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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Auftragen zumindest eines
Haftreibung erhdhenden Mittels auf wenigstens eine
Oberflachenpartie mindestens einer Stapeleinheit we-
nigstens einer zu einem Stapel aufzustapelnden Stapel-
lage gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. des
Anspruchs 10.

[0002] Um beim Stapeln von einzelnen oder ganzen
Stapellagen von kurz unter dem Begriff Stapeleinheiten
zusammengefassten Artikeln, Behaltern, Gebinden oder
Verpackungseinheiten eine héhere Stabilitat des Stapels
zu erhalten, ist bekannt, ein Haftreibung erhéhendes Mit-
tel zumindest auf eine oder mehrere Oberflachenpartien
wenigstens einzelner Stapeleinheiten aufzubringen. Das
Stapeln kann beispielsweise beim Palettieren vorgese-
hen sein.

[0003] Um eine héhere Stabilitat eines Stapels zu er-
halten, ist durch US 5,895,540 bekannt, zumindest die
Unter- und Oberseiten der Stapeleinheiten eines Stapels
mit einem zumindest abschnittsweise doppelseitigen
Klebeband zu versehen. Das doppelseitige Klebeband
besteht aus drei Streifen einseitigen Klebebands, die ein-
ander Klebeschicht auf Klebeschicht unter Freilassung
von Partien ihrer Klebeschichten teilweise iberlappen.
Dadurch kann das doppelseitige Klebeband aufgerollt
werden, ohne dass eine bei anderen doppelseitigen Kle-
bebandern erforderliche, separat abzuziehende Schutz-
folie bendtigt wird. Beispielsweise kénnen als Stapelein-
heiten vorgesehene Kartonschachteln vermittels des
doppelseitigen Klebebandes verschlossen werden. Das
doppelseitige Klebeband erfiillt so eine Doppelfunktion.
Einerseits das VerschlieRen der Kartonschachteln, und
andererseits die Erh6hung der Haftreibung zwischen den
im Stapel aneinander angrenzenden und mit dem Kle-
beband versehenen Oberflachen der Kartonschachteln.
Das doppelseitige Klebeband bildet dabei ein vor, wah-
rend und nach dem Aufbringen festes und eine Klebe-
wirkung sowohl mit in Kontakt stehenden, als auch mit
in Kontakt kommenden Oberflachen aufweisendes, Haft-
reibung erhdhendes Mittel zwischen den Stapeleinheiten
des Stapels. Da das eine Klebewirkung mit in Kontakt
kommenden Oberflachen beibehaltende doppelseitige
Klebeband an Ober-und Unterseiten der Stapeleinheiten
jeglichen Weitertransport der Stapeleinheiten unmdglich
macht, mussen die Stapeleinheiten unmittelbar nach-
dem sie mit dem doppelseitigen Klebeband versehen
worden sind einzeln auf den Stapel aufgestapelt werden.
[0004] Nachteilig an einer Erhéhung der Stabilitat ei-
nes Stapels durch Aufbringen von doppelseitigen Klebe-
bandern auf Oberflachen der Stapeleinheiten ist der er-
schwerte Umgang mit den Stapeleinheiten bis zur Fer-
tigstellung des Stapels nachdem das doppelseitige Kle-
beband aufgebracht ist. Ein wirtschaftliches, kostengln-
stiges Zusammenstellen von Stapeleinheiten zu Stapel-
lagen vor dem Aufstapeln ist dadurch nicht méglich.
[0005] Durch US 7,048,817 B1 ist bekannt, Karton-
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schachteln zu einer auch als Verbundkartonschachtel zu
bezeichnenden zusammengesetzten Kartonschachtel
zu verkleben. Hierbei wird auf der Oberseite von Karton-
schachteln, welche Stapeleinheiten einer bereits aufge-
legten, obersten Stapellage eines Stapels bilden, an vor-
bestimmten Stellen ein Klebemittel aufgetragen. Da-
durch bilden im Stapel vertikal benachbarte und in der
Stapellage identisch angeordnete Kartonschachteln je
eine Verbundkartonschachtel. Durch uber die Hohe des
Stapels hinweg wiederholt abwechselnde Lage und Aus-
richtung von Gruppen von Stapellagen wird ein stabiler
Stapel erhalten.

[0006] Nachteilig hieran ist, dass das auf die bereits
aufgelegte, oberste Stapellage des Stapels aufgetrage-
ne Klebemittel zumindest bis zum Aufsetzen der nach-
sten Stapellage seine Klebewirkung mit in Kontakt ste-
henden, als auch mit in Kontakt kommenden Oberfla-
chen beibehalten muss. Dadurch kann eine zur Herstel-
lung des Stapels vorgesehene, eine Stapellage nach der
anderen auf den Stapel aufsetzende Stapeleinrichtung
verschmutzen und verkleben. AuRerdem kdnnen Klebe-
mittel, deren Klebewirkung insbesondere in Bezug aufin
Kontakt kommende Oberflachen sich mit der Zeit andert,
z.B. mit verandernder, beispielsweise fallender Tempe-
ratur, wie beispielsweise im Umgang einfache und in der
Beschaffung kostenglinstige Hei3kleber, nicht verwen-
det werden. Dariiber hinaus muss das Klebemittel am
Stapelplatz von der gleichen Seite her auf die zuletzt ab-
gelegte, oberste Stapellage aufgetragen werden, von
welcher Seite aus auch die nachste Stapellage auf den
Stapel aufgesetzt wird. Dadurch kann es zu einer Kolli-
sion der die nachste Stapellage aufsetzenden Stapelein-
richtung mit der Einrichtung zum Auftragen des Klebe-
mittels auf die zuletzt auf dem Stapel abgelegte Stapel-
lage kommen. DarUber hinaus ist die Herstellung und der
Betrieb einer das Stapeln und das Auftragen des Klebe-
mittels vornehmenden Vorrichtung kostspielig und auf-
wandig, da beide Einrichtungen, diejenige zum Auftra-
gen des Klebemittels auf die zuletzt auf dem Stapel ab-
gelegte Stapellage und diejenige zum Aufsetzen der
nachsten Stapellage auf die zuletzt auf dem Stapel ab-
gelegte Stapellage, abwechselnd von oben freien Zu-
gang zur obersten Stapellage des Stapels bendtigen.
[0007] Durch US 4,365,710 ist bekannt, Stapeleinhei-
ten noch vor dem z.B. wahrend des Palettierens erfol-
genden Aufstapeln zu behandeln, um eine héhere Sta-
bilitat des Stapels zu erhalten. Bei den Stapeleinheiten
handelt es sich um Kartonschachteln, die als Verpak-
kungseinheiten, z.B. als Umverpackungen, dienen. Bei
der Behandlung wird zumindest auf jeweils eine in dem
Stapel an eine andere Kartonschachtel angrenzende
Oberflache jeder Kartonschachtel ein vorbestimmtes
Muster eines Haftreibung zwischen den Kartonschach-
teln erhdhenden Mittels aufgebracht. Bei dem Mittel han-
delt es sich um einen Haftvermittler bzw. einen Klebstoff,
der aus einem Gemisch aus einem Ethylen-Vinyl-Acetat-
Copolymer-Kunstharz mit mineralischen Olen und fein-
kristallinem Wachs besteht. Das Haftreibung erhdhende
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Mittel ist zumindest wahrend des Aufbringens in flissi-
gem und/oder wachsartigem/ und/oder gelartigem Zu-
stand. Das Aufbringen des Haftreibung erhéhenden Mit-
tels erfolgt von unten her durch Rader bzw. Rollen, uber
welche die Kartonschachteln einzeln von Hand gezogen
werden, bevor sie dann ebenfalls eine nach der anderen
einzeln z.B. auf einer Palette ebenfalls von Hand zum
Stapel aufgestapelt werden.

[0008] Nachteilig hieran ist, dass aufgrund des Auf-
trags des Haftreibung erhdhenden Mittels von unten her
die Stapeleinheiten nach dem Auftrag sofort und einzeln
auf den Stapel aufgelegt werden missen. Eine wirt-
schaftliche Gruppierung, beispielsweise zu wenigstens
einer vollstandigen Stapellage, ist dadurch nicht méglich.
Dariiber hinaus tragt die Auftragung von unten erheblich
zu einer Verschmutzung von zum Umgang mit den Sta-
peleinheiten vorgesehenen Einrichtungen bei. Ein wei-
terer Nachteil ergibt sich durch einen erheblichen War-
tungs- und Instandhaltungsaufwand wegen des durch
den erforderlichen Kontakt zwischen Stapeleinheiten
und der zum Auftragen des Haftreibung erhéhenden Mit-
tels stattfindenden Verschleil3es.

[0009] Durch EP 2 107 009 A1 sind eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Auftragen zumindest eines Haft-
reibung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine Ober-
flachenpartie mindestens einer Stapeleinheit wenigstens
einer zu einem Stapel aufzustapelnden Stapellage be-
kannt. Dabei ist vorgesehen, zumindest Oberflachenpar-
tien der Oberseiten einer oder mehrerer noch zu einer
zum Aufsetzen an einem Stapelplatz auf den Stapel vor-
gesehenen Stapellage zu gruppierender Stapeleinhei-
ten, vorzugsweise auch Teile deren sich zwischen Ober-
und Unterseiten erstreckenden Mantelflachen, miteinem
Haftreibung erhéhenden Mittel zu versehen. Als Haftrei-
bung erhéhendes Mittel kommt beispielsweise Heifl3kle-
ber zum Einsatz. Das Haftreibung erhéhende Mittel wird
hierbei von oben her unter Freilassung der Unterseite
zumindest auf einzelne Oberflachenpartien der Obersei-
ten sowie gegebenenfalls auf zumindest einzelne Ober-
flaichenpartien der Mantelflachen in einem zumindest
wahrend des Auftragens flissigen und/oder gel- und/
oder wachsartigen Zustand aufgetragen, bevor die Sta-
peleinheiten dann zu einer Stapellage gruppiert werden,
welche Stapellage dann anschlieBend auf den Stapel
aufgesetzt wird. Beim Aufsetzen der nachsten Stapella-
geistderals Haftreibung erhéhendes Mittel vorgesehene
HeilRkleber bereits wieder erkaltet und hat auf3er der be-
stehenden Klebewirkung gegeniiber der Oberflache, auf
die er heil aufgebracht wurde, keine Klebewirkung mehr.
[0010] Nachteilig hieran ist, dass die Stabilitdt des ge-
samten Stapels gefahrdet sein kann, wenn eine mit Haft-
reibung erhdhendem Mittel versehene Stapeleinheit, die
insbesondere fiir eine Stapellage vorgesehen ist, in der
nicht alle Stapeleinheiten mit Haftreibung erhdhendem
Mittel versehen sind, beispielsweise wegen einer Be-
schadigung aus der Zufuhr zur Gruppierung zu der Sta-
pellage entfernt werden muss. Ein weiterer Nachteil er-
gibt sich durch die erhdhte Gefahr des Verschmutzens
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von fir den Transport bzw. die Zufuhr der zumindest zum
Teil mit dem Haftreibung erh6henden Mittel versehenen
Stapeleinheiten zu der Gruppierung der Stapeleinheiten
zu fertigen Stapellagen vorgesehenen, beispielsweise
als Rollenférderer ausgebildeten Transporteinrichtun-
gen.

[0011] Eine Aufgabe der Erfindungistes deshalb, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Auftragen zumindest
eines Haftreibung erhéhenden Mittels auf wenigstens ei-
ne Oberflaichenpartie mindestens einer Stapeleinheit
wenigstens einer zu einem Stapel aufzustapelnden Sta-
pellage anzugeben, welche einfach und kostengiinstig
zu verwirklichen sind und einen zuverlassigen Zusam-
menhalt des Stapels garantieren.

[0012] Die Aufgabe wird geldst mitden Merkmalen der
unabhangigen Anspruche.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden
durch die Unteranspriiche beschrieben.

[0014] Ein erster Gegenstand der Erfindung betrifft
demnach eine Vorrichtung zum Auftragen zumindest ei-
nes Haftreibung erhbhenden Mittels auf wenigstens eine
Oberflachenpartie mindestens einer Stapeleinheit we-
nigstens einer von vorzugsweise mehreren zu einem
Stapel aufzustapelnder Stapellagen, welche eine Disen-
anordnung fur das Auftragen umfasst. Bei der Disenan-
ordnung handelt es sich um eine Anordnung beispiels-
weise einer oder mehrerer, vorzugsweise von minde-
stens zwei, unter dem Begriff Diise zusammengefasster
Austritts- und/oder Spritz- und/oder Sprihdusen.
[0015] Durch die Verwendung einer Disenanordnung
werden Verschleil und Beschadigung, unter anderem
auch der Stapeleinheiten, verhindert und dadurch War-
tungs- und Betriebskosten eingespart. Die Disenanord-
nung tragt damit erheblich zur Wirtschaftlichkeit der Vor-
richtung bei.

[0016] Das Haftreibung erhéhende Mittel sichert einen
stabilen Zusammenhalt des Stapels.

[0017] Die Disenanordnung ist zur Behandlung zu-
mindest von Oberflachenpartien bereits zu einer noch
auf einen Stapel aufzulegenden Stapellage gruppierter
Stapeleinheiten durch Auftragen des Haftreibung zwi-
schen einer behandelten und einer unbehandelten Ober-
flachenpartie erhdhenden Mittels zumindest auf eine
Operflachenpartie wenigstens einer der mehreren zu der
Stapellage gruppierten Stapeleinheiten vorgesehen.
[0018] Als Haftreibung erhéhendes Mittel kommt vor-
zugsweise ein auch als Heillleim bezeichneter Heifl3kle-
ber zum Einsatz. Der Heil3kleber haftet durch seine Kle-
bewirkung in wahrend des Auftragens heiflem Zustand
an der mindestens einen Oberflachenpartie der wenig-
stens einen Stapeleinheit der Stapellage an, auf die er
aufgetragen wird. Der HeilRkleber verfligt zwar nach dem
Erkalten nach wie vor Uber eine Klebewirkung mitin Kon-
takt stehenden Oberflachen, jedoch Uber keine Klebe-
wirkung mehr mit in Kontakt kommenden Oberflachen.
In jedem Fall weist der Hei3kleber aber nach dem Erkal-
ten einen héheren Haftreibungskoeffizienten mit einer
z.B. unbehandelten Oberflachenpartie einer nach dem
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Stapeln benachbarten Stapeleinheit auf, als unbehan-
delte Oberflachenpartien zweier Stapeleinheiten unter-
einander.

[0019] Das Auftragen des Haftreibung erhéhenden
Mittels vermittels der Diisenanordnung erfolgt vorzugs-
weise nach dem Gruppieren der Stapeleinheiten zu der
Stapellage und besonders bevorzugt noch vor dem Auf-
legen bzw. Aufstapeln der Stapellage an einem Stapel-
platz auf den Stapel. Demnach ist die Disenanordnung
vorzugsweise zwischen einer ersten Einrichtung und ei-
ner zweiten Einrichtung angeordnet, wobei bei der Uber-
gabe von der ersten Einrichtung an die zweite Einrich-
tung mehrere Stapeleinheiten bereits zu einer vorzugs-
weise vollstandigen Stapellage gruppiert sind.

[0020] Vorzugsweise erfolgt das Auftragen des Haft-
reibung erhdhenden Mittels wahrend der Ubergabe von
einer Station, in der die Gruppierung der Stapeleinheiten
zu einer Stapellage stattfindet, an eine Einrichtung, wel-
che zumindest eine durch Gruppierung von Stapelein-
heiten hergestellte Stapellage ibernimmt und an einem
Stapelplatz auf den Stapel auflegt. Demnach ist die Dii-
senanordnung vorzugsweise zwischen einer ersten Ein-
richtung und einer zweiten Einrichtung angeordnet, wo-
bei es sich bei der ersten Einrichtung um eine Station
handelt, in der die Gruppierung der Stapeleinheiten zu
einer Stapellage stattfindet, und wobei es sich bei der
zweiten Einrichtung um eine Einrichtung handelt, welche
zumindest eine durch Gruppierung von Stapeleinheiten
hergestellte Stapellage Gbernimmt und an einem Stapel-
platz auf den Stapel auflegt. Bei der Station kann es sich
beispielsweise um ein so genanntes Gruppiersystem
bzw. einen Stapellagenbereitstellungsplatz handeln. Bei
der zweiten Einrichtung kann es sich beispielsweise um
ein so genanntes Beladesystem bzw. eine Beladeein-
richtung, wie etwa einen Greifer, einen Roboterarm, ei-
nen Jalousiekopf oder dergleichen handeln.

[0021] Die Behandlung bzw. das Auftragen erfolgt be-
sonders bevorzugt unter Freilassung der Unterseiten der
Stapeleinheiten der Stapellage von dem Haftreibung er-
héhenden Mittel. Hierdurch wird eine Verschmutzung der
zum Weitertransport bis zur endgultigen Ablage auf dem
Stapel vorgesehenen Einrichtungen durch an der Unter-
seite anhaftende Haftreibung erhéhenden Mittel, wie z.B.
Kleber etc., vermieden.

[0022] DerBereich der Disenanordnung ist bevorzugt
frei von einer Transporteinrichtung oder von Teilen einer
Transporteinrichtung. Hierdurch wird eine mégliche Ver-
schmutzung der Transporteinrichtung oder von Teilen ei-
ner solchen am wirkungsvollsten vermieden.

[0023] Die Disenanordnung umfasst bevorzugt min-
destens zwei vorzugsweise an einem beispielsweise
quer zur Transportrichtung bei der Ubergabe der grup-
pierten Stapellage von der Station, in der die Gruppie-
rung der Stapeleinheiten zu der Stapellage stattfindet,
an die Einrichtung, welche zumindest eine durch Grup-
pierung von Stapeleinheiten hergestellte Stapellage
Ubernimmt und an einem Stapelplatz auf den Stapel auf-
legt, angeordneten Trager befestigte Disen. Der Trager
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kann die Form eines quer zur Transportrichtung der Sta-
pellage bei der Ubergabe iiber die Stapellage libergrei-
fend angeordneten Bligels aufweisen.

[0024] Die eine oder mehrere Disen kénnen z.B. zur
Anpassung an verschieden angeordnete und/oder di-
mensionierte und/oder gruppierte Stapeleinheiten z.B.
aufeinander folgend gruppierter Stapellagen einzeln
und/oder gruppenweise angesteuert werden bzw. sein.
[0025] Vorzugsweise kdnnen die Disen beispielswei-
se elektromotorisch, pneumatisch, hydraulisch, oder
elektronisch, z.B. mittels Piezzoaktuatoren, gemeinsam
oder individuell in ihrer vertikalen Position verstellbar an-
geordnet sein. Alternativ oder zusatzlich ist denkbar,
dass die Dusen beispielsweise wie bereits erwahnt z.B.
motorisch gemeinsam oder individuell in ihrer horizonta-
len Position zumindest quer zu der erwahnten Transpor-
trichtung verstellbar angeordnet sind. Darlber hinaus
kénnen die Dusen alternativ oder zusatzlich zu ihrer ver-
tikalen und horizontalen Position individuell oder kollektiv
in ihrer Lage in Bezug auf einen Raumwinkel verstellbar
angeordnet sein. Durch diese Malinahmen kénnen die
Disen einzeln oder gruppiert optimal auf die Stapellage
bzw. auf einzelne Stapeleinheiten der Stapellage ausge-
richtetwerden, um zumindest Operflachenpartien wenig-
stens einzelner Stapeleinheiten der Stapellage minde-
stens mit dem Haftreibung erhéhenden Mittel zu verse-
hen.

[0026] Beispielsweise um die vertikale und/oder hori-
zontale Position und/oder die Lage der Disen optimal
einzustellen, kdnnen ein oder mehrere Sensoren vorge-
sehen sein, welche z.B. geeignete Abstandssignale zu
die Dusenanordnung z.B. passierenden, zu einer Sta-
pellage gruppierten Stapeleinheiten erzeugen, die wie-
derum zur Steuerung von Position und/oder Lage einzel-
ner oder von Gruppen von Disen geeignet sind. Vor-
zugsweise ist je Dlse ein Sensor vorgesehen. Durch die
Verwendung einzelner Sensoren je Duse kdnnen z.B.
einen so genannten Kaminim Stapel bildende, kurz unter
dem Begriff Leerstellen zusammengefasste Leerstellen
und/oder Fehlstellen und/oder Liicken in Stapellagen er-
kannt und von einem Auftrag des in diesem Bereich wir-
kungslosen Haftreibung erhéhenden Mittels ausgespart
werden. Hierdurch wird einerseits der Materialverbrauch
an Haftreibung erhéhendem Mittel verringert und ande-
rerseits eine Verschmutzung unter einer Leerstelle be-
findlicher Einrichtungen und/oder eines Bodens vermie-
den. Wichtig ist hervorzuheben, dass die Leerstellen in
den aufeinander folgenden Stapellagen eines Stapels
dabei in ihrer Position innerhalb der Stapellagen nicht
deckungsgleich sein missen. Die Leerstellen aufeinan-
der folgender Stapellagen kénnen einander zumindest
teilweise Uberlappen, wodurch der Kamin beispielsweise
einen von Stapellage zu Stapellage versetzten Kamin-
schacht bildet. Ein solcher Kamin kann beispielsweise
einen schragen oder spiralférmig gewundenen, durch
den Stapel hindurch durchgangigen Kaminschacht auf-
weisen. Die Leerstellen aufeinander folgender Stapella-
gen kénnen auch vollstédndig voneinander isoliert sein,
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so dass der Kamin keinen durch den Stapel hindurch
durchgéangigen Kaminschacht im Stapel bildet. Die Leer-
stellen in den aufeinander folgenden Stapellagen eines
Stapels kénnen in ihrer Position innerhalb der Stapella-
gen auch deckungsgleich sein, wodurch der Kamin einen
senkrechten und durchgéngigen Kaminschacht im Sta-
pel bildet.

[0027] Dariber hinaus kdnnen die Dlisen vorzugswei-
se einzeln oder gruppenweise betrieben und auch wieder
abgeschaltet werden. Auch zur Steuerung des Betriebs
und des Abschaltens einzelner oder von Gruppen von
Diisen kdnnen Sensorsignale z.B. der bereits fiir die Po-
sitions- und/oder Lagesteuerung der Diisen vorgesehe-
nen Sensoren verwendet werden.

[0028] Vermittels der Sensoren und der damit einher-
gehenden individuellen und/oder kollektiven Steuerung
der Diisen kénnen z.B. Leerstellen, an denen sich z.B.
innerhalb einer Stapellage keine Stapeleinheiten befin-
den, in den nach und nach durch Auftragen des Haftrei-
bung erhéhenden Mittels behandelten Stapellagen er-
kannt und vom Auftragen ausgenommen werden. Auch
kénnen vermittels der Sensoren die Stapeleinheiten ei-
ner Stapellage beispielsweise in Bezug auf deren Lage
bzw. Orientierung und/oder Position innerhalb der Sta-
pellage erkannt werden.

[0029] Eine Steuerung des Betriebs der Diisen um-
fasst hierbei insbesondere bei der Verwendung eines
HeilRklebers als Haftreibung erhéhendes Mittel auch eine
gegebenenfalls erforderliche Beheizung und/oder Kiih-
lung der Disen.

[0030] Durch eine beispielsweise sensorgesteuerte
individuelle Ansteuerung sowie gegebenenfalls individu-
elle Verstellung der Dusen kann beispielsweise eine An-
passungder Dusenposition und/oder Lage sowie des Be-
triebs und der Abschaltung der Diisen an unterschiedli-
che Dimensionen von Stapellagen sowie von zu einer
Stapellage gruppierten Stapeleinheiten erfolgen. Da-
durch kann die Vorrichtung mit nur geringem Aufwand
an den Umgang mit unterschiedlichen Stapeleinheiten
angepasst werden.

[0031] Der Stapel wird vorzugsweise auf einer Palette
aufgestapelt, bzw. das Stapeln kann beispielsweise beim
Palettieren vorgesehen sein. Hierdurch wird der Stapel
auf einer Palette aufgestapelt, wodurch ein nochmaliges
Umstapeln des Stapels z.B. fiir einen Weitertransport
vermieden werden kann. Dieser Vorteil wiegt einen sich
gegebenenfalls durch einen erhdhten Stauraumbedarf
aufgrund einer sich unter dem Stapel befindlichen Palette
ergebenden Nachteil mehr als auf.

[0032] Ein zweiter Gegenstand der Erfindung betrifft
ein Verfahren zum Auftragen zumindest eines Haftrei-
bung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine Oberfla-
chenpartie mindestens einer Stapeleinheit wenigstens
einer von mehreren zu einem Stapel aufzustapelnder
Stapellagen.

[0033] Das Auftragen des Haftreibung erhéhenden
Mittels erfolgt vorzugsweise nach dem Gruppieren der
Stapeleinheiten zu der Stapellage und besonders bevor-
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zugt noch vor dem Auflegen bzw. Aufstapeln der Stapel-
lage an einem Stapelplatz auf den Stapel.

[0034] Besonders bevorzugt erfolgt das Auftragen
wahrend einer Ubergabe von einer Station, in der die
Gruppierung der Stapeleinheiten zu einer Stapellage
stattfindet, an eine Einrichtung, welche zumindest eine
durch Gruppierung von Stapeleinheiten hergestellte Sta-
pellage tibernimmt und an einem Stapelplatz auf den Sta-
pel auflegt. Bei der Station kann es sich beispielsweise
um ein so genanntes Gruppiersystem bzw. einen Sta-
pellagenbereitstellungsplatz handeln. Bei der Einrich-
tung kann es sich beispielsweise um ein so genanntes
Beladesystem bzw. eine Beladeeinrichtung, wie etwa ei-
nen Greifer, einen Roboterarm, einen Jalousiekopf oder
dergleichen handeln. An der Ubergabestelle befindet
sich genligend Platz flr die Anordnung einer Vorrichtung
zum Auftragen des Haftreibung erhhenden Mittels.
[0035] Besonders bevorzugt wird die Stapellage wah-
rend des Auftragens in horizontaler Richtung bewegt,
wohingegen eine zum Auftragen vorgesehene Vorrich-
tung zumindest in derjenigen horizontalen Richtung, in
welcher sich die Stapellage bewegt, stationar ausgebil-
det sein kann bzw. ist. Hierdurch wird eine ohnehin er-
forderliche Bewegung der Stapellage z.B. wahrend der
Ubergabe der Stapellage von einer Station, an der die
Gruppierung der Stapeleinheiten zu einer Stapellage
stattfindet, an eine Einrichtung, welche zumindest eine
durch Gruppierung von Stapeleinheiten hergestellte Sta-
pellage ibernimmtund an einem Stapelplatz auf den Sta-
pel auflegt, ausgenutzt, um das Haftreibung erhdhende
Mittel aufzutragen. Eine Bewegung der fir das Auftragen
vorgesehenen Vorrichtung zumindest in der selben Rich-
tung kann dadurch eingespart werden.

[0036] Das Auftragen kann besonders bevorzugtunter
Freilassung der Unterseiten der Stapeleinheiten der Sta-
pellage von dem Haftreibung erhohenden Mittel erfolgen.
Hierdurch wird eine Verschmutzung der zum Weiter-
transport bis zur endgtiltigen Ablage auf dem Stapel vor-
gesehenen Einrichtungen durch an der Unterseite an-
haftende Haftreibung erhéhenden Mittel, wie z.B. Kleber
etc., vermieden.

[0037] Das Auftragen des Haftreibung erhdhenden
Mittels erfolgt vorzugsweise sensorgesteuert. Dadurch
kdénnen z.B. Leerstellen, an denen sich z.B. innerhalb
einer Stapellage keine Stapeleinheiten befinden, erkannt
und vom Auftragen ausgenommen werden.

[0038] Der Stapel wird vorzugsweise auf einer Palette
aufgestapelt, bzw. das Stapeln kann beispielsweise beim
Palettieren vorgesehen sein. Hierdurch kann ein noch-
maliges Umstapeln des Stapels z.B. fir einen Weiter-
transport vermieden werden.

[0039] Das Auftragen des Haftreibung erhdhenden
Mittels erfolgt vorzugsweise beriihrungsfrei. Dadurch
werden Verschleift und Beschadigung, unter anderem
auch der Stapeleinheiten, verhindert.

[0040] Vorzugsweise kommt eine Disenanordnung
fur das berihrungsfreie Auftragen des Haftreibung erhé-
henden Mittels zum Einsatz. Eine Dulsenanordnung
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weist insbesondere den Vorteil einer besonders guten
Eignung fir ein bertihrungsfreies Auftragen auf. Dartber
hinaus erméglicht eine Disenanordnung eine in der Her-
stellungundim Betrieb einfache und kostenglinstige Ver-
wirklichung.

[0041] Als Haftreibung erhéhendes Mittel kann ein
Heilkleber zum Einsatz kommen. Dieser ist einfach und
kostengtinstig zu beschaffen und erlaubt einen zuverlas-
sigen und kontrollierten Umgang wahrend und nach dem
Auftragen.

[0042] Das Verfahren kann alternativ oder zusatzlich
zu den beschriebenen Merkmalen ein oder mehrere
Merkmale und/oder Eigenschaften der zuvor beschrie-
benen Vorrichtung umfassen. Besonders hervorzuhe-
ben sind hierbei Eigenschaften betreffend eine kollektive
und/oder individuelle Steuerung von gegebenenfalls
zum Auftragen vorgesehenen Dusen oder z.B. dhnlichen
Einrichtungen in Bezug beispielsweise auf deren Betrieb
bzw. deren Abschaltung, gegebenenfalls deren vertikale
und/oder horizontale Positionierung sowie gegebenen-
falls deren Lage beziglich eines Raumwinkels.

[0043] Ebenfalls kann die Vorrichtung alternativ oder
zusatzlich einzelne oder mehrere Merkmale und/oder Ei-
genschaften des beschriebenen Verfahrens aufweisen.
Besonders hervorzuheben sind hierbei Merkmale betref-
fend eine Bewegung der Stapellage in horizontaler Rich-
tung wahrend des Auftragens des Haftreibung erhdhen-
den Mittels einhergehend mit einer stationdren Anord-
nung der fir das Auftragen vorgesehenen Diisen in der
selben horizontalen Richtung, in welcher die Transport-
bewegung der Stapellage erfolgt.

[0044] Wichtig ist an dieser Stelle hervorzuheben,
dass die fir einzelne Merkmale und Eigenschaften der
Vorrichtung angegebenen Vorteile selbstverstandlich
auch fir gleichartige Merkmale und Eigenschaften des
Verfahrens gelten und umgekehrt.

[0045] Vorteile der Erfindung gegenliber dem Stand
der Technik ergeben sich unter anderem durch einen
wesentlich kontrollierteren Auftrag des Haftreibung er-
héhenden Mittels in Bezug auf Zuordnung z.B. nur eini-
ger mit Haftreibung erhéhendem Mittel zu versehender
Stapeleinheiten innerhalb einer Stapellage.

[0046] Die Durchfiihrung des Auftragens nach dem
Gruppieren der Stapeleinheiten zu einer Stapellage und
vorzugsweise vor bzw. besonders bevorzugt wahrend
einer Ubergabe der gruppierten Stapellage an eine Ein-
richtung, welche zumindest eine durch Gruppierung von
Stapeleinheiten hergestellte Stapellage tGbernimmt und
an einem Stapelplatz auf den Stapel auflegt, erlaubt dar-
Uber hinaus eine besonders einfache und kostengiinsti-
ge Verwirklichung. Die Mdglichkeit einer einfachen und
kostengtinstigen Verwirklichung ergibt sich unter ande-
rem dadurch, dass keine zusatzlichen Einrichtungen ent-
lang einer in ihrem Bauraum beschrankten Transport-
strecke bendtigt werden, entlang welcher die Stapelein-
heiten transportiert werden missen. Demgegenuber ist
der Ubergabeplatz, an dem gruppierte Stapellagen an
eine Einrichtung Ubergeben werden, welche zumindest
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eine durch Gruppierung von Stapeleinheiten hergestellte
Stapellage Gibernimmt und an einem Stapelplatz auf den
Stapel auflegt, frei fir die Anordnung einer fiir das Auf-
tragen beispielsweise vorgesehenen Disenanordnung.
[0047] Das Auftragen des Haftreibung erhéhenden
Mittels nach dem Gruppieren der Stapeleinheiten zu ei-
ner Stapellage hat daruiber hinaus den Vorteil, dass auch
bei einer gegebenenfalls erforderlichen Entnahme von
Stapeleinheiten auf dem Transportweg zu der Station,
an der die Gruppierung vorgenommen wird, ein zuver-
lassiger Zusammenhalt des Stapels gewahrleistet ist,
wenn z.B. nicht alle Stapeleinheiten einer Stapellage mit
dem Haftreibung erhéhenden Mittel versehen werden
bzw. sind. Beim Stand der Technik, bei dem das Auftra-
gen wahrend der Zufuhr zu der Station stattfindet, stellt
sich demgegenuber bei einer Enthahme z.B. beschadig-
ter oder unvollstandiger, anhand einer z.B. Abz&hlung
mit dem Haftreibung erhéhenden Mittel versehenen Sta-
peleinheiten immer wieder das Problem eines mangeln-
den Zusammenhalts des Stapels ein.

[0048] Weitere Vorteile ergeben sich unter anderem
dadurch, dass aufgrund der grofieren Oberflache z.B.
der Oberseite einer Stapellage im Vergleich zur Oberfla-
che z.B. der Oberseite einer Stapeleinheit ein wesentlich
kontrollierterer Auftrag des Haftreibung erhéhenden Mit-
tels in dem Sinne mdglich ist, dass weniger uberschis-
siges Material an den Stapeleinheiten vorbei z.B. aufeine
gegebenenfalls darunter befindliche und/oder zum Wei-
tertransport der gruppierten Stapellage vorgesehenen
Transporteinrichtung, wie etwa eine als Rollenférderer
oder als Transportband ausgebildete Transporteinrich-
tung, fallen bzw. gelangen kann.

[0049] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erlautern. Darin bezeichnen gleiche Be-
zugszeichen gleiche oder gleich wirkende Elemente.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die GréRen-
verhaltnisse der einzelnen Elemente zueinander in den
Figuren entsprechen nichtimmer den realen GréRenver-
haltnissen, da einige Formen vereinfacht und andere
Formen zur besseren Veranschaulichung vergrof3ert im
Verhaltnis zu anderen Elementen dargestellt sind. Es zei-
gen in schematischer Darstellung:

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer in einer er-
sten Anlage zum Umgang mit Stapeleinheiten
angeordneten Vorrichtung zum Auftragen zu-
mindest eines Haftreibung erhéhenden Mit-
tels auf wenigstens eine Oberflachenpartie
mindestens einer Stapeleinheit wenigstens
einer zu einem Stapel aufzustapelnden Sta-
pellage.

eine Seitenansicht eines Teils einer zweiten
Anlage zum Umgang mit Stapeleinheiten mit
einer Vorrichtung zum Auftragen zumindest

Figur 2
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eines Haftreibung erhdhenden Mittels auf we-
nigstens eine Oberflachenpartie mindestens
einer Stapeleinheit wenigstens einer zu einem
Stapel aufzustapelnden Stapellage.

eine Vorderansicht eines Details einer Disen-
anordnung einer Vorrichtung zum Auftragen
zumindest eines Haftreibung erhéhenden Mit-
tels auf wenigstens eine Oberflachenpartie
mindestens einer Stapeleinheit wenigstens
einer zu einem Stapel aufzustapelnden Sta-
pellage.

Figur 3

[0050] Die dargestellten Ausfiihrungsformen stellen
lediglich Beispiele dar, wie die erfindungsgemafRe Vor-
richtung oder das erfindungsgemafe Verfahren ausge-
staltet sein kdnnen und stellen keine abschlieRende Be-
grenzung dar.

[0051] Eine in den Figuren 1 bis 3 ganz oder in Teilen
dargestellte Vorrichtung 01 zum Auftragen zumindest ei-
nes Haftreibung erh6henden Mittels auf wenigstens eine
Oberflachenpartie 02 mindestens einer Stapeleinheit 03
wenigstens einer zu einem Stapel aufzustapelnden Sta-
pellage 04 umfasst im Wesentlichen eine zum Auftragen
des Haftreibung erhéhenden Mittels vorgesehene DU-
senanordnung 05.

[0052] Die Disenanordnung 05 ist bevorzugt nach ei-
ner Station 11 zur Gruppierung von mehreren Stapelein-
heiten 03 zu einer Stapellage 04 und dabei besonders
bevorzugt noch vor einer Einrichtung 15 zum Auflegen
der durch Gruppierung der Stapeleinheiten 03 herge-
stellte Stapellage 04 an einem Stapelplatz auf den Stapel
vorgesehen bzw. angeordnet. Eine entsprechend aus-
gebildete Vorrichtung 01 zum Auftragen zumindest eines
Haftreibung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine
Oberflachenpartie 02 mindestens einer Stapeleinheit 03
wenigstens einer zu einem Stapel aufzustapelnden Sta-
pellage 04 umfasst demnach eine das Haftreibung erho-
hende Mittel zumindest auf eine Operflachenpartie 02
wenigstens einer von mehreren bereits zu der noch auf
den Stapel aufzulegenden Stapellage 04 gruppierten
Stapeleinheiten 03 auftragende Diisenanordnung 05.
[0053] Eine mdgliche Anordnung der Disenanord-
nung 05 in Bezug auf die bereits zu einer noch auf einen
Stapel aufzulegenden Stapellage 04 gruppierten Stapel-
einheiten 03 wird anhand einer in den Figuren 1 und 2
dargestellten Anlage 10 zum Umgang mit Stapeleinhei-
ten 03 verdeutlicht, welche Anlage 10 beim Umgang mit
den Stapeleinheiten 03 eine entsprechende Gruppierung
der Stapeleinheiten 03 zu Stapellagen 04 vornimmt und
den Weitertransport der fertig gruppierten Stapellagen
04 zur Ablage auf einen Stapel an einem Stapelplatz be-
sorgt.

[0054] Figur 1 zeigt hierbei eine Anlage 10 zum Um-
gang mit Stapeleinheiten 03. Die gezeigte Anlage 10
kann ein am Ende angeordneter Teil einer Abfill- und/
oder Abpackungs- und oder Verpackungs- und/oder Fer-
tigungslinie sein, an welchem Ende Stapeleinheiten 03
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zunachst zu Stapellagen 04 gruppiert und anschlieend
die Stapellagen 04 eine nach der anderen an einem bei-
spielsweise im Anschluss an die Anlage 10 befindlichen
Stapelplatz z.B. auf dort bereitgestellten Paletten aufge-
stapelt werden.

[0055] Die Anlage 10 umfasst eine Transporteinrich-
tung 12 vermittels der Stapeleinheiten 03 sowie die durch
Gruppieren der Stapeleinheiten 03 hergestellten Stapel-
lagen 04 in der durch den Pfeil T veranschaulichten
Transportrichtung transportiert werden. Bei der Trans-
porteinrichtung 12 kann es sich beispielsweise um einen
Rollenférderer oder um ein Transportband handeln. Bei
der Transporteinrichtung 12 kann es sich alternativ oder
zusatzlich auch um einen Schieber handeln. Ebenfalls
ist denkbar, dass unterschiedliche Transporteinrichtun-
gen 12 fir aufeinander folgende Abschnitte entlang der
durch den Pfeil T angedeuteten Transportrichtung vor-
gesehen sind. Darliber hinaus kann fur einen oder meh-
rere Abschnitte entlang der durch den Pfeil T angedeu-
teten Transportrichtung auch eine Kombination mehre-
rer, unterschiedlicher Transporteinrichtungen 12 vorge-
sehen sein. So ist beispielsweise denkbar, beispielswei-
se in einem Abschnitt, in dem die Ubergabe bzw. Uber-
nahme der zu einer Stapellage 04 fertig gruppierten Sta-
peleinheiten 03 an eine Einrichtung 15 erfolgt, welche
zumindest eine durch Gruppierung von Stapeleinheiten
03 hergestellte Stapellage 04 Gbernimmt und an einem
beispielsweise entfernten Stapelplatz auf einen Stapel
auflegt, eine beispielsweise als Rollenférderer oder
Transportband ausgefiihrte Transporteinrichtung 12 flr
den Transport bis zu der Einrichtung 15 vorgesehen ist,
und eine z.B. als Schieber vorgesehene Einrichtung fur
den Transport der Stapellagen von dem Rollenférderer
oder Transportband in die beispielsweise als ein Jalou-
siekopf ausgefihrte Einrichtung 15 vorgesehen ist.
[0056] Die Anlage 10 umfasst auBerdem eine Station
11, welche eine Gruppierung von mehreren Stapelein-
heiten 03 zu einer Stapellage 04 vornimmt. Die Station
11 kann beispielsweise einen oder mehrere Roboterar-
me und/oder Greifer aufweisen, welche Stapeleinheiten
03 z.B. anheben und/oder greifen und/oder z.B. auf der
Transporteinrichtung 12 verschieben kénnen, um eine
gewunschte Gruppierung von Stapeleinheiten 03 zu ei-
ner Stapellage 04 auf dem Transportband 12 herstellen
zu koénnen. Ferner umfasst die Anlage 10 an ihrem Ende
eine Einrichtung 15, welche die so hergestellte, aus den
gruppierten Stapeleinheiten 03 bestehende Stapellage
04 Ubernimmt und das Auflegen der Stapellage 04 an
einem beispielsweise entfernten Stapelplatz auf einen
Stapel besorgt.

[0057] DieAnlage 10 umfasstdariberhinaus eine Vor-
richtung 01 zum Auftragen zumindest eines Haftreibung
erhoéhenden Mittels auf wenigstens eine Oberflachenpar-
tie 02 mindestens einer Stapeleinheit 03 wenigstens ei-
ner zu einem Stapel aufzustapelnden Stapellage 04. Die
Vorrichtung 01 zum Auftragen zumindest eines Haftrei-
bung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine Oberfla-
chenpartie 02 mindestens einer Stapeleinheit 03 wenig-
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stens einer zu einem Stapel aufzustapelnden Stapellage
04 ist hierbei zwischen der Station 11, welche eine Grup-
pierung von mehreren Stapeleinheiten 03 zu einer Sta-
pellage 04 vornimmt, und der Einrichtung 15 angeordnet,
welche die aus den gruppierten Stapeleinheiten 03 be-
stehende Stapellage 04 ibernimmt und an einem Sta-
pelplatz auf einen Stapel auflegt. Durch das Auftragen
des Haftreibung erhéhenden Mittels zumindest auf eine
Oberflachenpartie 02 wenigstens einer von mehreren zu
einer noch auf einen Stapel aufzulegenden Stapellage
04 gruppierten Stapeleinheiten 03 wird die Stabilitat und
der Zusammenhalt der Stapeleinheiten 03 und der Sta-
pellagen 04 innerhalb des Stapels erhéht.

[0058] Figur 2 zeigt eine Seitenansicht eines Teils ei-
ner Anlage 10, die ahnlich der in Fig. 1 dargestellten aus-
gestaltet ist, weshalb auf eine erneute Beschreibung ei-
niger der Bestandteile der Anlage 10 unter Verweis auf
die Beschreibung zu Figur 1 verzichtet wird. Im Bereich
der Anlage 10 in Figur 2 erfolgt die Ubergabe bzw. Uber-
nahme der zu einer Stapellage 04 fertig gruppierten Sta-
peleinheiten 03 an eine Einrichtung 15, welche zumin-
dest eine durch Gruppierung von Stapeleinheiten 03 her-
gestellte Stapellage 04 Gbernimmt und an einem bei-
spielsweise entfernten Stapelplatz auf einen Stapel auf-
legt. Als Transporteinrichtung 12 kann hier beispielswei-
se ein Schieber vorgesehen sein, der die fertig zu einer
Stapellage 04 gruppierten Stapeleinheiten 03 von der
Station 11 an die Einrichtung 15 weitertransportiert. Als
Transporteinrichtung 12 kann alternativ oder zusétzlich
zu dem gegebenenfalls vorgesehenen Schieber bei-
spielsweise ein Rollenférderer oder ein Transportband
vorgesehen sein. Grundsatzlich ist auch hier eine belie-
bige Kombination geeigneter Transporteinrichtungen 12
fir einen oder mehrere Abschnitte entlang der durch den
Pfeil T angedeuteten Transportrichtung und/oder von
verschiedenen Transporteinrichtungen 12 fir aufeinan-
der folgende Abschnitte entlang der durch den Pfeil T
angedeuteten Transportrichtung denkbar.

[0059] Bei der Einrichtung 15, welche die aus den
gruppierten Stapeleinheiten 03 bestehende Stapellage
04 ubernimmt und an einem Stapelplatz auf einen Stapel
auflegt, handelt es sich beispielsweise um ein so genann-
tes Beladesystem bzw. eine Beladeeinrichtung, wie etwa
einen Greifer, einen Roboterarm, einen Jalousiekopf
oder dergleichen.

[0060] Wie in den Figuren 1 und 2 ersichtlich kann die
Disenanordnung 05 der Vorrichtung 01 zwischen der
Station 11, an bzw. in der die Gruppierung der Stapel-
einheiten 03 zu einer Stapellage 04 stattfindet, und der
Einrichtung 15 angeordnet sein, welche zumindest eine
durch Gruppierung von Stapeleinheiten 03 hergestellte
Stapellage 04 Gbernimmt und an einem Stapelplatz auf
einen Stapel auflegt. Die Vorrichtung 01 mitihrer Dusen-
anordnung 05 ist dabei genau in demjenigen Bereich an-
geordnet, in dem die Ubergabe von der Station 11 an die
Einrichtung 15 bzw. Ubernahme durch die Einrichtung
15 von der Station 11 stattfindet. Vorzugsweise findet
auch das Auftragen des Haftreibung erhdhenden Mittels
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wahrend der Ubergabe bzw. Ubernahme der Stapellage
04 von der Station 11 an die Einrichtung 15 statt. Hierbei
wird die Stapellage in Richtung der durch den Pfeil T
angezeigten Transportrichtung bewegt, so dass eine bei-
spielsweise fir einen flachigen Auftrag des Haftreibung
erhéhenden Mittels erforderliche Relativbewegung allein
durch den Transport der Stapellage 04 in Richtung der
Transportrichtung erzeugt wird und auf eine Bewegung
der Dusenanordnung 05 in dieser Richtung verzichtet
werden kann.

[0061] Eine Bewegung der flir das Auftragen vorgese-
henen Dusenanordnung 05 der Vorrichtung 01 zumin-
dest in der selben Richtung, wie die durch den Pfeil T
angezeigte Transportrichtung, kann dadurch eingespart
werden. Somit kann die Diisenanordnung 05 zumindest
in der durch den Pfeil T angegebenen Transportrichtung
stationar ausgebildet sein.

[0062] Unterhalb der Vorrichtung 01 befindet sich da-
bei vorzugsweise keine Transporteinrichtung 12 und be-
sonders bevorzugt auch keine Teile einer solchen Trans-
porteinrichtung 12. Dadurch kann es zu keiner Ver-
schmutzung von Transporteinrichtungen 12 und/oder
deren Teile durch ein eventuell herabtropfendes, die
Haftreibung erhéhendes Mittel kommen.

[0063] DieDisenanordnung 05 istvorzugsweise ober-
halb der bereits zu der noch auf den Stapel aufzulegen-
den Stapellage 04 gruppierten Stapeleinheiten 03 vor-
gesehen. Hierdurch erfolgt das Auftragen des Haftrei-
bung erhdhenden Mittels unter Freilassung der Untersei-
ten der Stapeleinheiten 03 der Stapellagen 04. Eine még-
liche Art einer Anordnung der Diisenanordnung 05 ober-
halb der bereits zu der noch auf den Stapel aufzulegen-
den Stapellage 04 gruppierten Stapeleinheiten 03 wird
anhand Figur 3 deutlich.

[0064] Figur 3 zeigt Teile einer Disenanordnung 05
einer Vorrichtung 01 zum Auftragen zumindest eines
Haftreibung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine
Oberflachenpartie 02 mindestens einer Stapeleinheit 03
wenigstens einer zu einem Stapel aufzustapelnden Sta-
pellage 04. Die Disenanordnung 05 umfasst mindestens
zwei Dlsen, welche das Haftreibung erhéhende Mittel
beriihrungsfrei zumindest auf eine Oberflachenpartie 02
wenigstens einer bereits zu einer noch aufzustapelnden
Stapellage 04 gruppierten Stapeleinheit 03 auftragen.
[0065] Die Disenanordnung 05 kann beispielsweise
einen Trager 06 umfassen, der beispielsweise in Form
eines quer zur durch den Pfeil T angedeuteten Trans-
portrichtung der Stapellage 04 bei der Ubergabe von der
Station 11 an die Einrichtung 15 ber die Stapellage 04
Ubergreifenden Buigels 07 ausgebildet ist. An dem Bligel
07 kann eine in vertikaler Richtung verstellbar angeord-
nete Traverse 08 vorgesehen sein, welche Mittel 09 zur
Aufnahme von Diisen aufweist. Wie in Figur 3 ersichtlich,
koénnen beispielsweise vier Mittel 09 zur Aufnahme von
insgesamt vier Dusen vorgesehen sein. Durch eine ver-
tikale Verstellung der Traverse 08 kénnen die von den
Mitteln 09 gehaltenen Dusen kollektiv in ihrer vertikalen
Position verstellt werden.
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[0066] Die Traverse 08, und damit die Disen bzw. die
Mittel 09 zur Aufnahme der Diisen, kann beispielsweise
elektromotorisch, pneumatisch, oder hydraulisch in ihrer
vertikalen Position verstellbar sein.

[0067] Darliber hinaus kénnen die Mittel 09 zur Auf-
nahme von Disen steuerbare und/oder voreinstellbare
Einrichtungen zum Verschwenken der Lagen der Disen
in Bezug auf einen Raumwinkel aufweisen. Hierdurch
kénnen die Lagen der Dusen beispielsweise zum Auftra-
gen des Haftreibung erhhenden Mittels auf z.B. Ober-
flachenpartien 02 der zwischen Ober- und Unterseite be-
findlichen Mantelflachen der Stapeleinheiten 03 einer
Stapellage 04 individuell und/oder kollektiv eingestellt
werden.

[0068] An den Mitteln 09 zur Aufnahme von Disen
kdnnen jeweils ein oder mehrere Sensoren zur Detektion
z.B. von Lage bzw. Orientierung und/oder Position der
Stapeleinheiten 03 innerhalb einer Stapellage 04 ange-
ordnet sein. Die von diesen Sensoren erzeugten Sen-
sorsignale kénnen zur kollektiven und/oder individuellen
Ansteuerung der Dusen verwendet werden. Beispiels-
weise kann die Ansteuerung einen gezielten individuel-
len Betrieb oder die Abschaltung einer oder mehrerer
Disen betreffen. Dadurch kénnen beispielsweise Leer-
stellen innerhalb einer Stapellage 04 von der Auftragung
des Haftreibung erh6henden Mittels ausgenommen wer-
den.

[0069] Durch eine beispielsweise sensorgesteuerte
individuelle Ansteuerung sowie gegebenenfalls individu-
elle Verstellung der Disen z.B. in Bezug auf deren kann
beispielsweise eine Anpassung der Disenposition und/
oder Lage sowie des Betriebs und der Abschaltung der
Dusen an unterschiedliche Dimensionen von Stapella-
gen sowie von zu einer Stapellage gruppierten Stapel-
einheiten erfolgen. Dadurch kann die VVorrichtung mit nur
geringem Aufwand an unterschiedliche Stapellagen 04
mit z.B. unterschiedlichen und/oder unterschiedlich an-
geordneten Stapeleinheiten 03 angepasst werden.
[0070] Wichtig ist hervorzuheben, dass wahrend des
Auftragens des Haftreibung erhéhenden Mittels vermit-
tels der Dusenanordnung 05 der in den Figuren 1 bis 3
ganz oder in Teilen dargestellten Vorrichtung 01 die Sta-
pellage 04 wahrend des Auftragens in horizontaler Rich-
tung entlang der durch den Pfeil T verdeutlichten Trans-
portrichtung unter dem Buligel 07 der Disenanordnung
05 hindurch bewegt werden kann.

[0071] Ebenfalls wichtig ist hervorzuheben, dass ob-
gleich sich unterhalb der zum Auftragen des Haftreibung
erhéhenden Mittels vorgesehenen Vorrichtung 01 vor-
zugsweise keine Transporteinrichtung 12 und besonders
bevorzugt auch keine Teile einer solchen Transportein-
richtung 12 befinden, dies nicht ausschlie3t, dass bei-
spielsweise an einer Ubergabestelle von einer so ge-
nannten Gruppierstation, wo Stapeleinheiten 03 zu einer
Stapellage 04 gruppiert werden, an eine Einrichtung 15,
welche zumindest eine durch Gruppierung von Stapel-
einheiten 03 hergestellte Stapellage 04 Gbernimmt und
an einem beispielsweise entfernten Stapelplatz aufeinen
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Stapel auflegt, an welcher Ubergabestelle besonders be-
vorzugt die Vorrichtung 01 angeordnet ist, beispielswei-
se ein vorzugsweise klappbares Uberschubblech vor-
handen sein kann. Ein solches klappbares Uber-
schubblech kann in hochgeklapptem Zustand einerseits
als Anschlag wahrend des Gruppierens der Stapelein-
heiten 03 zu einer Stapellage 04 dienen und andererseits
in heruntergeklapptem Zustand eine gegebenenfalls vor-
handene Liicke zwischen der Gruppierstation und der
Einrichtung 15 Gberbriicken, wodurch das Uberschieben
der zu einer vollstandigen Stapellage 04 gruppierten Sta-
peleinheiten 03 von der Gruppierstation an die Einrich-
tung 15 erleichtert wird. Die Disenanordnung 05 der Vor-
richtung 01 kann beispielsweise exakt Uber einem sol-
chen Uberschubblech positioniert sein. Das Uber-
schubblech kann beispielsweise aus Edelstahl gefertigt
sein. Die Verwendung von Edelstahl fiir das unter der
Disenanordnung 05 der Vorrichtung 01 angeordneten
Uberschubblechs hat den Vorteil, dass hierauf die mei-
sten Haftreibung zwischen benachbarten Stapeleinhei-
ten 03 erhéhenden Mittel nicht haften und beispielsweise
leicht abgewischt werden kénnen.

[0072] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

[0073] Die Erfindung ist beispielsweise bei der Her-
stellung und dem Betrieb von Anlagen zum Umgang mit
Stapeleinheiten gewerblich anwendbar.

Bezugszeichenliste

[0074]

01 Vorrichtung

02  Oberflachenpartie
03  Stapeleinheit

04  Stapellage

05 Disenanordnung
06  Trager

07 Bugel

08 Traverse

09 Mittel
10 Anlage
11 Station
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Transporteinrichtung
Einrichtung

Transportrichtung

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (01) zum Auftragen zumindest eines
Haftreibung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine
Oberflachenpartie (02) mindestens einer Stapelein-
heit (03) wenigstens einer zu einem Stapel aufzu-
stapelnden Stapellage (04), gekennzeichnet
durch eine zum Auftragen des Haftreibung erh6hen-
den Mittels vorgesehene Disenanordnung (05).

Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Disenan-
ordnung (05) nach einer Gruppierung von mehreren
Stapeleinheiten (03) zu einer Stapellage (04) und
vor einem Auflegen der Stapellage (04) an einem
Stapelplatz auf den Stapel vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die Disenan-
ordnung (05) zwischen einer Station (11), in der die
Gruppierung der Stapeleinheiten (03) zu einer Sta-
pellage (04) stattfindet, und einer Einrichtung (15),
welche zumindest eine durch Gruppierung von Sta-
peleinheiten (03) hergestellte Stapellage (03) Uber-
nimmt und an einem Stapelplatz auf den Stapel auf-
legt, angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei die
Diisenanordnung (05) oberhalb der bereits zu der
noch auf den Stapel aufzulegenden Stapellage (04)
gruppierten Stapeleinheiten (03) vorgesehen ist, so
dass das Auftragen unter Freilassung der Untersei-
ten der Stapeleinheiten (03) der Stapellage (04) von
dem Haftreibung erhéhenden Mittel erfolgt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, wo-
bei die Disenanordnung (05) mindestens zwei Du-
sen umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 5, wobei die Diisen in
ihrer vertikalen und/oder horizontalen Position und/
oderinihrer Lage bezlglich eines Raumwinkels ver-
stellbar angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, wobei minde-
stens ein Sensor vorgesehen ist, welche ein in Ab-
héngigkeit von Lage und/oder Position von Stapel-
einheiten (03) und/oder Leerstellen in der Stapellage
(04) veranderliches Sensorsignal zur individuellen
und/oder kollektiven Steuerung der vertikalen und/
oder horizontalen Position und/oder der Lage bezlig-
lich eines Raumwinkels und/oder des Betriebs und/
oder des Abschaltens der Disen erzeugt.
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10

8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, wo-
bei ein HeilRkleber als Haftreibung erhéhendes Mittel
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei ein Bereich, in dem die Disenanordnung (05)
vorgesehen ist, frei von einer zum Transport und/
oder Weitertransport der aus mehreren gruppierten
Stapeleinheiten (03) hergestellien Stapellage (04)
vorgesehenen Transporteinrichtung (12) oder von
Teilen einer solchen Transporteinrichtung (12) ist.

Verfahren zum Auftragen zumindest eines Haftrei-
bung erhéhenden Mittels auf wenigstens eine Ober-
flachenpartie (02) mindestens einer Stapeleinheit
(03) wenigstens einer zu einem Stapel aufzustapeln-
den Stapellage (04), dadurch gekennzeichnet,
dass das Auftragen des Haftreibung erhéhenden
Mittels berlihrungsfrei erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei das Auftragen
des Haftreibung erhéhenden Mittels nach dem Grup-
pieren der Stapeleinheiten (03) zu der Stapellage
(04) und vor dem Auflegen der Stapellage (04) an
einem Stapelplatz auf den Stapel erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, wobei das Auf-
tragen wahrend einer Ubergabe von zu einer Sta-
pellage (04) gruppierten Stapeleinheiten (03) an ei-
ne Einrichtung (15) erfolgt, welche zumindest eine
durch Gruppierung von Stapeleinheiten (03) herge-
stellte Stapellage (04) Gbernimmt und an einem Sta-
pelplatz auf den Stapel auflegt.

Verfahren nach Anspruch 10, 11 oder 12, wobei die
Stapellage (04) wahrend des Auftragens in horizon-
taler Richtung (T) bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, wo-
bei das Auftragen unter Freilassung der Unterseiten
der Stapeleinheiten (03) der Stapellage (04) von
dem Haftreibung erhéhenden Mittel erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, wo-
bei der Stapel auf einer Palette aufgestapelt wird.
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