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(57) Hauptanspruch: Gehauseteil fiir eine Arbeits- oder Be- ]
arbeitungsstation einer Fertigungsanlage zur Bearbeitung /
oder Montage von Bauteilen mit einer Héhenfiihrungsvor-

richtung, einer Seitenflihrungsvorrichtung und einer von 25

dieser getrennten Vorschubvorrichtung fiir diese Bauteile
aufnehmende Werkstlicktrager, wobei die Gehauseteile flir
geradlinige Férderbahnen und fiir sich kreuzende Foérder-

bahnen gleiche Abmessungen in der Lange und Breite auf- z
weisen und die Breite kleiner ist als die Léange, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Gehauseteil (44) zwei rechteckige O nlu -
Grundrahmen (128, 129) aufweist, die Uber senkrecht zu / / \u__-—\']ﬂ
diesen verlaufende Saulen (130) in den vier Eckbereichen 7 J

miteinander verbunden sind, und dass der Gehauseteil (44)
und/oder das Traggestell (68) und/oder die Haltevorrich-
tung (66) durch einen Gussteil gebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Gehauseteil fir eine
Arbeits- oder Bearbeitungsstation einer Fertigungs-
anlage zur Bearbeitung oder Montage von Bauteilen
mit einer H6henflhrungsvorrichtung, einer Seitenfih-
rungsvorrichtung und einer von dieser getrennten
Vorschubvorrichtung fir diese Bauteile aufnehmende
Werkstucktrager, wobei die Gehauseteile fur geradli-
nige Forderbahnen und fir sich kreuzende Forder-
bahnen gleiche Abmessungen in der Lange und Brei-
te aufweisen und die Breite kleiner ist als die Lange.

Stand der Technik

[0002] Aus DE 35 02 868 A1 ist ein derartiges Ge-
hauseteil in Form eines Maschinentisches bekannt.
Er besitzt durch Fiihrungsleisten gebildete Flihrungs-
module und Antriebsmodule fur die Bauteile aufneh-
mende Werkstlcktrager. Der Maschinentisch kann
weiterhin sich kreuzende Fuhrungsmodule aufwei-
sen. Da zwei Maschinentische vollig gleichartig sein
kdnnen, ergibt sich, dass Gehauseteile fur geradlini-
ge Foérderbahnen und fir sich kreuzende Férderbah-
nen gleiche Abmessungen in der Lange und in der
Breite aufweisen. Die Breite ist jeweils kleiner als die
Lange. Der Maschinentisch besitzt weiterhin eine
selbsttragende Tischplatte, welche einen kreisrunden
Durchbruch aufweisen kann; sie bildet also einen
rechteckigen Grundrahmen. Im Bodenbereich ist
eine Querstrebe angeordnet, die zwei vertikal verlau-
fende Stltzelemente verbindet, welche durch plat-
tenférmige Bauelemente gebildet sind. Dieses tisch-
férmige Gehauseteil besteht teilweise aus aufwendig
geformten und bedingt durch das Formverfahren ho-
here Fertigungstoleranzen aufweisenden Blechform-
teilen. Aufgrund der Sperrigkeit ist auch eine Nachbe-
arbeitung schwierig.

[0003] Bei derartigen Anlagen wird grundsatzlich
zwischen sogenannten lose verketteten und starr
verketteten Anlagen unterschieden. Bei den lose ver-
ketteten Anlagen werden die Werkstucktrager bzw.
deren Fahrwerke vollig unabhangig voneinander ent-
lang der Anlage bewegt und es ist bei Ausfall einer
Vorrichtung in einer einzigen Arbeitsstation die Tatig-
keit in den anderen Arbeitsstationen Uber einen ge-
wissen Zeitraum nahezu nicht beeinfluRt. Bei den
starr verketteten Anlagen sind die Werkstlicktrager
miteinander bewegungsverbunden, sodal® bei Sto-
rungen im Bereich einer Arbeitsstation alle Werk-
stiicktrager und alle Arbeitsstationen blockiert sind.
Jede der beiden Anlagetypen hat ihren speziellen
Einsatzbereich, wobei die starr verketteten Anlagen
dort eingesetzt werden, wo nur wenige Arbeitsstatio-
nen miteinander verkettet sind, da sich der Gesamt-
nutzungsgrad aus einer Multiplikation der Nutzungs-
grade der einzelnen Arbeitsstationen ergibt. Die lose
verketteten Anlagen werden meistens fur die Verket-
tung einer Vielzahl von Arbeitsstationen, beispiels-

weise bis zu 40 Arbeitsstationen und mehr einge-
setzt, da dort der Nutzungsgrad ein Mischwert aus
den einzelnen Storfallen ist und sich nicht aus einer
Multiplikation der Nutzungsgrade in den Einzelstatio-
nen zusammensetzt.

[0004] Es sind bereits viele verschiedene Anlagen
mit loser Verkettung — beispielsweise gemafl DE-OS
35 02 820, DE-OS 34 11 452, DE-OS 33 04 091,
DE-PS 27 56 422 des gleichen Anmelders — bekannt
geworden, die sich fur die Verkettung einer Vielzahl
von Arbeitsstationen in der Praxis bewahrt haben.
Die Werkstlcktrager bzw. deren Fahrweiche sind da-
bei jeweils unabhangig voneinander auf H6hen- und
Seitenflihrungsbahnen gefihrt, wobei durch eine ent-
sprechende Verwendung von an den Seitenflachen
der Werkstucktrager angepreften Forderrollen eine
spielfreie Seiten- und Hohenflihrung der Werkstuck-
trager sichergestellt wird. Dadurch wird Uber den ge-
samten Verlauf einer derartigen Anlage eine exakte
Positionierung der Werkstucktrager im Zusammen-
wirken mit der Antriebsvorrichtung erreicht.

[0005] Desweiteren sind starr verkettete Anlagen,
bei welchen die einzelnen Werkstucktrager uber For-
derketten verbunden sind — gemaR DE-OS 26 40 593
— bekannt. Bei derartigen Anlagen war es bis jetzt
schwierig, diese serienmallig herzustellen, bzw. je-
weils an einen unterschiedlichen Bedarf mit einer un-
terschiedlichen Anzahl von Arbeitsstationen anzu-
passen. Darliberhinaus war das Einrichten der For-
derkette auf die in den Arbeitsstationen angeordne-
ten Montage- bzw. Bearbeitungsvorrichtungen
schwierig.

[0006] Die weiters bekannten starr verketteten An-
lagen zur Bearbeitung und Montage von Bauteilen
werden durch Drehtische gebildet, die gegebenen-
falls auch Uber zuséatzliche Transporteinrichtungen
miteinander verkettet werden kénnen — z.B, gemaf
DE-OS 31 34 195. Derartige starr verkettete Anlagen,
wie Drehtische, sind nachtraglich um zusatzliche Ar-
beitsstationen nicht erweiterbar und bedirfen eines
groRen Platzaufwandes, vor allem bei der Anordnung
von mehreren Arbeitsstationen hintereinander. Wei-
ters ist die Zuganglichkeit, der Aufbau und auch die
Wartung durch die kompakte Anordnung der im Inne-
ren des Drehtisches angeordneten Montage- und
Handhabungsvorrichtungen bzw. Bearbeitungsvor-
richtungen sehr schwierig.

[0007] Weiters sind Fertigungssysteme mit mehre-
ren aneinander gereihten Maschinentischen bekannt
— DE-OS 21 06 595 - die jeweils Transportbahnab-
schnitte bilden und untereinander in einer dem jewei-
ligen Fertigungsprogramm entsprechenden Reihen-
folge mit Hilfe von Kupplungsgliedern Ubereinstim-
mender Bauform zu einem integrierten Fertigungs-
system kuppelbar sind. Die fiir dieses System vorge-
sehenen Maschinentische sind in Rahmenbauweise

2/27



DE 40 06 486 B4 2005.05.12

hergestellt und sind zur Aufnahme der vielfaltigen Be-
lastungen massiv ausgebildet. Die massive Ausbil-
dung bedingt ein hohes Gewicht und die Maschinen-
tische sind beim Transport sehr sperrig.

[0008] Es ist aber auch bereits ein Maschinentisch
in Modulbauweise fir Fertigungseinrichtungen be-
kannt —gemaf DE-OS 35 02 868 — der aus mehreren
massiven Einzelteilen zusammengesetzt ist und ei-
nen stabilen standfesten und untereinander einfach
kuppelbaren Maschinentisch fir verschiedene Arten
von Arbeitsstationen, wie Transportstationen oder
Umlenkstationen, bildet. Vor einfach aufgebaute An-
lagen mit nicht so hohen Beanspruchungen und lan-
geren Taktzeiten sowie fur den Einsatz in Verbindung
mit Handarbeitsplatzen sind Tische vielfach zu auf-
wendig bzw. zu sperrig.

Aufgabenstellung

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde,
ein Gehauseteil der gattungsgemafen Art zu schaf-
fen, der wenig Platz einnimmt und wahlweise flir ver-
schiedenste Anwendungsfalle verwendbar ist und bei
dem darlber hinaus eine hohe Genauigkeit und ein
geringer Bearbeitungsaufwand erreicht wird.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Gehauseteil mit den Merkmalen des Kennzeich-
nungsteils des Anspruches 1 geldst. Der Uberra-
schende Vorteil dieser Lésung liegt darin, dass es
nunmehr gelungen ist, einen einzigen Gehauseteil zu
schaffen, in dem sowohl Vorschubvorrichtungen fur
einen geradlinigen Vorschub in den Arbeitsstationen
als auch zum Umlenken der Fahrwerke von einer
Forderrichtung in eine andere ermdglicht. Damit ist
es nunmehr auch méglich, zueinander parallel lau-
fende Forderwege auf moglichst geringem Abstand
unterzubringen, sodass von einer Bedienungsperson
beispielsweise in zwei parallel nebeneinander verlau-
fenden Forderwegen befindliche Werkstlcktrager in
der Reichweite und somit im Arbeitsbereich der Be-
dienungsperson liegen, und durch diesen einfachen
Aufbau des Gehauseteiles kann dieser in vorteilhaf-
ter Weise auch aus Druckguss hergestellt werden,
wodurch eine hohe Genauigkeit erreicht wird, und an-
dererseits der Bearbeitungsaufwand fir die Gehau-
seteile verringert werden kann.

[0011] Durch eine Weiterbildung gemaf Anspruch 2
kann der Bearbeitungsaufwand der Grundrahmen
moglichst klein gehalten werden und Uberdies kon-
nen uber diese bearbeitenden Flachen nicht nur Zu-
satzvorrichtungen, wie Zufihreinrichtungen, Hand-
habungsgerate oder dergleichen, befestigt werden,
sondern kann Uber die Befestigungsleisten und die
diesen zugeordneten Fihrungsflachen auch die Hal-
terung der Gehauseteile in einem gewunschten Ab-
stand von einer Aufstandsflache, beispielsweise ei-
nem Fundament oder dergleichen, Uber beispielswei-

se Aluminiumprofile oder dergleichen, bestehende
Stutzkonstruktion erfolgen.

[0012] Durch eine Ausgestaltung gemaf Anspruch
3 kann mit unterschiedlichen Gestaltungen der Tisch-
platte die Gehauseteile rasch an unterschiedliche
Einsatzfalle, beispielsweise im Bereich von Handar-
beitsplatzen oder Automatikstationen, erfolgen.

[0013] Weiterhin ist eine Ausgestaltung gemal An-
spruch 4 vorteilhaft, da durch das Aneinanderreihen
von Gehauseteilen eine beliebig lange Forderbahn
geschaffen werden kann.

[0014] Durch eine Weiterbildung geman Anspruch 5
kénnen zwei Foérderbahnen fir Fahrwerke oder
Werkstlcktrager in sehr geringem Abstand nebenei-
nander angeordnet werden. Dadurch wird vor allem
auch ermoglicht, dass eine vor der Langsseitenwand
sitzende Bedienungsperson mit ihrem Greifbereich
die den beiden einander unmittelbar benachbarten
Reihen von Gehauseteilen zugeordneten Langsfih-
rungsbahnen tberdeckt.

[0015] Durch eine Tischplatte gemaf Anspruch 6 ist
die Verwendung der Gehdauseteile im Bereich von
Handarbeitsplatzen durch die in der Tischplatte ver-
senkte Anordnung der Vorschubvorrichtung maglich
und Uberdies verbleibt noch Platz, dass im Bereich
einer Arbeitsstation ein Zugang zu den Fahrwerken
oder Transportpaletten oder Werksticktragern von
der Seite des Gehauseteiles her mdglich ist.

[0016] Durch eine Weiterbildung geman Anspruch 7
kann mit einer standardmafig ausgebildeten Vor-
schubvorrichtung das Auslangen gefunden werden
und im Falle von Defekten ist ein rascher Austausch
der Vorschubvorrichtung mdglich.

[0017] Eine Ausgestaltung gemafl Anspruch 8 ist
vorteilhaft, da dadurch auch bei in Férderrichtung in
etwa in einem einer Lange des Fahrwerkes entspre-
chenden Abstand voneinander eine einwandfreie ex-
akte Seitenfuhrung maéglich ist.

[0018] Eine Weiterbildung gemal Anspruch 9 ist
vorteilhaft, da dadurch das Fahrwerk gedreht und auf
winkelig verlaufende Férderwege eingesetzt werden
kann.

[0019] Eine Drehscheibe gemafll Anspruch 10 kann
fur den Vorschub der Fahrwerke auch im Bereich der
Drehscheibe die fiir die Transportstationen vorgese-
hene Vorschubrichtung verwendet werden.

[0020] Durch eine Weiterbildung gemal Anspruch
11 kann eine stol¥freie und erschitterungsfreie Fuh-
rung der Fahrwerke oder Werkstucktrager mit hoher
Genauigkeit auch beim Umsetzen auf unterschiedli-
che Férderwege erzielt werden.
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[0021] Durch eine Ausgestaltung gemaf Anspruch
12 kann auch fiir das Verdrehen der Drehscheibe die
standardmafRige Vorschubvorrichtung Verwendung
finden.

[0022] Durch eine Weiterbildung gemafy Anspruch
13 ist die Zuganglichkeit zur Vorschubvorrichtung er-
leichtert und ein rascher Austausch der Vorschubvor-
richtungen bei einem Antriebsdefekt mdglich.

[0023] Mit Vorteil ist eine Weiterbildung gemaf An-
spruch 14 vorgesehen. Durch die geringe Tiefe zwei-
er einander unmittelbar benachbarter Reihen solcher
Gehdauseteile wird es nun in einfacher Weise mdg-
lich, der Bedienungsperson Uber eine zweite Fuh-
rungsbahn, die auf der gegenliberliegenden Seite je-
ner Fihrungsbahn angeordnet ist, auf der die Werk-
stlcktrager mit den zu bearbeitenden oder montie-
renden Bauteilen vorbeigefihrt werden, die fir die
Montage jeweils bendtigten Einzelteile in der ent-
sprechenden Stiickzahl oder Gestaltung zuzufuhren.
Damit werden aber in Gberraschend einfacher Weise
die Voraussetzungen geschaffen, auch Kleinserien
mit Teilen, die sich lediglich durch ein unterschiedli-
ches Design voneinander unterscheiden, beispiels-
weise durch eine unterschiedliche Farbe, ohne Ge-
fahr von Fehlproduktionen zu produzieren. Innerhalb
einer dullerst kurzen Zeitspanne kdnnen ohne manu-
ellen Eingriff der Bedienungsperson die nicht mehr
benétigten Einzelteile mit den Fahrwerken abgefuhrt
und beispielsweise in einen Speicherbereich ver-
bracht werden, wahrend die Fahrwerke mit jenen
Greifbehaltern, in welchen die fir die zu montieren-
den Bauteile benétigten Einzelteile enthalten sind, im
Handarbeitsbereich positioniert werden kénnen.

[0024] Desweiteren ist es hierdurch nunmehr auch
moglich, leere Greifbehalter bzw. Paletten rasch aus-
zutauschen, sodall der Arbeitsflu® durch das Nach-
fullen von Teilen nicht oder nur geringfiigig unterbro-
chen ist.

Ausfihrungsbeispiel

[0025] Zum besseren Verstandnis der Erfindung
wird diese im nachfolgenden anhand der in den
Zeichnungen dargestellten Ausfuhrungsbeispiele na-
her erlautert:

[0026] Es zeigen:

[0027] Fig. 1 eine aus mehreren Fahrbahnabschnit-
ten in Rechteckform zusammengesetzte Fertigungs-
anlage mit entsprechend der Erfindung unterschied-
lich ausgebildten Vorschubvorrichtungen in Drauf-
sicht und vereinfachter schematischer Darstellung;

[0028] Fig.2 einen Fahrbahnabschnitt mit einer
zwischen der Héhenflihrungsvorrichtung angeordne-
ten Vorschubvorrichtung in Stirnansicht, geschnitten,

gemal den Linien lI-1l in Fig. 4;

[0029] Fig. 3 den Fahrbahnabschnitt nach Fig. 2 in
Draufsicht;

[0030] Fig.4 einen Fahrbahnabschnitt nach den
Fig. 2 und Fig. 3 in Seitenansicht, geschnitten, ge-
maf den Linien V-1V in Fig. 2;

[0031] Fig.5 eine andere Ausfihrungsform einer
Seitenfuhrungsvorrichtung in Verbindung mit einer
zwischen den Hohenfiihrungsvorrichtungen ange-
ordneten Vorschubvorrichtung in Seitenansicht, ge-
schnitten, gemal den Linien V-V in Fig. 6, in verein-
fachter schematischer Darstellung;

[0032] Fig. 6 einen Fahrbahnabschnitt nach Fig. 5
in Draufsicht in vereinfachter schematischer Darstel-
lung;

[0033] Fig. 7 einen Fahrbahnabschnitt mit einer den
Seitenflanken der Werkstucktrager zugeordneten
Vorschubvorrichtung in Seitenansicht, geschnitten,
gemalf den Linien VII-VIl in Eig. 8;

[0034] Fig. 8 einen Fahrbahnabschnitt nach Fig. 7
in Draufsicht und vereinfachter schematischer Dar-
stellung;

[0035] Fig.9 die Vorschubvorrichtung nach den
Fig. 7 und Fig. 8 in Ansicht von unten und verein-
fachter schematischer Darstellung;

[0036] Fig. 10 einen Teil der Vorschubvorrichtung
mit einem in diese einlaufenden Werkstucktrager in
Seitenansicht, geschnitten;

[0037] Eig.11 einen Teil einer Verzahnung der
Zahnleiste eines Fahrwerkes nach Fig. 10 in Seiten-
ansicht, geschnitten;

[0038] Fig. 12 eine andere Ausflhrungsvariante ei-
ner Vorschubvorrichtung fir einen Fahrbahnab-
schnitt mit einem in einer horizontalen Ebene umlau-
fenden Zahnriemen in Draufsicht und vereinfachter
schematischer Darstellung, geschnitten, gemaf den
Linien XII-XII in Fig. 13;

[0039] Fig.13 die Vorschubvorrichtung nach
Fig. 12 in Stirnansicht, geschnitten, gemaf den Lini-
en XII-XIlIl in Fig. 12;

[0040] Fig. 14 einen Gehauseteil fir eine Arbeits-
bzw. Bearbeitungsstation in schaubildlicher verein-
fachter schematischer Darstellung;

[0041] Fig. 15 einen Gehauseteil mit einer anders
ausgestalteten Vorschubvorrichtung in Draufsicht;

[0042] Fig. 16 einen Teil einer Fertigungsanlage die
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aus Arbeitsstationen, unter Verwendung der erfin-
dungsgemalen Gehauseteile, zusammengesetzt ist.

[0043] In Fig. 1 ist eine Fertigungsanlage 1 gezeigt,
die zum Bearbeiten bzw. Montieren von auf Fahrwer-
ken 2 angeordneten Bauteilen 3 verwendet wird. Die-
se Bauteile 3 werden aus einer Vielzahl von Einzeltei-
len 4, die in Containern 5 bzw. Paletteneinsatzen 6
zur Montage bereitgestellt werden, zusammenge-
baut. Eine derartige Fertigungsanlage kann bei-
spielsweise eine Arbeitsstation 7 und eine Arbeitssta-
tion 8 umfassen. In der Arbeitsstation 7 werden die
Manipulations-, Flige- und Bearbeitungsvorgange
durch eine Bedienungsperson 9 vorgenommen, wah-
rend die Arbeitsstation 8 als sogenanntes CNC-Mo-
dul, also eine vollautomatische Montage- bzw. Bear-
beitungsstation ausgebildet ist. Zum Fortbewegen
der Fahrwerke 2 bzw. der Container 5 oder der Palet-
teneinsatze 6 dienen vorzugsweise gleichartige
Fahrwerke 10, die entlang von, durch einzelne Fahr-
bahnabschnitte 11,12 gebildete H6hen- und Seiten-
fuhrungsbahnen 13 bzw. 14 mittels Vorschubvorrich-
tungen 15 unabhangig voneinander, also mittels so-
genannter loser Verkettung, von einer Arbeitsstation
7 zur anderen Arbeitsstation 8 bewegt werden kon-
nen.

[0044] Die einzelnen Fahrbahnabschnitte 11, 12
sind auf Transportstationen 16 bzw. Knotenstationen
17 angeordnet. Aus der beliebigen Aneinanderrei-
hung von Transportstationen 16 bzw. Knotenstatio-
nen 17, die auch als Transport- bzw. Knotenmodul
bezeichnet werden kénnen, da sie vorteilhafterweise
gleichartige Abmessungen aufweisen bzw. in beliebi-
gen Lagen untereinander kuppelbar sind, kénnen die
zum Zusammenbau einer derartigen Fertigungsanla-
ge 1 bendtigten Hauptférderwege 18 bzw. Parallelfor-
derwege 19 oder Nebenforderwege 20 gebildet wer-
den. Zur Verbindung dieser Hauptférderwege 18, Pa-
rallelférderwege 19 und Nebenférderwege 20 kon-
nen Querférderwege 21 vorgesehen werden. Zusatz-
lich kbnnen auch Ruickférderwege 22 und Speicher-
forderwege 23 vorgesehen sein, um einen mehrfa-
chen Durchlauf derselben Fahrwerke 2 durch einen
Hauptforderweg 18 bzw. einen Parallelférderweg 19
vorbei an einer Bedienungsperson 9 zu ermdglichen.

[0045] Fur diese Transport- bzw. Knotenstationen
16 und 17 bzw. Transportstationen 24, 25 im Bereich
der Arbeitsstation 8 kbnnen nun unterschiedlich aus-
gestaltete Vorschubvorrichtungen 15 bzw. 26 oder 27
angeordnet sein.

[0046] In den Fig. 2 bis Fig. 4 ist eine Vorschubvor-
richtung 15 gezeigt, die ein Uber Umlenkrollen 28, 29
umlaufendes bandartiges Antriebselement 30 um-
falt. Dieses bandartige Antriebselement 30 ist als
Zahnriemen 31 ausgebildet, welches sowohl auf der
den Umlenkrollen 28, 29 zugewendeten Seite mit ei-
ner Verzahnung 32 als auch auf der von dieser abge-

wandten Seite mit einer Verzahnung 33 ausgestattet
ist.

[0047] Der Zahnriemen 31 ist zwischen den beiden
Umlenkrollen 28, 29 auf der von einer Tischplatte 34
abgewendeten Seite ber ein Antriebsritzel 35 und
eine Spannrolle 36 gefuhrt. Das Antriebsritzel 35 ist
mit einer Antriebswelle eines Antriebsmotors 37 zur
gemeinsamen Drehbewegung verbunden. Der An-
triebsmotor 37, die Umlenkrollen 28, 29 sowie die
Spannrolle 36 sind auf einer gemeinsamen Trager-
platte 38 angeordnet. Die Tragerplatte 38 ist an der
Tischplatte 34 befestigt. Die Befestigung der Trager-
platte 38 erfolgt derart, dal® eine Oberseite 39 des
Antriebselementes 30 nur um einen geringen Ab-
stand 40 Uber eine Oberflache 41 der Tischplatte 34
vorragt. Durch den geringen Abstand 40, der bevor-
zugt gleich oder kleiner als die durchschnittliche Di-
cke eines menschlichen Fingers ist, wird vermieden,
daf im Bereich von Handarbeitsplatzen die Finger ei-
ner Bedienungsperson zwischen der Oberflache 41
der Tischplatte 34 und einer dieser zugewandten Un-
terseite 42 des Fahrwerkes 10 eingeklemmt werden
kénnen. Aus diesem Grund ist es auch vorteilhaft,
wenn ein Abstand zwischen einer Oberflache 43 der
in die Tischplatte 34 beispielsweise eingesetzten
Stahlleisten der Hohenfiihrung 13 und der Oberfla-
che 41 der Tischplatte 34 nicht grof3er ist als ein Ab-
stand 40.

[0048] Wie aus der Darstellung in Fig. 2 weiters zu
ersehen ist, ist die Tischplatte 34 auf einem Gehau-
seteil 44 befestigt. Das Fahrwerk 10 ist weiters Uber
Fuhrungsrollen 45 auf den Hohenflihrungsbahnen 13
abgestitzt. Eine Seitenfihrungsbahn 14 fir das
Fahrwerk 10 wird durch Seitenfliihrungsflachen 46
der Umlenkrollen 28, 29 gebildet. Diese Seitenflih-
rungsflachen 46 bilden mit den, in der Unterseite 42
des Fahrwerkes 10 angeordneten Seitenfihrungsfla-
chen 47 zusammen, einen Fuhrungskanal, 48, der ei-
nen in etwa trapezférmigen Querschnitt aufweist und
dessen der Unterseite 42 zugewandtes Ende geoff-
net ist. Im Bereich des oberen parallel zur Unterseite
42 verlaufenden Teiles des Fihrungskanales 48 ist
eine Zahnstange 49 eingesezt, deren Verzahnung 50
dem Antriebselement 30 zugewandt ist.

[0049] Durch die Ausbildung der Seitenflihrungsfla-
chen 46, der Umlenkrollen 28, 29 und die Anordnung
der Zahnstange 49 im Fihrungskanal 48 wird gleich-
zeitig mit der Seitenfihrung des Fahrwerkes 10 auch
eine Zentrierung der Zahnstange 49 auf dem Antrieb-
selement 30 erreicht. Damit ist gleichzeitig ein siche-
rer und zentrischer Eingriff der Verzahnung 33 des
Zahnriemens 31 in die Verzahnung 50 der Zahnstan-
ge 49 sichergestellt.

[0050] Wie aus der Darstellung in Fig. 2 weiters zu
ersehen ist, ist auf das Fahrwerk 10 der Palettenein-
satz 6 aufgesetzt, der ber eine Kupplungsvorrich-
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tung 51 am Fahrwerk 10 abgestuitzt ist. Die Kupp-
lungsvorrichtung 51 besteht im einfachsten Fall aus
Zentrierzapfen 52, die mit konischen Enden verse-
hen sind. Diese konischen Enden der Zentrierzapfen
52 sind in gegengleiche konische Aufnahmen 53, die
in einer Oberflache 54 des Fahrwerkes 10 angeord-
net sind, eingesetzt. Durch das Eigengewicht des Pa-
letteneinsatzes 6 ist dieser mit dem Fahrwerk 10 in
exakter Position gekuppelt. Der Zentrierzapfen 52
haltert eine Tragplatte 55 des Paletteneinsatzes 6
und ist, wie schematisch gezeigt, an seinem von der
konischen Spitze abgewendeten Ende mit einer koni-
schen Aufnahme 53 versehen. Diese konischen Auf-
nahmen 53 ermdglichen nun, da® mehrere Paletten-
einsatze 6 Ubereinander in einer zentrierten Lage ab-
gestapelt werden kénnen.

[0051] Wird dariberhinaus eine Lange 56 der Zen-
trierzapfen 52 so gewahilt, dal} sie zumindest gering-
fugig groRer ist als eine senkrecht zur Tragplatte 55
gemessene Lange 57, so kdnnen die einzelnen Pa-
letteneinsatze 6 ohne zuséatzliche Hilfsmittel oder
Flhrungsorgane unmittelbar Gbereinander gestapelt
werden.

[0052] Wie weiters besser aus der Darstellung in
Eig. 3 zu ersehen ist, sind im Zuge eines Fahrbahn-
abschnittes 11 bzw. 12 dem bandartigen Antriebsele-
ment 30 Seitenfihrungsorgane 58, 59 in Langsrich-
tung der Hoéhenflihrungsbahnen 13 vor- bzw. nach-
geordnet. Die Seitenfihrungsorgane 58, 59 sind
durch Rollen 60 gebildet, die unmittelbar in der Tisch-
platte 34 drehbar gelagert sein kénnen. Sie kénnen
jedoch einen geringeren Umfang als beispielsweise
die Umlenkrollen 28, 29 aufweisen. In jedem Fall sind
sie jedoch mit zu den Seitenfihrungsflachen 46 der
Umlenkrollen 28, 29 korrespondierenden Seitenfih-
rungsflachen 46 versehen, sodal das Fahrwerk 2
bzw. das Fahrwerk 10 bei seiner Bewegung entlang
der Hoéhenflhrungsbahn 13 auch durch die Seiten-
fuhrungsorgane 58, 59, also flr den Zeitpunkt, zu
welchem der Fihrungskanal 48 die Umlenkrollen 28,
29 noch nicht erreicht hat, seitlich gefuhrt ist. Da-
durch werden unerwiinschte starke seitliche Auslen-
kungen wahrend der Vorwartsbewegung der Fahr-
werke 10 entlang der H6henflhrungsbahn 13 zuver-
Iassig ausgeschaltet.

[0053] Durch die Anordnung der zusatzlichen Sei-
tenfihrungsorgane 58, 59 ist es desweiteren auch
moglich, eine Lange 61 der Vorschubvorrichtung 15
auf ein Minimum zu verkirzen, wodurch Ungenauig-
keiten durch unterschiedliche Dehnungen des band-
artigen Antriebsorganes bzw. Schwingungen durch
eine gro3e Spannlange zwischen den Umlenkrollen
28 und 29 vermieden werden. Trotzdem ist jedoch die
Lange 61 der Vorschubvorrichtung 15 so zu wahlen,
dafl} eine Distanz 62 zwischen den aufeinanderfol-
genden Vorschubvorrichtungen 15 zweier in Langs-
richtung der Hohenfiihrungsbahn 13 hintereinander

angeordneter Fahrbahnabschnitte 11 kleiner ist als
eine Lange der Zahnstange 49 am Fahrwerk 10. Da-
durch wird sichergestellt, dal3 ein nahtloser Vorschub
der Fahrwerke 10 Uber die aneinanderstoRenden
Fahrbahnabschnitte 11 bzw. 12 méglich ist. Ein wei-
terer Vorteil liegt aber auch darin, da® durch diese
Ausgestaltung auch im Bereich der Fahrbahnab-
schnitte 12, die im Bereich der Knotenstationen 17
angeordnet sind, die gleichen Vorschubvorrichtun-
gen 15 wie im Bereich der Transportstationen 16 ver-
wendet werden kénnen.

[0054] Eine durchgehende seitliche Fihrung der
Fahrwerke 10 im Ubergangsbereich zwischen anein-
anderstoRenden Fahrbahnabschnitten 11 von Trans-
portstationen 16 wird durch die Seitenfihrungsorga-
ne 58, 59 erreicht.

[0055] In den Fig. 5 und Fig. 6 ist eine Knotenstati-
on 17 gezeigt. Diese Knotenstation 17 unterscheidet
sich von den Transportstationen 16 dadurch, dal3 die
Vorschubvorrichtung 15 nicht an der Tischplatte 34,
sondern in einer Drehscheibe 63 angeordnet ist.
Nachdem der Gehauseteil 44 der Knotenstation 17
genau die gleichen duReren Abmessungen, vor al-
lem eine gleiche Lange 64 und eine gleiche Breite 65
wie die Transportstation 16 aufweist, kann die gleiche
Vorschubvorrichtung 15 sowohl fir die Transportsta-
tion 16 als auch fur die Knotenstation 17 verwendet
werden. Dementsprechend werden fir gleiche Teile
der Vorschubvorrichtung 15 die gleichen Bezugszei-
chen wie in den Fig. 2 bis Fig. 4 verwendet.

[0056] Die Drehscheibe 63, in der die Vorschubvor-
richtung 15 mittels einer Tragerplatte 38 befestigt ist,
ist auf einer Haltevorrichtung 66 angeordnet, die topf-
formig ausgebildet ist. Die Haltevorrichtung 66 ist
Uber eine Lagervorrichtung 67 in einem Traggestell
68 gelagert, welches mit der Tischplatte 34 verbun-
den bzw. einstuckig mit dieser hergestellt ist. Die
Tischplatte 34 weist zur Aufnahme der Drehscheibe
63 eine in ihren Abmessungen im wesentlichen dem
Durchmesser der Drehscheibe 63 entsprechende
Offnung 69 auf. Die Hohenfiihrungsbahn 13 erstreckt
sich auf dieser Tischplatte 34 jeweils zwischen einer
Stirnflache 70 und einer Stirnkante 71. Desgleichen
verlaufen beidseits der Vorschubvorrichtung 15
ebenfalls Héhenflihrungsbahnen 13, die beispiels-
weise durch gehartete oder geschliffene Fiihrungs-
leisten gebildet sein kénnen. Die Vorschubvorrich-
tung 15 ist, wie bereits in der Tischplatte 34, auch in
der Drehscheibe 63 in einer Ausnehmung 72 dersel-
ben angeordnet. Zur Relativverstellung der Dreh-
scheibe 63 gegenuber der Tischplatte 34 ragt die Hal-
tevorrichtung 66 Uber das Traggestell 68 in der von
der Tischplatte 34 abgewendeten Richtung vor. An
dem Uber das Traggestell 68 vorragenden Ansatz 73
ist ein Zahnrad 74 befestigt, welches mit dem band-
artigen Antriebselement 30 einer weiteren Vorschub-
vorrichtung 75 in Eingriff steht. Diese Vorschubvor-
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richtung 75 kann ebenfalls entsprechend der Vor-
schubvorrichtung 15 ausgebildet sein und ist entwe-
der direkt am Traggestell 68 oder einem mit dem
Traggestell 68 verbundenen Stiitzgestell 76 befestigt.
Durch Verdrehen des bandartigen Antriebselemen-
tes 30, beispielsweise des Zahnriemens 31, kann die
Drehscheibe 63 relativ zur Tischplatte in beliebige
Winkelstellungen um einen Vollkreis, also um 360°,
verstellt werden. AuRerdem wird durch die Verwen-
dung eines bandartigen Antriebselementes 30 und
der diesem innewohnenden elastischen Eigenschaf-
ten eine ruckfreie Beschleunigung und Verzoégerung
beim Verdrehen der Drehscheibe 63 gegenuber der
Tischplatte 34 erreicht.

[0057] Wie insbesondere aus Fig. 6 weiters zu er-
sehen ist, ist die Breite 65 des Gehauseteils 44 nur
geringfligig groRer als ein Durchmesser 77 der Dreh-
scheibe 63. Von Vorteil ist es hierbei, wenn die Ho-
henfiihrungsbahnteile 78, beispielsweise gehartete
und geschliffene Stahlleisten und/oder hochfeste
Kunststoffteile, die auf der Drehscheibe 63 angeord-
net sind, eine Lange 79 aufweisen, die zumindest ge-
ringflg gréRer als ein Achsabstand 80 der Flihrungs-
rollen 45 des Fahrwerkes 10 sind. Das Fahrwerk 10
bzw. der Paletteneinsatz 6 kann dabei die Flihrungs-
rollen 45 in eine oder beide Richtungen Uberragen.
Von Vorteil ist es jedoch, wenn eine Lange des Palet-
teneinsatzes 6 kirzer ist als die Lange 64 des Ge-
hauseteils 44. Dadurch wird nadmlich ermdglicht, dal
in aufeinanderfolgenden Fahrbahnabschnitten je-
weils ein Fahrwerk 10 bzw. ein Paletteneinsatz 6 oder
ein Container 5 angeordnet sein kann, ohne daf} die
Fahrwerke 10 bzw. die Paletteneinsatze 6 oder die
Container 5 aneinanderstofRRen.

[0058] Durch diese Ausbildung wird es in vorteilhaf-
terweise ermdglicht, die einzelnen Gehauseteile 44
mit ihren Langsseiten einander unmittelbar benach-
bart mit einem geringstmdglichen Abstand der Fahr-
bahnabschnitte quer zur ihrer Langsrichtung zuein-
ander anzuordnen, wodurch die Verfahrwege von die
Fahrbahnabschnitte  (berspannenden  Handha-
bungsvorrichtungen bzw. die Manpulationswege von
Bedienungspersonen im Bereich von Handarbeits-
platzen so kurz wie moglich gehalten werden. Da-
durch kénnen sowohl Zeit- als auch Kosteneinspa-
rungen bei der Durchfihrung von Manipulations-
bzw. Fligevorgangen erzielt werden. Dabei ist jedoch
zu beachten, dall im Bereich von Knotenstationen
17, in welchen die Fahrwerke 10 von einem Hauptfor-
derweg 18 in einen Parallelférderweg 19 bzw. einen
Speicherforderweg 23 verbracht werden, bei einer
Verdrehung der Drehscheibe 63 das Fahrwerk 10
bzw. der Paletteneinsatz 6 den Gehauseteil 44 Uber-
ragen kann und demgemaR in den beiden, diesen
Gehauseteil 44 im Bereich der Langsseiten einander
unmittelbar benachbarten Gehauseteil keine Fahr-
werke 2 bzw. Paletteneinsatze 6 oder Container 5 an-
geordnet sein durfen.

[0059] Zur Verbindung der Drehscheibe 63 bzw. den
auf dieser angeordneten Hohenflhrungsbahnteile 78
mit dem Parallelférderweg 19 bzw. dem Speicherfor-
derweg 23 sind Hohenflihrungsbahnteilen 81 des
Hauptforderweges 18, beispielsweise unter einem
Winkel von 90°, Hohenfiihrungsbahnteile 82 zuge-
ordnet.

[0060] In den Fig. 7 bis Fig. 9 ist eine Ausflihrungs-
variante einer Vorschubvorrichtung 15 gezeigt, bei
der den Seitenflachen 83 eines Fahrwerkes 10 ein
umlaufendes bandartiges Antriebselement 84 zuge-
ordnet ist. Das bandartige Antriebselement 84, bei-
spielsweise ein Zahnriemen 85, ist in einer parallel zu
einer Tischplatte 34 verlaufenden Ebene angeordnet
und um zwei um senkrecht zur Tischplatte 34 verlau-
fende Achsen 86 drehbare Umlenkrollen 28, 29 ge-
fuhrt. Eine Verzahnung 87 des Zahnriemens 85 ist
auf der den Umlenkrollen 28, 29 zugewandten Seite
angeordnet. Um nun einen ausreichenden Reib-
schluf® zwischen der Seitenflache 83 des Fahrwerkes
10 und dem bandartigen Antriebselement 84 auch im
Bereich zwischen den Umlenkrollen 28, 29 herzustel-
len, sind Stltzrollen 88 angeordnet, die beispielswei-
se unter der Wirkung einer Feder 89 mit einer vorde-
finierten Kraft das bandartige Antriebselement 84 ge-
gen die Seitenflache 83 des Fahrwerkes 2 pref3en.
Dadurch wird Gber die gesamte Lange des Fahrwer-
kes 2 ein ausreichender Reibschlul3 zwischen dem
bandartigen Antriebselement 84 und der Seitenfla-
che 83 sichergestellt, wodurch ein malRgenauer und
schlupffreier Transport der Fahrwerke 2 bzw. der auf
diesen angeordneten Paletteneinsatze 6 bzw. Con-
tainer erzielt werden kann. Selbstverstandlich ist es
auch mdglich, die Umlenkrollen 28, 29 beispielswei-
se in radialer Richtung elastisch verformbar auszubil-
den, sodal diese eine Vorspannkraft des bandarti-
gen Antriebselementes 84 in Richtung der Seitenfla-
chen 83 des Fahrwerkes 2 bewirken. Auflerdem ist
es auch méglich, dak die Umlenkrollen 28, 29 sowie
die Stitzrollen 88 auf einer gemeinsamen Tragerplat-
te angeordnet sind, die Uber Federn 89 oder sonstige
elastische Elemente gegen die Seitenflachen 83 der
Fahrwerke 10 gedriickt sind.

[0061] Um eine ausreichende Spannung des band-
artigen Antriebselementes 84 sicherzustellen, ist wei-
ters zwischen den Umlenkrollen 28, 29 eine Spann-
rolle 90 vorgesehen, die beispielsweise unter der
Wirkung einer Feder 89 von den Hoéhenflhrungsbah-
nen 13 weg nach aufRen druckt und dadurch eine
eventuelle Langenanderung des bandartigen An-
triebselementes 84, bedingt durch die Verstellung der
Stitzrollen 88, ausgeglichen wird.

[0062] Um eine spielfreie und lagegenaue Fuhrung
der Fahrwerke 10 zu erreichen, stiitzen sich die Fahr-
werke 10 mit ihrer der Seitenflache 83 gegentiberlie-
genden Seitenflache 91 an eine ebenfalls senkrecht
zur Tischplatte 34 ausgerichtete Achse 86 verdreh-
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baren Seitenflihrungsrollen 92 ab. Dadurch wird eine
genaue Position der Fahrwerke 2 quer zur Forder-
richtung — Pfeil 93 — erreicht, sodaR sich die exakte
Stellung bzw. Position des bandartigen Antriebsele-
mentes 84 auf die Genauigkeit der Positionierung
des Fahrwerkes 10 in den einzelnen Arbeitsstationen
7 bzw. 8 nicht nachteilig auswirken kann.

[0063] Selbstverstandlich ist es auch bei dieser
Ausfuhrungsform moglich, den Zahnriemen 85 zu-
satzlich zu der Verzahnung 87 auf der dieser gegen-
Uberliegenden Seite mit einer Verzahnung 33 auszu-
statten, so wie dies mit strichlierten Linien in Fig. 8
schematisch angedeutet ist. Ist die Seitenflache 83
des Fahrwerkes 2 zudem mit einer gegengleichen
Verzahnung 94 versehen, wie dies ebenfalls mit
strichlierten Linien angedeutet ist, so ist mit einer der-
artigen Anordnung auch eine schlupffreie und exakte
Positionierung der Fahrwerke 10 in Richtung des
Pfeiles 93, also der Vorschubrichtung der Fahrwerke
10 mdglich.

[0064] In Fig. 9 ist weiters die Kraftibertragung zwi-
schen dem Antriebsmotor 37 und den Achsen 86
bzw. Antriebswellen der Umlenkrollen 28 und 29 dar-
gestellt. Der Antriebsmotor 37 bzw. dessen Motor-
welle ist mit dem Antriebsritzel 35 beispielsweise
durch einen Klemmsitz unter Zwischenschaltung ei-
ner Feder oder eines Keiles drehfest verbunden. Ein
Zahnriemen 95 umschlingt Riemenscheiben 96, die
mit den Achsen 86 drehfest verbunden sind. Die Rie-
menscheiben 96 sind mit einer Verzahnung verse-
hen, die mit der Verzahnung 97 des Zahnriemens 95
zusammenwirkt. Eine auf der AufRenseite des Zahn-
riemens 95 aufgebrachte Verzahnung 98 kdmmt mit
dem Antriebsritzel 35 des Antriebsmotors 37. Das
Antriebsritzel 35 ist gegentber einer an den beiden
Riemenscheiben 96 angelegten Tangente in Rich-
tung des gegenuberliegenden Trums des Zahnrie-
mens 95 versetzt, sodall der Zahnriemen 95 die Rie-
menscheibe 96 um einen Winkel gréfier als 180° um-
schlingt. Um auch beim Antriebsritzel 35 eine ausrei-
chende Umschlingung des Zahnriemens 95 zu errei-
chen, ist zwischen den beiden Riemenscheiben 96
eine Umlenkrolle 99 angeordnet, mit der der Zahnrie-
men wieder in etwa in den Bereich der die beiden
Riemenscheiben 96 verbindenden Tangente ver-
bracht wird. Zwischen der Umlenkrolle 99 und der
vom Antriebsmotor 37 weiter entfernten Riemen-
scheibe 96 ist eine Spannrolle 100 angeordnet, die
unter der Wirkung einer Feder 89, z.B. einer Druckfe-
der, gegen den Zahnriemen 95 gepref3t wird. In vor-
teilhafterweise sind die Umlenkrolle 99 und die
Spannrolle 100 mit keiner Verzahnung versehen, so-
daf} die Langenanderungen des Riemens stufenlos
ausgeglichen und zuséatzliche Verspannungen oder
Dehnungen des Zahnriemens 95 ausgeschaltet wer-
den.

[0065] Wie besser aus Fig. 7 zu ersehen ist, erfolgt

die kraftschlissige Verbindung zwischen der Achse
86 und den Riemenscheiben 96 Uber Reibplatten
101, die mit Federn 102 gegen die Seitenflanke der
Riemenscheiben 96 gepreBt werden. Uber eine
Schraubenmutter 103, die auf einem mit einem Ge-
winde versehenen Teil der Achse 86 aufgeschraubt
ist, wird eine Stltzplatte 104 positioniert und dadurch
wird die Vorspannkraft der Feder 102, mit der die
Reibplatte 101 gegen die Seitenflanke der Riemen-
scheibe 96 gedruckt wird, vorbestimmt. Die Reibplat-
te 101 ist beispielsweise Uber einen die Achse 86
durchsetzenden Stift 105 mit dieser drehverbunden.
Ist nun die Reibkraft zwischen der Reibplatte 101 und
der Riemenscheibe 96 groflier als eine auf die an der
Seitenflache 83 des Fahrwerkes 10 durch den anlie-
genden Zahnriemen 85 ausgeubte Blockierkraft, so
wird die Drehbewegung des Zahnriemens 95 auf den
Zahnriemen 85 Ubertragen. Wird ein Fahrwerk 10 im
Bereich des Zanhriemens 85 beipielsweise durch
eine Positioniervorrichtung oder einen Anschlag in ei-
ner vorgewahlten Arbeitsposition festgehalten, so ist
die Reibkraft zwischen der Seitenflache 83 des Fahr-
werkes 10 und dem Zahnriemen 85 groRer als die
Reibkraft zwischen der Reibplatte 101 und der Rie-
menscheibe 96, wodurch sich die Riemenscheibe 96
leer durchdreht. Dadurch wird erreicht, dal® wahrend
eines Stillstandes eines Fahrwerkes 10 im Bereich
der Vorschubvorrichtung 15 eine Gbermafige Abnut-
zung des Zahnriemens 85 verhindert wird bzw. der
Zahnriemen 85 auch auf der der Seitenflache 83 zu-
gewandten Seite mit einer Verzahnung versehen
werden kann, da eine Zerstérung der Verzahnung am
Zahnriemen 85 bzw. in der Seitenflache 83 durch die
als Reibungskupplung wirkende Reibplatte 101 im
Zusammenwirken mit der Riemenscheibe 96 verhin-
dert wird.

[0066] Durch die Einstellméglichkeit der Reibkraft
zwischen der Reibplatte 101 und der Riemenscheibe
96 kann darlberhinaus eine exakte Einstellung auf
vordefinierte Reibwerte einfach erfolgen.

[0067] Gleichzeitig wird durch die Anordnung einer
derartigen Reibungskupplung zwischen einem die
beiden Umlenkrollen 28, 29 antreibenden Zahnrie-
men 95 und dem an den Fahrwerken 10 anliegenden
Zahnriemen 85 eine sanfte Verzogerung bzw. Be-
schleunigung durch den Aufbau der Reibungskraft in
der Reibungskupplung erreicht.

[0068] In Fig. 10 und Fig. 11 ist das Einlaufen eines
Fahrwerkes 10 in den Bereich einer Vorschubvorrich-
tung 15, wie er beispielsweise anhand der Fig. 2 bis
Fig. 6 beschrieben wurde, gezeigt. Wie dieser Dar-
stellung besser zu entnehmen ist, ist die Verzahnung
33 des bandartigen Antriebselementes 30 in Art einer
Spitzverzahnung ausgebildet, bei der Zahnflanken
106 im wesentlichen auf eine Spitze zusammenlau-
fen. Ist auch die Verzahnung 50 der mit dem Fahr-
werk 10 bewegungsverbundenen Zahnstange 49 mit
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relativ schlanken Zahnen ausgestattet, so kann in
einfacher Weise erreicht werden, dal} jeweils ein
Zahn 107 beispielsweise des Zahnriemens 31 in eine
Zahnlicke 108 der Zahnstange 49 eingreift. Ein Auf-
laufen von einem Zahn 109 der Zahnstange 49 auf
den Zahn 107 und ein dadurch bewirktes Abheben
des Fahrwerkes 10 von der Héhenfuihrungsbahn 13
ist damit sicher vermieden.

[0069] Aus dieser zeichnerischen Darstellung ist
weiters auch zu entnehmen, daf eine Distanz 62 zwi-
schen den Umlenkrollen 28, 29 von aufeinanderfol-
gend angeordneten Vorschubvorrichtungen 15 klei-
ner ist als ein Achsabstand 80 der Fiihrungsrollen 45
der Fahrwerke 10. Dadurch ist sichergestellt, daf}
Uber den gesamten Férderweg zumindest eine Vor-
schubvorrichtung 15, 75 in Eingriff mit der Zahnstan-
ge 49 des Fahrwerkes 10 steht. Auch im Ubergangs-
bereich zwischen einer Vorschubvorrichtung 15, 75
und der anderen Vorschubvorrichtung 15, 75 wird
das Fahrwerk 10 erst dann von der vorgeordneten
Vorschubvorrichtung 15,75 freigegeben, wenn es be-
reits zu einem Eingriff zwischen den Zahnen 107 des
Zahnriemens 31 der nachfolgenden Vorschubvor-
richtung 15, 75 gekommen ist. Durch die zusatzlich
zu den Umlenkrollen 28, 29 angeordneten Rollen 60
wird eine Seitenfihrung des Fahrwerkes 10 mit ei-
nem eventuell darauf angeordneten Paletteneinsatz
6 auch in jenen Bereichen, in welchen kein Zahnrie-
men 31 bzw. bandartiges Antriebselement 30 vor-
liegt, sichergestellt. Dadurch genligt eine geringe
Uberdeckungslange zwischen der Zahnstange 49
und dem Zahnriemen 31, die lediglich der Vorwarts-
bewegung des Fahrwerkes 10 dienen muf, da die
Seitenflihrung wahrend dieser Zeit durch die Rollen
60 bewirkt wird. Um aufterdem in einfacher Weise die
Fahrwerke 10 in jeder beliebigen Position entlang der
Hohenflihrungsbahn 13 im Bereich einer Arbeitssta-
tion positionieren zu kénnen, ist vor einer derartigen,
durch eine strichpunktierte Linie eingezeichneten Ar-
beitsposition 110, ein Abfrageorgan 111 angeordnet,
welches beispielsweise mit einer am Fahrwerk 10 an-
geordneten Markierung 112 zusammenwirkt. Das
Abfrageorgan 111 ist nun in einem vorbestimmten
Abstand 113 vor der Arbeitsposition 110 angeordnet.
Passiert nun die Markierung 112 des Fahrwerkes 10
das Abfrageorgan 111, so bedeutet das Einlangen ei-
nes Signales vom Abfrageorgan 111 in einer Steuer-
einrichtung 114, dal} bis zur gewlinschten Arbeitspo-
sition 110 noch der Abstand 113 zu Uberwinden ist.
Ist nun der Antriebsmotor 37 als Schrittschaltmotor
ausgebildet, so kann dieser Abstand 113 in eine be-
stimmte Anzahl von Drehschritten des Antriebsmo-
tors 37 umgelegt werden und durch einen
Soll-Ist-Vergleicher 115 die Anzahl der Schaltschritte,
um die der Antriebsmotor 37 weitergedreht werden
soll, uberwacht werden. Ist die Anzahl der Schritte
zurlickgelegt, wird der Antriebsmotor 37 stillgesetzt.
Dadurch wird eine relativ exakte Positionierung des
Fahrwerkes 10 im Bereich der Arbeitsposition 110 er-

reicht.

[0070] Selbstverstandlich kann die Steuereinrich-
tung 114, wie schematisch angedeutet, mit einem
Ubergeordneten Steuersystem bzw. mit der Steuer-
vorrichtung der vorgeordneten Vorschubvorrichtung
15 zusammenwirken. Ist eine hohere Positionier-
genauigkeit erforderlich, ist es auch ohne weiteres
moglich, jede beliebige andere MeRvorrichtung zum
Uberwachen der vom Fahrwerk 10 zuriickgelegten
Distanz einzusetzen.

[0071] In Fig. 11 ist weiters gezeigt, dal’ eine Hohe
116 der Zahne 109 der Zahnstange 49 gegen die Stir-
nenden 117 der Fahrwerke 10 abnimmt. So ist bei-
spielsweise eine Hohe 116 der Zahne 118 bis 120 ge-
ringer als die der Zéahne 109 der Zahnstange 49. Au-
Rerdem ist eine Breite 121 der Zahne 109 groler als
eine Breite 122 des Zahnes 118, wobei die Zahne
119 und 120 Uberhaupt spitz ausgebildet sein kon-
nen. Durch die geringere Hohe der Zahne 118 bis
120, entsprechend einem Einlaufwinkel 123,124,
kann im Zusammenwirken mit der Ausgestaltung der
Zahnflanken 106 der Zahne 107 des Zahnriemens 31
ein nahezu ruckfreies und sicheres Zentrieren der
Zahne 107 auf die Zahnliicken 108 bzw. der Zahne
109 bzw. 118 bis 120 auf die Zahnlicken 125 des
Zahnriemens 31 erzielt werden. Vor allem wird durch
die spitze Ausgestaltung der Zahne 118 bis 120 auch
im Fall einer Uberdeckenden Lage des Zahnriemens
31 bzw. der Zahnstange 49 der Zahn 107 des Zahn-
riemens bei zunehmender Eingrifftiefe in Richtung
der Zahnliicke 108 abgedrangt, wodurch das Aufhe-
ben des Fahrwerkes 10 bzw. dessen Abhebung von
der Hoéhenfiuhrungsbahn 13 zuverlassig verhindert
ist.

[0072] In den Eig. 12 und Eig. 13 ist eine andere
Ausfuhrungsvariante einer Vorschubvorrichtung 126
gezeigt, bei welcher ein Fahrwerk 10 auf Héhenflh-
rungsbahnen 13 gefiihrt wird. Zur Seitenfihrung die-
nen zwischen den Héhenflihrungsbahnen angeord-
nete und der Unterseite 42 des Fahrwerkes 10 zuge-
ordnete Seitenflihrungsrollen 92. An diese Seitenflih-
rungsrollen 92 wird eine Fuhrungsflache 127 des
Fahrwerkes 10 durch die Wirkung eines bandartigen
Antriebselementes 30 geprel3t, welches unter Vor-
spannung gegen eine der Flhrungsflache 127 ge-
genlberliegend angeordnete Zahnstange 49 geprelt
wird. Die Zahnstange 49 ist mit einer Verzahnung 50
versehen, in die eine Verzahnung 33 des bandartigen
Antriebselementes 30 eingreift. Wie ersichtlich, ist
das bandartige Antriebselement in einer parallel zur
Tischplatte 34 verlaufenden Ebene angeordnet, so-
daf die Umlenkrollen 28, 29 ebenso in einer Horizon-
talebene angeordnet sind wie die Seitenfuhrungsrol-
len 92.

[0073] Bei dieser Ausfuhrungsform ist es mdglich,
dal} das bandartige Antriebselement 30, beispiels-
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weise ein Zahnriemen 31, direkt Gber ein Antriebsrit-
zel 35 eines Antriebsmotors 37 angetrieben wird.
Dazu kann der Zahnriemen auf der Innenseite eben-
falls mit einer Verzahnung 32 versehen sein, sodaf}
ein schlupffreier Antrieb zwischen Antriebsmotor 37
und Fahrwerk 10 bzw. einem auf diesem angeordne-
ten Paletteneinsatz 6 hergestellt wird.

[0074] Die Hohenflhrung der Fahrwerke 10 auf den
Hoéhenflihrungsbahnen 13 erfolgt tber Flhrungsrol-
len 45, die ebenfalls in den Fahrwerken 10 versenkt
angeordnet sind.

[0075] Selbstverstandlich ist es auch maglich, an-
stelle der Seitenfihrungsrollen 92 eine entsprechen-
de Stutzleiste zu verwenden oder die Umlenkrollen
28, 29 bzw. die Stltzrollen 88 mit dariiber angeordne-
ten Fuhrungsscheiben zu versehen, gegen die sich
eine Fuhrungsflache 127 des Fahrwerkes 10 abstut-
zen kann.

[0076] In Fig. 14 ist von einer Bearbeitungs- bzw.
Arbeitsstation 7, 8 einer Fertigungsanlage 1 ein Ge-
hauseteil 44 dargestellt. Dieser Gehauseteil 44 be-
steht aus einem oberen und einem unteren Grund-
rahmen 128, 129, die Uber Saulen 130 im Abstand
voneinander gehalten sind. Die beiden Grundrahmen
128, 129 sind rechteckig ausgebildet und der obere
Grundrahmen 128 ist mit kreissegmentartig ausgebil-
deten Ausnehmungen 131 versehen. Wie bereits an-
hand der Fig. 6 erlautert, ist eine Lange 64 des Ge-
hauseteiles 44 gréRer als dessen Breite 65. Gleiches
giltauch fur die Grundrahmen 128 und 129. Jeder der
Grundrahmen 128, 129, die mit den Saulen 130 Gber
Verschraubungen oder VerschweiRungen verbunden
oder auch einstlickig ausgebildet sein kdnnen, ist im
Bereich der Langsseitenwande 132, 133 mit Fuh-
rungsflachen 134, 135 und im Bereich der Seiten-
wande 136, 137 mit Fuhrungsflachen 134 und 138
versehen, in welchen durchgehende Befestigungs-
leisten 139, beispielsweise T-férmige Nuten, ange-
ordnet sind. In den Fihrungsflachen 135 sind dage-
gen jeweils nur Befestigungsleistenteile 140 ange-
ordnet, die sich von den Seitenwanden 136, 137 bis
in den Bereich der Ausnehmungen 131 erstrecken.
Dadurch soll vermieden werden, dal® der obere
Grundrahmen 128 zusatzlich zu den Ausnehmungen
131 geschwacht wird. Die Anordnung der Ausneh-
mungen 131 ist nicht zwingend, schafft jedoch in vor-
teilhafterweise die Mdglichkeit, die Breite 65 der
Grundrahmen 128, 129 bzw, des Gehduseteiles 44
so gering zu halten, daf im Arbeitsbereich einer Be-
dienungsperson zwei mit ihren Langsseitenwanden
einander unmittelbar benachbarte Reihen von Ge-
hauseteilen 44 angeordnet werden kdénnen.

[0077] Durch diese Ausbildung ist es aber weiters
moglich, ein maximales Ausmal fur einen Achsab-
stand 80 der Fahrwerke 10 festzulegen und dadurch
auch eine rechteckige Ausbildung der Fahrwerke 10

parallel zur Fortbewegungsrichtung zu erméglichen.
Dadurch wird eine Zuordnung und Orientierung der
Fahrwerke und auch die Fuhrungsgenauigkeit der-
selben sowohl in Héhen- als auch in Seitenrichtung
zusatzlich erhoht.

[0078] Der weitere Vorteil der Ausbildung eines Ge-
hauseteiles 44 in der in Fig. 14 gezeigten Art liegt da-
rin, dal® dieser Gehauseteil 44 nunmehr sowohl fir
Transportstationen 16 als auch fir Knotenstationen
17 verwendet werden kann und diese unterschiedli-
chen Stationen, wie anhand der Fig. 2 bis Fig. 4 und
Fig. 5 bis Fig. 6 erlautert wurde, nur durch Verwen-
dung unterschiedlicher Tischplatten 34 bzw. von in
den Tischplatten 34 eingesetzten Drehscheiben 63
hergestellt werden kénnen. Vor allem ist es durch die-
se Uberraschend einfache Ausgestaltung der Gehau-
seteile 44 je nach Ausgestaltung der Tischplatte 34
moglich, die unterschiedlichsten Vorschubvorrichtun-
gen 15 bzw. 126, je nachdem, ob es sich um einen
Handarbeitsplatz, bei welchem die Manipulations-
und Fugevorgange durch eine Bedienungsperson
vorgenommen werden, oder um eine Automatikstati-
on bei der diese Vorgange selbsttatig ablaufen, han-
delt, zu verwenden.

[0079] Durch die Fuhrungsflachen 134, 135 und
138, die gegenulber den Oberflachen der Saulen 130
vorspringen und praziser bearbeitet werden kénnen,
kénnen die einzelnen Gehauseteile 44 mallgenau
zur Herstellung von durchgehenden Fahrbahnen un-
tereinander verbunden werden. Gleichzeitig kénnen
die Fihrungsflachen 134, 135 und 138 in Verbindung
mit den Befestigungsleisten 139 bzw. Befestigungs-
leistenteilen 140 dazu verwendet werden, um Mani-
pulationsvorrichtungen bzw. ZufGhreinrichtungen,
wie Forderschikanen und dgl. an den Gehauseteilen
44 zu positionieren und zu befestigen. Damit kdnnen
aufwendige Stltzkonstruktionen und Zentriervorrich-
tungen zum Ausrichten dieser Teile auf die Fahrbahn
bzw. die Férderbahn eingespart werden.

[0080] Die Verbindung der einzelnen Gehauseteile
44 untereinander kann, wie schematisch angedeutet,
durch PaBbohrungen 141 und PaRstifte 142 erfolgen.
Werden diese Pallbohrungen 141 gemeinsam mit
der Bearbeitung der Fiihrungsflachen 138 bzw. 134
und 135 in einer Aufspannung hergestellt, so sind die
einzelnen Gehauseteile 44 auch beliebig untereinan-
der austauschbar und kénnen daher in beliebiger
Reihenfolge untereinander gekuppelt werden.

[0081] Wie weiters aus den Darstellungen, insbe-
sondere in den Fig. 3 und Fig. 4 sowie Fig. 5 zu ent-
nehmen ist, kdnnen in den Tischplatten 34 parallel zu
den Hoéhenfuhrungsbahnen 13, die durch gehartete
und geschliffene Stahlfihrungsleisten 143 — Fig. 4 -
gebildet sein konnen, Ausnehmungen 146 bzw.
Durchbriiche 147 — Eig. 4 und Fig. 5 — angeordnet
sein. Der Durchbruch 147 in Fig. 5 ist in der Dreh-
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scheibe 63 angeordnet. Generell sind die Durchbru-
che 147, wie insbesondere den Fig. 3 und Fig. 6 zu
entnehmen ist, aulRermittig einer der Hohenfiihrungs-
bahnen 13 meist unmittelbar benachbart angeordnet,
sodal} insbesondere im Bereich der Transportstatio-
nen 16 neben der Vorschubvorrichtung 15 auch noch
eine beispielsweise durch strichlierte Linien ange-
deutete Offnung 148 vorgesehen werden kann, durch
die Werkzeuge bzw. Stlutzstempel von unten her ge-
gen das Fahrwerk 10 bzw. das Fahrwerk 2 oder das
Werkstuck herangefiihrt werden kénnen. Dadurch ist
es beispielsweise in Stationen, in welchen hohe
PrelRkrafte, beispielsweise zum Verstemmen oder
zum Pragen oder dgl., aufgebracht werden mussen,
moglich, das Fahrwerk 2 bzw. das Fahrwerk 10 z.B.
Uber einen hohenverstellbaren Stempel direkt am
Fundament abzustitzen, wodurch die bei derartigen
Arbeitsvorgangen entstehenden Druckkrafte nicht
durch die Gehauseteile 44 alleine aufgenommen
werden mussen.

[0082] Wie die Darstellungen in Fig.8 und in
Fig. 15 zeigen, bei welchen eine Vorschubvorrich-
tung 15 bzw. 149 seitlich aufRerhalb der Héhenfiih-
rungsbahn 13 angeordnet ist, kann in diesem Fall die
Offnung 148 gréRer ausgebildet werden als bei der
Anordnung einer Vorschubvorrichtung 15 geman

[0083] Fig. 3, wobei in dieser Offnung 148 eine Po-
sitioniervorrichtung 150 zum Anhalten und Positio-
nieren der Fahrwerke 2 angeordnet sein kann. Mit
dieser Positioniervorrichtung, die beispielsweise ge-
maR der DE-OS 34 47 219 ausgebildet sein kann,
werden mittels Anschlagen 151 der Positioniervor-
richtung 150 die Gegenanschlage 152 — Fig. 5 —, die
auf dem Fahrwerk 10 angeordnet sind, in der jeweils
gewunschten Position angehalten.

[0084] Die Vorschubvorrichtung 149 nach Fig. 15
kann beispielsweise mehrere im Abstand hinterein-
ander entlang der Héhenflihrungsbahn 13 angeord-
nete, in radialer Richtung elastische Antriebsrollen
153 aufweisen, die die Fahrwerke 10 bzw. Fahrwerke
2 spielfrei gegen die auf der gegeniberliegenden
Seite der Hohenflhrungsbahn 13 angeordneten Sei-
tenfihrungsrollen 92 pressen. Dadurch wird eine
spielfreie Fihrung der Fahrwerke 10 bzw. Fahrwerke
2 entlang der Seitenflhrungsrollen 92 erreicht. Die
Ausbildung der Antriebsrollen 153 bzw. Seitenfiih-
rungsrollen 92 sowie der Fahrwerke 10 bzw. Fahr-
werke 2 kann beispielsweise entsprechend den Aus-
fuhrungen in der DE-OS 33 04 091 erfolgen.

[0085] Der Antrieb der Antriebsrollen 153 kann bei-
spielsweise unter Verwendung des in Fig. 9 gezeig-
ten Antriebsschemas erfolgen, wobei anstelle der
Umlenkrolle 99 eine weitere Riemenscheibe 96 fir
die mittlere Antriebsrolle 153 angeordnet sein kann.

[0086] In Fig. 16 ist gezeigt, wie eine Fertigungsan-

lage 1 aus den erfindungsgemafRen Gehauseteilen
44 bzw. den daraus gebildeten Transport- und Kno-
tenstationen 16 bzw. 17 gebildet werden kann. So be-
steht ein durchgehender Hauptférderweg 154 aus ei-
ner Mehrzahl von mit ihren Seitenwanden 136 bzw.
137 nahtlos aneinandergefligten Transportstationen
155, die in ihrer Ausflihrungsform den Transportstati-
onen 16 entsprechen. Im Zuge dieses Hauptférder-
weges 154 sind zwei Knotenstationen 156 angeord-
net, an die jeweils ein Querférderweg 157 anschliel3t.
Dieser Querforderweg 157 ist aus Knotenstationen
156, 158, deren Langsseitenwande 132 bzw. 133 zu-
einander parallel und parallel zu denjenigen der Kno-
tenstation 156 verlaufen und einer Transportstation
155 gebildet, deren Seitenwande 136, 137 parallel zu
den Langsseitenwanden 132, 133 der Knotenstatio-
nen 156, 158 angeordnet sind. Durch die Anordnung
der Knotenstationen 156, 158 ist es mdglich, einen
Parallelférderung 159 und einen Nebenférderweg
160 unmittelbar aneinanderstoRend anzuordnen, so-
dal} die Langsseitenwande 132 und 133 der Trans-
portstationen 16, 155 einander unmittelbar benach-
bart sind bzw. aneinander anliegen. Desweiteren
wird zwischen den Knotenstationen 158 ein Spei-
cherférderweg 161 gebildet.

[0087] Wahrend nun auf dem Hauptforderweg 154
bzw. den Querférderwegen 157 und den Parallelfor-
derwegen 159 Fahrwerke 10 mit auf diesen aufge-
setzten Paletteneinsatzen 6 entlanggefdrdert wer-
den, sind im Nebenférderweg 160 auf Fahrwerken 10
Container 5 angeordnet, die beispielsweise als Greif-
behalter 162 fiur den Einsatz im Bereich von Handar-
beitsplatzen ausgebildet sind. Somit ist eine schema-
tisch angedeutete Bedienungsperson 163 in der La-
ge, Einzelteile 4, die in den Greifbehaltern 162 vorra-
tig gehalten werden, mittels beispielsweise auf den
Paletteneinsatzen 6 herantransportierten Einzelteilen
4 oder auf einem Wagen 164 bereitgestellten Teilen
zusammenzufligen und so Baugruppen zu bilden
bzw. zusatzlich auf den Paletteneinsatzen 6 zu den
vormontierten Baugruppen Einzelteile zu positionie-
ren, die in einem spateren Arbeitsgang beispielswei-
se im Bereich der Arbeitsstation 8 also des Automa-
tikmodules, montiert bzw. verarbeitet werden.

[0088] Durch die Verwendung von den auf die Fahr-
werke 10 aufgesetzten Containern 5, die als Greifbe-
héalter 162 ausgebildet sind, ist es nunmehr mdéglich,
fur die von der Bedienungsperson 163 vorzunehmen-
den Arbeitsvorgange jeweils die entsprechenden Tei-
le zur Verfigung zu stellen. So ist es unter anderem
moglich, bei in kleinen Losgré3en zu montierenden
Bauteilen nach dem Durchtakten einer gewissen An-
zahl von Fahrwerken 10 mit Paletteneinsatzen 6 die
Greifbehalter auf ihren Fahrwerken 10 vollautoma-
tisch in den Speicherférderweg 161 zu beférdern und
diese dort abzustellen und gegen solche zu ersetzen,
die im Speicherférderweg fiir eine spatere Verwen-
dung bereits auf Vorrat abgestellt wurden. Anderer-
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seits ist es aber auch mdglich, Gber den Hauptférder-
weg 154 gleichzeitig mit den Fahrwerken 10 und den
Paletteneinsatzen 6, die gegebenenfalls auch mit
Montageaufnahmen fiir die zu montierenden Bauteile
oder ausschlieRlich mit solchen Montageaufnahmen
versehen sein kénnen, die Greifbehalter 162 heran-
zufiihren, wobei dann die Fahrwerke 10 mit den Pa-
letteneinsatzen 6 mit Montageaufnahmen bzw. mit
Einzelteilaufnahmen in den Bereich des Parallelfor-
derweges 159 und die Fahrwerke 10 mit den Greifbe-
haltern 162 in den Bereich des Nebenférderweges
160 verbracht werden.

[0089] Um eine ausreichende Sicherheit gegen Ar-
beitsunfalle zu erreichen, ist es auch mdglich, zwi-
schen dem Parallelférderweg 159 und dem Neben-
férderweg 160 eine mobile Trennwand 165 anzuord-
nen, die beispielsweise langs einer oberhalb der For-
derwege angeordneten Fiihrungsschiene 166 aus ei-
nem Bereich seitlich des Querférderweges 157 zwi-
schen dem Parallelférderweg 159 und den Nebenfoér-
derweg 160 verbracht werden kann. Es ist aber auch
moglich, dall die Trennwand 165 von unterhalb der
Gehauseteile 44 hochgefahren wird. Ist die Trenn-
wand hochgefahren, so kdnnen die Fahrwerke 10 mit
den Greifbehaltern 162 ohne Verletzungsgefahr fir
die Bedienungsperson 163 beliebig verfahren wer-
den.

[0090] Wie aus der Darstellung in Fig. 16 weiters zu
ersehen ist, sind die Greifbehalter mit Offnungen 167
versehen, sodal diese gleichzeitig als Waschbehal-
ter Verwendung finden kénnen. Damit kénnen die zur
Montage vorgesehenen Einzelteile 4, wie dies bei-
spielsweise bei Einzelteilen flir Bremsen von Kraft-
fahrzeugen der Fall ist, vor der Montage gereinigt und
gewaschen werden. Im Zuge dieses Waschvorgan-
ges kénnen Losungsmittelriickstdnde bzw. Schmier-
mittelrickstande von einer vorhergehenden mecha-
nischen Bearbeitung entfernt werden.

[0091] Selbstverstandlich ist es auch moglich, die
Fahrwerke 10 bzw. die Greifbehalter 162 mit Kodier-
elementen 168 zu versehen, die mittels Kodiervor-
richtungen 169 gelesen bzw, gegebenenfalls die dar-
auf enthaltenen Informationen sogar verandert wer-
den koénnen. Dadurch ist es mdglich, entsprechend
dem eingestellten Montageprogramm, welches bei-
spielsweise durch einen Ubergeordneten Leitrechner
festgelegt wird, festzustellen, ob die in den Greif be-
haltern 162 bereitgestellten Einzelteile 4 fur das zu
montierende Produkt geeignet sind bzw. die richtigen
Einzelteile fur die Montage bereitgestellt sind. Ist dies
nicht der Fall, so werden die Fahrwerke 10 mit diesen
Greifbehaltern 162 nicht angehalten, sondern fahren
den Nebenférderweg 160 bis zum Querférderweg
157 durch und zwar so lange, bis die Fahrwerke 10
mit den Greifbehaltern 162 mit den richtigen Einzel-
teilen durch die Kodiervorrichtung 169 ermittelt wer-
den.

[0092] Lediglich der Ordnung halber sei auch darauf
hingewiesen, dal der Vorschubvorrichtung 15 im Pa-
rallelférderweg 159, falls in diesem manuelle Manipu-
lationen bzw. Flgevorgange erfolgen, unabhangig
von der Steuervorrichtung bzw. den tbergeordnetem
Leitrechner beispielsweise Uber einen FuRtaster
durch die Bedienungsperson betatigt werden, sodal}
sich im Arbeitsbereich immer nur ein Fahrwerk 10 mit
einem darauf angeordneten Paletteneinsatz 6 mit
Montageaufnahmen oder Einzelteilaufnahmen befin-
den kann. Durch eine Zweihandbedienautomatik
kénnen auch Verletzungen der Bedienungsperson
durch Klemmung verhindert werden.

[0093] Die einzelnen unterschiedlichen vorstehend
beschriebenen Ausfiihrungsformen kénnen auch fur
sich selbstandige erfindungsgemale Lésungen bil-
den. Dies trifft insbesondere auf die Verwendung von
als Greifbehalter 162 ausgebildeten, auf Fahrwerken
10 verfahrbaren Containern 5 zu.

Bezugszeichenliste

Fertigungsanlage
Fahrwerk

Bauteil

Einzelteil

Container
Paletteneinsatz
Arbeitsstation
Arbeitsstation
Bedienungsperson
10 Fahrwerk

11 Fahrbahnabschnitt
12 Fahrbahnabschnitt
13 Hoéhenflhrungsbahn
14 Seitenflihrungsbahn

©CoO~NOOAWN-

15 Vorschubvorrichtung
16 Transportstation

17 Knotenstation

18 Hauptforderweg

19 Parallelférderweg

20 Nebenforderweg
21 Querférderweg

22 Ruckforderweg

23 Speicherforderweg
24 Transportstation
25 Transportstation

26 Vorschubvorrichtung
27 Vorschubvorrichtung
28 Umlenkrolle

29 Umlenkrolle

30 Antriebselement

31 Zahnriemen

32 Verzahnung
33 Verzahnung
34 Tischplatte

35 Antriebsritzel
36 Spannrolle

37 Antriebsmotor
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38
39
40
LY
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
7
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97

Tragerplatte
Oberseite

Abstand

Oberflache
Unterseite
Oberflache
Gehauseteil
Fuhrungsrolle
Seitenflihrungsflache
Seitenflihrungsflache
Flhrungskanal
Zahnstange
Verzahnung
Kupplungsvorrichtung
Zentrierzapfen
Aufnahme
Oberflache
Tragplatte

Lange

Lange
Seitenflihrungsorgan
Seitenflihrungsorgan
Rolle

Lange

Distanz

Drehscheibe

Lange

Breite
Haltevorrichtung
Lagervorrichtung
Traggestell

Offnung

Stirnflache
Stirnkante
Ausnehmung

Ansatz

Zahnrad
Vorschubvorrichtung
Stitzgestell
Durchmesser
Hohenflihrungsbahnteil
Lange

Achsabstand
Hohenflihrungsbahnteil
Hohenflihrungsbahnteil
Seitenflache
Antriebselement
Zahnriemen

Achse

Verzahnung
Stutzrolle

Feder

Spannrolle
Seitenflache
Seitenfiihrungsrolle
Pfeil

Verzahnung
Zahnriemen
Riemenscheibe
Verzahnung
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98
99
100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
11
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
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Verzahnung
Umlenkrolle
Spannrolle
Reibplatte

Feder
Schraubenmutter
Stltzplatte

Stift

Zahnflanke

Zahn

Zahnlucke

Zahn
Arbeitsposition
Abfrageorgan
Markierung
Abstand
Steuereinrichtung
Soll-Ist-Vergleicher
Hohe

Stirnende

Zahn

Zahn

Zahn

Breite

Breite
Einlaufwinkel
Einlaufwinkel
Zahnliicke
Vorschubvorrichtung
Fihrungsflache
Grundrahmen
Grundrahmen
Saule
Ausnehmung
Langsseitenwand
Langsseitenwand
Fihrungsflache
Fihrungsflache
Seitenwand
Seitenwand
Fihrungsflache
Befestigungsleiste
Befestigungsleistenteil
Paflbohrung
Palstift
Stahlfiihrungsleiste

Ausnehmung
Durchbruch

Offnung
Vorschubvorrichtung
Positioniervorrichtung
Anschlag
Gegenanschlag
Antriebsrolle
Hauptférderweg
Transportstation
Knotenstation
Querforderweg
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158 Knotenstation

159 Parallelférderung
160  Nebenférderweg
161 Speicherforderweg
162  Greifbehalter

163 Bedienungsperson
164 Wagen

165 Trennwand

166  Flhrungsschiene
167  Offnung

168  Codierelement
169  Codiervorrichtung

Patentanspriiche

1. Gehduseteil fur eine Arbeits- oder Bearbei-
tungsstation einer Fertigungsanlage zur Bearbeitung
oder Montage von Bauteilen mit einer Héhenflh-
rungsvorrichtung, einer Seitenfuhrungsvorrichtung
und einer von dieser getrennten Vorschubvorrichtung
fur diese Bauteile aufnehmende Werkstlcktrager,
wobei die Gehauseteile fir geradlinige Férderbahnen
und fur sich kreuzende Foérderbahnen gleiche Ab-
messungen in der Lange und Breite aufweisen und
die Breite kleiner ist als die Lange, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gehauseteil (44) zwei rechtecki-
ge Grundrahmen (128, 129) aufweist, die Uber senk-
recht zu diesen verlaufende Saulen (130) in den vier
Eckbereichen miteinander verbunden sind, und dass
der Gehauseteil (44) und/oder das Traggestell (68)
und/oder die Haltevorrichtung (66) durch einen Guss-
teil gebildet ist.

2. Gehauseteil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der untere Grundrahmen (129)
im Bereich seiner vertikalen Seitenwande (136) mit
einer umlaufenden Befestigungsleiste (139) und der
obere Grundrahmen (128) im Bereich der Breitsei-
tenkanten des Grundrahmens (128) mit einer durch-
gehenden Befestigungsleiste (139) und im Bereich
seiner Langsseitenkanten mit einer sich von den
Breitseitenkanten Uber etwa ein Drittel der Lange auf-
einander zu erstreckenden Befestigungsleistenteile
(140) versehen ist.

3. Gehauseteil nach Anspruche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass auf dem oberen rechte-
ckigen Grundrahmen (128) eine Tischplatte (34) auf-
gesetzt ist, auf der geradlinige H6henflhrungsvor-
richtungen, beispielsweise gehartete und geschliffe-
ne Stahlfihrungsleisten (143) angeordnet und in der
Ausnehmungen (72) oder Durchbriiche (147) zur
Aufnahme der Vorschubvorrichtung (15) vorgesehen
sind.

4. Gehauseteil nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass zwei oder mehrere
mit ihren Seitenwanden (136, 137) einander unmittel-
bar benachbart angeordnete Gehauseteile (44) eine
durchgehende Fahrbahn fur die Werkstlcktrager bil-

den.

5. Gehauseteil nach einem der Anspriche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei pa-
rallel zueinander verlaufende Reihen von mehreren
mit ihren Seitenwanden (136, 137) einander unmittel-
bar benachbart angeordneten Gehauseteilen (44) mit
ihren Langsseitenwanden (132, 133) einander unmit-
telbar benachbart angeordnet sind.

6. Gehauseteil nach einem der Anspruche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Tischplatte (34)
mit einer parallel zu den Héhenflihrungsbahnen (13)
verlaufenden schlitzférmigen Ausnehmung (146) ver-
sehen ist, die zwischen den beiden Hohenfiihrungs-
bahnen (13), vorzugsweise einer naher der beiden
angeordnet ist.

7. Gehauseteil nach einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubvor-
richtung (15) auf einer Tragerplatte (38) angeordnet
ist und die Tragerplatte (38) auf der Tischplatte (34)
befestigt ist und ein bandartiges Antriebselement
(30), z. B. ein umlaufender Zahnriemen (31), in einer
vorbestimmbaren Distanz Uber die Tischplatte (34)
vorragt.

8. Gehauseteil nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass in fluchtender An-
ordnung zur Vorschubvorrichtung (15) und dieser
vor- und/oder nachgeordnet Seitenfihrungselemen-
te, insbesondere um waagrecht zur Tischplatte (34)
verlaufende Achsen drehbare Seitenfliihrungsrollen
vorgesehen sind.

9. Gehauseteil nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Tischplatte (34)
mit einer kreisrunden Ausnehmung (131) versehen
ist und ein dem Gehauseteil (44) in die von der Tisch-
platte (34) entgegengesetzte Richtung durchdringen-
des Traggestell (68) aufweist, in welchem eine Dreh-
scheibe (63) Uber eine Haltevorrichtung (66) um eine
vertikal zur Tischplatte (34) verlaufende Achse ver-
drehbar gelagert angeordnet ist.

10. Gehauseteil nach einem der Ansprliche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehscheibe
(63) eine langliche Ausnehmung (72) aufweist, in der
ein oberes Trum eines bandartigen Antriebselemen-
tes (30) die Tischplatte (34) durchsetzt und Uberragt.

11. Gehauseteil nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass parallel zur Iangli-
chen Ausnehmung (72) die die Hohenfiihrungsbah-
nen bildenden geradlinigen Hohenfihrungsvorrich-
tungen (13), beispielsweise gehartete und geschliffe-
ne Stahlfihrungsleisten (143), angeordnet sind, wel-
chen in unterschiedlichen Winkelstellungen Hohen-
fuhrungsbahnteile (82) mit gleichem Abstand quer
zur Foérderrichtung zugeordnet sind, wobei vorzugs-
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weise die Hohenflihrungsbahnteile (82) parallel zu ei-
ner Langsseitenwand der Gehauseteile (44) sowie
senkrecht dazu angeordnet sind und sich von den
Breitseitenwanden oder den Langsseitenwanden
(132, 133) jeweils bis zu der der Drehscheibe (63) zu-
geordneten Stirnkante (71) der Tischplatte (34) er-
strecken.

12. Gehauseteil nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (66) in ihrem von der Drehscheibe (63) abge-
wendeten Endbereich mit einem vorzugsweise um-
laufenden und parallel zur Drehscheibe (63) ange-
ordneten Zahnkranz verbunden ist und der Zahn-
kranz in das Antriebselement (30) einer Vorschubvor-
richtung (75) eingreift, die senkrecht zur in der Dreh-
scheibe (63) angeordneten Vorschubvorrichtung (15)
angeordnet, jedoch gleichartig wie diese ausgebildet
ist.

13. Gehauseteil nach einem der Anspruche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrich-
tung (66) Uber eine Lagervorrichtung (67) im Tragge-
stell (68) um eine senkrecht zur Tischplatte (34) ver-
laufende Achse drehbar gelagert ist und das Zahnrad
(74) an einem Uber das Traggestell (68) in die von der
Drehscheibe (63) abgewendete Richtung vorsprin-
genden Teil der Haltevorrichtung (66) angeordnet ist.

14. Gehauseteil nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass auf der einer Be-
dienungsperson (163) nachstliegenden Langsfih-
rungsbahn z. B. einer Parallelférderung (159) die
Fahrwerke (10) mit den zu montierenden Bauteilen
(3) angeordnet sind und die auf der von der Bedie-
nungsperson (163) abgewandten Langsseitenwand
angeordneten dieser unmittelbar benachbarten
Langsfuhrungsbahn z. B. ein Nebenférderweg (160)
Fahrwerke (10) mit darauf angeordneten Greifbehal-
tern (162) oder Arbeits- und/oder Bearbeitungswerk-
zeugen lagert.

Es folgen 12 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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