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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Kihllager.
[0002] Weiterhinbeziehtsichdie ErfindungaufeinVer-
fahren zum Betrieb eines solchen Kiihllagers.

[0003] Bei der Herstellung von Kiihigut, ndmlich Gut,
bei dem der Erhalt des 6konomischen Werts von pro-
duktspezifisch geregelten Temperaturen wahrend des
Transports und der Lagerung abhangt, bedeuten Eng-
passe in der Kuhlkette eine Beschrankung der Herstel-
lungskapazitaten, sofern nicht ein Verlust an Kihlgut in
Kauf genommen werden soll.

[0004] Eine solche Kiihlkette umfasst nach Konfektio-
nierung und Palettierung des Kiihlguts in der Regel die
Kihlung in einem Kihltunnel, um das Kihlgut schnell
auf Lagertemperatur zu bringen. AnschlieRend erfolgt
die Einlagerung in einem Kuhllager zur Temperaturer-
haltung, bis das Kiihlgut schlieBlich auf den Transport-
weg gebrachtwird. Als Kiihllager versteht der Fachmann
Gebaude, in denen kiinstlich eine Innenraumtemperatur
erzeugt wird, die Ublicherweise unter der Umgebungs-
temperatur liegt.

[0005] Sind die Kapazitaten des Kihltunnels ausge-
lastet, gestaltet sich eine Steigerung der Herstellung an
Kuhlgut schwierig, da eine Erweiterung eines Kihltun-
nels in der Regel einen groflen Aufwand bedeutet.
[0006] In DE 202005000 167 U1 wird vorgeschlagen,
das Abkuhlen des Kiihilguts nach der Konfektionierung
und Palettierung unmittelbar im Kihllager vorzunehmen
und somit auf einen vorgelagerten Kiihltunnel zu verzich-
ten. Hierzu schlagt DE 20 2005 000 167 U1 vor, im Kiihl-
lager sogenannte Schnellkihlplatze vorzusehen, an de-
nen das eingelagerte Kiihigut verstarkt mit Kihlluft be-
aufschlagt wird. Dazu miissen in dem Kihllager zusatz-
liche Luftverteilschachte und Luftleiteinrichtungen vorge-
sehen werden, welche letztlich nur den konstruktiven
Aufwand vom Kihltunnel auf die Seite des Kihllagers
verlagert. Die Herstellungskapazitat wird in diesem Fall
durch die Anzahl der fest installierten Schnellkiihlplatze
beschrankt.

[0007] Fernerist aus DE 695 17 632 T2 eine tragbare
Klhleinheitbekannt, die speziell dazu dient Frachtraume
zu kuhlen, um gekiihlte Nahrungsmittel unterhalb einer
vorgegebenen Temperatur zu halten. Ein schnelles Ab-
kihlen der Nahrungsmittel, welches eine hohe Kihlleis-
tung erfordert, wird dabei nicht bendtigt. Insoweit tber-
nimmt die aus DE 695 17 632 T2 bekannte Kihleinheit
in Bezug auf den Frachtraum lediglich die Funktion der
Kuhleinrichtung zur Aufrechterhaltung einer gewiinsch-
ten Umgebungstemperatur fiir das bereits abgekihlte
Kuhlgut. Weder die Schaffung von Schnellkiihiplatzen
innerhalb des Frachtraums zur Beseitigung von Uberka-
pazitatenin einem vorgelagerten Kiihltunnel noch die Be-
reitstellung einer hierflr geeigneten besonders einfa-
chen Einheit werden in DE 695 17 632 T2 gelehrt. DE
695 17 632 T2 vermittelt vielmehr die Idee, mittels einer
isolierenden Decke einen Teilbereich eines Frachtraums
abzutrennen und lediglich diesen abgetrennten Teilbe-
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reicht mittels eines herkdmmlichen Kihlaggregats zu
kiihlen. Eine solche Vorgehensweise ware in einem
Kuhllager handhabungstechnisch umstandlich und mit
einem hohen apparativen Aufwand verbunden.

[0008] Eine weitere tragbare Kihleinheit ist aus US
2014/0260365 A1 bekannt, welche ausdriicklich dazu
dient, Paletten in einem Regalssystem zu kiihlen, wenn
ausdrucklich kein Kihllager zur Verfigung steht. Die
Kuhleinheit umfasst dazu unter anderem ein Kiihlaggre-
gat, das in einem Regalsystem uUber der zu kiihlenden
Palette eingebaut wird. Auch hier steht der Gesichts-
punkt der Aufrechterhaltung einer bestimmten Umge-
bungstemperatur fir das Kuihlgut im Vordergrund. Die
Aufgabe einer schnellen Abkihlung, d.h. eine Reduzie-
rung der Temperatur des Kihlguts unter Abfuhr von Pro-
zesswarme aus dem Kihigut, stellt sich in US
2014/0260365 A1 nicht.

[0009] Weiterhinistaus WO 2015/106356 A1 ein elek-
trisches mobiles Geblasemodul ohne eigenes Kiihlag-
gregat zur Anordnung in einer Kilhlkkammer bekannt, um
in dieser eine Zwangsumwalzung der Kihlluft zu bewir-
ken. Dazu wird das Geblasemodul am Ende einer Gasse
abgestellt, zu deren Seiten Kiihlgut abgestellt ist. Mittels
einer Plane wird die Gasse bis zum Geblasemodul ab-
gedeckt. Durch das Geblasemodul wird Luft aus der Gas-
se abgesaugt, so dass kiihle Umgebungsluft dazu ge-
zwungen wird, durch das Kiihlgut hindurchzustdmen. Die
angesaugte Luft wird in die Kiihlkammer geblasen und
kann dann wieder durch das Kuhlgut hindurch gesaugt
werden.

[0010] SchlieBlich ist aus US 2013/0263614 ein Kihl-
lager bekannt, bei dem zu Kiihlzwecken eine Hohenan-
passung der Stellplatze an unterschiedliche hohe Pro-
duktstapel mittels einer schwingenden Klappe erfolgt.
Spezielle Schnellkiihlplatze sind jedoch nicht vorgese-
hen.

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
bestehender Kihlkette und vorhandenem Kiihllager mit
einfachsten Mitteln eine zumindest gelegentliche Steige-
rung der Herstellungskapazitaten bei der Produktion von
Kihlgut zu ermdglichen.

[0012] Diese Aufgabe wird durch ein Kiihllager gemaf
Patentanspruch 1 geldst.

[0013] Etwaige Produktionsspitzen, welche die Kapa-
zitaten eines vorhandenen Kihltunnels oder vorhande-
ner fest installierter Schnellkiihlplatze tbersteigen, kon-
nen durch das temporare Einbringen eines oder mehre-
rer mobiler Geblasemodule in das Lager aufgefangen
werden.

[0014] Die Geblasemodule sind praktisch autark. Sie
benétigen lediglich einen elektrischen Anschluss. Hier-
durch bleibt der bauliche Aufwand auf Seiten des Kuhl-
lagers minimal.

[0015] Je nach Bedarf kdnnen das oder die mobilen
Geblasemodule innerhalb des Kuhllagers schnell und
einfach versetzt werden. Zudem kann deren Anordnung
sehr flexibel lagerlogistischen Gesichtspunkten ange-
passt werden.
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[0016] Durch eine gleichmaRige Verteilung kann der
Bildung von Warmenestern im Kiihllager entgegenge-
wirkt werden.

[0017] Da die mobilen Geblasemodule zudem den Ab-
messungen der Stellplatze angepasst sind, somit auf die-
sen abgestellt werden kénnen, wird eine Bedienung des
Lagers durch die mobilen Geblasemodule nicht beein-
trachtigt.

[0018] Generell wird mit der vorliegenden Erfindung
mit dulerst geringem Aufwand eine Flexibilisierung der
Kapazitat einer Kihlkette erzielt, wodurch es mdglich
wird, Kiihliberkapazitaten gering zu halten und damit En-
ergie einzusparen.

[0019] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand weiterer Patentanspriiche So kann ein
mobiles Geblasemodul beispielsweise zwei gegenulber-
liegende Luftausldsse aufweisen, die von einem Stell-
platz aus auf zwei benachbarte Stellplatze gerichtet sind.
Hierdurch ist es mdglich, mit einem mobilen Geblasemo-
dul gleichzeitig Kiihigut an zwei Stellplatzen zu kiihlen
und somit den apparativen Aufwand besonders gering
zu halten. Durch eine individuelle Ansteuerung der bei-
den benachbarten Stellplatze kann eine weitere Flexibi-
lisierung erzielt werden.

[0020] Die mobilen Geblasemodule sind, wie bereits
erwahnt, den Abmessungen der Stellplatze angepasst.
Vorzugsweise kdnnen diese mit dem gleichen Regalbe-
diengerat versetzt werden wie das Kuhlgut selbst.
[0021] Weiterhin kann eine Steuereinrichtung zur An-
steuerung des Regalbediengerats und des oder der mo-
bilen Geblasemodule vorgesehen sein, welche es er-
moglicht, die Lagerverwaltung weitgehend zu automati-
sieren. Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung derart
konfiguriert, um nach einem vorgegebenen Zeitintervall
das Kiihlgut auf den Stellplatz an der gegenuberliegen-
den Seite des mobilen Geblasemoduls zu versetzen.
Grundsatzlich kann jedoch auch das Geblasemodul auf
den Stellplatz an der gegenuberliegenden Seite des
Kuhlguts versetzt werden, wozu allerdings ein entspre-
chender elektrischer Anschluss des mobilen Geblase-
moduls an dem neuen Stellplatz zu gewabhrleisten ist.
Ferner ist es moglich, die Positionen des Kuhlguts und
des mobilen Geblasemoduls zu vertauschen. Hierdurch
wird eine besonders schnelle und wirkungsvolle Abkih-
lung des Kiihlguts auf Lagertemperatur erzielt.

[0022] Das vorstehend erlauterte Kiihllager ermdglicht
einen Betrieb, bei dem Kiihlgut mit erh6htem Kiihibedarf
nach seinem Einschleusen in das Kihllager an einen
Stellplatz gebracht wird, welcher sich neben einem wei-
teren Stellplatz befindet, an dem ein mobiles Geblase-
modul bereits abgestellt ist oder anschlieRend abgestellt
wird, woraufhin durch Einschalten des mobilen Geblase-
moduls das Kihlgut mit erhéhtem Kihlbedarf durch das
mobile Geblasemodul mit in dem Kuhllager befindlicher
Luft bestrémt und aufgrund des hierdurch erhéhten War-
metbergangs beschleunigt angekihlt wird.

[0023] Zur Beschleunigung der Abkiihlung kann nach
einem vorgegebenen Zeitintervall das Kuhlgut auf den
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Stellplatz an der gegeniiberliegenden Seite des mobilen
Geblasemoduls versetzt und von dort weiter mit Luft be-
stromt werden. Die Dauer des Zeitintervalls kann entwe-
der vorgegeben werden oder aber beispielsweise aus
der Beobachtung der Temperatur des Kiihlguts resultie-
ren. Wird eine bestimmte Zieltemperatur erreicht, erfolgt
ein Versetzen des Kuhlguts.

[0024] Die Temperatur des Kuhlguts kann beispiels-
weise mittels mindestens eines berihrungslosen Sen-
sors gemessen werden. Es ist jedoch auch mdglich, das
mobile Gebladsemodul auf den Stellplatz an der gegeni-
berliegenden Seite des Kihlguts zu versetzen und das
Kihlgut dann von der anderen Seite mit Luft zu bestro-
men. Ferner besteht die Méglichkeit, die Positionen des
Kihlguts und des mobilen Geblasemoduls zu vertau-
schen und das Kiihlgut dann von der anderen Seite mit
Luft zu bestrémen.

[0025] Weiterhin kann das mobile Geblasemodul min-
destens eine Druckkammer, deren Luftauslasse an Au-
Renseiten des Gebldsemoduls einander gegentberlie-
gen, und mindestens einen Ventilator zur Erzeugung ei-
nes Uberdrucks in der mindestens einen Druckkammer
umfassen.

[0026] Eine solche Einheit kann sehr flexibel in einem
Kuhllager eingesetzt werden. Sie zeichnet sich durch ei-
nen aullerst einfachen Aufbau aus und bendtigt im Kuhl-
lager lediglich einen Stromanschluss. Die zur Kihlung
eingesetzte Luft wird aus der unmittelbaren Umgebung
innerhalb des Kuhllagers bezogen. Luftverteilschachte
und sonstige bauliche MaRnahmen auf Seiten des Kuhl-
lagers, wie sie in DE 20 2005 000 167 U1 vorgeschlagen
werden, sind vorliegend nicht erforderlich.

[0027] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung sind
die Luftauslasse des mobilen Geblasemoduls als Disen-
platten mit einer Vielzahl von Auslasséffnungen ausge-
bildet, wobei die Auslassoffnungen uber die Flache der
jeweiligen Dusenplatte verteilt angeordnet sind. Hier-
durch wird Uber der gesamten Flache der Luftauslasse
ein glnstiges Abstromverhalten erzielt, wodurch sich
beispielsweise auf Paletten gestapeltes Kihlgut sehr
gleichmaRig abkihlen lasst.

[0028] Das mobile Geblasemodul kann mit zwei sepa-
raten Druckkammern ausgebildet werden, welche durch
einen zwischen diesen angeordneten Einlassschacht
getrennt sind, wobei in jeder Druckkammer ein Ventilator
angeordnetist, dessen Lufteinlass in den Einlassschacht
miindet. Dies ermdglicht ein individuelles Bestromen von
zwei benachbarten Stellplatzen.

[0029] Uber ein an dem mobilen Geblasemodul vor-
gesehenes Steuergerat kann ein individuelles Einstellen
der Betriebszeiten der beiden Ventilatoren vorgenom-
men werden.

[0030] Ferner kdnnen die Ventilatoren als Radialven-
tilatoren ausgebildet sein, deren Drehachse senkrecht
zur jeweiligen Dusenplatte verlauft. Dies ermdglicht im
Vergleich zu Axialventilatoren ein gleichmaRigeres Ab-
stromverhalten der Luft an den Diisenplatten und gestat-
tetdie Anbringung von zwei Druckkammern iber der FI&-
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che einer Europalette.

[0031] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen na-
her erlautert. Die Zeichnung zeigt in:

Figur 1  eine schematische Ansichteiner Kiihlkette mit
einem erfindungsgemafen Kihllager,

Figur2  eine Ansicht eines Kuhllagers von oben mit
mehreren mobilen Geblasemodulen,

Figur 3  eine Seitenansicht mehrerer Stellplatze,

Figur4  eine raumliche Ansicht eines ersten Ausflh-
rungsbeispiels eines mobilen Geblasemoduls
nach der Erfindung,

Figur 5 eine rdumliche Ansicht eines zweiten Ausflh-
rungsbeispiels eines mobilen Geblasemoduls
nach der Erfindung, und in

Figur 6 eine Schnittansicht des mobilen Geblasemo-
duls gemaR Figur 5.

[0032] Die Ausfiihrungsbeispiele beziehen sich auf ei-

ne Kuhlkette fir Kihlgut, worunter vorliegend neben ei-
nigen industriellen Materialien und Produkten insbeson-
dere Nahrungsmittel wie beispielsweise Molkereiproduk-
te verstanden werden.

[0033] Solches Kiihlgut gelangt, wie in Figur 1 darge-
stellt, nach Herstellung und Abfiillung in einer hierfiir ge-
eigneten Anlage 1 in eine Palettiervorrichtung 2, wo die
entsprechenden Umverpackungen gegebenenfalls un-
ter Zuhilfenahme von zuséatzlichen Tragern auf einer Pa-
lette gestapelt werden. Die mit Kiihigut beladene Palette
wird anschliefend in einen Kiihltunnel 3 eingebracht, um
das Kuhlgut beschleunigt abzukiihlen. Nach erfolgter Ab-
kihlung wird die Palette in ein Kiihllager 4 eingeschleust,
wo sie bis zu ihrem Abtransport verbleibt und auf Kiihl-
temperatur gehalten wird.

[0034] Das in Figur 2 dargestellte Kihllager 4 weist
eine Vielzahl von Stellplatzen 5 mit gleichen Abmessun-
gen zur Aufnahme von Kiuhlgut K auf. Die Stellplatze 5
sind so bemessen, dass diese jeweils eine Palette mit
Kuhlgut aufnehmen kénnen. Innerhalb des Kihllagers 4
liegen mehrere Stellplatze 5 nebeneinander. Vorzugs-
weise sind die Stellplatze 5 in Reihen 6 angeordnet. Zu-
dem kénnen nebeneinanderliegende Stellplatze 5 in ein
oder mehreren Ebenen Ubereinanderliegend angeord-
net sein, wie dies in Figur 3 gezeigt ist. Zwischen Stell-
platzreihen 6 sind Gassen 7 vorgesehen, welche einen
Zugang zu den Stellplatzen 5 fiir ein Regalbediengerat
8 ermdglichen.

[0035] Weiterhin ist in Figur 2 eine Kuhleinrichtung 9
zur Kihlung der in dem Kiihllager 4 befindlichen Luft zu
erkennen. Mittels der Kiihleinrichtung 9 wird die Lufttem-
peratur in dem Kuhllager 4 auf einer Temperatur im Be-
reich von etwa 0 bis 25°C, vorzugsweise 2 bis 10°C ge-
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halten. Bei Bedarf kann die Temperatur kann auch unter
dem Gefrierpunkt von Wasser gehalten werden.

[0036] Reicht die Kapazitat des Kihltunnels 3 nicht
aus, kann Kuhlgut von der Palettiervorrichtung 2 unmit-
telbar in das Kihllager 4 gebracht werden. Bei Kiihigut
wie Joghurt wiirde es ohne Kiihlung in einem Kihltunnel
3 allerdings einige Tage dauern, bis das Kihlgut im In-
neren eines auf einer Palette angeordneten Stapels die
gewulnschte Kiuhltemperatur erreicht. Um den Abkuhl-
vorgang innerhalb des Kiihllagers 4 zu beschleunigen,
wird in diesem Fall zusatzlich ein mobiles Geblasemodul
10 in das Kihllager 4 eingeschleust.

[0037] Das mobile Geblasemodul 10 ist den Abmes-
sungen der Stellplatze 5 angepasst und kann wahlweise
auf einem der Stellplatze 5 abgestellt werden. Bei Bedarf
kénnen auch mehrere mobile Geblasemodule 10 in das
Kuhllager 4 eingeschleust werden, wie dies in Figur 2
dargestelltist. Da die mobilen Geblasemodule 10 aufden
Stellplatzen 5 untergebracht werden, bleibt eine Bedie-
nung derweiteren Stellplatze 5 durch Regalbediengerate
8 unbeeintrachtigt. Letztere sind nicht nur in der Lage,
das Kiihlgut an die gewtinschten Stellplatze 5 zu trans-
portieren, sondern auch die mobilen Geblasemodule 10
innerhalb des Kuhllagers 4 zu transportieren und abzu-
stellen. Dazu kénnen die mobilen Geblasemodule 10 mit
fur das jeweilige Regalbediengerat 8 geeigneten An-
kopplungsstrukturen versehen sein, welche vorzugswei-
se in das Gestell des mobilen Gebladsemoduls 10 inte-
griert sind.

[0038] Die mobilen Gebldsemodule 10 sind jeweils
elektrisch betrieben und kommen ohne eigenes Kiihlag-
gregat aus. Sie sind derart konfiguriert, um von einem
Stellplatz 5 aus mindestens einen benachbarten Stell-
platz 5 mit einem Luftstrom zu beaufschlagen. Durch die
erhohte Stromungsgeschwindigkeit wird das neben dem
mobilen Gebldsemodul 10 befindliche Kiihlgut schneller
abgekihlt. Die hierfiir benétigte Luft wird innerhalb des
Kuhllagers 4 aus der Umgebung des Stellplatzes 5 des
jeweiligen mobilen Gebldsemoduls 10 angesaugt. Fir
das mobile Geblasemodul 10 sind daher, abgesehen von
einer Stromversorgung und gegebenenfalls einer signal-
technischen Einbindung in ein Lagermanagementsys-
tem keinerlei weitere MaRnahmen auf Seiten des Kuhl-
lagers 4 erforderlich. Eine Nachriistung der mobilen Ge-
blasemodule 10 in ein bestehendes Kiihllager 4 18sst sich
daher mit minimalem Aufwand bewerkstelligen.

[0039] Uber die mobilen Gebldsemodule 10 lasst sich
sehr kurzfristig die Kihlkapazitat einer Kihlkette stei-
gern. Werden die mobilen Geblasemodule 10 nicht mehr
benétigt und isttemporar eine hohere Lagerkapazitat no-
tig, kbnnen diese kurzfristig aus dem Kiihllager 4 entfernt
werden. Uber die mobilen Geblasemodule 10 wird damit
eine Flexibilisierung der Kapazitaten einer Kiihlkette er-
zielt, welche es erméglicht, Engpasse zu vermeiden so-
wie Kiihliberkapazitaten gering zu halten und damit En-
ergie einzusparen.

[0040] Ausflihrungsbeispiele fiir ein mobiles Geblase-
modul 10 zur Verwendung in Kihllagern 4 sind in den
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Figuren 4 bis 6 naher dargestellt.

[0041] Im einfachsten Fall umfasst das mobile Gebla-
semodul 10 eine Druckkammer 11, deren Luftauslasse
15 und 16 an AuBRenseiten des mobilen Geblasemoduls
10 einander gegeniiberliegen, wie dies in Figur 4 darge-
stellt ist. Den Luftauslassen 15 und 16 kann bei Bedarf
jeweils eine Luftleiteinrichtung 13 und 14 in Strdbmungs-
richtung vorgeschaltet werden. Weiterhinumfasstdieses
mindestens einen Ventilator 17 zur Erzeugung eines
Uberdrucks in der Druckkammer 11. Uber eine Klappe
19 kann die Luftzufuhr zu den Luftauslassen 15 und 16
gesteuert werden, so dass beispielsweise auch nur tiber
einen der Luftauslasse 15 und 16 Kuhlluft abgegeben
werden kann.

[0042] Bei dem in den Figuren 5 und 6 dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel weist das mobile Geblasemodul 10
zwei separate Druckkammern 11 und 12 auf, welche
durch einen zwischen diesen angeordneten Einlass-
schacht 20 getrennt sind. In jeder Druckkammer 11 und
12 ist ein eigener Ventilator 17 und 18 angeordnet, des-
sen Lufteinlass in den Einlassschacht 20 miindet. Die
Druckkammern 11 und 12 weisen jeweils einen Luftaus-
lass 15 und 16 auf, die einander an AuRenseiten des
mobilen Geblasemoduls 10 gegeniberliegen. Gegebe-
nenfalls kann auch hier den Luftauslassen 15 und 16
jeweils eine Luftleiteinrichtung 13 und 14 vorgeschaltet
sein. In den Figuren 5 und 6 ergibt sich damit eine in
Bezug auf den Einlasschacht 20 spiegelbildliche Anord-
nungder Druckkammern 11 und 12, Luftleiteinrichtungen
13 und 14 und Ventilatoren 17 und 18.

[0043] Esistjedoch auch moglich, die Luftauslasse 15
und 16 Uber Eck anzuordnen oder solche an drei oder
allen vier AuRenseiten eines in etwa quaderférmigen Ge-
bldsemoduls 10 vorzusehen.

[0044] Die Luftausldsse 15 und 16 der vorgenannten
Ausfiihrungsbeispiele sind als Disenplatten 21 mit einer
Vielzahl von Auslasséffnungen 22 ausgebildet. Die Aus-
lassoffnungen 22 kénnen dabei im Wesentlichen Uber
die gesamte Flache der jeweiligen Disenplatte 21 verteilt
angeordnet sein, um eine gute Anstromung des Kiihlguts
zu erzielen.

[0045] DurchVerwendungvon Ventilatoren 17 und 18,
die als Radialventilatoren ausgebildet sind und deren
Drehachse A senkrecht zur jeweiligen Disenplatte 21
verlauft kann insbesondere bei mehreren Druckkam-
mern 11 und 12 eine kompakte Bauweise sowie ein
gleichmaRiger Druckaufbau in den Druckkammern 11
und 12 erzielt werden. Der Stromungsverlauf ist in Figur
6 durch Pfeile angedeutet.

[0046] Weiterhin kann an dem mobilen Geblasemodul
10 ein Steuergerat 23 zum individuellen Einstellen der
Betriebszeiten der beiden Ventilatoren 17 und 18 vorge-
sehen werden. Hierdurch kénnen die dem mobilen Ge-
blasemodul 10 benachbarten Stellplatze individuell mit
Luft bestromt werden. Im Fall des erstgenanten Ausflh-
rungsbeispiels gemal Figur 4 kénnen zum gleichen
Zweck der Ventilator 17 und die Klappe 19 angesteuert
werden. Uber einen Sensor 24, beispielsweise eine

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Lichtschranke, kann die Anwesenheit eines Kihlguts auf
einem benachbarten Stellplatz 5 erkannt und daraufhin
ein Anstrémen des Kiihlguts gestartet werden.

[0047] Wird ein solches mobiles Geblasemodul 10 auf
einem Stellplatz 5 abgestellt, kdnnen dessen gegenu-
berliegende Luftauslasse 15 und 16 auf die zwei benach-
barten Stellplatze 5 gerichtet werden um dort befindli-
ches Kuhlgut verstarkt abzukihlen. Je nach Bedarf wird
hierzu entweder ein mobiles Gebldsemodul 10 zu dem
betreffenden Kihlgut gebracht oder aber zu kiihlendes
Kihlgut neben einem bereits an Ort und Stelle befindli-
chen mobilen Gebldsemodul 10 abgestellt. Anschlie-
Rend wird durch Einschalten des mobilen Geblasemo-
duls 10 das Kihlgut mit erhéhtem Kuihlbedarf durch das
mobile Geblasemodul 10 mit in dem Kuhllager 4 befind-
licher Luft bestrémt. Uber das Steuergerat 23 kann bei-
spielsweise die bendtigte Kiihlzeit eingestellt werden.
[0048] Die Ansteuerung kann jedoch auch von einem
zentralen Lagermanagementsystem aus erfolgen. In ei-
nem automatisierten Kiihllager 4 kann hierliber auch die
Stellplatzbelegung sowie die Betatigung der Regelbe-
diengerate 8 vorgenommen werden.

[0049] Um ein schnelleres und gleichmafigeres Ab-
kiihlen zu erzielen, ist es zweckmaRig, das zu kiihlende
Kihlgut von zwei Seiten mit Luft zu bestromen. Hierfiir
ist es grundsatzlich moglich, das Kuhlgut zwischen zwei
mobilen Geblasemodulen 10 zu platzieren, wobei ein An-
strdmen gleichzeitig oder wechselweise vorgenommen
werden kann. Durch einen Platzwechsel ist es jedoch
moglich, ein zweites mobiles Geblasemodul einzuspa-
ren.

[0050] Eine Steuereinrichtung zur Ansteuerung des
Regalbediengeréats 8 und des oder der mobilen Gebla-
semodule 10 kann dazu derart konfiguriert sein, um nach
einem vorgegebenen Zeitintervall das Kihlgut auf den
Stellplatz 5 an der gegentiberliegenden Seite des mobi-
len Geblasemoduls 10 zu versetzen, wo dieses weiter,
nunmehr von der anderen Seite, mit Luft bestromt wird.
Alternativ wird das Geblasemodul 10 auf den Stellplatz
5 an der gegeniiberliegenden Seite des Kiihlguts ver-
setzt und das Kihlgut dann von der anderen Seite mit
Luft bestrémt werden. Weiterhin ist es moglich, die Po-
sitionen des Kihlguts und des mobilen Geblasemoduls
10 zu vertauschen. Auch in diesem Fall wird das Kiihigut
aufeinanderfolgend von zwei gegeniiberliegenden Sei-
ten mit Luft bestromt. Diese Vorgange kdnnen bei Bedarf
wiederholt werden.

[0051] Ferner besteht die Mdglichkeit, beim Versetzen
des Kiihlguts und/oder des mobilen Geblasemoduls 10
eine Drehung vorzunehmen. Wird das Kihlgut versetzt,
kann dieses nach einer Drehung um 90° oder 180° wie-
der auf den urspriinglichen Stellplatz 5 zuriickgesetzt
werden, so dass anschliefend eine andere Seite des-
selben mit Kuhlluft bestromt wird.

Bezugszeichenliste

[0052]
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1 Herstellungs- und Abfillungsanlage

2 Palettiervorrichtung

3 Kuhltunnel

4 Kihllager

5 Stellplatz

6 Stellplatzreihe

7 Gasse

8 Regalbediengerat

9 Kuhleinrichtung

10  mobiles Geblasemodul

11 Druckkammer

12 Druckkammer

13  Luftleiteinrichtung

14  Luftleiteinrichtung

15  Luftauslass

16  Luftauslass

17 Ventilator

18  Ventilator

19  Klappe

20 Einlasschacht

21 Disenplatte

22 Auslassoffnung

23  Steuergerat

24 Sensor

A Drehachse des Ventilators

K Kuhlgut

Patentanspriiche

1. Kihllager, umfassend:
eine Vielzahl von Stellplatzen (5) zur Aufnahme
von Kihlgut, und
eine Kiihleinrichtung (9) zur Kiihlung der in dem
Kuhllager (4) befindlichen Luft, und
ein oder mehrere mobile Geblasemodule (10)
ohne eigenes Kiihlaggregat, die in dem Kiihlla-
ger angeordnet sind, wobei jedes mobile Gebla-
semodul (10) elektrisch betrieben ist,
wobei
die Stellplatze (5) derart bemessen sind, um je-
weils eine Palette mit Kihlgut aufzunehmen,
wobei mehrere solcher Stellplatze (5) mit glei-
chen Abmessungen nebeneinander liegen, und
jedes Geblasemodul (10) den Abmessungen
der Stellplatze (5) angepasst und wahlweise auf
einem der Stellplatze (5) abstellbar ist, um von
einem Stellplatz (5) aus mindestens einen be-
nachbarten Stellplatz (5) mit einem Luftstrom zu
beaufschlagen, fir den Luft innerhalb des Kiihl-
lagers (4) aus der Umgebung des Stellplatzes
(5) des jeweiligen mobilen Gebldsemoduls (10)
angesaugt wird.

2. Kihllagernach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, dass das mobile Geblasemodul (4) zwei gegen-
Uberliegende Luftauslasse (15, 16) aufweist, die von
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einem Stellplatz (5) aus auf zwei benachbarte Stell-
platze (5) gerichtet sind.

Kuhllager nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch mindestens ein Regalbediengerat (8) zum
Versetzen des Kuhlguts sowie des mindestens ei-
nen mobilen Geblasemoduls (10).

Kuhllager nach Anspruch 3, gekennzeichnet durch
eine Steuereinrichtung zur Ansteuerung des Regal-
bediengerats (8) und des oder der mobilen Gebla-
semodule (10), welche derart konfiguriert ist, um
nach einem vorgegebenen Zeitintervall oder Errei-
chen einer Zieltemperatur entweder:

das Kihlgut auf den Stellplatz (5) an der gegen-
Uberliegenden Seite des mobilen Geblasemo-
duls (10) zu versetzen oder

das Geblasemodul (10) auf den Stellplatz (5) an
der gegeniiberliegenden Seite des Kiihlguts zu
versetzen oder

die Positionen des Kiihlguts und des mobilen
Geblasemoduls (10) zu vertauschen.

Kuhllager nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das mobile Geblase-
modul (10) umfasst:

- mindestens eine Druckkammer (11, 12),

- zwei Luftauslasse (15, 16) an der mindestens
einen Druckkammer (11, 12), wobei die zwei
Luftauslasse (15, 16) an AulRenseiten des mo-
bilen Geblasemoduls (10) einander gegentiber-
liegen, und

- mindestens einen Ventilator (17, 18) zur Er-
zeugung eines Uberdrucks in der mindestens
einen Druckkammer (11, 12).

Kuhllager nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass das mobile Geblasemodul (10) zwei se-
parate Druckkammern (11, 12) aufweist, welche
durch einen zwischen diesen angeordneten Einlass-
schacht (20) getrennt sind, wobei in jeder Druckkam-
mer (11, 12) ein Ventilator (17, 18) angeordnet ist,
dessen Lufteinlass in den Einlassschacht (20) min-
det, um Kihlgut mit erhéhtem Kihlbedarf auf be-
nachbarten Stellplatzen (5) mit in dem Kiihllager be-
findlicher Luft zu bestrémen.

Kuhllager nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Luftausldsse (15, 16) als
Dusenplatten (21) mit einer Vielzahl von Auslassoff-
nungen (22) ausgebildet sind, wobei die Auslassoff-
nungen (21) tGber die Flache der jeweiligen Disen-
platte (21) verteilt angeordnet sind.

Kuhllager nach einem der Anspriiche 5 bis 7, ge-
kennzeichnet durch ein Steuergerat (23) zum indi-
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viduellen Einstellen der Betriebszeiten der beiden
Ventilatoren (17, 18).

Kuhllager nach einem der Anspriiche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ventilatoren (17,
18) als Radialventilatoren ausgebildet sind, in deren
Drehachse (A) senkrecht zur jeweiligen Disenplatte
(21) verlauft.

Verfahren zum Betrieb eines Kiihllagers gemaf ei-
nem der vorgenannten Anspriiche, bei dem zu kiih-
lendes Kiihlgut mit erhéhtem Kihlbedarf nach sei-
nem Einschleusen in das Kihllager (4) an einen
Stellplatz (5) gebracht wird, welcher sich neben ei-
nem weiteren Stellplatz (5) befindet, an dem ein mo-
biles Geblasemodul (10) ohne eigenes Kiihlaggre-
gat bereits abgestellt ist oder anschlieBend abge-
stellt wird, und danach durch Einschalten des mobi-
len Geblasemoduls (10) das Kiihlgut mit erhéhtem
Kuhlbedarf durch das mobile Geblasemodul (10) mit
in dem Kihllager (4) befindlicher Luft bestrédmt wird.

Verfahren zum Betrieb eines Kuhllagers nach An-
spruch 10, dadurch gekennzeichnet,

dass nach einem vorgegebenen Zeitintervall oder
nach Erreichen einer Zieltemperatur entweder

das Kihlgut auf den Stellplatz (5) an der gegentiber-
liegenden Seite des mobilen Gebldsemoduls (10)
versetzt und von dort weiter mit Luft bestrémt wird
oder

das mobile Geblasemodul (10) auf den Stellplatz (5)
an der gegenuberliegenden Seite des Kiihlgut ver-
setzt wird und das Kihlgut dann von der anderen
Seite mit Luft bestromt wird oder

die Positionen des Kiihlgut und des mobilen Gebla-
semoduls (10) vertauscht werden und das Kihlgut
dann von der anderen Seite mit Luft bestromt wird.

Claims

1.

A cold warehouse, comprising:

a plurality of storage positions (5) for storing
chilled goods, and

a cooling apparatus (9) for cooling the air in the
cold warehouse (4), and one or more mobile
blower modules (10) without own cooling unit,
which are positioned in the cold warehouse,
each mobile blower module (10) being electri-
cally driven,

wherein

the dimensions of the storage positions (5) are
such that they can each accommodate one pal-
letwith chilled goods, wherein several such stor-
age positions (5) of the same size are located
next to one another, and

each blower module (10) is matched to the di-
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mensions of the storage positions (5) and can
selectively be positioned on one of the storage
positions (5), so as to subject, from one storage
position (5), at least one neighbouring storage
position (5) to an air stream, for which air within
the cold warehouse (4) is sucked in from the
surroundings of the storage position (5) of the
respective mobile blower module (10).

The cold warehouse according to Claim 1, charac-
terised in that the mobile blower module (4) has two
opposite air outlets (15, 16), which are directed from
one storage position (5) to two neighbouring storage
positions (5).

The cold warehouse according to Claim 1 or 2, char-
acterised by at least one shelf accessing device (8)
for relocating the chilled goods as well as the at least
one mobile blower module (10).

The cold warehouse according to Claim 3, charac-
terised by a controller device for controlling the shelf
accessing device (8) and the mobile blower mod-
ule(s) (10), which is configured to, after a predeter-
mined interval of time or upon reaching a target tem-
perature:

relocate the chilled goods to the storage position
(5) on the opposite side of the blower module
(10) or

relocate the blower module (10) to the storage
position (5) on the opposite side of the chilled
goods or

interchange the positions of the chilled goods
and the mobile blower module (10).

5. The cold warehouse according to Claims 1 to 4,

characterised in that the mobile blower module (10)
comprises:

- at least one pressure chamber (11, 12),

-two air outlets (15, 16) on the atleast one pres-
sure chamber (11, 12), the two air outlets (15,
16) being located opposite to one another on
the outer sides of the mobile blower module (10)
and

- atleastone fan (17, 18) for generating an over-
pressure in the at least one pressure chamber
(11, 12).

The cold warehouse according to Claim 5, charac-
terised in that the mobile blower module (10) has
two separate pressure chambers (11, 12), which are
separated by an intake shaft (20) arranged between
them, whereinafan (17, 18) s fitted in each pressure
chamber (11, 12), whose air inlet opens into the in-
take shaft (20) to subject chilled goods with an in-
creased cooling requirement at adjacent storage po-
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sitions (5) to an air stream of the air that is present
in the cold warehouse.

The cold warehouse according to Claim 5 or 6, char-
acterised in that the air outlets (15, 16) are formed
as nozzle plates (21) with a plurality of outlet open-
ings (22), the outlet openings (21) being distributed
over the surface area of the respective nozzle plate
(21).

The cold warehouse according to one of the Claims
5to 7, characterised by a controller (23) for individ-
ually setting the operating times of the two fans (17,
18).

The cold warehouse according to one of the Claims
5 to 8, characterised in that the fans (17, 18) are
designed as radial fans, in which the axis of rotation
(A) is perpendicular to the respective nozzle plate.

A method for operating a cold warehouse according
to one of the preceding claims, wherein chilled goods
with an increased cooling requirement, after being
introduced into the cold warehouse (4), are brought
to a storage position (5) that is situated next to an-
other storage position (5), at which a mobile blower
module (1) without its own cooling unit has already
been positioned or will be positioned subsequently,
and thereafter, by switching on the mobile blower
module (10), the chilled goods with increased cooling
requirement are subjected to an air stream of air that
is present in the cold warehouse (4) by the mobile
blower module (10).

The method for operating a cold warehouse accord-
ing to Claim 10, characterised in that after a pre-
determined interval of time, or upon reaching a target
temperature, either

the chilled goods are relocated to the storage posi-
tion (5) on the opposite side of the mobile blower
module (10) and from there, continue to be subjected
to an air stream, or

the mobile blower module (10) is moved to the stor-
age position (5) on the opposite side of the chilled
goods, and the chilled goods are then subjected to
an air stream from the other side or

the position of the chilled goods and the mobile blow-
er module (10) are interchanged and the chilled
goods are then subjected to a stream of air from the
other side.

Revendications

1.

Entrep6t frigorifique comprenant :

une multitude d’emplacements (5) pour recevoir
des produits a réfrigérer et
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un dispositif de refroidissement (9) pour refroidir
I’air qui se trouve dans I'entrep6t frigorifique (4)
et

un ou plusieurs modules soufflants (10) sans
groupe réfrigérant propre qui sont placés dans
I'entrep6t frigorifique, chaque module soufflant
(10) fonctionnant électriquement,

cependant que les emplacements (5) sont di-
mensionnés pour recevoir une palette de pro-
duits a réfrigérer chacun, cependant que plu-
sieurs de ces emplacements (5) sontjuxtaposés
avec les mémes dimensions et

que chaque module soufflant (10) est adapté
aux dimensions des emplacements (5) et peut
étre déposé de maniere sélective sur I'un des
emplacements (5) pour impacter avec un cou-
rant d’air d’au moins un emplacement voisin (5)
a partir d’'un emplacement (5), courant pour le-
quel I'air est aspiré a l'intérieur de I'entrep6t fri-
gorifique (4) de I'environnement de I'emplace-
ment (5) du module soufflant mobile respectif
(10).

Entrepbt frigorifique selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le module soufflant mobile (4) pré-
sente deux sorties d’air opposées (15, 16) qui sont
orientées a partir d’'un emplacement (5) sur deux em-
placements voisins (5).

Entrepdt frigorifique selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé par au moins un transstockeur (8) pour
déplacer les produits a réfrigérer ainsi que le au
moins un module soufflant mobile (10).

Entrepbt frigorifique selon la revendication 3, carac-
térisé par un dispositif de commande pour comman-
der le transstockeur (8) et le ou les modules souf-
flants mobiles (10) qui sont configurés de maniére a
déplacer, aprés unintervalle de temps prédéterminé
ou aprés qu’une température cible ait été atteinte,
les produits a réfrigérer sur 'emplacement (5) sur le
c6té opposé du module soufflant mobile (10) ou

a déplacer le module soufflant (10) sur I'emplace-
ment (5) sur le coté opposé des produits a réfrigérer
ou

d’échanger les positions des produits a réfrigérer et
du module soufflant mobile (10).

Entrepét frigorifique selon I'une des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que le module soufflant
mobile (10) comprend :

- au moins une chambre pressurisée (11, 12),
- deux sorties d’air (15, 16) sur la au moins une
chambre pressurisée (11, 12), cependant que
les deux sorties d’air (15, 16) sont en face l'une
de l'autre sur des cbtés extérieurs du module
soufflant mobile (10) et
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- au moins un ventilateur (17, 18) pour produire
une surpression dans la au moins une chambre
pressurisée (11, 12).

Entrep6t frigorifique selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que le module soufflant mobile (10)
présente deux chambres pressurisées (11, 12) qui
sont séparées par une goulotte d’entrée (20) placée
entre celles-ci, cependant qu’un ventilateur (17, 18)
est placé dans chaque chambre pressurisée (11,
12), ventilateur dont I'entrée d’air débouche dans la
goulotte d’entrée (20) pour envoyer de l'air qui se
trouve dans I'entrep6t frigorifique sur les produits a
réfrigérer ayant des besoins en air élevés sur des
emplacements voisins (5).

Entrep6t frigorifique selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que les sorties d’air (15, 16) sont
congues comme des plaques a buse (21) avec une
multitude d’orifices de sortie (22), cependant que les
orifices de sortie (21) sont placés répartis sur la sur-
face de la plaque a buses respective (21).

Entrep6t frigorifique selon I'une des revendications
5 a 7, caractérisé par un appareil de commande
(23) pour le réglage individuel des temps de fonc-
tionnement des deux ventilateurs (17, 18).

Entrep6t frigorifique selon I'une des revendications
5 a 8, caractérisé en ce que les ventilateurs (17,
18) sont congus comme des ventilateurs radiaux
dontl’axe de rotation (A) passe perpendiculairement
a la plaque de buses respective.

Procédé pour exploiter un entrepét frigorifique selon
'une des revendications précédentes avec lequel
des produits a réfrigérer avec un besoin de refroidis-
sementaccru sontamenés, apres avoir été introduits
dans I'entrep6t frigorifique (4), a un emplacement
qui se trouve a c6té d’'un autre emplacement (5) sur
lequel un module soufflant mobile (10) sans groupe
réfrigérant propre est déja déposé ou sera ensuite
déposé et qu’ensuite apres avoir mis en marche le
module soufflant mobile (10) de l'air qui se trouve
dans l'entrep6t frigorifique est envoyé sur les pro-
duits a réfrigérer ayant des besoins en air élevés par
le module soufflant mobile (10).

Procédé pour exploiter un entrepét frigorifique selon
la revendication 10, caractérisé en ce qu’aprés un
intervalle de temps prédéterminé ou aprés qu’une
température cible ait été atteinte,

les produits a réfrigérer sont déplacés sur I'empla-
cement (5) sur le c6té opposé du module soufflant
mobile (10) etque de I'air continue a'y étre envoyé ou
que le module soufflant (10) est déplacé sur I'em-
placement (5) sur le coté opposé des produits a ré-
frigérer et que de l'air continue alors a étre envoyé
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sur les produits a réfrigérer a partir de I'autre c6té ou
que les positions des produits a réfrigérer et du mo-
dule soufflant mobile (10) sont échangées et que de
I’air est envoyé sur les produits a réfrigérer a partir
de l'autre cété.
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