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(57) Um eine méglichst kompakte Ausfihrung einer

Behalterwechselstation far industrielle
Produktionsprozesse zu erreichen ist vorgesehen,
dass im oberen Bereich der Behélterwechselstation
4] eine Behalterbewegungseinrichtung 5)
angeordnet ist, die einen Querschlitten (6) und eine
am Querschlitten (6) angeordnete Hebeeinrichtung (7)
umfasst, wobei der Querschlitten (6) zwischen der
Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B)
verfahrbar angeordnet ist und die Hebeeinrichtung (7)
eine Aufnahmeeinrichtung (13) zum Aufnehmen eines
Behélters (2) und einen Hubantrieb (14) zum Heben
der Aufnahmeeinrichtung (13) zwischen zwei Ebenen
der Behélterwechselstation (1) aufweist.
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Zusammenfassung

Um eine moglichst kompakte Ausfiihrung einer Behalterwechselstation fur industrielle Pro-
duktionsprozesse zu erreichen ist vorgesehen, dass im oberen Bereich der Behalterwech-
selstation (1) eine Behalterbewegungseinrichtung (5) angeordnet ist, die einen Querschlitten
(6) und eine am Querschlitten (6) angeordnete Hebeeinrichtung (7) umfasst, wobei der
Querschlitten (6) zwischen der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) ver-
fahrbar angeordnet ist und die Hebeeinrichtung (7) eine Aufnahmeeinrichtung (13) zum Auf-
nehmen eines Behalters (2) und einen Hubantrieb (14) zum Heben der Aufnahmeeinrichtung

(13) zwischen zwei Ebenen der Behalterwechselstation (1) aufweist.

Fig.1
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Behalterwechselstation

Die gegenstandliche Erfindung betrifft eine Behalterwechselstation mit einer Abstellposition
zum Zuflihren und Entnehmen von Behaltern fiir Bauteile und einer Bereitstellungsposition
zum Entnehmen der Bauteile aus einem Behalter, wobei in der Behélterwechselstation eine
Foérdereinrichtung vorgesehen ist, um einen Behalter von der Abstellposition in die Bereitstel-
lungsposition zu verfahren. Ferner betrifft die Erfindung eine Anordnung mit zumindest zwei
solchen, benachbart angeordneten Behalterwechselstationen und ein Verfahren zum Durch-

fuhren eines Behalterwechsels mit einer erfindungsgemafien Behalterwechselstation.

In Produktionsprozessen, beispielsweise in der Fertigung von Produkten, werden Objekte,
die im Produktionsprozess bendtigt werden, beispielsweise Komponenten oder Bauteile ei-
nes Produktes, oftmals in Behaltern zu einer Fertigungsstation geliefert, in denen Objekte
aus dem Behalter entnommen werden, vorzugsweise mit einer Handhabungseinrichtung, wie
z.B. ein Roboter, und einem Produktionsprozess in der Fertigungsstation zugefiihrt werden.
Ein typisches Beispiel hierfiir ist eine Fertigungsstation zur Fertigung von Rohkarosserien
von Fahrzeugen. Karosseriebauteile werden hierfir in Behaltern zugefihrt und in einer Fi-
gestation als Fertigungsstation entnommen, um in der Fiigestation mit anderen Karosserie-
teilen verbunden zu werden, beispielsweise zu einem Unterboden eines Fahrzeugs. Um ei-
nen reibungslosen Ablauf des Produktionsprozess ohne Unterbrechungen sicherzustellen, ist
im Bereich der Fertigungsstation oftmals eine Behalterwechselstation vorgesehen, in der
volle Behalter zugeflhrt und leere Behalter entfernt werden kdnnen. Auf diese Weise wird
sichergestellt, dass in der Fertigungsstation standig bendtigte Komponenten verfiigbar sind.
Der volle Behalter wird in der Behalterwechselstation in eine Bereitstellungsposition ge-
bracht, an der Objekte aus dem Behalter entnommen werden kdnnen. Ein leerer Behalter
wird dazu vorher aus der Bereitstellungsposition in eine Entnahmeposition gebracht, aus der

der leere Behalter aus der Behalterwechselstation entfernt werden kann.

Ein Beispiel fir eine solche Behalterwechselstation findet sich in der DE 102 57 594 A1. Da-
rin ist im Bereich der Bereitstellungsposition eine Hubsaule angeordnet, mit der ein leerer
Behalter angehoben werden kann, um die Bereitstellungsposition fiir einen neuen vollen Be-
halter freizugeben. Der leere Behalter wird oberhalb der vollen Behalter mit einem Linearfor-
derer in eine Entnahmeposition oberhalb einer Zuflhrposition von vollen Behaltern gebracht.
Damit erfolgt die Entnahme leerer Behalter in einer anderen Ebene als die Zuflihrung voller
Behalter, was die Anforderungen an die Handhabung der Behalter (Zufiihrung, Entnahme)

im Bereich der Behalterwechselstation erhoht.

Ebenso bekannt sind Behalterwechselstationen, in denen die Entnahmeposition und die Zu-
fuhrposition zusammenfallen. Dabei wird ein leerer Behalter in der Bereitstellungsposition

zuerst in eine Zwischenposition oberhalb der Entnahmeposition gebracht. Daraufhin wird ein
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voller Behalter in die nun freie Entnahmeposition zugefihrt und von dort in die Bereitstel-
lungsposition verfahren, woraufhin der leere Behalter aus der Zwischenposition in die Ent-
nahmeposition abgesenkt werden kann. Auch in dieser Ausfiihrung ist in der Behalterwech-
selstation eine Hubsaule, hier zwischen der Bereitstellungsposition und der Entnahmepositi-

on, vorgesehen, um die Behalter in der Behalterwechselstation zu verfahren.

Eine Hubsaule in der Behalterwechselstation beansprucht allerdings Bauraum, in der Breite
und/oder der Tiefe der Behalterwechselstation, weshalb eine moglichst kompakte Ausfiih-

rung der Behalterwechselstation nicht realisierbar ist.

Ebenso ist die Anordnung einer Abtrennung zwischen der Bereitstellungsposition und dem
Rest der Behalterwechselstation nur schwer zu realisieren, was aber aus Sicherheitsanforde-
rungen oftmals gefordert. Das trifft vor allem bei einer Hubsaule zwischen der Bereitstel-
lungsposition und der Entnahmeposition zu. Eine solche Abtrennung ist insbesondere, aber
nicht nur, dort gefordert, wo volle Behalter durch Menschen in die Behalterwechselstation
geférdert werden und eine automatische Handhabungseinrichtung Bauteile aus dem Behal-
ter in der Bereitstellungsposition entnimmt. Aus Sicherheitsgriinden ist daher oftmals eine
bauliche Trennung des Bereichs in dem die Handhabungseinrichtung agiert und dem Be-

reich, in dem Behalter zugefiihrt oder entnommen werden, gefordert.

Es ist nun die Aufgabe der gegenstandlichen Erfindung eine Behalterwechselstation anzu-

geben, die moglichst kompakt ausgefiihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf gelost, indem im oberen Bereich der Behalterwechsel-
station eine Behalterbewegungseinrichtung angeordnet ist, die einen Querschlitten und eine
am Querschlitten angeordnete Hebeeinrichtung umfasst, wobei der Querschlitten zwischen
der Abstellposition und der Bereitstellungsposition verfahrbar angeordnet ist und die Hebe-
einrichtung eine Aufnahmeeinrichtung zum Aufnehmen eines Behalters und einen Huban-
trieb zum Heben (wobei damit das Absenken oder das Anheben umfasst wird) der Aufnah-
meeinrichtung zwischen zwei Ebenen der Behalterwechselstation aufweist. Durch das An-
ordnen der Behalterbewegungseinrichtung im oberen Bereich, kann die Grundflache der
Behalterwechselstation klein gehalten werden, womit diese sehr kompakt ausgefiihrt werden

kann.

Ganz besonders vorteilhaft ist zwischen der Abstellposition und der Bereitstellungsposition
eine Trennwand vorgesehen, mit der der Weg zwischen der Abstellposition und der Bereit-
stellungsposition versperrbar und freigebbar ist. Die Trennwand kann einfach und ohne zu-
satzliche Grundflache angeordnet werden. Damit [3sst sich auch auf einfache Weise eine

sichere Abtrennung der Abstellposition und der Bereitstellungsposition realisieren.

Die erfindungsgemale Behalterwechselstation lasst sich auch in vorteilhafter Weise zu einer

Anordnung aus zumindest zwei benachbarten Behalterwechselstationen kombinieren, wobei
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in den zumindest zwei Behalterwechselstationen jeweils eine Abstellposition zum Zuflhren
und Entnehmen von Behaltern fur Bauteile und eine Bereitstellungsposition zum Entnehmen
der Bauteile aus einem Behalter vorgesehen sind, wobei in den zumindest zwei Behalter-
wechselstationen jeweils eine Foérdereinrichtung vorgesehen ist, um einen Behalter von der
Abstellposition in die Bereitstellungsposition zu verfahren. Im oberen Bereich der zumindest
zwei benachbarten Behalterwechselstationen ist eine Behalterbewegungseinrichtung ange-
ordnet ist, die einen Langsschlitten, einen Querschlitten und eine Hebeeinrichtung umfasst,
wobei der Langsschlitten zwischen den zumindest zwei benachbarten Behalterwechselstati-
onen verfahrbar angeordnet ist, der Querschlitten zwischen der Abstellposition und der Be-
reitstellungsposition verfahrbar angeordnet ist und die Hebeeinrichtung eine Aufnahmeein-
richtung zum Aufnehmen eines Behalters und einen Hubantrieb zum Heben der Aufnahme-
einrichtung zwischen zwei Ebenen der Behalterwechselstationen aufweist. Durch diese Aus-
fuhrung wird nur eine einzige Behalterbewegungseinrichtung bendtigt, die alle Positionen der
Behalterwechselstationen der Anordnung bedienen kann. Damit kann der konstruktive Auf-
wand und die Kosten fiir eine solche Anordnung deutlich reduziert werden. Durch einen der-
artigen modularen Aufbau ist zudem auch eine einfache Erweiterung um eine beliebige An-
zahl weiterer Behalterwechselstationen moglich, was eine einfache Anpassung an die Anfor-

derungen verschiedener Produktionsprozesse ermdglicht.

Vorzugsweise wird mit der erfindungsgemalfien Behalterwechselstation ein Verfahren zum
Durchfiihren eines Behalterwechsels realisiert, bei dem ein leerer Behalter in der Bereitstel-
lungsposition mit einer Behalterbewegungseinrichtung in oberen Bereich der Behalterwech-
selstation in einer ersten Ebene der Bereitstellungsposition ergriffen wird und mit der Behal-
terbewegungseinrichtung in eine zweite Ebene gehoben (wobei damit das Absenken oder
das Anheben umfasst wird) wird, ein voller Behalter aus der Abstellposition mittels einer For-
dereinrichtung in die leere Bereitstellungsposition verfahren wird, der leere Behalter mit der
Behalterbewegungseinrichtung in der Abstellposition abgestellt wird. Sobald ein leerer Behal-
ter in der Abstellposition abgestellt wurde, kann der leere Behalter in der Abstellposition ge-
gen einen neuen vollen Behalter ausgetauscht werden, womit in der Behalterwechselstation

immer ein voller Behalter mit Objekten vorratig gehalten werden kann.

Die Sicherheit der Behalterwechselstation kann erhéht werden, wenn der leere Behalter in
der Abstellposition erst ausgetauscht wird, wenn der Weg zwischen der Abstellposition und
der Bereitstellungsposition durch eine Trennwand versperrt wird. Das ist insbesondere dort
vorteilhaft, wo Behalter von Bedienpersonal im Bereich der Behalterwechselstation gehand-
habt werden, beispielsweise in die Behalterwechselstation zugefiihrt werden, und in Objekte
von einer automatisierten Handhabungseinrichtung, wie einem Roboter, aus einem Behalter

in der Bereitstellungsposition entnommen werden. Durch die Trennwand Iasst sich auf einfa-
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che Weise eine strikte Trennung des Bereich der Behalterwechselstation in denen Bedien-

personal hantiert und des Bereichs in dem die Handhabungseinrichtung hantiert realisieren.

Die gegenstandliche Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 7
naher erlautert, die beispielhaft, schematisch und nicht einschrankend vorteilhafte Ausgestal-

tungen der Erfindung zeigen. Dabei zeigt

Fig.1 eine erfindungsgemalie Behalterwechselstation,

Fig.2 eine Anordnung mehrere Behalterwechselstationen mit verbindendem Langs-
schlitten,

Fig.3 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien Behalterwechselstation,

Fig.4 eine Draufsicht einer Anordnung mit mehreren Behalterwechselstationen,

Fig.5 eine Detailansicht der Behalterbewegungseinrichtung einer erfindungsgemafien
Behalterwechselstation,

Fig.6 eine bevorzugte Ausgestaltung einer Aufnahmeeinrichtung fir einen Behalter und
Fig.7 eine bevorzugte Ausgestaltung einer Fordereinrichtung in einer erfindungsgema-

Ren Behalterwechselstation.

Die Fig.1 zeigt eine erfindungsgemalie Behalterwechselstation 1 fir Behalter 2 zur Aufnah-
me von Objekten (nicht dargestellt), die an einer Bereitstellungsposition B der Behalterwech-
selstation 1, vorzugsweise von einer automatisierten Handhabungseinrichtung, wie z.B. ei-
nem Roboter, aus dem Behalter 2 entnommen werden. Volle Behalter 2 werden an einer
Abstellposition A in die Behalterwechselstation 1 zugeflhrt. Vorzugsweise ist vor der Abstell-
position A ein Tor 3 vorgesehen, um die Abstellposition A vom Aufienraum abzutrennen und
zuganglich machen zu kdnnen. Ein voller Behalter 2 wird von auf3erhalb der Behalterwech-
selstation 1 an der Abstellposition A abgestellt. Das kann mittels geeigneter Fordertechnik,
mittels Gabelstapler, fahrerlosen Transportsystemen oder auch mittels Routenzug, automa-
tisch oder manuell, erfolgen. Auch eine nachtragliche Umristung von einer Fordertechnik auf
eine andere ist grundsatzlich moglich. Wie ein Behalter 2 auerhalb der Behalterwechselsta-
tion 1 befordert wird oder in die Behalterwechselstation 1 zugefihrt wird, ist allerdings nicht
Gegenstand der Erfindung. Im Falle eines Tores 3 wird das Tor 3 gedffnet und ein voller Be-
halter 2 durch das offene Tor 3 in die Behalterwechselstation 1 befordert und an der Abstell-

position A abgestellt und danach das Tor 3 vorzugsweise wieder geschlossen.

Die Abstellposition A und die Bereitstellungsposition B sind in der Behalterwechselstation 1
durch eine Fordereinrichtung 4 derart miteinander verbunden, dass mit der Fordereinrichtung
4 ein Behalter 2 von der Abstellposition A in die Bereitstellungsposition B in Zufihrrichtung y
verfahren werden kann. Die Fordereinrichtung 4 ist im gezeigten Ausflihrungsbeispiel im
Bereich des Bodens der Behalterwechselstation 1 angeordnet, was aber nicht zwangsweise

der Fall sein muss. Es ist grundsatzlich jede beliebige geeignete Fdrdereinrichtung 4 an je-

5/20"



10

15

20

25

30

35

TM-3894 AT

der beliebigen geeigneten Stelle in der Behalterwechselstation 1 denkbar, beispielsweise ein
Kettenférderer, ein Rollenférderer, eine lineare Vorschubeinrichtung, Gurtférderer, Teleskop-
gabel, usw. Am einfachsten und damit bevorzugt sind lineare Fordereinrichtungen 4. Der
Antrieb der Fordereinrichtung 4 ist ebenfalls beliebig und kann beispielsweise elektrisch,
pneumatisch oder hydraulisch sein. Ein Behalter 2 und die Férdereinrichtung 4 weisen hier-
fur geeignete, zusammenwirkende koppelbare und I6sbare Kopplungseinrichtungen auf.
Ebenso kann in der Bereitstellungsposition B und/oder der Abstellposition A auch eine Hal-
teeinrichtung vorgesehen sein, um einen Behalter 2 in der gewiinschten Lage zu Positionie-

ren und/oder zu Fixieren.

Die erfindungsgemale Behalterwechselstation 1 weist zwei Ebenen auf, die in der Héhe (z-
Richtung) zumindest soweit beabstandet sind, dass zwei Behalter 2 (ibereinander Platz fin-
den. In der unteren Ebene ist vorzugsweise die Abstellposition A und die Bereitstellungsposi-
tion B vorgesehen. Die obere Ebene dient vorzugsweise dem Behalterwechsel. Hierzu wird
in der bevorzugten Ausfiihrung ein leerer Behélter 2 aus der Bereitstellungsposition B mittels
einer Behalterbewegungseinrichtung 5 in die obere zweite Ebene in eine erste Wechselposi-
tion W1 angehoben. Auf die nun freie Bereitstellungsposition B kann ein voller Behalter 2 mit
der Foérdereinrichtung 4 aus der Abstellposition A in die Bereitstellungsposition B verfahren
werden. Gleichzeitig, oder auch zu einem anderen Zeitpunkt, wird der angehobene leere
Behalter 2 mit der Behalterbewegungseinrichtung 5 aus der ersten Wechselposition W1
oberhalb der Bereitstellungsposition B in eine zweite Wechselposition W2 oberhalb der Ab-
stellposition A, die nun frei ist, verfahren. Der leere Behalter 2 kann nun mit der Behélterbe-
wegungseinrichtung 5 aus der zweiten Wechselposition W2 oberhalb der freien Abstellpositi-
on A in die Abstellposition A abgesenkt werden, von der der leere Behélter 2 aus der Behal-
terwechselstation 1 entnommen werden kann. Gegebenenfalls ist dafir ein Tor 3 zu &ffnen.
Nach dem Entnehmen des leeren Behélters 2 kann ein voller Behalter 2 an der Abstellpositi-

on A abgestellt werden.

Es kdnnen natirlich gleichzeitig sinnvoller Weise bis zu drei Behalter 2, theoretisch auch
gleichzeitig vier Behalter 2, in der Behalterwechselstation 1 vorhanden sein. Wenn ein Behal-
ter 2 in der Bereitstellungsposition B von der Handhabungseinrichtung entleert wird, kann
bereits ein voller Behalter 2 in die Abstellposition A zugeflhrt werden. Ein leerer Behalter 2
kann dabei in der zweiten Ebene vorhanden sein. Wenn in der Behalterwechselstation 1 al-
lerdings keine Vorkehrungen zum Abstellen eines Behalters 2 in der zweiten Ebene vorge-
sehen sind, was den konstruktiven Aufwand erhdhen wiirde, und ein Behalter 2 damit nur mit
der Behalterbewegungseinrichtung 5 in der zweiten Ebene gehalten werden kann, dann sind
sinnvoller Weise maximal zwei Behalter 2 gleichzeitig in der Behalterwechselstation 1 vorge-

sehen, da ansonsten kein Behalterwechsel durchgeflihrt werden kann.
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Ebenso ist es natlrlich denkbar, dass die erste Ebene mit der Abstellposition A und der Be-
reitstellungsposition B oben und die zweite Ebene unterhalb angeordnet ist. Grundsatzlich
ware es sogar moglich, die Abstellposition A und die Bereitstellungsposition B auf unter-
schiedlichen Ebenen anzuordnen. Fir eine einfache Handhabung der Behalterwechselstati-
on 1 ist es jedoch vorteilhaft, wenn die Entnahme und die Zufihrung von Behaltern an der-

selben Position in der Behalterwechselstation 1, namlich der Abstellposition A, erfolgt.

Um die Behalterwechselstation 1 moglichst kompakt ausfiihren zu kénnen, ist die Behalter-
bewegungseinrichtung 5 in Form eines Querschlittens 6 mit einer Hebeeinrichtung 7 ausge-
fuhrt, der eine Bewegung in der Zuflhrrichtung y ermdglicht. Der Querschlitten 6 ist im obe-
ren Bereich der Behalterwechselstation 1 angeordnet und kann zwischen der Abstellposition
A und der Bereitstellungsposition B, bzw. zwischen der ersten Wechselstation W1 und der
zweiten Wechselstation W2, verfahren werden. Der Querschlitten 6 kann zur Bewegung ei-
nen eigenen Querschlittenantrieb 8 aufweisen, kann aber auch durch einen externen Antrieb
angetrieben sein. Ebenso ist natlrlich eine geeignete Energieversorgung fiir den Querschlit-
ten 6 vorgesehen. Der Querschlitten 6 kann beispielsweise in Form einer Laufkatze, bei-
spielsweise eine zweischienige Laufkatze wie in Fig.1 dargestellt, ausgeflihrt sein. Der Quer-
schlitten 6 ist an der Behalterwechselstation 1 an einer Fihrungskonstruktion 9 im oberen
Bereich der Behalterwechselstation 1 zwischen der Abstellposition A und der Bereitstel-
lungsposition B bewegbar angeordnet. Die Hebeeinrichtung 7, die am Querschlitten 6 ange-
ordnet ist, umfasst eine Aufnahmeeinrichtung 13, die mit einem Behalter 2 koppelbar ist und
die durch einen beliebigen, geeigneten Hubantrieb 14 gehoben, im Sinne von anheben oder
absenken, werden kann. Der Hubantrieb 14 ist beispielsweise als Riemenantrieb, Seilan-
trieb, mit Teleskopsaulen, als Scherenhubantrieb, usw. ausgefiihrt. Mit der Hebeeinrichtung

7 kann somit ein Behalter 2 ergriffen, angehoben, abgesenkt und wieder entkoppelt werden.

Wesentlich ist, dass der Querschlitten 6 mit der Hebeeinrichtung 7 im oberen Bereich der
Behalterwechselstation 1, also insbesondere oberhalb der ersten und zweiten Ebene der
Behalterwechselstation 1, bzw. oberhalb der Abstellposition A, Bereitstellungsposition B und
den Wechselpositionen W1, W2 der Behalterwechselstation 1, angeordnet ist. Damit ist zum
Heben eines Behalter 2 keine Hubsaule oder dhnliches im Bereich der Abstellposition A oder
der Bereitstellungsposition B erforderlich, wodurch die Behalterwechselstation 1 in der
Grundflache sehr kompakt gebaut werden kann. Ein solcher Querschlitten 6 mit Hebeeinrich-
tung 7 kann auch mit geringer Bauhdhe (in z-Richtung) ausgefiihrt werden, wodurch die HO-
he der Behalterwechselstation 1 beschrankt werden kann. In der Regel ist in einer Ferti-
gungshalle, in der die Behalterwechselstation 1 eingesetzt wird, in der Hohe ausreichend
Platz bis zum Hallendach vorhanden, um einen solchen Querschlitten 6 mit Hebeeinrichtung

7 anordnen zu kdnnen, wohingegen die Grundflache der Fertigungshalle sehr beschrankt ist.
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Die Behalterwechselstation 1 wird vorzugsweise in Form einer Portalkonstruktion ausgefuhrt,
mit Portalsaulen 11, die durch Portaltrager 12 miteinander verbunden sind. Auf Portaltragern
12 im oberen Bereich der Behalterwechselstation 1 kann dann die Flihrungskonstruktion 9

fur den Querschlitten 6 angeordnet sein, oder Portaltrager 12 kénnen auch als Fiihrungskon-

struktion 9 ausgefiihrt sein.

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung kdnnen nun mehrere solcher Behalterwech-
selstationen 1 nebeneinander angeordnet werden, wie nachfolgend mit Bezugnahme auf die
Fig.2 bis 4 erlautert wird. Das ermdglicht eine einfache modulare Erweiterung durch weitere
Behalterwechselstationen 1, was auch die Flexibilitat erhoht. Hierfur konnte jede Behalter-
wechselstation 1 den eigenen Querschlitten 6 mit Hebeeinrichtung 7 aufweisen, wie in Fig.1
dargestellt. Wesentlich besser ist es jedoch zumindest zwei benachbarte Behalterwechsel-
stationen 1 im oberen Bereich durch die Behalterbewegungseinrichtung 5 miteinander zu
verbinden, sodass die Behalterbewegungseinrichtung 5 nicht nur zwischen den einzelnen
Positionen einer Behalterwechselstation 1, sondern auch zwischen benachbarten Behalter-
wechselstationen 1 hin und her verfahrbar ist. Das ist in den Fig.2 bis 4 dargestellt. Dazu
wird die Behalterbewegungseinrichtung 5 vorzugsweise um einen Langsschlitten 10 erwei-
tert, wobei der Langsschlitten 10 in Langsrichtung x zwischen benachbarten Behalterwech-
selstationen 1 hin und her verfahrbar ist. Am Langsschlitten 10 kann dann der Querschlitten
6, bzw. die Flihrungskonstruktion 9 fur den Querschlittens 6, mit der Hebeeinrichtung 7 an-
geordnet werden, wie in Fig.2 fiir vier nebeneinander angeordneten Behalterwechselstatio-
nen 1 dargestellt ist. Die Flihrungskonstruktion 15 flir den Langsschlitten 10 ist im oberen
Bereich der Behalterwechselstation 1 angeordnet. Der Langsschlitten 10 kann vorzugsweise
als Portalkran ausgefiihrt sein, der an der Portalkonstruktion angeordnet ist. Beispielsweise
konnen Portaltrager 12 im oberen Bereich der Portalkonstruktion die Flihrungskonstruktion
15 fur den Langsschlitten 10 ausbilden oder diese tragen. Damit kann mit der Behalterbewe-
gungseinrichtung 5 jede Position in jeder der zumindest zwei Behélterwechselstationen 1
erreicht werden. Es ist damit fur die zumindest zwei Behalterwechselstationen 1 nur eine
einzige Behalterbewegungseinrichtung 5 erforderlich. Grundsatzlich missten die zumindest
zwei miteinander verbundenen Behalterwechselstationen 1 nicht einmal unmittelbar benach-
bart angeordnet sein. Aus Sicht einer moglichst kleinen Grundflache ist es allerdings vorteil-
haft, wenn diese unmittelbar benachbart angeordnet sind. Es kdnnte aber zwischen zwei
Behalterwechselstationen 1 in Langsrichtung x Platz gelassen werden, beispielsweise, um

eine bessere Zuganglichkeit zu einer Fertigungsstation zu ermdglichen.

Auch ein Langsschlitten 10 kann mit geringer Bauhdhe realisiert werden, sodass durch den
zusatzlichen Langsschlitten 10 kaum mehr Bauhdhe fiir die Behalterwechselstationen 1 be-

notigt wird.

8 /20"
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An der Behalterwechselstation 1 kann im oberen Bereich auch eine Wartungsplattform 16
vorgesehen sein, um die Behalterbewegungseinrichtung 5, oder Teile davon, einfacher war-
ten zu kénnen. Die Antriebe flir die Behalterbewegungseinrichtung 5, also insbesondere der
Querschlittenantrieb 8 (beispielsweise ein Elektromotor mit Getriebe) und der Langsschlit-
tenantrieb 23 (beispielsweise ein Elektromotor mit Getriebe) und der Hubantrieb 14, sind

dabei vorzugsweise von der Wartungsplattform 16 zuganglich.

Im Ausflihrungsbeispiel nach der Fig.2 bis 4 ist in einer Behalterwechselstation 1 ferner eine
Trennwand 20 zwischen der Abstellposition A und der Bereitstellungsposition B vorgesehen.
Die Trennwand 20 kann mittels eines geeigneten, nur angedeuteten Trennwandantriebs 21
den Weg zwischen der Abstellposition A und der Bereitstellungsposition B freigeben oder
versperren. Beispielsweise kann die Trennwand 20 angehoben und abgesenkt werden. Da-
mit kann die Bereitstellungsposition B nur dann erreicht werden, wenn die Trennwand 20
beispielsweise vorher angehoben wurde, was eine sichere Abtrennung des Bereichs der
Behalterwechselstation 1 ermdglicht, in der eine automatische Handhabungseinrichtung be-
wegt wird. Das ermdglicht es auf einfache Weise ein Sicherheitskonzept zu realisieren, mit
dem sichergestellt werden kann, dass ein Behalter 2 von aufden nur dann in einer Abstellpo-
sition A abgesetzt oder von dieser entnommen werden kann, wenn die Trennwand 20 zwi-
schen der Abstellposition A und der Bereitstellungsposition B angeordnet ist. Das lasst sich
beispielsweise einfach durch eine entsprechende Steuerung oder Blockierung des Tores 3
erreichen. Beispielsweise kann die Steuerung so ausgefiihrt werden, dass das Tor 3 nur
dann gedffnet werden kann, wenn die Trennwand 20 zwischen der Abstellposition A und der

Bereitstellungsposition B angeordnet ist.

In Fig.5 ist eine Detailansicht einer vorteilhaften Behalterbewegungseinrichtung 5 dargestellt.
Die Hebeeinrichtung 7 umfasst hier einen Hubantrieb 14 in Form von Riemen 24, die mittels
eines Riemenantriebs 25 (beispielsweise ein Elektromotor mit Getriebe) angetrieben sind.
Der Querschlitten 6 ist als zweischienige Laufkatze mit Laufradern 26 mit eigenem Quer-
schlittenantrieb 8 ausgeflihrt. Die Laufrader 26 sind an der Fiihrungskonstruktion 9 angeord-
net, die wiederum am Langsschlitten 10 angeordnet ist. Der Langsschlitten 10 ist als zwei-

schieniger Portalkran mit Laufradern 27 mit eigenem Langsschlittenantrieb 23 ausgefihrt.

Gemal} einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung kann ein Antrieb
und/oder eine Energieversorgung eines Antriebs der Behalterbewegungseinrichtung 5 auch
redundant ausgefiihrt sein, um die Ausfallsicherheit zu erhéhen und Stehzeiten im Produkti-
onsprozess zu vermeiden. Dabei kdnnen beispielsweise zusatzlich ein zweiter Riemenan-
trieb 25, ein zweiter Querschlittenantrieb 8 und/oder ein zweiter Langsschlittenantrieb 23
vorgesehen sein. Ebenso kdnnten die Energieversorgungen fir diese Antriebe redundant
ausgefiihrt sein. Auch sonstige Antriebe der Behalterwechselstation 1, und/oder deren Ener-

gieversorgungen, konnten redundant ausgefiihrt sein. Beispiels hierfir sind der Antrieb der
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Foérdereinrichtung 4 oder ein Trennwandantrieb 21 der Trennwand 20. Dadurch kann im Fal-
le eines Defektes einer ersten Antriebseinheit (Riemenantrieb 25, Querschlittenantrieb 22,
Langsschlittenantrieb 23, Antrieb der Fordereinrichtung 4, usw.) und/oder im Falle einer Un-
terbrechung der Energieversorgung einer ersten Antriebseinheit jedenfalls der weitere Be-

trieb der Behalterwechselstation 1 gewahrleistet werden.

Mit Fig.6 wird eine bevorzugte Ausfiihrung der Aufnahmeeinrichtung 13 der Hebeeinrichtung
7 beschrieben. Die Aufnahmeeinrichtung 13 besteht in dieser Ausgestaltung aus einem
Grundrahmen 30, von dem vier Aufnahmesaulen 31 abstehen. An den Enden der Aufnah-
mesaulen 31 sind verschwenkbare Koppelglieder 32 vorgesehen, die durch einen Koppelan-
trieb 33 zwischen einer Koppelposition und einer Entkoppelposition verschwenkt werden
konnen (in Fig.6 angedeutet durch den Doppelpfeil). Der Koppelantrieb 33 ist hier am Grund-
rahmen 30 angeordnet und umfasst einen Antriebsmotor 34, der iber ein Koppelgestange
35 die Koppelglieder 32 verschwenkt. Weiters kbnnen am Grundrahmen 30 Zentriereinrich-
tungen 36 angeordnet sein, mit denen die Aufnahmeeinrichtung 13 in einer angehobenen
Stellung an der Behalterbewegungseinrichtung 5, beispielsweise an dort angeordneten

Zentrierdornen, ausgerichtet und gehalten werden kann.

Zur Aufnahme eines Behalters 2 werden die Koppelglieder 32 in die Entkoppelposition ge-
schwenkt, die Aufnahmeeinrichtung 13 abgesenkt, bis die Koppelglieder 32 unterhalb eines
Behalters 2 zu liegen kommen. Dann werden die Koppelglieder 32 in die Koppelposition ge-
schwenkt, womit diese mit dem Behalter 2 in Eingriff kommen. Damit kann der Behalter 2 mit
der Hebeeinrichtung 7 gehoben werden. Am Behalter 2 kbnnen aber natiirlich auch an belie-
biger Stelle Vorspriinge, Ausnehmung und ahnliches vorgesehen sein, in denen die Koppel-

glieder 32 einschwenken, angreifen oder in sonstiger Weise in Eingriff kommen.

Mit Fig.7 wird eine bevorzugte Ausfiihrung der Fordereinrichtung 4 beschrieben. Im Bereich
der Abstellposition A ist hierbei eine Rollenbahn 40 vorgesehen. Ein Behalter 2 kann von
aufden auf die Rollenbahn 40 abgestellt und beispielsweise von Hand in die Abstellposition A
geschoben werden. Ein Kettenférderer 41 kann durch einen Hebeantrieb 43, beispielsweise
ein Exzenterantrieb, angehoben und abgesenkt werden. Zum Zuflihren eines Behalters 2 ist
der Kettenférderer 41 gegentiber der Rollenbahn abgesenkt, damit der Behalter 2 auf der
Rollenbahn 40 bewegt werden kann. Nach dem Abstellen des Behalters 2 an der Abstellpo-
sition A wird der Kettenforderer 41 angehoben und ergreift damit den Behalter 2. Durch den
Kettenforderantrieb 42 wird der Behalter 2 mit dem Kettenférderer 41 von der Abstellposition
A in die Bereitstellungsposition B verfahren. Dort kann der Kettenférderer 41 wieder abge-
senkt werden, sodass der Behalter 2 an einer geeigneten Halteeinrichtung 44 an der Bereit-

stellungsposition B abgesetzt, positioniert und gehalten wird.

0.
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Patentanspriiche

1. Behalterwechselstation mit einer Abstellposition (A) zum Zufiihren und Entnehmen von
Behaltern (2) fir Objekte und einer Bereitstellungsposition (B) zum Entnehmen der Objekte
aus einem Behalter (2), wobei in der Behalterwechselstation (1) eine Fordereinrichtung (4)
vorgesehen ist, um einen Behalter (2) von der Abstellposition (A) in die Bereitstellungspositi-
on (B) zu verfahren, dadurch gekennzeichnet, dass im oberen Bereich der Behalterwech-
selstation (1) eine Behalterbewegungseinrichtung (5) angeordnet ist, die einen Querschlitten
(6) und eine am Querschlitten (6) angeordnete Hebeeinrichtung (7) umfasst, wobei der
Querschlitten (6) zwischen der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) ver-
fahrbar angeordnet ist und die Hebeeinrichtung (7) eine Aufnahmeeinrichtung (13) zum Auf-
nehmen eines Behalters (2) und einen Hubantrieb (14) zum Heben der Aufnahmeeinrichtung

(13) zwischen zwei Ebenen der Behalterwechselstation (1) aufweist.

2. Behalterwechselstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) eine Trennwand (20) vorgesehen
ist, mit der der Weg zwischen der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) ver-

sperrbar und freigebbar ist.

3.  Anordnung aus zumindest zwei benachbarten Behalterwechselstationen (1), wobei in
den zumindest zwei Behalterwechselstationen (1) jeweils eine Abstellposition (A) zum Zufih-
ren und Entnehmen von Behaltern (2) fiir Objekte und eine Bereitstellungsposition (B) zum
Entnehmen der Objekte aus einem Behalter (2) vorgesehen sind, wobei in den zumindest
zwei Behalterwechselstationen (1) jeweils eine Fordereinrichtung (4) vorgesehen ist, um ei-
nen Behalter (2) von der Abstellposition (A) in die Bereitstellungsposition (B) der jeweiligen
Behalterwechselstation (1) zu verfahren, dadurch gekennzeichnet, dass im oberen Bereich
der zumindest zwei benachbarten Behalterwechselstationen (1) eine Behalterbewegungsein-
richtung (5) angeordnet ist, die einen Langsschlitten (10), einen am Langsschlitten (10) an-
geordneten Querschlitten (6) und eine am Querschlitten (6) angeordnete Hebeeinrichtung (7)
umfasst, wobei der Langsschlitten (10) zwischen den zumindest zwei benachbarten Behal-
terwechselstationen (1) verfahrbar angeordnet ist, der Querschlitten (6) zwischen der Ab-
stellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) verfahrbar angeordnet ist und die Hebe-
einrichtung (7) eine Aufnahmeeinrichtung (13) zum Aufnehmen eines Behalters (2) und ei-
nen Hubantrieb (14) zum Heben der Aufnahmeeinrichtung (13) zwischen zwei Ebenen der

zumindest zwei Behalterwechselstationen (1) aufweist.

4.  Verfahren zum Durchflhren eines Behalterwechsels in einer Behalterwechselstation
(1) mit einer Abstellposition (A) zum Zufiihren und Entnehmen von Behaltern (2) fiur Objekte

und einer Bereitstellungsposition (B) in einer ersten Ebene der Behalterwechselstation (1)
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zum Entnehmen der Objekte aus einem Behalter (2), dadurch gekennzeichnet, dass ein
leerer Behalter (2) in der Bereitstellungsposition (B) mit einer Behalterbewegungseinrichtung
(5) in oberen Bereich der Behalterwechselstation (1) ergriffen wird und mit der Behélterbe-
wegungseinrichtung (5) in eine zweite Ebene der Behalterwechselstation (1) gehoben wird,
ein voller Behalter (2) aus der Abstellposition (A) mittels einer Fordereinrichtung (4) in die
leere Bereitstellungsposition (B) verfahren wird, der leere Behalter (2) mit der Behalterbewe-

gungseinrichtung (5) in der Abstellposition (A) abgestellt wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der leere Behalter (2) in

der Abstellposition (A) gegen einen neuen vollen Behalter (2) ausgetauscht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der leere Behalter (2) in
der Abstellposition (A) erst ausgetauscht wird, wenn der Weg zwischen der Abstellposition

(A) und der Bereitstellungsposition (B) durch eine Trennwand (20) versperrt wird.

11-
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Patentanspriiche

1. Behalterwechselstation mit einer Abstellposition (A) zum Zufiihren und Entnehmen von
Behaltern (2) fir Objekte und einer Bereitstellungsposition (B) zum Entnehmen der Objekte
aus einem Behalter (2), wobei in der Behalterwechselstation (1) eine Fordereinrichtung (4)
vorgesehen ist, um einen Behalter (2) von der Abstellposition (A) in die Bereitstellungspositi-
on (B) zu verfahren, wobei die Behalterwechselstation (1) zwei Ubereinander angeordnete
Ebenen fir Behalter (2) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im, oberhalb der zwei
Ebenen der Behalterwechselstation (1) liegenden, oberen Bereich der Behalterwechselstati-
on (1) eine Behalterbewegungseinrichtung (5) angeordnet ist, die einen Querschlitten (6) und
eine am Querschlitten (6) angeordnete Hebeeinrichtung (7) umfasst, wobei der Querschlitten
(6) zwischen der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) verfahrbar angeord-
net ist und die Hebeeinrichtung (7) eine Aufnahmeeinrichtung (13) zum Aufnehmen eines
Behalters (2) und einen Hubantrieb (14) zum Heben der Aufnahmeeinrichtung (13) zwischen

zwei Ebenen der Behalterwechselstation (1) aufweist.

2. Behalterwechselstation nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) eine Trennwand (20) vorgesehen
ist, mit der der Weg zwischen der Abstellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B), vor-

zugsweise mittels eines Trennwandantriebs (21), versperrbar und freigebbar ist.

3.  Anordnung aus zumindest zwei benachbarten Behalterwechselstationen (1), wobei in
den zumindest zwei Behalterwechselstationen (1) jeweils eine Abstellposition (A) zum Zufih-
ren und Entnehmen von Behaltern (2) fiir Objekte und eine Bereitstellungsposition (B) zum
Entnehmen der Objekte aus einem Behalter (2) vorgesehen sind, wobei in den zumindest
zwei Behalterwechselstationen (1) jeweils eine Fordereinrichtung (4) vorgesehen ist, um ei-
nen Behalter (2) von der Abstellposition (A) in die Bereitstellungsposition (B) der jeweiligen
Behalterwechselstation (1) zu verfahren, wobei die Behalterwechselstation (1) zwei Gberei-
nander angeordnete Ebenen flr Behalter (2) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass im,
oberhalb der zwei Ebenen der Behalterwechselstation (1) liegenden, oberen Bereich der
zumindest zwei benachbarten Behalterwechselstationen (1) eine Behalterbewegungseinrich-
tung (5) angeordnet ist, die einen Langsschlitten (10), einen am Langsschlitten (10) ange-
ordneten Querschlitten (6) und eine am Querschlitten (6) angeordnete Hebeeinrichtung (7)
umfasst, wobei der Langsschlitten (10) zwischen den zumindest zwei benachbarten Behal-
terwechselstationen (1) verfahrbar angeordnet ist, der Querschlitten (6) zwischen der Ab-
stellposition (A) und der Bereitstellungsposition (B) verfahrbar angeordnet ist und die Hebe-

einrichtung (7) eine Aufnahmeeinrichtung (13) zum Aufnehmen eines Behalters (2) und ei-
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nen Hubantrieb (14) zum Heben der Aufnahmeeinrichtung (13) zwischen zwei Ebenen der

zumindest zwei Behalterwechselstationen (1) aufweist.

4.  Verfahren zum Durchflhren eines Behalterwechsels in einer Behalterwechselstation
(1) mit einer Abstellposition (A) zum Zufiihren und Entnehmen von Behaltern (2) fiur Objekte
und einer Bereitstellungsposition (B) in einer ersten Ebene der Behalterwechselstation (1)
zum Entnehmen der Objekte aus einem Behalter (2), dadurch gekennzeichnet, dass ein
leerer Behalter (2) in der Bereitstellungsposition (B) mit einer Behalterbewegungseinrichtung
(5) im oberen Bereich der Behalterwechselstation (1) ergriffen wird und mit der Behalterbe-
wegungseinrichtung (5) in eine zweite Ebene der Behalterwechselstation (1) gehoben wird,
ein voller Behalter (2) aus der Abstellposition (A) mittels einer Fordereinrichtung (4) in die
leere Bereitstellungsposition (B) verfahren wird, der leere Behalter (2) mit der Behalterbewe-
gungseinrichtung (5) in der Abstellposition (A) abgestellt wird, oberhalb der zwei Ebenen der

Behalterwechselstation (1) liegt.

5.  Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der leere Behalter (2) in

der Abstellposition (A) gegen einen neuen vollen Behalter (2) ausgetauscht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der leere Behalter (2) in
der Abstellposition (A) erst ausgetauscht wird, wenn der Weg zwischen der Abstellposition

(A) und der Bereitstellungsposition (B) durch eine Trennwand (20) versperrt ist.
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