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(54) Lagervorrichtung zur Lagerung von elektronischen Bauelementen

(57) Die Erfindung betrifft eine Lagervorrichtung zur
Lagerung von elektronischen Bauelementen, mit einem
Gehäuse (2), in dem Gehäuse (2) befindlichen Lager-
plätzen zur Ablage der Bauelemente, einer Handha-
bungsvorrichtung (4) zur Handhabung der Bauelemente,
wobei die Handhabungsvorrichtung (4) die Bauelemente
bei der Einlagerung auf den Bauelementen zugewiese-
nen Lagerplätzen ablegt und bei der Auslagerung von
den Lagerplätzen wieder aufnimmt, und einem Steuer-
rechner, der die Handhabungsvorrichtung (4) ansteuert.
Aufgabe der Erfindung ist, eine Lagervorrichtung für elek-
tronische Bauelemente bereitzustellen, die ein langfris-
tiges Lagern von hygroskopischen Bauelementen in Her-
stellungsbetrieben von Elektronikbauteilen und elektro-
nischen Schaltungen ermöglicht. Die Aufgabe löst die
Erfindung dadurch, dass die Lagervorrichtung wenigs-
tens einen Entfeuchter aufweist, der die Atmosphäre im
Gehäuse (2) entfeuchtet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Lagervorrichtung zur
Lagerung von elektronischen Bauelementen, mit einem
Gehäuse, in dem Gehäuse befindlichen Lagerplätzen
zur Ablage der Bauelemente, einer Handhabungsvor-
richtung zur Handhabung der Bauelemente, wobei die
Handhabungsvorrichtung die Bauelemente bei der Ein-
lagerung auf den Bauelementen zugewiesenen Lager-
plätzen ablegt und bei der Auslagerung von den Lager-
plätzen wieder aufnimmt, und einem Steuerrechner, der
die Handhabungsvorrichtung ansteuert.
[0002] Bei der Herstellung von Elektronikbauteilen und
-Schaltungen werden Bestückungsautomaten verwen-
det, die beispielsweise Platinen mit elektronischen Bau-
elementen bestücken. Die Bauelemente, bei denen es
sich meist um SMD-Bauelemente handelt, befinden sich
üblicherweise auf Spulen, die auch als "Reels" bezeich-
net werden, oder auf Ablageschalen, die auch als "Trays"
bezeichnet werden. Die Spulen oder Ablageschalen wer-
den in die Bestückungsautomaten eingesetzt. Von den
Spulen bzw. aus den Ablageschalen werden die elektro-
nischen Bauelemente einzelnen den Bestückungsauto-
maten zugeführt.
[0003] Die herzustellenden Elektronikbauteile bzw.
-Schaltungen wechseln häufig. Entsprechend müssen
den Bestückungsautomaten unterschiedliche Bauele-
mente zur Bestückung zugeführt werden. D.h., dass die
Bestückungsautomaten durch Einsetzen jeweils anderer
Spulen bzw. Ablageschalen umgerüstet werden müs-
sen. Daher ist es in den Herstellungsbetrieben von Elek-
tronikbauteilen und -schaltungen erforderlich, eine Viel-
zahl unterschiedlicher Spulen bzw. Ablageschalen ver-
wechslungsfrei und leicht zugänglich zu lagern.
[0004] Bekannt ist es, die Spulen bzw. Ablageschalen
in entsprechend ausgelegten Regalen, Magazinen oder
sonstigen Lagerungsmöbeln abzulegen. Dort werden
sie, beispielsweise nach Nummern sortiert, vom Bedie-
nungspersonal der Bestückungsautomaten ein- und aus-
gelagert. Solche manuellen Systeme sind langsam, die
verwendeten Lagerregale, Magazine usw. beanspru-
chen viel Platz. Die manuelle Lagerung ist außerdem feh-
leranfällig.
[0005] Um diese Nachteile zu beseitigen, schlägt die
DE 20 2004 006 920 U1 ein Lagersystem vor, das eine
schnelle und verwechslungsfreie ein- und Auslagerung
von elektronischen Bauelementen ermöglicht. Es han-
delt sich dabei um einen Lagerautomaten, d.h. eine La-
gervorrichtung mit einer rechnergesteuerten Handha-
bungsvorrichtung zur Handhabung der elektronischen
Bauelemente, wobei die Handhabungsvorrichtung die
Bauelemente bei der Einlagerung auf den Bauelementen
zugewiesenen Lagerplätzen ablegt und bei der Auslage-
rung von den Lagerplätzen wieder aufnimmt. Der Steu-
errechner des bekannten Lagersystems steuert die
Handhabungsvorrichtung an und verwaltet die den elek-
tronischen Bauelementen zugeordneten Lagerplätze in
einer Datenbank. Die einzulagernden Bauelemente wer-

den identifiziert, wobei der Steuerrechner den Bauele-
menten jeweils einen freien Lagerplatz nach dem Prinzip
der dynamischen Lagerplatzzuordnung zuordnet.
[0006] Ein Problem ist, dass viele elektronische Bau-
elemente, wie beispielsweise Widerstände, Kondensa-
toren, Dioden, Transistoren oder integrierte Schaltun-
gen, aufgrund ihres Aufbaus und der verwendeten Ma-
terialien hygroskopisch sind, so dass die Bauelemente
Feuchtigkeit aus der Umgebungsluft aufnehmen. Die
Feuchtigkeit in den Bauelementen führt zu Qualitätspro-
blemen. Die Feuchtigkeit wirkt sich negativ bei der Her-
stellung von elektronischen Schaltungen aus, da die
Feuchtigkeit beim Lötvorgang verdampft und zu Beschä-
digungen der Bauelemente führt. Die Feuchtigkeit führt
darüber hinaus zu Funktionsbeeinträchtigungen der her-
gestellten Schaltungen und Elektronikbauteile.
[0007] Um die elektronischen Bauelemente vor Feuch-
tigkeit zu schützen, werden sie herstellerseitig in Folien-
verpackungen verschweißt, meist unter Beifügung von
Trockenmittel (zum Beispiel Silikagel). Dieser Schutz
entfällt jedoch, nachdem die Folienverpackung angebro-
chen ist. Während der Lagerung nehmen die elektroni-
schen Bauelemente Feuchtigkeit auf und haben daher
nur eine sehr begrenzte Lebensdauer. Die elektroni-
schen Bauelemente, die nach dem Anbruch der Folien-
verpackung ihre maximale Lebensdauer erreicht haben,
sind nicht mehr verwendbar und müssen teuer und um-
weltschädlich entsorgt werden.
[0008] Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der Er-
findung, eine Lagervorrichtung für elektronische Baue-
lemente bereitzustellen, die ein langfristiges Lagern von
hygroskopischen Bauelementen in Herstellungsbetrie-
ben von Elektronikbauteilen und elektronischen Schal-
tungen ermöglicht.
[0009] Diese Aufgabe löst die Erfindung ausgehend
von einer Lagervorrichtung der eingangs angegebenen
Art dadurch, dass die Lagervorrichtung wenigstens einen
Entfeuchter aufweist, der die Atmosphäre im Gehäuse
entfeuchtet.
[0010] Kerngedanke der Erfindung ist, die Gasatmos-
phäre im Inneren der Lagervorrichtung zu entfeuchten,
so dass vermieden wird, dass die gelagerten elektroni-
schen Bauelemente während der Lagerung Feuchtigkeit
ziehen. Die Entfeuchtung der Atmosphäre in der Lager-
vorrichtung ist mit geringem technischem Aufwand mög-
lich. Geeignete Entfeuchter, die der im Gehäuse der La-
gervorrichtung befindlichen Luft die Feuchtigkeit entzie-
hen, sind kommerziell zu vergleichsweise geringen Kos-
ten erhältlich. Es eignen sich beispielsweise Adsorpti-
onstrockner oder auch Kondensationstrockner. Die Kos-
ten des dadurch entstehenden apparativen Aufwands
werden dadurch überkompensiert, dass die elektroni-
schen Bauelemente praktisch unbegrenzt gelagert wer-
den können und daher nicht - wie bisher - nach Erreichen
ihrer (geringen) maximalen Lagerungsdauer an Umge-
bungsluft entsorgt werden müssen.
[0011] Vorteilhaft ist weiterhin, dass die Entfeuchtung
der Atmosphäre in der erfindungsgemäßen Lagervor-
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richtung so erfolgen kann, dass die Feuchtigkeit, die von
den elektronischen Bauelementen bereits aufgenom-
men wurde, an die entfeuchtete Atmosphäre im Gehäuse
wieder abgegeben wird, sobald die Bauelemente in der
erfindungsgemäßen Lagervorrichtung gelagert werden.
Die elektronischen Bauelemente ziehen Feuchtigkeit,
während sie sich in den Bestückungsautomaten, das
heißt außerhalb der Lagervorrichtung befinden. Diese
Feuchtigkeit kann den elektronischen Bauelementen in
der erfindungsgemäßen Lagervorrichtung wieder entzo-
gen werden. Dadurch verlängert sich die Dauer der Be-
nutzbarkeit der elektronischen Bauelemente weiter. Die
aus dem Stand der Technik bekannten Qualitätsproble-
me werden beseitigt.
[0012] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Lagervorrichtung sind mit dem Steuer-
rechner verbundene Mittel zur Identifizierung der Baue-
lemente vorgesehen, wobei der Steuerrechner den Bau-
elementen bei der Einlagerung jeweils einen freien La-
gerplatz nach dem Prinzip der dynamischen Lagerplatz-
zuordnung zuordnet. Als Mittel zur Identifizierung kommt
beispielsweise ein Barcodeleser oder auch ein RFID-Le-
segerät infrage. Die dynamische Lagerplatzzuordnung
ermöglicht eine optimale Ausnutzung des zur Verfügung
stehenden Lagervolumens. Die erfindungsgemäße La-
gervorrichtung kommt, anders ausgedrückt, mit deutlich
weniger Platz aus als die herkömmlichen manuellen Sys-
teme.
[0013] Besonders bevorzugt befinden sich die Lager-
plätze der erfindungsgemäßen Lagervorrichtung auf
Auszügen eines Schubladenlagers. Die Auszüge bilden
gleichsam die Schubladen des Schubladenlagers, auf
denen die elektronischen Bauelemente in mehreren
Ebenen übereinander gelagert werden. Die Spulen bzw.
Ablageschalen, auf denen sich die elektronischen Bau-
elemente üblicherweise befinden, haben eine geringe
Höhe. Daher eignet sich ein Schubladenlager besonders
gut, um eine große Zahl von elektronischen Bauelemen-
ten übereinander zu lagern. Die Höhe der einzelnen
Schubladen kann entsprechend gering ausfallen. Ein
Schubladenlager ermöglicht also eine besonders Platz
sparende Lagerung. Die Schubladen des Schubladen-
lagers können automatisiert bewegt, das heißt ausgezo-
gen und eingeschoben werden. Dies kann mittels der
Handhabungsvorrichtung der erfindungsgemäßen La-
gervorrichtung erfolgen oder auf andere geeignete Wei-
se, d.h. z.B. mittels einer eigens hierfür vorgesehenen
Vorrichtung, die ebenfalls von dem Steuerrechner ange-
steuert wird.
[0014] Weiter bevorzugt ist der Entfeuchter der erfin-
dungsgemäßen Lagervorrichtung Bestandteil einer Kli-
maanlage, die Temperatur und/oder Feuchtigkeit der At-
mosphäre im Gehäuse steuert oder regelt. Die Aufnahme
und Abgabe von Feuchtigkeit hängt nicht nur von der
relativen Feuchtigkeit der Atmosphäre ab, sondern auch
von der Temperatur, bei der die elektronischen Bauele-
mente gelagert werden. Bei einer erhöhten Temperatur
geben die elektronischen Bauelemente in erhöhtem Ma-

ße Feuchtigkeit ab. Eine geeignete Klimatechnik, zur Re-
gelung oder Steuerung von Temperatur und Feuchtigkeit
ist für die erfindungsgemäße Lagervorrichtung problem-
los am Markt verfügbar.
[0015] Bevorzugt sollte das Gehäuse der erfindungs-
gemäßen Lagervorrichtung im Wesentlichen gasdicht
und/oder thermisch isolierend sein. Ein gasdichtes und
thermisch isolierendes Gehäuse hat den Vorteil, dass
die Entfeuchtung und die Regelung der Temperatur im
Gehäuseinneren effizient erfolgen können. Eine vollstän-
dige Gasdichtheit ist jedoch nicht erforderlich, selbst bei
gewissen Leckraten kann eine geeignete Feuchtigkeit
der Atmosphäre im Inneren des Gehäuses problemlos
hergestellt werden. Gleiches gilt für die Regelung der
Temperatur. Eine thermische Isolierung hat jedoch den
Vorteil, dass Energiekosten gespart werden. Außerdem
wird eine unerwünschte Aufheizung der Umgebung der
erfindungsgemäßen Lagervorrichtung vermieden.
[0016] Besonders bevorzugt ist eine Ausgestaltung
der erfindungsgemäßen Lagervorrichtung, bei der die
Lagerplätze jeweils einer von wenigstens zwei Lagerzo-
nen zugeordnet sind, wobei sich die Lagerzonen hin-
sichtlich der Feuchtigkeit der Atmosphäre und/oder der
Temperatur in der jeweiligen Lagerzone unterscheiden.
Diese Ausgestaltung basiert auf der Erkenntnis, dass an
die Feuchtigkeit der Atmosphäre und an die Lagertem-
peratur zur langfristigen Lagerung der elektronischen
Bauelemente geringere Anforderungen zu stellen sind
als an die Feuchtigkeit und Temperatur, wenn zusätzlich
bereits in den elektronischen Bauelementen vorhandene
Feuchtigkeit aus diesen wieder entfernt werden soll,
wenn also die elektronischen Bauelemente rückgetrock-
net werden sollen, um die maximale Benutzungs- und
Lagerdauer wieder herzustellen. Anders ausgedrückt
müssen die elektronischen Bauelemente bei höherer
Temperatur und geringerer Feuchtigkeit gelagert wer-
den, um die Rücktrocknung zu bewirken. Zum dauerhaf-
ten Lagern genügt eine geringere Temperatur bei höhe-
rer Feuchtigkeit. Zur Lagerung über längere Zeiträume
ist die geringere Temperatur sogar vorteilhaft, da die
elektronischen Bauelemente bei niedriger Temperatur
verlangsamt altern. Die Ausgestaltung der erfindungs-
gemäßen Lagervorrichtung mit unterschiedlichen Lager-
zonen erhöht also die Effizienz, da nur diejenigen elek-
tronischen Bauelemente, die tatsächlich rückzutrocknen
sind, in der dafür vorgesehenen Lagerzone gelagert wer-
den, während die übrigen elektronischen Bauelemente
bei den weniger aufwändig und energieintensiv herzu-
stellenden Lagerbedingungen gelagert werden können.
Die Unterteilung in Lagerzonen hat den Vorteil, dass die
zur Rücktrocknung vorgesehene Lagerzone kleiner di-
mensioniert werden kann. Dies spart Herstellungs- und
Energiekosten.
[0017] In einer ersten Lagerzone der erfindungsgemä-
ßen Lagervorrichtung sollte die Temperatur wenigstens
10 °C (vorteilhaft für die Langzeitlagerung über mehrere
Jahre), vorzugsweise wenigstens 40 °C betragen, wobei
die relative Feuchtigkeit weniger als 10 %, möglichst so-
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gar weniger als 5 % betragen sollte. Diese Bedingungen
genügen, um die elektronischen Bauelemente dauerhaft
zu lagern, das heißt ohne dass diese weiter Feuchtigkeit
ziehen. Zur Rücktrocknung der elektronischen Bauele-
mente, d.h. zum Entfernen von in den elektronischen
Bauelementen bereits vorhandener Feuchtigkeit, genü-
gen diese Bedingungen allerdings in der Regel nicht.
[0018] Daher sollte in einer zweiten Lagerzone der er-
findungsgemäßen Lagervorrichtung die Temperatur we-
nigstens 40 °C, vorzugsweise wenigstens 60 °C betra-
gen, während die relative Feuchtigkeit weniger als 5 %,
vorzugsweise weniger als 0,5 % beträgt. Bei diesen Be-
dingungen werden die elektronischen Bauelemente, die
bereits Feuchtigkeit gezogen haben, wirksam rückge-
trocknet, so dass deren maximale Lagerungs- und Nut-
zungsdauer wieder hergestellt wird.
[0019] Bei einer weiter bevorzugten Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Lagervorrichtung befinden sich die
Lagerplätze der zweiten Lagerzone in einem inneren Ge-
häuse, das sich innerhalb des äußeren Gehäuses der
Lagervorrichtung befindet. Dabei ist zweckmäßig das in-
nere Gehäuse im Wesentlichen gasdicht und thermisch
isolierend. Die Anordnung des inneren Gehäuses in dem
äußeren Gehäuse der Lagervorrichtung hat den Vorteil,
dass die Atmosphäre innerhalb der zweiten Lagerzone
nur gegenüber der ohnehin bereits entfeuchteten Atmos-
phäre der ersten Lagerzone abgeschirmt sein muss.
Ebenso muss die zweite Lagerzone nur gegenüber der
ersten Lagerzone, die sich ohnehin bereits auf einem
erhöhten Temperaturniveau befindet, temperiert wer-
den. Diese Maßnahmen erhöhen die Effizienz der erfin-
dungsgemäßen Lagervorrichtung hinsichtlich Entfeuch-
tung und Temperierung. Da die Handhabungsvorrich-
tung der Lagervorrichtung Zugriff auf die Lagerplätze der
ersten und zweiten Lagerzone haben muss, weist das
innere Gehäuse zweckmäßig eine verschließbare Öff-
nung auf, durch die die Bauelemente auf Lagerplätzen
der zweiten Lagerzone mittels der Handhabungsvorrich-
tung einlagerbar und von dort wieder auslagerbar sind.
Bei dieser Ausgestaltung kann die Handhabungsvorrich-
tung gleichermaßen auf die Lagerplätze der ersten
Lagerzone und auf die Lagerplätze der zweiten Lager-
zone zugreifen. Um die unterschiedlichen Bedingungen
in den beiden Lagerzonen aufrechterhalten zu können,
ist die Öffnung des inneren Gehäuses in geeigneter Wei-
se verschließbar, beispielsweise mittels einer elektromo-
torisch bewegbaren Tür oder Klappe.
[0020] Bei einer weiter bevorzugten Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Lagervorrichtung ist der Steuer-
rechner eingerichtet, die Bauelemente zwischen den
Lagerzonen umzulagern. Dies ermöglicht es, diejenigen
Bauelemente, die einer Rücktrocknung bedürfen, zeit-
weise in der für die Rücktrocknung vorgesehenen Lager-
zone zu lagern. In dieser Lagerzone verbleiben die Bau-
elemente so lange wie es erforderlich ist, um die in den
Bauelementen vorhandene Feuchtigkeit hinreichend zu
reduzieren. Nach erfolgter Rücktrocknung werden die
Bauelemente aus der für die Rücktrocknung vorgesehe-

nen Lagerzone in die für die langfristige Lagerung vor-
gesehene Lagerzone umgelagert. Dort können die Bau-
elemente dann bis auf weiteres verbleiben. Ebenso kann
die für die langfristige Lagerung vorgesehene Lagerzone
als Puffer dienen, wo die Bauelemente verbleiben kön-
nen, z.B. bis in der für die Rücktrocknung vorgesehenen
Lagerzone ein Lagerplatz frei wird.
[0021] Durch intelligente Programmierung des Steu-
errechners kann erreicht werden, dass im Laufe der Zeit
sämtliche der umgeschlagenen Bauelemente optimal
getrocknet und langfristig lagerbar sind.
[0022] Wie oben erwähnt, sind die Bauelemente be-
vorzugt SMD-Bauelemente, die sich jeweils auf einer
Spule ("Reel") oder auf eine Ablageschale ("Tray") be-
finden, wobei die Handhabungsvorrichtung eine Greif-
vorrichtung aufweist, die zum Greifen der Spule bzw. der
Ablageschale ausgebildet ist. Ebenso können sich die
zu lagernden Bauelemente in Schachteln (Kartons) be-
finden.
[0023] Bei einer weiter bevorzugten Ausgestaltung der
erfindungsgemäßen Lagervorrichtung weist das äußere
Gehäuse eine Öffnung zum Eingeben von einzelnen
Spulen, Ablageschalen oder Schachteln auf. Das Bedie-
nungspersonal braucht nichts weiter zu tun als die zu
lagernden Spulen bzw. Ablageschalen oder Schachteln
in die Öffnung der Lagervorrichtung einzugeben. Inner-
halb der Lagervorrichtung erfolgen dann eine Identifizie-
rung, eine automatische Lagerplatzzuweisung nach dem
Prinzip der dynamischen Lagerplatzzuordnung, wie
oben beschrieben, und die automatische Handhabung
der Spulen, Ablageschalen bzw. Schachteln bei der Ein-
lagerung und Umlagerung. Das Bedienungspersonal
kann eine Spule, Ablageschale oder Schachtel über den
Steuerrechner der Lagervorrichtung anfordern. Diese
wird dann automatisch ausgelagert und ausgegeben, so
dass sie vom Bedienungspersonal entgegengenommen
und dann ein Bestückungsautomat damit ausgerüstet
werden kann.
[0024] Vorzugsweise weist die erfindungsgemäße La-
gervorrichtung einen Einlagerungsförderer auf, der eine
Mehrzahl von einzulagernden Spulen, Ablageschalen
oder Schachteln aufnimmt, wobei der Einlagerungsför-
derer die Spulen, Ablageschalen oder Schachteln von
der Öffnung in den Zugriffsbereich der Handhabungsvor-
richtung fördert. Der Einlagerungsförderer fungiert
gleichsam als Puffer, der es ermöglicht, eine Mehrzahl
von Spulen, Ablageschalen oder Schachteln gleichzeitig
in die Lagervorrichtung einzugeben, ohne dass das Be-
dienungspersonal abwarten muss bis jede einzelne Spu-
le, Ablageschale oder Schachtel eingelagert wurde, be-
vor die nächste Spule, Ablageschale oder Schachtel ein-
gegeben werden kann. Der Einlagerungsförderer bewirkt
also eine Entkopplung der Tätigkeit des Bedienungsper-
sonals bei der Eingabe von dem Betrieb der Handha-
bungsvorrichtung bei der Einlagerung.
[0025] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird im
Folgenden anhand der Zeichnung näher erläutert. Es
zeigt:
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Figur 1: eine erfindungsgemäße Lagervorrichtung in
teilweise geschnittener Ansicht von oben.

[0026] Die in der Figur 1 schematisch dargestellte La-
gervorrichtung dient zur Lagerung von SMD-Bauelemen-
ten, die sich auf Spulen 1 befinden. Die Lagervorrichtung
weist ein äußeres Gehäuse 2 auf. In dem Gehäuse 2
befinden sich Lagerplätze zur Ablage der Spulen 1. Die
Lagerplätze befinden sich auf Auszügen 3, 3’, 3" eines
Schubladenlagers. Innerhalb des Gehäuses 2 befindet
sich weiterhin eine Handhabungsvorrichtung 4 mit einem
Greiforgan 5, das eingerichtet ist, die Spulen 1 von oben
her zu greifen, so dass die Handhabungsvorrichtung 4
die Spulen 1 aufnehmen, transportieren und ablegen
kann. Das Greiforgan 5 ist, wie durch den Doppelpfeil 6
angedeutet, entlang einer ersten Schiene 7 seitlich ver-
fahrbar. Die erste Schiene 7 ist, wie durch die Doppel-
pfeile 8 angedeutet, entlang zweiter Schienen 9 vor und
zurück verfahrbar. Zusätzlich ist das Greiforgan 5 auf
und ab beweglich, d.h. senkrecht zur Darstellungsebene
der Figur 1 (nicht dargestellt). Insgesamt ist das Greifor-
gan 5 also in allen drei Raumrichtungen beweglich. Die
Handhabungsvorrichtung 4 wird von einem Steuerrech-
ner (nicht dargestellt) angesteuert. Der Steuerrechner ist
mit Mitteln zur Identifizierung der Spulen 1, beispielswei-
se anhand von Barcodes, verbunden. Der Barcodeleser
ist in der Figur 1 mit der Bezugsziffer 10 bezeichnet. Nach
Identifizierung der Spulen 1 weist der Steuerrechner die-
sen bei der Einlagerung jeweils einen freien Lagerplatz
nach dem Prinzip der dynamischen Lagerplatzzuord-
nung zu. Die Handhabungsvorrichtung 4 ergreift die Spu-
len 1 und legt diese auf den Auszügen 3, 3’, 3" entspre-
chend dem vom Steuerrechner jeweils zugeordneten La-
gerplatz ab. Die Lagervorrichtung weist des Weiteren ei-
ne Klimaanlage 11 auf, deren Bestandteil ein Entfeuchter
ist, der die Atmosphäre im Gehäuse 2 entfeuchtet. Die
Klimaanlage 11 regelt die Temperatur und die Feuchtig-
keit der Atmosphäre im Gehäuse 2. Um effizient be-
stimmte Atmosphärenbedingungen im Inneren des Ge-
häuses 2 mittels der Klimaanlage 11 erzeugen zu kön-
nen, ist das Gehäuse 2 thermisch isolierend und im We-
sentlichen gasdicht.
[0027] Bei dem in der Figur 1 dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel sind die Lagerplätze jeweils einer von zwei
Lagerzonen zugeordnet. Die erste Lagerzone wird durch
das in der Figur 1 mit der Bezugsziffer 12 bezeichnete
Schubladenmodul gebildet, während die zweite Lager-
zone durch das mit der Bezugsziffer 13 bezeichnete
Schubladenmodul gebildet wird. Die Schubladenmodule
12 und 13 sind bei dem dargestellten Ausführungsbei-
spiel nebeneinander angeordnet. Jede andere Art der
Anordnung ist denkbar. Insbesondere können die Lager-
zonen auch durch vertikal übereinander angeordnete
Bereiche eines Schubladenmoduls gebildet sein. Die
beiden Lagerzonen unterscheiden sich bei dem Ausfüh-
rungsbeispiel hinsichtlich der Feuchtigkeit der Atmos-
phäre und/oder der Temperatur in der jeweiligen Lager-
zone. Das Schubladenmodul 12 ist gegenüber dem In-

neren des Gehäuses 2 offen ausgestaltet. Somit ent-
spricht die Atmosphäre in der ersten Lagerzone hinsicht-
lich Temperatur und Feuchtigkeit der Atmosphäre im In-
neren des Gehäuses 2. Das Schubladenmodul 13 weist
ein inneres Gehäuse 14 auf, das ebenfalls gasdicht und
thermisch isolierend ist. Das Gehäuse 14 schottet das
Innere des Schubladenmoduls 13 vom Inneren des Ge-
häuses 2 ab. Die mittels einer weiteren Klimaanlage 11’
erzeugte Atmosphäre im Inneren des Gehäuses 14 un-
terscheidet sich von der Atmosphäre im Inneren des Ge-
häuses 2. In der ersten Lagerzone beträgt die Tempera-
tur 10-40 °C, während die relative Feuchtigkeit weniger
als 5 % beträgt. Diese Bedingungen reichen aus, um die
auf den Spulen 1 befindlichen elektronischen Bauele-
mente langfristig zu lagern, das heißt ohne dass diese
Feuchtigkeit aufnehmen. Im Inneren des Gehäuses 14
beträgt die Temperatur wenigstens 40-60 °C, während
die relative Feuchtigkeit weniger als 5 % beträgt. Bei die-
sen Bedingungen geben die auf den Spulen 1 befindli-
chen elektronischen Bauelemente Feuchtigkeit ab, die
die Bauelemente bereits aufgenommen haben. D.h.,
dass die Bauelemente in der zweiten Lagerzone rückge-
trocknet werden. An seiner Vorderseite weist das Schub-
ladenmodul 13 eine automatisch verschließbare Öffnung
auf. Zum Öffnen und Verschließen dient ein elektromo-
torisch betätigtes Rolltor 15. Zum Zugriff auf die in dem
Schubladenmodul 13 gelagerten Spulen 1 wird das Roll-
tor 15 geöffnet. Daraufhin wird einer der Auszüge des
Schubladenmoduls 13 automatisch nach vorne heraus-
gezogen, so dass die auf dem Auszug befindlichen Spu-
len 1 in den Zugriffsbereich der Handhabungsvorrichtung
4 gelangen. Nach Ablage oder Aufnahme einer Spule 1
wird der Auszug wieder eingefahren und das Rolltor 15
verschlossen, um so die Bedingungen hinsichtlich
Feuchtigkeit und Temperatur in der zweiten Lagerzone
dauerhaft aufrechterhalten zu können. Der Steuerrech-
ner der Lagervorrichtung ist eingerichtet, die Spulen 1
zwischen den beiden Lagerzonen, d.h. zwischen den bei-
den Schubladenmodulen 12 und 13 umzulagern. Hierzu
nimmt die Handhabungsvorrichtung 4 zum Beispiel eine
Spule 1 von dem Auszug 3 auf, daraufhin wird der Auszug
3, wie durch den Doppelpfeil 16 angedeutet, eingefahren.
Ein Auszug des Schubladenmoduls 13 wird, nach Öff-
nung des Rolltors 15, ausgefahren und die aufgenom-
mene Spule 1 wird auf diesem Auszug abgelegt. Danach
wird der Auszug des Schubladenmoduls 13 wieder ein-
gefahren und das Rolltor 15 wird geschlossen. Entspre-
chend umgekehrt wird beim Umlagern aus dem Schub-
ladenmodul 13 in das Schubladenmodul 12 vorgegan-
gen.
[0028] Wie weiter in der Figur 1 dargestellt ist, weist
die Lagervorrichtung einen Einlagerungsförderer 17 auf.
Bei diesem handelt es sich um einen Endlosförderer üb-
licher Bauart. Das äußere Gehäuse 2 weist eine Öffnung
18 auf, die mittels einer Klappe 19 thermisch isolierend
und weitgehend gasdicht verschlossen werden kann. Die
Öffnung 18 dient zum Eingeben von einzelnen Spulen 1
in die Lagervorrichtung. Die Spulen 1 werden auf dem
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Einlagerungsförderer 17 abgelegt. Der Einlagerungsför-
derer 17 fördert die Spulen, wie durch den Doppelpfeil
20 angedeutet, in den Zugriffsbereich der Handhabungs-
vorrichtung 4, so dass die Handhabungsvorrichtung 4
die Spulen 1 von dem Einlagerungsförderer 17 überneh-
men und in einem der Schubladenmodule 12 oder 13
ablegen kann. Ebenso kann der Einlagerungsförderer 17
dazu dienen, die Spulen 1 beim Auslagern zur Öffnung
18 zu verbringen, von wo sie das Bedienungspersonal
übernehmen kann. Alternativ kann eine separate Aus-
gabeöffnung vorgesehen sein, die bei der Auslagerung
der Spulen 1 benutzt wird (nicht dargestellt).

Patentansprüche

1. Lagervorrichtung zur Lagerung von elektronischen
Bauelementen, mit einem Gehäuse (2), in dem Ge-
häuse (2) befindlichen Lagerplätzen zur Ablage der
Bauelemente, einer Handhabungsvorrichtung (4)
zur Handhabung der Bauelemente, wobei die Hand-
habungsvorrichtung (4) die Bauelemente bei der
Einlagerung auf den Bauelementen zugewiesenen
Lagerplätzen ablegt und bei der Auslagerung von
den Lagerplätzen wieder aufnimmt, und einem Steu-
errechner, der die Handhabungsvorrichtung (4) an-
steuert, dadurch gekennzeichnet, dass die Lager-
vorrichtung wenigstens einen Entfeuchter aufweist,
der die Atmosphäre im Gehäuse (2) entfeuchtet.

2. Lagervorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch mit dem Steuerrechner verbundene Mittel
(10) zur Identifizierung der Bauelemente, wobei der
Steuerrechner den Bauelementen bei der Einlage-
rung jeweils einen freien Lagerplatz nach dem Prin-
zip der dynamischen Lagerplatzzuordnung zuord-
net.

3. Lagervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die Lagerplätze auf
Auszügen eines Schubladenlagers (12, 13) befin-
den.

4. Lagervorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Entfeuchter
Bestandteil einer Klimaanlage (11, 11’) ist, die Tem-
peratur und/oder Feuchtigkeit der Atmosphäre im
Gehäuse (2) steuert oder regelt.

5. Lagervorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das Gehäuse
(2) im Wesentlichen gasdicht und/oder thermisch
isolierend ist.

6. Lagervorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Lagerplätze
jeweils einer von wenigstens zwei Lagerzonen zu-
geordnet sind, wobei sich die Lagerzonen hinsicht-

lich der Feuchtigkeit der Atmosphäre und/oder der
Temperatur in der jeweiligen Lagerzone unterschei-
den.

7. Lagervorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einer ersten Lagerzone die
Temperatur wenigstens 10°C, vorzugsweise we-
nigstens 40°C, und die relative Feuchtigkeit weniger
als 10 %, vorzugsweise weniger als 5 % beträgt.

8. Lagervorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in einer zweiten Lagerzone die
Temperatur wenigstens 40°C, vorzugsweise we-
nigstens 60°C, und die relative Feuchtigkeit weniger
als 5 %, vorzugsweise weniger als 0,5 % beträgt.

9. Lagervorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Lagerplätze der zwei-
ten Lagerzone in einem inneren Gehäuse (14) be-
finden, das sich innerhalb des äußeren Gehäuses
(2) der Lagervorrichtung befindet.

10. Lagervorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das innere Gehäuse (14) im
Wesentlichen gasdicht und/oder thermisch isolie-
rend ist.

11. Lagervorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass das innere Gehäuse
(14) eine verschließbare Öffnung aufweist, durch die
die Bauelemente auf Lagerplätzen der zweiten
Lagerzone mittels der Handhabungsvorrichtung (4)
einlagerbar und von dort wieder auslagerbar sind.

12. Lagervorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Steuer-
rechner eingerichtet ist, die Bauelemente zwischen
den Lagerzonen umzulagern.

13. Lagervorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Bauele-
mente SMD-Bauelemente sind, die sich jeweils auf
einer Spule (1), auf einer Ablageschale oder in einer
Schachtel befinden, wobei die Handhabungsvor-
richtung (4) eine Greifvorrichtung (5) aufweist, die
zum Greifen der Spule (1), der Ablageschale oder
der Schachtel ausgebildet ist.

14. Lagervorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das äußere Gehäuse (2) eine
Öffnung (18) zum Eingeben von einzelnen Spulen
(1), Ablageschalen oder Schachteln aufweist.

15. Lagervorrichtung nach Anspruch 14, gekennzeich-
net durch einen Einlagerungsförderer (17), der eine
Mehrzahl von einzulagernden Spulen (1), Ablage-
schalen oder Schachteln aufnimmt, wobei der Ein-
lagerungsförderer (17) die Spulen, Ablageschalen
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oder Schachteln von der Öffnung (18) in den Zu-
griffsbereich der Handhabungsvorrichtung (4) för-
dert.
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