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(54) Verfahren und entsprechende Vorrichtung zum Zwischenspeichern von Produkten.

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine entsprechende
Vorrichtung zum Zwischenspeichern von Produkten (10) einer
Produktions- und Verarbeitungsvorrichtung mittels einer Spei-
cherschlaufe, wobei die Produkte zwischen einer Eingabestation
(E) und einer Ausgabestation (A) geschlauft werden und wobei
mittels der Eingabestation Produkte der Speicherschlaufe zuge-
fahrt und mittels der Ausgabestation von der Speicherschlaufe
entnommen werden, wobei die Speicherschlaufe einen ersten
Schlaufenabschnitt (2) und einen zweiten Schlaufenabschnitt (3)
aufweist, welche in einem Teilbereich (T) der Speicherschlau-
fe zueinander parallel verlaufen, wobei in besagtem Teilbereich
(T) Produkte (10) in entgegengesetzter Richtung geférdert wer-
den und wobei Produkte (10) mittels des ersten Schlaufenab-
schnitts (2) von der Eingabestation (E) weg und mittels des zwei-
ten Schlaufenabschnitts (3) zur Ausgabestation (A) hin gefér-
dert werden, wobei im Teilbereich (T) mittels einer beweglichen
Ubertragungsvorrichtung (4) selektiv Produkte (10) vom ersten
Schlaufenabschnitt (2) auf den zweiten Schlaufenabschnitt (3)
Ubertragen werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zwischenspeichern von Produkten geméass dem Oberbegriff des unab-
héngigen Patentanspruchs 1 sowie eine entsprechende Vorrichtung.

[0002] Im Stand der Technik sind Vorrichtungen zum Zwischenspeichern von Produkten, insbesondere langlich ausgebil-
detem Stlickgut, wie etwa Spritzen, Tablettendispenser, Ampullen etc. bekannt. Derartige Produkte der Pharmaindustrie
werden Ublicherweise in Reihen produziert und zu einer Verpackungseinrichtung geférdert. Die Produktionsmenge kann
jedoch nicht in jeder Situation durch die Verpackungseinrichtung verarbeitet werden, so dass Produkte zwischengespei-
chert werden.

[0003] Ein derartiger Zwischenspeicher ist beispielsweise aus dem Dokument CH 688 090 A5 bekannt, wobei der Zwi-
schenspeicher ein Uber zwei Umlenkréader horizontal geflihrtes und zur Speicherung von medizinisch verwendbaren Am-
pullen dienendes Transportband umfasst, das durch eine erste und eine zweite Antriebs- und Arretierungsvorrichtung an-
getrieben werden kann. Beide Antriebs- und Arretierungsvorrichtungen besitzen hierbei je ein mit dem Transportband in
Eingriff stehendes Antriebsrad, das mittels einer Antriebskette von einer Belade- bzw. Entladestation angetrieben wird.
Zweckmassigerweise werden beim Betrieb des Zwischenspeichers die Antriebsmittel derart gesteuert, dass wahlweise
und abhangig vom Betriebszustand der Transportanlage das Transportband so angetrieben wird, dass der Zwischenspei-
cher wahrend des Normalbetriebes als Horizontalférderer arbeitet und beim Ausfall einer in Fdrderrichtung nach dem
Zwischenspeicher angeordneten Bearbeitungsanlage mindestens flir eine gewisse Zeit Ampullen aufnehmen kann, ohne
gleichzeitig solche abzugeben, was schliesslich eine kurzzeitige Puffer- bzw. Speicherwirkung zur Folge hat. Nachteilig
bei diesem Zwischenspeicher wirkt sich die beschrankt zur Verfligung stehende Speicherkapazitat aus, so dass die Vor-
richtung weniger fur Produktionsanlagen mit grossen Produktionsmengen bzw. hohen Taktraten geeignet ist.

[0004] Im Dokument US 2007/0 221 478 A1 wird eine dynamische Vorrichtung zum voribergehenden Lagern von Arti-
keln, insbesondere Spritzen, offenbart. Dabei werden mit Hilfe eines endlosen, in Schlaufen angeordneten Bands, die
Artikel an einer Aufnahmestation der Vorrichtung aufgenommen und in Gruppen mit Hilfe von am Band angeordneten
Mitnehmern zu einer Ausgabestation der Vorrichtung geférdert. Die Gruppenbildung dient insbesondere dazu, dass sich
aufstauende Artikel in kleinen Gruppen nicht gegenseitig beschadigen. Durch eine entsprechende Wahl der Bandlange
kann die Lager- bzw. Speicherkapazitat grosser oder kleiner dimensioniert sein. Nachteilig bei dieser Vorrichtung zeigen
sich insbesondere die grossen Leerraume zwischen den jeweiligen Bandschlaufen, welche dazu flihren, dass bei grosser
Kapazitét, eine flachenmassig grosse Vorrichtung notwendig ist. Zudem funktioniert die Vorrichtung nur mit Artikeln, wel-
che auf Stau auflaufend férderbar sind.

[0005] Aus dem Dokument EP 1 238 910 B1 ist eine Vorrichtung zum Verpacken von langlichen Gegenstanden, bspw.
Zigaretten, bekannt, wobei die Handhabung der Gegenstande bis zur Ubergabe an die zu befiillenden Packungen kon-
tinuierlich gestaltet werden soll. Dazu weist die Vorrichtung einen Gruppenfdrderer mit zwei unterschiedlichen Férderge-
schwindigkeiten umlaufende, eigensténdige Endlosférderer auf, wobei der zweite Endlosférderer an den ersten Endlos-
forderer anschliesst, mit 16sbaren, mit dem ersten oder zweiten Endlosférderer verbundenen Taschen sowie mit einer
Ubergabestation des Gruppenférderers, wobei die Taschen von dem ersten Endlosférderer [dsbar und an den anschlies-
senden zweiten Endlosférderer Ubertragbar sind. Diese Vorrichtung hat den Nachteil, dass sie eine geringe Lager- bzw.
Speicherkapazitat aufweist. Zudem sind die langlichen Gegensténde waagrecht aufeinander anliegend angeordnet, so
dass sie sich kontaktieren.

[0006] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung zum Zwischenspeichern von Produkten
vorzuschlagen, welche die Nachteile des Standes der Technik nicht aufweist. Insbesondere soll die Vorrichtung eine dy-
namische und flexible Speicherung bei gleichzeitig kompakter Baugrdsse aufweisen. Insbesondere soll das Grundsystem
des Zwischenspeichers flr verschiedene Produkte einsetzbar sein, sowohl bei sich gegenseitig kontaktierenden, als auch
bei sich nicht gegenseitig kontaktierenden Produkten.

[0007] Insbesondere wird die Aufgabe der Erfindung erreicht durch eine Zwischenspeicherung von Produkten in einer Pro-
duktions- und Verarbeitungsvorrichtung mittels einer Speicherschlaufe, wobei die Produkte zwischen einer Eingabestation
und einer Ausgabestation geschlauft werden und wobei mittels der Eingabestation Produkte der Speicherschlaufe zuge-
fuhrt und mittels der Ausgabestation von der Speicherschlaufe entnommen werden, wobei die Speicherschlaufe einen ers-
ten Schlaufenabschnitt und einen zweiten Schlaufenabschnitt aufweist, welche in einem Teilbereich der Speicherschlaufe
zueinander parallel verlaufen, wobei in besagtem Teilbereich Produkte in entgegengesetzter Richtung geférdert werden
und wobei Produkte mittels dem ersten Schlaufenabschnitt von der Eingabestation weg und mittels dem zweiten Schlau-
fenabschnitt zur Ausgabestation hin gefdrdert werden, wobei im Teilbereich mittels einer beweglichen Ubertragungsvor-
richtung selektiv Produkte vom ersten Schlaufenabschnitt auf den zweiten Schlaufenabschnitt Ubertragen werden. Einer
der Vorteile der Erfindung besteht darin, dass die zu speichernden Produkte auf kleinstméglicher Flache vorlibergehend
gelagert werden kénnen. Werden die Produkte auf Stau geférdert, so sind diese auf der Breite eines Schlaufenabschnitts
nahezu ohne Zwischenraum innerhalb einer Reihe oder Gruppe gelagert. Wahrend der Ubertragung wirken nur kurzzei-
tig Krafte auf die Produkte. Im Lagerzustand in den entsprechenden Produktetrdgern der Vorrichtung sind die Produkte
zueinander kraftfrei gehalten. Die Ubertragungsvorrichtung wird in Abhangigkeit des Produktionstakts der vorgelagerten
Produktionseinrichtung einerseits und des Verarbeitungstakts der nachgelagerten Verarbeitungsvorrichtung andererseits
derart gesteuert, dass Reihen von Produkten des ersten Schlaufenabschnitts des Speichers haufiger oder weniger haufig
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auf den zweiten Schlaufenabschnitt bertragen werden. Dadurch wird die gedachte Speicherschlaufe vergréssert bzw.
verkleinert und die Differenz zwischen Produktionstakt der Produktionsvorrichtung und dem Verarbeitungstakt der Verar-
beitungsvorrichtungen kompensiert. Der Speicher ist gefllt, wenn sdmtliche Produktetrager entlang des Teilbereichs der
Speicherschlaufe mit Produkten besetzt sind. Der Speicher ist entleert, wenn kein Produktetrdger mit Produkten besetzt
ist. Vorzugsweise ist der Teilbereich der Speicherschlaufe nur entlang des obenliegenden Trums des Produkteférderers
speicherwirksam.

[0008] In einer Ausflhrungsvariante der Erfindung sind die beiden Schlaufenabschnitte der Speicherschlaufe wahrend
der Ubertragung der Produkte mittels der Ubertragungsvorrichtung unbeweglich. Einer der Vorteile der Erfindung besteht
darin, dass die Produkte im Ruhezustand der beiden Schlaufenabschnitte mittels der Ubertragungsvorrichtung bspw. auf
Stau auflaufend vom ersten auf den zweiten Schlaufenabschnitt Ubertragen werden kdnnen. Die konstruktive Ausfiihrung
der Ubertragungsvorrichtung ist dabei bspw. mittels eines in horizontaler Richtung in zwei Dimensionen frei beweglichen
Schiebers kostengiinstig realisiert. Der Schieber ist bspw. als drehbar oder ausklappbar gelagerter Mitnehmer ausgefihrt,
um die Produkte beim Schieben mitzunehmen.

[0009] In einer anderen Ausflihrungsvariante der Erfindung ist eine zur ein- oder mehrdimensionalen Produktehandha-
bung ausgebildete Verteilungseinrichtung der Eingabestation vorhanden, mittels welcher die Produkte dem ersten Schlau-
fenabschnitt der Speicherschlaufe zugefiihrt werden. Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin, dass mittels der
Verteileinrichtung, welche bspw. als Pick-and-Place Roboter realisiert ist, vorzugsweise unter Einhaltung der Produktions-
reihenfolge die einzelnen von der Produktionsvorrichtung ankommenden Produkte ergriffen und einem zu beflllenden
Produktetrager des Speichers positionsgenau zugefihrt werden. Ublicherweise ist die Verteileinrichtung bei einem End-
bereich des ersten Produkteférderers angeordnet.

[0010] In einer Ausflihrungsvariante der Erfindung werden mittels einer zur ein- oder mehrdimensionalen Produktehand-
habung ausgebildeten Sammeleinrichtung der Ausgabestation Produkte dem zweiten Schlaufenabschnitt entnommen,
um der Verarbeitungsvorrichtung zuzufthren. Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin, dass bei der Ausgabestation
die Produkte eines Produktetragers des zweiten Schlaufenabschnitts bspw. auf mehrere der Ausgabestation nachfolgen-
den Verpackungsmaschinen verteilt werden kénnen. Ublicherweise ist die Sammeleinrichtung bei einem Endbereich des
zweiten Produkteférderers angeordnet.

[0011] In einer anderen Ausflihrungsvariante der Erfindung wird in Abhangigkeit der Verarbeitungsrate einer der Ausga-
bestation nachgeschalteten Verarbeitungsvorrichtung die Ubertragungsrate der Ubertragungsvorrichtung vom ersten auf
den zweiten Schlaufenabschnitt vergrossert oder verkleinert, wobei die Verarbeitungsrate der Verarbeitungsvorrichtung
mittels Sensormitteln der Ausgabestation detektiert und ein entsprechendes Ausgabesignal generiert wird, basierend auf
welchem die Ubertragungsrate dynamisch vergrossert oder verkleinert wird. Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin,
dass insbesondere bei unsteten Verarbeitungsraten einer oder mehrerer Verpackungsmaschinen eine individuelle Uber-
tragung von Produkten vom ersten auf den zweiten Produkteférderer mittels der Ubertragungsvorrichtung dynamisch va-
riiert werden kann, um die Unterschiede wirksam auszugleichen. Gleichzeitig nimmt die Anzahl zwischengespeicherter
Produkte entsprechend zu oder ab.

[0012] In einer weiteren Ausflihrungsvariante der Erfindung wird mittels Sensormitteln der Eingabestation ein zeitabhén-
giger Produktezéhlerstand ermittelt, basierend auf welchem in Abhangigkeit der Verarbeitungsrate der Verarbeitungsvor-
richtung die Ubertragungsrate der Ubertragungsvorrichtung vom ersten auf den zweiten Schlaufenabschnitt vergrossert
oder verkleinert wird. Einer der Vorteile der Erfindung besteht darin, dass in Abhangigkeit der Leistungsfahigkeit der Ver-
arbeitungsmaschine, bspw. einer Verpackungsmaschine, die Zufllhrmenge von Produkten vom ersten Schlaufenabschnitt
mittels der Ubertragungsvorrichtung auf den zweiten Schlaufenabschnitt regulierbar und dynamisch anpassbar ist.

[0013] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von in den Figuren dargestellten Ausfihrungsbeispielen naher erldutert.
Hierbei gehen aus den Figuren und ihrer Beschreibung weitere wesentliche Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor.

Fig.1,2und 3 zeigen Seitenansicht, Stirnansicht und Aufsicht der erfindungsgeméssen Vorrichtung zum Zwi-
schenspeichern von Produkten;

Fig. 4,5 und 6 zeigen jeweils in einer Detailansicht X aus Fig. 1 verschiedenartige Produktetréger der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung, welche zur Aufnahme unterschiedlicher Produkte ausgebildet sind;

Fig. 7,8 und 9 zeigen Seitenansicht, Stirnansicht und Aufsicht der erfindungsgemassen Vorrichtung zum Zwi-
schenspeichern von Produkten, wobei die nicht-kontaktierenden Produkte mittels Pick-and-Place
Robotern gehandhabt werden und

Fig. 10 zeigt eine vereinfacht dargestellte Seitenansicht der erfindungsgemassen Vorrichtung mit einem
um zwei Rader umlaufende Triebmittel.

[0014] Fig. 1 illustriert eine Seitenansicht der erfindungsgemassen Vorrichtung 1 zum Zwischenspeichern von Produkten
10 mittels einer Speicherschlaufe. Die Speichervorrichtung 1 wird zwischen einer Produktionsvorrichtung P zur Herstellung
von Produkten und einer Verarbeitungsvorrichtung V, bspw. Einer Verpackungsanlage, eingesetzt, um die Differenz oder
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Schwankungen zwischen Produktions- und Verpackungsrate der entsprechenden Vorrichtungen aufzufangen. Fallt bspw.
kurzzeitig die Verarbeitungsvorrichtung V aus, so kénnen die weiterhin von der Produktion anfallenden Produkte 10 mittels
des Zwischenspeichers 1 zwischengespeichert werden. Die Produkte 10 werden zwischen einer Eingabestation E und
einer Ausgabestation A der Vorrichtung geschlauft. Bei der Eingabestation E werden die von der Produktionsvorrichtung
kommenden Produkte entnommen und der Speicherschlaufe zugeflihrt. Bei der Ausgabestation A der Vorrichtung 1 wer-
den die Produkte 10 wieder der Speicherschlaufe entnommen und der Verarbeitungsvorrichtung V zugefiihrt. Der Begriff
Speicherschlaufe stellt allgemein eine gedachte Schlaufe oder Strecke bzw. einen Bereich dar, auf welchem Produkte
zwischengespeichert werden. Die Produkte legen dadurch einen zusatzlichen Weg zurlick, womit die oben beschriebenen
Schwankungen ausgeglichen werden. Die Speicherschlaufe umfasst einen ersten Schlaufenabschnitt 2 und einen zweiten
Schlaufenabschnitt 3. Die beiden Schlaufenabschnitte verlaufen in einem Teilbereich T der Speicherschlaufe zueinander
parallel. Vorliegend ist jeder Schlaufenabschnitt als Produkteférderer zum voriibergehenden Speichern der Produkte aus-
gebildet. Die Produkteférderer sind in besagtem Teilbereich T in entgegengesetzter Richtung beweglich gelagert, wobei
Produkte 10 mittels des ersten Produkteférderers 2 von der Eingabestation E weg und mittels des zweiten Produkteférde-
rers 3 zur Ausgabestation A hin férderbar sind. Die Vorrichtung umfasst eine beweglich gelagerte Ubertragungsvorrichtung
4, mittels welcher im Teilbereich T selektiv Produkte 10 vom ersten Produkteférderer 2 auf den zweiten Produkteférderer 3
Ubertragbar sind. Jeder Produkteférderer 2,3 ist als endlos umlaufender mit Triebmitteln versehener Produkteférderer mit
mehreren Stegen ausgebildet, wobei zur Aufnahme von Produkten 10 eine Vielzahl von als Produktetrager 105 realisierte
Stege vorhanden sind, welche mit Triebmitteln des entsprechenden Produkteférderers verbunden sind. Jeder Produkte-
férderer 2,3 umfasst erfindungsgeméss zwei Zahnriemen, wobei jeder Zahnriemen mittels eines auf einer gemeinsamen
Welle angeordneten Trieb- bzw. Zahnrads angetrieben ist. Die Triebmittel 107 des Produkteférderers 2,3 sind als Ketten
oder Drahtseil realisiert, vorzugsweise jedoch als Zahnriemen, welche ohne Schmierung betreibbar sind, was in hygieni-
schen Produktionsumgebungen vorteilhaft ist. Jedes Triebmittel 107 ist auf mindestens einem freilaufenden Laufrad gela-
gert. Selbstverstandlich kann fir jedes Triebmittel ein separater Antrieb verwendet werden, wobei die Antriebe des jewei-
ligen Triebmittels mittels Steuerungsmitteln 9 aufeinander synchronisiert werden. Das Bezugszeichen X bezeichnet eine
Detailansicht des mit 3 bezeichneten Schlaufenabschnitts der Speicherschlaufe und wird in den Fig. 4, 5 und 6 detailliert
dargestellt. Daraus wird ersichtlich, dass der Produkteférderer 2,3 Triebmittel aufweist, welche als Kette, Zahnriemen oder
Drahtseilen realisierbar sind, wobei jeweils mehrere Stege bzw. Produktetrager vorhanden sind. Jede als Produkteforde-
rer realisierte Speicherschlaufe kann auch als glattes umlaufendes Forderband, sog. Gurtférderer, ausgefihrt sein, auf
welchem standfeste Objekte in der beschriebenen Art und Weise gespeichert und verlagert bzw. umgesetzt werden.

[0015] Fig. 2 illustriert eine Stirnansicht der erfindungsgemassen Vorrichtung zum Zwischenspeichern von Produkten 10
mittels einer Speicherschlaufe. Die Lange eines Produktetragers 105 wird durch die Anzahl in Reihe aufzunehmender
Produkte 10 bestimmt. Die Breite eines Produkteférderers 2,3 wird daher durch die Léange eines Stegs bzw. Produktetra-
gers 105 bestimmt. Der Produkteférderer 2,3 weist mindestens einen obenliegenden und einen untenliegenden Trum auf.
Im Teilbereich T, ersichtlich in Fig. 1, in welchem die Produkteférderer 2,3 aneinander angrenzend angeordnet sind, ist
eine nur geringe Llcke vorhanden, so dass die Produkte 10 stérungsfrei Ubertragbar sind und so, dass die beiden ent-
gegenlaufenden Férderer einander gerade nicht berlihren. Die beiden Produkteférderer 2,3 der Speicherschlaufe stehen
wahrend der Ubertragung der Produkte 10 mittels der Ubertragungsvorrichtung 4 still. Sie sind also zeitweise unbeweg-
lich und zueinander derart synchronisiert, dass die zu Ubertragenden Produkte 10 eines Produktetragers 105 des einen
Produkteférderers 2 einem leeren Produktetrager 105 des anderen Produkteférderers 3 durch Uberschieben zuzufihren.
Diese Betriebsart wird vorzugsweise bei auf Stau auflaufend forderbaren Produkten 10 gewahlt, also bei Produkten, wel-
che einander beriihren diirfen bzw. kontaktierbar sind. Die Ubertragungsvorrichtung 4 weist ein horizontal frei verfahrba-
res Handhabungsmittel 41, bspw. einen Mitnehmer, auf. Die horizontale Bewegung ist bspw. mittels zweier unabhéngig
zueinander steuerbaren und antreibbaren Linearachsen realisiert. Der Mitnehmer schiebt sémtliche auf einem Produkte-
trager 105 zwischengespeicherten Produkte aus dem Produktetréager aus bzw. vom Produkteférderer 2 auf den Produk-
teférderers 3 Uber. Zum Zwecke der Effizienzsteigerung des Speichers kann der Mitnehmer schwenkbar oder heb- und
senkbar ausgebildet sein. Dadurch wird der Mitnehmer, bspw. ein Dorn, nach erfolgtem Ausschieben der Produkte aus
dem Produktetrager hochgeschwenkt oder angehoben und zuriickgefahren in die Ausgangsposition, wie in Fig. 2 darge-
stellt, um danach eine weitere Reihe von Produkten auszuschieben. Wahrend der Riickfahrt des Mitnehmers 41 kann der
Produkteférderer 2 somit kollisionsfrei taktgesteuert um eine Position vorgetrieben werden.

[0016] Fig. 3 illustriert eine Aufsicht der erfindungsgemassen Vorrichtung zum Zwischenspeichern von Produkten 10 mit-
tels einer Speicherschlaufe. Die Produkte zwischen einer Eingabestation E und einer Ausgabestation A der Vorrichtung
schlaufbar sind, wobei die Produkte mittels der Eingabestation einer Produktionsvorrichtung entnehmbar und der Spei-
cherschlaufe zufthrbar sind und wobei von der Speicherschlaufe die Produkte mittels der Ausgabestation entnehmbar
und einer Verarbeitungsvorrichtung zuflihrbar sind. Die Speicherschlaufe umfasst einen ersten Schlaufenabschnitt 2 und
einen zweiten Schlaufenabschnitt 3, welche in einem Teilbereich T der Speicherschlaufe zueinander parallel verlaufen.
Jeder Schlaufenabschnitt ist als Produkteférderer zum voriibergehenden Speichern der Produkte ausgebildet. Dabei sind
die Produkteférderer in besagtem Teilbereich T in entgegengesetzter Richtung beweglich gelagert. Die Produkte 10 sind
mittels des ersten Produkteférderers 2 von der Eingabestation E weg und mittels des zweiten Produkteférderers 3 zur
Ausgabestation A hin férderbar. Die Vorrichtung 1 umfasst eine beweglich gelagerte Ubertragungsvorrichtung 4, mittels
welcher im Teilbereich T selektiv Produkte 10 vom ersten Produkteférderer 2 auf den zweiten Produkteférderer 3 Uber-
tragen werden. Mittels Steuerungsmitteln 9 ist der Vorrichtung die Férderrichtung und/oder Férdergeschwindigkeit des
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einen Produkteférderers 2 unabhangig vom anderen Produktefdrderer 3 steuerbar. Auf der Lange des Teilabschnitts T
kann entlang der Produktetrager des zweiten Schlaufenabschnitts 3 ein Anschlagmittel 35 vorgesehen sein, so dass die
auf Stau mittels des Schiebers geférderten Produkte 10 auf den Produktetréagern verbleiben. Zur Entnahme der Produkte
10 vom Produkteférderer 3 sind Handhabungsmittel 37 bzw. 39 vorhanden, mittels welchen die Produkte 10 aus einem
Produktetrager 105 ausgeschoben und der Verpackungsmaschine V1 bzw. V2 zugeflihrt werden. Ist die Verpackungsma-
schine V1 durch eine Stérung ausser Betrieb, so wird der zu entleerende Produktetrédger 105 des Produkteférderers 3 um
einen Takt zuriickpositioniert, um mittels des Handhabungsmittels 39 entleert zu werden. Das Handhabungsmittel 37,39
ist bspw. als Linearachse mit einem absenkbaren bzw. anhebbaren Schiebedorn ausgebildet. Der Schiebedorn wird zum
Ausschieben der Produkte 10 in den Produktetrager 105 abgesenkt, worauf eine Ausschiebebewegung mittels der Linea-
rachse vollzogen wird. Nach erfolgtem Ausschieben der Produkte zur Verpackungsmaschine wird der Dorn angehoben
und in die Ausgangsposition zuriickgefahren. Das Anheben des Dorns bringt den Vorteil, dass der Produkteférderer um-
gehend um einen weiteren Takt bewegt werden kann. Der Speicher arbeitet dadurch effizienter, als wenn das Zuriickfahren
des Dorns abgewartet werden misste. Der Dorn kann auch schwenkbar ausgebildet sein. Mittels Steuerungsmitteln 9
der Vorrichtung ist die Férderrichtung und/oder Férdergeschwindigkeit des einen Produkteférderers 2 unabhéangig vom
anderen Produktefdrderer 3 steuerbar. Es kdnnen Sensormittel 23 bei der Eingabestation E und/oder Sensormittel 33 bei
der Ausgabestation A angeordnet sein, um entsprechende Sensorsignale dem Steuerungsmittel 9 zuzufihren. Mittels der
Sensormittel 23,33 kann insbesondere das Vorhandensein von Produkten 10 an der Eingabe- bzw. der Ausgabestation
Uberpriift werden. Als Sensormittel kénnen bspw. Naherungsschalter oder optische Erfassungseinrichtungen wie Kameras
eingesetzt werden. Mittels einer Kamera kann bspw. eine Seriennummer oder ein zweidimensionaler Code, wie etwa ein
Barcode, detektiert werden. Da die Vorrichtung als First-In First-Out (FIFO) Speicher ausgebildet ist, bleibt die Reihenfol-
ge der mittels der Speicherschlaufe zwischengespeicherten Produkte 10 erhalten. Mittels entsprechenden Sensormitteln
kann diese Reihenfolge verifiziert und der Zwischenspeicher im Stdrungsfall angehalten werden.

[0017] Fig. 4, 5 und 6 illustrieren in einer Detailansicht X aus Fig. 1 verschiedenartige Produktetrager 105 der erfindungs-
gemassen Vorrichtung 1, wobei die Produktetrager 105 zur Aufnahme unterschiedlicher Produkte 10 ausgebildet sind.
Jeder Produktetrager 105 ist vorzugsweise an jeweils zwei endlos umlaufenden und Uber Triebrader und Laufrader um-
laufende, als Ketten, Zahnriemen oder Drahtseile ausgebildeten Triebmitteln 107 angeordnet und mit diesen I6sbar oder
fest verbunden. Die Befestigungsmittel 1071 zur I&sbaren Verbindung von Produktetrdgern 105 an den Triebmitteln sind
gleichmassig zueinander beabstandet angeordnet. Vorteilhafterweise sind die Produktetrager 105 eines Speichers da-
durch austauschbar bzw. auswechselbar, so dass derselbe Speicher fiir die Speicherung andersartiger Produkte verwen-
det werden kann, bspw. Spritzen, statt Ampullen. Anstelle von Pharmaprodukten kénnen selbstverstandlich auch andere
Produkte, wie etwa verpackte oder unverpackte Lebensmittel mittels des erfindungsgeméassen Zwischenspeichers zwi-
schengespeichert werden.

[0018] So zeigt Fig. 4 einen Produktetrager zur Aufnahme eines als langliches Objekt ausgebildeten Produkts, bspw.
eines Tablettendispensers oder Réhrchens, an dessen einem Ende flachige flligelahnliche Vorspriinge vorhanden sind,
welche auf dem Produktetrager aufliegen. Diese Produkte 10 kdnnen bspw. auf Stau auflaufend in den Produktetrager
eingeschoben werden, sofern die Vorspriinge genligend Angriffsflache zur Auflage bieten. Der l&nglich ausgebildete Pro-
duktetrager 105 kann auch mehrere zueinander beabstandete lochdhnliche Ausnehmungen aufweisen, um Produkte 10
derart aufzunehmen, dass sie sich gerade nicht bertuhren. Dies kann bei sterilen Produkten im Pharmabereich gefordert
sein. Die Produkthandhabung erfolgt dabei vorzugsweise durch Pick-and-Place Roboter.

[0019] Fig. 5 illustriert eine andere Ausflihrungsvariante des Produktetragers 105, auf welchem vorliegend als Spritzen
ausgebildete Produkte 10 voribergehend gelagert sind. In Abhangigkeit von deren Inhalt, kdnnen die Spritzen nicht-kon-
taktierend oder kontaktierend geférdert bzw. gehandhabt werden. Im ersten Fall werden die Spritzen bspw. in einem Pick-
and-Place Verfahren Umplatziert, im zweiten Fall kdnnen die Spritzen bspw. auf Stau aufeinander auflaufend gehandhabt
bzw. geférdert werden. Diesfalls ist ein in Fig. 2 ersichtlicher horizontal frei verfahrbarer Mitnehmer 41 der Ubertragungs-
vorrichtung 4 vorhanden, wobei der Mitnehmer sémtliche auf einem Produktetrager 105 zwischengespeicherten Spritzen
aus dem Produktetrager ausschiebt bzw. vom Produkteférderer 2 auf den Produkteférderers 3 Uberschiebt. Die Ubertra-
gungsvorrichtung 4 ist dazu ausgebildet, das Handhabungsmittel 41 in einer durch die X- und Y-Achse gebildeten Ar-
beitsebene beliebig zu positionieren. Diese Verfahrbarkeit wird durch entsprechende steuerbare Antriebe erreicht, wobei
die exakten Arbeitspositionen durch die entsprechende Positionierung des Handhabungsmittel 41 in der Langsfuhrung
entlang des Teilbereichs T sowie in Querfihrung entlang mindestens einer vollen Lange eines Produktetragers 105 ein-
gestellt werden.

[0020] Fig. 6 illustriert eine weitere Ausflhrungsvariante des Produktetrégers 105, auf welchem vorliegend als Injektions-
flaschen ausgebildete Produkte 10 voriibergehend gelagert sind. Ublicherweise kénnen derartige Flaschen auf Stau auf-
laufend geférdert werden, bspw. indem die Flaschen Uber eine Rutsche einem Verarbeitungsprozess zugefuhrt werden.
Vorliegend kénnen die Produkte 10 mittels einer als Schieber ausgebildeten Ubertragungsvorrichtung 4 von einem Pro-
duktetrager 105 des ersten Schlaufenabschnitts 2 auf den voriibergehend auf diesen Produktetrager ausgerichteten Pro-
duktetrager 105 des zweiten Schlaufenabschnitts 3 Ubertragen werden. Auf der Lange des Teilabschnitts T kann entlang
der Produktetréager des zweiten Schlaufenabschnitts 3 ein Anschlagmittel vorgesehen sein, so dass die auf Stau mittels
des Schiebers geférderten Produkte 10 auf den Produktetragern verbleiben.
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[0021] Fig. 7, 8 und 9 illustrieren Seitenansicht, Stirnansicht und Aufsicht der erfindungsgemassen Vorrichtung 1 zum Zwi-
schenspeichern von Produkten 10, wobei die nicht-kontaktierenden Produkte mittels Pick-and-Place Robotern gehand-
habt werden.

[0022] Fig. 7 illustriert eine zur ein- oder mehrdimensionalen Produktehandhabung ausgebildeten Sammeleinrichtung
31 der Ausgabestation A. Die zweckmassigerweise zur Platzierung von nicht-kontaktierbaren Produkten 10 eingesetzte
Sammeleinrichtung 31, ist als Pick-and-Place Roboter mit einem Greifmittel ausgerustet, um dem zweiten Schlaufenab-
schnitt 3 Produkte 10 zu entnehmen und der Verarbeitungsvorrichtung zuzufiihren. Jede als Produkteférderer realisierte
Speicherschlaufe kann auch als glattes umlaufendes Férderband, sog. Gurtférderer, ausgefiihrt sein, auf welchem stand-
feste Produkte in der beschriebenen Art und Weise gespeichert und verlagert bzw. umgesetzt werden

[0023] Wie aus Fig. 8 ersichtlich, werden die Produkte mittels einem Sauggreifer oder einem mechanischen Greifer der
Ubertragungsvorrichtung vom ersten auf den zweiten Produktforderer (ibertragen. Sowohl bei der Eingangsstation als
auch bei der Ausgangsstation ist ein Pick-and-Place Roboter zur Produktehandhabung vorgesehen. Mit X ist ein Detail be-
zeichnet, welches in den Fig. 4, 5 und 6 in verschiedenen Ausfihrungsformen dargestellt ist. Die beiden Produkteférderer
2,3 der Speicherschlaufe sind wahrend der Ubertragung der Produkte 10 taktweise unabhéngig voneinander antreibbar.
Wahrend der Ubertragung missen die Férderer nicht zwingend aufeinander synchronisiert betrieben werden, da mittels
des horizontal und vertikal frei positionierbaren und beweglich angeordneten Greifmittels 41 die Produkte 10 von einem
Produktetrager 105 des einen Produkteférderers 2 auf einen leeren Produktetrager 105 des anderen Produkteférderers 3
Ubertragen werden. Das Selektier- oder Greifmittel 41 ist vorzugsweise als mechanisch schliess- und offenbarer Greifer
ausgebildet. Das Greifmittel kann auch als Saug- oder Vakuumgreifer ausgebildet sein. Diese Betriebsart und entspre-
chende Vorrichtung wird gewahlt insbesondere bei Produkten 10, welche aufgrund ihres Inhalts oder aufgrund deren Ver-
packungsart nicht miteinander in Berlihrung kommen dirfen, also nicht-kontaktierbar sind.

[0024] Fig. 9 illustriert den erfindungsgemassen Zwischenspeicher zum Zwischenspeichern von nicht-kontaktierbaren
Produkten, wobei ein Pick-and-Place Roboter bei der Eingabestation E zum selektiven Ubertragen von Produkten zur
Speicherschlaufe und ein Pick-and-Place Roboter bei der Ausgabestation A zur selektiven Entnahme von der Speicher-
schlaufe vorhanden ist. Die selektive Handhabung der Produkte mittels der Roboter ist vorzugsweise mit Mitteln zu Objek-
terkennung realisiert. Die Zuflhreinrichtung zum Zuflihren der Produkte 10 von der Produktionsvorrichtung P zum Spei-
cher kann bspw. auch als Bandférderer mit separierten Aufnahmen fir einzelne Produkte ausgebildet sein, so dass sich die
Produkte 10 gegenseitig nicht beriihren. Dabei wird jedes einzelne Produkt mittels des Pick-and-Place Roboter vom Band
entnommen und dem Schlaufenabschnitt 2 zugefiihrt. Alternativ kann auch ein Férdermittel vorgesehen sein, welches be-
reits in Produktetragern angeordnete Produkte 10 von der Produktionsvorrichtung P zum Speicher zuflihrt. Diesfalls kann
mittels des Roboters jeweils ein Produkt 10 oder mehrere Produkte - bspw. als Gruppe - ergriffen, vom Produktetrager
entnommen und dem Schlaufenabschnitt 2 zugefiihrt und an einen Produktetrager 105 abgegeben werden.

[0025] Fig. 10 illustriert eine vereinfacht dargestellte Seitenansicht der erfindungsgeméssen Vorrichtung 1. Der Produk-
teférderer 3 weist nur zwei Rader pro Seite auf, um welche ein Triebmittel endlos umlaufend angeordnet ist. Vorzugsweise
weist der Produkteférderer zwei Triebmittel auf, welche parallel zueinander beabstandet angeordnet sind und an welchen
Stege angeordnet sind, welche zweckmassigerweise als Produktetrager 105 zum Aufnehmen von Produkten 10 ausge-
bildet sind. Jedes Triebmittel ist mindestens durch ein Antriebsrad angetrieben.

Bezugszeichenlegende
[0026]
1 Vorrichtung zum Zwischenspeichern

10 Produkte

100  Zufuhrformation

105  Produktetrager

107  Triebmittel, Férdermittel, Kette, Zahnriemen, Seil
1071 Befestigungsmittel

110  Abgabeformation

2 Schlaufenabschnitt, erster Produkteférderer

21 Handhabungsmittel, Verteilungseinrichtung

23 Sensormittel

3 Schlaufenabschnitt, zweiter Produkteférderer
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31 Handhabungsmittel, Sammeleinrichtung
33 Sensormittel

35 Anschlagmittel

37 Handhabungsmittel, Schiebemittel

39 Handhabungsmittel, Schiebemittel

4 Ubertragungsvorrichtung

41 Handhabungsmittel, Selektiermittel, Greifmittel
9 Steuerungsmittel, Regelung

E Eingabestation

A Ausgabestation

S Speicherschlaufe

T Teilbereich

\ Verarbeitungsvorrichtung

P Produktionsvorrichtung
Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Zwischenspeichern von Produkten (10) einer Produktions- und Verarbeitungsvorrichtung mittels einer
Speicherschlaufe, wobei die Produkte zwischen einer Eingabestation (E) und einer Ausgabestation (A) geschlauft
werden und wobei mittels der Eingabestation Produkte der Speicherschlaufe zugeflihrt und mittels der Ausgabesta-
tion von der Speicherschlaufe entnommen werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicherschlaufe einen ersten
Schlaufenabschnitt (2) und einen zweiten Schlaufenabschnitt (3) aufweist, welche in einem Teilbereich (T) der Spei-
cherschlaufe zueinander parallel verlaufen, wobei in besagtem Teilbereich (T) Produkte (10) in entgegengesetzter
Richtung geférdert werden und wobei Produkte (10) mittels dem ersten Schlaufenabschnitt (2) von der Eingabestation
(E) weg und mittels dem zweiten Schlaufenabschnitt (3) zur Ausgabestation (A) hin geférdert werden, dass im Teilbe-
reich (T) mittels einer beweglichen Ubertragungsvorrichtung (4) selektiv Produkte (10) vom ersten Schlaufenabschnitt
(2) auf den zweiten Schlaufenabschnitt (3) Ubertragen werden.

Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine zur ein- oder mehrdimensionalen Produktehand-
habung ausgebildete Verteilungseinrichtung (21) der Eingabestation (E) vorhanden ist, mittels welcher die Produkte
(10) dem ersten Schlaufenabschnitt (2) der Speicherschlaufe zugefihrt werden.

Verfahren geméass einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubertragungsvorrichtung (4)
Selektiermittel (41) zur ein- oder mehrdimensionalen Produktehandhabung aufweist, mittels welchen die Produkte
(10) vom ersten Schlaufenabschnitt (2) auf den zweiten Schlaufenabschnitt (3) Ubertragen werden.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass mittels einer zur ein- oder mehrdi-
mensionalen Produktehandhabung ausgebildeten Sammeleinrichtung (31) der Ausgabestation (A) Produkte (10) dem
zweiten Schlaufenabschnitt (3) entnommen werden, um der Verarbeitungsvorrichtung (V) zuzufiihren.

Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass in Abhangigkeit der Verarbeitungs-
rate einer der Ausgabestation (A) nachgeschalteten Verarbeitungsvorrichtung (V) die Ubertragungsrate der Ubertra-
gungsvorrichtung (4) vom ersten auf den zweiten Schlaufenabschnitt (2,3) vergrdssert oder verkleinert wird, wobei die
Verarbeitungsrate der Verarbeitungsvorrichtung (V) mittels Sensormitteln (33) der Ausgabestation detektiert und ein
entsprechendes Ausgabesignal generiert wird, basierend auf welchem die Ubertragungsrate dynamisch vergrossert
oder verkleinert wird.

Verfahren gemass einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass mittels Sensormitteln (33) der Ein-
gabestation (E) ein zeitabhangiger Produktezahlerstand ermittelt wird, basierend auf welchem in Abhangigkeit der
Verarbeitungsrate der Verarbeitungsvorrichtung (V) die Ubertragungsrate der Ubertragungsvorrichtung (4) vom ers-
ten auf den zweiten Schlaufenabschnitt (2,3) vergréssert oder verkleinert wird.

Vorrichtung zum Zwischenspeichern von Produkten (10) mittels einer Speicherschlaufe, wobei die Produkte zwischen
einer Eingabestation (E) und einer Ausgabestation (A) der Vorrichtung schlaufbar sind, wobei die Produkte mittels der
Eingabestation einer Produktionsvorrichtung entnehmbar und der Speicherschlaufe zufihrbar sind und wobei von der
Speicherschlaufe die Produkte mittels der Ausgabestation entnehmbar und einer Verarbeitungsvorrichtung zuflihrbar
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sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Speicherschlaufe einen ersten Schlaufenabschnitt (2) und einen zweiten
Schlaufenabschnitt (3) umfasst, welche in einem Teilbereich (T) der Speicherschlaufe zueinander parallel verlaufen,
wobei jeder Schlaufenabschnitt als Produkteférderer zum voriibergehenden Speichern der Produkte ausgebildet ist,
dass die Produkteférderer in besagtem Teilbereich (T) in entgegengesetzter Richtung beweglich gelagert sind, wobei
Produkte (10) mittels des ersten Produkteférderers (2) von der Eingabestation (E) weg und mittels des zweiten Pro-
duktefdrderers (3) zur Ausgabestation (A) hin férderbar sind, dass die Vorrichtung eine beweglich gelagerte Ubertra-
gungsvorrichtung (4) umfasst, mittels welcher im Teilbereich (T) selektiv Produkte (10) vom ersten Produkteférderer
(2) auf den zweiten Produkteférderer (3) Ubertragbar sind.

Vorrichtung geméass Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass mittels Steuerungsmitteln (9) der Vorrichtung die
Forderrichtung und/oder Férdergeschwindigkeit des einen Produkteférderers (2) unabhéngig vom anderen Produk-
teférderer (3) steuerbar ist.

Vorrichtung gemass einem der Anspriche 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung als First-In First-
Out (FIFO) Speicher ausgebildet ist, wobei die Reihenfolge der mittels der Speicherschlaufe zwischengespeicherten
Produkte (10) erhalten bleibt.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Produkteférderer (2,3) zwei
endlos um Réder umlaufende Triebmittel (107) aufweist, wobei zur Aufnahme von Produkten (10) eine Vielzahl von
Produktetragern (105) vorhanden sind, welche 16sbar mit den Triebmitteln verbunden sind.

Vorrichtung gemass Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Triebmittel (107) des Produkteférderers (2,3)
als Zahnriemen oder als Ketten oder als Drahtseil ausgebildet sind.

Vorrichtung gemaéss einem der Anspriiche 10 und 11, dadurch gekennzeichnet, dass jedes Triebmittel (107) mittels
eines auf einer gemeinsamen Welle angeordneten Triebrads angetrieben ist und wobei jedes Triebmittel auf mindes-
tens einem freilaufenden Laufrad gelagert ist.

Vorrichtung geméss einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass an den Triebmitteln (107) eines
Produkteférderers (2,3) regelmassig zueinander beabstandete Befestigungsmittel (1071) zur lésbaren oder festen
Verbindung von Produktetréagern (105) an den Triebmitteln angeordnet sind.

Vorrichtung geméass einem Anspriiche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubertragungsvorrichtung (4) ein
frei positionierbares und beweglich angeordnetes Handhabungsmittel (41) umfasst, mittels welchem Produkte (10)
vom ersten Produkteférderer (2) auf den zweiten Produkteférderer (3) Ubertragbar sind.

Vorrichtung gemass Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Handhabungsmittel (41) der Ubertragungsvor-
richtung (4) pneumatisch und/oder hydraulisch und/oder elektrisch angetrieben und mittels Steuerungsmitteln (9) ge-
steuert ist.

Vorrichtung geméss einem der Ansprliche 14 und 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Handhabungsmittel (41)
der Ubertragungsvorrichtung (4) als frei positionierbares und beweglich angeordnetes Greifmittel, bspw. als Pick-and-
Place Roboter, ausgebildet ist.

Vorrichtung gemass einem Anspriche 7 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Eingabestation (E) Sensormittel
(23) zum Erfassen eines zeitabhangigen Produktezahlerstands umfasst, wobei basierend auf dem zeitabhangigen
Produktezahlerstand die Ubertragungsrate der Ubertragungsvorrichtung vom ersten Schlaufenabschnitt (2) auf den
zweiten Schlaufenabschnitt (3) dynamisch vergrésserbar oder verkleinerbar ist.

Vorrichtung geméss einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Produkteférderer
(2, 3) der Speicherschlaufe wahrend der Ubertragung der Produkte (10) mittels der Ubertragungsvorrichtung (4)
unbeweglich und zueinander derart synchronisiert sind, um die zu Ubertragenden Produkte (10) eines Produktetragers
(105) des einen Produkteférderers (2) einem leeren Produktetrager (105) des anderen Produkteférderers (3) durch
Uberschieben zuzufiihren.

Vorrichtung gemass einem der Anspriiche 16 und 17, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Produkteférderer (2,
3) der Speicherschlaufe wahrend der Ubertragung der Produkte (10) taktweise unabhangig voneinander antreibbar
sind, wobei die Ubertragung der Produkte (10) von einem Produktetrager (105) des einen Produkteférderers (2) auf
einen leeren Produktetrdger (105) des anderen Produkteférderers (3) mittels des horizontal und vertikal frei positio-
nierbaren und beweglich angeordneten Greifmittels (41) erfolgt.
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