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(54) FERTIGUNGSANLAGE MIT PARALLEL~ UND NEBENFURDERWEGEN

(57) Die Erfindung beschreibt eine Fertigungsanlage (1) for
die Montage- und bzw. oder Bearbeitung von aus mehreren
Einzelteilen (4) bestehenden Bauteilen (3). Bei dieser wer-
den die Einzelteile (4) und bzw. oder die Bauteile (3) auf
Paletteneinsatzen (6) angeordnet und bzw. oder gefagt und
bzw. oder bearbeitet. Die Paletteneinsatze (6) sind auf den
Fahrwerken (2) austauschbar angeordnet. Die Fahrwerke
(2) sind entlang der Forderbahn einer Fordervorrichiung
gefohrt. Die Férderbahn weist abschnittsweise parallel zu
einem Hauptforderweg (18) angeordnete Paralielforder-
wege (19) auf, die Ober Querforderwege (21) mit dem
Hauptforderweg (18) verbunden sind. Dem Parallelforder-
weg (19) ist ein parallel zu dieser verlaufender Nebenforder-
weg (20) unmittelbar benachbart zugeordnet. Dieser ist
vorzugsweise (Ober drehbare Umsetzstationen mit dem
Queridrder- bzw. Paralielforderweg (21 bzw. 19) und bzw.
oder dem Hauptfdrderweg (18) verbunden.
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Die Erfindung betrift eine Fertigungsaniage flir die Montage und bzw. oder Bearbeitung von aus
mehreren Einzelteilen bestehenden Bauteilen, bei der die Einzelieile und bzw. oder Bauteile auf Palettenein-
sitzen angeordnet und bzw. oder gefligt und bzw. oder bearbeitet werden, die auf Fahrwerken, insbesonde-
re austauschbar angeordnet sind, die entiang der Forderbahn einer Fordereinrichtung geflihrt sind, bei der
die Férderbahn abschnittsweise parallel zu einem Hauptfrderweg verlaufende Parallelidrderwege aufweist,
die Uber Querfsrderwege mit dem Hauptfdrderweg verbunden sind.

Bei derartigen Aniagen wird grundsétzlich zwischen sogenannten lose verketieten und starr verketieten
Anlagen unterschieden. Bei den lose verketteten Anlagen werden die Werkstlickirdger bzw. deren Fahrwer-
ke vbllig unabhingig voneinander entlang der Aniage bewegt und es ist bei Ausfall einer Vorrichtung in
einer einzigen Arbeitsstation die Tatigkeit in den anderen Arbeitsstationen Uber einen gewissen Zeitraum
nahezu nicht beeinflut. Bei den starr verketteten Anlagen sind die Werkstlicktrger miteinander bewe-
gungsverbunden, sodaB bei Stdrungen im Bereich einer Arbeitsstation alle Werkstlickirdger und alle
Arbeitsstationen blockiert sind. Jede der beiden Anlagetypen hat ihren speziellen Einsatzbereich, wobei die
starr verketteten Anlagen dort eingesetzt werden, wo nur wenige Arbeitsstationen miteinander verkettet sind,
da sich der Gesamtnutzungsgrad aus einer Multiplikation der Nutzungsgrade der einzelnen Arbeitsstationen
ergibt. Die lose verketteten Aniagen werden meistens flr die Verkettung einer Vielzahl von Arbeitsstationen,
beispielsweise bis zu 40 Arbeitsstationen und mehr eingesetzt, da dort der Nutzungsgrad ein Mischwert aus
den einzelnen Stdrfallen ist und sich nicht aus einer Multiplikation der Nutzungsgrade in den Einzelstationen
zusammensetzt.

Es sind bereits viele verschiedene Anlagen mit loser Verketiung - beispielsweise gema8 DE-OS 35 02
868, 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 fiir die Verkettung einer Vielzahl von Arbeitsstationen in der Praxis bewahrt
haben. Die Werkstlickirdger bzw. deren Fahrwerke sind dabei jeweils unabhéngig voneinander auf Hohen-
und Seitenflihrungsbahnen gefiirt, wobei durch eine entsprechende Verwendung von, an den Seitenfld-
chen der Werkstiicktriger angepreBten Fdrderrolien, eine spielfreie Seiten- und HBhenflihrung der Werk-
stiickirdger sichergestellt wird. Dadurch wird Uber den gesamten Verlauf einer derartigen Anlage eine
exakte Positionierung der Werkstiickirdger im Zusammenwirken mit der Antriebsvorrichtung erreicht.

Weiters ist es bekannt - gem#B DE-OS 34 09 843 des gleichen Anmelders die Einzelteile zu einem
méglichst frilhen Zeitpunkt in eine vorbestimmte Ordnung zu bringen, die bis zu deren Montage in einer
Arbeits- bzw. Bearbeitungsstation beibehalten werden sollen. Die Einzelteile werden dazu in Einzelteilauf-
nahmen vereinzelt abgelegt und in einer Arbeits- bzw. Bearbeitungsstation in eine Bezugsposition zu einem
ebenfalls mit einem Fahrwerk unabhingig verfahrbaren Montagewerkstlickirdger gebracht, worauf die
Einzelteile von der Einzelteilaufnahme entnommen und auf dem Montagewerkstlickirdger bzw. einem dort
vorgesehenen Montageplatz gefligt oder bearbeitet werden. Zur Bestlickung der Einzelteilaufnahmen mit
den Einzelteilen ist ein von den Arbeits- bzw. Bearbeitungsstationen, gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung von Speichereinrichtungen getrennter Arbeitsbereich vorgesehen. Dieses Verfahren und die zur
Durchfiihrung des Verfahrens bestimmte Einrichtung. haben sich in der Praxis bei vollautomatisch ablaufen-
den Bearbeitungs- bzw. Montagevorgéngen bestens bewahrt, die Kombination von manuellen bzw. vollauto-
matisch ablaufenden Fligevorgingen innerhalb einer gemeinsamen Anlage ist jedoch bei diesem Verfahren
und dieser Einrichtung nur schwer zu realisieren.

Nach einer weiteren Ausfiihrung - gema8 DE-OS 32 22 657 - ist eine automatische Montagemaschine
mit parallel zueinander verlaufenden F&rderbahnen bekannt, welche Uber quer dazu verlaufenden Férder-
bahnen miteinander verbunden sind. Uber einen sogenannten Verteiler werden die nebeneinanderliegenden
Férderbahnen wahlweise mit Werkstlickiragern beschickt und von dort durch Abheben der Montagepaletten
mit den darauf angeordneten Einzelteilen in die jeweiligen Montagestationen verbracht. Die Ausbildung
dieser Verteiler erlaubt keine so hohe Flexibilitdt bei der Verteilung bzw. Umsetzung der einzeinen
Werkstlicktrager und filhrt vor allem bei ldngeren Querférderwegen zu hheren Maschinenkosten.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungsanlage der eingangs genannten
Art zu schaffen, mit der eine flexible Anpassung an auch in kieineren Stlickzahlen zu montierende Bauteile
sowoh! hinsichtlich der bendtigten Einzelteile als auch hinsichtlich der bendtigten Werkzeuge geschaffen
werden kann, die Uberdies mdglichst kostenglnstig und mit einem hohen Wiederverwendbarkeitsgradher-
stellbar sein soll.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, daB dem Parallelfdrderweg ein parallel zu diesem
verlaufender Nebenfdrderweg unmittelbar benachbart zugeordnet ist, der vorzugsweise Uber drehbare
Knotenstationen mit dem Querfdrder- bzw. Parallelférderweg und bzw. oder dem Hauptfrderweg verbun-
den ist. Die Anordnung des Parallel- und eines diesem unmittelbar nebengeordneten NebenfGrderweges
schafft nunmehr die Mdglichkeit, im Manipulations- bzw. Arbeitsbereich einer Bedienungsperson mehrere
Werkstiickirdger bzw. Paletteneinsdtze zum Manipulieren von Teilen bzw. zur Durchflihrung von Fligeope-
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rationen bereitzustellen, aber gleichzeitig auch die M&glichkeit, die Greifoehilter, in welchen Einzelteile zur
Montage bzw. zur Manipulation bereitgehalten werden, flir die Bedienungsperson im jeweiligen Manipula-
tionsbereich zu positionieren und gleichzeitig rasch auszutauschen. Damit wird in Uberraschend einfacher
Weise die Méglichkeit geschaffen, der Bedienungsperson die jeweils bendtigten richtigen Einzelteile fUr die
einzelnen Montagevorgénge zuzufiihren und gegebenenfalls auch die Stiickzahlen exakt festzulegen, sodaB
Fehimontagen, vor allem bei Bauteilen mit geringen Stlickzahlen und unterschiedlichen Einzelteilen vermie-
den und auch eine groBe Typenvielfalt fehlerirei bearbeitet bzw. montiert werden kann.

Nach einer weiteren Ausflihrungsvariante ist vorgesehen, daB auf der von einer Bedienungsperson
abgewendeten Seite eines Parallelfrderweges der NebenfSrderweg angeordnet ist und diesem NebenfSr-
derweg vorzugsweise zwischen diesem und dem Hauptfdrderweg ein SpeicherfSrderweg zugeordnet ist,
wodurch das Fahrwerk mit dem Paletteneinsatz, auf dem die Manipulations- und bzw. oder Fligevorgénge
vorgenommen werden, sich nher bei der Bedienungsperson befindet als der Nebenfdrderweg, auf dem die
zu verarbeitenden Teile bereitgestellt bzw. die Greifbehiiter positioniert werden.

Vorteilhaft ist es weiters, wenn die Quer- und bzw. oder Neben- und bzw. oder Parallelférderwege mit
Bereitstellungsférderwegen verbunden sind, da in den BereitstellungsférderwegenFahrwerke mit Aufbauten
bzw. Paletteneinsitzen oder Greifbehiitern in einfacher Weise bereitgehalten bzw. eingesetzt werden
kdnnen, die beispielsweise nur fiir kurze Zeitdauer oder fiir ganz spezielle Arbeitsmanipulationen oder zum
Umrlisten des Arbeitsplatzes bzw. der im Bereich des Arbeitsplatzes angeordneten Handhabungsvorrichtun-
gen oder Bearbeitungsvorrichtungen ben&tigt werden.

Weiters ist es auch mdglich, daB der Bereitstellungsforderweg Uber den HaupifSrderweg mit dem
Parallelférderweg verbunden ist, wodurch zentrale Bereitstellungsférderwegeangeordnet werden kdnnen,
sodaB die darin abgestellten Fahrwerke mit den darauf angeordneten Containem bzw. Paletteneinsdtzen,
Werkzeugen oder dgl. unterschiedlichen ParalielfSrderwegen einfach zugeflihrt werden k&nnen.

Von Vorteil ist es aber auch, wenn ein zentraler BereitstellungsfSrderweg flir mehrere FGrderwege
vorgesehen ist, da dann die vielfach bei jeder Montagemaschine bendtigten Fahrwerke mit unterschledh-
chen Werkzeugen, MeBvorrichiungen und dgl. zentral abgestellt werden kGnnen.

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, daB zwischen dem Parallelférderweg und dem
Hauptforderweg ein Rickfdrderweg angeordnet ist, wodurch die abwechselnd bendtigten Fahrwerke mit
den darauf angeordneten Containern oder Paletteneinsétzen sehr rasch ausgetauscht werden kdnnen und in
unmittelbarer Nihe des Einsatzbereiches zwischengespeichert werden knnen.

Dabei ist es auch mdglich, daB der Speicherfrderweg und bzw. oder der RiickiSrderweg gleichzeitig
den Bereitstellungsférderweg bildet, wodurch der Speicher- bzw. Rickforderweg gleichzeitig als Bereitstel-
lungsférderweg verwendet werden kann.

Vorteilhaft ist es aber auch, wenn der Paralielfdrderweg und der NebenfSrderweg einander unter
Zwischenschaltung-der Sicherheitsvorrichtung unmittelbar benachbart sind und der Speicherforderweg bzw.
der Riickférderweg von diesen distanziert angeordnet ist, da dadurch die Bewegung von Fahrwerken mit
den darauf vorhandenen Aufbauten im Speicherfdrderweg bzw. RiickiSrderweg ohne Gefahr fiir die
Bedienungsperson auch dann erfolgen kann, wenn die Sicherheitsvorrichtungen freigegeben bzw. entfernt
sind und der manuelle Arbeitsablauf im Parallelfdrderweg und dem diesen unmittelbar nebengeordneten
Nebenférderweg erfolgt.

SchlieBlich ist nach siner anderen Weiterbildung vorgesehen, da8 ein Parallelférderweg und zumindest
ein Nebenfdrderweg einander unmittelbar benachbart und paralle! zueinander angeordnet sind und daB eine
diese quer zur Férderrichtung Uberspannende Handhabungseinrichtung angeordnet ist, wodurch die Mani-
pulationszeiten beim Umsetzen von einzelnen Teilen bzw. beim Durchflihren von Arbeitsoperationen, bei
welchen die auf den beiden Férderwegen nebeneinander angeordneten Fahrwerke bzw. die darauf angeord-
neten Aufbauten beteiligt sind, sehr kurz gehalten werden kdnnen.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen
dargesteliten Ausfiihrungsbeispiele ndher erldutert:

Es zeigen:

Fig. 1 eine aus mehreren Fahrbahnabschnitien in Rechteckform zusammengesetzte Fertigungsania-
ge mit entsprechend der Erfindung unterschiedlich ausgebildten Vorschubvorrichtungen in
Draufsicht und vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 2 einen Teil einer Fertigungsanlage im Bereich eines Handarbeitsplatzes mit den in diesem
Bereich angeordneten Fahrwerken und den darauf angeordneten Paletteneinsdtzen und
Greifbehiltern in schaubildlicher, stark vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 3 einen Teil einer Fertigungsanlage im Bereich einer Montagezelle in schaubildlicher, stark
vereinfachter schematischer Darstellung;
Fig. 4 einen Teil der Fertigungsaniage im Bereich einer Montagezelle mit den den einzenen
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Fahrwerken zugeordneten Antrieben und Positioniervorrichtungen sowie der Handhabungsein-
richtung in schaubildlicher, stark vereinfachter Darsteliung;

Fig. 5 einen auf einem Fahrwerk angeordneten, durch einen Greifbehilter gebildeten Container in
Seitenansicht, teilweise geschnitten, in vereinfachter schematischer Darsteliung;

Fig. 6 den Greifbehdlter nach Fig.5 in Draufsicht;

Fig. 7 einen Teil eines Paletteneinsatzes in Draufsichi;

Fig. 8 den Paletteneinsatz nach Fig.7 geschnitten, gem&8 den Linien VIlI-VIll in Fig.7;

Fig. 8 den Paletteneinsatz geschnitten, gemaB den Linien IX-IX in Fig.7;

Fig. 10  den Paletteneinsatz geschnitten, gemi8 den Linien X-X in Fig.7;

Fig. 11 eine Greifervorrichtung einer Handhabungseinrichtung mit auswechselbaren Greifereinsdtzen

in Seitenansicht teilweise geschnitten;

Fig. 12  die Greifervorrichtung nach Fig.11 im Halbschniit beim Absetzen eines Greifereinsaizes in
einem Paletteneinsatz bzw. einer Umriistpaletie in Seitenansicht, teilweise geschnitten;

Fig. 13  die Greifervorrichtung in Draufsicht geschnitten, gema8 den Linien XIII-Xll in Fig.11;

Fig. 14  eine andere Ausflihrungsform einer Wechselvorrichtung fiir Greifereinsétze der Greifervorrich-
turig in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 15  die Greifervorrichtung nach Fig.14 in Draufsicht;

Fig. 16  eine weitere Ausgestaltung einer Wechselvorrichtung fir die Greifereinsdize der Greifervor-
richtung in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 17  die Greifervorrichtung nach Fig.16 in Draufsicht.

in Fig.1 ist eine Fertigungsaniage 1 gezeigt, die zum Bearbeiten bzw. Montieren von auf Fahrwerken 2
angeordneten Bauteilen 3 verwendet wird. Diese Bauteile 3 werden aus einer Vielzahl von Einzelteilen 4, die
in Containern 5 bzw. Paletteneinsitzen 6 zur Montage bereitgestellt werden, zusammengebaut. Eine
derartige Fertigungsanlage kann beispielsweise eine Arbeitsstation 7 und eine Arbeitsstation 8 umfassen. In
der Arbeitsstation 7 werden die Manipulations-, Flige- und Bearbeitungsvorgdnge durch eine Bedienungs- .
person 9 vorgenommen, wahrend die Arbeitsstation 8 als sogenanntes CNC-Modul, also eine vollautomati-
sche Montage- bzw. Bearbeitungsstation, ausgebildet ist. Zum Fortbewegen der Fahrwerke 2 bzw. der
Container 5 oder der Paletteneinsitze 6 dienen vorzugsweise gleichartige Fahrwerke 10, die entlang von,
durch einzelne Fahrbahnabschnitte 11,12 gebildete H&hen- und Seitenflihnrungsbahnen 13 bzw. 14 mitiels
Vorschubvorrichtungen 15 unabhingig voneinander, also mittels sogenannter loser Verkettung, von einer
Arbeitsstation 7 zur anderen Arbeitsstation 8 bewegt werden kdnnen.

Die einzelnen Fahrbahnabschnitte 11,12 sind auf Transporistationen 16 bzw. Knotenstationen 17
angeordnet. Aus der beliebigen Aneinanderreihung von Transportstationen 16 bzw. Knotenstationen 17, die
auch als Transport- bzw. Knotenmodul bezeichnet werden kdnnen, da sie vorteilhafter Weise gleichartige
Abmessungen aufweisen bzw. in beliebigen Lagen untereinander kuppelbar sind, kdnnen die zum Zusam-
menbau einer derartigen Fertigungsanlage 1 benStigten Hauptfrderwege 18 bzw. ParalielfSrderwege 19
oder NebenfSrderwege 20 gebildet werden. Zur Verbindung dieser HauptfSrderwege 18, Parallelférderwege
19 und Nebenfdrderwege 20 kdnnen QuerfSrderwege 21 vorgesehen werden. Zusétzlich kénnen auch
Riickfdrderwege 22 und Speicheridrderwege 23 vorgesehen sein, um einen mehrfachen Durchlauf dersel-
ben Fahrwerke 2 durch einen HauptfSrderweg 18 bzw. einen Parallelférderweg 19, vorbei an einer
Bedienungsperson 8 zu ermdglichen.

Fiir diese Transport- bzw. Knotenstationen 16 und 17 bzw. Transporistationen 24,25 im Bereich der
Arbeitsstation 8 kdnnen nun unterschiedlich ausgestaltete Vorschubvorrichtungen 15 bzw. 26 oder 27
angeordnet sein. ‘

in Fig.2 ist ein Teil einer Fertigungsanlage 1 mit einem HauptfSrderweg 18, einem Parallelforderweg 19,
einem NebenfSrderweg 20 und einem Riickidrderweg 22 gezeigt. Der Parallelirderweg 19, der Nebenfdr-
derweg 20 und der Riickférderweg 22 sind jeweils Uber Knotenstationen 17, die auch Bestandteile von
Querfdrderwegen 21 bilden und zwischen welchen, wie gezeigt, auch eine Transportstation 16 angeordnet
sein kann mit dem Hauptférderweg 18 verbunden. Der Hauptférderweg 18 wird mit den Parallelférderwegen
19 ebenfalls tiber Knotenstationen 17 verbunden. Die einzelnen Transporistationen 16 bzw. Knotenstationen
17 kdnnen, wie der besseren Ubersichtlichkeit halber nur an einer Stelle schematisch angedeutet, {iber
Stiitzelemente 28 auf einer Aufstandsfliche 29, beispielsweise dem FuBboden einer Fertigungshalle,
abgestltzt sein.

Der Paralleifdrderweg 19 bildet einen Handarbeitsplatz 30, an welchem, wie in Fig.1 gezeigt, eine
Bedienungsperson 9 Handhabungs- bzw. Fligearbeiten vornimmt.

Zu diesem Zweck kdnnen Transportstationen 31 eine geringere Hohe 32 aufweisen als die Transport-
stationen 16, um der Bedienungsperson 9 eine gréBere Beinfreiheit zu geben. In dem NebenfSrderweg 20
sind auf Fahrwerken 2, die entlang der H&hen- und Seitenflihrungsbahn 13,14 verfahrbar sind, Container 5,
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beispielsweise Greifbehdlter, angeordnet. In diesen Greifbehditern befinden sich Einzelteile 4, die auf
Paletteneinsitze 6 bzw. 33 aufgelegt bzw. gefiigt werden. Jeder dieser Paletteneinsdize 6 bzw. 33 ist auf
einem eigenen Fahrwerk 2 angeordnet. Es ist aber ebenso mdglich, jeweils mehrere derartige Palettenein-
sitze 6 bzw. 33 auf einem gemeinsamen Fahrwerk 2 anzuordnen. Die Fahrwerke 2 sowohi der Container §
als auch der Paletieneinsiize 6 und 33 sind gleichartig ausgebildet und werden mittels der Vorschubvor-
richtungen 15 entlang der Seiten- und HGhenflhrungsbahnen 14 und 13 vorwérts bewegt und in den
gewliinschten Positionen entlang derselben angehalten bzw. positioniert.

Zur Betdtigung der Vorschubvorrichtungen 15 im Bereich des Parallelfdrderweges 19 kdnnen beispiels-
weise eigene Taster 34 fiir Zweihandbedienung vorgesehen sein, sodaB beim Verfahren der einzelnen
Fahrwerke 2 mit den darauf angeordneten Paletteneinsdtzen 6,33 Verletzungen der Bedienungsperson
vermieden werden. Die Greifbehdlter sind - wie dann spéter noch im Detail erldutert werden wird - mit
Greiftassen 35 versehen, um ein ergonomisches Entnehmen und Ergreifen der Einzelteile 4 zu ermdgli-
chen. Wie weiters gezeigt, ist es aber auch mdglich, daB Paletteneinsdtze 6 bzw. 33 leer oder mit
Einzelteilen 4 bestiickt mit einem Transportwagen 36 in den Bereich des Parallelfdrderweges 19 verbracht
werden kdnnen; sodaB die Bedienungsperson diese Paletteneinsétze 6 bzw. 33 auf dem Transportwagen 36
absetzen bzw. von diesem entnehmen kann. Der Transportwagen 36 kann auch selbstfahrend mit einem
eigenen Antriebsmotor 37 und lenkbaren Rédemn 38 sowie einem Abfragekopf 39 zum Steuern der
lenkbaren Réder 38 bzw. des Antriebsmotors 37 durch Ubernahme der Signale von einem beispielsweise in
die Fahrbahn eingelassenen Leiter 40 versehen sein. Unter anderem ist es auch mdglich, auf dem
Transportwagen 36 leere Paletteneinsdtize 6 vorrdtig zu halten, um sie im Bereich des Parallelférderweges
19 mit Einzelteilen 4 zu bestiicken, wihrend die Paletteneinsitze 33 mit fertigen Bauteilen 3 auf dem
Transportwagen 36 zur weiteren Verarbeitung bzw. Verpackung abgesetzt werden kdnnen.

Wihrend nun die fir die einzelnen zu montierenden Bauteile 3 notwendigen Paletteneinsétze 6 durch
Verwendung beispielsweise des Transportwagens 36 in einfacher Weise an unterschiedliche Bauteile 3
angepaBt werden kdnnen, ist es durch die Anordnung des NebenfSrderweges 20 ebenso mdglich, die
Container 5 bzw. die Greifbehlter mit den Greiftassen 35 bei einem Typenwechsel durch Verfahren mittels
ihrer Fahrwerke 2 auszutauschen. Dazu ist es mdglich, in einem RickiSrderweg 22, der beispielsweise
auch als Speicherfrderweg dienen kann, weitere Container 5 auf Fahrwerken 2 vorrétig zu halten, die bei
einem Typenwechsel gegen die im Nebenfdrderweg 20 befindlichen Container 5 ausgetauscht werden
kénnen. Selbstverstindlich ist es auch mdglich, daB anstelle der im Nebenfdrderweg 20 gezeigten zwei
Container 5 bei einem Typenwechsel auch mehrere Container 5 oder nur ein einzeiner Container 5
abgestelit werden kann. Desweiteren ist es auch mdglich, bei einem Typenwechsel die Container 5 mit den
jeweils bendtigten Einzelteilen 4 von einer zentralen Aufgabestation heranzufSrdern oder auf einem eigenen
Transportwagen 36 die Container 5 mit den neu zu verarbeitenden Einzelteilen 4 zuzufiihren, wihrend die
nicht mehr benGtigten Container 5 mit dem Transportwagen 36 abtransportiert werden k&nnen. Um eine
umfassende Information der Bedienungsperson Uber die vorzunehmenden Arbeitsvorgénge sowie gegebe-
nenfalls {iber ihre Arbeitsleistung zu ermdglichen und der Bedienungsperson die M3glichkeit zu geben, mit
ihrem Vorgesetzten, ohne den Arbeitsplatz verlassen zu missen, kommunizieren zu kdnnen, ist im Bereich
des Parallelbzw. Nebenfdrderweges 19,20 eine Anzeige bzw. Bedieneinheit 41 angeordnet, die aus einem
Anzeigefeld 42 und aus einem Bedienfeld 43 zusammengesetzt sein kann. Auf dem Anzeigefeld 42 k6nnen
mehrere Fliissigkristallanzeigen oder auch ein Bildschirm angeordnet sein, auf dem im Klartext die von der
Bedienungsperson durchzufiihrenden Arbeitsvorgédnge bzw. gegebenentalls Uber eine Hilfetaste zusatzliche
Bedienerinstruktionen abgerufen werden kdnnen oder die Reststlickzahlen oder die noch zu fertigenden
Stiickzahlen angezeigt werden. Auf dem Bedienfeld 43 kSnnen die fir den Typenwechsel erforderlichen
Arbeitsvorgénge gestartet bzw. zusiizliche Informationen von dem Vorgesetzten bzw. dem Ubergeordneten
Zentralrechner abgefragt werden. Ist es weiters notwendig, daB die Bedienungsperson flr die Manipula-
tions- und Fiigevorgénge mit entsprechenden Hilfswerkzeugen auszustaiten ist bzw. ist die Arbeitsplatzein-
richtung bei verschiedenen zu montierenden Bauteilen zu verdndern, so ist es weiters mdglich, einen
Bereitstellungsforderweg 44 vorzusehen, Uber welchen weitere Fahrwerke 2, die beispielsweise mit den
notwendigen Umriistteilen bzw. Werkzeugen bestlickt sein kdnnen, in den Parallelférderweg 19 zugeflihrt
werden kdnnen, wobei dieser Bereitsteliungsférderweg 44 auch dazu benutzt werden kann, einzelne
Fahrwerke 2 auszutauschen bzw. Fahrwerke 2 mit fixen Aufbauten gegen solche mit ebenfalls fixen, jedoch
unterschiedlichen Aufbauten, auszutauschen.

Um in Verbindung mit der Anzeige- und Bedieneinheit 41 bzw. einer Ubergeordneten Steuereinrichtung
45, die lber Leitungen mit den einzelnen Anzeige- und Bedieneinheiten 41 verbunden sein kann, auch eine
Verwaltung der einzelnen Fahrwerke 2 zu ermdglichen, knnen die Fahrwerke und bzw. oder die Container
5 bzw. die Paletteneinsiize 6 bzw. 33 mit Codierelementen 46,47 und 48 versehen sein, die im Bereich von
entlang der einzelnen Fahrbahnabschnitie 11 bzw. 12 der einzelnen Transporistationen 16 bzw. Knotensta-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 398923 B

tionen 17 mittels Codiervorrichtungen 49, von welchen lediglich eine schematisch dargestellt wurde,
abgefragt werden kdnnen. Fir diese Codiervorrichtung 48 bzw. die Codierelemente 48 bis 48 kdnnen die
aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen unter Verwendung von Magnetkarten, Bar-Codes oder
jede beliebige andere Art von Informationstrager verwendet werden.

Ebenso ist die Ausbildung der HShen- und Seitenfihrungsbahnen 13,14 und der Vorschubvorrichtung
15 sowie die Ausbildung der Fahrwerke 2 frei wéhibar. Bevorzugt kdnnen jedoch Vorschubvorrichtungen 15
Verwendung finden, wie sie unter anderem in der DE-OS 27 56 422, der DE-OS 33 04 091 und der DE-OS
34 11 452 beschrieben worden sind. Gleichfalls ist es aber auch mdglich, die nachfolgend beschriebene
Vorschubvorrichtung 15 sowohl in den Knotenstationen 17 als auch den Transportstationen 16 zu verwen-
den. :
Desweiteren ist es auch mdglich, daB, wie nachfolgend noch im Detail beschrieben werden wird, die
Container 5 bzw. die diese bildenden Greifbehilter auswechselbar auf den Fahrwerken 2 aufgesetzt sind.
Dadurch ist es méglich, daB in einem eigenen Durchlauf diese in den NebeniSrderwegen 20 vorhandenen
Container 5 in den Bereich des Parallelirderweges 19 verbracht werden, soda8 sie durch die Bedienungs-
person gegen Behaiter mit anderen Einzelteilen 4 ausgetauscht werden kdnnen.

In Fig.3 ist eine Anordriung von verschiedenen Fahrbahnabschnitten, bestehend -aus Transporistationen
16 und Knotenstationen 17 gezeigt, die beispielsweise ein sogenanntes CNC-Modul, also ein Computer-
Nummerical-Controled-Modul bzw. ein CAA, ein Computer-Added-Assembling-Modui bilden k&nnen. Einzel-
ne Transportstationen 16 bilden mit zwei Knotenstationen 17 einen Hauptfdrderweg 18. Mit diesem sind
Uber Querférderwege 21 ein Parallelfrderweg 19 und ein Nebenfdrderweg 20 sowie ein Bereitstellungsftr-
derweg 44 verbunden. Jeder dieser Férderwege 19,20 und 44 ist Uber Knotenstationen 17 der Querforder-
wege 21 mit dem HauptfSrderweg 18 verbunden. Der Parallelférderweg 19, der NebenfSrderweg 20 und
der Bereitstellungsférderweg 44 werden von einer Handhabungseinrichtung 50 lberspannt, die beispiels-
weise einen Schlitten 51 aufweisen kann. Auf dem Schlitten 51 sind im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel
zwei Greifervorrichtungen 52 mit Greiferfingern 53,54 angeordnet. Es ist aber ebenso mdglich, daB jeweils
nur eine Greifervorrichtung 52 auf diesem Schiitten 51 angeordnet ist.

Desweiteren ist es mdglich, daB der Schlitten 51 gegenliber einer Horizontalflihrungsbahn 55 vertikal
gem#B einem Doppelpfeil 56 verstellbar ist. Es ist aber auch ebenso mdglich, daB die Horizontalilihrungs-
bahn 55 insgesamt gegeniiber dem Parallelférderweg 19 bzw. dem NebeniSrderweg 20 und Bereitstel-
lungsfdrderweg 44 entsprechend dem Doppelpfeil 56 verstelibar ist. Wahrend nun eine Positionierung der
Fahrwerke 2 im Parallelférderweg 19 und im NebenfGrderweg 20 sowie im Bereitstellungsforderweg 44
mittels der Vorschubvorrichtungen 15 erfoigt, wird das Umsetzen von Einzelieilen 4 bzw. Bauteilen 3 in
Richtung des Doppelpfeils 56 bzw. eines Doppelpfeils 57 mittels der Handhabungseinrichtung 50 vorge-
nommen. Damit kann, wihrend mit der Handhabungseinrichtung 50 beispielsweise ein Einzelteil 4 von
einem Paletteneinsatz 6 entnommen wurde und in den Bereich eines Paletteneinsatzes 58 mit Montageauf-
nahmen 59 verbracht wird, der néchste zu entnehmende Einzelteil in Transportrichtung - Pfeil 60 - durch
ein Verfahren des Fahrwerkes 2 positioniert werden.

Selbstversténdlich ist es auch mdglich, eine Bewegung der Fahrwerke 2 entgegen der durch den Pfeil
60 angedeuteten Fahrrichtung vorzunehmen, um eine flexible Positionierung gegeniiber der Handhabungs-
einrichtung 50 zu ermdglichen. Der Paletteneinsatz 58 kann weiters auch mit Aufnahmen 61 flir fehierhait
montierte Bauteile 62 versehen sein. SchlieBlich kann auf dem im Bereitstellungsférderweg 44 befindlichen
Fahrwerk 2 ein Paletteneinsatz 63 angeordnet sein, der Aufnahmen 64 fiir Wechselwerkzeuge 65 aufweist.
Desweiteren k&nnen in Verlingerung der QuerfSrderwege 21 Speicherfdrderwege 23 vorgesehen sein, auf
welchen die Palefteneinsdize 63 mit den Wechselwerkzeugen 65 flir unterschiedlich zu montierende
Bauteile 3 vorrétig gehalten werden, sodaB ein rascher Typenwechsel zum Montieren im Bereich der durch
eine sogenannte Montagezelle gebildeten Fertigungsanlage 1 mdglich ist. Die Bewegung der Wechselwerk-
zeuge 65 bzw. der Austausch der Greiferfinger 53,54, von welchen ebenfalls Austauschwerkzeuge 66 in den
Aufnahmen 64 vorritig gehalten werden konnen, erfolgt mitiels der Handhabungseinrichtung 50. Die
Vorwartsbewegung und Positionierung der einzelnen Wechselwerkzeuge bzw. Austauschwerkzeuge 65,66
erfolgt ebenfalls mit den Vorschubvorrichiungen 15, wie diese im Bereich aller Transporistationen 16
angeordnet sind.

Der Austausch von leeren Paletieneinsdtzen 6 gegenlber mit Einzelteilen 4 gefliliten Paletteneinsdizen
6 kann beispielsweise im Bereich des Hauptférderweges 18 durch eine Bedienungsperson 9 erfolgen. Es ist
aber auch ebenso moglich, da8 die leeren Paletteneinsédize 6 durch die Bedienungsperson 8 mit Einzeltei-
len 4 bestilickt werden. Der Austausch der Paletteneinsdtze 6 kann selbstversténdlich aber auch automa-
tisch erfolgen, bzw. kann auch die Bestlickung mit Einzelteilen durch eine Handhabungseinrichtung 50 in
Verbindung mit einer automatischen Zufiihr- und Vereinzelungsvorrichtung flir die Einzelteile 4 vorgenom-
men werden.
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In Fig.4 ist ein Teil des Parallelfdrderweges 19 und des Nebenfdrderweges 20 im Bereich der
Handhabungseinrichtung 50 gezeigt. Die einzelnen Transporistationen 16 bestehen aus Geh&usen auf deren
Oberseite, die durch Flihrungsleisten, beispielsweise gehartete Stahlleisten, gebildeten HEhenfiihrungsbah-
nen 13 angeordnet sind. Zwischen den Hohenflhrungsbahnen 13 sind Seitenflihrungsbahnen bildende
Seitenflihrungsrollen 67 und Zahnriemen 68 der Vorschubvorrichtung 15 angeordnet. Die Seitenflanken der
Zahnriemen 68 bzw. Seitenflihrungsrollen 67 wirken dabei mit Seitenflihrungsleisten 69, die auf der
Unterseite der Fahrwerke 2 angeordnet sind, zusammen. Zur HBhenfiihrung der Fahrwerke 2 dienen
Fiihrungsrollen 70, die auf den Hhenilihrungsbahnen 13 verfahrbar sind. Auf den Fahrwerken 2 sind, wie
bereits vorher beschrieben, Paletteneinsdtze 63 bzw. 6 angeordnet. Der Paletteneinsatz 63 ist mit Aus-
tauschwerkzeugen 66 flir die Greiferfinger 53 bzw. 54 der Handhabungseinrichtung 50 versehen. Zum
Betétigen der Greiferfinger 53,54 ist ein Stellantrieb 71 angeordnet. Die Greiferfinger sind weiters entlang
einer vertikalen Flihrungsbahn 72 mit einem integrierten Verstellantrieb 73 verstellbar. GleichermaBen sind
sie entlang einer horizontalen Fihrungsbahn 74 mit sinem in dieser integrierten Verstellantrieb 75 verfahr-
bar. Die Fahrwerke 2 mit den Paletteneinsdtzen 6 bzw. 58, auf welchen Montageaufnahmen 59 angeordnet
sind, werden, um eine prizise Positionierung fUr die einzelnen Arbeitsgdnge zu ermd&glichen, anstelle der
einen Zahnriemen 68 aufweisenden Vorschubvorrichtung 15, bei welcher die Vorwirisbewegung und
Positionierung der Fahrwerke 2 beispielsweise {iber einen Schritischaltmotor erfoigt, liber Reibrollen 76
angetrieben, die in radialer Richtung elastisch sind und sich an den Seitenflanken der Fahrwerke 2
abstlitzen. Diese pressen die Fahrwerke 2 gegen die auf der gegenliberliegenden Seite der HShenflih-
rungsbahn 13 benachbart angeordnete Flhrungsrollen 77, die beispielsweise durch Kugellager gebildet
sind, und somit eine exakte Bezugsposition fiir die Fahrwerke 2 mit den darauf angeordneten Palettenein-
sdtzen 6 bzw. 58 bilden. Zur Positionierung der Fahrwerke 2 in Langsrichtung der Seitenflihrungsbahnen 14
bzw. der durch die Fihrungsrollen 77 bzw. die Reibrollen 76 gebildeten Seitenflhrungsbahnen 14 dient
eine Positioniervorrichtung 78, die mit an der Unterseite der Fahrwerke 2 angeordneten Anschldgen 79
zusammenwirkt. Diese Positioniervorrichtung 78 kann vorzugsweise gemaB den Ausflihrungen in der DE-OS
34 47 219 ausgebildet sein. Mit dieser Positioniervorrichtung 78 ist ein Positionieren mit hoher Wiederholge- -
nauigkeit und groBer Prézision Uber i@ngere Einsatzzeiten mdglich. Dadurch kdnnen exakte Flge- und
Montagevorgdnge vorgenommen werden. Selbstverstdndlich ist es bei entsprechend heiklen Teilen oder
Teilen, die ebenso eine exakie Positionierung zu deren Ergreifen erfordern, mdglich, eine durch Reibrollen
76 und Fuhrungsrollen 77 gebildete Vorschubeinrichtung auch im Bereich des Nebenfrderweges, in
welchem die zu entnehmenden Einzelteile 4 positioniert werden, anzuordnen. Gleiches gilt selbstverstidnd-
lich auch flir den Bereitstellungsférderweg 44, falls die auszutauschenden Wechselwerkzeuge 65 bzw.
Austauschwerkzeuge 66 eine derart genaue Positionierung zur Auswechslung bendtigen.

In den Fig.5 und 6 ist ein durch einen Greifbehilter 80 gebildeter Container 5 dargestellt. Der Container
5 bzw. der Greifbehilter ist mit Offnungen 81 versehen, sodaB er gieichzeitig als Waschbehilter fiir die in
diesem aufoewahrten Einzelteile 4, beispielsweise Gummiringe, verwendet werden kann. Der Greifbehélter
80 ist gleichzeitig mit einer Schurre 82 versehen, die um eine Achse 83 im Bereich seines Bodens 84 aus
einer an einer Seitenwand 85 anliegende eine AusiaB&ffnung 86 verschlieBenden Stellung in eine Ausgabe-
stellung verstellbar ist, in der ein Stimende 87 der Schurre 82 mit Flihrungskandlen 88 auf einem
Paletteneinsatz 58 mit Montageaufnahmen 59, der auf einem Fahrwerk 2 angeordnet ist, fluchten.

Wie besser aus Fig.6 ersichtlich, sind im AuslaBbereich der Schurre 82 Flihrungskanéie 89 angeordnet
die mit Fiihrungskandlen 88 auf dem Paletieneinsatz 58 fluchten. Die Einzelteile 4 brauchen von der
Bedienungsperson daher lediglich in der richtigen Richtung in den Fiihrungskanal 89 hineingeschoben
werden und kdnnen dann nahtlos in den Montageaufnahmen 59 positioniert werden. Dadurch kann der
Zeitbedarf flir das Einlegen der Einzelteile 4 auf den Paletteneinsdizen 58 in vorteilhafter Weise verringert
werden. Durch das Hochschwenken der Schurre 82 um die Achse 83 kann weiters der Greifbehélter 80
bzw. dessen AuslaBoffnung 86 verschlossen werden. Zur Betétigung bzw. zum Verschwenken der Schurre
82 kann diese mit einem Zahnkranz 90 versehen werden, in den ein Antriebsritzel 91, welches mit einem
Antriebsmotor 92 drehverbunden ist, eingreift.

Desweiteren ist es auch mdglich, daB der Greifbehiiter 80 um eine Schwenkachse 93 aus der in vollen
Linien gezeigten Ausgabesteliung in die mit strich-punktierten Linien gezeichneten weiteren Stellungen
verschwenkbar ist. Dazu kann auch der GreifbehZlter 80 mit einem Zahnkranz 90 versehen sein, der mit
einem Antriebsritzel 91 eines Antriebsmotors 94 drehverbunden ist. Die Antriebsmotore 92 und 94 kdnnen
dabei direkt am Fahrwerk 2 angeordnet sein oder es ist auch méglich, daB der Greifbehélter 80 mit seiner
Schwenkachse 93 auf einem Paletieneinsaiz 95 gelagert ist, der auch die Antriebsmotoren 92 und 94 lagert.
Der Paletteneinsatz 95 kann dabei {iber Kupplungsvorrichtungen 86 am Fahrwerk 2 positioniert sein, die
beispielsweise durch Zentrierstifte 97 gebildet ist, die in kegelfdrmige Ausnehmungen 98 im Fahrwerk 2
eingesetzt sind.
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Den Antriebsmotoren 92 und 94 ist eine gemeinsame Steuervorrichtung 99 sowie ein Energiespeicher
100 zur Energieversorgung der Steuervorrichtung 99 und der Antriebsmotoren 92 und 94 vorgeordnet. Es
ist aber auch mdglich, daB die Energieversorgung anstelle des Energiespeichers 100 im Einsatzbereich der
Greifbehilter 80, in welchem eine Verschwenkung des Greifbehélters 80 bzw. der Schurre 82 nétig ist, Gber
eine schematisch angedeutete Ubertragungsvorrichtung 101 erfolgt. Diese weist ein auf den Paletteneinsatz
95 angeordnetes Ubertragungselement 102 auf, welchem ein fix beispielsweise entlang der Seiten- bzw.
HBhenfiihrungsbahnen 14,13 in bestimmten Absténden oder an Speicherpidtzen oder im Bereich des
Nebenfdrderweges 20 ein Ubertragungselement 103 zugeordnet ist. Die Ubertragung der Energie und bzw..
oder der Daten kann dabei Uber ein schematisch durch Kraftlinien angedeutetes Energiefeld 104, beispiels-
weise durch ein elektrisches Wechselfeld durch Wirme oder Schallenergie bzw. ein Magnetfeld, erfolgen.

" Selbstverstindlich ist es auch mdglich, anstelle der beriihrungslosen Uberiragungsvorrichtungen 101
auch Ubertragungsvorrichtungen zu verwenden, die mittels Schieifkontakte oder dgl. eine direkte Leitungs-
verbindung zwischen dem Energiespeicher 100 und/oder der Steuervorrichtung 99 herstellen.

Durch das Verschwenken des Greifbehdlters 80, das ebenso wie das Verschwenken der Schurre 82
selbstverstindlich auch manuell erfolgen kann, ist es mdglich, die Anzahl der auf die Schurre 82
herausfallenden Einzelteile 4 feinfiihlig zu regeln bzw. den Behilter zur Entnahme von Einzelteilen 4 zu
aktivieren bzw. diese Entnahme zu unterbinden und-den Greifbehélter 80 zu verschlieBen.

Selbstverstindlich kann die Ausbildung eines derartigen Greifbehdlters 80 insbesondere in Verbindung
mit den Fihrungskanzlen 88 und 89 zum leichteren Einfiihren der zu positionierenden Einzelteile 4 auch
eine eigensténdige erfindungsgeméBe Lsung bilden.

In den Fig.7 bis 10 ist ein Paletteneinsatz 6 gezeigt, auf dem verschiedene Einzelteile 4 positioniert
werden kdnnen. Auf diesem Paletteneinsatz 8, der liber eine Kupplungsvorrichtung 96 auf dem Fahrwerk 2
aufgesetzt werden kann, sind in einem vorbestimmten Raster Bohrungen 105 und 106 angeordnet.
Zwischen jeweils einer aus vier Bohrungen 105 und einer Bohrung 106 bestehenden Reihe von Gruppen
107 sind die durch die Zentrierstifte 97 gebildeten Kupplungselemente der Kupplungsvorrichtung 96
angeordnet. Die Bohrungen 105 bilden dabei jeweils beispielsweise die Eckpunkte. eines Quadrates,
wihrend die Bohrung 106 den Schnittpunkt der die Bohrungen 105 verbindenden Diagonalen bildet.
Werden nun in den Paletteneinsatz 6 Einzelteile 4 eingesetzt, wie dies beispielsweise in Fig.8 gezeigt ist,
deren AuBendurchmesser nur geringfligig gréBer ist als der Durchmesser der Bohrungen 105 und 106, so
kann in jede der Bohrungen 105 und 106 jeweils ein Einzelteil 4 eingesetzt werden.

Weisen dagegen die Einzelteile 4, wie beispielsweise in Fig.9 gezeigt, einen erheblich grSBeren
Durchmesser 108 auf als ein Durchmesser 108 der Bohrungen 105 und 106, so kénnen diese Einzelteile 4
in den Bohrungen 106 positioniert werden, wobei dann in die Bohrungen 105 keine Einzelteile 4 eingesetzt
werden.

Wie weiters aus Fig.10 zu ersehen ist, weisen die Zentrierstifte 97 an ihrer einer Oberseite 110 des
Paletteneinsatzes 6 zugewandten Seite kegelfdrmige Ausnehmungen 98 auf, die den entsprechenden
Ausnehmungen 98 im Fahrwerk 2 entsprechen. Damit ist es mdglich, daB mit den gleichen, die Kupplungs-
elemente bildenden Zentrierstifte 97 mehrere derartige Paletteneinsétze 6 verrutschungssicher lbereinan-
der gestapelt werden k&nnen. Wird iiberdies eine Lénge 111 der Zentrierstifte 97 so bemessen, da sie
geringfligig kiirzer ist als beispielsweise eine Lange 112 der Einzelteile 4 in Fig.9, so k&nnen die Einzelteile
4 in beiden Endbereichen geflihrt sein, da die Einzelteile 4 des darunterliegenden Paletteneinsatzes 6 in die
Bohrungen 106 des Paletteneinsatzes von unten her eingreifen, wie dies in Fig.9 schematisch angedeutet
ist. Dadurch kdnnen Schrigstellungen bzw. Verkantungen und damit bedingte Oberflichenbeschéddigungen
der Einzelteile 4 in den Paletieneinsitzen 6 mit Vorteil verhindert werden.

In den Fig. 11 bis 13 ist die Greifervorrichtung 52 in gréBerem MaBstab dargestelit.

Diese Greifervorrichtung 52 weist zwei parallel zueinander verstellbare Greiferfinger 113,114 auf, die
beispielsweise {iber den Stellantrieb 71 und eine Ubertragungsmechanik 115 parallel zueinander verstelibar
gelagert sind, wie dies durch eine weitere strichlierie Stelilung eines Teils der Greiferfinger 113,114
schematisch angedeutet ist. Die Verstellung jedes der beiden Greiferfinger 113,114 kann dabei gemaB
Doppelpfeilen 116 erfolgen. Damit kdnnen die Greiferfinger 53 und 54, die auswechselbar Uber eine
Arretiervorrichtung 117 in den Greiferfingern 113,114 gehalten sind, auseinander- oder zusammenbewegt
werden. Unterhalb der Greifervorrichtung 52 ist ein Teil eines Paletieneinsatzes 63, beispielsweise einer
Umrlistpalette, angeordnet, in welcher Aufnahmen 118,119 flir die Greiferfinger 53 und 54 angeordnet sind.
Wie besser aus Fig.13 zu ersehen ist, kSnnen derartige Aufnahmen 118,119 in einer Distanz 120
hintereinander auf dem Paletteneinsatz 63 angeordnet sein. Diese Distanz 120 ist an sich frei wéhlbar, muB
jedoch geringfligig gréBer sein als die Hélfte der Breite 121 der Greiferfinger 113 bzw. 114, bevorzugt
jedoch die ganze Breite 121 oder mehr, sodaB die Aufnahmen 118,119 voneinander distanziert sind, da8 sie
leich zugénglich sind.
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Um nun wahrend der Titigkeit einer Handhabungseinrichtung 50 rasch die Greiferfinger 563 und 54 der
Greifervorrichtung 52 wechseln zu k&nnen, ist die Arretiervorrichtung so ausgebildet, da sie nach dem
Absetzen der Greiferfinger 53,54 in die Aufnahmen 118,119 selbsttatig entriegelt wird. Dazu sind beidseits
der Aufnahmen 118,119 Stiitzleisten 122 angeordnet, auf die sich Arretierstempel 123 abstiitzen. Diese
Arretierstempel 123 werden Uber eine Federanordnung 124, z.B. eine Schraubenfeder, in ihre in Fig. 11
dargestellte untere Endiage gedrlickt, in welcher eine Rastkugel 125 durch eine Kulissenbahn 126 im
Arretierstempel 123 durch eine Offnung 127 in eine Arretierausnehmung 128 in den Greiferfingern 53 und
54 eingreift. Die Kulissenbahn 126 weist in der in Fig.11 gezeigten Stellung eine in Richtung der
Stiitzleisten 122 sich vergréBernde Tiefe auf, wobei eine maximale Tiefe 129 gréBer ist als eine Eindringtie-
fe 130 der Rastkugel 125 in die Arretierausnehmung 128 der Greiferfinger 53 und 54. Dadurch wird erreicht,
daB nach dem Absenken der Greifervorrichiung 52 - wie insbesondere in der linken Hilfte der Fig. 12
gezeigt - die Rastkugel 125 zur Génze in die Kulissenbahn 126 zurlicktritt und damit eine L2ngsbewegung
fiir die Greifertinger 53 und 54 paraliel zur Lingsrichtung der Stlitzleisten 122 freigibt. Durch ein Verfahren
des Fahrwerkes 2 mit dem Paletteneinsatz 63 - wie in Fig.4 gezeigt - mit der Vorschubvorrichtung 15 in
L3ngsrichtung der HShentlihrungsbahn 13 werden die Greifereinsétze 53 und 54 aus einer Langsfuhrungs-
bahn 131 in den Greiferfingern 113 und 114 herausgefiihrt und verbleiben in den Aufnahmen 118,119.
Danach kdnnen die Greiferfinger 113,114 Uber Greifereinséize 132 beispielsweise in benachbarten Aufnah-
men 118,119 zentriert werden. Danach werden durch eine gegengleiche ablaufende Verschiebungsbewe-
gung die Greifereinsdtze 132 in die Léngsflhrungsbahnen 131 eingefddelt und nach dem Abheben der
Greifervorrichtung 52 und dem Abheben der Arretierstempel 123 mittels der Rastkugel 125 in ihrer
gewlinschten Arbeitsposition in den Greiferfingern 113, 114 arretiert.

In den Fig. 14 und 15 ist eine andere Ausflhrungsform einer Arretiervorrichtung 117 flir Greiferfinger 53
und 54 gezeigt, bei der die Entriegelung anstelle der Arretierstempel 123 mittels Entriegelungskolben 133
erfolgt. Auf die Entriegelungskolben 133 kann von oben her ein Druckmittel aufgebracht werden, sodaB
diese gégeniiber der Wirkung einer Feder, insbesondere einer Schraubenfeder 134, aus der in strichlierten
Linien gezéichneten in die in Vollen Linien gezeichnete Stellung abgesenkt werden, worauf ein durch ein
elastisch federnd verformbares Material 135 in seiner Arretierstellung gehaltener Schwenkhebel 136, wie in
der rechten Hilfte der Fig. 14 gezeigt, nach auBen weggeschwenkt wird, sodaf ein Arretierfortsatz 137 aus
der Arretierausnehmung 128 der Greiferfinger 53 und 54 heraustritt. ‘

Dadurch wird die Lingsbewegung der Greiferfinger 53 und 54, wie bereits anhand der Fig. 11 bis 13
erldutert, freigegeben und diese kdnnen durch eine Relativbewegung zwischen dem Paletteneinsaiz 63
bzw. dessen Aufnahmen 118,119 und der Handhabungseinrichtung 50 aus den Greiferfingern 113,114
herausgefahren werden. Wie weiters in Fig. 15 angedeutet, ist es auch mdglich, daB der Entriegelungskol-
ben 133 seitlich gegenliber den Greiferfingern 53,54 bzw. den Schwenkhebeln 136 versetzt sein kann.

In den Fig. 16 und 17 ist eine der in Fig. 14 und 15 dhnliche Ausflihrungsvariante einer Arretiervorrich-
tung 117 zwischen den Greiferfingern 113,114 und den Greiferfingern 53 und 54 gezeigt. Anstelle des
Entriegelungskolbens 133 sind hierbei jedoch die Greiferfinger 113,114 gegenlber einem Geh&use 138 der
Greifervorrichtung 52 relativ verstellbar gelagert. Die Greiferfinger 113 und 114 und das Gehduse 138
werden {ber eine Schraubenfeder 139, wie in der linken Hilfte der Fig. 16 gezeigt, in einen Abstand
voneinander fixiert, wobei in dieser Stellung die Greiferfinger 53,54 mit den Schwenkhebein 136 in den
Greiferfingern 113 und 114 arretiert sind. Anstelle der Schraubenfeder 139 kann jedoch auch jedes
beliebige andere in Verstellrichtung - Pfeil 140 - elastisch verformbare Material 141, beispieisweise eine
Gummifeder oder dgl., verwendet werden. Wird nun die Greifervorrichtung 52 entlang der Fiihrungsbahn 72
mittels des Verstellantriebes 73 der Handhabungseinrichtung 50 abgesenkt, soda8 die Greiferfinger 113,114
auf Stiitzleisten 122 des Paletteneinsatzes 63 zur Auflage kommen, so werden durch die Relativbewegung
zwischen den Greiferfingern 113 und 114 und dem Gehduse 138 die Entriegelungskolben 133 wie in der
rechten Hilfte der Fig. 16 gezeigt - auf die Schwenkhebel 136 gedrlickt und deren Arretierfortsétze 137
treten aus den Arretierausnehmungen 128 der Greiferfinger 53 und 54 heraus. Damit ist die Léngsbewe-
gung der Greiferfinger 53,54 in der Lingsfihrungsbahn 131 freigegeben und durch Verfahren der Greiferfin-
ger 113,114 kdnnen die Greiferfinger 53,54 aus diesen Flhrungsbahnen herausgeschoben werden. Selbst-
verstandlich ist es nach der Erfindung wahlweise mdglich, entweder die Fahrwerke 2 mit den Palettenein-
sdtzen 63 bzw. der Umlenkpalette relativ zu der Greifervorrichtung 52 zu verfahren oder die Greifervorrich-
tung 52 durch Anordnung einer zus3tzlichen Bewegungsachse auf der Handhabungseinrichtung 50 zu
verstellen.

Der Ordnung halber sei lediglich darauf hingewiesen, daB die Ausbildung der Greifervorrichtung 52 bzw.
der Arretiervorrichtung 117 auch eine eigensiédndige, von den Ubrigen Erfindungsmerkmalen dieser Anmel-
dung unabhzngige erfindungsgemédBe LGsung bilden kann, die einen raschen Greiferwechsel mit einem
geringen mechanischen Aufwand bei Handhabungseinrichtungen mit linearbeweglichen Achsen und insbe-
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sondere relativ zu diesen positioniert verfahrbaren Fahrwerken 2 mit Umriistpaletten érm&igiicht.

Selbstverstdndlich ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, die Fertigungsanlagen, wie aus Fig.2

ersichtlich, mit Sicherheitsvorrichtungen 142, z.B. Schutzgitter zum Schutz vom Bedienungspersonal, zu
versehen, die z.B. zwischen den Fdrderwegen versenkbar angeordnet sein k&nnen. Dabei kGnnen auch
Antriebe 143 fir das Einund Ausfahren dieser Sicherheitsvorrichtungen vorgesehen sein. Weiters kdnnen
diese Sicherheitsvorrichtungen gleichzeitig auch Funktionen flir die Gerduschddmmung Gbernehmen.

Patentanspriiche

1.

Fertigungsanlage flir die Montage und bzw. oder Bearbeitung von aus mehreren Einzelteilen bestehen-
den Bauteilen, bei der die Einzelteile und bzw. oder Bauteile auf Paletteneinsdtzen angeordnet und
bzw. oder gefiigt und bzw. oder bearbeitet werden, die auf Fahrwerken, insbesondere austauschbar
angeordnet sind, die entlang der Fdrderbahn einer Fordereinrichtung geflihrt sind, bei der die
F3rderbahn abschnittsweise paraliel zu einem Hauptférderweg verlaufende Parallelfdrderwege aufweist,
die Uber Querfdrderwege mit dem Hauptfdrderweg verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, da8
dem Parallelférderweg (19) ein parallel zu diesem verlaufender Nebenfdrderweg (20) unmiitelbar
benachbart zugeordnet ist, der vorzugsweise Uber drehbare Knotenstationen (17) mit dem QuerfSrder-
bzw. Parallelférderweg (21,19) und bzw. oder dem Hauptidrderweg (18) verbunden ist.

Fertigungsanlage nach Anpruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 auf der von einer Bedienungsper-
son (9) abgewendeten Seite eines ParallelfSrderweges (19) der Nebenidrderweg (20) angeordnet ist
und diesem Nebenfdrderweg vorzugsweise zwischen diesem und dem Hauptfdrderweg (18) ein
Speicherférderweg (23) zugeordnet ist.

Fertigungsanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Quer- und bzw. oder
Neben- und bzw. oder Parallelirderwege (21,20,19) mit Bereitsstellungsférderwegen (44) verbunden
sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
der Bereitstellungsforderweg (44) Uber den Hauptforderweg (18) mit dem Parallelfrderweg (19)
verbunden ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein
zentraler Bereitstellungsférderweg flr mehrere Férderwege vorgesehen ist.

Fertigungsaniage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen dem Parallelférderweg (19) und dem Hauptidrderweg (18) ein Rlckférderweg (22) angeord-
net ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da8
der Speicherfrderweg (23) und bzw. oder der Riickfdrderweg (22) gleichzeitig den Bereitstellungsfor-
derweg bildet.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
der Parallelfdrderweg (19) und der NebenfSrderweg (20) einander unter Zwischenschaltung der
Sicherheitsvorrichtung (142) unmittelbar benachbart sind und der Speicherfdrderweg (23) bzw. der
Riickfdrderweg (22) von diesen distanziert angeordnet ist.

Fertigungsaniage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 ein
Parallelfdrderweg (19) und zumindest ein NebenfGrderweg (20) einander unmittelbar benachbart und
parallel zueinander angeordnet sind und daB eine diese quer zur FGrderrichtung Uberspannende
Handhabungseinrichtung (50) angeordnet ist.

Hiezu 9 Blatt Zeichnungen
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