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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Beladen von Be-
hältern mit plattenförmigen Werkstücken, und insbe-
sondere auf ein Verfahren und eine Vorrichtung, die ein
kontinuierliches Beladen von bewegten Behältern mit
plattenförmigen Werkstücken ermöglichen.

Stand der Technik

[0002] Plattenförmige Werkstücke wie beispielsweise
Möbelfronten, Korpusteile, Paneele, Isolier- bzw. Bau-
platten oder dergleichen werden nach deren Herstel-
lung zum Zwecke des Transports und/oder der Lage-
rung in geeignete Behältern wie Kartons, Kisten etc. ver-
packt. Zum Einbringen der plattenförmigen Werkstücke
in die entsprechenden Behälter ist es bekannt, die
Werkstücke zu einer Beladevorrichtung zu fördern, wel-
che die Werkstücke in die Behälter ablegt. So ist in der
DE 44 04 744 C1 eine Einlegestation für auf einem Pro-
duktionsband ankommende Artikel offenbart, die einen
Umsetzer mit Saug-, Schiebe- oder Greiforganen zum
Einlegen der Artikel in ein Behältnis besitzt.
[0003] Eine wesentliche Schwierigkeit beim Einlegen
von Gegenständen in einen Behälter mittels einer Bela-
devorrichtung besteht jedoch darin, die Gegenstände
derart auszurichten, dass eine Beschickungseinrich-
tung der Beladevorrichtung die Gegenstände zügig und
fehlerfrei aufnehmen kann. Zu diesem Zweck sind der
Anmelderin insbesondere zwei Verfahren bekannt.
[0004] Bei dem ersten Verfahren werden die Gegen-
stände in eine Bereitschaftsposition der Beladevorrich-
tung gefördert und dort bei Stapelverarbeitung zunächst
voneinander getrennt und anschließend in Bezug auf ei-
ne Referenz- bzw. Aufnahmeposition ausgerichtet. Der
auf diese Weise ausgerichtete Gegenstand wird dann
mittels einer Beschickungseinrichtung, z. B. einem
schwenkbaren Greifarm, in einen Behälter eingelegt.
Dieses Verfahren besitzt jedoch den Nachteil, dass das
Einfördern, Trennen und Ausrichten der Gegenstände
in der Beladevorrichtung schwierig und zeitaufwändig
ist. So ist es technisch kompliziert, die Funktionen des
Einförderns, Trennens, und Ausrichtens der Gegen-
stände in der Bereitschaftsposition der Beladevorrich-
tung zu konzentrieren. Auch muss nach dem Einlegen
eines Gegenstands in einen Behälter der nächste Ge-
genstand erst wieder getrennt und ausgerichtet werden,
bevor dieser in den nächsten Behälter eingelegt werden
kann. Dies führt insgesamt dazu, dass die Förderkapa-
zität der Beladevorrichtung trotz hohen technischen
Aufwandes begrenzt ist und der Betrieb störanfällig ist.
Dies gilt insbesondere, wenn die zu beladenden Behäl-
ter bewegt sind, z. B. auf einem Förderband, oder wenn
eine hohe Anzahl vorbeilaufender Behälter einen syn-
chronisierten und schnellen Einlegetakt erfordert.

[0005] Bei dem zweiten der Anmelderin bekannten
Verfahren wird auf ein Ausrichten der Gegenstände ver-
zichtet. Statt dessen kommt ein Lageerkennungssy-
stem zum Einsatz, welches die genaue Lage der zu la-
denden Gegenstände in der Beladevorrichtung erfasst
und an die Steuerung der Beschickungseinrichtung, z.
B. des schwenkbaren Greifarms, weitergibt. Die Be-
schickungseinrichtung nimmt dann den Gegenstand
nicht aus einer unveränderlichen Referenzposition auf,
sondern fährt bei jedem Ladevorgang die vom Lageer-
fassungssystem ermittelte Position des Gegenstands
an, die von Vorgang zu Vorgang veränderlich ist. Dieses
Verfahren bringt jedoch eine Reihe von Nachteilen mit
sich. So wird der Vorgang des Beladens insgesamt stör-
anfäliger, da die Beschickungseinrichtung bei jedem La-
devorgang auf die aktuelle Position des zu ladenden
Gegenstands justiert werden muss. Dies führt gleichzei-
tig dazu, dass Steuerung und technische Ausgestaltung
der Beschickungseinrichtung komplizierter werden.
Hierdurch entstehen ebenso wie durch das Lageerken-
nungssystem auch zusätzliche Kosten.
[0006] Ferner offenbart die DE 195 35 791 A ein Ver-
fahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 bzw. eine
Vorrichtung nach dem Oberbegriff von Anspruch 8.

Darstellung der Erfindung

[0007] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zum Beladen von Behältern mit
Werkstücken, insbesondere mit plattenförmigen Werk-
stücken bereitzustellen, das die Nachteile des Standes
der Technik beseitigt und ein möglichst kontinuierliches
Beladen der Behälter mit Werkstücken ermöglicht. Dar-
über hinaus ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfah-
rens zu schaffen.
[0008] Diese Aufgaben werden erfindungsgemäß
durch ein Verfahren zum Beladen von Behältern mit
plattenförmigen Werkstücken nach Anspruch 1 sowie
eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
Anspruch 8 gelöst.
[0009] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde,
das Einfördern, Trennen, Ausrichten und Einlegen der
plattenförmigen Werkstücke in einen Behälter zeitlich
und räumlich zu entkoppeln.
[0010] Die mit der Erfindung erreichten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass dank der zeitlich-räumli-
chen Entkopplung wesentlicher Verfahrensschritte ein
störungsfreier und zügiger Verfahrensablauf erzielt
wird. Da die Werkstücke erfindungsgemäß in eine aus-
gerichtete Stellung überführt werden, bevor sie durch
die Beschickungseinrichtung aufgenommen werden, ist
keine aufwändige Beschickungseinrichtung und Steue-
rung erforderlich. Vielmehr kann die Beschickungsvor-
richtung stets auf die in einer unveränderlichen, ausge-
richteten Position bereitstehenden Werkstücke zugrei-
fen. Auf diese Weise stellt das Aufnehmen und Einlegen
der Werkstücke bei dem erfindungsgemäßen Verfahren
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keine Schwachstelle für den zeitlichen und technischen
Ablauf des Beladens mehr dar. Daher ist das erfin-
dungsgemäße Verfahren auch besonders vorteilhaft,
wenn die zu beladenden Behälter bewegt sind, z.B. auf
einem Förderband, oder wenn eine hohe Anzahl vorbei-
laufender Behälter einen synchronisierten und schnel-
len Einlegetakt erfordert.
[0011] Die vorgelagerten Verfahrensschritte, nämlich
das Aufteilen der angelieferten plattenförmigen Werk-
stücke in zumindest zwei Stränge und das Halten der
Werkstücke in entsprechenden Bereitschaftsstellungen
unterstützen die vorteilhaften Wirkungen des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens und tragen ebenso zur Lö-
sung der obigen Aufgabe bei. So wird durch diese Ver-
fahrensschritte sichergestellt, dass stets Werkstücke
bereitstehen, um von den Bereitschaftsstellungen in die
ausgerichtete Stellung überführt zu werden, sobald ein
Werkstück aus der ausgerichteten Stellung entnommen
wurde. Dies gewährleistet einen störungsfreien und
kontinuierlichen Verfahrensablauf.
[0012] Die mit dem erfindungsgemäßen Verfahren er-
zielten Vorteile sind besonders ausgeprägt, wenn eine
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach An-
spruch 8 eingesetzt wird.
[0013] Der Verfahrensablauf und der Fluss der Werk-
stücke werden gemäß der Erfindung auch dadurch ver-
bessert, dass das Ausrichten der Werkstücke zwischen
den beiden Strängen durchgeführt wird. Auf diese Wei-
se ergeben sich kurze Förderwege der Werkstücke und
die Werkstücke müssen nicht über andere Stränge hin-
weg gefördert werden, was mögliche Kollisionen ver-
meidet.
[0014] Nach einer ersten Weiterbildung der vorliegen-
den Erfindung erfolgt die Aufteilung der angelieferten,
plattenförmigen Werkstücke in zueinander parallele
Stränge. Durch die Anordnung mehrerer, insbesondere
paralleler Stränge wird sichergestellt, dass stets minde-
stens eine Bereitschaftsstellung der Stränge mit Werk-
stücken bestückt ist, so dass ein kontinuierlicher Ver-
fahrensablauf gewährleistet ist.
[0015] Die zeitlich-räumliche Entkopplung des Einför-
derns und Ausrichtens der Werkstücke wird gemäß ei-
ner Weiterbildung der Erfindung dadurch erreicht, dass
die plattenförmigen Werkstücke von den Bereitschafts-
stellungen der Stränge aufgenommen und in einer Stel-
lung zum Ausrichten abgelegt werden, um anschlie-
ßend ausgerichtet zu werden. Sobald ein Werkstück
von einer Bereitschaftsstellung in die Stellung zum Aus-
richten überführt worden ist, kann ein neues Werkstück
in die Bereitschaftsstellung eingefördert werden, wäh-
rend das in die Stellung zum Ausrichten überführte
Werkstück unabhängig von anderen Verfahrensschrit-
ten ausgerichtet werden kann.
[0016] Das Ausrichten der plattenförmigen Werkstük-
ke erfolgt nach einer Weiterbildung der vorliegenden Er-
findung bevorzugt durch Verschieben der plattenförmi-
gen Werkstücke entlang ihrer großen Fläche in die aus-
gerichtete Stellung gegen Anschläge oder Anschlagli-

neale. Dabei kann auf bekannte Verfahrensweisen, wie
Verschiebemechanismen oder Schrägflächen zurück-
gegriffen werden. Diese Verfahrensweisen stellen auf
einfache Weise sicher, dass die Werkstücke zuverlässig
in eine gewünschte ausgerichtete Position verbracht
werden und dort ausgesichtet bereitstehen, so dass sie
problemlos und zügig durch die Beschickungseinrich-
tung aufgenommen werden können.
[0017] Ein besonders kontinuierliches und zügiges
Gesamtverfahren ergibt sich schließlich, wenn das Ein-
legen der Werkstücke nach einer Weiterbildung der Er-
findung in kontinuierlich bewegte Behälter erfolgt. Der
zügige und störungsarme Ablauf des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens ermöglicht zusammen mit dem kontinu-
ierlichen Fördern der Behälter eine hohe Anzahl an Be-
ladungsvorgängen pro Zeiteinheit. Dabei ist es beson-
ders bevorzugt, dass das Fördern der Behälter und das
Beladen der Behälter synchronisiert ablaufen, d. h. Ab-
stand und Fördergeschwindigkeit der Behälter und Ar-
beitstakt der Beschickungseinrichtung sind vorteilhaft
aufeinander abgestimmt.
[0018] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der er-
findungsgemäßen Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens sind in den Unteransprüchen angegeben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0019] Im Folgenden wird unter Bezugnahme auf die
beigefügten Zeichnungen die vorliegende Erfindung nä-
her erläutert und beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung zum Beladen von Behältern mit platten-
förmigen Werkstükken;

Fig. 2 eine schematische, teilweise geschnittene
Seitenansicht einer Ausführungsform der er-
findungsgemäßen Vorrichtung zum Beladen
von Behältern mit plattenförmigen Werkstük-
ken.

Ausführliche Beschreibung eines Ausführungsbeispiels
der Erfindung

[0020] In Fig. 1 ist eine Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung zum Beladen von Behäl-
tern 17 mit plattenförmigen Werkstücken 2 schematisch
in einer Draufsicht dargestellt, Fig. 2 zeigt eine teilweise
geschnittene Seitenansicht einer Ausführungsform der
erfindungsgemäßen Vorrichtung.
[0021] Die dargestellte Vorrichtung 1 besitzt zwei par-
allel angeordnete Förderstränge I, II, die jeweils einen
Linearförderer 3, 4 zum Einfördern der plattenförmigen
Werkstücke 2, eine Bereitschaftsstellung 5, 6 zum Be-
reithalten der plattenförmigen Werkstücke 2 sowie ei-
nen Auslaufbereich 8, 9 aufweisen. Die Förderstränge
I, II sind als angetriebene Band-, Rollen-, Riemen- oder
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Kettenförderer ausgeführt. Der Bereich der Bereit-
schaftsstellungen 5, 6 ist als Hubtisch ausgebildet, so
dass die in der Bereitschaftsstellung befindlichen plat-
tenförmigen Werkstücke 2 stets auf eine gewünschte
Höhenlage eingestellt werden können.
[0022] Senkrecht zur Richtung der parallel angeord-
neten Förderstränge I, II ist ein Portalstapelgerät 7 mit
einem tragenden Rahmen und einer Einrichtung zum
Aufnehmen von Werkstücken vorgesehen. Die Einrich-
tung zum Aufnehmen der Werkstücke ist bevorzugt als
Vakuumsaugtraverse ausgebildet, die vertikal sowie in
Richtung des Portals verfahren werden kann, um auf die
Bereitschaftsstellungen 5, 6 der Förderstränge I, II zu-
zugreifen.
[0023] Zwischen den Fördersträngen I, II und im Ar-
beitsbereich des Portalstapelgerätes 7 ist ein weiterer,
paralleler Förderstrang III vorgesehen. Dieser besitzt ei-
nen Bereich 10, der sich im Arbeitsbereich des Portal-
stapelgeräts 7 befindet, und einen Bereich 11 für aus-
gerichtete plattenförmige Werkstücke. Darüber hinaus
ist der mittlere Förderstrang III mit einem seitlichen An-
schlag 13 und einem stirnseitigen Anschlag 14 ausge-
stattet, die zum Ausrichten der Werkstücke dienen.
[0024] Ebenfalls im wesentlichen senkrecht zur Rich-
tung der Förderstränge I, II, III ist ein weiterer För-
derstrang IV vorgesehen, der zum Fördern der zu bela-
denden Behälter 17 dient. Der Förderstrang IV ist be-
vorzugt als angetriebene Rollenbahn ausgeführt, auf
welcher die Behälter 17 kontinuierlich förderbar sind.
[0025] Des Weiteren ist zwischen den Fördersträn-
gen I und II eine Beschickungseinrichtung 15 angeord-
net, bei der es sich bevorzugt um einen Roboter, insbe-
sondere einen Knickarmroboter handelt. Die Beschik-
kungseinrichtung 15 besitzt eine Einrichtung zum Auf-
nehmen der plattenförmigen Werkstücke, bevorzugt ei-
ne Vakuumsaugtraverse. Reichweite und Position der
Beschickungseinrichtung 15 sind derart ausgelegt,
dass die Beschickungseinrichtung 15 in der ausgerich-
teten Stellung 11 positionierte Werkstücke aufnehmen
und in auf dem Förderstrang IV vorschreitende Behälter
1 ablegen kann. Hierzu ist es bevorzugt, dass die Be-
schickungseinrichtung 15 auf der der ausgerichteten
Stellung 11 gegenüberliegenden Seite des Förderstran-
ges IV zwischen den Fördersträngen I und II positioniert
ist.
[0026] Ein Verfahren zum Beladen der Behälter 17 mit
plattenförmigen Werkstücken 2 mittels der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung 1 wird nachfolgend näher erläu-
tert.
[0027] Die plattenförmigen Werkstücke werden ein-
zeln oder als Stapel über die angetriebenen Linearför-
derer 3, 4 in die Bereitschaftsstellungen 5, 6 der Förder-
stränge I, II eingefördert. Sofern Werkstückstapel in die
Bereitschaftsstellungen eingefördert wurden, kann die
Höhe des obersten Werkstücks mit Hilfe des hydrauli-
schen Hubtisches auf eine gewünschte Höhe eingestellt
werden. Im nächsten Verfahrensschritt nimmt das Por-
talstapelgerät 7 mittels seiner Vakuumsaugtraverse ein

plattenförmiges Werkstück aus einer der Bereitschafts-
stellungen 5, 6 auf, fährt in eine Position oberhalb des
Förderstranges III und legt das aufgenommene Werk-
stück in der Stellung zum Ausrichten 10 auf dem För-
derstrang III ab.
[0028] Anschließend wird das Werkstück, das in der
Stellung zum Ausrichten 10 abgelegt ist, durch den För-
derstrang III in die ausgerichtete Stellung 11 gefördert.
Dabei wird die Ausrichtung des Werkstücks dadurch er-
zielt, dass das Werkstück mittels des Förderstranges III
mit den Anschlägen 13, 14 in Anlage gebracht wird, so
dass die Werkstücke in einer genau definierten Position
zum Liegen kommen. Das Ausrichten der Werkstücke
quer zur Förderrichtung des Förderstranges III kann
durch einen nicht dargestellten Schieber unterstützt
werden. Die auf diese Weise ausgerichteten Werkstük-
ke stehen nun zur Aufnahme durch die Beschickungs-
einrichtung 15 bereit.
[0029] Die zu beladenden Behälter 17 werden durch
die angetriebene Rollenbahn 16 des Förderstrangs IV
in die Reichweite der Beschickungseinrichtung 15 ge-
bracht, so dass die Beschickungseinrichtung 15 das zu
ladende Werkstück aus der ausgerichteten Stellung 11
aufnehmen und in den Behälter 17 ablegen kann. Be-
sonders zügig ist das Verfahren zum Beladen dann,
wenn die zu beladenden Behälter 17 kontinuierlich auf
der Rollenbahn 16 vorgeschoben werden. In diesem
Fall detektiert eine nicht dargestellte Sensoreinrichtung,
dass ein Behälter auf der Rollenbahn 16 vorgeschoben
wird, und gibt ein Signal an die Beschickungseinrich-
tung 15 aus. Die Beschickungseinrichtung 15 bestimmt
anhand des Signals und der Transportgeschwindigkeit
des Behälters die Position, in welcher das plattenförmi-
ge Werkstücks in den Behälter einzulegen ist. Anhand
dieser Eingabedaten nimmt die Beschickungseinrich-
tung 15 ein plattenförmiges Werkstück aus der ausge-
richteten Stellung 11 auf und legt dieses in der berech-
neten Position in den auf der Rollenbahn 16 fortschrei-
tenden Behälter 17 ein. Nach dem Beschickungsvor-
gang steht die Beschickungseinrichtung 15 für den
nächsten Takt zur Verfügung.
[0030] Unmittelbar nachdem ein plattenförmiges
Werkstück aus der ausgerichteten Stellung 11 entnom-
men worden ist, wird das nächste plattenförmige Werk-
stück aus der Stellung zum Ausrichten 10 mittels des
Förderstrangs III in die ausgerichtete Stellung 11 vorge-
schoben. Da dieses Vorschieben nur sehr wenig Zeit in
Anspruch nimmt, ist die ausgerichtete Stellung 11 be-
reits mit einem weiteren plattenförmigen Werkstück be-
legt, bevor die Beschickungseinrichtung 15 den näch-
sten Beschickungstakt beginnt. Auf diese Weise wird
ein störungsfreier Betrieb der erfindungsgemäßen Vor-
richtung 1 sichergestellt, die ein kontinuierliches Bela-
den von Behältern, die auf dem Förderstrang IV vorge-
schoben werden, ermöglicht.
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Beladen von Behältern (17) mit plat-
tenförmigen Werkstücken (2), bei welchem

- die angelieferten plattenförmigen Werkstücke
(2) in zwei Stränge (I, II) aufgeteilt und in diesen
jeweils in einer Bereitschaftsstellung (5, 6) ge-
halten werden,

- die plattenförmigen Werkstücke (2) von den
Bereitschaftsstellungen (5, 6) der Stränge in ei-
ne ausgerichtete Stellung (11) überführt wer-
den, und

- die ausgerichteten plattenförmigen Werkstük-
ke (2) aufgenommen und in die Behälter (17)
eingelegt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass
das Ausrichten zwischen den beiden Strän-

gen erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufteilung in zueinander paral-
lele Stränge (I, II) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die plattenförmigen Werkstük-
ke (2) von den Bereitschaftsstellungen (5, 6) der
Stränge aufgenommen und in einer Stellung zum
Ausrichten (10) abgelegt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die plattenförmigen
Werkstücke (2) durch Verschieben entlang ihrer
großen Fläche in die ausgerichtete Stellung (11)
überführt werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einlegen in kon-
tinuierlich bewegte Behälter (17) erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behälter (17) senkrecht zur Er-
streckungsrichtung der Stränge (I, II) bewegt wer-
den.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die plattenförmigen
Werkstücke in den Bereitschaftsstellungen (5, 6)
und/oder der ausgerichteten Stellung (11) stapelbar
sind.

8. Vorrichtung (1) zur Durchführung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Ansprüche 1 bis 8,
bei welchem

- zur Aufteilung in zwei Stränge (I, II) zumindest
zwei Linearförderer (3, 4) vorgesehen sind, die
die angelieferten plattenförmigen Werkstücke
(2) in die Bereitschaftsstellungen (5, 6) fördern,

- zur Entnahme eine Übernahmevorrichtung (7)
vorgesehen ist, welche die plattenförmigen
Werkstücke (2) aus den Bereitschaftsstellun-
gen (5, 6) aufnimmt und in einer Ausrichtstation
(III) ablegt, und

- zum Aufnehmen der plattenförmigen Werk-
stücke (2) aus der Ausrichtstation (III) und zum
Einlegen der plattenförmigen Werkstücke in die
Behälter (17) eine Beschickungseinrichtung
(15) vorgesehen ist

dadurch gekennzeichnet, dass
zwei Linearförderer (3, 4) vorgesehen sind,

zwischen denen die Ausrichtstation (III) angeordnet
ist.

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Linearförderer (3, 4) als Band-,
Rollen-, Riemen- oder Kettenförderer ausgebildet
sind.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linearförderer (3, 4)
parallel zueinander angeordnet sind.

11. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtstati-
on (III) als Linearförderer ausgestaltet ist, über den
die plattenförmigen Werkstücke (2) an Anschlägen
(13, 14) ausgerichtet werden.

12. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschik-
kungseinrichtung (15) als Roboter, vorzugsweise
Knickarmroboter ausgebildet ist.

Claims

1. Method for loading containers (17) with plate-
shaped workpieces (2) in which

- the delivered plate-shaped workpieces (2) are
divided into two branches (I, II) and held therein
in a ready position (5, 6) in each case,

- the plate-shaped workpieces (2) are trans-
ferred from the ready positions (5, 6) of the
branches into an aligned position (11) and

- the aligned plate-shape workpieces (2) are
picked up and placed into the containers (17),
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characterised in that there is aligning be-
tween the two branches.

2. Method according to claim 1, characterised in that
division takes place into branches (I, II) parallel to
one another.

3. Method according to claim 1 or, 2, characterised
in that the plate-shaped workpieces (2) are picked
up from the ready positions (5, 6) of the branches
and deposited in a position for aligning (10).

4. Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the plate-shaped workpieces (2) are
transferred into the aligned position (11) by dis-
placement along their large face.

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that placing takes place into continuous-
ly moving containers (17).

6. Method according to claim 5, characterised in that
the containers (17) are moved perpendicular to the
direction of extension of the branches (I, II).

7. Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terised in that the plate-shaped workpieces are
stackable in the ready positions (5, 6) and/or the
aligned position (11).

8. Device (1) for carrying out the method according to
one or more of claims 1 to 8, in which

- for dividing into the two branches (I, II), at least
two linear conveyors (3, 4) are provided, which
convey the delivered plate-shaped workpieces
(2) into the ready positions (5, 6),

- for removing, a transfer device (7) is provided,
which picks up the plate-shaped workpieces (2)
out of the ready positions (5, 6) and deposits
them in an aligning station (III) and

- for picking up the plate-shaped workpieces (2)
out of the aligning station (III) and for placing
the plate-shaped workpieces into the contain-
ers (17), a feeding device (15) is provided,

characterised in that two linear conveyors (3, 4)
are provided, between which the aligning station
(III) is arranged.

9. Device (1) according to claim 8, characterised in
that the linear conveyors (3, 4) are constructed as
belt, roller, multi-belt or chain conveyors.

10. Device (1) according to claim 8 or 9, characterised
in that the linear conveyors (3, 4) are arranged par-

allel to one another.

11. Device (1) according to one of claims 8 to 10, char-
acterised in that the aligning station (III) is config-
ured as a linear conveyor via which the plate-
shaped workpieces (2) are aligned at limit stops (13,
14).

12. Device (1) according to one of claims 8 to 11, char-
acterised in that the feeding device (15) is con-
structed as a robot, preferably as a robot with an
articulated arm.

Revendications

1. Procédé de chargement de récipients (17) dotés de
pièces en forme de plaques (2), dans lequel

- les pièces en forme de plaques (2) livrées sont
réparties en deux lignes (I, II) et respectivement
maintenues dans ceux-ci dans une position de
mise à disposition (5, 6),

- les pièces en forme de plaques (2) sont trans-
portées depuis les positions de mise à disposi-
tion (5, 6) des lignes dans une position alignée
(11), et

- les pièces en forme de plaques (2) alignées
sont réceptionnées et mises en place dans les
récipients (17),

caractérisé en ce que
l'alignement s'effectue entre les deux lignes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la répartition s'effectue dans des lignes (I,
II) parallèles l'une à l'autre.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les pièces en forme de plaques (2) sont
réceptionnées depuis les positions de mise à dis-
position (5, 6) des lignes et déposées dans une po-
sition d'alignement (10).

4. Procédé selon' l'une quelconque des revendica-
tions 1 à 3, caractérisé en ce que les pièces en
forme de plaques (2) sont transportées dans la po-
sition alignée (11) par déplacement le long de leur
grande surface.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que la mise en place s'ef-
fectue dans des récipients (17) déplacés en conti-
nu.

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les récipients (17) sont déplacés perpendi-
culairement à la direction d'extension des lignes (I,
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II).

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que les pièces en forme
de plaque peuvent être empilées dans les positions
de mise à disposition (5, 6) et/ou la position alignée
(11).

8. Dispositif (1) destiné à réaliser le procédé selon
l'une ou plusieurs des revendications 1 à 8, dans
lequel

- pour la répartition en deux lignes (I, II), au
moins deux transporteurs linéaires (3, 4) sont
prévus, qui acheminent les pièces en forme de
plaques (2) livrées dans les positions de mise
à disposition (5, 6),

- pour le prélèvement, il est prévu un dispositif
de réception (7), lequel réceptionne les pièces
en forme de plaques (2) depuis les positions de
mise à disposition (5, 6) et les dépose dans un
poste d'alignement (III),

- pour la réception des pièces en forme de pla-
ques (2) depuis le poste d'alignement (III) et
pour la mise en place des pièces en forme de
plaques dans les récipients (17), il est prévu un
système de chargement (15),

caractérisé en ce que
deux transporteurs linéaires (3, 4) sont prévus, en-
tre lesquels est disposé le poste d'alignement (III).

9. Dispositif (1) selon la revendication 8, caractérisé
en ce que les transporteurs linéaires (3, 4) sont
conçus comme des transporteurs à bandes, à rou-
leaux, à courroies ou à chaînes.

10. Dispositif (1) selon la revendication 8 ou 9, carac-
térisé en ce que les transporteurs linéaires (3, 4)
sont disposés parallèlement l'un à l'autre:

11. Dispositif (1) selon l'une quelconque des revendi-
cations 8 à 10, caractérisé en ce que le poste d'ali-
gnement (III) est conçu comme un transporteur li-
néaire, par l'intermédiaire duquel les pièces en for-
me de plaques (2) sont alignées contre des butées
(13, 14).

12. Dispositif (1) selon l'une quelconque des revendi-
cations 8 à 11, caractérisé en ce que le système
de chargement (15) est conçu comme un robot, de
préférence comme un robot à bras articulé.
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