaltung der Oberfläche des Endlos-För-
derers muss dieser dabei noch nicht einmal angehal-
ten werden, sondern kann weiterlaufen, während die
Packstücke auf dessen Oberfläche „gleiten“.

[0037] Ebenfalls möglich ist die Verwendung von An-
schlaglamellen auf dem Endlos-Förderer, insbeson-
dere auf der Oberseite des Obertrums, zum genau-
en Positionieren der Packstücke. Der Positionierför-
derer könnte dann ggf. reversierend betrieben wer-
den, damit die Anschlaglamellen nicht umlaufen müs-
sen. Wenn genügend Platz vorgesehen ist, könnten
die Anschlaglamellen auch umlaufen.

[0038] Alternativ kann der Positionierförderer als
Verfahrwagen oder Shuttle ausgebildet werden, der
auf in X-Richtung längs des Stapelplatzes bzw. der
Unterlage dafür angeordneten Schienen hin- und her
fahrbar ist und jeweils ein Packstück an die vorgese-
hene X-Position transportiert.

[0039] Vorzugsweise ist der Verfahrwagen mit ei-
nem C-förmigen Gestell ausgebildet, so dass dann
die mindestens eine Schiebeplatte zwischen die
Schenkel des „C“ hindurchgreifen kann, so dass kei-
ne gegenseitige Behinderung ergibt. Dies erlaubt es
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auch, dass der Verfahrwagen nach erfolgter „Überga-
be“ des Packstücks an die Schiebeplatte vor Been-
digung des Stapelvorgangs bereits zurück zur Über-
nahme des nächsten Packstücks vom Zuführförderer
fährt. Die eigentliche Trägerfläche für das Packstück
ist also nur an einer Seite an dem Fahrgestell des
Verfahrwagens befestigt und kragt von dort aus.

[0040] Damit die Packstücke nicht vom Verfahrwa-
gen herunterfallen und genau positioniert werden,
weist dieser auf der in X-Richtung dem Zuführför-
derer abgewandten Seite einen Anschlag auf. In ei-
ner besonders bevorzugten Ausführungsform ist der
Anschlag aus der Anschlagstellung weg bewegbar,
vorzugsweise abklappbar bzw. verschwenkbar, so
dass der Verfahrwagen nach erfolgter „Übergabe“
des Packstücks an die Schiebeplatte (vgl. oben) be-
reits das nächste Packstück „holen“ kann.

[0041] Der Anschlag ist also aus der Anschlagstel-
lung weg bewegbar ausgestaltet. Vorzugsweise ist
dazu der Anschlag um eine Achse aus der Anschlag-
stellung in eine Freigabestellung schwenkbar. Die-
se Ausführung benötigt wenig Platz und „kollidiert“
auch nicht mit den Schiebeplatten. Sinnvoll ist es,
wenn der Anschlag zwei gegenläufig verschwenk-
bare Anschlagflügel aufweist, um einen breiten An-
schlag bzw. Fläche bereitzustellen.

[0042] Zwischen dem Zuführförderer und dem Posi-
tionierförderer kann ein Umsetzer für die Packstücke
angeordnet sein. Dieser kann als Pusher ausgestal-
tet sein. Dabei ist es möglich, dass der Pusher ge-
meinsam mit dem Verfahrwagen das Packstück an
die gewünschte X-Position transportiert, so dass das
Packstück quasi zwischen Pusher und seitlichem An-
schlag des Verfahrwagens „eingeklemmt“ transpor-
tiert wird. Somit sind hohe Beschleunigungen und
Geschwindigkeiten bei der Positionierung ohne eine
Gefahr des Verschiebens, Herabfallens usw. mög-
lich.

[0043] Somit ist in einer Variante der Pusher (Um-
setzer) an einer sich längs des Trägers erstrecken-
den und parallel zum Positionierförderer verlaufen-
den Schiene beweglich aufgehangen und angetrie-
ben.

[0044] Es ist jedoch auch denkbar, dass der Zuführ-
förderer die Packstücke direkt auf den Positionierför-
derer aufbringt ohne Zwischenschaltung eines Um-
setzers. In einer Variante endet der Zuführförderer
dazu senkrecht zum Positionierförderer und „schiebt“
die Packstücke direkt auf den Positionierförderer auf.

[0045] Insgesamt ist es so möglich, die Bestapelung
des Trägers flexibel und mit hoher Leistung durch-
zuführen. Insbesondere kann ein breites Spektrum
an unterschiedlichen Packstücken kontinuierlich ge-
stapelt werden. Es können also neben den selbst-

verständlich ebenfalls handhabbaren gleichförmigen
wenig anspruchsvollen Packstücken Packstücke mit
unterschiedlichsten Abmessungen nacheinander auf
den Träger gestapelt werden.

[0046] Als Packstücke kommen unterschiedlichste
Waren, verpackte Waren, in Gruppen verpackte Wa-
ren, wie Kartons, Kisten, Kästen, Behälter, Waren auf
Tablaren, Packeinheiten, wie z.B. Folien-Merfachver-
packungen von Kunststofflaschen etc., als auch ein-
zelne Artikel aller Art in Frage.

[0047] Unter Zuführförderer werden Förderer im All-
gemeinen und insbesondere Rollenförderer, Förder-
bänder und Fördersysteme verstanden. Diese kön-
nen manuell oder automatisch beschickt werden. Die
Packstücke werden vereinzelt und in der richtigen
Reihenfolge für die gewünschte Packsequenz auf
der Fördertechnik angedient. Die richtige Reihenfol-
ge wird rechnerisch bei der Abarbeitung eines Auf-
trags ermittelt. Entsprechende Software dazu ist be-
kannt. Die Besonderheit liegt darin, dass die Pack-
stücke auf dem Zuführförderer ohne Hilfsmittel, wie
Tablaren, Behälter etc, angedient werden.

[0048] Die Packstücke werden also vereinzelt an-
geliefert. Es ist jedoch auch möglich, Gruppen von
identischen oder sehr ähnlichen verpackten oder un-
verpackten Packstücken zur gemeinsamen Handha-
bung zu gruppieren. Diese Gruppierung erfolgt dann
entweder im Bereich der Übernahme der Packstü-
cke von dem Zuführförderer durch die Verlagerungs-
mittel oder bereits beim Beschicken des Zuführför-
derers. Aufgrund der besonderen Ausgestaltung des
Pushers als Batterie können gerade solche Packstü-
cke gemeinsam verlagert bzw. positioniert werden.

[0049] Günstig ist es auch, wenn die Packstücke vor
der Übernahme durch die Verlagerungsmittel aus-
gerichtet werden. Dies erlaubt eine standardisier-
te und somit vereinfachte Übernahme der Packstü-
cke durch die Verlagerungsmittel. Alternativ oder zu-
sätzlich können auch entsprechende optische Ver-
fahren zur Erkennung der Ausrichtung der Packstü-
cke und Steuerung der Verlagerungsmittel verwendet
werden, um mit diesen die Ausrichtung zu erreichen.
Die Ausrichtung kann z.B. durch den Umsetzer erfol-
gen. Auch der bewegliche Anschlag kann zum Aus-
richten verwendet werden.

[0050] Sinnvoll ist es, wenn der Stapel auf der Un-
terlage beim und/oder nach dem Stapeln stabilisiert
wird. Somit behalten die einzelnen Schichten ihren
Aufbau und die bestapelte Unterlage lässt sich siche-
rer transportieren.

[0051] Zum Stabilisieren nach dem Stapeln (voll-
ständig oder einzelner Schichten) kann der Stapel zu-
sammen mit dem bestapelten Rollwagen durch Um-
wickeln mit einer Folie, Netz oder dergleichen stabili-
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siert werden. Das Umwickeln kann dabei schichtwei-
se nach und nach beim Bestapeln bzw. nach dem
Bestapeln einer Schicht erfolgen. Hierbei findet die
Stabilisierung innerhalb der eigentlichen Vorrichtung
zum Bestapeln statt. Der bereits teilweise bestapelte
Rollwagen wird schichtenweise abgesenkt, um das
Niveau zum Stapeln anzupassen. Dies wird ausge-
nutzt, da so bereits gebildete Schichten des Stapels
„nach unten rutschen“ und unterhalb des Stapelni-
veaus schichtweiseumwickelt werden können, wäh-
rend „oben“ weiter gestapelt wird. Dies erspart Zeit.
Hierzu ist eine Folienwickelvorrichtung direkt in die
Vorrichtung integriert. Das hat den Vorteil, dass der
Rollwagen mit gebildetem Stapel nicht gesondert be-
wegt werden muss. So kann nach jedem Absenken
einer Lage oder Schicht bereits eine Stabilisierung er-
folgen. Dies hat zur Folge, dass selbst bei eigentlich
nicht völlig stabil bestapelten Rollwagen eine große
Stabilität des Stapels erreicht werden kann. Dies er-
weitert auch die Möglichkeiten der Stapelbildung be-
züglich der Waren und der wählbaren Reihenfolge er-
heblich.

[0052] Selbstverständlich können alternativ zur Foli-
enwickeltechnik alle anderen bekannten Möglichkei-
ten der Stabilisierung verwendet werden. Dazu gehö-
ren z.B. Folienschrumpfen, Netze und andere dehn-
bare Materialien sowie Klett- und Klebeverbindungen
usw.

[0053] Bei Stapeln selber kann eine Stabilisierung
durch seitliche, U-förmig um den Stapelplatz bzw.
Rollwagen angeordnete seitliche Wände erfolgen, so
dass „gegen die Wand“ gestapelt werden kann. So-
wohl die Seitenwände als auch die hintere Seiten-
wand können vertikal und/oder horizontal bzgl. des
Stapelplatzes verstellbar bzw. verfahrbar sein. Somit
können unterschiedlich große Träger usw. beladen
werden und die Wände als Abstreifer im Zusammen-
hang mit Zwischenplatten dienen.

[0054] Je nach zu stapelnden Packstücken kann es
zu deren Schutz oder zur Erhöhung der Stapelbar-
keit usw. notwendig sein, Lagen, z.B. aus Karton
oder Pappe, zwischen, unterhalb oder oberhalb der
Schichten einzulegen. Hierzu kann das flächige Ma-
terial in geeigneter Weise bevorratet und/oder ange-
liefert sowie mit an den Handhabungsmitteln vorge-
sehenen Saugern aufgelegt werden.

[0055] Sowohl die Rollwagen als auch die Lagen
(Pappen) können über eine gesonderte Fördertech-
nik angeliefert und bereitgestellt werden. Die Über-
nahme bzw. Übergabe der Träger bzw. Lagen kann
mit dedizierter Technik erfolgen.

[0056] In einer Ausführungsform ist vorgesehen,
dass auf dem Niveau des Positionierförderers ober-
halb des zu beladenden Rollwagens eine Zwischen-
platte vorgesehen ist. Die Zwischenplatte stellt eine

einheitliche glatte Fläche für die Stapelbildung bereit
und erlaubt ein Weiterstapeln trotz Träger- oder Un-
terlagenwechsel.

[0057] Die Zwischenplatte ist vorzugsweise mittig
geteilt und jeder Teil zur Seite hin verschiebbar aus-
gestaltet.

[0058] In einer Variante wird die erste Lage eines
Stapels auf der Zwischenplatte gebildet, während der
komplett beladene Rollwagen des vorherigen Sta-
pelvorgangs darunter gegen eine neue leere Unter-
lage getauscht wird. Somit kann der Stapelvorgang
ohne Unterbrechung fortgesetzt werden. Ist die ers-
te Schicht gebildet und die neue Unterlage anwe-
send, werden die Teile zur Seite gefahren und die
erste Schicht so auf den darunter liegenden Trä-
ger überführt, auf dem anschließend weitergestapelt
wird. Dies Ausführungsform eignet sich besonders für
Paletten usw.

[0059] Beim Auseinanderbewegen bzw. Öffnen der
Zwischenplatte dienen die seitlichen Stabilisierungs-
Wände als Abtreifer, d.h. die Zwischenplatte bewegt
sich seitlich unterhalb der unteren Ränder der Wän-
de.

[0060] In einer bevorzugten Alternative findet der
komplette Stapelvorgang auf der Zwischenplatte statt
und diese ist dazu höhenveränderlich ausgebildet.
Dies hat den Vorteil, dass die Übergabe an den Roll-
wagen erst nach der Bestapelung stattfindet und die-
ser nicht „getauscht“ werden muss. Dadurch wird der
Gesamtdurchsatz der Vorrichtung erhöht. Zudem ist
so die ggf. vorgesehene Umwicklung mit Stretchfolie
einfacher Auszuführen.

[0061] Als Abstreifer beim Übergeben des fertig ge-
stapelten Stapels an den Rollwagen durch Zurück-
ziehen der weiteren Zwischenplatte kann die hintere
Seitenwand dienen. In einer Ausgestaltungsform ist
die hintere Seitenwand zudem Höhenverfahrbar und/
oder in Richtung des Positionierförderers beweglich,
so dass unterschiedlich große Rollwagen verwend-
bar sind.

[0062] Diese dient vorzugsweise auch als Anbrin-
gungsort für die Aufspreizeinrichtung.

[0063] Somit können mit der erfindungsgemäßen
Vorrichtung je nach Belieben abwechselnd Paletten
etc. oder Rollwagen bestapelt werden.

[0064] Weitere Details der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfüh-
rungsbeispielen anhand der Zeichnung, in der

[0065] Fig. 1 eine schematische perspektivische An-
sicht auf eine Vorrichtung zum automatischen mehr-
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lagigen Bestapeln beim Beginn der Bildung der ers-
ten Schicht auf einer Palette zeigt;

[0066] Fig. 2 eine vergrößerte schematische Seiten-
ansicht auf die Vorrichtung aus Fig. 1 im Bereich des
Endlos-Förderers zeigt;

[0067] Fig. 3 eine Fig. 2 entsprechende Ansicht aus
einem anderen Blickwinkel;

[0068] Fig. 4 eine Fig. 2 entsprechende Ansicht aus
einem nochmals anderen Blickwinkel;

[0069] Fig. 5 eine Fig. 2 entsprechende Ansicht von
oben;

[0070] Fig. 6 eine Fig. 2 entsprechende Ansicht
nach der Fertigstellung der ersten Schicht;

[0071] Fig. 7 eine Fig. 1 entsprechende Ansicht
nach der Fertigstellung weiterer Schichten;

[0072] Fig. 8A eine schematische perspektivische
Ansicht auf eine Variante einer Vorrichtung zum au-
tomatischen mehrlagigen Bestapeln;

[0073] Fig. 8B eine vergrößerte Detailansicht des
gemeinsamen Antriebs der Einzelpusher;

[0074] Fig. 9 eine schematische perspektivische An-
sicht von einer Seite auf eine weitere Vorrichtung zum
automatischen mehrlagigen Bestapeln;

[0075] Fig. 10 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Vorrichtung aus Fig. 9 aus einem an-
deren Blickwinkel;

[0076] Fig. 11 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung
aus Fig. 9 beim Übernehmen eines Packstücks;

[0077] Fig. 12 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung
aus Fig. 9 beim Transportieren des Packstücks in X-
Richtung;

[0078] Fig. 13 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung
aus Fig. 9 beim beginnenden Transportieren des
Packstücks in Z-Richtung;

[0079] Fig. 14 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung
aus Fig. 9 beim beginnenden Transportieren des
Packstücks in Z-Richtung aus einem anderen Blick-
winkel;

[0080] Fig. 15 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung

aus Fig. 9 beim weiteren Transportieren des Pack-
stücks in Z-Richtung;

[0081] Fig. 16 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung
aus Fig. 9 beim Beenden des Transportierens des
Packstücks in Z-Richtung;

[0082] Fig. 17 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Verlagerungsmittel der Vorrichtung
aus Fig. 9 nach dem Beenden des Transportierens
des Packstücks in Z-Richtung;

[0083] Fig. 18 eine vergrößerte Detailansicht des
Verfahrwagens aus den Fig. 11 bis Fig. 17;

[0084] Fig. 19 eine schematische perspektivische
und vergrößerte Ansicht auf die Vorrichtung aus
Fig. 9 im Bereich des Stapelplatzes beim Beenden
des Stapelvorgangs;

[0085] Fig. 20 eine schematische perspektivische
und vergrößerte Ansicht auf die Vorrichtung aus
Fig. 19 im Bereich des Stapelplatzes bei der Überga-
be des Stapels von der Zwischenplatte auf eine Pa-
lette;

[0086] Fig. 21 eine schematische perspektivische
und vergrößerte Ansicht auf die Vorrichtung aus
Fig. 19 im Bereich des Stapelplatzes beim Absenken
des Stapels;

[0087] Fig. 22 eine schematische perspektivische
und vergrößerte Ansicht auf die Vorrichtung aus
Fig. 19 im Bereich des Stapelplatzes beim Umwi-
ckeln des Stapels mit Folie und Abtransport;

[0088] Fig. 23 eine schematische perspektivische
Ansicht auf eine Vorrichtung zum automatischen
mehrlagigen Bestapeln im Bereich des Stapelplatzes
beim Bestapeln von Rollwagen;

[0089] Fig. 24 eine schematische perspektivische
Ansicht auf die Vorrichtung aus Fig. 23 an einem an-
deren Blickwinkel, wobei die hintere Stabilisierungs-
wand zur besseren Ansicht weggelassen ist;

[0090] Fig. 25 eine vergrößerte Ansicht auf die Vor-
richtung aus Fig. 23 beim Aufspreizen der Rollwa-
genseitenwände und

[0091] Fig. 26 eine Detailansicht des Mechanismus
zum Aufspreizen der Rollwagenseitenwände.

[0092] In den Fig. 1–Fig. 7 ist eine als Ganzes mit
1 bezeichnete Vorrichtung zum automatischen mehr-
lagigen Bestapeln von Paletten P oder Rollwagen R
mit Packstücken W unterschiedlichen Ausmaßes in
einer vorbestimmten räumlichen Anordnung gezeigt.
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In den Figuren ist zunächst die Variante mit Paletten
P beschrieben.

[0093] Es handelt sich also um eine Vorrichtung zum
„mixed-case Palettieren“. Natürlich können mit der
Vorrichtung 1 auch lediglich gleichartige Packstücke
W palettiert werden.

[0094] Die Vorrichtung 1 umfasst einen Rollenförde-
rer 2 als Zuführförderer, der die vereinzelten Pack-
stücke W in einer rechnergestützten vorbestimmten
Reihenfolge aus einem nicht gezeigten Lager bereit-
stellt.

[0095] Am Ende des Rollenförderers 2 ist ein als
Pusher 3 ausgebildeter Umsetzer angeordnet, der
die Packstücke W um 90 Grad umsetzt und auf den
nachfolgenden Positionierförderer abgibt. Dabei wer-
den die Packstücke W ebenfalls winklig ausgerichtet,
so dass sie soweit aufgrund ihrer äußeren Form mög-
lich, auf dem Positionierförderer 4 ausgerichtet sind.

[0096] Der Positionierförderer 4 ist als Endlos-För-
derer in Gestalt eines umlaufenden Förderbands aus-
gebildet. Durch Ihn werden die Packstücke W in X-
Richtung fördernd positioniert, um diese Koordinate
der späteren Position im Stapel einzunehmen.

[0097] Um die Positionierung genau einzuhalten
bzw. bei laufendem Förderband 4 durchzuführen, ist
ein Stopper 5 (vgl. Fig. 4) vorgesehen, der in X-Rich-
tung relativ zum Förderband beweglich angesteuert
wird, um das jeweilige Packstück „anzuhalten“. Der
Antrieb erfolgt über einen Zahnriemen (nicht gezeigt),
der an der Linearachse 5B angeordnet ist und in den
der Stopper 5 eingehängt ist.

[0098] Der Positionierförderer bzw. das Förderband
4 ist horizontal (auf selben Niveau) und längs einer
Seite des Platzes 6 für die Stapelbildung angeordnet.
Üblicherweise wird hier der zu beladende Träger P
(Palette) angeordnet sein (vgl. Fig. 6 und Fig. 7).

[0099] Allerdings ist, wie noch ersichtlich werden
wird, dies nicht der Fall bei der Bildung der ersten
Schicht eines Stapels.

[0100] Auf dem Niveau des Obertrums 7 des Endlos-
Förderers 4 oberhalb des zu beladenden Trägers P
ist eine Zwischenplatte 8 in dem Platz 6 vorgesehen.
Die Zwischenplatte 8 ist derart mittig geteilt und je-
der Teil 8A, B zur Seite hin (in X-Richtung) verschieb-
bar ausgestaltet, dass die erste Lage eines Stapels
auf der Zwischenplatte 8 gebildet wird, während der
komplett beladene Träger P des vorherigen Stapel-
vorgangs darunter gegen einen neuen leeren Träger
P getauscht wird. Somit kann der Stapelvorgang oh-
ne Unterbrechung fortgesetzt werden. Ist die erste
Schicht gebildet und der neue Träger P anwesend,
werden die Teile 8A, B zur Seite gefahren (vgl. Fig. 6)

und die erste Schicht so auf den darunter liegenden
Träger P überführt, auf dem anschließend weiterge-
stapelt wird (vgl. Fig. 7).

[0101] Zum Zuführen leerer Paletten bzw. Abführen
bestapelter Paletten ist ein entsprechender Rollenför-
derer 9 unterhalb des Stapelplatzes 6 vorgesehen.

[0102] Von dem Rollenförderer wird die jeweilige Pa-
lette P von einer Hub- und Senkeinheit 10 zum He-
ben und Senken des Trägers P in Y-Richtung über-
nommen und nach oben zum Stapelplatz 6 gefahren.
Die Hub- und Senkeinheit 10 ist auch für die Niveau-
anpassung beim Stapeln an sich zuständig, führt al-
so falls nötig beim Stapeln eines Packstücks W einen
Hub oder eine Absenkung aus und führt auch die An-
passung des Ausgleichs der Schichten beim Beginn
einer neuen Schicht aus.

[0103] Von dem Förderband 4 wird das jeweilige
Packstück W also auf die gewünschte Position in dem
Stapel seitlich in den Platz 6 auf die Zwischenplatte 8
(erste Schicht) bzw. die Palette P (weitere Schichten)
in Z-Richtung abgeschoben.

[0104] Für diese Verlagerung der Packstücke W an
die vorherbestimmte Position im Stapel S umfasst die
Vorrichtung eine Schiebeplatten-Batterie 11 und eine
Pusher-Batterie 12, also jeweils eine Mehrzahl von
nebeneinander horizontal und längs der Seite des
Stapelplatzes 6 bzw. der Palette P angeordnete ein-
zelne Schiebeplatten 13 und einzelne Pusher 14.

[0105] Die Schiebeplatten 13 greifen zwischen dem
Obertrum 7 und dem Untertrum 20 des Endlos-För-
derers hindurch und übernehmen das durch den Pus-
her 14 vom Förderband abgeschobene Packstück W.
Anschließend fahren der Pusher und die Schiebe-
platte gemeinsam an die gewünschte Position und
die Schiebeplatte 13 wird zurückgezogen, während
der Pusher 14 zum Zurückhalten des Packstücks W
stehen bleibt. Somit wird das Packstück W positio-
niert. Die Schiebeplatten 13 laufen vorne flach zu
(vgl. Fig. 2), so dass die Positionierung möglichst ge-
nau erfolgen kann.

[0106] Die Schiebeplatten 13 sind jeweils als hori-
zontal und längs der Seite des Stapelplatzes 6 und
quer dazu beweglich ausgebildete flache streifenför-
mige Platte ausgebildet, die in Richtung des Stapel-
platzes 6 dünner zulaufen.

[0107] Die Schiebeplatten 13 sind auf der dem Trä-
ger gegenüberliegenden Seite des Endlos-Förderers
4 aufgehängt und parallel und nebeneinander ange-
ordnet. Sie sind jeweils auf einer in Z-Richtung aus-
gerichteten Linearachse 16 schlittenartig vor- und zu-
rück beweglich. Der Antrieb erfolgt je Achse über ei-
nen Elektromotor 16E und einen Zahnriemen (nicht
gezeigt), der an der Linearachse angeordnet ist und
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in den der Schlitten bzw. die Schiebeplatte 13 einge-
hängt ist.

[0108] Die Schiebeplattenbatterie 11 bildet somit
quasi eine wahlweise Verbreiterung des Endlos-För-
derers 4 in den Stapelplatz 6 hinein aus.

[0109] Die Pusher 14 sind horizontal und längs der
Seite des Stapelplatzes 6 bzw. des Trägers P entlang
des Endlos-Förderers 4 und miteinander fluchtend
angeordnete sowie unabhängig voneinander verfahr-
bar ausgebildet. Sie sind auf der dem Träger gegen-
überliegenden Seite des Endlos-Förderers angeord-
net bzw. befinden sich dort in Ruhestellung, um über
das Förderband 4 zum Abschieben von Packstücken
auszufahren.

[0110] Die Pusher sind wie die Schiebeplatten auch
über die gesamte Länge des Stapelplatzes 6 bzw.
der Palette P angeordnet und an einem oberhalb des
Endlos-Förderers aufgespanntem Gestell 17 befes-
tigt. Dort sind sie jeweils auf einer Z-Richtung aus-
gerichteten Linearachse 18 schlittenartig vor- und zu-
rück beweglich. Der Antrieb erfolgt je Achse über ei-
nen Elektromotor 18E und über einen Zahnriemen
(nicht gezeigt), der an der Linearachse angeordnet
ist und in den der Schlitten bzw. die Pusher 14 ein-
gehängt ist.

[0111] Sowohl der Stopper 5 als auch die Pusher 14
erstrecken sich von der jeweiligen Linearachse nach
unten auf eine Höhe nur knapp oberhalb der Oberflä-
che des Förderbands 4 und weisen am dortigen Ende
einen flächig vergrößerten Fuß auf, um die Packstü-
cke W besser und sicherer handzuhaben.

[0112] Unterhalb des Stapelplatzes 6 ist eine Einheit
19 zum Umwickeln des gebildeten Stapels S mit einer
Folie vorgesehen.

[0113] Das Umwickeln erfolgt schichtweise nach
und nach beim Bestapeln bzw. nach dem Bestapeln
einer Schicht. Der Träger P mit den bereits gebilde-
ten Schichten des Stapels S wird von der Hub- und
Absenkeinheit 10, nach und nach, nach unten abge-
senkt und fährt so durch die ringförmig ausgebildete
Einheit 19 zum Umwickeln.

[0114] Ist der gesamte Stapel S fertig gestellt, wird
der Stapel S auf der Palette P nach unten gefahren
und über den Rollenförderer 9 abtransportiert.

[0115] Gleichzeitig wird die Zwischenplatte 8 ge-
schlossen und auf dieser weitergestapelt zur Ausbil-
dung des nächsten Stapels des nächsten Auftrags.

[0116] Parallel hierzu wird wie oben bereits be-
schrieben eine neue leere Palette P „geladen“.

[0117] Insgesamt wird also zum automatischen Sta-
peln von Packstücken W auf eine Palette P in ei-
ner vorbestimmten räumlichen Anordnung zur Aus-
bildung eines Stapels S rechnergestützt die Reihen-
folge und räumlichen Position der Packstücke W auf
der Palette P zur Errichtung eines Stapels S anhand
des zugrunde liegenden Auftrags bestimmt.

[0118] Dann werden die Packstücke W in einer da-
zu benötigten vorbestimmten Reihenfolge mittels des
Zuführförderers 2 aus einem Lager etc. vereinzelt oh-
ne Hilfsmittel (Trays etc.) herbeigeschafft. Die zu ver-
ladenden Packstücke W werden anschließend von
dem Zuführförderer 2 durch den Umsetzer 3 auf den
Endlos-Förderer 4 umgesetzt.

[0119] Mittels diesem, dem Stopper 5 und der Pus-
her-Batterie 12 und Schiebeplatten-Batterie 11 wird
das jeweilige Packstück W an die vorherbestimmte
räumlichen Position auf der Palette P (bzw. dem Sta-
pelplatz 6 oder Zwischenplatte 8) in dem sich bilden-
den Stapel transportiert.

[0120] Je nach Bedarf wird dabei die Palette P in Y-
Richtung durch die entsprechende Einheit 10 abge-
senkt oder angehoben.

[0121] In Fig. 8A und Fig. 8B ist eine alternative
Variante der zuvor beschriebenen Vorrichtung dar-
gestellt, die sich im Wesentlichen davon unterschei-
det, dass die Einzel-Pusher der Pusher-Batterie je-
weils keine eigenen Antriebe aufweisen und dass kei-
ne Schiebeplatten-Batterie vorgesehen ist.

[0122] Es wird daher nachfolgend lediglich auf diese
Unterschiede eingegangen.

[0123] In dieser Variante weisen die Einzel-Pusher
zwei gemeinsame Antriebe 21, 22 auf, die wahlweise
mit einem bestimmten Einzelpusher zu dessen An-
trieb kuppelbar sind. Dazu sind die Antriebe 21, 22
in X-Richtung auf dem Gestell 17 oberhalb der Ein-
zelpusher mittels einer Traverse 21T, 22T verfahrbar
und mit dem Antriebsschlitten 23 der Einzel-Pusher
14 kuppelbar.

[0124] Der Antrieb 21, 22 weist jeweils einen eigent-
lichen Antriebsblock 24, 25 auf, der in Z-Richtung
analog der obigen Ausgestaltung der Pusher verfahr-
bar ist. Um den jeweiligen Einzel-Pusher 14 anzu-
treiben weist der Antriebsblock 24, 25 eine in Rich-
tung der Antriebsschlitten 23 weisende Kuppelnase
26 auf, die in eine quer zur X-Richtung verlaufende
Nut 27 im Antriebsschlitten 23 eingreift.

[0125] Zum Antrieb eines bestimmten Einzel-Pus-
hers wird der Antrieb 21 oder 22, je nach Einzel-
Pusher, mittels der Traverse so verfahren, dass die
entsprechende Kuppelnase 26 in die Nut 27 des je-
weiligen Antriebsschlittens 23 eingreift. Anschließend
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wird der Antriebsblock 25 bzw. 25 verfahren und
nimmt den Antriebsschlitten 23 bzw. den Einzel-Pus-
her 14 in Z-Richtung mit.

[0126] Die Einzelpusher sind also an einem Gestell
aufgehangen, an dem sie in Z-Richtung auf den Sta-
pel zu (oder weg) beweglich sind. Sie werden dazu
von einem quer dazu, also in X-Richtung, verlaufen-
den oberhalb angeordneten Schlitten oder Traverse,
der den Antrieb trägt, angefahren, wobei ein Kupp-
lungs- oder Mitnehmerelement dabei die Wirkverbin-
dung zwischen Antrieb und Einzelpusher herstellt.

[0127] Im Detail ist dies in Fig. 8B besser erkenn-
bar. Erkennbar ist auch, dass das Mitnehmerelement
(Kuppelnase 26) dabei blatt- oder streifenförmig von
dem Antrieb bzw. dessen Verfahrtraverse 21T, 22T
nach unten hängt und in eine nach oben offene Nut
27 am Antriebsschlitten des bzw. der benachbarten
Einzelpusher 14 eingreift, wozu der Mitnehmer 26 ei-
ne entsprechende Breite aufweist, so dass er durch
entsprechende Positionierung entweder in die Nut 27
eines Einzelpushers oder in die zwei Nuten 27 be-
nachbarter Einzelpusher 14 eingreifen kann.

[0128] Weiterer Unterschied in dieser Variante ist die
Verwendung von lediglich zwei Schiebeplatten 13,
die nun über einen Antrieb 28, 29 in X-Richtung ent-
lang des Stapelplatzes 6 verfahrbar sind, so dass die
jeweilige Schiebeplatte entsprechend eines Einzel-
Pushers positioniert werden kann. Dazu ist die jewei-
lige Linearachse der Schiebeplatte analog einer Tra-
verse verfahrbar ausgestaltet.

[0129] Es ist auch möglich, beide Schiebeplatten
gemeinsam anzusteuern, sodass ein Packstück W
auf beiden Schiebeplatten gleichzeitig aufliegt. Offen-
sichtlich kann dies mit entsprechender Ansteuerung
und Verwendung von z.B. zwei Einzelpushern kom-
biniert werden.

[0130] Es versteht sich, dass in der Vorrichtung der
Fig. 1 bis Fig. 8 ebenfalls eine Aufspreizeinrichtung
enthält, die aber aus Verständnisgründen in den Fi-
guren weggelassen wurde. Sie entspricht aber voll-
ständig der weiter unten erläuterten Variante.

[0131] In den Fig. 9 bis Fig. 26 ist eine weitere er-
findungsgemäße Vorrichtung 30 beschrieben, die im
Gegensatz zu den obigen Vorrichtungen als Posi-
tionierförderer einen Verfahrwagen oder Shuttle für
den Transport der Packstücke W in X-Richtung ent-
lang des Stapelplatzes 6 unter Verwendung der Vari-
ante der Pusher-Batterie/Schiebeplatten-Anordnung
aus Fig. 8A, B aufweist.

[0132] Ferner werden im Zusammenhang mit die-
ser Ausführungsform weitere Details der Ausgestal-
tung des Stapelplatzes (Stapelhilfen, Zwischenplat-
ten) etc. beschrieben.

[0133] Der Verfahrwagen 35 ersetzt also den End-
los-Förderer 4 für die X-Richtungspositionierung der
Packstücke W.

[0134] Der Verfahrwagen 35 übernimmt von dem
Zuführförderer 2 einzelne Packstücke W. Dazu
schiebt der Umsetzer 31 die Packstücke vom Zuführ-
förderer 2 auf den Verfahrwagen 4.

[0135] Der Verfahrwagen 35 weist einen bewegli-
chen Anschlag 32 auf der abgewandten Seite auf,
um ein Herabfallen der Packstücke W von der eigent-
lichen Transportfläche 35T zu verhindern und eine
genau Positionierung zu erlauben. Damit das Pack-
stück W beim Beschleunigen des Verfahrwagens 35
nicht herunterfällt, wird der Umsetzer 31 synchron mit
Verfahrwagen 35 in X-Richtung bewegt, so dass das
jeweilige Packstück auf dem Verfahrwagen 35 zwi-
schen dem Anschlag 32 und dem Umsetzer 31 ein-
geklemmt transportiert wird

[0136] Zur Bewegung in X-Richtung sind Schienen
33 vorgesehen, auf denen der Verfahrwagen 35 zwi-
schen Stapelplatz 6 und Pusher/Schiebeplattenein-
heit beweglich ist. Parallel und oberhalb dazu ist ei-
ne entsprechende Schiene 34 für die synchrone Be-
wegung des Umsetzers 31 angeordnet. Die Schienen
33, 34 sind ebenso an dem Gestell 17 befestigt.

[0137] Der Verfahrwagen 35 ist mit einem C-förmi-
gen Gestell 36 ausgebildet so dass dann die mindes-
tens eine Schiebeplatte zwischen die Schenkel des
„C“ hindurchgreifen kann, so dass keine gegenseitige
Behinderung ergibt.

[0138] Die eigentliche Trägerfläche 35T für das
Packstück ist also nur an einer Seite an dem Fahrge-
stell des Verfahrwagens 35 befestigt und kragt von
dort aus.

[0139] Der Anschlag 32 ist aus der Anschlagstellung
weg bewegbar, vorzugsweise abklappbar bzw. ver-
schwenkbar, so dass der Verfahrwagen nach erfolg-
ter „Übergabe“ des Packstücks an die Schiebeplat-
te (vgl. oben) bereits das nächste Packstück „holen“
kann.

[0140] Der Anschlag ist 32 dazu um eine Achse
aus der Anschlagstellung in eine Freigabestellung
schwenkbar. Diese Ausführung benötigt wenig Platz
und „kollidiert“ auch nicht mit den Schiebeplatten.
Der Anschlag weist zwei gegenläufig verschwenk-
bare Anschlagflügel auf, um einen breiten Anschlag
bzw. Fläche bereitzustellen.

[0141] Dies erlaubt es auch, dass der Verfahrwagen
nach erfolgter „Übergabe“ des Packstücks W an die
Schiebeplatte vor Beendigung des Stapelvorgangs
bereits zurück zur Übernahme des nächsten Pack-
stücks vom Zuführförderer 2 fährt.
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[0142] Der Verfahrwagen 35 fährt also mit vom
hochgeklappten Anschlag 32 und Umsetzer 31 ein-
geklemmten Packstück W an die jeweilige vorberech-
nete X-Position auf den Schienen 33.

[0143] Gleichzeitig verfahren die Traversen 21T,
22T für die Einzelpusher von links und von rechts in
X-Richtung in die benötigte Position zur Wechselwir-
kung mit den Antriebsschlitten 27 der Einzelpusher
14, wobei der Mitnehmer 26 in die jeweilige Nut 27
eingreift. Ebenso werden die Schiebeplatten 13 in X-
Richtung positioniert.

[0144] Dann findet wie beschrieben das Abschieben
vom Verfahrwagen 35 (Positionierförderer) durch die
Einzelpusher, vorliegend zwei Stück, auf die Schie-
beplatten, vorliegend ebenfalls zwei Stück, statt, wo-
zu der Antriebsblock 24, 25 entlang der Traverse in Z-
Richtung verfährt und so den Einzelpusher 14 jeweils
mitnimmt. Entsprechend werden die zwei Schiebe-
platten 13 in Z-Richtung ausgefahren, um das Pack-
stück W vom Verfahrwagen 35 zu übernehmen, wo-
bei sie aufgrund des C-förmigen Gestells 36 durch
den Verfahrwagen 35 „hindurchgreifen“ können.

[0145] Sobald das Packstück W vollständig auf den
Schiebeplatten ruht, wird der Anschlag 32 abgeklappt
und der Verfahrwagen 35 kann zurück zur Übernah-
me fahren.

[0146] Der Anschlag 32 ist dabei durch zwei gegen
bzw. im Uhrzeigersinn drehbare Anschlagscheiben
37A, B ausgebildet. Die Anschlagscheibe 37A wird
gegen den Uhrzeigersinn und die Anschlagschei-
be 37B im Uhrzeigersinn von der das Packstück W
begrenzenden aufrechten Stellung nach unten ver-
schwenkt oder abgeklappt, so dass der Verfahrwa-
gen 35 frei ist.

[0147] In Fig. 11 ist auch eine handbetriebene Kur-
bel K erkennbar, die den Mechanismus antreibt, um
ein manuelles Eingreifen zu ermöglichen bzw. er-
leichtern, wozu das Gestell 17 (zusammen mit der
Einheit aus Pusher und Schiebeplatten sowie Posi-
tionierförderer usw.) von dem Stapelplatz 6 weg be-
wegt wird.

[0148] In den Fig. 19 bis Fig. 22 ist der Stapelplatz 6
im Detail beim Stapeln bzw. beim Beenden des Sta-
pelns bei der Vorrichtung 30 gezeigt.

[0149] Im Unterschied zur Ausführungsform der
Fig. 1 bis Fig. 7 dient hier die Zwischenplatte 8 nicht
nur zur Bilden der ersten Lage des Stapels S, son-
dern für den gesamten Stapel S. Dieser wird erst
nach Fertigstellung komplett an die wartende Palette
P (oder Rollwagen R, siehe unten) übergeben, wobei
die seitlichen Wände 41 als Abstreifer dienen.

[0150] Damit dies funktioniert, ist die Zwischenplatte
8 bzw. deren Teile 8A, B höhenveränderlich an einem
Hubgestell 40 aufgehängt, so dass sich diese nach
Fertigstellung einer Lage jeweils nach unten absen-
ken lässt, damit das Stapelniveau sich auf Höhe des
Positionierförderers befindet.

[0151] Ist der Stapel S fertig gestellt, werden die Tei-
le 8A, B der Zwischenplatte 8 zur Seite hin unter-
halb des Rands der seitlichen Wände 41 (in X-Rich-
tung) bewegt, wobei die Packstücke bzw. der Stapel
im Stapelplatz 6 verbleibt und nach vollständiger Ent-
fernung der Zwischenplatte 8 auf die wartende Palet-
te P (oder Rollwagen R, siehe unten) zu ruhen kommt
(vgl. Fig. 19 und Fig. 20).

[0152] Die Palette P (oder Rollwagen R, siehe un-
ten) wird mit dem Stapel S beladen weiter abge-
senkt und durchläuft (wie oben) eine Wickeleinheit
19 zum Umwickeln mit Stretchfolie zur Stabilisierung
(vgl. Fig. 21 und Fig. 22).

[0153] Gleichzeitig wurde die Zwischenplatte 8 wie-
der geschlossen und eine neue Stapelbildung kann
begonnen werden.

[0154] Anschließend wird die Palette mit dem Stapel
von dem gabelartigen Träger 42 der Hub- und Ab-
senkeinheit 10* auf einen Rollenförderer 9 zum Ab-
transport übergeben bzw. abgeladen. Die der Hub-
und Absenkeinheit 10* entspricht weitestgehend der
zuvor im Zusammenhang mit den Fig. 1 bis Fig. 7
beschriebenen, ist jedoch nun ein Ein-Balken-Heber.

[0155] Anschließend wird eine neue leere Palette für
den neuen Stapel aufgenommen und in die Warte-
stellung unterhalb der Zwischenplatte gehoben.

[0156] In den Fig. 23 bis Fig. 26 ist eine schema-
tische perspektivische Ansicht auf die eben bespro-
chene Vorrichtung 30 zum automatischen mehrlagi-
gen Bestapeln gezeigt, wobei nun ein Rollwagen R
im Bereich des Stapelplatzes 6 beim Stapeln ange-
ordnet ist.

[0157] Die Vorrichtung 30 eignet sich also nicht nur
zum Beladen von Paletten P, sondern auch zum Be-
laden von Rollwagen R.

[0158] Die Rollwagen R werden dazu von demsel-
ben Förderer 9 zugeführt bzw. abtransportiert wie die
Paletten. Dazu sind die Rollwagen R auf Trägerpalet-
ten 43 (vgl. Fig. 24) angeordnet, die sich wie normale
Paletten handhaben lassen.

[0159] Die Rollwagen R werden ebenso von der
Hub- und Absenkeinheit 10* von unten in den Stapel-
platz 6 eingefahren.
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[0160] Um die Seitenwände RS des Rollwagens R
auseinanderzuspreizen, ist eine Aufspreizeinrichtung
44 vorgesehen, die die Seitenwände RS zumindest
senkrecht oder sogar leicht schräg nach Außen auf-
gebogen während des Stapelns hält.

[0161] Die Seitenwände RS haben nämlich die Ei-
genschaft, sich nach Innen aufeinander zu zu bewe-
gen.

[0162] Da die Seitenwände RS des Rollwagens R
mit den Teilen 8A, B der Zwischenplatte korrespon-
dieren und deren Einsatz somit nicht möglich ist, gibt
es für die Bestapelung von Rollwagen R eine geson-
derte und höhenverstellbare Zwischenplatte 45, die
auf der dem Positionierförderer 2 abgewandten Seite
des Stapelplatzes 6 angeordnet ist.

[0163] Sie wird nach Aufspreizen der Seitenwände
RS von dieser Seite in den Rollwagen R in Z-Richtung
mittels eines Antriebs 51 schlittenartig eingeführt. Die
Zwischenplatte 45 ist zur Höhenverstellung analog
der Zwischenplatte 8 an einem Hubgestell 50 aufge-
hangen.

[0164] Anschließend wird wie zuvor der Stapel S
durch Ablegen der Packstücke W auf der Zwischen-
platte 45 gebildet.

[0165] Als Abstreifer beim Übergeben des fertig ge-
stapelten Stapels an den Rollwagen R durch Zurück-
ziehen der weiteren Zwischenplatte 45 dient die hin-
tere Seitenwand 46 (Diese ist zur besseren Über-
sicht in Fig. 24 weggelassen). Die hintere Seiten-
wand 46 ist zudem Höhenverfahrbar, um den Hub
bzw. das Absenken der Zwischenplatte 45 „mitzu-
machen“, und in Richtung des Positionierförderers 2
bzw. Stapelplatzes 6 (Z-Richtung) beweglich, so dass
unterschiedlich große Rollwagen verwendbar sind.

[0166] Die hintere Seitenwand 46 dient auch als An-
bringungsort für die Aufspreizeinrichtung 44.

[0167] Die Aufspreizeinrichtung 44 besteht aus zwei
auf gleicher Höhe im Bereich der erwarteten Seiten-
wände des Rollwagens R angeordneter von der Sei-
tenwand nach vorne in den Rollwagenraum vorste-
hender Zapfen 47, die seitlich nach Außen zum Auf-
spreizen verlagerbar sind. Dazu sind die Zapfen 47
jeweils auf einer vertikal ausgerichteten Drehscheibe
48 angeordnet, die von einem gemeinsamen Antrieb
49 über ein Umlaufendes Seil angetrieben werden.
Der Antrieb ist dabei auf der Rückwand der hinteren
Seitenwand 46 angeordnet (vgl. Fig. 25 und Fig. 26).

[0168] Beim Einführen des Rollwagens stehen die
Zapfen 47 also innen. Nach dem Einführen werden
sie mittels einer Drehung der Drehscheiben 48 nach
Außen verlagert und spreizen somit die Seitenwände
RS auf.

[0169] Ist der Stapelvorgang beendet, werden die
Zapfen 47 wieder nach Innen verlagert und die Zwi-
schenplatte 45 an der als Abtreifer dienenden hinte-
ren Seitenwand 46 zurückgezogen, so dass der Sta-
pel S der Packstücke W auf dem Rollwagen R zu lie-
gen kommt.

[0170] Anschließend wird dieser mittels der Hub-
und Absenkeinheit 10* durch die Folienwickeleinheit
19 und letztendlich auf dem Rollenförderer 9 zum Ab-
transport bewegt.

[0171] Danach kann der Vorgang von neuem begin-
nen.
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Patentansprüche

1.    Vorrichtung zum automatischen Stapeln von
Packstücken auf einer Unterlage in einer vorbe-
stimmten räumlichen Anordnung zur Ausbildung ei-
nes Stapels mit
– mindestens einem Zuführförderer, der die verein-
zelten Packstücke (W) in einer vorbestimmten Rei-
henfolge bereitstellt;
– mit einer Hub- und Senkeinheit zum Heben und
Senken einer in einem Stapelplatz (6) angeordneten
Unterlage (R, 8) in Y-Richtung;
– mit an einem Abgabeende des Zuführförderers
angrenzenden Verlagerungsmitteln, die Packstücke
(W) von dem Zuführförderer (2) übernehmen und an
die vorherbestimmte Position im Stapel (S) transpor-
tieren;
wobei die Verlagerungsmittel umfassen:
– einen an dem Abgabeende des Zuführförderers
angrenzenden Positionierförderer (4), der horizontal
und längs zu einer Seite des Stapelplatzes (6) ange-
ordnet ist, um die Packstücke (W) in X-Richtung zu
positionieren,
– mindestens eine Schiebeplatte (13) und einen Pus-
her (14), um die Packstücke (W) von dem Positionier-
förderer in Z-Richtung an die vorherbestimmte Posi-
tion im Stapel (S) zu transportieren,
wobei die mindestens eine Schiebeplatte als horizon-
tal und längs der Seite des Stapelplatzes (6) und quer
dazu beweglich ausgebildete flache streifenförmige
Platte ausgebildet ist, um die Packstücke (W) beim
Abschieben der Packstücke (W) durch den Pusher
von dem Positionierförderer an der X-Richtungsposi-
tion zu übernehmen und in Z-Richtung auf der Unter-
lage (R, 8, 45) oder in dem Stapel (S) abzulegen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Aufspreizeinrichtung (44) umfasst, um Seitenwände
(RS) eines Rollcontainers (R) zum Bestapeln aufzu-
spreizen.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufspreizeinrichtung (44) zwei auf
gleicher Höhe im Bereich der erwarteten Seitenwän-
de (RS) des Rollwagens (R) angeordneter in den Sta-
pelplatz (6) vorstehende Zapfen (47) umfasst.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zapfen (47) zwischen einer Auf-
spreizstellung und einer Nicht-Aufspreizstellung be-
weglich sind.

4.  Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zapfen (47) seitlich nach Außen
zum Aufspreizen verlagerbar sind.

5.  Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zapfen (47) jeweils auf ei-
ner vertikal ausgerichteten Drehscheibe (48) ange-
ordnet sind.

6.  Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass, die Drehscheiben (48) einen gemein-
samen Antrieb (49) über ein umlaufendes Seil auf-
weisen.

7.    Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Auf-
spreizeinrichtung (44) an einer den Stapelplatz (6)
begrenzenden hinteren Seitenwand (46) angeordnet
ist.

8.    Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche, dass die Rollwagen (R) auf Trägerpalet-
ten (43) angeordnet sind.

9.    Verfahren zum automatischen Stapeln von
Packstücken auf einer Unterlage in einer vorbe-
stimmten räumlichen Anordnung zur Ausbildung ei-
nes Stapels umfassend die Schritte:
– Übernahme der Packstücke (W) von einem Zuführ-
förderer (2);
– Verlagerung der Packstücke (W) an die vorherbe-
stimmte Position im Stapel (S), durch Positionieren
der Packstücke (W) in X-Richtung und Positionieren
der Packstücke (W) in Z-Richtung und Heben und
Senken der in einem Stapelplatz (6) angeordneten
Unterlage;
wobei als Unterlage wahlweise Paletten (P) oder Roll-
wagen (R) verwendet werden.

10.   Verwendung einer Vorrichtung nach einem der
Ansprüche 1 bis 8 zur Durchführung des Verfahrens
nach Anspruch 9.

Es folgen 26 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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