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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum 
Transport von Werkstücken durch eine Folge von Be-
arbeitungsstationen oder Bearbeitungsstationen und 
Teileablagestationen, die bevorzugt in Pressenanla-
gen, Pressenlinien, Transferpressen oder derglei-
chen eingesetzt ist.

Stand der Technik

[0002] Nach der DE 196 45 793 A1 ist Transferein-
richtung mit einer oder zwei parallelen Trag- bzw. 
Greiferschienen und Greifern zur Aufnahme der 
Werkstücke bekannt, die mit Hilfe von vorzugsweise 
im Bereich der Tragschienen-Mitte kompakt angeord-
neten Antriebsmodulen eine Transportbewegung in 
Pressen-Längsrichtung sowie eine Hub- und eine 
Schließbewegung ausführen. Diese Einrichtung soll 
bei großer Flexibilität kostengünstig ohne aufwendi-
ge Führungselemente aus einer geringen Anzahl me-
chanischer Bauelemente herstellbar sein. Für die 
Verstellbewegungen in den einzelnen Achsen soll 
nur eine geringe Masse beschleunigt werden. Dazu 
sind zwischen Tragschiene und Maschinenkörper 
mehrere längenveränderliche Streben angeordnet, 
die an beiden Enden Lager oder Gelenke besitzen, 
und die durch aktive Längenänderungen in Verbin-
dung mit passiven Schwenkbewegungen die ge-
wünschte Tragschienenbewegung erzeugen.

[0003] Der Antrieb diese Streben ist kompliziert aus-
gebildet und somit aufwendig. Die Streben besitzen 
einen begrenzten Hubweg, wodurch das Bewe-
gungsspektrum der Einrichtung begrenzt ist. Alterna-
tive lange Streben sind aufwendig in der Herstellung 
und sind durch ihr dynamisches Verhalten auch nur 
eingeschränkt einsetzbar.

[0004] Nach der DE 195 06 079 A1 ist eine Vorrich-
tung zum Transfer von Werkstücken durch eine Folge 
von Bearbeitungsstationen einer Presse, eines Simu-
lators oder dergleichen Bearbeitungs- und Einricht-
maschine bekannt, die zwei parallel im Abstand zu-
einander, sich in Transportrichtung erstreckende, 
längsgeteilte Transportschienen aufweist. An den 
Transportschienen sind Aufnahmeeinrichtungen für 
die zu transportierenden Teile angeordnet. Die Trans-
portschienen sind insgesamt mittels jeweils paarwei-
se angeordneten Linearmotoren in vertikaler Rich-
tung und horizontal aufeinander zu bewegbar. Die 
Antriebseinrichtungen für die Bewegungen in den 
drei Bewegungsachsen sind als paarweise angeord-
nete Linearmotoren ausgeführt, wobei die sich be-
züglich der Mittelachse der Presse oder der anderen 
Maschinen gegenüberliegenden Linearmotoren syn-
chron ansteuerbar sind.

[0005] Nachteilig ist die hohe Masse an bewegten 
Teilen, da die Antriebe für die einzelnen Bewegungs-

achsen übereinander angeordnet sind und bei jeder 
Bewegung mitbewegt werden müssen. Durch die 
Spezifika der Linearmotoren und der Anordnung auf 
den bewegten Antriebsteilen ist weiterhin der Ener-
gieanschluss zu den Motoren sehr aufwendig.

Aufgabenstellung

[0006]  Aufgabe der Erfindung ist es, eine Transpor-
teinrichtung zu schaffen, die auf einfache Weise an 
veränderte Bewegungsabläufe anpassbar ist, eine 
geringe Anzahl an im Kraftfluß angeordneten mecha-
nischen Bauteilen aufweist und größere Verstellbe-
wegungen bei hohen Hubzahlen ohne eine wesentli-
che größere Dimensionierung der Einrichtung zu-
lässt.

[0007] Erfindungsgemäß wird die Aufgabe durch 
die Merkmale des Patentanspruchs 1 erreicht. Weite-
re detaillierte Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den Ansprüchen 2 bis 8 beschrieben.

[0008] Da jede Antriebseinheiten für die Hub- 
und/oder Öffnungs- und Schließbewegung außer-
halb des Bereiches der Transporteinrichtung sowie 
zwischen der Tragschiene und dem Maschinenkör-
per angeordnet ist, ist jede Antriebseinheit eine ei-
genständig agierende Einrichtung, die eine gute Zu-
gänglichkeit für eventuellen Service oder Reparatur 
besitzt.

[0009] Die jeweilige Tragschiene ist mit den Enden 
von zwei zueinander beabstandet angeordneten Sta-
belementenpaaren beweglich verbunden. Dabei sind 
die Stabelemente parallel übereinander angeordnet. 
Die anderen Enden der Stabelemente sind mit ge-
führten Schlitten beweglich verbunden, wobei die 
Schlitten mit mindestens einem oder mehreren zu-
einander synchronisierten und mit am Pressengestell 
fest verbundenen Antriebseinheiten in Wirkverbin-
dung stehen. Jedes obere Stabelement ist in einem 
beliebigen Längenbereich mit einem Ende eines wei-
teren Stabelements beweglich miteinander verbun-
den. Das andere Ende des weiteren Stabelements ist 
mit einem geführten Schlitten beweglich verbunden. 
Die Schlitten stehen mit mindestens einem oder meh-
reren zueinander synchronisierten und mit am Pres-
sengestell fest verbundenen Antriebseinheiten in 
Wirkverbindung. Dieser parallele Aufbau des An-
triebssystems führt vorteilhafterweise zu wenig be-
wegten und unaufwendigen Teilen, wodurch eine 
massearme Gestaltung erreicht wird.

[0010] Da die Antriebseinheiten für die Hub- 
und/oder Öffnungs- und Schließbewegung baugleich 
gestaltet und gleich oder spiegelbildlich anordenbar 
sind, können dies günstig hergestellt und ggf. auch 
unaufwendig in vorhandenen Anlagen ausgetauscht 
werden. Damit gibt es bei Havariefällen keine erheb-
lichen Ausfallzeiten der Gesamtmaschine.
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[0011] Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf 
die dargestellten Ausführungsbeispiele mit einer ers-
ten und zweiten Antriebseinheit beschränkt. Es kann 
auch eine einzelne Antriebseinheit zur Erfüllung der 
Aufgabenstellung ausreichend sein. Ebenso kann 
auch eine andere Anzahl an Antriebseinrichtungen 
miteinander kombiniert werden.

[0012] Anstelle der Antriebseinheiten mit Zahnrie-
men-Riemenscheibe-Motor-Kombination, einem Li-
nearmotor oder einer Gewindemutter-Gewindespin-
del-Motor-Kombination sind auch andere Antriebe, 
wie z.B. hydraulische oder servohydraulische Antrie-
be, im Rahmen der erfinderischen Lösung möglich.

Ausführungsbeispiel

[0013] Die Erfindung wird nachstehend an Ausfüh-
rungsbeispielen näher erläutert. Die dazugehörigen 
Zeichnungen zeigen:

[0014] Fig. 1: Perspektivische Darstellung eines 
möglichen ersten Ausführungsbeispiels mit einer ers-
ten und zweiten Antriebseinheit 1 und 2, die vorzugs-
weise parallel zueinander ausgerichtet sind.

[0015] Fig. 2: Perspektivische Seitendarstellung ei-
ner Antriebseinheit 1 des ersten Ausführungsbei-
spiels von vorn

[0016] Fig. 3: Perspektivische Seitendarstellung ei-
ner Antriebseinheit 1 des ersten Ausführungsbei-
spiels ohne Gestellstreben von hinten

[0017] Fig. 4: Perspektivische Rückansicht einer 
Antriebseinheit 1 des ersten Ausführungsbeispiels

[0018] Fig. 5: Seitenansicht einer Antriebseinheit 1
des zweiten Ausführungsbeispiels, in dem Linearan-
triebe eingesetzt sind

[0019] Fig. 6: Seitenansicht einer Antriebseinheit 1
des zweiten Ausführungsbeispiels von vorn

[0020] Fig. 7: Seitenansicht einer Antriebseinheit 1
des dritten Ausführungsbeispiels, in dem Gewinde-
mutter-Gewindespindel-Motor-Kombinationen einge-
setzt sind.

[0021] Fig. 8: Seitenansicht einer Antriebseinheit 1
des dritten Ausführungsbeispiels von vorn

[0022] Die Einrichtung zum Transport von Werkstü-
cken durch eine Folge von Bearbeitungsstationen 
oder Bearbeitungsstationen und Teileablagestatio-
nen, die insbesondere in Pressenanlagen, Pressenli-
nien, Transferpressen oder dergleichen eingesetzt 
wird, weist eine oder zwei im Abstand zueinander pa-
rallele Tragschiene 3 und Greiferschienen auf, an de-
nen auswechselbare Greif- oder Halteelementen zur 

Aufnahme der Werkstücke angeordnet sind. Jede 
Tragschiene 3 und Greiferschienen ist über eine Kon-
sole 4 mit einer Antriebseinheit 1, 2 für die Hub- 
und/oder Schließbewegung wirkverbunden. Eine 
weiterer, nicht dargestellter Antrieb für die Transport-
bewegung in Pressen-Längsrichtung ist an oder in 
den in Führungen gelagerten und horizontal beweg-
baren Tragschiene 3 und Greiferschienen angeord-
net und kann beispielsweise als ein Zahnriementrieb, 
eine Zahnstangen-Ritzel-Kombinationen, ein Spinde-
lantrieb oder ein Linearantrieb ausgeführt sein.

[0023] Die Antriebseinheiten 1 und 2 für die Hub- 
und/oder Schließbewegung sind außerhalb des Be-
reiches der Transporteinrichtung sowie zwischen der 
jeweiligen Tragschiene 3 und dem Maschinenkörper 
angeordnet. Da die Antriebseinheiten 1 und 2 mit den 
Antrieb für die Transportbewegung baugleich gestal-
tet sind und gleich oder spiegelbildlich, wie in Fig. 1
dargestellt, anordenbar sind, bezieht sich die weitere 
Beschreibung nur auf die Antriebseinheit 1. Die Trag-
schiene 3 wird gehalten und geführt durch Stabele-
mentenpaare. Dazu ist die Tragschiene 3 über eine 
Konsole 4 mit den Enden der zwei zueinander beab-
standet angeordneten Stabelementenpaaren beweg-
lich verbunden, wobei die Stabelemente 9, 10 und 11, 
12 der Stabelementenpaare parallel übereinander 
angeordnet sind. Die Verbindung der Stabelemente 
9, 10 bzw. 11, 12 mit der Konsole 4 erfolgt über 
Scharniergelenke 5, 6 bzw. 7, 8. Die anderen Enden 
der Stabelemente 9, 10 bzw. 11, 12 sind über Schar-
niergelenke 13, 14 bzw. 15, 16 mit geführten Schlitten 
17 bzw. 18 beweglich verbunden. Weiterhin stehen 
die Schlitten 17 und 18, die auf einer gemeinsamen 
oder einer eigenen Führung 19 bzw. 20 horizontal 
verfahrbar sind, mit mindestens einem oder mehre-
ren zueinander synchronisierten und mit am Pres-
sengestell fest verbundenen Antrieben, vorzugswei-
se mit einem Servomotor 21 in Wirkverbindung.

[0024] Jedes der oberen Stabelemente 10 und 12
ist in einem beliebigen Längenbereich mit einem 
Ende eines weiteren Stabelements 22 bzw. 23 be-
weglich über Scharniergelenke 24 bzw. 26 verbun-
den. Das andere Ende des weiteren Stabelements 22
und 23 ist über Scharniergelenke 25 bzw. 27 mit ei-
nem geführten Schlitten 28 bzw. 30), die auf einer ge-
meinsamen oder einer eigenen Führung 29 bzw. 31
horizontal verfahrbar sind, beweglich verbunden, wo-
bei die Schlitten 28, 30 mit mindestens einem oder 
mehreren zueinander synchronisierten und mit am 
Pressengestell fest verbundenen Antriebseinheiten 
in Wirkverbindung stehen. Die Schlitten 17 und 18
bzw. 28 und 30 sind jeweils über eine Konsole ver-
bindbar.

[0025] Der Antrieb der Schlitten 17 und 18 bzw. 28
und 30 erfolgt vorzugsweise über einen gemeinsa-
men Zahnriemenantrieb mit einem Motor. Dazu sind 
die jeweiligen Schlitten 17, 18, 28, 30 mit einem 
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Zahnriemen 33, 34. 35, 36 fest verbunden. Jeder die-
ser Zahnriemen 33, 34. 35, 36 läuft über beidseitig 
der Schlittenanbindung angeordnete Riemenschei-
ben 37 und 38 bzw. 39 und 40 bzw. 41 und 42 bzw. 
43 und 44, wobei jeweils eine Riemenscheiben 38
und 40, 42 und 44 vorzugsweise mit einem Servomo-
tor 21, 32 wirkverbunden ist.

[0026] Zur Erzeugung der Öffnungs- und Schließbe-
wegung der Transporteinrichtung wird der Servomo-
tor 32 mit einem rechten und der Servomotor 21 mit 
einem linken Drehsinn und mit gleicher Bewegungs-
charakteristik angetrieben. Diese Bewegungscharak-
teristik wird über die jeweiligen Zahnriemen 33, 34, 
35, 36 und die Schlitten 17, 18 und 28, 30 übertragen. 
Somit werden die Schlitten 17,18 und 28,30 gemein-
sam in gleiche Richtung angetrieben und es erfolgt 
eine Verlagerung der Konsole 4 mit der Tragschiene 
3 und deren Antrieb, gehalten durch die Stabelemen-
te 9, 10, 11, 12, 22 und 23, quer zur Längserstre-
ckung der Tragschiene 3 (quer zur Transportrichtung 
durch die Pressenanlage oder dergleichen), d.h. zum 
Werkstücktransport beschreiben die Greif- oder Hal-
teelemente mit der Tragschiene 3 eine Öffnungs- und 
Schließbewegung. Zur Erzeugung der Hubbewe-
gung der Transporteinrichtung wir der Servomotor 32
und der Servomotor 21 mit einem linken Drehsinn 
und mit ungleicher Bewegungscharakteristik ange-
trieben. Die auf die Schlitten 17, 18 und 28, 30 über-
tragene Bewegungscharakteristik erzeugt zwischen 
den Schlitten 17, 18 und 28, 30 einen Differenzhub. 
Folglich werden die Schlitten 17,18 zu den Schlitten 
28, 30 in entgegengesetzter Richtung angetrieben, 
wodurch sich die Winkellage der Stabelemente 9 ,10
und 11, 12 zu den Stabelementen 22, 23 verändert. 
Somit erfolgt eine Verlagerung der Konsole 4 mit der 
Tragschiene 3 vertikal zur Längserstreckung der 
Tragschiene, d.h. zum Werkstücktransport beschrei-
ben die Greif- oder Halteelemente mit der Tragschie-
ne 3 eine Hub- und Senkbewegung.

[0027] Wird die Trageschiene 3 in ihre Längenver-
änderung versetzt, erfolgt eine Verlagerung des 
Werkstückes in Transportrichtung, d.h. zum Werk-
stücktransport beschreiben die Greif- oder Halteele-
mente mit der Tragschiene 3 und der Greiferschiene 
eine Vorlauf- und Rücklaufbewegung.

[0028] Die Positionen der Schlitten 17,18, 22, 23
und der Tragschiene 3 mit der Antriebseinrichtung 
werden vorteilhafterweise über Messsysteme erfasst 
und einer entsprechenden, nicht dargestellten Steu-
ereinrichtung weitergeleitet. Durch die programmier-
bare Ansteuereinrichtung der beschriebenen An-
triebsvorrichtungen wird eine hohe Anpassbarkeit 
der Transfereinrichtung zum mehrachsigen Trans-
port von Werkstücken an einzelne auszuführende 
Bewegungsabläufe ermöglicht, ohne dass ein me-
chanischer Eingriff in das Antriebssystem notwendig 
wird.

[0029] Eine Überlagerung der linearen Bewegun-
gen und damit die Abbildung beliebiger Bewegungs-
kurven ist durch entsprechende programmierbare 
Ansteuerung der Antriebe möglich.

[0030] Zwei weitere Ausführungsbeispiele sind ge-
genüber dem ersten Ausführungsbeispiel grundsätz-
lich gleich aufgebaut und besitzen eine analoge 
Funktionsweise. Somit werden nachfolgend nur die 
unterschiedlichen Ausgestaltungen dargestellt.

[0031] Bei einem zweiten Ausführungsbeispiel ist 
anstelle einer Zahnriemen-Riemenscheibe-Mo-
tor-Kombination ein Linearmotor eingesetzt. Dazu 
sind die jeweilig geführten Schlitten 17, 18 und 28, 30
über eine Konsole 45 bzw. 46 verbunden. Auf den 
Konsolen 45, 46 ist jeweils mindestens ein Primärteil 
48, 49 angeordnet, das jeweils mit einem fest im Ge-
stell 47 angeordnetem Sekundärteil 50, 51 wirkver-
bunden ist. Über eine Steuerung ist ein aufeinander 
abgestimmtes Bewegungsverhalten des Primärteils 
48, 49 und des Sekundärteils 50, 51 vom Linearmotor 
erzeugbar.

[0032] Zur Erzeugung der Öffnungs- und Schließbe-
wegung der Transporteinrichtung werden die Linerar-
motoren mit gleicher Bewegungscharakteristik ange-
trieben, d.h. die Schlitten 17, 18 und 28, 30 verfahren 
mit gleicher Geschwindigkeit und gleichem Weg. Da-
durch wird eine Verlagerung der Konsole 4 mit der 
Tragschiene 3 und dessen Antrieb quer zur Transpor-
trichtung durch die Pressenanlage oder dergleichen 
erreicht, d.h. zum Werkstücktransport beschreiben 
die Greif- oder Halteelemente mit der Tragschiene 3
eine Öffnungs- und Schließbewegung.

[0033] Zur Erzeugung der Hubbewegung der Trans-
porteinrichtung werden die Linerarmotoren mit un-
gleicher Bewegungscharakteristik angetrieben, d.h. 
die Schlitten 17, 18 und 28, 30 verfahren mit gleicher 
und/oder ungleicher Geschwindigkeit einen gleichen 
und/oder ungleichen Weg. Diese Bewegungscharak-
teristik erzeugt zwischen den Schlitten 17, 18 und 28, 
30 einen Differenzhub. Folglich werden die Schlitten 
17,18 zu den Schlitten 28, 30 in entgegengesetzter 
Richtung angetrieben, wodurch eine Hub- und Senk-
bewegung der Konsole 4 mit der Tragschiene 3 verti-
kal zur Längserstreckung der Tragschiene 3 erfolgt.

[0034] Beim dritten Ausführungsbeispiel ist anstelle 
einer Zahnriemen-Riemenscheibe-Motor-Kombinati-
on jeweils eine Gewindemutter-Gewindespindel-Mo-
tor-Kombination eingesetzt. Dazu sind die jeweilig 
geführten Schlitten 17, 18 und 28, 30 über eine Kon-
sole 45, 46 verbunden. In der jeweiligen Konsole 45, 
46 ist eine Gewindemutter 52, 53 fest angeordnet, in 
der jeweils eine im Gestell 47 gelagerte Gewinde-
spindel 54, 55 läuft. Jede Gewindespindel 54, 55 ist 
von einem Motor 56, 57 antreibbar, wobei die Moto-
ren 56, 57 in ihrem Bewegungsverhalten aufeinander 
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abgestimmt sind.

[0035] Zur Erzeugung der Öffnungs- und Schließbe-
wegung der Transporteinrichtung werden die Gewin-
despindeln 54, 55 durch den jeweils zugeordneten 
Motor 56, 57 mit gleicher Bewegungscharakteristik 
und zur Erzeugung der Hubbewegung werden die 
Gewindespindeln mit ungleicher Bewegungscharak-
teristik analog dem vorherigen Ausführungen be-
wegt.

Patentansprüche

1.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
durch eine Folge von Bearbeitungsstationen oder 
Bearbeitungsstationen und Teileablagestationen, die 
bevorzugt in Pressenanlagen, Pressenlinien, Trans-
ferpressen oder dergleichen eingesetzt ist, mit einer 
oder zwei im Abstand zueinander parallelen Trag- 
und Greiferschienen mit Greif- oder Halteelementen 
zur Aufnahme der Werkstücke, die durch Antriebs-
einheiten eine Hub- und/oder Öffnungs- und Schließ-
bewegung sowie durch eine weitere Antriebseinheit 
eine Transportbewegung in Pressen-Längsrichtung 
ausführen,  
dadurch gekennzeichnet,  
– dass jede Antriebseinheit (1, 2) für die Hub- 
und/oder Öffnungs- und Schließbewegung außer-
halb des Bereiches der Transporteinrichtung sowie 
zwischen der Tragschiene (3) und Maschinenkörper 
angeordnet ist,  
– dass die jeweilige Tragschiene (3) mit den Enden 
von zwei zueinander beabstandet angeordneten Sta-
belementenpaaren beweglich verbunden ist, bei de-
nen die Stabelemente (9, 10 und 11, 12) parallel 
übereinander angeordnet sind,  
– dass die anderen Enden der Stabelemente (9, 10
und 11, 12) mit geführten Schlitten (17 und 18) be-
weglich verbunden sind, wobei die Schlitten (17, 18) 
mit mindestens einem oder mehreren zueinander 
synchronisierten und mit am Pressengestell fest ver-
bundenen Antriebseinheiten in Wirkverbindung ste-
hen,  
– dass jedes obere Stabelement (10, 12) in einem be-
liebigen Längenbereich mit einem Ende eines weite-
ren Stabelements (22, 23) beweglich verbunden ist 
und  
– dass das andere Ende des weiteren Stabelements 
(22, 23) mit einem geführten Schlitten (28, 30) be-
weglich verbunden ist, wobei die Schlitten (28, 30) 
mit mindestens einem oder mehreren zueinander 
synchronisierten und mit am Pressengestell fest ver-
bundenen Antriebseinheiten in Wirkverbindung ste-
hen,

2.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Antrieb der Schlitten (17, 18 und 28, 30) jeweils alter-
nativ mittels einer Zahnriemen-Riemenscheibe-Mo-
tor-Kombination, einem Linearmotor oder einer Ge-

Bezugszeichenliste

1 Antriebseinheit
2 Antriebseinheit
3 Tragschiene
4 Konsole
5 Scharniergelenk
6 Scharniergelenk
7 Scharniergelenk
8 Scharniergelenk
9 Stabelement
10 Stabelement
11 Stabelement
12 Stabelement
13 Scharniergelenk
14 Scharniergelenk
15 Scharniergelenk
16 Scharniergelenk
17 Schlitten
18 Schlitten
19 Führung
20 Führung
21 Servomotor
22 Stabelement
23 Stabelement
24 Scharniergelenk
25 Scharniergelenk
26 Scharniergelenk
27 Scharniergelenk
28 Schlitten
29 Führung
30 Schlitten
31 Führung
32 Servomotor
33 Zahnriemen
34 Zahnriemen
35 Zahnriemen
36 Zahnriemen
37 Riemenscheibe
38 Riemenscheibe
39 Riemenscheibe
40 Riemenscheibe
41 Riemenscheibe
42 Riemenscheibe
43 Riemenscheibe
44 Riemenscheibe
45 Konsole
46 Konsole
47 Gestell

48 Primärteil
49 Primärteil
50 Sekundärteil
51 Sekundärteil
52 Gewindemutter
53 Gewindemutter
54 Gewindespindel
55 Gewindespindel
56 Motor
57 Motor
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windemutter-Gewindespindel-Motor-Kombination er-
folgt.

3.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Ansprüchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Zahnriemen-Riemenscheibe-Motor-Kombi-
nation derart gestaltet ist, dass der jeweilige Schlitten 
(17, 18, 28, 30) mit einem Zahnriemen (33, 34. 35, 
36) fest verbunden ist, der wiederum über beidseitig 
der Schlittenanbindung angeordnete Riemenschei-
ben (37 und 38, 39 und 40, 41 und 42, 43 und 44) 
läuft, wobei jeweils eine Riemenscheiben (38 und 40, 
42 und 44) mit einem Motor, vorzugsweise einem 
Servomotor (21, 32) wirkverbunden ist.

4.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Verbindungen zwischen Tragschiene (3) mit den Sta-
belementen (9, 10 und 11, 12), zwischen den Stabe-
lementen (9, 10 und 11, 12) und den Schlitten (17, 
18), zwischen den Stabelementen (9, 11) und den 
weiteren Stabelementen (22, 23) sowie den Stabele-
menten (22, 23) und Schlitten (28, 30) jeweils über 
Scharniergelenke erfolgt.

5.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Ansprüchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Erzeugung der Öffnungs- und Schließbewe-
gung der Transporteinrichtung der Servomotor (32) 
mit einem rechten und der Servomotor (21) mit einem 
linken Drehsinn und mit gleicher Bewegungscharak-
teristik auf die Zahnriemen (33, 34, 35, 36) und Schlit-
ten (17, 18 und 28, 30) wirkt.

6.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Ansprüchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass zur Erzeugung der Hubbewegung der Transpor-
teinrichtung der Servomotor (32) und der Servomotor 
(21) mit einem linken Drehsinn und mit ungleicher 
Bewegungscharakteristik auf die Zahnriemen (33, 
34, 35, 36) und Schlitten (17, 18 und 28, 30) wirkt, 
wodurch zwischen den Schlitten (17, 18 und 28, 30) 
ein Differenzhub erzeugt wird.

7.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Ansprüchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Linearmotor derart gestaltet ist, dass die je-
weilig geführten Schlitten (17, 18 und 28, 30) über 
eine Konsole (45, 46) verbunden sind und auf den 
Konsolen (45, 46) mindestens jeweils ein Primärteil 
(48, 49) angeordnet ist, das wiederum jeweils mit 
mindestens einem fest im Gestell (47) angeordnetem 
Sekundärteil (50, 51) wirkverbunden ist und das Pri-
märteil (48, 49) und Sekundärteil (50, 51) über eine 
Steuerung zu einem aufeinander abgestimmten Be-
wegungsverhalten aktivierbar sind.

8.  Einrichtung zum Transport von Werkstücken 
nach Ansprüchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Gewindemutter-Gewindespindel-Mo-

tor-Kombination derart gestaltet ist, dass die jeweilig 
geführten Schlitten (17, 18 und 28, 30) über eine 
Konsole (45, 46) verbunden sind und in der jeweili-
gen Konsole (45, 46) eine Gewindemutter (52, 53) 
fest angeordnet ist, in der jeweils eine im Gestell (47) 
gelagerte Gewindespindel (54, 55) läuft, die von ei-
nem Motor (56, 57) antreibbar ist, wobei die Motoren 
(56, 57) in ihrem Bewegungsverhalten aufeinander 
abgestimmt sind.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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