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Fig. 1

(57) Abstract: The invention relates to a transfer apparatus for coupling to a process apparatus (2), in particular to a stationary conveying
station and/or to a processing station and/or to a further transfer apparatus, for the purpose of introducing and/or removing articles (11),
in particular workpieces and/or workpiece carriers, wherein the transfer apparatus (1) comprises a main framework (3) and at least one
conveying device (5), which is carried by the main framework (3) and has force-transmission means (6) and conveying means (7),
driven by the force-transmission means (6), in order to be able to transfer articles (11) to the said process apparatus (2) and receive them
therefrom, wherein the at least one conveying device (5) can be changed in position in order for the transfer apparatus (1) to be advanced
reversibly up to the process apparatus (2). The apparatus according to the invention is distinguished in that the at least one conveying

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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Veriffentlicht:
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

device (5) has at least one output element (8) of a magnet coupling (10) and is designed for reversibly coupling the transfer apparatus (1)
to a corresponding drive element (9) of the said magnet coupling (10), said drive element being provided on the said process apparatus
(2), wherein, when the drive element (9) and output element (8) are coupled to one another, the said magnet coupling (10) transmits
force from a drive unit (12) of the process apparatus (2) to the force-transmission means (6) of the at least one conveying device (5).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Transfervorrichtung zum Koppeln an eine Prozessvorrichtung (2), insbesondere
an eine stationdre Forder- und/oder an eine Verarbeitungsstation und/oder an eine weitere Transfervorrichtung, zum Zwecke des Ein-
und/oder Ausschleusens von Stiickgiitern (11), insbesondere von Werkstiicken und/oder von Werkstiicktrdgern, wobei die Transfervor-
richtung (1) ein Grundgestell (3) sowie mindestens eine vom Grundgestell (3) getragene Fordereinrichtung (5) umfasst, welche Kraft-
iibertragungsmittel (6) sowie von den Kraftiibertragungsmitteln (6) angetriebene Fordermittel (7) aufweist, um Stiickgiiter (11) an die
bzw. von der besagten Prozessvorrichtung (2) {ibergeben bzw. empfangen zu kénnen, wobei die mindestens eine Férdereinrichtung (5)
ortsverdnderlich positionierbar zum reversiblen Zustellen der Transfervorrichtung (1) an die Prozessvorrichtung (2) ausgebildet ist. Die
erfindungsgemifle Vorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass die mindestens eine Férdereinrichtung (5) mindestens ein Abtriebsele-
ment (8) einer Magnetkupplung (10) aufweist und zum reversiblen Ankuppeln der Transtervorrichtung (1) an ein korrespondierendes,
an der besagten Prozessvorrichtung (2) vorgesehenes Antriebselement (9) der besagten Magnetkupplung (10) ausgebildet ist, wobei
die besagte Magnetkupplung (10) bei miteinander gekoppeltem An- und Abtriebselement (8, 9) eine Kraftlibertragung von einer An-
triebseinheit (12) der Prozessvorrichtung (2) an die Kraftiibertragungsmittel (6) der mindestens einen Fordereinrichtung (5) bewirkt.
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Transfervorrichtung zum Transfer von Stluickglitern

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Transfervorrichtung zum Transfer von
Stuckgutern zu und/oder von einer Prozessvorrichtung, insbesondere einer
stationaren Forder- und/oder einer Verarbeitungsstation, und/oder einer wei-
teren Transfervorrichtung zum Zwecke des Ein- und/oder Ausschleusens von
Stuckgutern, insbesondere von Werksttcken und/oder von Werkstlcktra-

gern.

Aus der US 5,779,428 A ist ein Tragerwagen bekannt, der ein Gestell mit
Rollen umfasst, so dass der Tragerwagen fur einen Transport von WerkstU-
cken verschoben werden kann. AuRerdem weist der Tragerwagen eine Tra-
gerplattform mit mehreren Rollen auf, so dass die Waren von einer benach-
barten Vorrichtung auf den bzw. von dem Tragerwagen geschoben werden
konnen. Nachteilig bei diesem Tragerwagen ist es, dass die Werkstlicke von
einem Personal unter teilweise grofRer Kraftanstrengung und mit einem ent-
sprechenden Zeit- und damit auch Kostenaufwand auf die Tragerplattform

geschoben werden mussen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Transfervorrichtung zu
schaffen, die in einfacher Weise an eine Prozessvorrichtung angekoppelt
werden kann und eine erleichterte Werkstluckuberfuhrung von der Transfer-

vorrichtung an die Prozessvorrichtung ermoglicht.

Die Aufgabe wird gelost durch eine Transfervorrichtung nach Anspruch 1
sowie ein System umfassend eine Transfervorrichtung und mindestens eine

Prozessvorrichtung nach Anspruch 16.

Vorgeschlagen wird eine Transfervorrichtung zum temporaren Zustellen an
mindestens eine Prozessvorrichtung, insbesondere an eine stationare For-

der- und/oder an eine Verarbeitungsstation, und/oder an eine weitere Trans-
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fervorrichtung zum Zwecke des Ein- und/oder Ausschleusens von Stluckgu-
tern, insbesondere von Werkstlcken und/oder von Werkstucktragern. Auf der
erfindungsgemafenTransfervorrichtung kdnnen die Stlckguter zwischenge-
lagert und/oder transportiert werden. Beispielsweise kann die Transfervor-
richtung von einer Prozessvorrichtung zu einer anderen Prozessvorrichtung
verschoben werden, so dass die Stuckguter zwischen diesen beiden Pro-
zessvorrichtungen transportiert werden. Auch kann die erfindungsgemafe
Transfervorrichtung als permanent angeordneter (oder auch verschiebbarer)
Drehtisch zwischen Prozessvorrichtungen (beispielsweise Foérdereinrichtun-
gen) oder in Form eines Aufzugs realisiert werden, der unterschiedlich hoch

gelegene Prozessvorrichtungen miteinander verbindet.

Von einem Grundgestell der Transfervorrichtung ist mindestens eine Forder-
einrichtung getragen, die Kraftibertragungsmittel und Férdermittel umfasst.
Hierbei ist die mindestens eine Fordereinrichtung zusammen mit dem
Grundgestell oder relativ zum Grundgestell ortsveranderlich positionierbar
ausgebildet. Die Fordermittel sind von den Kraftlbertragungsmitteln, die mit
der Magnetkupplung verbunden sind, angetrieben, so dass die Fordermittel
die Stuckguter an die bzw. von der Prozessvorrichtung ubergeben bzw. emp-
fangen kénnen. Zum Beispiel kbnnen die Stlckguter direkt auf den Forder-
mitteln aufliegen, so dass bei deren Betatigung die Stuckguter GUbergeben

bzw. empfangen werden kénnen.

Zur Ausbildung der Magnetkupplung umfasst die Transfervorrichtung ein Ab-
triebselement zum reversiblen Ankuppeln der Transfervorrichtung an ein kor-
respondierendes, an der besagten Prozessvorrichtung vorgesehenes An-
triebselement. Mittels der Magnetkupplung ist eine Kraftibertragung von ei-
ner Antriebseinheit der Prozessvorrichtung an die Kraftibertragungsmittel
der Fordereinrichtung ermaoglicht. Die Transfervorrichtung weist hierbei keine
eigene Antriebseinheit, beispielsweise einen Motor, auf. Die Antriebseinheit
kann dabei einen separaten, nur fur die Transfervorrichtung vorgesehenen

Antrieb umfassen, oder ist ein Antrieb, der beispielsweise ebenfalls mindes-
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tens eine Fordereinrichtung der Prozessvorrichtung antreibt. Mittels des re-
versiblen Ankuppelns kann die Transfervorrichtung einfach an die Prozess-
vorrichtung angeschlossen und wieder entkoppelt werden, um beispielsweise
die Stlckguter zu einer weiteren Prozessvorrichtung zu transportieren. Durch
das Ankuppeln wird eine Kraftibertragung bzw. ein Kraftfluss durch die Mag-
netkupplung erméglicht. Die Transfervorrichtung kann somit insbesondere
ohne eigenen Antrieb ausgebildet sein, da die Kraft vom Antriebselement der
Prozessvorrichtung durch die Magnetkupplung auf das Abtriebselement der
Transfervorrichtung Ubertragen wird. Von Vorteil ist es auch, dass bei einer
derartigen Magnetkupplung keine mechanischen Verbindungen von Hand
hergestellt werden mussen. Es muss beispielsweise keine von der Prozess-
vorrichtung kommende Welle mit den Kraftubertragungsmitteln der Transfer-

vorrichtung verbunden werden.

Ein weiterer Vorteil einer Magnetkupplung ist, dass keine perfekte Zentrie-
rung von Antriebs- und Abtriebselement vorliegen muss, auch bei geringfugi-

ger Dezentrierung lassen sich Drehmomente zuverlassig Ubertragen.

Das auf der Antriebsseite angeordnete Antriebselement umfasst bei einer
vorteilhafterweise als Elektromagnetkupplung ausgebildeten Magnetkupp-
lung einen Elektromagneten. Wahrend das Abtriebselement drehbar gelagert
ist und sich entsprechend eines Betriebs der Antriebseinheit der Prozessvor-
richtung dreht, ist hingegen der Elektromagnet des Antriebselements der
Prozessvorrichtung zumeist feststehend ausgebildet.

Wenn die Transfervorrichtung an die Prozessvorrichtung herangefahren ist
und der Elektromagnet noch nicht eingeschaltet ist, ist ein Spalt zwischen
An- und Abtriebselement ausgebildet. Beim Einschalten des Elektromagne-
ten wird ein Magnetfeld aufgebaut, wobei sich das Antriebselement axial re-
lativ zur Prozessvorrichtung und/oder das Abtriebselement axial relativ zur
Transfervorrichtung verschiebt, bis — bei einer bevorzugten AusfUhrungsform
— sich der besagte Spalt schlief3t und die beiden Elemente sich berlhren
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(wenn im Folgenden von den ,Elementen® die Rede ist, sind dabei das An-
und das Abtriebselement gemeint). Beispielsweise wirkt das Magnetfeld auf
eine axial verschiebbare Druckplatte des Antriebselements, wobei bei Kon-
takt der beiden Elemente beispielsweise ein Reibschluss zwischen ihnen
ausgebildet wird. Bei dem Kontakt wird die Drenbewegung vom Antriebsele-
ment der Prozessvorrichtung auf das Abtriebselement der Transfervorrich-
tung Ubertragen. Um eine bessere Kraftlbertragung zu gewahrleisten, kon-
nen beide Elemente auch gezahnt sein.

Um die Transfervorrichtung von der Prozessvorrichtung wieder abzukoppeln,
wird der Elektromagnet abgeschaltet. Mittels Kraftelementen, beispielsweise
Federn, wird das An- bzw. Abtriebselement wieder in Richtung der Prozess-
vorrichtung bzw. der Transfervorrichtung zurtickgezogen, so dass sich der
Kontakt aufthebt und der Spalt grézer wird. Die Kraftlibertragung wird wieder
beendet.

Gemalf einer Alternative kann die Magnetkupplung auch als berthrungslose
Magnetkupplung ausgebildet sein. Dabei weisen die beiden Elemente, auch
bei der Kraftlbertragung, keinen Kontakt miteinander auf. Die Kraftlbertra-
gung wird durch das Magnetfeld des Elektromagneten vermittelt, wobei dazu
an dem Abtriebselement zumindest ein weiterer Magnet angeordnet ist, auf
den das Magnetfeld des Elektromagneten einwirkt. Die Kraftlbertragung fin-
det somit mittels des Magnetfeldes, also berthrungslos, von dem Elektro-
magnet auf den zumindest einen weiteren Magnet statt. Mit der berthrungs-
losen Magnetkupplung kénnen noch mehr bewegliche Teile eingespart wer-
den. Insbesondere ist ein Ankoppeln bzw. ein Abkoppeln der Transfervorrich-
tung vereinfacht, da ausschlieBlich der Elektromagnet ein- bzw. abgeschaltet
werden muss. Die beiden Elemente mussen beispielsweise nicht gegenei-

nander verschoben werden.

Eine Magnetkupplung ist damit besonders einfach steuerbar, wobei nur der
Elektromagnet an- bzw. ausgeschaltet werden muss, so dass die Kraftuber-
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tragung an- bzw. ausgeschaltet werden kann. Beispielsweise fur eine Dreh-
richtungsumkehr oder wenn sich kein Stlickgut auf der Transfervorrichtung
befindet, kann zur Energieeinsparung die Kraftibertragung auf die Transfer-

vorrichtung zeitweise unterbrochen werden.

Aulerdem weist die Magnetkupplung nur wenige bewegliche Teile auf, da
die Erzeugung der Anpresskraft zwischen An- und Abtriebselement mittels
Magnetkraften, also kontaktlos und nur durch Schlie3en eines elektrischen

Stromkreises, erbracht wird.

Zur kontaktfreien Drehmomentibertragung kdnnen vorteilhafterweise auch
Magnetkupplungen mit Permanentmagneten realisiert werden. Die Kupplun-
gen bestehen hierbei vorzugsweise aus sich gegenuberliegenden Scheiben,
die bevorzugt mit sehr starken Selten-Erde-Magneten bestuckt sind. Das
Drehmoment, welches dann an der Scheibe des Antriebselements wirkt, wird
automatisch Uber den Luftspalt, der beispielsweise 2-3 mm betragt, auf die

andere Scheibe des Abtriebselements Ubertragen.

Auch sind Magnetkupplungen mit einer Kombination aus Elektro- und Per-

manentmagneten denkbar.

Besonders bevorzugt ist das Grundgestell, zusammen mit der mindestens
einen Fordereinrichtung, ortsveranderlich positionierbar ausgebildet, um die
Fordereinrichtung der Prozessvorrichtung zuzustellen und wieder von ihr fort

zu bewegen.

Gemal einer dementsprechenden, besonders vorteilhaften Ausgestaltung ist
das Grundgestell der Transfervorrichtung, insbesondere linear, verfahrbar
ausgebildet, insbesondere mittels Rollen, Radern, Ketten oder Kufen. Bei
dieser Ausfuhrung ist die Transfervorrichtung als Zustellwagen — auch Trolley
genannt — ausgebildet, der per Hand oder motorisch und auch automatisch

von einer Prozessvorrichtung zu einer anderen Prozessvorrichtung (oder ei-
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ner anderen Einrichtung, insbesondere einem anderen Zustellwagen oder —

allgemeiner — einer Transfervorrichtung) verfahren werden kann.

Unter dem Begriff ,lineares Verfahren® des Grundgestells samt Fordereinrich-
tung(en) fallt auch ein Anheben und Absenken, um beispielsweise Werkstu-
cke oder Werkstlcktrager von einer Transportebene zu einer anderen, verti-

kal versetzten Transportebene zu transportieren.

Alternativ oder zusatzlich ist das Grundgestell zusammen mit der mindestens
einen Fordereinrichtung drehbar ausgebildet, vorzugsweise um eine vertikale
Drehachse. Beispielsweise kann das Grundgestell samt Férdereinrich-
tung(en) auf einem ortsfesten Sockel angeordnet sein und um eine Hoch-
achse gedreht werden, so dass das mindestens eine Abtriebselement an
verschiedene Antriebselemente verschiedener Prozessvorrichtungen ange-
koppelt werden kann, um beispielsweise einen Transport eines Werkstlcks
von einer Prozessvorrichtung zu einer um zu dieser 90° versetzten Prozess-

vorrichtung zu ermoglichen.

Gemal einer Alternative ist das Grundgestell ortsfest angeordnet und die
mindestens eine Fordereinrichtung relativ zum Grundgestell verfahrbar
und/oder drehbar ausgebildet. Gemal einer dementsprechenden Ausfih-
rungsform ist die mindestens eine Fordereinrichtung in der Hohe verfahrbar
ausgebildet, wahrend das Grundgestell an seinem Platz bleibt. Auch bei die-
ser Ausfuhrungsform konnen Werkstlcke oder Werkstlucktrager von einer
Transportebene zu einer anderen, vertikal versetzten Transportebene trans-

portiert werden.

Allgemein gesprochen umfasst die Transfervorrichtung bevorzugt Hubmittel.
Mittels der Hubmittel 1asst sich insbesondere eine Transportebene der Trans-
fervorrichtung bezuglich inrer Hohe an eine Transportebene der Prozessvor-
richtung einstellen. Die Transportebene der Transfervorrichtung ist dabei im
Wesentlichen durch die Férdermittel definiert, auf denen die Stlckguter auf-
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liegen. Mittels der Hubmittel kbnnen beispielsweise die Fordermittel bzw. die
Fordereinrichtung gegenuber dem Grundgestell nach oben und/oder nach
unten verfahren werden. Zusatzlich kann ein Teil des Grundgestells gegen-
Uber dem restlichen Grundgestell nach oben und/oder nach unten verfahren
werden. In allen Fallen werden die FOrdermittel verfahren, so dass die
Transportebene der Transfervorrichtung in der Hohe einstellbar ist. Damit
kann beispielsweise ein Abladen der Stlckguter durch ein Personal verein-
facht werden. Wenn beispielsweise die Stuckguter in ein Regal, deren unter-
schiedliche Regalebenen einschlieflich ihrer jeweiligen Fordereinrichtungen
im Rahmen der Erfindung ebenfalls als Prozessvorrichtungen bezeichnet
werden kdnnen, eingeraumt werden mussen, kann die Hohe der Transport-
ebene an die jeweilige HOhe eines oder mehrerer der Regalbdéden angepasst

werden.

Es ist zudem von Vorteil, wenn die Transportebene der Transfervorrichtung,
d.h. die Transportebene der mindestens einen Fordereinrichtung, auf ver-
schieden hohe Transportebenen von einer oder mehrerer Prozessvorrichtun-
gen verfahren werden kann. In diesem Fall kann die Hubeinrichtung Stlckgu-
ter beispielsweise von einer Transportebene der Prozessvorrichtung auf-
nehmen und zu einer anderen Transportebene der gleichen (oder einer an-
deren) Prozessvorrichtung anheben oder absenken und die Stlckguter dort
mittels der Férdereinrichtung an die andere Transportebene der Prozessvor-

richtung abgeben.

Eine vorteilhafte Weiterbildung bezlglich der Hubmittel sieht vor, dass die
Hubmittel mittels der mindestens einen Magnetkupplung von der Antriebs-
einheit der Prozessvorrichtung angetrieben werden kdnnen. Beispielsweise
kann Uber die Magnetkupplung eine vertikale Forderkette oder ein Forder-
riemen zum vertikalen Verfahren der mindestens einen Fordereinrichtung
vorgesehen sein. Somit ist die Konstruktion der Transfervorrichtung verein-
facht, da kein gesonderter Antrieb fur die Hubmittel an der Transfervorrich-

tung mitgefuhrt werden muss. Eine Verbindung mittels der Magnetkupplung
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ist bei einem Ankuppeln der Transfervorrichtung an die Prozessvorrichtung
ohnehin entsprechend der Erfindung ausgebildet, so dass nur ein Teil der
Antriebskraft von der Antriebseinheit der Prozessvorrichtung abgezweigt
werden muss. Dabei kdnnen die Kraftlbertragungsmittel neben den Forder-

mitteln auch die Hubmittel antreiben.

Zusatzlich oder alternativ kdnnen die Hubmittel auch mit einer zusatzlichen
Magnetkupplung angetrieben sein, deren An- und Abtriebselemente wiede-
rum an der Prozessvorrichtung bzw. der erfindungsgemafen Transfervorrich-
tung vorgesehen sind. Hierzu kann diese zusatzliche Magnetkupplung ent-
sprechend derjenigen Magnetkupplung ausgebildet sein, welche die Kraft-
Ubertragung zwischen der Antriebseinheit der Prozessvorrichtung und der
Kraftibertragungsmittel der Transfervorrichtung bereitstellt. Somit kbnnen die
Hubmittel gesondert zu den Fordermitteln betrieben werden. Wenn bei-
spielsweise die Stuckguter bereits auf den Fordermitteln aufliegen, kbnnen
diese abgeschaltet werden und nur noch die Hubmittel alleine mittels der zu-

satzlichen Magnetkupplung betrieben werden.

Es ist moglich, dass die erfindungsgemalie Transfervorrichtung ausschlief3-
lich in einer horizontalen Ebene verfahrbar ausgebildet ist oder ausschliel3-
lich Hubmittel fir den vertikalen Transport von Stuckgutern aufweist. Im letz-
teren Fall bendtigt die Transfervorrichtung nicht notwendigerweise unterseiti-
ge Rollen, Rader, Kufen, Schienen o. a., sondern kann stationar an einer o-
der mehreren Prozessvorrichtungen angeordnet sein. Selbstverstandlich
kénnen auch beide Verfahrmoéglichkeiten, waagerecht und senkrecht, vorge-
sehen sein, insbesondere in Form einer in der Horizontalen verfahrbaren
Transfervorrichtung mit zusatzlichen Hubmitteln fur die Fordereinrichtung.
Bei einer anderen Variante (s. weiter unten) ist die gesamte Transfervorrich-

tung vertikal verfahrbar ausgebildet.

Besonders bevorzugt erstrecken sich die Fordermittel der Transfervorrich-

tung zwischen zwei Langsprofilen, wobei zumindest an einem Ende eines
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der beiden Langsprofile mindestens ein Abtriebselement vorgesehen ist. Die
beiden Langsprofile verlaufen vorzugsweise in einer gemeinsamen Horizon-

talebene. Sie sind bevorzugt aus Aluminium oder Stahl gefertigt.

Gemalf einem vorteilhaften AusfUhrungsbeispiel sind auf einer Seite der
Transfervorrichtung, die einer Prozessvorrichtung zustellbar ist, jeweils zwei
Abtriebselemente vorgesehen, vorzugsweise an sich benachbarten Enden
von besagten Langsprofilen, so dass die Fordermittel der Transfervorrichtung
mittels zweier benachbarter Magnetkupplungen angetrieben werden kénnen.
Bei einer einfacheren, kostengunstigeren Variante ist nur ein Abtriebsele-
ment auf einer Seite der Transfervorrichtung vorgesehen. Es ist zudem mdg-
lich, dass an sich gegenuberliegenden Enden der Transfervorrichtung je ein
Abtriebselement (beispielsweise angeordnet an je einem der beiden Enden
eines der besagten Langsprofile) oder jeweils zwei Abtriebselemente vorge-
sehen sind.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sieht vor, dass die mindestens
eine Fordereinrichtung einen Stetigforderer als Fordermittel umfasst. Eine
bevorzugte Ausfuhrungsform ist hierbei ein Rollenférderer, dessen Forderrol-
len Gber die Magnetkupplung und die Kraftibertragungsmittel antreibbar
sind. Ein Rollenforderer weist dabei mehrere in einer Forderrichtung der
Stuckguter beabstandete Wellen auf, an denen vorzugsweise zumindest
zwei Forderrollen angeordnet sind. Die Wellen und somit die Forderrollen
des Rollenférderers sind dabei derart lager- und antreibbar, dass die Stlck-
guter in einfacher Weise auf und von den Rollen transportiert werden kon-
nen. AulRerdem bietet sich ein Transport mit Forderrollen an, wenn die
Stuckguter eine flache Auflageflache aufweisen und/oder beispielsweise in
oder auf einem Werkstucktrager lagern.

Als Fordereinrichtung eingesetzte RollenfOrderer kdnnen gewichtsabhangig
oder gewichtsunabhangig ausgebildet sein. Bei einer Variante von gewichts-
unabhangigen Rollenférderern weisen diese eine Rutschkupplung mit einer
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Konigswelle als Kraftlbertragungsmittel auf, die zwei Kegelrader umfasst.

Ein gewichtsabhangiger Rollenforderer ist beispielsweise als Friktionsrollen-
bahn ausgebildet, bei der eine Kette Uber die besagte Magnetkupplung ange-
trieben wird und die Kette die Rollen antreibt. Hierbei kann ein Kegelrad die

Ritzel der Kette antreiben.

Die mindestens einen Stetigforderer aufweisende Fordereinrichtung kann
auch einen Kettenforderer, einen Gurtforderer, einen Modulbandforderer, ei-
nen Zahnriemenférderer und/oder einen Scharnierbandforderer umfassen.
Dabei kann fur jede Art von Stuckgutern die Fordereinrichtung auf die Anfor-
derungen angepasst werden. Ein KettenfGrderer oder ein Modulbandforderer
kann beispielsweise eingesetzt werden, wenn es sich bei den Stuckgutern
um kleinere Gegenstande, beispielsweise Schrauben, handelt. Einzelne oder
mehrere Stuckguter kdnnen auch auf einem Trager, wie beispielsweise ei-
nem Werkstucktrager, transportiert werden, der Ubergeben oder empfangen

wird.

Von Vortell ist es ferner, wenn die mindestens eine Fordereinrichtung min-
destens ein und vorzugsweise zwei in Forderrichtung verlaufende Langspro-
file — vorzugsweise die oben genannten Langsprofile — aufweist, entlang de-
rer ein mechanisches Kraftibertragungsmittel fur die Fordermittel (beispiels-
weise Rollenférderer) verlauft, und dass an zumindest einem Ende zumin-
dest einer dieser Langsprofile eine Abtriebselement angeordnet ist. Das me-
chanische Kraftlibertragungsmittel kann beispielsweise eine Welle zum Uber-
tragen der Drehbewegung von dem Abtriebselement auf die Fordermittel um-
fassen. Zusatzlich oder alternativ kann das mechanische Kraftibertragungs-
mittel auch eine Kette, einen Treibriemen oder einen Zahnriemen umfassen,
das sich entlang des Langsprofils erstreckt und dabei die Forderrollen an-
treibt.

Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Kraftlbertragungsmittel eine Antriebs-

stange umfassen, die sich durch die Magnetkupplung in Rotation versetzen
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lasst und welche hierbei die Fordermittel, beispielsweise eine der beiden
Stirnseiten von Wellen, welche die Forderrollen tragen, kraft- oder form-
schlUssig antreibt. Die Antriebsstange kann sich dabei entlang der gesamten
Lange der Transfervorrichtung erstrecken, so dass alle Férdermittel, die Gber
die Lange der Transfervorrichtung angeordnet sind, antreibbar sind. Dies
vereinfacht die Konstruktion, da im Wesentlichen mit einem einzigen Bauteil
alle Férdermittel erreichbar sind. Beispielsweise ist in Bereichen der An-
triebsstange, die den Fordermitteln zugeordnet ist, ein Kegelrad angeordnet,
das mit Zahnradern der Férdermittel zusammenwirkt, so dass eine Drehbe-
wegung der Antriebsstange in Drehbewegungen von einer Vielzahl an For-
dermitteln in verschiedenen Bereichen der Transfervorrichtung umgewandelt
werden kann. Es ist von Vorteil, wenn die Wellen, welche die Forderrollen
tragen, an ihren Stirnseiten entsprechend ausgebildete Zahnrader aufweisen,

in welche die Kegelradzahne der Antriebsstange kammen.

Demgemal sind gemaf dieser vorteilhaften Ausfihrungsform alle Wellen mit
den darauf angeordneten Foérderrollen mittels der mit der Magnetkupplung
verbundenen Kraftibertragungsmitteln direkt antreibbar. Dies vereinfacht die
Konstruktion, da die Kraftibertragung an die Forderrollen nur mit einem
Kraftibertragungsmittel hergestellt werden kann.

Gemalf einer Alternative ist es vorteilhaft, wenn der Rollenférderer mindes-
tens eine Uber die Kraftibertragungsmittel antreibbare Welle (mit oder ohne
daran befestigten Forderrollen) aufweist, wobei andere Wellen, auf denen
Forderrollen befestigt sind, dann mit einem Riemen- und/oder Kettenlber-
trieb mit der besagten Welle verbunden sind. Diese Konstruktion ist relativ
einfach zu realisieren. Auch kann eine Wartung der Transfervorrichtung ver-
einfacht werden, da bei einer Beschadigung eines Riemen- und/oder Ketten-

Ubertriebs nur dieser ausgetauscht werden muss.

Des Weiteren wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung ein System vor-
geschlagen, das eine nach der vorangegangenen Beschreibung ausgebilde-
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te Transfervorrichtung sowie zumindest eine Prozessvorrichtung umfasst.
Die verfahrbare oder stationare (und dann beispielsweise mit Hubmitteln fir
die mindestens eine Fordereinrichtung ausgerustete) Transfervorrichtung, bei
der zumindest die mindestens eine Fordereinrichtung ortsveranderlich positi-
onierbar ist, dient zum Ein- und/oder Ausschleusen von Stluckgutern, insbe-
sondere von Werkstlcken und/oder von Werkstulcktragern (in oder auf denen
Werkstucke lagern), wahrend die Prozessvorrichtung beispielsweise als eine
stationare Forder- und/oder Verarbeitungsstation ausgebildet ist. Die Trans-
fervorrichtung weist des Weiteren — gemaf} dem Vorgesagten — mindestens
ein Abtriebselement als Teil einer Magnetkupplung auf, deren dazu korres-
pondierender Teil ein Antriebselement umfasst, das an der Prozessvorrich-
tung angeordnet ist. Mit der Magnetkupplung wird eine Kraftibertragung von
einer Antriebseinheit der Prozessvorrichtung an die Kraftubertragungsmittel

der Fordereinrichtung realisiert.

Die Prozessvorrichtung umfasst dabei ebenfalls mindestens eine Forderein-
richtung, die vorzugsweise ebenfalls Fordermittel und/oder Kraftlbertra-
gungsmittel aufweist. Beispielsweise umfasst die Férdereinrichtung der Pro-
zessvorrichtung einen Stetigforderer in Form eines Kettenforderers, eines
Gurtforderers, eines Modulbandforderers, eines Zahnriemenforderers

und/oder eines Scharnierbandférderers. Die Foérdermittel der Prozessvorrich

tung konnen beispielsweise Forderrollen umfassen.

Eine vorteilhafte Weiterbildung des erfindungsgemafen Systems sieht vor,
dass das System ein Positionierungsgestell zum Positionieren der Transfer-
vorrichtung an der Prozessvorrichtung umfasst. Das Positionierungsgestell
weist bevorzugt eine Einfahroffnung sowie seitliche Begrenzungen und eine
der Einfahréffnung gegenuber liegende und der Prozessvorrichtung benach-
barte Begrenzung auf. Mittels des Positionierungsgestells wird die Positionie-
rung vereinfacht, da die Transfervorrichtung seitlich, an ihrer Vorder-
und/oder ihrer Hinterseite geflihrt werden kann, so dass beispielsweise die
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Transportebenen der Transfervorrichtung sowie der Prozessvorrichtung bes-

ser aneinander angepasst werden kénnen.

Aulerdem ist es von Vorteil, wenn das Positionierungsgestell ortsfest an o-
der bei der Prozessvorrichtung angeordnet ist, beispielsweise durch boden-
seitige Verschraubungen. Das Positionierungsgestell weist durch diese Fixie-
rung immer die gleiche Position auf, so dass bei einem wiederholten Ein-
und/oder Ausschleusen von Stuckgutern die beiden auf einer Hohe liegen-
den Transportebenen der Transfervorrichtung und der Prozessvorrichtung
immer gleich zueinander ausgerichtet sind. AuRerdem kann damit das Posi-
tionierungsgestell nicht durch eine Kollision mit der Transfervorrichtung ver-
schoben werden. Die Transfervorrichtung braucht demnach nur stets in die
Einfahr6ffnung eingefahren werden und ist dann durch das Positionierungs-

gestell an einer definierten Stelle ausgerichtet.

Vorteilhaft ist es auch, wenn die mindestens eine Fordereinrichtung der
Transfervorrichtung und mindestens eine Fordereinrichtung der Prozessvor-
richtung gleiche oder gleichwertige und miteinander in Horizontalrichtung
fluchtende oder in Flucht bringbare Foérdermittel aufweisen. Somit sind die
beiden Fordereinrichtungen auf einer gleichen Hohe angeordnet oder — ins-
besondere bei Vorsehen von Hubmitteln — auf gleiche H6he bringbar. Insbe-
sondere sind die erste und die zweite Transportebene auf einer gleichen HO-
he angeordnet bzw. anordenbar. Damit kdnnen die Stuckguter — ggf. nach
einer Hohenanpassung zwischen der Transfervorrichtung und der Prozess-
vorrichtung — hin und her geschoben werden. Ein Ubergangsbereich zwi-
schen beiden Fordereinrichtungen ist bei einer derartigen Anordnung eben-
falls ohne etwaige Hindernisse uberwindbar.

Ferner ist es von Vorteil, wenn das System eine Transporteinrichtung um-
fasst, mittels derer die Transfervorrichtung zwischen verschiedenen Pro-
zessvorrichtungen und/oder zu einer weiteren Einrichtung verfahrbar ausge-

bildet ist. Die Transporteinrichtung kann dabei Rollen, Schienen, Kufen
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und/oder Rader umfassen. Damit kann die Transfervorrichtung in der Trans-
porteinrichtung geflhrt werden, so dass die Transfervorrichtung mit Hilfe ei-
ner elektronischen Steuerung vorzugsweise automatisch und ohne eigenen
Antrieb zwischen den Prozessvorrichtungen verfahren werden kann. Zusatz-
lich oder alternativ kdnnen auch in einem Untergrund elektrische, magneti-
sche, einfache metallische und/oder Licht-Leitungen eingebracht sein, so
dass ein Sensor an der Transfervorrichtung diesen Leitungen automatisch
folgen kann. Dazu umfasst die Transfervorrichtung vorzugsweise einen eige-

nen Antrieb mit einem Energiespeicher.

Ebenso ist es von Vorteil, wenn die Transporteinrichtung eine Verfahreinrich-
tung, insbesondere Zahnriemen, Zahnstangen, einen Reibradantrieb
und/oder Zugseile, umfasst und/oder die Transfervorrichtung einen eigenen
Antrieb aufweist, so dass die Transfervorrichtung in der Transporteinrichtung
verfahrbar ausgebildet ist. Im erstgenannten Fall kbnnen eine oder mehrere
Transfervorrichtungen vorteilhafterweise an die Verfahreinrichtung, bei-
spielsweise ein Zugseil, ankoppelbar sein, so dass das Zugseil stets ange-
trieben werden kann und die Transfervorrichtungen bei Bedarf an das Zug-
seil angekoppelt werden. Gelangen die Transfervorrichtungen zu der ge-
wulnschten Position, kdnnen sie vom Zugseil abgekoppelt werden.

Zusatzlich oder alternativ ist es von Vorteil, wenn die Transporteinrichtung
vertikal verlaufend ausgebildet ist und die gesamte Transfervorrichtung, d.h.
nicht nur die Fordermittel oder die Férdereinrichtung wie bei den oben ge-
nannten Hubmitteln, anhebt und absenkt. Die Transporteinrichtung gleicht
dabei einem Aufzug fur die Transfervorrichtung, die Stlckguter an bzw. von
auf verschiedenen Hohen angeordneten Prozessvorrichtungen tbergeben
bzw. empfangen kann. Die Transporteinrichtung umfasst dabei ebenfalls eine
Verfahreinrichtung, die beispielsweise Zugseile aufweist. Die Transfervorrich-
tung hangt dabei an den Zugseilen und kann beispielsweise mittels einer
Winde nach oben gezogen und/oder nach unten abgeseilt werden.
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Weitere Vorteile der Erfindung sind in den nachfolgenden Ausflhrungsbei-

spielen beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Transfervorrichtung, angekoppelt an

eine Prozessvorrichtung,

Figur 2 eine Draufsicht auf die an eine Prozessvorrichtung angekoppel-

te Transfervorrichtung gemaf der Figur 1,

Figur 3 eine Draufsicht auf ein System umfassend eine Transfervorrich-

tung, drei Prozessvorrichtungen und eine Transporteinrichtung,

Figur 4 eine Seitenansicht einer Transfervorrichtung mit Hubmitteln,

angekoppelt an eine Prozessvorrichtung,

Figur 5 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfihrungsform einer
Transfervorrichtung mit Hubmitteln, angekoppelt an eine Pro-

zessvorrichtung, und

Figur 6 eine Draufsicht auf ein System mit vier Prozessvorrichtungen
und einer zentralen, als Drehtisch ausgebildeten Transferein-

richtung.

In der Figur 1 ist eine Seitenansicht einer Transfervorrichtung 1 und in der
Figur 2 eine entsprechende Draufsicht gezeigt, wobei die Transfervorrichtung
1 an eine Prozessvorrichtung 2 herangeflhrt ist. Die Transfervorrichtung 1
umfasst ein verfahrbares Grundgestell 3, das auf Rollen 4 verschoben wer-
den kann, beispielsweise manuell geschoben oder mittels maschineller Un-
terstitzung. Die Transfervorrichtung 1 kann bei dieser Ausgestaltung als Zu-
stellwagen oder Trolley bezeichnet werden, der temporar an eine Prozess-
vorrichtung 2 herangefahren werden kann. In der Figur 2 ist zudem schema-
tisch ein Positioniergestell 22 eingezeichnet (nicht dargestellt in der Figur 1),
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das zwei seitliche Begrenzungen 22a und eine vordere, der Prozessvorrich-
tung benachbarte Begrenzung 22b ausweist. Gegenuber der Vorderbegren-
zung 22b ist eine Einfahroffnung 22c vorgesehen. Diese Begrenzungen 22a,
22b sind vorzugsweise als Gitter, Wande oder ahnliche stabile Flachengebil-
de ausgebildet, die ortsfest angeordnet sind, beispielsweise durch bodensei-
tige Verschraubungen. Sie dienen dem prazisen Annahern und Ankuppeln
der Transfervorrichtung 1 an die Prozessvorrichtung 2.

Das Grundgestell 3 tragt eine Fordereinrichtung 5 (s. Draufsicht in der Figur
2), die KraftUbertragungsmittel 6 sowie Fordermittel 7 umfasst. Die Kraftuber-
tragungsmittel 6 sind in diesem Ausfuhrungsbeispiel jeweils als ein umlau-
fendes Band, beispielsweise ein Treibriemen in Form eines Zahnriemens o-
der Keilriemens, oder einer Kette, ausgebildet. Die Fordermittel 7 kdnnen,
wie hier angedeutet und auch in Figur 2 gezeigt, als Rollenforderer mit auf
Wellen angeordneten Forderrollen ausgebildet sein, deren beide Enden in
Lagern 5a aufgenommen sind, die wiederum in Langsprofilen 21 angeordnet
sind. Jeweils ein freies Ende bzw. die Stirnseite dieser Wellen wird von den
Kraftibertragungsmitteln 6 angetrieben. Auf den Férdermitteln 7 ist ein
Stlckgut 11 (in der Figur 2 nur gestrichelt dargestellt) — entweder als einzel-
nes Werkstlck ausgebildet und direkt auf den Fordermitteln 7 aufliegend o-
der in einen Werkstlucktrager eingelegt — angeordnet, das mittels der For-
dermittel 7 in den Transportrichtungen TR1 transportiert werden kann.
Stuckguter 11 kdnnen dabei an die vorliegend stationar von einem Gestell 2a
getragene Prozessvorrichtung 2 tbergeben oder durch die Transfervorrich-

tung 1 von der Prozessvorrichtung 2 empfangen werden.

Die Transfervorrichtung 1 weist dartber hinaus ein Abtriebselement 8 auf,
das an einem der Prozessvorrichtung 2 zugewandten Ende einer der beiden
Fordereinrichtungen 5 angeordnet ist. An dem Abtriebselement 8 kann ein
korrespondierendes Antriebselement 9 angekuppelt werden, welche an der
Prozessvorrichtung 2 unmittelbar gegentber der Transfervorrichtung 1 und
auf gleicher HOhe mit dem Abtriebselement 8 angeordnet ist.
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Beide Elemente, Antriebselement 9 und Abtriebselement 8, sind Teil einer
Magnetkupplung 10, wobei mittels der Magnetkupplung 10 eine Kraftlbertra-
gung von einer Antriebseinheit 12 der Prozessvorrichtung 2 an die Kraftuber-
tragungsmittel 6 der Fordereinrichtung 5 ermdglicht ist. Dabei ist das Abtrieb-
selement 8 mit hier nicht gezeigten Kraftverbindungen, beispielsweise mit
einem Kegelrad, Zahnriemen, Keilriemen und/oder Antriebsstangen, mit den
Kraftibertragungsmitteln 6 der Transfervorrichtung 1 verbunden. Auf eine
ahnliche Weise ist das Antriebselement 9 mit einer Fordereinrichtung 25 der
Prozessvorrichtung 2 und schlielich mit der Antriebseinheit 12 (nur in Figur
1 dargestellt) verbunden. Die Fordereinrichtung 25 umfasst — ahnlich der
Fordereinrichtung 5 — Kraftibertragungsmittel 26, beispielsweise in Form ei-
nes Zahnriemens, und von diesen angetriebene Fordermittel 27, beispiels-
weise einen Rollenférderer mit Forderrollen. Die aktiv und nicht aktiv ange-
triebenen freien Enden der Férdermittel 27 sind wiederum in Lagern 25a ro-

tatorisch gelagert.

Die Magnetkupplung 10 umfasst vorliegend zudem einen Elektromagneten
13 (s. Figur 2), der Teil des Antriebselements 9 ist. Der Elektromagnet 13 ist
dabei drehfest mit der Prozessvorrichtung 2 verbunden, wohingegen jeweils
eine Druckplatte des Antriebselements 9 sich durch die Antriebseinheit 12 in
Drehung versetzen Iasst. Mittels des Elektromagneten 13 ist ein Magnetfeld
ausbildbar, das auf das Abtriebselement 8 der Fordereinrichtung 5 der Trans-
fervorrichtung 1 wirkt. Insbesondere kann das Magnetfeld Uber einen Spalt
zwischen den beiden Elementen 8, 9 anziehend wirken, so dass sich das An-
triebselement 9 von der Prozessvorrichtung 2 weg auf das Abtriebselement 8
zu bewegt, bis der Abstand zwischen beiden Elementen 8, 9 Gberwunden ist
und beide Elemente 8, 9 einen Kontakt aufweisen. Die sich drehende Druck-
platte Antriebselements 9 Ubertragt diese Drenbewegung mittels beispiels-
weise Reibschluss auf das Abtriebselement 8. Um die Kraftibertragung zu
unterstltzen, kdnnen beide Elemente 8, 9 auch gezahnt sein. Insgesamt wird

auf diese Weise eine Kraftubertragung von der Antriebseinheit 12 zu den
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Kraftlbertragungsmitteln 6 ausgebildet. Eine derartige Magnetkupplung 10
wird auch als Elektromagnetkupplung bezeichnet.

Zusatzlich oder alternativ kann sich aufgrund der magnetischen Anziehung
auch das Abtriebselement 8 von der Fordereinrichtung 5 weg auf das An-

triebselement 9 zu bewegen.

Der Elektromagnet 13 ist dabei besonders einfach ein- und/oder ausschalt-
bar. Beim Ausschalten des Elektromagnets 13 konnen die beiden Elemente
8, 9 beispielsweise durch hier nicht gezeigte Kraftelemente, beispielsweise

Federn, voneinander weg bewegt werden, so dass die Wirkverbindung un-

terbrochen und die Kraftibertragung beendet wird.

Ein weiterer Vorteil der Magnetkupplung 10 ist es, dass bei einem Ein- bzw.
Abschalten der Kraftibertragung die Antriebseinheit 12 nicht mit ein- bzw.
abgeschaltet werden muss. Es muss nur der Elektromagnet 13 der Magnet-
kupplung 10 durch die magnetische Kraft entsprechend angesteuert werden.
Insbesondere muss der Elektromagnet 13 keine besonders hohe Leistung
aufweisen, da dieser nicht die eigentliche Antriebseinheit darstellt, sondern
nur die Wirkverbindung zwischen den beiden Elementen 8, 9 fur die Kraft-

ubertragung herstellt.

Die bereits erwahnte Antriebseinheit 12 kann beispielsweise als ein An-
triebsmotor ausgebildet sein, der mittels eines Zahnriemens die Forderein-
richtung 25 der Prozessvorrichtung 2 antreiben kann.

Wie in der Draufsicht der Figur 2 gezeigt sind die FOrdermittel 7 zwischen
den zwei parallel verlaufenden Langsprofilen 21 angeordnet und mittels der
Kraftibertragungsmittel 6, die an einem der Langsprofile 21 vorgesehen sind,
antreibbar. Die Kraftibertragungsmittel 6 sind vorliegend als Zahnriemen
ausgebildet. Sie konnten beispielsweise auch als Antriebsstange ausgebildet
sein, die sich entlang der Fordereinrichtung 5 erstreckt.
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Die Fordermittel 7 sind in diesem Ausflhrungsbeispiel als Rollenférderer
ausgebildet, wobei auch eine Ausbildung als Kettenférderer, Gurtforderer,
Modulforderer, Zahnriemenférderer und/oder Scharnierforderer moglich ist.
Die Fordermittel 7 umfassen in diesem Beispiel mehrere in Transportrichtung
TR1 beabstandete Wellen 15 mit jeweils zwei voneinander quer zur Trans-
portrichtung TR1 beabstandeten Forderrollen 14. Die Wellen 15 sind in ihren
Endbereichen in den Lagern 5a drehbar gelagert und bilden mit den Kraft-
Ubertragungsmitteln 6 eine Wirkverbindung.

Gemalf einer nicht dargestellten Alternative sind zwei Magnetkupplungen 10
vorgesehen, vorzugsweise an je einem Ende der beiden Langsprofile 21.
Somit kdnnen beide Stirnseiten der Wellen 15 angetrieben werden.

Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf ein System, das eine Transfervorrichtung 1,
drei Prozessvorrichtungen 2 und eine Transporteinrichtung 16 umfasst. Zwei
der drei Prozessvorrichtungen 2 sind auf einer Seite der Transporteinrichtung
16, die dritte auf deren anderer Seite angeordnet. Sie weisen eine gemein-
same horizontale Transportebene fur Stuckguter 11 auf. In diesem Ausfuh-
rungsbeispiel soll nur auf die wesentlichen Unterschiede zu den vorange-

gangenen Figuren eingegangen werden.

Die Transporteinrichtung 16 umfasst zwei Schienen 17 und eine Verfahrein-
richtung 18, so dass die Transfervorrichtung 1 auf den Schienen 17 mittels
der Verfahreinrichtung 18 verfahren werden kann. Die Transfervorrichtung 1
weist dabei beispielsweise Rader (vgl. Figur 1) und/oder Kufen (hier nicht
gezeigt) auf, um auf den Schienen 17 zu fahren. Zusatzlich oder alternativ
kann die Transfervorrichtung 1 auch einen eigenen Antrieb aufweisen, mit
dem sie selbststandig auf den Schienen 17 verfahren werden kann. Die Ver-
fahreinrichtung 18 kann zum Beispiel einen Kettenzug, Zugketten, Zahnrie-
men oder ahnliches umfassen, die an der Transfervorrichtung 1 angreifen,

um diese auf den Schienen 17 verfahren zu konnen. Alternativ zu den Schie-
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nen 17 kann die Transfervorrichtung 1 auch Rader aufweisen, die direkt auf

einem Untergrund wie einem Fabrikhallenboden abrollen kdnnen.

Des Weiteren weist die Transfervorrichtung 1 an jeweils entgegengesetzten
Enden von beiden Langsprofilen 21, die senkrecht zu den Schienen 17 ver-
laufen, je ein Abtriebselement 8 auf. Die beiden Abtriebselemente 8 sind den
Kraftibertragungsmitteln 6 einer Fordereinrichtung 5 zugeordnet (analog zu
den Erlauterungen zu den Figuren 1 und 2). Dabei kann jede der zwei Ab-
triebselemente 8 der Transfervorrichtung 1 mit jeweils einem Antriebsele-
ment 9 einer benachbarten Prozessvorrichtung 2 eine Magnetkupplung 10
ausbilden. Stuckguter 11 (in der Figur 3 ein Werkstlcktrager mit zwei einge-
legten Werkstucken 11a) kdbnnen dann beispielsweise von der Prozessvor-
richtung 2 auf die Transfervorrichtung 1 Ubergeben werden. Daraufhin kann
beispielsweise die Transfervorrichtung 1 mittels der Transporteinrichtung 16
in der Verfahrrichtung VR2 verfahren werden, bis die Transfervorrichtung 1
beispielsweise die nachste Prozessvorrichtung 2 (in der Figur 3 die mittlere)
erreicht. Dort angekommen, kann das andere Abtriebselement 8 der Trans-
fervorrichtung 1 mit einem Antriebselement 9 dieser Prozessvorrichtung 2
eine Wirkverbindung aufbauen, so dass eine Kraftubertragung von der An-
triebseinheit 12 der mittleren Prozessvorrichtung 2 auf die Kraftibertra-
gungsmittel 6 (vgl. beispielsweise Figur 2) der Transfervorrichtung 1 ermég-
licht wird. Die derart gegen den Uhrzeigersinn angetriebenen Forderrollen
der Transfervorrichtung 1 transportieren die Stlckguter 11 von der Transfer-
vorrichtung 1 auf die mittlere Prozessvorrichtung 2. Es kdnnen alternativ
auch weitere Stuckguter 11 von dieser Prozessvorrichtung 2 empfangen
werden, indem die Forderrollen dieser Prozessvorrichtung 2 und die Forder-
rollen der Transfervorrichtung 1 im Uhrzeigersinn angetrieben werden. Da-
nach kann die Transfervorrichtung 1 beispielsweise zu einer weiteren Pro-
zessvorrichtung 2 (in Figur 3 die obere) oder zur erstgenannten Prozessvor-
richtung (in Figur 3 die untere) oder zu einer weiteren hier nicht gezeigten
Einrichtung verfahren werden, um dort Stlckguter 11 abzugeben und/oder

aufzunehmen.
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In einem alternativen, nicht dargestellten Ausfihrungsbeispiel kdnnen die
Prozessvorrichtungen 2 auch Ubereinander, insbesondere auf verschiedenen
Hohen bzw. Ebenen angeordnet sein. Eine derartige Anordnung ist bei-
spielsweise in einem Hochregal ausgebildet, deren einzelne Regalebenen
einschlieBlich ihrer Fordereinrichtungen im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung ebenfalls unter den Begriff Prozessvorrichtung fallen. Die Transportein-
richtung 16 erstreckt sich dabei vertikal und wirkt als Aufzug, so dass die ge-
samte Transfervorrichtung 1 nach oben gezogen und/oder nach unten abge-
lassen werden kann. Die Transporteinrichtung 16 umfasst dabei ebenfalls
eine Verfahreinrichtung 18, die mittels Zugseilen realisiert sein kann, an de-
nen die Transfervorrichtung 1 aufgehangt ist. Mittels der Zugseile kann die
gesamte Transfervorrichtung 1 nach oben gezogen und/oder abgeseilt wer-
den. Dadurch ist es moglich, Stlckguter 11 von verschiedenen Prozessvor-
richtungen 2 auf unterschiedlichen Transportebenen zu empfangen bzw. zu

ubergeben.

Figur 4 zeigt in Seitenansicht ein ahnliches Ausfuhrungsbeispiel wie in den
Figuren 1 und 2 mit einer Transfervorrichtung 1, angekoppelt an eine Pro-
zessvorrichtung 2. Es soll lediglich auf die wesentlichen Unterschiede zu den
Figuren 1 und 2 eingegangen werden. Die Transfervorrichtung 1 weist Hub-
mittel 19 auf, welche insbesondere die Fordereinrichtung 5 (ggf. mit Teilen
des Gestells 3) in der HOhe hin und her verfahren kann, s. Verfahrrichtung
VR3. Die Hubmittel 19 dienen dazu, die Hohe der Fordereinrichtung 5 der
Transfervorrichtung 1 an die HOhe einer Transportebene 20a oder 20b der
Prozessvorrichtung 2 anzugleichen, um das Stlckgut 11 zwischen der Trans-

fervorrichtung 1 und der Prozessvorrichtung 2 férdern zu kbnnen.

Alternativ oder zusatzlich konnen die Hubmittel 19 die Foérdereinrichtung 5
auf verschiedene Transportebenen 20a, 20b von Ubereinander angeordneten
Prozessvorrichtungen 2 anheben und absenken, um auf diesen Transport-
ebenen 20a, 20b Stlckguter 11 abzugeben oder zu empfangen. Wenn bei-
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spielsweise zwei Prozessvorrichtungen 2 direkt Ubereinander und gleich ori-
entiert sind (s. Figur 4), kdnnen die Hubmittel 19 die Fordereinrichtung 5 der
Transfervorrichtung 1 zwischen diesen beiden Prozessvorrichtungen 2 ver-
fahren. So ist es beispielsweise moglich, ein Stickgut 11 von der oberen
Prozessvorrichtung 2 abzuholen und zur unteren Prozessvorrichtung 2 zu
bringen. Dazu mussen lediglich die Hubmittel 19 die Férdereinrichtung 5 ver-
tikal verfahren. Dies bietet sich beispielsweise dort an, wo mindestens zwei
Prozessvorrichtungen 2 Ubereinander angeordnet sind und die restlichen,
wie beispielsweise in der Figur 3 beschrieben, nebeneinander, insbesondere

in einer Ebene, angeordnet sind.

Die Hubmittel 19 sind in dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 4 als eine Sche-
renhubbihne ausgebildet. Zusatzlich oder alternativ kbnnen die Hubmittel 19
auch eine hydraulische oder pneumatische Hubeinrichtung und/oder einen
elektrischen Antrieb umfassen, welche zumindest die Fordereinrichtung 5 in
der Verfahrrichtung VR3 anheben und absenken. Die Hubmittel 19 sind da-
bei vorzugsweise mittels einer mit der Transfervorrichtung 1 mitgefuhrten
Energiequelle versorgt, so dass keine Energieverbindung zur Prozessvorrich-
tung 2 hergestellt werden muss. Zusatzlich oder alternativ kbnnen die Hub-

mittel 19 auch von einer externen Energiequelle mit Energie versorgt werden.

Das Ausfuhrungsbeispiel gemaf der Figur 5 zeigt eine Transfervorrichtung 1,
deren Grundgestell 3 mehrere vertikale Streben 28 aufweist, in denen die
Fordereinrichtung 5 lagert und mittels Hubmitteln 19 vertikal verfahrbar ist.
Hierzu greifen beispielsweise in den Streben 28 verlaufende Zugseile an den
freien Enden der Fordereinrichtung 5 an. Mit den Zugseilen, die motorisch
angetrieben werden (Antrieb nicht dargestellt) Iasst sich die Fordereinrich-
tung 5 zwischen mehreren Ubereinander angeordneten Prozessvorrichtun-
gen 2 anheben und absenken, um — nach Aktivieren der Magnetkupplung 10

an der jeweiligen Prozessvorrichtung 2 — Stuckguter 11 zu transferieren.
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Bei einer nicht dargestellten Alternative wird die gesamte Transfervorrichtung
1 angehoben, d.h. mitsamt dem Grundgestell 3 und der Férdereinrichtung 5.

In der Figur 6 ist schliel3lich ein Ausfihrungsbeispiel eines erfindungsgema-
Ren Systems mit einem als Transfervorrichtung 1 ausgebildeten Drehtisch
dargestellt, der gemal diesem Beispiel zentral in Bezug auf vier um diesen
Drehtisch herum stationar aufgestellten Prozessvorrichtungen 2 angeordnet
ist. Jede dieser Prozessvorrichtungen 2 ist vorliegend dazu ausgebildet,
Stlckguter 11 an die Transfervorrichtung 1 abzugeben oder von dieser auf-
zunehmen, nachdem eine der beiden sich gegenuberliegenden Abtriebsele-
mente 8 mit einem Antriebselement 9 einer der Prozessvorrichtungen 2 eine
Magnetkupplung 10 gebildet hat. Nach beispielsweise einer Forderung eines
oder mehrerer Stuckguter 11 auf die Transfervorrichtung 1 wird deren For-
dereinrichtung 5 auf dem als Sockel dienenden, vorzugsweise stationaren,
Grundgestell 3 (in der Draufsicht verdeckt) um 90° oder 180° in oder gegen
den Uhrzeigersinn in einer Drehrichtung DR um eine Vertikalachse gedreht,
um das oder die Stlckguter 11 an eine andere Prozessvorrichtung 2 — wie-
der unter Bildung einer Magnetkupplung — abzugeben. In der vereinfachten
Darstellung gemaf der Figur 6 sind die Ab- und Antriebselemente 8, 9 der
Ubersichtlichkeit halber mit Abstand zueinander eingezeichnet. Es ist aber zu
betonen, dass sowohl die Bildung der moglichen verschiedenen Magnet-
kupplungen 10 als auch die Drehbarkeit der Transfervorrichtung 1 ohne ge-
genseitige Behinderung von einzelnen Teilen selbstverstandlich maglich ist.
Hierzu kdnnen beispielsweise das Abtriebselement 8 und/oder das Antrieb-
selement 9 teleskopierbar ausgestaltet sein, um den gegenseitigen Abstand
zu verringern. Generell ist es vorteilhaft, das Abtriebselement 8 und/oder das
Antriebselement 9 linear verschieblich auszugestalten, um diese beiden
Elemente 8, 9 zur Ermdglichung der besagten Magnetkupplung 10 naher an-

einander zu bringen, so dass diese dann formschlUssig ineinander greifen.

Wie der Figur 6 weiterhin zu entnehmen ist, sind bei der dargestellten Aus-
fuhrungsform die Ab- und Antriebselemente 8, 9 in Bezug auf die seitlichen
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Aulenflanken der Transfervorrichtung 1 bzw. der Prozessvorrichtungen 2
mittig angeordnet. Nach Herstellen einer Magnetkupplung 10 wird hier vor-
zugsweise die vorderste Welle 15 der Transfervorrichtung 1, die vorliegend
Teil der Kraftibertragungsmittel 6 ist, angetrieben. Diese Rotationsenergie
wird beispielsweise Uber an den besagten Langsprofilen 21 angeordnete
Treibriemen, die mit den Stirnseiten dieser Welle 15 verbunden sind und
ebenfalls Teil der Kraftibertragungsmittel 6 sind, an die jeweils dahinter lie-
genden Fordermittel 7, die auch hier als Rollenférderer mit Forderrollen aus-
gebildet sind, Ubertragen.

Prinzipiell ware es auch maoglich, an der Transfervorrichtung 1 lediglich ein
einziges Abtriebselement 8 vorzusehen. Bei bestimmten Transfervorgangen
von Stuckgutern 11 muss dann die Transfervorrichtung 1 um 270° gedreht

werden.

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschriebenen
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt. Abwandlungen im Rahmen der Patentan-
spruche sind ebenso moglich wie eine Kombination der Merkmale, auch
wenn diese in unterschiedlichen Ausflhrungsbeispielen dargestellt und be-
schrieben sind. Beispielsweise kann statt einer Elektromagnetkupplung bei
entsprechender Ausbildung von Antriebselement 9 und Abtriebselement 8

auch eine Permanentmagnetkupplung eingesetzt werden.
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Patentanspriche

1. Transfervorrichtung zum Koppeln an eine Prozessvorrichtung (2), ins-
besondere an eine stationare Forder- und/oder an eine Verarbeitungs-
station und/oder an eine weitere Transfervorrichtung, zum Zwecke des
Ein- und/oder Ausschleusens von Stlckgutern (11), insbesondere von
Werkstlcken und/oder von Werkstucktragern, wobei die Transfervor-
richtung (1) ein Grundgestell (3) sowie mindestens eine vom Grundge-
stell (3) getragene Fordereinrichtung (5) umfasst, welche Kraftubertra-
gungsmittel (6) sowie von den Kraftlbertragungsmitteln (6) angetriebe-
ne Foérdermittel (7) aufweist, um Stuckguter (11) an die bzw. von der
besagten Prozessvorrichtung (2) Ubergeben bzw. empfangen zu kon-
nen,

wobei die mindestens eine Fordereinrichtung (5) ortsverander-
lich positionierbar zum reversiblen Zustellen der Transfervorrichtung (1)
an die Prozessvorrichtung (2) ausgebildet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Forderein-

richtung (5) mindestens ein Abtriebselement (8) einer Magnetkupplung
(10) aufweist und zum reversiblen Ankuppeln der Transfervorrichtung
(1) an ein korrespondierendes, an der besagten Prozessvorrichtung (2)
vorgesehenes Antriebselement (9) der besagten Magnetkupplung (10)
ausgebildet ist, wobei die besagte Magnetkupplung (10) bei miteinander
gekoppeltem Ab- und Antriebselement (8, 9) eine Kraftlbertragung von
einer Antriebseinheit (12) der Prozessvorrichtung (2) an die Krafttber-

tragungsmittel (6) der mindestens einen Fordereinrichtung (5) bewirkt.

2.  Transfervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

das Grundgestell (3) zusammen mit der mindestens einen Forderein-

richtung (5) ortsveranderlich positionierbar ausgebildet ist.
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3. Transfervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass das Grundgestell (3) zusammen mit der mindestens einen Forder-
einrichtung (5) verfahrbar, vorzugsweise linear verfahrbar, ausgebildet
ist, insbesondere mittels Rollen (4), Radern, Ketten oder Kufen.

4.  Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Grundgestell (3) zusam-

men mit der mindestens einen Fordereinrichtung (5) drehbar ausgebil-

det ist, vorzugsweise um eine vertikale Drehachse.

5.  Transfervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,

dass das Grundgestell (3) ortsfest angeordnet ist und dass die mindes-
tens eine Fordereinrichtung (5) relativ zum Grundgestell (3) verfahrbar
und/oder drehbar ausgebildet ist.

6. Transfervorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Fordereinrichtung (5) in der

HOhe verfahrbar ausgebildet ist.

7. Transfervorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, gekenn-
zeichnet durch Hubmittel (19), mittels denen die mindestens eine For-

dereinrichtung (5) in der HOhe verfahrbar ist, insbesondere von einer
Transportebene (20a, 20b) der Prozessvorrichtung (2) zu einer anderen
Transportebene (20b, 20a) der gleichen oder einer anderen Prozess-
vorrichtung (2).

8.  Transfervorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hubmittel (19) mit der besagten Magnetkupp-

lung (10) und/oder einer zusatzlichen Magnetkupplung verbunden ist
und von der Antriebseinheit (12) der Prozessvorrichtung (2) antreibbar
ausgestaltet ist.
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Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Magnetkupplung (10) als

Elektromagnetkupplung ausgebildet ist.

Transfervorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 1-8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Magnetkupplung (10) als Perma-

nentmagnetkupplung ausgebildet ist.

Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordermittel (7) sich zwi-

schen zwei Langsprofilen (21) erstrecken, wobei an einem Ende eines
der beiden Langsprofile (21) das mindestens eine Abtriebselement (8)

vorgesehen ist.

Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Forderein-

richtung (5) ausgewahlt ist aus der Gruppe, die folgende Stetigférderer
umfasst:

- Rollenforderer, deren Forderrollen (14) als Fordermittel (7) dienen,
welche Uber die Magnetkupplung (10) und die Kraftibertragungsmittel
(6) antreibbar sind;

- Kettenfbrderer,

- Gurtforderer,

- Modulbandforderer,

- Zahnriemenforderer, und/oder

- Scharnierbandforderer.

Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Forderein-

richtung (5) mindestens ein in Férderrichtung verlaufendes Langsprofil
(21) aufweist, an dem ein mechanisches Kraftibertragungsmittel (6) fur
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die Fordermittel (7), beispielsweise Forderrollen (14) umfassend, ver-
lauft, und dass an zumindest einem Ende dieses Langsprofils (21) das
mindestens eine Abtriebselement (8) angeordnet ist.

Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraftlibertragungsmittel (6)

zumindest eine Antriebsstange, eine Kette und/oder einen Treibriemen,
beispielsweise in Form eines Zahnriemens oder Keilriemens, umfassen,
die/der sich durch die Magnetkupplung (10) in Rotation versetzen lasst
und welche/r hierbei die Fordermittel (7), beispielsweise die Stirnseiten
von mit Forderrollen (14) verbundenen Wellen (15), kraft- oder form-
schlUssig antreibt.

Transfervorrichtung nach mindestens einem der vorhergehenden An-

sprluche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrichtung (5) einen

Rollenférderer umfasst, wobei entweder alle dessen Forderrollen (14)
mit den mit der Magnetkupplung (10) verbundenen Kraftibertragungs-
mitteln (6) direkt antreibbar sind, oder mindestens eine Uber die Kraft-
Ubertragungsmittel (6) antreibbare Welle (15) vorgesehen ist und ande-
re Wellen (15) mit darauf angeordneten Forderrollen (14) mit einem
Riemen- oder Kettenlbertrieb mit der besagten mindestens einen Welle
(15) verbunden sind.

System, umfassend mindestens eine Transfervorrichtung (1) nach min-
destens einem der vorhergehenden Anspriche, zum Zwecke des Ein-
und/oder Ausschleusens von Stlckgutern (11), insbesondere WerkstU-
cken (11a) und/oder Werkstlcktragern, sowie zumindest eine Prozess-
vorrichtung (2), insbesondere eine stationare Forder- und/oder Verar-
beitungsstation, wobei die Transfervorrichtung (1) mindestens ein Ab-
triebselement (8) aufweist, dessen dazu korrespondierender Teil ein
Antriebselement (9) umfasst, das an der Prozessvorrichtung (2) ange-
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ordnet ist, und das Abtriebs- und das Antriebselement (8, 9) im mitei-
nander gekoppelten Zustand eine Magnetkupplung (10) ausbilden, so
dass mittels der Magnetkupplung (10) eine Kraftibertragung von einer
Antriebseinheit (12) der Prozessvorrichtung (2) an die Kraftibertra-
gungsmittel (6) der mindestens einen Fordereinrichtung (5) ermadglicht

ist.

System nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass das System

ein Positioniergestell (22) zum Positionieren der Transfervorrichtung (1)
an der Prozessvorrichtung (2) umfasst, wobei das Positioniergestell
(22) bevorzugt eine Einfahroffnung (22c¢) sowie seitliche Begrenzungen
(22a) und eine der Einfahroffnung (22¢) gegentber liegende und der
Prozessvorrichtung (2) benachbarte Begrenzung (22b) aufweist.

System nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Positio-

niergestell (22) ortsfest an oder bei der Prozessvorrichtung (2) ange-
ordnet ist, beispielsweise durch bodenseitige Verschraubung.

System nach mindestens einem der vorhergehenden Systemanspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens eine Fordereinrich-

tung (5) der Transfervorrichtung (1) und eine Fordereinrichtung (25) der
Prozessvorrichtung (2) miteinander in Flucht bringbare Fordermittel (7),
beispielsweise die Forderrollen (14) eines Rollenférderers, aufweisen.

System nach mindestens einem der vorhergehenden Systemanspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass das System eine Transporteinrich-

tung (16), insbesondere Rollen, Schienen (17), Kufen und/oder Rader
aufweisend, umfasst, mittels der die gesamte Transfervorrichtung (1)
oder zumindest die Fordereinrichtung (5), mittels einer elektronischen

Steuerung zwischen verschiedenen Prozessvorrichtungen (2) und/oder
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zu einer weiteren Einrichtung ortsveranderlich positionierbar ausgebil-
det ist.

System nach mindestens einem der vorhergehenden Systemanspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinrichtung (16) eine
Verfahreinrichtung (18) fur die Transfervorrichtung (1), vorzugsweise
umfassend Zahnriemen, Zahnstangen, einen Reibradantrieb und/oder
Zugseile, aufweist und/oder dass die Transfervorrichtung (1) einen ei-
genen Antrieb aufweist, so dass die Transfervorrichtung (1) in der

Transporteinrichtung (16) verfahrbar ausgebildet ist.

System nach mindestens einem der vorhergehenden Systemanspru-

che, dadurch gekennzeichnet, dass die Transporteinrichtung (16) verti-
kal verlaufend angeordnet und derart ausgebildet ist, dass die Trans-
fereinrichtung (1) mittels einer Verfahreinrichtung (18) und/oder mit ei-
nem eigenen Antrieb vertikal verfahrbar ist und somit Stickguter (11)
an bzw. von auf unterschiedlich hoch angeordneten Transportebenen
(20a, 20b) der gleichen oder unterschiedlicher Prozessvorrichtungen (2)
ubergeben bzw. empfangen kann.
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Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

EPO-Internal, WPI Data

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie®

Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

[FR]) 10. Juni 1983 (1983-06-10)
Seiten 1-4; Abbildung 3

Abbildung 6

4. Juli 2013 (2013-07-04)
Seite 11; Abbildungen 1, 4

A FR 2 517 649 Al (FRANCAISE CONVOYEURS SA

A DE 10 2008 045370 Al (GRENZEBACH MASCHB
GMBH [DE]) 15. April 2010 (2010-04-15)

A WO 2013/098834 Al (SHANGHVI JANAK [IN])

1-22

1-22

1-22

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen

"A" Veréffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw. das jedoch erst am oder nach
dem internationalen Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er-
scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer
anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche

20. Juli 2017

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

28/07/2017
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Im Recherchenbericht
angefihrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Veroffentlichung

FR 2517649 Al
DE 102008045370 Al

10-06-1983

15-04-2010

KEINE

DE 102008045370 Al 15-04-2010
DE 112009002675 A5 29-09-2011
EP 2331436 Al 15-06-2011
US 2011170991 Al 14-07-2011
WO 2010025705 Al 11-03-2010
KEINE
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