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(57) Hauptanspruch: Vorrichtung zur Umsetzung von Stück-
gut (10) von einer ersten Position X zu einer zweiten Posi-
tion Y, wobei die Vorrichtung wenigstens eine Greifvorrich-
tung (20) aufweist, die über eine Antriebsvorrichtung (30)
in vertikaler Richtung und in wenigstens einer horizontalen
Richtung bewegbar ist und die Greifvorrichtung (20) mehrere
Greifelemente umfasst, von denen jeweils wenigstens zwei
getrennt voneinander ansteuerbar sind und die Vorrichtung
Steuerungsmittel zur sequentiellen Aufhebung der Greifwir-
kung der Greifelemente aufweist, und die Steuerungsmittel
für eine sequentielle Aufhebung der Greifwirkung der Greif-
elemente nach einem festen Schema ausgebildet sind, wo-
bei sich die Antriebsvorrichtung (30) und die erste Position X
innerhalb eines Gehäuses (50) befinden, und das Gehäuse
(50) durch vier in einem Rechteck angeordnete, senkrecht
stehende Seitenstreben und vier, die Seitenstreben verbin-
dende, obere Querstreben gebildet wird und die Antriebs-
vorrichtung (30) ein Knickarmroboter ist, der am Gehäuse
(50) angebracht ist und über eine Schiene (60) in horizonta-
ler Richtung bewegbar ist, wobei die Schiene (60) an...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur
Umsetzung von Stückgut von einer ersten Position X
zu einer zweiten Position Y. Die Vorrichtung weist we-
nigstens eine Greifvorrichtung auf, die über eine An-
triebsvorrichtung in vertikaler Richtung und in wenigs-
tens einer horizontalen Richtung bewegbar ist. Die
Greifvorrichtung umfasst ferner mehrere Greifmittel,
von denen jeweils wenigstens zwei getrennt vonein-
ander ansteuerbar sind. Die Vorrichtung weist Steue-
rungsmittel zur sequentiellen Aufhebung der Greifwir-
kung der Greifmittel auf.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschiede-
ne Vorrichtungen und Verfahren bekannt, mit denen
Gegenstände automatisiert von einer ersten Position
zu einer zweiten Position umgesetzt werden können.
Insbesondere im Bereich der Kommissionierung von
Behältern, Paletten oder sonstigen Warenträgern ha-
ben sich dabei Roboter als vorteilhaft erwiesen, wel-
che die erforderlichen manuellen Tätigkeiten erset-
zen können. Neben der Beladung von Behältern und
Paletten können Roboter diese auch automatisiert
entladen, um Stückgüter von der jeweiligen Trans-
porteinrichtung zu einer neuen Position zu bewegen.

[0003] Ein Anwendungsgebiet für Roboter stellt die
Be- und Entladung von im Wesentlichen quaderför-
migen Paketen dar, in denen Güter verpackt sind, die
beispielsweise in Kartons, Schachteln oder Folie ein-
gebracht wurden. Auch postalische Pakete können
durch Roboter umgeladen werden.

[0004] Derartige Roboter können verschiedene
Greifvorrichtungen zur Aufnahme von Gegenständen
an einer ersten Position und zur anschließenden Frei-
gabe der Gegenständen an einer zweiten Position
verwenden. Die Greifvorrichtungen sind üblicherwei-
se auf die Beschaffenheit des jeweiligen Gegenstand
abgestimmt. Beispielsweise können zangenförmige
Greifer, Heber in Form von Platten oder Gabeln und
Saugvorrichtungen zum Einsatz kommen.

[0005] Aus der deutschen Offenlegungsschrift
DE 28 28 860 A1 ist beispielsweise eine Vorrich-
tung zum Be- und Entladen von Paletten bekannt, die
als Auslegertyp einen Greifkopf aufweist, der in drei
Richtungen verfahren und um eine senkrechte Ach-
se geschwenkt werden kann. So kann ein Paket von
einem Förderband aufgenommen und gezielt auf ei-
ner neben dem Förderband positionierten Palette ab-
gesetzt werden. Die Platzierung erfolgt über eine Au-
tomatisierungseinheit, die durch eine Programmier-
matrix gesteuert wird. Der Greifkopf kann durch eine
Saugvorrichtung oder eine Gabel gebildet werden.

[0006] Üblicherweise wird es angestrebt, den Be-
oder Entladungsvorgang möglichst schnell durchzu-
führen. Dabei führt die einzelne Aufnahme und Um-

setzung von Gegenständen zu einem erheblichen
Zeitverlust, so dass eine Vorrichtung nach dem Prin-
zip der DE 28 28 860 A1 keine schnelle Umsetzung
aller Gegenstände auf einer Palette erzielen kann.
Ferner erfordert die einzelne Aufnahme von Gegen-
ständen eine genaue Ausrichtung des Gegenstands
in einer Aufnahmeposition und/oder eine sehr präzise
Ansteuerung der Greifvorrichtung. Daher wird in eini-
gen Anwendungsgebieten die gleichzeitige Aufnah-
me mehrerer Gegenstände bevorzugt.

[0007] Um von einem Stapel an Gegenständen glei-
cher Form die oberste Lage abtragen zu können, ob-
wohl in der obersten Lage einzelne Positionen nicht
mit Gegenständen gefüllt sind, schlägt die europäi-
sche Patentschrift EP 0 616 962 B1 beispielsweise
ein Verfahren zur Detektion der Zahl der Reihen von
Gegenständen der obersten Stapelschicht auf einer
Palette vor. Dabei ermitteln Fühler mit Detektorzel-
len fehlende Gegenstände und steuern die Greifmit-
tel entsprechend an. Dies stellt ein effektives, aber
sehr aufwändiges Verfahren zur Aufnahme mehrerer
Gegenstände dar.

[0008] Ferner liegen in einer Lage oftmals Gegen-
stände unterschiedlicher Höhe vor, was bei der Auf-
nahme ebenfalls berücksichtigt werden muss. Dies
ist beispielsweise im postalischen Bereich der Fall,
bei dem Pakete unterschiedlicher Größe auf einer
Palette transportiert werden.

[0009] Dazu offenbart die europäische Patentschrift
EP 0 550 114 B1 eine Vorrichtung zum gleichzeiti-
gen Greifen und Bewegen von mehreren Gegenstän-
den unterschiedlicher Größe. Die Vorrichtung ver-
wendet dazu mehrere Saugköpfe, die auf eine La-
ge von aufzunehmenden Gegenständen abgesenkt
wird. Da die Gegenstände unterschiedliche Höhen
aufweisen können, senken sich die Saugköpfe un-
terschiedlich weit ab, um durch Aufbringung eines
Unterdrucks an jedem Saugkopf die gesamte Lage
an Gegenständen gleichzeitig aufnehmen zu können.
Die Greifvorrichtung hebt sich an und senkt sich an
einer anderen Position wieder ab, um die Gegenstän-
de durch Auflösung des Unterdrucks wieder gleich-
zeitig loszulassen. Dies stellt jedoch ebenfalls eine
aufwändige Konstruktion mit mehreren Sensoren und
beweglichen Teilen dar, was die Vorrichtung sehr an-
fällig für Störungen macht.

[0010] Oftmals soll eine ganze Lage von Gegenstän-
den nicht wieder in ihrer Gesamtheit abgesetzt wer-
den, sondern die Gegenstände sollen hintereinan-
der beispielsweise auf einem Förderband positioniert
werden, um von diesem zu der nächsten Bearbei-
tungsstation befördert zu werden. Üblicherweise wer-
den die Gegenstände dazu in Reihen aufgenommen
und in der gleichen Reihe wieder abgesetzt. Dies er-
möglicht keine Umsetzung ganzer Lagen, sondern ei-
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ne Lage muss reihenweise abgetragen werden, was
somit erneut einen Zeitverlust verursacht.

[0011] Aus der deutschen Offenlegungsschrift
DE 103 52 279 A1 ist ferner eine Vorrichtung zur
Handhabung von Objekten bekannt, die aufgenom-
mene Objekte sequentiell ausrichtet und ablegt. Bei
der Aufnahme von mehreren Gegenständen werden
nur diejenigen Greifelemente angesteuert, die für die
Aufnahme der regelmäßig oder unregelmäßig ange-
ordneten Objekte einer Lage erforderlich sind. Dies
erfordert jedoch Sensorinformationen zur aktiven An-
steuerung einzelner Greifelemente. Diese Bereitstel-
lung und Auswertung von Sensorinformationen zur
Bestimmung der Abmessung und Orientierung jedes
einzelnen Objektes stellt ebenfalls ein aufwändiges
und störanfälliges Verfahren dar. Ferner offenbart
diese Offenlegungsschrift, dass alternativ zu Sensor-
informationen auch Geometriedaten verwendet wer-
den können, die von einer externen Geometrieeinheit
wie einem CAD-System vorgegeben werden können.
In Abhängigkeit von diesen Geometriedaten kann
dann das sequentielle Ablegen der aufgenommenen
Objekte erfolgen. Diese Vorrichtung eignet sich aller-
dings nicht für den mobilen Einsatz an verschiede-
nen Einsatzorten, da sie aufgrund des mehrachsigen
Industrieroboters sehr schwer ist und an jedem Ein-
satzort geeignete Sicherheitsvorkehrungen getroffen
werden müssten, um Personenschäden durch die au-
tomatisch gesteuerte Bewegung des Roboters in alle
Richtungen zu vermeiden.

[0012] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine ein-
fache und kompakte Vorrichtung zur Umsetzung von
Stückgut zwischen wenigstens zwei Positionen be-
reitzustellen, die eine Lage von mehreren Gegen-
ständen unterschiedlicher Größe und Anordnung von
einer ersten Position aufnehmen und nacheinander
in einer Reihe an einer zweiten Position ablegt, wobei
die Vorrichtung insbesondere auf einfache und siche-
re Weise mobil an verschiedenen Einsatzorten ein-
setzbar sein sollte.

[0013] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen des unabhängi-
gen Anspruchs 1 gelöst. Vorteilhafte Weiterbildungen
der Vorrichtung ergeben sich aus den Unteransprü-
chen 2–13.

[0014] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zur Um-
setzung von Stückgut von einer ersten Position X
zu einer zweiten Position Y weist wenigstens eine
Greifvorrichtung auf, die über eine Antriebsvorrich-
tung in vertikaler Richtung und in wenigstens einer
horizontalen Richtung bewegbar ist. Die Greifvorrich-
tung umfasst dabei mehrere Greifelemente, von de-
nen jeweils wenigstens zwei getrennt voneinander
ansteuerbar sind. Die Vorrichtung weist ferner Steue-
rungsmittel zur sequentiellen Aufhebung der Greifwir-
kung der Greifelemente auf, wobei die Steuerungs-

mittel für eine sequentielle Aufhebung der Greifwir-
kung der Greifelemente nach einem festen Schema
ausgebildet sind. Erfindungsgemäß befinden sich die
Antriebsvorrichtung und die erste Position X inner-
halb eines Gehäuses, wobei dieses Gehäuse durch
vier in einem Rechteck angeordnete, senkrecht ste-
hende Seitenstreben und vier, die Seitenstreben ver-
bindende, obere Querstreben gebildet wird und die
Antriebsvorrichtung ein Knickarmroboter ist, der am
Gehäuse angebracht ist und über eine Schiene in ho-
rizontaler Richtung bewegbar ist. Dabei ist die Schie-
ne an wenigstens einer oberen Querstrebe des Ge-
häuses angebracht und die Vorrichtung weist in der
ersten Position X Mittel zur Ausrichtung einer Tra-
geinrichtung auf, auf welcher das Stückgut zur Auf-
nahme positioniert ist.

[0015] In einem Ausführungsbeispiel der Erfindung
umfasst die Greifvorrichtung wenigstens zwei Reihen
aus jeweils wenigstens zwei Greifelementen und die
Steuerungsmittel der Vorrichtung sind für eine reihen-
weise Aufhebung der Greifwirkung der Greifelemen-
te ausgebildet.

[0016] Bei den Greifelementen kann es sich bei-
spielsweise um Klemmeinrichtungen handeln, mit de-
nen das Stückgut aufnehmbar ist, wobei die Klemm-
wirkung der Klemmeinrichtungen sequentiell auflös-
bar ist. Bei den Greifelementen kann es sich fer-
ner um Saugeinrichtungen handeln, von denen we-
nigstens zwei jeweils getrennt voneinander mit ei-
ner Unterdruckquelle verbunden sind und die Vorrich-
tung Steuerungsmittel zur sequentiellen Auflösung
des Unterdrucks in den Saugeinrichtungen aufweist.

[0017] In einem bevorzugten Ausführungsbeispiel
der Erfindung weist die Vorrichtung eine Führungs-
einrichtung zur Lenkung des Stückguts auf die zweite
Position Y auf. Diese Führungseinrichtung kann bei-
spielsweise ein schräg gestelltes Leitblech mit einem
Bodenblech und zwei Seitenwänden sein. Die Seiten-
wände laufen vorzugsweise trichterförmig aufeinan-
der zu.

[0018] In einem bevorzugten Ausführungsbeispiel
der Erfindung befindet sich die zweite Position Y au-
ßerhalb des Gehäuses. Die Führungseinrichtung ist
am Gehäuse befestigt und befindet sich ebenfalls au-
ßerhalb des Gehäuses.

[0019] In einem bevorzugten Ausführungsbeispiel
der Erfindung ist die Vorrichtung auf einer Grundplat-
te montiert.

[0020] An der Grundplatte können Mittel zum Ein-
greifen einer Transportvorrichtung angebracht sein.
Bei den Mitteln zum Eingreifen eines Transportmittels
kann es sich beispielsweise um Staplertaschen han-
deln.
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[0021] Mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung kann
ein Verfahren zur Umsetzung von Stückgut durch-
geführt werden. Das Verfahren sieht vor, dass das
Stückgut von der Greifvorrichtung an der ersten Po-
sition X aufgenommen wird und die Greifvorrichtung
über die Antriebsvorrichtung in vertikaler Richtung
und wenigstens einer horizontalen Richtung zur zwei-
ten Position Y bewegt wird. An der zweiten Position Y
steuern Steuerungsmittel wenigstens zwei der Greif-
elemente getrennt voneinander an und die Greifwir-
kung der Greifelemente wird sequentiell nach einem
festen Schema aufgehoben. Das Stückgut wird da-
bei vorzugsweise von der Antriebsvorrichtung zu ei-
ner Position Y oberhalb eines Transportbandes be-
wegt.

[0022] Die Greifvorrichtung umfasst wenigstens
zwei Reihen aus jeweils wenigstens zwei Greifele-
menten und die Aufhebung der Greifwirkung der
Greifelemente erfolgt vorzugsweise reihenweise. Die
wenigstens zwei Reihen aus jeweils wenigstens
zwei Greifelementen erstrecken sich vorzugsweise
in Transportrichtung des Transportbandes und die
Steuerungsmittel der Vorrichtung beginnen die Auf-
hebung der Greifwirkung der Greifelemente in einer
äußeren Reihe und setzen diese reihenweise fort.

[0023] In einem Ausführungsbeispiel ist die Aufhe-
bung der Greifwirkung der Greifelemente mit dem
Vorschub des Transportbandes getaktet.

[0024] Die erfindungsgemäße Vorrichtung und das
zugehörige Verfahren ermöglichen es, mehrere
Stückgüter unterschiedlicher Größe und Ausrichtung
gleichzeitig an einer ersten Position X aufzuneh-
men und auf einfache Weise nacheinander an einer
zweiten Position Y abzusetzen. Insbesondere durch
den Einsatz eines Transportbandes an der zweiten
Position Y kann so aus mehreren Stückgütern, die
beispielsweise auf einer Palette nebeneinander und
übereinander gestapelt sind, eine Reihe von Stück-
gütern erzeugt werden, die von dem Transportband
nacheinander abtransportiert werden kann.

[0025] Statt eines Transportbandes können an der
zweiten Position Y alternativ jegliche andere Mittel
zur Annahme des Stückguts vorgesehen sein. Bei-
spielsweise können die Gegenstände als Zuführung
zu einem Förderer auf einer schiefen Ebene abge-
legt werden. Diese Zuführung kann die Gegenstände
auf ein oder auch mehrere Förderbänder verteilen.
Die Gegenstände können auch direkt in Behälter oder
Transportwagen abgelegt werden, welche die Objek-
te einzeln abtransportieren.

[0026] Bei dem Verfahren zum Betrieb der Vorrich-
tung wird zwar in Kauf genommen, dass bei einem
Umsetzvorgang nicht immer alle Objekte einer Lage
gleichzeitig angehoben werden, da das Stückgut un-
terschiedliche Höhen haben kann und bei jedem Um-

setzvorgang nur die Objekte mit der größten Höhe
angehoben werden können. Durch wiederholte Um-
setzvorgänge kann jedoch eine gesamte Lage und
damit eine Palette vollständig abgetragen werden.
Diese Vorgehensweise ist weitaus effektiver als die
Einzelumsetzung von Stückgut und bringt ferner den
Vorteil mit sich, dass ohne durch Sensorik erhaltene
Vorabinformationen möglichst viele Objekte gleich-
zeitig umgesetzt werden können. Dabei umfasst die
Vorrichtung einfache und robuste Komponenten, die
keine aufwändige Sensorik erfordern. Insbesondere
in stark schmutzbelasteten Umgebungen ist dies von
Vorteil, da es die Vorrichtung weniger wartungsinten-
siv macht und die Lebensdauer der Vorrichtung er-
höht.

[0027] Die sequentielle Aufhebung der Greifwirkung
der einzelnen Greifelemente und insbesondere die
reihenweise Aufhebung der Greifwirkung nach einem
festen Schema stellt ein einfaches Verfahren zum Ab-
legen mehrerer Stückgüter dar, wobei ebenfalls kei-
ne aufwändige und störanfällige Sensorik erforderlich
ist.

[0028] Die erfindungsgemäße Vorrichtung kann viel-
fältig und ohne Umrüstzeiten eingesetzt werden, wo-
bei insbesondere eine mobile Anlage den Vorteil mit
sich bringt, dass sie an verschiedenen Einsatzor-
ten positioniert werden kann. Zur Positionierung der
Anlage müssen außer einer Stromversorgung keine
weiteren baulichen Maßnahmen vorgesehen sein.

[0029] Ein weiterer Vorteil der Vorrichtung liegt in
der Anordnung der Greifvorrichtung und der zu entla-
denden Stückgüter innerhalb des Gehäuses der Vor-
richtung. So stellen die konstruktiven Außenmaße
der Vorrichtung zugleich den Sicherheitsbereich dar,
der durch das Gehäuse der Vorrichtung abgeschirmt
wird. Wird die Vorrichtung mobil an einem Ort auf-
gestellt, sind somit keine weiteren Sicherheitsschran-
ken nötig, um die beweglichen Komponenten der Vor-
richtung gegen den Außenbereich abzusichern. Das
Gehäuse lässt lediglich das Positionieren eines Be-
hälters oder einer Palette innerhalb des Gehäuses
zu, was auf einfache Weise beispielsweise mit einem
Hubwagen oder Gabelstapler erfolgen kann.

[0030] Weitere Vorteile, Besonderheiten und zweck-
mäßige Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich
aus den Unteransprüchen und der nachfolgenden
Darstellung bevorzugter Ausführungsbeispiele an-
hand der Abbildungen.

[0031] Von den Abbildungen zeigt:

[0032] Fig. 1 ein bevorzugtes Ausführungsbeispiel
der erfindungsgemäßen Vorrichtung mit angehobe-
nen Stückgütern;
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[0033] Fig. 2 eine Vorrichtung gemäß Fig. 1 mit um-
gesetzten Stückgütern;

[0034] Fig. 3 eine Vorrichtung gemäß Fig. 1 mit ab-
gelegten Stückgütern;

[0035] Fig. 4 die Seitenansicht eines weiteren Aus-
führungsbeispiels der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung;

[0036] Fig. 5 ein Ausführungsbeispiel für die Anord-
nung mehrerer Saugeinrichtungen in einer Greifvor-
richtung; und

[0037] Fig. 6 ein Ausführungsbeispiel für die An-
steuerung mehrerer Saugeinrichtungen in einer
Greifvorrichtung.

[0038] Anhand Fig. 1 wird ein bevorzugtes Aus-
führungsbeispiel der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung erläutert. Diese Vorrichtung wird im Folgenden
auch als Depalettieranlage bezeichnet, da die Vor-
richtung insbesondere zur automatisierten Entnah-
me von Stückgütern von einer Palette geeignet ist
und beispielhaft anhand dieses Vorgangs erläutert
werden soll. Bei den zu depalettierenden Stückgü-
tern kann es sich um jegliche Güter handeln, die
durch eine geeignete Greifvorrichtung angehoben
werden können. Die Stückgüter können beispielswei-
se in Kartons, Schachteln, Papier oder Folien ver-
packt sein und sind typischerweise quaderförmig. Die
Stückgüter können gleiche oder unterschiedliche Ab-
messungen haben und gleichmäßig oder ungleich-
mäßig auf der Palette angeordnet sein.

[0039] Die in Fig. 1 dargestellte Depalettieranlage
umfasst ein Gehäuse 50, in welchem eine Antriebs-
vorrichtung 30 angeordnet ist. Das Gehäuse wird in
diesem Ausführungsbeispiel durch eine Portalkon-
struktion aus wenigstens vier im Wesentlichen senk-
recht stehenden Seitenstreben gebildet, die an ihren
oberen Enden durch wenigstens vier weitere Quer-
streben miteinander verbunden sind. Erfordert es die
Stabilität des Gehäuses, können weitere Streben vor-
gesehen sein. Es ist ferner möglich, das Gehäuse
durch ein Portal beispielsweise aus nur zwei Seiten-
streben und einer oberen Querstrebe zu bilden.

[0040] Das Gehäuse kann wie in Fig. 1 an den Sei-
ten vollständig offen ausgeführt sein. Zwischen den
senkrechten Seitenstreben können jedoch auch Sei-
tenwände vorgesehen sein. Lediglich wenigstens ei-
ne Seite ist zweckmäßigerweise offen oder mit einer
Tür ausgeführt, um Paletten mit Stückgütern in die
Vorrichtung einstellen und leere Paletten wieder ent-
nehmen zu können. Die dieser offenen Seite gegen-
über liegende Seite ist im Wesentlichen ebenfalls of-
fen ausgeführt, um die Stückgüter aus dem Gehäu-
se 50 heraus in eine bestimmte Position umsetzen zu
können Die Seitenstreben sind vorzugsweise auf ei-

ner beweglichen Grundplatte 70 angebracht, um den
mobilen Transport der gesamten Vorrichtung zu er-
möglichen. Die Depalettieranlage kann beispielswei-
se von einem Gabelstapler aufgenommen und ver-
setzt werden. Für einen sicheren Transport ist die
Vorrichtung an der Grundplatte 70 beispielsweise mit
Staplertaschen 71 versehen, wie es der Seitenan-
sicht der Vorrichtung in Fig. 4 zu entnehmen ist.

[0041] Gemäß der Erfindung ist an wenigstens einer
der Seiten- oder Querstreben des Gehäuses 50 eine
Schiene 60 angebracht, entlang der die Antriebsvor-
richtung 30 horizontal bewegbar ist. In dem in Fig. 1
dargestellten Ausführungsbeispiel der Erfindung er-
streckt sich die Schiene 60 zwischen zwei oberen
Querstreben. Mittels der Schiene kann die Antriebs-
vorrichtung innerhalb des Gehäuses 50, das durch
das Gerüst an Streben gebildet wird, horizontal be-
wegt werden.

[0042] Die Antriebsvorrichtung 30 ist beispielsweise
als Mehrachsroboter, beziehungsweise Knickarmro-
boter ausgeführt, der mit einer Greifvorrichtung 20
ausgerüstet ist. Durch die Arme und Gelenke des
Knickroboters kann die Greifvorrichtung wenigstens
vertikal bewegt werden. Der Knickarmroboter kann
auch so ausgeführt sein, dass er die Greifvorrichtung
nicht nur vertikal, sondern auch horizontal bewegen
kann. In diesem Fall ist die Schiene 60 zur horizonta-
len Verfahrbarkeit der Antriebsvorrichtung nicht oder
zumindest nur in verkürzter Form erforderlich. Ein sol-
ches Ausführungsbeispiel, bei dem ein Knickarmro-
boter die Greifvorrichtung nicht nur vertikal, sondern
auch horizontal versetzt, ist in Fig. 4 dargestellt. In
diesem Fall ist die Schiene 60 als einfache Strebe
ausgeführt, an welcher der Knickarmroboter befestigt
ist.

[0043] In einem anderen Ausführungsbeispiel der
Erfindung ist die Antriebsvorrichtung 30 als Linear-
führungssystem ausgebildet, bei dem die Greifvor-
richtung 20 lediglich entlang der Schiene 60 und ver-
tikal verfahren wird.

[0044] Die Greifvorrichtung 20 umfasst wenigstens
zwei Greifelemente, mit denen Stückgut aufgenom-
men werden kann. In einem in den Figuren nicht
dargestellten Ausführungsbeispiel der Erfindung han-
delt es sich bei den Greifelementen um Klemmein-
richtungen, mit denen das Stückgut aufgenommen
werden kann. Beispielsweise ist auf zwei gegenüber
liegenden Seiten der Greifvorrichtung jeweils eine
bewegliche Klemmplatte vorgesehen. Durch Bewe-
gung der Klemmplatten aufeinander zu können meh-
rere Stückgüter zwischen den Platten eingeklemmt
und angehoben werden. Zum Ablegen der Stückgü-
ter werden die Klemmplatten durch eine Steuerein-
richtung voneinander weg bewegt.
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[0045] Um ein sequentielles Absetzen von Stückgut
zu ermöglichen, sind an den Seiten der Greifvorrich-
tung beispielsweise mehrere einzelne Klemmplatten
vorgesehen, die paarweise angesteuert werden kön-
nen. So kann die Greifwirkung der Klemmplatten rei-
henweise gelöst werden, wodurch die zwischen den
jeweiligen Klemmplatten gehaltenen Objekte reihen-
weise herabfallen.

[0046] In einem bevorzugten Ausführungsbeispiel
der Erfindung umfasst die Greifvorrichtung 20 in ei-
nem plattenförmigen Aufbau mehrere Saugelemente
21. Wenigstens zwei dieser Saugeinrichtungen sind
jeweils getrennt voneinander an eine in den Figuren
nicht dargestellte Unterdruckquelle angeschlossen.
Dieser voneinander unabhängige Anschluss an eine
Unterdruckquelle und eine entsprechende Steuerung
ermöglichen die gezielte Erzeugung oder Auflösung
eines Luftunterdrucks an den einzelnen Saugvorrich-
tungen.

[0047] Eine Saugeinrichtung 21 kann mehrere
Saugöffnungen 22 zur Aufbringung eines Unter-
drucks auf einen Gegenstand umfassen. Als Saug-
einrichtung kann somit auch ein Segment aus meh-
reren Saugöffnungen angesehen werden, wobei die
Saugeinrichtung in ihrer Gesamtheit an eine Unter-
druckquelle angeschlossen ist. Die mehreren Saug-
öffnungen dienen dabei der gleichmäßigen Vertei-
lung des Unterdrucks innerhalb des Saugelementes,
wobei ferner Saugöffnungen unterschiedlicher Größe
vorgesehen sein können.

[0048] Vorzugsweise sind mehrere solcher Saugein-
richtungen 21 matrixförmig in einer Platte angeord-
net, so dass sich wenigstens zwei Reihen jeweils be-
stehend aus wenigstens zwei Saugeinrichtungen er-
geben. Die Anordnung von 16 Saugsegmenten mit
mehreren Saugöffnungen 22 ist schematisch in Fig. 5
dargestellt.

[0049] Die Anzahl und Anordnung der Saugeinrich-
tungen 21 ist zweckmäßigerweise an die Abmessun-
gen der zu leerenden Palette und die Größe des auf-
zunehmenden Stückgutes angepasst. Die Saugein-
richtungen decken vorzugsweise die gesamte Ober-
fläche der Palette ab, so dass alle darauf befindlichen
Stückgüter angesaugt werden können. Die Anzahl
der Saugeinrichtungen und die Größe eines durch
mehrere Saugöffnungen 22 gebildeten Saugsegmen-
tes richten sich im Wesentlichen nach der durch-
schnittlichen Größe der Stückgüter. Handelt es sich
ausschließlich um sehr große Stückgüter, so dass ei-
ne Palette in einer Lage auch nur mit wenigen Ob-
jekten beladen ist, sind nur wenige einzeln ansteuer-
bare Saugeinrichtungen erforderlich. Handelt es sich
dagegen um sehr kleine Stückgüter, muss für ein se-
quentielles Absetzen dieser Stückgüter eine größere
Anzahl an einzeln ansteuerbaren Saugeinrichtungen
vorhanden sein.

[0050] Aus der Fig. 5 ist ersichtlich, dass mit ei-
ner 4×4-Matrix aus 16 Saugsegmenten 21, die je-
weils aus mehreren Saugöffnungen 22 bestehen, ei-
ne Europalette mit den Abmessungen 1200 × 800
mm (Länge × Breite) abgedeckt werden kann, wo-
bei Stückgüter verschiedener Größe aufgenommen
werden können. Die aufgenommenen Stückgüter 14
sind in Fig. 5 mit einer gestrichelten Linie dargestellt.
Größere Stückgüter werden von mehreren Saugein-
richtungen 21 gleichzeitig gehalten, während ande-
re Saugsegmente mehrere kleine Stückgüter halten
können. Befindet sich in einer Lage an einer Position
kein Stückgut oder kann ein Stückgut aufgrund seiner
Höhe nicht angesaugt werden, bleiben einzelne Sau-
gelemente unbesetzt. Durch den voneinander unab-
hängigen Anschluss an die Unterdruckquelle entsteht
dadurch jedoch kein Druckverlust.

[0051] Um mit der Vorrichtung Paletten unterschied-
licher Beladung entleeren zu können, kann die Greif-
vorrichtung auswechselbar sein, so dass für ver-
schiedene Anforderungen unterschiedliche Greifvor-
richtungen eingesetzt werden können.

[0052] Die Depalettieranlage kann sich beispielswei-
se fest installiert vor einem Förderband 80 befin-
den, mit dem Stückgüter sequentiell zu einem Zielort
transportiert werden. Wird die Vorrichtung als mobi-
le Einrichtung ausgeführt, die an verschiedenen Or-
ten aufstellbar ist, kann sie beispielsweise mit einem
Gabelstapler zu einem Förderband transportiert und
dort an einer definierten Position eingerichtet werden.
Zur Fixierung der Vorrichtung können im Gebäude-
boden Verankerungen vorgesehen sein. Ist dies nicht
der Fall, kann die Anlage so ausgebildet sein, dass
sie durch ihr Eigengewicht auf der Grundplatte eine
ausreichende Stabilität gewährleistet.

[0053] Eine mobile Depalettieranlage ist vorzugs-
weise so ausgebildet, dass sie an einem Einsatzort
auf einfache Weise an eine Stromversorgung ange-
schlossen werden kann. Zweckmäßigerweise weist
die Vorrichtung eine eigene Drucklaftversorgung, be-
ziehungsweise Unterdruckerzeugung auf, so dass für
den Betrieb nur Strom erforderlich ist.

[0054] Ein weiteres Merkmal der Depalettieranlage
ist eine Führungseinrichtung 40, mit welcher die von
der Greifvorrichtung aufgenommenen Stückgüter zu
einer bestimmten Position lenkbar sind. In dem in
Fig. 1 dargestellten Ausführungsbeispiel handelt es
sich bei dieser Führungseinrichtung um ein Leitblech
40, das zwischen zwei Seitenstreben des Gehäuses
angebracht ist. Das Leitblech besteht aus einer Bo-
denplatte 41 und zwei Seitenwänden 42 und 42', die
von der Depalettieranlage wegweisend abwärts ge-
neigt sind. Die Seitenwände des Leitbleches können
ferner trichterförmig aufeinander zulaufen, so dass
Stückgüter, die auf dem Leitblech abgesetzt werden,
in die Mitte des Bleches und nach unten rutschen.
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Diese Schrägstellung des Leitblechs ist insbesonde-
re der Seitenansicht in Fig. 4 zu entnehmen.

[0055] Das mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung
zwischen zwei Positionen umzusetzende Stückgut
10 wird auf einer Transporteinrichtung/Trageinrich-
tung zur Vorrichtung transportiert und in diese einge-
bracht. Bei der Transporteinrichtung handelt es sich
beispielsweise um eine Palette oder einen Behälter.
Auf einer Palette sind die Stückgüter in mehreren La-
gen nebeneinander und übereinander gestapelt. Um
von der erfindungsgemäßen Vorrichtung aufgenom-
men werden zu können, sind Stückgüter in Behältern
vorzugsweise ebenfalls in mehreren Lagen gestapelt.
Da sich die erfindungsgemäße Vorrichtung insbeson-
dere zur Entnahme von Paketen von Paletten eig-
net, wird die Vorrichtung im Folgenden anhand die-
ses Vorgangs erläutert. Die auf der Palette gestapel-
ten Pakete 10 können unterschiedlich groß sein, so
dass sich insbesondere ihre Höhen unterscheiden.

[0056] Eine Palette 11 wird in das Gehäuse 50 ein-
gebracht und dort vorzugsweise an einem oder meh-
reren Anschlägen ausgerichtet, so dass die Palette
eine definierte Position innerhalb der Vorrichtung ein-
nimmt. Von dieser ersten Position X innerhalb des
Gehäuses 50 sollen die Stückgüter zu einer zweiten
Position Y außerhalb des Gehäuses umgesetzt wer-
den. Die Palette wird zweckmäßigerweise so ausge-
richtet, dass sie sich so unterhalb der Greifvorrich-
tung 20 befindet, dass alle Pakete 10 von den Saug-
vorrichtungen der Greifvorrichtung erfasst werden
können. Die horizontalen Abmessungen der Greif-
vorrichtung entsprechen somit vorzugsweise wenigs-
tens den Abmessungen einer verwendeten Palette.
Um auch Behälter mit Seitenwänden entladen zu
können, sind die Abmessungen der Greifvorrichtung
so gewählt, dass sich die Greifvorrichtung in den Be-
hälter absenken lässt.

[0057] Ist die Palette ausgerichtet, wird der Depalet-
tiervorgang gestartet. Dies kann beispielsweise über
die manuelle Auslösung eines Schalters in einem
Bedienfeld erfolgen. Die Greifvorrichtung senkt sich
daraufhin mittels der Antriebsvorrichtung 30 auf die
oberste Lage an Paketen ab. Sobald die Greifvorrich-
tung Kontakt mit den obersten Paketen hat, wird der
Absenkvorgang durch einen Z-Ausgleich gebremst
und die Greifvorrichtung nur noch so weit abgesenkt,
dass die Greifvorrichtung einen ausreichenden Druck
auf die obersten Pakete aufbringt, um diese durch
Unterdruck in den einzelnen Saugvorrichtungen 21
ansaugen zu können.

[0058] Der Greifer kann dabei durch einen Ab-
standssensor taktil oder berührungslos an die obers-
te Lage herangeführt werden. Der Greifer weist dazu
beispielsweise einen Greiferflansch mit einem Bewe-
gungsausgleich in Z-Richtung auf. Die Position des Z-

Ausgleichs kann sensorisch abgefragt und der Grei-
fer ab einer definierten Position abgebremst werden.

[0059] Nachdem die Greifvorrichtung in der richti-
gen Höhe abgebremst wurde, wird auf die Saugvor-
richtungen 21 der Greifvorrichtung mittels der Unter-
druckquelle ein Unterdruck aufgebracht. Die oberen
Pakete werden dadurch an der Platte der Greifvor-
richtung gehalten, wenn diese durch den Knickarm-
roboter 30 vertikal nach oben verfahren wird, wie es
in Fig. 1 dargestellt ist. Dabei werden nur die Pakete
mit der größten Höhe angehoben, während kleinere
Pakete der obersten Lage auf der Palette verbleiben.

[0060] Hat die Greifvorrichtung 20 eine definierte
Mindesthöhe erreicht, wird sie zusammen mit der An-
triebsvorrichtung 30 über die Schiene 60 horizontal
verfahren. Die Antriebsvorrichtung wird soweit ver-
fahren, bis sich die Greifvorrichtung und damit die
aufgenommenen Pakete oberhalb des Leitbleches
40 befinden, wie es in Fig. 2 dargestellt ist. Das Leit-
blech sollte dazu in einer geeigneten Höhe ange-
bracht sein, die von der Antriebsvorrichtung überwun-
den werden kann.

[0061] In dem in Fig. 4 dargestellten Ausführungs-
beispiel der Erfindung erfolgt auch die horizontale
Bewegung der Greifvorrichtung mit den aufgenom-
menen Paketen 10 über den Knickarmroboter, so
dass kein Verfahren der Antriebsvorrichtung über ei-
ne Schiene erforderlich ist. Alternativ kann die hori-
zontale Bewegung teilweise durch Winkelbewegun-
gen des Knickarmroboters und durch Verfahren des
Roboters auf der Schiene erfolgen.

[0062] In der so erreichten Position der Pakete ober-
halb des Leitbleches wird der Unterdruck in den
Saugvorrichtungen 21 der Greifvorrichtung 20 se-
quentiell abgeschaltet, so dass die aufgenommenen
Pakete nacheinander auf das Leitblech fallen. Da-
bei können alle Saugvorrichtungen einzeln oder Be-
reiche von mehreren Saugvorrichtungen gemeinsam
entlüftet werden. Die sequentielle Abschaltung des
Unterdrucks bedeutet im Zusammenhang mit die-
ser Erfindung, dass einzelne Saugeinrichtungen oder
Bereiche mit mehreren Saugeinrichtungen zeitlich
versetzt und somit nacheinander belüftet werden.

[0063] Werden ganze Bereiche von Saugvorrichtun-
gen entlüftet und halten einzelne Saugeinrichtungen
mehrere sehr kleine Pakete, kann dabei der Fall ein-
treten, dass mehrere Pakete gleichzeitig herabfallen.
Dies ist jedoch für die Funktionsweise der Vorrich-
tung unschädlich, da die Pakete durch das Leitblech
40 nacheinander auf das Förderband geführt werden.
Insbesondere im postalischen Bereich ist es ferner
unschädlich, wenn mehrere kleine Pakete sogar ne-
beneinander auf das Förderband rutschen und nur
leicht versetzt zueinander abtransportiert werden.
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[0064] Erfindungsgemäß erfolgt die Aufhebung der
Greifwirkung der Greifelemente nach einem festen
Schema. Dabei hat es sich als besonders vorteilhaft
erwiesen, dass die Steuerungsmittel der Vorrichtung
eine reihenweise Aufhebung der Greifwirkung auslö-
sen. Bei Klemmeinrichtungen wird somit jeweils ein
Paar von Klemmplatten voneinander weg bewegt, um
die dazwischen eingeklemmte Reihe an Paketen frei-
zugeben. Bei Saugeinrichtungen wird der Unterdruck
in einer Reihe von Saugelementen aufgehoben. Vor-
zugsweise verläuft diese zuerst aktivierte Reihe an
Saug- oder Klemmelementen im Wesentlichen ent-
lang der Transportrichtung des Transportbandes 80,
sodass die Pakete in Längsrichtung zur Transport-
richtung abgesetzt werden. Die daneben liegenden
Reihen an Greifelementen werden nacheinander ge-
löst.

[0065] Dieses Schema bei der reihenweisen Aufhe-
bung des Unterdrucks von Saugeinrichtungen ist in
Fig. 6 dargestellt, wobei die jeweils entlüftete Reihe
und der Transport von Paketen auf einem Transport-
band mit einem Pfeil gekennzeichnet ist. Bei Klemm-
elementen ist das Schema analog anwendbar.

[0066] In Schritt (a) wird die äußere linke Reihe
von Saugeinrichtungen entlüftet, die sich entlang der
Transportrichtung des Förderbandes erstreckt. Da an
dieser Reihe zwei große Pakete hängen; die auch
von Saugeinrichtungen der zweiten Reihe gehalten
werden, fallen die Pakete voraussichtlich noch nicht
herab. Sobald in Schritt (b) die zweite Reihe entlüf-
tet wird, wird das kleinere der beiden Pakete nicht
mehr gehalten und fällt auf das Leitblech. Das grö-
ßere der Pakete wird zwar noch durch Saugeinrich-
tungen der dritten Reihe gehalten, könnte jedoch auf-
grund seines Gewichts ebenfalls schon herabfallen.
Spätestens jedoch in Schritt (c) fällt das große Paket
bei der Entlüftung der dritten Reihe zusammen mit
mehreren kleineren Paketen herab. In Schritt (d) fal-
len die verbleibenden Pakete aus der vierten Reihe
auf das Förderband, beziehungsweise Leitblech.

[0067] Die Pakete fallen somit einzeln oder in Grup-
pen auf das Leitblech, sie werden jedoch einzeln und
im Wesentlichen nacheinander von dem Transport-
band abtransportiert. Damit die in Transportrichtung
hinten liegenden Pakete nicht durch davor hängende
größere Pakete blockiert werden, wenn diese erst bei
Belüftung der nächsten Reihe herabfallen, wird die
Höhe der Greifvorrichtung beim Absetzvorgang vor-
zugsweise so gewählt, dass hinten herabfallende Pa-
kete auf dem Leitblech unter davor hängenden Pake-
ten hindurch gleiten können.

[0068] Um Paletten mit verschiedenen Stückgütern
entladen zu können, kann nicht nur die Greifvorrich-
tung auswechselbar sein, sondern auch das Sche-
ma bei der Aufhebung der Greifwirkung der einzelnen
Greifelemente kann variiert werden. Beispielsweise

kann eine Bedienperson in einem Bedienmenü ein-
geben, um welche Art des Stückguts und insbeson-
dere um welche Stückgutabmessungen es sich bei
einer Palette handelt. Die Ansteuerung der Greifele-
mente wird dann entsprechend angepasst. Beispiels-
weise werden bei kleineren Stückgütern die kleins-
ten Bereiche mit Greifelementen angesteuert, wäh-
rend bei größeren Stückgütern die Ansteuerung grö-
ßerer Bereiche ausreicht, um ein sequentielles Ab-
setzen der Gegenstände zu ermöglichen.

[0069] Die Aufhebung des Unterdrucks einer Reihe
mit Saugeinrichtungen 21 wird entsprechend mit dem
Vorschub des Förderbandes 80 getaktet. Dazu kann
die Fördergeschwindigkeit des Transportbandes bei-
spielsweise vor Inbetriebnahme der Depalettieranla-
ge manuell von einer Bedienperson über ein Menü
eingegeben werden oder die Fördergeschwindigkeit
des Bandes wird an die Taktzeit der Depalettieranla-
ge angepasst.

[0070] Der Abstand zwischen der Greifvorrichtung
20 und dem Leitblech 40 sollte so gewählt werden,
dass die Pakete bei der Ablösung nicht beschädigt
werden. Gegebenenfalls kann die Greifvorrichtung
20 nach der horizontalen Bewegung durch den Knick-
armroboter 30 erneut vertikal abwärts bewegt wer-
den, um einen zu großen Höhenunterschied auszu-
gleichen.

[0071] Die Pakete rutschen nun einzeln auf dem
Leitblech auf das Transportband 80 und werden so
auf diese zweite Position Y umgesetzt. Ist das Leit-
blech mit trichterförmig aufeinander zulaufenden Sei-
tenwänden ausgeführt, erfolgt ferner eine Lenkung
der Pakete zur Mitte des Transportbandes. Die Pa-
kete werden von dem Transportband nacheinander
abtransportiert, wie es in Fig. 3 dargestellt ist.

[0072] Sind alle Saugvorrichtungen entlüftet, wird
die Greifvorrichtung wieder in die Position X ober-
halb der Palette 11 verfahren und der Vorgang star-
tet erneut. Verblieben aufgrund ihrer geringeren Grö-
ße in der oberen Lage des Paketstapels einzelne Pa-
kete, werden diese nun aufgenommen und auf das
Leitblech 40 umgesetzt. Die Vorrichtung setzt somit
stets die Pakete um, deren obere Seite angesaugt
werden kann, bis alle Pakete von der Palette entnom-
men wurden. Dazu muss die Vorrichtung beim Depa-
lettiervorgang zwar eine größere Anzahl an Umsetz-
vorgängen durchführen, es ist jedoch keine aufwän-
dige Sensorik erforderlich, um vor oder während des
Aufnahmevorgangs die Anzahl und Position von Pa-
keten zu bestimmen.

[0073] Sobald alle Pakete von der Palette 11 ent-
nommen wurden und die Greifvorrichtung sich erneut
über der nun leeren Palette absenkt, wird dieser Zu-
stand durch einen Sensor detektiert und es wird kein
erneuter Ansaufvorgang durchgeführt. Dies kann bei-
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spielsweise so erfolgen, dass geringfügig oberhalb
der Palette ein Sensor vorgesehen ist, welcher das
Absenken der Greifvorrichtung unterhalb dieser defi-
nierten Höhe detektiert und der Vorrichtung dadurch
signalisiert, dass keine weiteren Pakete zur Aufnah-
me vorhanden sind und der Umsetzvorgang beendet
werden kann. Bei diesem Sensor kann es sich bei-
spielsweise um eine Lichtschranke handeln.

[0074] In einem weiteren Ausführungsbeispiel tastet
eine Lichtschranke kontinuierlich die Oberfläche der
Palette ab und erzeugt ein Signal, sobald auf der Pa-
lette keine Gegenstände mehr registriert werden. In
diesem Fall wird der Depalettier Vorgang gestoppt,
bevor sich die Greifvorrichtung nochmals auf die lee-
re Palette absenken würde. Alternativ kann die An-
triebsvorrichtung selbst mit einem Sensor versehen
sein, der ein Absenken unter eine definierte Höhe de-
tektiert und so den Umsetzvorgang abbricht.

[0075] Sobald der Entladungsvorgang beendet ist,
kann die Vorrichtung ein akustisches und/oder opti-
sches Signal erzeugen, um Bedienungspersonal dar-
auf aufmerksam zu machen, dass eine leere Palet-
te entnommen werden kann. Nach Einstellung einer
neuen Palette mit Paketen wird der Vorgang erneut
gestartet. Sind alle Paletten für den Zielort des För-
derbandes entleert, kann die Depalettiervorrichtung
zu einem anderen Förderband transportiert und dort
eingesetzt werden.

[0076] In einem weiteren Ausführungsbeispiel der
Erfindung kann die Greifvorrichtung 20 durch die An-
triebsvorrichtung zusätzlich um eine vertikale Ach-
se gedreht werden, so dass Pakete von einer Pa-
lette innerhalb des Gehäuses 50 aufgenommen und
auf zwei oder mehr Seiten der Vorrichtung abgesetzt
werden können. So können Pakete beispielsweise
abwechselnd auf zwei verschiedenen Förderbändern
abgesetzt werden, ohne dass die Depalettieranlage
versetzt werden muss.

Bezugszeichenliste

10 Stückgut, Paket
11 Transporteinrichtung, Trageinrich-

tung, Palette, Behälter
20 Greifvorrichtung
21 Saugeinrichtung
22 Saugöffnung
30 Antriebsvorrichtung, Knickarmrobo-

ter
40 Führungseinrichtung, Leitblech
41 Bodenplatte Leitblech
42, 42' Seitenwand Leitblech
50 Gehäuse; Portal

60 Schiene
70 Grundplatte
71 Staplertasche
80 Förderband

Patentansprüche

1.   Vorrichtung zur Umsetzung von Stückgut (10)
von einer ersten Position X zu einer zweiten Position
Y, wobei die Vorrichtung wenigstens eine Greifvor-
richtung (20) aufweist, die über eine Antriebsvorrich-
tung (30) in vertikaler Richtung und in wenigstens ei-
ner horizontalen Richtung bewegbar ist und die Greif-
vorrichtung (20) mehrere Greifelemente umfasst, von
denen jeweils wenigstens zwei getrennt voneinander
ansteuerbar sind und die Vorrichtung Steuerungs-
mittel zur sequentiellen Aufhebung der Greifwirkung
der Greifelemente aufweist, und die Steuerungsmit-
tel für eine sequentielle Aufhebung der Greifwirkung
der Greifelemente nach einem festen Schema aus-
gebildet sind, wobei sich die Antriebsvorrichtung (30)
und die erste Position X innerhalb eines Gehäuses
(50) befinden, und das Gehäuse (50) durch vier in ei-
nem Rechteck angeordnete, senkrecht stehende Sei-
tenstreben und vier, die Seitenstreben verbindende,
obere Querstreben gebildet wird und die Antriebsvor-
richtung (30) ein Knickarmroboter ist, der am Gehäu-
se (50) angebracht ist und über eine Schiene (60) in
horizontaler Richtung bewegbar ist, wobei die Schie-
ne (60) an wenigstens einer oberen Querstrebe des
Gehäuses (50) angebracht ist und die Vorrichtung in
der ersten Position X Mittel zur Ausrichtung einer Tra-
geinrichtung (11) aufweist, auf welcher das Stückgut
(10) zur Aufnahme positioniert ist.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Greifvorrichtung wenigstens zwei
Reihen aus jeweils wenigstens zwei Greifelementen
umfasst und die Steuerungsmittel der Vorrichtung für
eine reihenweise Aufhebung der Greifwirkung der
Greifelemente ausgebildet sind.

3.   Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifelemen-
te Klemmeinrichtungen sind, mit denen das Stückgut
aufnehmbar ist, wobei die Klemmwirkung der Klemm-
einrichtungen sequentiell auflösbar ist.

4.   Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifelemen-
te Saugeinrichtungen (21) sind, von denen wenigs-
tens zwei jeweils getrennt voneinander mit einer Un-
terdruckquelle verbunden sind und die Vorrichtung
Steuerungsmittel zur sequentiellen Auflösung des
Unterdrucks in den Saugeinrichtungen (21) aufweist.

5.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Führungseinrichtung (40) zur Lenkung des Stückguts
(10) auf die zweite Position Y aufweist.
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6.    Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Führungseinrichtung (40) ein
schräg gestelltes Leitblech mit einem Bodenblech
(41) und zwei Seitenwänden (42; 42') ist.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Seitenwände (42; 42') trichterförmig
aufeinander zulaufen.

8.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die zweite Positi-
on Y außerhalb des Gehäuses (50) befindet.

9.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Führungseinrich-
tung (40) am Gehäuse (50) befestigt ist und sich au-
ßerhalb des Gehäuses (50) befindet.

10.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung auf
einer Grundplatte (70) montiert ist.

11.    Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Grundplatte (70) Mit-
tel zum Eingreifen einer Transportvorrichtung ange-
bracht sind.

12.    Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei den Mitteln zum
Eingreifen eines Transportmittels um Staplertaschen
(71) handelt.

13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ei-
ne eigene Druckluftversorgung umfasst.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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