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[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: HIGH-SPEED STORE
(54) Bezeichnung : HOCHGESCHWINDIGKEITSSPEICHER

(57) Abstract: The invention relates to a device (1) for the temporary storage of preferably unlacquered cans (11), comprising a
supplying conveyor system (2), an intermediate storage system and a handling system (3) which is designed and controlled for si-
multaneously transferring a plurality of cans (11) from the conveyor system (2) to the intermediate storage system. According to
the invention the supplying conveyor system (2) is also simultaneously a delivering conveyor system (2); the handling system (3)
is designed and controlled in order to simultaneously transfer a plurality of cans (11) from the intermediate storage system (30) to
the conveyor system (2); a first auxiliary can store (8) and a first handover device (12), by means of which cans (11) can be trans -
ferred to the conveyor system (2), are disposed upstream of the conveyor system (2); and a second auxiliary can store (15) and a
second handover device (17), by means of which cans (11) can be transferred from the conveyor system (2) to the second auxiliary
can store (15), are disposed downstream of the conveyor system (2). The invention further relates to a method for intermediate sto-

rage.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum Zwischenspeichern von, vorzugsweise unlackierten, Dosen (11) - mit einer anlie-
fernden Fordereinrichtung (2), - mit einer Zwischenspeichereinrichtung und - mit einer Handhabungseinrichtung (3), die zum
gleichzeitigen Uberfiihren mehrerer Dosen (11) von der Férdereinrichtung (2) in die Zwischenspeichereinrichtung ausgebildet
und angesteuert ist. ErfindungsgeméB ist vorgesehen, - dass die anliefernde Fordereinrichtung (2) gleichzeitig auch eine auslie-
fernde Fordereinrichtung (2) ist, und - dass die Handhabungseinrichtung (3) ausgebildet und angesteuert ist, um gleichzeitig meh-
rere Dosen (11) von der Zwischenspeichereinrichtung (30) auf die Férdereinrichtung (2) zu {iberfithren, und - dass der Férderein-
richtung (2) ein erster Hilfsdosenspeicher (8) sowie eine erste Ubergabevorrichtung (12) vorgeordnet ist, mittels der Dosen (11)
auf die Fordereinrichtung (2) iiberfiihrbar sind, und - dass der Férdereinrichtung (2) ein zweiter Hilfsdosenspeicher (15) sowie
eine zweite Ubergabevorrichtung (17) nachgeordnet ist, mittels der Dosen (11) von der Férdereinrichtung (2) in den zweiten
Hilfsdosenspeicher (15) tiberfiihrbar sind. Ferner betriftt die Erfindung ein Zwischenspeicherverfahren.
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Hochgeschwindigkeitsspeicher

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zwischenspeichern von, vorzugsweise unla-
ckierten, bevorzugt aus Metall bestehenden, Dosen mit einer anliefernden Férdereinrich-
tung, mit einer Zwischenspeichereinrichtung (fur die Dosen) und mit einer Handhabungs-
einrichtung, die zum gleichzeitigen Uberfihren mehrerer Dosen von der Férdereinrichtung

in die Zwischenspeichereinrichtung ausgebildet und angesteuert ist.

Bisher werden als Zwischenspeicher zum Zwischenspeichern von unlackierten Dosen
zwischen einzelnen Fertigungsschritten in einer Dosenproduktionsanlage sogenannte,
beispielhaft in Fig. 8 dargestellte Kettenspeicher 100 eingesetzt. Die Dosen werden von
einer nicht dargestellten Produktionsmaschine Uber eine erste, Kettenstifte aufweisende
Transportkette 101 zum Kettenspeicher 100 transportiert und in diesen tber zwei mitein-
ander zusammenwirkende Vakuum-Ladetrommeln 102, 103 iberfuhrt. Die Ladetrommeln
sind mit Schiebeprismen ausgestaltet, wobei jedes Schiebeprisma durch Ansaugen je-
weils eine Dose am Umfang der jeweiligen Ladetrommel halt. Durch die Schiebefunktion
kann die mit Unterdruck gehaltene Dose von der Transportkette 101 abgenommen, auf
die Ladetrommel 103 Ubergeben und von dieser auf den synchron laufenden Kettenspei-

cher 100 aufgeschoben werden.

Der Kettenspeicher 100 ist mit einer Vielzahl von Laufwagen 104 ausgestattet. Uber die
Héhenposition der Laufwagen 104 wird die wirksame Kettenldnge des Kettenspeichers
100 und damit die gespeicherte Dosenlénge eingestellt bzw. geregelt. Die Ubergabe der
Dosen vom Kettenspeicher 100 an eine zweite, abfiihrende Transportkette 105 erfolgt
Uber weitere zwei Ladetrommeln 108, 107, die in umgekehrter Laufrichtung zu den bela-

denen Ladetrommeln 102, 103 arbeiten.

Der Speicherkapazitat bekannter Kettenspeicher 100 ist durch die Raumhéhe, in der Pra-
xis maximal 6m, Grenzen gesetzt. So weist ein Kettenspeicher mit 6m Lange lediglich
eine Speicherkapazitat von etwa 2.800 Dosen auf, was bei einer Produktionsgeschwin-
digkeit von etwa 200 Dosen/min lediglich einer Speicherzeit von etwa 14min entspricht.
Um héhere Produktionsleistungen erzielen zu kénnen, bestehen Bestrebungen, groRere

Dosenspeichermengen zu realisieren.

Bekannte Kettenspeicher sind nicht nur in ihrer Speicherkapazitat begrenzt. Zudem be-
steht das Problem, dass in der Praxis die Funktion des LickenschlieRens nur bis etwa

250 Dosen/min technologisch beherrschbar ist. Héhere Geschwindigkeiten erzeugen
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Taumel- und StoRbewegungen bei der Ubergabe mithilfe von Ladetrommeln 102, 103,
105, 106.

Eine im Hinblick auf eine erhdhte Speicherkapazitat verbesserte Zwischenspeichereinrich-
tung ist in der EP 2 192 061 A2 beschrieben. Im Gegensatz zu einem Kettenspeicher um-
fasst die bekannte Speichereinrichtung keine umlaufende, Kettenstifte aufweisende
Transportkette, sondern stattdessen Transportbander, auf denen die Dosen aufliegen, um
die Dosen durch Einfllhren von Transportdornen (Einschubstaben) in die Dosen mittels
einer Handhabungseinrichtung von dem zuliefernden Transportband abnehmen zu kén-
nen. Die Zwischenspeicherung erfolgt nicht wie beim Kettenspeicher entlang einer sich
bewegenden Kette, sondern in einer Hochregalspeichereinrichtung oder alternativ in einer
Paternoster-Speichereinrichtung, in denen die mit Dosen versehenen Speicherbehalter
voneinander beabstandet zwischengespeichert werden. Nachteilig bei dem Einsatz von
Hochregalen- oder Paternoster-Speichereinrichtungen ist der immer noch vergleichsweise
groRe Raumbedarf. Mit der Handhabungseinrichtung werden die Dosen mit Hilfe von Ein-
schubsstében mechanisch gegriffen, um 180° verschwenkt und unmittelbar aufeinander
im Speicherbehalter abgelegt. Zwar kann hierdurch das Speichervolumen in einem Spei-
cherbehalter minimiert werden, jedoch ist diese Vorgehensweise nicht fiir unlackierte Do-
sen geeignet, da geblrstete und gewaschene Metalldosen im unlackierten Zustand mit-
einander verhaken, was im schlimmsten Fall zum Stillstand der Zwischeneinrichtung bzw.
zum Dosenverlust fuhren kann. Dartber hinaus wird wie beim Kettenspeicher die Raum-

tiefe mit der bekannten Zwischenspeichereinrichtung nicht genutzt.

Ferner ist nachteilig, dass mit dem Einschubsstébe aufweisenden Handhabungssystem
der bekannten Vorrichtung nur begrenzte Beschleunigungen oder Verzégerungen reali-
sierbar sind, da ansonsten die Gefahr besteht, dass beim Ubergeben der Dosen von der
anliefernden Vordereinrichtung zu einer davon separaten ausliefernden Vordereinrichtun-
gen Dosen von den die Dosen greifenden Dornen abgeschleudert werden, verrutschen
oder taumelin.

Zusatzlich von Nachteil ist die begrenzte Méglichkeit des (Einzel-) LuckenschlieRens.

Ausgehend von dem vorgenannten Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zu
Grunde, eine Vorrichtung im Verfahren zum Zwischenspeichern von, vorzugsweise unla-
ckierten, insbesondere gebursteten (Metall-) Dosen anzugeben mit dem Liicken optimal
geschlossen werden kénnen, ohne dass dabei die Gesamtgeschwindigkeit der Dosenpro-

duktionsanlage beeintrachtigt wird. Bevorzugt soll zudem der zur Verfigung stehende
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Raum optimal fur eine Zwischenspeicherung der Dosen genutzt werden, wobei das Ver-
fahren und die Vorrichtung bevorzugt fur den Einsatz bzw. die Realisierung in einer Do-
senproduktionsanlage geeignet sein soll, mit welcher mehr als 300 Dosen/min vorzugs-
weise mehr als 400 Dosen/min, noch weiter bevorzugt mehr als 500 Dosen/min herstell-
bar.

Diese Aufgabe wird hinsichtlich der Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
durch eine Verwendung einer solchen Vorrichtung zum, vorzugsweise liegenden, Zwi-

schenspeichern von, bevorzugt unlackierten Dosen geldst.

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe mit den Merkmalen des Anspruchs 15 ge-
lost.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angegeben. In
den Rahmen der Erfindung fallen samtliche Kombinationen aus zumindest zwei von den
in der Beschreibung, den Ansprichen und/oder den Figuren offenbarten Merkmalen. Zur
Vermeidung von Wiederholungen sollen verfahrensgemaf offenbarte Merkmale als vor-
richtungsgeman offenbart gelten und beanspruchbar sein. Ebenso sollen vorrichtungsge-

maR offenbarte Merkmale als verfahrensgeman offenbart gelten und beanspruchbar sein.

Der Erfindung liegt der Gedanke zu Grunde, in Abkehr der Lehre der EP 2 192 061 A2,

auf eine von der zum Anliefern von Dosen zu der Zwischenspeichereinrichtung (Zwi-
schenspeicher) anliefernde Férdereinrichtung separate ausliefernde Férdereinrichtung zu
verzichten und stattdessen die anliefernde Férdereinrichtung gleichzeitig zum Ausliefern
von Dosen von dem Zwischenspeicher zu nutzen. Zudem umfasst die nach dem Konzept
der Erfindung ausgebildete Vorrichtung neben dem eigentlichen Zwischenspeicher (Zwi-
schenspeichereinrichtung) der mit Dosen von der anliefernden Férdereinrichtung befullt
werden kann und von dem Dosen auf dieselbe ausliefernde Férdereinrichtung entladen
werden kénnen zwei Hilfsdosenspeicher, die bevorzugt jeweils zum Zwischenspeichern
einer geringeren Dosenmenge als der Zwischenspeicher ausgelegt sind. Von diesen bei-
den Hilfsdosenspeichern ist ein erster Hilfsdosenspeicher vor der (einzigen) der Zwi-
schenspeichereinrichtung zugeordneten Férdereinrichtung angeordnet und ein zweiter
Hilfsdosenspeicher ist dieser Férdereinrichtung in Férderrichtung nachgeordnet. Die For-
dereinrichtung verbindet dabei die beiden Hilfsdosenspeicher in einer Art Bypass, wobei
dem ersten Hilfsdosenspeicher eine erste Ubergabevorrichtung zugeordnet ist, mit der
Dosen von dem ersten Hilfsdosenspeicher auf die Férdereinrichtung tbergeben werden

kénnen. Ferner ist dem zweiten Hilfsdosenspeicher eine zweite Ubergabevorrichtung zu-
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geordnet, mit der Dosen von der Férdereinrichtung auf den zweiten Hilfsdosenspeicher

Ubergeben werden kénnen.

Durch das Vorsehen einer einzigen Férdereinrichtung wird die Handhabungseinrichtung
lediglich dazu verwendet, Dosen von und zu der Zwischenspeichereinrichtung zu bringen.
Die Funktion des Umsetzens von Dosen zwischen zwei Férdereinrichtungen, wie dies bei
der EP 2 192 061 A2 der Fall, muss nicht mehr erfiilit werden. Bevorzugt steht die Hand-
habungseinrichtung im Normalbetrieb einfach still und die Férdereinrichtung arbeitet im

Bypassbetrieb.

Die Handhabungseinrichtung kann dartber hinaus, da sie nicht wie im Stand der Technik
gemal der EP 2 192 061 A2 fur laufende Umsetzungen zwischen zwei Férdereinrichtun-
gen eingesetzt wird, auch zu besonderen SortiermalRnahmen eingesetzt werden. So ist es
beispielsweise denkbar in in der Zwischenspeichereinrichtung abgelegten Dosenreihen

Dosenlucken durch Umsortierung aufzufiilien.

Mit der nach dem Konzept der Erfindung ausgebildeten Vorrichtung kénnen alternativ
Dosen unmittelbar von dem ersten Hilfsdosenspeicher tber die (einzige) Férdereinrich-
tung zu dem zweiten Hilfsdosenspeicher, der dabei als Bypass wirkt, transportiert werden,
ohne in der Zwischenspeichereinrichtung zwischengespeichert zu werden. Alternativ kén-
nen gleichzeitig mehrere Dosen von der Férdereinrichtung in die Zwischenspeicherein-
richtung Uberfihrt oder von der Zwischenspeichereinrichtung wieder auf die Férdereinrich-
tung Ubergeben werden. Damit gleichzeitig eine Mehrzah! von Dosen aus der Zwischen-
speichereinrichtung mittels der Handhabungseinrichtung auf die Férdereinrichtung tber-
geben werden kénnen, muss eine ausreichend grof3e Dosenliicke (freie Ablageplatze) auf
der Fordereinrichtung geschaffen werden, wobei dies bevorzugt mit Hilfe des ersten Hilfs-
dosenspeichers zusammen mit der ersten Ubergabevorrichtung erfolgt, insbesondere
derart, dass die erste Ubergabevorrichtung gestoppt wird und die Foérdereinrichtung zu-
mindest so lange weiterlauft, bis die gewiinschte LuckengréRe realisiert ist. Das eigentli-
che LickenschlieRen von, in der Regel einzelnen Dosenliicken, in einem Bereich vor der
Fordereinrichtung erfolgt bevorzugt mit Hilfe der ersten Ubergabevorrichtung. Insbesonde-
re dann, wenn die Funktion des (Einzel-) LuckenschlieRens von der ersten Ubergabevor-
richtung, insbesondere einer Vakuumladetrommel Ubernommen wird, wird mit Vorteil er-
reicht, dass die Ubergabegeschwindigkeit von der ersten Ubergabevorrichtung auf die
Fordereinrichtung von der Produktionsgeschwindigkeit einer der Férdereinrichtung und
damit der ersten Ubergabevorrichtung vorgeordneten Produktionsmaschine entkoppelt

werden kann.
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Zudem dienen die beiden Hilfsdosenspeicher zum Ausgleich kleinerer Produktionsge-

schwindigkeitsunterschiede.

Insgesamt kénnen mit der nach dem Konzept der Erfindung ausgebildeten Vorrichtung
bevorzugt funf Betriebszustande realisiert werden, die im Folgenden im Detail erlautert
sind.

Mit der Vorrichtung ist es méglich, Einzellicken zu schlieRen, die von einer der Vorrich-
tung vorgelagerten (Produktions-)Maschine bzw. einem vorgelagerten Dosentransport
herriihren. Diese Einzelliicken werden idealerweise von der ersten Ubergabevorrichtung
geschlossen, da hierdurch in die Zwischenspeichereinrichtung Dosenreihen chne Liicken
eingelagert werden kénnen, was den Betriebsablauf beim Auslagern erleichtert. Wie spa-
ter noch erlautert werden wird, ist es im Falle des Vorsehens von ersten Ubergabemitteln
zwischen dem ersten Hilfsdosenspeicher und einer vorgelagerten Maschine theoretisch
auch denkbar, Dosenllicken zusatzlich oder alternativ zur ersten Ubergabevorrichtung mit

den fakultativen ersten Ubergabemitteln zu schlieRen.

Ferner ist es moglich, mit der nach dem Konzept der Erfindung ausgebildeten Vorrichtung
gleichzeitig mehrere, insbesondere in einer Reihe angeordnete, Dosen von der Férderein-
richtung mittels der Handhabungseinrichtung in die Zwischenspeichereinrichtung zu tGber-
fuhren. Dieser Betriebszustand ist insbesondere dann notwendig, wenn eine der nach
dem Konzept der Erfindung ausgebildeten Vorrichtung nachgeordnete Maschine (tempo-
rar) etwas zu langsam lauft und der erste und/oder der zweite Hilfsdosenspeicher zu voll
werden/wird. In diesem Fall entnimmt die Handhabungseinrichtung (Roboter) mindestens
eine Dosenreihe, vorzugsweise immer wieder einzelne Dosenreihen, von der Férderein-
richtung und lagert diese in der Zwischenspeichereinrichtung ein. Die dadurch entstehen-
de Lucke auf der Fordereinrichtung (beispielsweise 20 Einzellicken in Folge) werden bei-
spielsweise geschlossen, indem die zweite Ubergabevorrichtung stehen bleibt, die ge-
samte Lucke abwartet und erst bei der ersten Dose, die auf der Férdereinrichtung bei der
zweiten Ubergabevorrichtung ankommt, wieder anlduft. Hierdurch werden die Hilfsdosen-
speicher entlastet und das Gesamtsystem in Balance gehalten, zumindest solange, wie
die Zwischenspeichereinrichtung noch aufnahmefahig ist oder die Laufhemmung der

nachgeschalteten Maschine behoben wurde.

Ferner ist es moglich Uber einen langeren Zeitraum kontinuierlich Dosenreihen von der

Foérdereinrichtung in den Zwischenspeicher zu Uberflhren. Dieser Betriebszustand wird
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insbesondere dann angewendet, wenn die der nach dem Konzept der Erfindung ausge-
bildete Vorrichtung nachgeordnete Maschine vollstandig steht. Solange der Zwischen-
speicher aufnahmefahig ist, kénnen Dosen, insbesondere in Reihen, kontinuierlich, d.h.
Reihe fur Reihe, von der Férdereinrichtung abgenommen und in den Zwischenspeicher
eingelagert werden. Sobald die nachgeordnete Maschine wieder lauffahig ist, werden die
Dosen auf dem Transportband wieder bis zur zweiten Ubergabevorrichtung transportiert,
die bevorzugt genau bei Ankunft der ersten Dose wieder anlauft und die lickenlose Do-

senreihe im zweiten Hilfsdosenspeicher aufrecht erhalt.

Ein weiterer mdglicher Betriebszustand einer nach dem Konzept der Erfindung ausgebil-
deten Vorrichtung ist das Ruckfuhren von gleichzeitig mehreren, insbesondere in Reihe
angeordneten, Dosen von der Zwischenspeichereinrichtung auf die Fordereinrichtung.
Diese Funktion bzw. dieser Betriebszustand der, insbesondere kontinuierlichen, Entla-
dung der Zwischenspeichereinrichtung erfolgt unter normalen Betriebsbedingungen, d.h.
wenn die der nach dem Konzept der Erfindung ausgebildeten Vorrichtung nachgeordnete
Maschine stérungsfrei 1auft. Hierbei ist es bevorzugt, wenn diese nachgelagerte Maschine
bzw. die nachgelagerte Maschine um mindestens 10% schneller lauft als die der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung vorgelagerte Maschine, so dass die Hilfsdosenspeicher lang-
sam entleert werden. Rechtzeitig vor deren vollstdndiger Entleerung kann durch tempora-
res Stehen bleiben der ersten Ubergabevorrichtung auf der Férdereinrichtung eine ausrei-
chend grol3e, aus mehreren Einzelllicken bestehende Liicke gezogen werden, die bevor-
zugt von ihrer GréRenbemessung exakt der Dosenreihe entspricht, die die Handhabungs-
einrichtung von der Zwischenspeichereinrichtung zufthrt und auf der Férdereinrichtung
absetzt. Dieser Vorgang findet sporadisch statt, vorzugsweise immer dann, wenn die

Hilfsdosenspeicher ausreichend leer genug dazu sind.

Ein weiterer vorzugsweise realisierbarer Betriebszustand betrifft das kontinuierliche Riick-
lagern von jeweils gleichzeitig mehreren, vorzugsweise als Reihe angeordneten, Dosen
aus der Zwischenspeichereinrichtung. Dieser Betriebszustand wird bevorzugt dann reali-
siert, wenn die der erfindungsgemanen Vorrichtung vorgeschaltete Maschine nicht arbei-
tet und die Zwischenspeichereinrichtung, vorzugsweise mit der (Produktions-)Geschwin-
digkeit der der erfindungsgemaBen Vorrichtung nachgeordneten Maschine Dosenreihen
einspeist. Nach Beendigung dieser Situation und erneutem Anlaufen der vorgeschalteten
Maschine wird die Dosenbeschickung der Fordereinrichtung an der ersten Ubergabevor-
richtung wieder eingeschaltet und zwar bevorzugt derart, dass das letzte Einsetzen einer
Dosenreihe aus der Zwischenspeichereinrichtung mittels der Handhabungseinrichtung

ltckenlos auf der Fordereinrichtung geschieht.



10

15

20

25

30

35

WO 2012/025285 PCT/EP2011/061394

Besonders zweckmafig ist eine Ausflhrungsvariante der Vorrichtung, bei der der erste
und/oder zweite Hilfsdosenspeicher als Kettenspeicher ausgebildet sind/ist, um mit diesen
eine gewisse Anzahl von Dosen auf einfache Weise zwischenspeichern zu kénnen. Be-
vorzugt handelt es sich um kleine Kettenspeicher mit weniger als 10, vorzugsweise weni-
ger als 6, noch weiter bevorzugt weniger als 3, besonders bevorzugt lediglich mit einem

einzigen Laufwagen zur Variation der speicherwirksamen Kettenlange.

Eine vollstandige Entkopplung der Ubergabegeschwindigkeit zur Ubergabe von Dosen
von dem ersten Hilfsdosenspeicher auf die Férdereinrichtung mittels der ersten Uberga-
bevorrichtung von der Produktionsgeschwindigkeit einer dem ersten Hilfsdosenspeicher
vorgeordneten Maschine bzw. einer dieser zugeordneten zufiihrenden Férdereinrichtung
kann durch das Vorsehen von ersten Ubergabemitteln, insbesondere in Form von zwei
Vakuumladetrommeln erreicht werden, mit der Dosen, die von der nach dem Konzept der
Erfindung ausgebildeten Vorrichtung vorgeordneten Maschine angeliefert werden auf den
ersten Hilfsdosenspeicher (bergeben werden kdnnen. Mit vorgenannter Weiterbildung
wird der Hilfsdosenspeicher vollstédndig von der vorgeordneten (Produktions-) Maschine
entkoppelt, wodurch es durch eine entsprechende Ansteuerung der ersten Ubergabevor-
richtung und/oder des Hilfsdosenspeichers maglich ist (Einzel-) Liicken mit einem Ver-
gleich zu einem normalen Geschwindigkeitsniveau niedrigerem Geschwindigkeitsniveau
zu schlieRen, wodurch UbergabestéRe reduziert werden. Wenn beispielsweise die Pro-
duktionsgeschwindigkeit einer der aus dem Konzept der Erfindung vorgeordneten Ma-
schine 400 Dosen/min betragt, kénnen Dosenliicken mittels der ersten Ubergabevorrich-
tung beispielsweise mit nur (beherrschbaren) 200 Dosen/min temporarer Geschwindigkeit

Ubergeben werden.

Grundsétzlich ist jedoch eine Entkopplung einer vorgeschalteten Maschine durch das
Vorsehen von Ubergabemittein zum ersten Hilfsdosenspeicher nicht notwendig. Bevor-
zugt kommen solche Ubergabemittel zum Einsatz, wenn die vorgeschalteten Maschinen
keinen Kettentransporteur (Transportkette) fur den Dosendurchlauf verwenden. Sie die-
nen insbesondere als Ubergabehilfe zwischen unterschiedlichen Transportmitteln. Das
gleiche gilt in analoger Weise fir die zweiten Ubergabemittel, auf die bei Bedarf auch ver-

zichtet werden kann.

Besonders bevorzugt sind dem zweiten Hilfsdosenspeicher neben der zweiten Ubergabe-
vorrichtung zum Ubergeben von Dosen von der Férdereinrichtung zu auf den zweiten

Hilfsdosenspeicher zweite Ubergabemittel zugeordnet, mit denen Dosen aus dem zweiten



10

15

20

25

30

35

WO 2012/025285 PCT/EP2011/061394

Hilfsdosenspeicher auf einen abflhrenden Férderstrang tiberfilhrbar sind, um somit den
zweiten Hilfsdosenspeicher und damit die Ubergabegeschwindigkeit zur Ubergabe von
Dosen von der Férdereinrichtung mit Hilfe der zweiten Ubergabevorrichtung auf den zwei-
ten Hilfsdosenspeicher von der Geschwindigkeit des abfiihrenden Férderstrangs zu ent-
kKoppeln.

Die ersten und/oder zweiten Ubergabemittel sind nicht zwingend notwendig. Insbesonde-
re wenn die angrenzenden Positionsmaschinen ebenfalls einen Kettentransport besitzen,
kann dieser die Hilfsdosenspeicher mit beinhalten, so dass nur eine erste und/oder eine
zweite Ubergabevorrichtung zum Ubergeben auf die Férdereinrichtung bzw. zum Ent-

nehmen von der Férdereinrichtung notwendig sind.

Besonders geschickt ist es, wenn die gleichzeitig an- und ausliefernde, dem Zwischen-
speicher zugeordnete Férdereinrichtung ein Taschenband mit einer Vielzahl von neben-
einander angeordneten Transporttaschen umfasst, in die die Dosen mittels der Handha-
bungseinrichtung eingelegt bzw. aus denen die Dosen mittels der Handhabungseinrich-
tung entnommen werden kénnen. Bevorzugt sind die, vorzugsweise oben offenen, Trans-

porttaschen zur Aufnahme jeweils einer einzelnen Dose ausgebildet.

Wie bereits erwdhnt ist es besonders zweckmaiig, wenn die erste und/oder zweite Uber-
gabevorrichtung als sogenannte Vakuumtrommel (Vakuum-Ladetrommel) ausgebildet
sind/ist, wobei auch alternative Ubergabevorrichtungen einsetzbar sind. Bevorzugt han-
delt es sich bei den vorgesehenen ersten und/oder zweiten Ubergabemitteln jeweils um
eine Kombination aus zwei solcher Vakuumtrommeln, wobei auch hier Alternativen reali-
sierbar sind.

In Weiterbildung der Erfindung ist mit Vorteil vorgesehen, dass die, vorzugsweise (noch)
unlackierten, (Metall-) Dosen nicht unmittelbar aufeinander in einem Speicherbehalter der
Zwischenspeichereinrichtung platziert werden, sondern voneinander beabstandet, was
auf den ersten Blick einer gewlinschten Raumminimierung zuwider l&uft. Hierdurch kann
jedoch Uberraschend der wesentliche Vorteil erreicht werden, dass sich die Dosen zu kei-
nem Zeitpunkt beriihren, wodurch eine Stérung des Betriebs der Produktionsanlage durch
ein ansonsten wahrscheinliches Verhaken von ungebirsteten Dosen vermieden wird. Um
nun bei der beriihrungsfreien Anordnung der Dosen den Speicherraum zu minimieren
bzw. das Speichervolumen unter Ausnutzung des zur Verfigung stehenden Raumes zu
optimieren, wird in Weiterbildung der Erfindung die Raumtiefe zum Zwischenspeichern

der Dosen erstmals genutzt, indem in einem Tray (Ablageelement) der Zwischenspei-
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chereinrichtung nicht nur eine Reihe von nebeneinander liegend angeordneten, sich nicht
bertinrenden Dosen abgelegt werden, sondern stattdessen mehrere hintereinander ange-
ordnete Reihen von Dosen. Bevorzugt ist, wenn sich nicht nur die Dosen jeder Reihe un-
tereinander nicht berlihren, sondern zuséatzlich auch die Dosen von hintereinander ange-
ordneten Reihen sich nicht berlihren. Ganz besonders bevorzugt ist es, wenn in einem
Tray der Zwischenspeichereinrichtung mehr als zwei Dosenreihen hintereinander abge-
legt werden. Dabei wird unter vor- oder hintereinander abgelegten Reihen liegender Do-
sen verstanden, dass die Dosen zweier benachbarter Reihen mit ihren Stirnseiten einan-
der zugewandt sind, wobei es bevorzugt ist, wenn die mehreren Reihen von Dosen in
einer Horizontalebene hintereinander abgelegt werden, und wobei es grundsatzlich zu-
nachst gleichguiltig ist, ob eine zweite Reihe vor oder hinter die erste Reihe abgelegt wird.
Bevorzugt werden die Reihen von Dosen dabei lediglich in einer einzigen Ebene abgelegt,
d.h. ein Tray enthalt nur in einer, vorzugsweise horizontalen, Ebene angeordnete Dosen,
nicht jedoch Ubereinander angeordnete Dosen. Bevorzugt wird bei jedem Entnahme- bzw.
Uberfuhrschritt eine Dosenreihe abgelegt und einem darauffolgenden Schritt die nachste,
vorzugsweise unmittelbar benachbarte, Dosenreihe. Durch die zuvor beschriebene MaR-
nahme wird, wie erwéhnt, zur Zwischenspeicherung also erstmals die Raumtiefe genutzt.
Vor ,vor®- bzw. ,hintereinander‘ meint dabei eine Anordnung senkrecht zu den Dosenrei-

hen Langserstreckungen.

Bevorzugt ist es, dass die Dosen in den Trays liegend abgelegt bzw. zwischengespeichert
werden, wobei unter einer liegenden Ablage verstanden wird, dass die Boden- und De-
ckelseite, d.h. die Stirnseite der Dosen nicht parallel zu einer Horizontalebene, sondern
vorzugsweise senkrecht zu dieser angeordnet sind, dass sich also die Langsachse der
Dosen zumindest naherungsweise parallel zur Horizontalebene erstreckt, wobei auch
Neigungswinkel der Langsachse zur Horizontalebene von kleiner als 30°, vorzugsweise

kleiner als 20°, bevorzugt kleiner als 10° noch akzeptabel erscheinen.

Wie bereits ausgefiihrt, ist ein wesentlicher Kernbestandteil der Weiterbildung der Erfin-
dung die jeweils in einer Reihe angeordneten Dosen voneinander beabstandet von der
Foérdereinrichtung zum Tray zu Gberfihren und auch dort voneinander beabstandet abzu-
legen. Noch weiter bevorzugt ist es, wenn zudem auch die Dosenreihen voneinander
beabstandet sind, sodass sich nicht nur die Dosen innerhalb der Reihe nicht beriihren,
sondern auch die Dosenreihen untereinander beriihrungsfrei angeordnet sind, indem zu-
gewandten, bevorzugt parallel ausgerichteten Stirnseiten benachbarter Dosenreihen von
einander beabstandet sind. Alternativ ist es denkbar, um den Raumbedarf fur die Dosen-

speicherung weiter zu minimieren, dass sich zwei benachbarte Reihen in einem Tray be-
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rGhren derart, dass die Dosen mit ihren Stirnseiten ineinander anliegen. Auch in diesem
Fall muss gewahrleistet sein, dass die Mantelflachen der in Reihe angeordneten Dosen

sich untereinander nicht berihren.

Zum Erzielen héchster Durchsatzgeschwindigkeiten ist es bevorzugt, wenn die Handha-
bungseinrichtung in Abkehr der Lehre der EP 2 192 061 A2 keine Einsteckdorn (Ein-
schubstabe) aufweisende Handhabungseinrichtung aufweist, sondern stattdessen mit
Saugmitteln ausgestattet ist, um die Dosen an ihren Mantelflachen durch Beaufschlagung
mit Unterdruck anzusaugen. Hierdurch kénnen im Stand der Technik wahrscheinliche

Taumelbewegungen beim Greifen bzw. Uberfilhren der Dosen sicher vermieden werden.

Um eine optimale Dosenmenge bei geringem Platzbedarf im Speicher realisieren zu kon-
nen bzw. um eine einfache Anpassung der Handhabungseinrichtung an unterschiedliche
Dosenformate und ggf. daraus resultierende Abstande zu erméglichen, ist es bevorzugt,
wenn der Abstand der Saugmittel der Handhabungseinrichtung untereinander, vorzugs-
weise automatisch, beispielsweise hydraulisch, pneumatisch oder elektromotorisch ein-
stellbar ist. So ist es beispielsweise denkbar, dass einzelne Greiffinger (Saugfinger) ver-
schiebbar angeordnet sind.

Um den Raumbedarf zur Speicherung einer erhdhten Dosenzahl zu minimieren, ist ais
weitere Malnahme in Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, dass in Abkehr von der
EP 2 192 061 A2 nicht ein Hochregallager oder ein Paternosteriager als Zwischenspei-
chereinrichtung zum Einsatz kommt (was alternativ méglich ist und im Rahmen der Erfin-
dung liegt), sondern dass die Zwischenspeichereinrichtung als Stapelspeichereinrichtung
ausgebildet ist, die dazu ausgelegt und bestimmt ist, mit mehreren Dosenreihen gefiilite
Trays unmittelbar aufeinander zu stapeln, d.h. einen Traystapel aus mehreren Ubereinan-
der angeordneten, sich unmittelbar kontaktierenden Trays in der Art eines Palettenstapels
herzustellen. Im Gegensatz zum Stand der Technik beriihren sich somit die benachbarten
Speicherbehélter unmittelbar, wodurch das Raumvolumen minimiert wird. Die Trays sind
bevorzugt so gestaltet, dass sie sicher aufeinander gestapelt werden kénnen, um die ei-
ner gepackten Palette &hnliche Geometrie zu erreichen. Darliber hinaus kann die Stapel-
speichereinrichtung derart ausgebildet werden, dass ein fertiger Traystapel auf einer Seite
von der Stapelspeichereinrichtung entnommen werden kann und auf der anderen, vor-
zugsweise gegenuberliegenden, Seite ein Traystapel wieder zugefiihrt werden kann.
Hierdurch lassen sich weitere Logistiken mit groRen Speicherkapazitdten realisieren.
Grundsatzlich ist es sogar moglich, den Dosenpress- bzw. Tiefziehvorgang vollstandig

vom spateren Lackiervorgang zu trennen, wodurch eine deutliche Verbesserung bei der
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Effizienz der Dosenproduktionsanlage zu erzielen ist, da die Pressen, insbesondere Tief-
zieheinrichtungen, prinzipiell langsam aber kontinuierlich arbeiten, wahrend die Bedru-
ckung mit hohen Durchsatzleistungen arbeitet, jedoch umristbedingte Unterbrechungen
notwendig sind.

Grundsétzlich kann die Stapelspeichereinrichtung nach zwei unterschiedlichen Prinzipien
arbeitend ausgebildet werden. GemaR einer ersten Alternative arbeitet die Stapelspei-
chereinrichtung nach dem Umlaufprinzip. In diesem Fall kann in der Stapelspeicherein-
richtung selbst der Speicherplatz optimiert werden. Beim Umlaufprinzip erfolgt nicht nur im
Wirkbereich der Handhabungseinrichtung ein Umsetzen von einem auf einen zweiten
Stapel, sondern auch in einem dazu beabstandeten, vorzugsweise parallelen, insbeson-
dere oberen, Bereich, so dass zwei ,miteinander kommunizierende* Stapel immer gleicher
Hohe erhalten werden. Bei einer zweiten Alternative arbeitet die Stapelspeichereinrich-
tung nach dem Pendelprinzip, wobei hier in einem ersten Stapel ausschlieRlich leere
Trays und in einem zweiten Stapel ausschlieBlich mit Dosen geflillte Trays vorgesehen

sind und die StapelhShen insgesamt variieren.

Die unterschiedlichen Prinzipien unterscheiden sich also dadurch, dass beim Pendelprin-
zip lediglich eine Stapelseite zur Dosenspeicherung benutzt wird, beispielsweise links
leer, rechts voll, wahrend beim Umlaufprinzip bei gleichem Rauminhalt doppelt so viele

mit Dosen gefullte Trays untergebracht werden kénnen.

Besonders zweckmaRig ist es, wenn die Trays der Zwischenspeichereinrichtung mehrere,
vorzugsweise unterbrechungsfreie, Ablagespalten aufweisen, die sich senkrecht zur
Langserstreckung der Dosenreihen erstrecken und wobei von jeder Dosenreihe bevorzugt
in jeder Ablagespalte eine einzige Dose vorhanden ist. Innerhalb der Ablagespalten sind
Dosen benachbarter Reihen mit ihren Stirnseiten einander zugewandt. Dadurch, dass nun
die Ablagespalten senkrecht zur Langserstreckung der Dosenreihe durchgangig, d.h. oh-
ne Unterbrechungen, d.h. abteilungsfrei, ausgebildet sind, ist es theoretisch denkbar, die
Dosen entlang der Ablagespalten zu verschieben. Hierdurch sind die Trays dosenforma-
tunabhangig und es kdnnen mit demselben Tray unterschiedliche Dosenléngen gespei-
chert werden. Ganz besonders bevorzugt haben die Ablagespalten im Querschnitt eine
Prismenform, so dass jede Dose an zwei parallel zu ihrer jeweiligen Langserstreckung
orientierten Linien jeweils eine Schragflache eines prismenférmigen Ablagespaltes beriih-
ren. Gleichzeitig wird durch diese Form eine berUhrungsfreie Lagerung der Dosen im
Rohzustand (vorzugsweise gewaschen und gebdlrstet, nicht lackiert) sichergestellt. Die

Lange jeder Ablagespalte ist so gestaltet, dass mehrere, vorzugsweise mehr als zwei sich
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senkrecht zur Langserstreckung der Ablagespalten erstreckende Dosenreihen, parallel

zueinander hintereinander gelegt werden kénnen.

Die Erfindung fuhrt auch auf ein Verfahren zum Zwischenspeichern von, vorzugsweise
unlackierten, insbesondere aus Metall bestehenden, Dosen, vorzugsweise unter Verwen-
dung einer nach dem Konzept der Erfindung ausgebildeten, zuvor im Detail beschriebe-
nen Vorrichtung. Kern des Verfahrens ist es, dass mittels der Handhabungseinrichtung
bei Bedarf Dosen von der Férdereinrichtung entnommen und in die Zwischenspeicherein-
richtung Gberfiihrt werden und mittels derselben Handhabungseinrichtung bei Bedarf auf
dieselbe Foérdereinrichtung Dosen von der Zwischenspeichereinrichtung (zuriick) Uber-
fuhrt werden. Ferner werden Dosen mittels der ersten Ubergabevorrichtung von dem ers-
ten der Fordereinrichtung vorgeordneten Hilfsdosenspeicher auf die Fordereinrichtung
uberfiihrt und mittels der zweiten Ubergabevorrichtung von der Férdereinrichtung in den

zweiten, der Férdereinrichtung nachgeordneten Hilfsdosenspeicher.

In Weiterbildung der Erfindung ist mit Vorteil vorgesehen, dass die Vorrichtung neben der
ersten Ubergabevorrichtung erste Ubergabemittel zum Ubergeben von Dosen von einem,
insbesondere einer (Produktions-)Maschine zugeordneten, zufUhrenden Férderstrang in
den ersten Hilfsdosenspeicher aufweist und dass das SchlieRen von (Einzel-)Dosen-
licken mit der ersten Ubergabevorrichtung beim Uberfuhren von Dosen aus dem ersten
Hilfsdosenspeicher in die Férdereinrichtung erfolgt. Bevorzugt erfolgt das (Einzel-)Dosen-
schlieRen nicht mit den ersten Ubergabemitteln, die den ersten Hilfsdosenspeicher von
dem zufiihrenden Forderstrang und damit einer der nach dem Konzept der Erfindung

ausgebildeten Vorrichtung vorgeordneten Maschine entkoppelt.

Bevorzugt wird zum Fillen der (Einzel-)Dosenliicken die Férdereinrichtung mit einer im
Vergleich zu einer Normalgeschwindigkeit reduzierten Geschwindigkeit, von vorzugsweise
groler Om/s betrieben und eine Dosenlicke im ersten Hilfsdosenspeicher an einer Uber-
gabeposition mittels der ersten Ubergabevorrichtung vorbeigefihrt und eine auf die Do-
senllicke folgende Dose mittels der ersten Ubergabevorrichtung mit einer im Vergleich zur
Normalgeschwindigkeit reduzierten Geschwindigkeit, insbesondere einer reduzierten U-
bertragungsgeschwindigkeit und/oder Rotationsgeschwindigkeit der ersten Ubergabevor-
richtung auf die Férdereinrichtung Uberfuhrt, woraufhin die Geschwindigkeit der Férderein-
richtung, vorzugsweise auf Normalgeschwindigkeit, und die Geschwindigkeit der ersten

Ubergabevorrichtung wieder erhoht wird.
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Durch die zuvor beschriebenen Malinahmen kénnen extrem hohe Dosenzykluszahlen in
einer Produktionsanlage realisiert werden, da die Fordereinrichtung nicht angehalten wer-
den muss und daher verminderte Beschleunigungen auftreten. Insbesondere dann, wenn
vergleichsweise niedrige Dosenzykluszahlen realisiert werden sollen, ist es alternativ

auch denkbar die Férdereinrichtung anzuhalten, um eine Liicke abzuwarten.

Besonders zweckmaRig ist es, wenn zum Fullen von (Einzel-)Dosenliicken die erste U-
bergabevorrichtung kurzfristig mit einer niedrigeren Geschwindigkeit, insbesondere einer
niedrigeren Ubergabegeschwindigkeit und/oder Rotationsgeschwindigkeit, betrieben wird

als die ersten Ubergabemittel, um StéRe zu vermeiden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-

genden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie anhand der Zeichnungen.

Diese zeigen in:

Fig. 1: eine schematische Darstellung einer bevorzugten Ausflihrungsform einer Zwi-
schenspeichervorrichtung, wobei aus Ubersichtlichkeitsgrinden auf die Dar-
stellung der zugehdrigen Zwischenspeichereinrichtung, insbesondere einer

Stapelspeichereinrichtung verzichtet wurde,

Fig. 2: einen Stapel aus mehreren Ubereinander gestapelten, jeweils mit mehreren

Dosenreihen gefuliten Trays,

Fig. 3: eine Draufsicht auf ein gefiilltes Tray mit insgesamt vier hintereinander ange-

ordneten Dosenreihen,

Fig. 4 in einer schematischen Darstellung den Fahrweg der Handhabungseinrichtung
zum Uberfuhren von Dosen von der (einzigen) Férdereinrichtung in die Zwi-

schenspeichereinrichtung,

Fig. 5: in einer schematischen Darstellung eine Ansicht der Handhabungseinrichtung

mit Sauggreifern,

Fig. 6: eine schematische Darstellung einer nach dem Pendelprinzip arbeitenden

Stapelspeichereinrichtung,
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Fig. 7: eine schematische Darstellung einer nach dem Umlaufprinzip arbeitenden

Stapelspeichereinrichtung, und

Fig. 8: eine Darstellung eines Kettenspeichers nach dem Stand der Technik.

In den Figuren sind gleiche Elemente und Elemente mit der gleichen Funktion mit den

gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet.

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum Zwischenspeichern von unlackierten Dosen 11 aus
Metall gezeigt. Die Vorrichtung 1 umfasst eine anliefernde Férdereinrichtung 2, mit der
Dosen zu einer Handhabungseinrichtung 3 transportiert werden, mit der gleichzeitig meh-
rere Dosen voneinander beabstandet in eine aus Ubersichtlichkeitsgriinden nicht darge-
stellte Zwischenspeichereinrichtung Uberfuhrt werden kénnen. Mit derselben Handha-
bungseinrichtung 3 kénnen mehrere Dosen berihrungsfrei von der Zwischenspeicherein-
richtung wieder auf dieselbe Foérdereinrichtung 2 zum Zwecke der Auslieferung tberfihrt
werden. Die Férdereinrichtung 2 bietet also einen Ubergabebereich 4, in welchem die
Handhabungseinrichtung zum Entnehmen und Beladen mit der Férdereinrichtung 2 bzw.

den darauf angeordneten Dosen bzw. Dosenllcken in Wechselwirkung treten kann.

Um mittels der Handhabungseinrichtung 3 (Handhabungsroboter) gieichzeitig eine Anzahi
von Dosen in einem voneinander beabstandeten Zustand von der Férdereinrichtung 2, die
in dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel als Taschenband 5 mit einer Anzahl von voneinan-
der beabstandeten Taschen 6 ausgebildet ist, entnehmen zu kénnen, ist die Handha-
bungseinrichtung 3 mit einer Anzahl von Saugmitteln 7 ausgestattet, mit welchen die Do-
sen im Bereich ihrer Mantelfldche angesaugt werden kénnen. Bevorzugt ist der Abstand
(in Langserstreckung der Foérdereinrichtung) der Saugmittel 7 untereinander automatisch
einstellbar.

Wie sich aus Fig. 1 weiter ergibt, ist der Férdereinrichtung 2 in Férderrichtung ein erster,
als Kettenspeicher ausgebildeter Hilfsdosenspeicher 8 vorgeordnet, der in dem gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel insgesamt drei erste Laufwagen 9 zur Einstellung der speicherwirk-
samen Kettenlénge aufweist. Der als Kettenspeicher ausgebildete erste Hilfsdosenspei-
cher 8 umfasst eine umlaufend angetriebene Transportkette 10 mit daran angeordneten

Kettenstiften (nicht dargestellt) zur Aufnahme jeweils einer Dose 11.

Dem ersten Hilfsdosenspeicher 8 ist eine erste in dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als

Vakuumladetrommel ausgebildete erste Ubergabevorrichtung 12 zugeordnet, mit welcher
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Dosen 11 vom ersten Hilfsdosenspeicher 8 auf die Férdereinrichtung 2 Ubergeben werden
kénnen.

Zur (nicht notwendigen, jedoch vorteilhaften) Entkopplung des ersten Hilfsdosenspeichers
8 von einem zufUhrenden, vorzugsweise einer nicht dargestellten Produktionsmaschine
zugeordneten, Férderstrang 13 auf den ersten Hilfsdosenspeicher 8 sind erste Uberga-
bemittel 14 zugeordnet, die in dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel zwei miteinander in an

sich bekannter Weise in Wechselwirkung tretende Vakuumtrommeln aufweisen.

In Férderrichtung ist der Fordereinrichtung 2 ein zweiter ebenfalls als Kettenspeicher aus-
gebildeter Hilfsdosenspeicher 15 mit ebenfalls insgesamt drei zweiten Laufwagen 16 zu-
geordnet. Zur Ubergabe von Dosen von der Férdereinrichtung 2 auf den zweiten Hilfsdo-
senspeicher 15 ist eine zweite als Vakuumladetrommel ausgebildete Ubergabevorrichtung
17 vorgesehen. Zur Entkopplung des zweiten Hilfsdosenspeichers 15 von einer abflhren-
den Férdereinrichtung 18 sind zweite Ubergabemittel 19 in der Form von zwei miteinander

in Wechselwirkung tretenden Vakuumladetrommeln vorgesehen.

Im Normalbetrieb arbeitet die Férdereinrichtung 2 als Bypass, d.h. kann ohne in Wech-
selwirkung mit der Férdereinrichtung 2 treten zu missen Dosen unmittelbar von der ers-
ten Ubergabevorrichtung 12 zur zweiten Ubergabevorrichtung 17 transportieren. Werden
Uber den Forderstrang 13 mehr Dosen 11 zugefihrt als Uber den abfihrenden Férder-
strang 18 abtransportiert werden kénnen, so kénnen Dosen 11 mittels der Handhabungs-
vorrichtung 3 von der Férdereinrichtung 2 Gbernommen und in eine nicht dargestellte Zwi-
schenspeichereinrichtung, insbesondere eine Stapelspeichereinrichtung Gberfihrt wer-
den. Um Dosen 11 wieder in den Produktionszyklus aus der Zwischenspeichereinrichtung
einspeisen zu kdnnen, wird durch entsprechende Ansteuerung des ersten Hilfsdosenspei-
chers 8 mit zugehériger erster Ubergabevorrichtung 12 eine der zu Uberfihrenden Anzahl
von Dosen entsprechende Dosenlicke auf der Férdereinrichtung 2 erzeugt, in die dann
Dosen aus der Zwischenspeichereinrichtung mittels der Handhabungseinrichtung 3 Uber-
fuhrt werden kénnen. Konkret wird die erste Ubergabevorrichtung 12 gestoppt, um eine
entsprechende Dosenlicke auf der Férdereinrichtung 2 zu erzeugen, wobei hierzu die
Férdereinrichtung entsprechend bei gestoppter erste Ubergabevorrichtung 12 weiterlau-
fen muss. Die in der Zwischenzeit anfallende Dosenmenge, die von einer dem ersten
Hilfsdosenspeicher vorgelagerten Maschine zugefuhrt wird, wird im ersten Hilfsdosen-
speicher 8 aufgefangen. Alternativ kann insbesondere beim Anlegen zur Produktion von

mehr als 250 Dosen/min die Geschwindigkeit der Fordereinrichtung lediglich auf Uber
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Om/s reduziert werden, wobei zur Ubergabe dann die Geschwindigkeit der ersten Uber-

gabevorrichtung entsprechend anzupassen ist.

Die Funktion des sogenannten (Einzel-)LlckenschlieBens wird bevorzugt von der ersten
Ubergabevorrichtung 12 Ubernommen, d.h. wird nicht mittels der ersten Ubergabemittel
14 realisiert. Dies ist mit dem besonderen Vorteil verbunden, dass die Ubergabefunktion
von der ersten Ubergabevorrichtung 12 auf die Férdereinrichtung 2 nicht von der vorgela-
gerten Produktionsgeschwindigkeit und damit von der Férdergeschwindigkeit der zufuh-
renden Férdereinrichtung 13 abhangig ist, da der erste Hilfsdosenspeicher 8 die Produkti-
onsgeschwindigkeit von der Ubergabegeschwindigkeit der ersten Ubergabevorrichtung 12
entkoppelt. Hierdurch kénnen einzelne Licken bevorzugt mit einem niedrigerem Ge-
schwindigkeitsniveau gefillt werden im Vergleich zu einer normalen Ubergabegeschwin-
digkeit, was UbergabesttRe reduziert. Insbesondere wenn die vorgenannte Geschwindig-
keitsreduzierung nur fur einen kurzen Zeitraum, von vorzugsweise weniger als einer Se-
kunde wirkt, wird das Gesamtniveau der Produktionsgeschwindigkeit durch das Uberge-

ben der Dosen bzw. das SchlieRen von Einzellicken nicht merkbar beeinflusst.

In Fig. 2 ist ein Traystapel 20 der als Stapelspeichereinrichtung ausgebildeten Zwischen-
speichereinrichtung gezeigt, bzw. ein mittels der Zwischenspeichereinrichtung hergestell-
ter Traystapel 20, in Fig. 2 umfassend drei unmittelbar aufeinander gestapelter Trays 21,
die formschlUssig ineinander greifen.

Wie sich aus Fig. 2, die eine Seitenansicht des Traystapels 20 zeigt, ergibt, weist jedes
Tray 21 eine Anzahl von Ablagespalten 22 auf, welche prismenférmig konturiert sind. Zu
erkennen ist jeweils eine vordere Reihe 23 von Dosen, wobei sich unmittelbar hinter jeder
Dosenreihe 23 mehrere weitere Dosenreihen befinden, jeweils in derselben Horizontal-
ebene wie die vordere Reihe 23.

Die Ablagespalten 22 erstrecken sich senkrecht zur Langserstreckung der Reihen 23 von
Dosen 11 in die Zeichnungsebene hinein und sind durchgéngig, d.h. unterbrechungs-
bzw. trennmittelfrei ausgestaltet, sodass ein und dasselbe Tray 21 fir unterschiedliche

Dosenformate insbesondere Dosendurchmesser und Dosenlange einsetzbar ist.

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf ein vollstandig gefllltes Tray. Zu erkennen sind die sich
senkrecht zu den Dosenreihen erstreckenden Ablagespalten 22. Im gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel liegen voneinander beabstandet in jedem Ablagespalt 22 vier Dosen, wobei

jeder Dose in einem Ablagespalt 22 eine Reihe 23, 24, 25, 26 von Dosen zugeordnet ist.
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Beim Aufflllen der Trays 21 wird bevorzugt zunachst eine erste Reihe 23 von Dosen 11
abgelegt, woraufhin in der Horizontalebene hinter der ersten Reihe 23 eine zweite Reihe
24, dann eine dritte Reihe 25 und eine vierte Reihe 26 abgelegt werden. Mindestvoraus-
setzung ist das Vorsehen von zwei, insbesondere parallelen Reihen, vorzugsweise von

mehr als zwei parallelen Reihen zur Ausnutzung der Raumtiefe.

In Fig. 4 ist ein Entnahme-, Uberfiihr- und Traybeladezyklus der Handhabungseinrichtung
gezeigt. Dosen 11 kdnnen von der Fdrdereinrichtung 2 mittels der Handhabungseinrich-
tung 3 Gbernommen und zu Reihen in einem Tray 21 abgelegt werden. Ebenso ist es
moglich eine Reihe von Dosen wieder aus dem Tray 21 zu entnehmen und eine entspre-
chend groRe Licke der Férdereinrichtung 2 zu berfithren.

Fig. 5 zeigt schematisch eine Handhabungseinrichtung 3, wobei in dem gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel jeder Dose 11 mehrere Saugmittel 7 zugeordnet sind, um die Dose 11 in

unterschiedlichen Bereichen ihrer Mantelflache ansaugen zu kénnen.

Die Handhabungseinrichtung 3 umfasst einen Schwenkarm 27, der Uber ein Schwenkge-

lenk 28 mit einem horizontal und vertikal verfahrbarem Trager 29 verbunden ist.

Fig. 6 zeigt eine Méglichkéit zur Ausbildung einer als Stapelspeichereinrichtung ausgebil-
deten Zwischenspeichereinrichtung 30. In dem gezeigten Ausfllhrungsbeispiel arbeitet
diese nach dem sogenannten Pendelprinzip, wobei in einem in der linken Zeichnungshalf-
te befindlichen ersten Stapel mehrere leere Trays unmittelbar aufeinander gestapelt sind.
Von diesem in der linken Zeichnungshalfte befindlichen Stapel wird jeweils das unterste
leere Tray 21 entnommen und an eine, hier mittlere, Be- und Entladeposition 31 Gberfiihrt,
in der eine Handhabungseinrichtung 3 mit Saugmitteln 7 in Wechselwirkung treten kann,
um den Tray 21 zu Be- oder Entladen. Die unterschiedlichen Dosen zugeordneten Saug-

mittel 7 sind in ihrem Abstand zueinander automatisch einstellbar.

Nachdem in das Tray 21 in der Be- und Entladeposition 31 mehrere Reihen von Dosen 11
in einer Horizontalebene hintereinander abgelegt wurden und das Tray 21 gefiillt ist, wird
dieses zudem in der Zeichnungsebene rechts befindlichen Stapel gefuhrt und von unten
in den dortigen Stapel ergénzt. In der Zeichnungsebene links kénnen bei Bedarf mittels
geeigneter Vorrichtungen, wie einem Stapler oder einem entsprechenden Roboter, leere
Trays 21 nachgefillt und in der Zeichnungsebene rechts gestapelte Trays entnommen

werden. Es ist auch denkbar, die Zwischenspeichereinrichtung 30 in der gezeigten Form
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zu nutzen, wenn die Anzahl der pendelnd hin und her verschobenen Trays 21 ausrei-
chend grof ist. Bei Fig. 6 ist der Vollstandigkeit halber noch zu erwahnen, dass im umge-
kehrten Fall, bei der Entleerung die Trays 21 von der Zeichnungsebene rechts bzw. von
der Be- und Entladeposition 31 nach dem Entladen von unten in den in der Zeichnungs-

ebene linken Stapel erganzt werden.

In Fig. 7 ist eine alternative AusfUhrungsvariante einer Zwischenspeichereinrichtung 30
gezeigt. Diese, als Stapelspeichereinrichtung ausgebildete Zwischenspeichereinrichtung
30, arbeitet nach dem umlaufenden Prinzip, bei welchem zwei Traystapel immer die glei-
che Héhe aufweisen und fir jedes dem rechten Stapel zugefihrte Tray oben ein Tray
entnommen und von oben auf den in der Zeichnungsebene linken Traystapel aufgesetzt
wird. Bei einer umlaufend arbeitenden Stapelspeichereinrichtung kann bei gleichem Ge-
samtvolumen die doppelte Dosenmenge gespeichert werden als bei einer nach dem Pen-

delprinzip arbeitenden Stapelspeichereinrichtung.
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Anspriiche

Vorrichtung (1) zum Zwischenspeichern von, vorzugsweise unlackierten, Dosen

mit einer anliefernden Fordereinrichtung (2),

mit einer Zwischenspeichereinrichtung (30) und

mit einer Handhabungseinrichtung (3), die zum gleichzeitigen
Uberfihren mehrerer Dosen (11) von der Férdereinrichtung (2) in die Zwi-

schenspeichereinrichtung (30) ausgebildet und angesteuert ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die anliefernde Foérdereinrichtung (2) gleichzeitig auch eine auslie-
fernde Fordereinrichtung ist, und

dass die Handhabungseinrichtung (3) ausgebildet und angesteuert ist, um
gleichzeitig mehrere Dosen (11) von der Zwischenspeichereinrichtung (30)
auf die Férdereinrichtung (2) zu tberfuhren, und

dass der Férdereinrichtung (2) ein erster Hilfsdosenspeicher (8) sowie eine
erste Ubergabevorrichtung (12) vorgeordnet ist, mittels der Dosen (11) auf
die Férdereinrichtung (2) Uberfihrbar sind, und

dass der Férdereinrichtung (2) ein zweiter Hilfsdosenspeicher (15) sowie
eine zweite Ubergabevorrichtung (17) nachgeordnet ist, mittels der Dosen
(11) von der Férdereinrichtung (2) in den zweiten Hilfsdosenspeicher (15)
Oberfuhrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der erste Hilfsdosenspeicher (8) und/oder der

zweite Hilfsdosenspeicher (15) als Kettenspeicher (100) ausgebildet sind/ist, vor-

zugsweise mit weniger als zehn, bevorzugt weniger als sechs, noch weiter bevor-

zugt weniger als drei, besonders bevorzugt mit einem einzigen Laufwagen (104)

zur Variation der speicherwirksamen Kettenlange.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass dem ersten Hilfsdosenspeicher (8) erste Uberga-
bemittel (14) zugeordnet sind, mit denen Dosen (11) von einem zufithrenden For-
derstrang (13) in den ersten Hilfsdosenspeicher (8) Uberfihrbar sind und/oder
dass dem zweiten Hilfsdosenspeicher (15) zweite Ubergabemittel (19) zugeordnet
sind, mit denen Dosen (11) aus dem zweiten Hilfsdosenspeicher (15) einem abfiih-

renden Foérderstrang (13) tberfuhrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrichtung (2) als Taschenband
(5) mit einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten Transporttaschen
(6), vorzugsweise zur jeweiligen Aufnahme einer einzelnen Dose (11) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste und/oder die zweite Ubergabevorrichtung

(12, 17) als Vakuumtrommel ausgebildet sind/ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass mit dieser in einem ersten Schritt mehrere
Dosen (11) voneinander beabstandet von der Férdereinrichtung (2) ent-
nehmbar, voneinander beabstandet zu einem Tray (21) der Zwischenspei-
chereinrichtung (30) Uberfuhrbar und auf dieses voneinander beabstandet
liegend in einer ersten Reihe (23) ablegbar sind, und

dass die Handhabungseinrichtung (3) ausgebildet und angesteuert ist, um in ei-
nem zweiten Schritt weitere Dosen (11) voneinander beabstandet von der For-
dereinrichtung (2) entnehmbar und voneinander beabstandet zu demselben Tray
(21) der Zwischenspeichereinrichtung (30) Uberflhrbar und auf dieses voneinan-
der beabstandet liegend in einer zu ersten Reihe (23) paralielen, vor oder hinter

der ersten Reihe (23) angeordneten zweiten Reihe (24) ablegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung (3) derart
ausgebildet und angesteuert ist, dass die Reihen von Dosen (11) auf dem

Tray (21) der Zwischenspeichereinrichtung (30) voneinander beabstandet
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12.

13.

22

abgelegt werden oder derart, dass sich zwei benachbarte Reihen von Do-

sen (11) ausschlieBlich mit den Dosenstirnseiten beriihren.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung (3) Saugmittel (7)
zum Festhalten der Dosen (11), insbesondere an deren, vorzugsweise unbedruck-
ten, Mantelflachen aufweist.

Vorrichtung hach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand der Saugmittel (7) untereinander, vor-

zugsweise automatisch, einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenspeichereinrichtung (30) als Stapel-
speichereinrichtung ausgebildet ist, die vorzugsweise zur Ausbildung des Tray-
Stapels (20) die Trays (21) von unten in den Tray-Stapel (20) einfigend ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Trays (21) mehrere nebeneinander angeordne-
te und zueinander parallele Ablagespalten (22) aufweisen, die ein Berilhren von in
einer sich senkrecht zu den Ablagespalten (22) erstreckenden Reihe abgelegten
Dosen (11) verhindernd ausgebildet sind, und dass die Ablagespalten (22) in Rich-
tung ihrer Langserstreckung durchgangig ausgebildet sind, derart, dass eine Dose
(11) entlang der Langserstreckung jeder Ablagespalte (22) in dieser verschiebbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass samtliche Dosen (11) auf dem Tray (21) in einer

gemeinsamen Horizontalebene ablegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Handhabungseinrichtung (3) ausgebildet und
angesteuert ist, um mehrere Dosen (11) voneinander beabstandet von einem Tray
(21) der Zwischenspeichereinrichtung (30) zu entnehmen und voneinander
beabstandet zu der Férdereinrichtung (2) zu Giberfithren und auf diese voneinander

beabstandet zu (berfihren.
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Verfahren zum Zwischenspeichern von, vorzugsweise unlackierten, Dosen (11),
vorzugsweise unter Verwendung einer Vorrichtung (1) zum Zwischenspeichen von
Dosen (11) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

wobei zum Auffillen des Zwischenspeichers gleichzeitig mehrere Dosen (11) von
einer anliefernden Férdereinrichtung (2) mit einer Handhabungseinrichtung (3) in

eine Zwischenspeichereinrichtung (30) Uberfiihrt werden,
dadurch gekennzeichnet,

dass die anliefernde Foérdereinrichtung (2) gleichzeitig auch eine ausliefernde For-
dereinrichtung (2) ist, und dass zum Leeren der Zwischenspeichereinrichtung (30)
mittels der Handhabungseinrichtung (3) gleichzeitig mehrere Dosen (11) aus der
Zwischenspeichereinrichtung (30) auf diese Férdereinrichtung (2) Uberfuhrt wer-

den.

Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fillen von Dosenlticken mit der ersten Uber-

gabevorrichtung (12) durchgefiihrt wird und vorzugsweise nicht mit den ersten U-
bergabemitteln (14).

Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass zum Fullen der Dosenliicken die Férdereinrichtung
(2) mit einer im Vergleich zu einer Normalgeschwindigkeit reduzierten Geschwin-
digkeit, von vorzugsweise groRer null m/s, betrieben wird und eine Dosenliicke im
ersten Hilfsdosenspeicher (8) an einer Ubergabeposition mittels der ersten Uber-
gabevorrichtung (12) vorbeigefihrt und eine auf die Dosenliicke folgende Dose
(11) mittels der ersten Ubergabevorrichtung (12) vorzugsweise mit einer im Ver-
gleich zu einer Normalgeschwindigkeit reduzierten Geschwindigkeit, insbesondere
Ubertragungsgeschwindigkeit und/oder Rotationsgeschwindigkeit, auf die Fér-
dereinrichtung (2) tberfihrt wird, woraufhin vorzugsweise die Geschwindigkeit der
Fordereinrichtung (2), vorzugsweise auf Normalgeschwindigkeit, und die Ge-

schwindigkeit der ersten Ubergabevorrichtung (12) wieder erhéht wird.
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17.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 15 oder 186,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Fullen von Dosenliicken die erste Ubergabe-
vorrichtung (12) mit einer niedrigeren Geschwindigkeit, insbesondere Ubergabe-

geschwindigkeit und/oder Rotationsgeschwindigkeit, betrieben wird als die ersten
Ubergabemittel (14).
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