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Transportanlage fiir Teiletriger

Die Erfindung bezieht sich auf eine Transportanlage fiir Teiletréger sowie auf ein Verfahren
zum Umsetzen eines Teiletrdgers in einer Transportanlage von einem Transportsystem mit
einer ersten Fiithrungsbahn auf eine dazu distanzierte sowie gegebenenfalls quer zur ersten
Fiihrungsbahn ausgerichtete weitere Fiihrungsbahn, wie dies in den Anspriichen 1 sowie 61

beschrieben wird.

Bei bisher bekannten Ubergabeeinrichtungen war es bekannt, dass zum Umsetzen bzw. Uber-
setzen eines Teiletriigers von einer Fiithrungsbahn des Transportsystems auf eine andere Fiih-
rungsbéhn bzw. ein anderes Transportsystem der Teiletrédger mittels Handling-Einrichtung
vom einen Transportsystem entnommen und in das andere Transportsystem eingelegt und am
dortigen Werkstiicktrdger verriegelt werden musste. Dadurch ergaben sich ldngere Zyklus-

zeiten zum Wechseln des Teiletragers bei gleichzeitig hoherem Kosten und Materialeinsatz.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Transportanlage fiir Teiletrédger,
insbesondere eine Ubergabeeinrichtung, sowie ein Verfahren zum Umsetzen des Teiletrégers
in der Transportanlage von einem Transportsystem mit einer ersten Fiihrungsbahn auf eine
weitere Fiihrungsbahn zu schaffen, bei welcher bzw. welchem die Leistung der Transportan-

lage und damit verbunden, auch deren Produktivitét, erhoht werden kann.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dass die Vorschubvorrichtung der Uber-
gabeeinrichtung einen ersten und einen zweiten Forderabschnitt aufweist, wobei der erste
Forderabschnitt der ersten Fithrungsbahn des Transportsystems zugewendet ist, und der erste
Forderabschnitt von einer Eingriffsstellung mit den am Teiletrdger angeordneten Eingriffs-
elementen in eine auBer Eingriff befindliche Ruhestellung verbringbar ist, wobei der erste
Forderabschnitt in der Eingriffsstellung zumindest bereichsweise in das Lichtraumprofil der
Trageinheit fiir den Teiletrdger hineinragt und in der Ruhestellung der erste Forderabschnitt in
einer Position auBerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit angeordnet ist. Vorteilhaft ist
dabei, dass die Ubergabe des Teiletrigers zwischen den beiden Fithrungsbahnen durch aufein-
ander abgestimmte Arbeitstakte der beiden Forderabschnitte im Bereich der Ubergabeeinrich-
tung erfolgt. So wird beim Transport des Teiletrégers ausgehend von der ersten Fithrungsbahn

dieser so lange entlang transportiert, bis sich der Teiletrdger in der Ubergabeposition befindet
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und anschlieBend fiir eine sehr kurze Zeitspanne der erste Férderabschnitt in Eingritf mit dem
Teiletriger gebracht und dabei von der ersten Fiihrungsbahn hin zur Ubergabeeinrichtung ver-
fahren wird. Dieser Weg ist nur so weit wie unbedingt notwendig gewihlt, wobei unmittelbar
nach dem Erreichen dieser Zwischenposition der erste Forderabschnitt in seine Ruhéstellung
zurtick verstellt wird. Dadurch ist ein ungehindertes weiteres Verfahren der Teiletréger im
Bereich der ersten Fiihrungsbahn nach einem sehr kurzen Zeitraum wiedérum moglich, wobeti
so z.B. in den dem ersten Forderabschnitt zugeordneten Arbeitsstationen ﬁnterschiedlichste
Arbeits-, Fiige-, Bearbeitungs- oder Montagevorgénge durchgefiihrt werden konnen, ohne
dass im Bereich der Ubergabeeinrichtung eine hohe Verweildauer notwendig ist. Gleiches gilt
aber auch beim Umsetzen des Teiletrigers von der weiteren Fithrungsbahn hin zur ersten Fith-
rungsbahn. Dabei wird der Teiletrdger durch den zweiten Forderabschnitt in die Zwischenpo-
sition im Bereich der Ubergabeeinrichtung verfahren und kann bei Bedarf mittels des ersten
Forderabschnitts bei sich in der Ubergabeposition befindlicher Trageinheit auf diese hin ver-
fahren werden. Damit wird auch hier jene Zeitdauer fiir den Ubergabevorgang wiederum sehr
kurz gehalten, da der Teiletrdger durch den voneinander getrennten Eingriff der Férderab-
schnitte zuerst in die Zwischenposition an der Ubergabeeinrichtung verfahren wird, welche
unmittelbar benachbart zur ersten Fiihrungsbahn angeordnet ist, ohne dass dabei das Verfah-
ren der Teiletrdger im Bereich der ersten Fiithrungsbahn beeintrdchtigt wird. Ist nun der die
den Teiletriger aufnehmende Trageinheit in die Ubergabeposition verfahren worden, wird der
erste Forderabschnitt in Eingriff mit dem Teiletriiger gebracht und auf kiirzestem Weg bei ge-
ringsten Zeitbedarf auf den Teiletrdger verfahren. Unmittelbar darauf kann der erste Forder-
abschnitt wieder in seine Ruheposition verstellt werden und es kann bereits nach kiirzester
Zeitdauer das Verfahren der Teiletrdger im Bereich der ersten Fiihrungsbahn fortgesetzt wer-
den. Damit sind kiirzere Taktzeiten fiir das Umsetzen der Teiletrager erzielbar, wobei so die

Stillstandszeiten im Bereich weiterer Arbeitsstationen ebenfalls verkiirzt werden.

Vorteilhaft ist auch eine weitere Ausfiithrungsform nach Anspruch 2, da dadurch im Bereich
der ersten Fithrungsbahn ein ungehinderter Transport entlang derselben stattfinden kann.
Gleichzeitig kann aber auch dadurch ein Teiletrédger im Bereich der Ubergabeeinrichtung vor-
positioniert werden, um diesen auf kiirzestem und schnellstem Weg auf die Trageinheit zu

{ibergeben bzw. von dieser bei entsprechender Vorpositionierung zu iibernehmen.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 3, da dadurch ein rascher und sicherer
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Transport der Teiletriiger im Bereich der Ubergabeeinrichtung erzielbar ist.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 4 ist es moglich, auch eine voneinander getrennte An-
ordnung der beiden Forderabschnitte zu realisieren, um so in den beiden Férderabschnitten
ein wahlweises Eingreifen in die Eingriffselemente des Teiletrdgers zu ermoglichen. Dadurch
sind wiederum kiirzeste Taktzeiten fiir das Ein- oder Ausschleusen des Teiletrdgers zwischen

den Fiihrungsbahnen erzielbar.

Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante gemiB Anspruch 5 werden je nach Lage und Aus-
richtung der Forderabschnitte in Bezug zur zumeist horizontal ausgerichteten Transportebene
wahlweise die Forderabschnitte in Eingriff bzw. auler Eingriff mit den Eingriffselementen

gebracht.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Anspruch 6, weil dadurch auf einfache Art und
Weise ein durchlaufender Antrieb erzielbar ist, ohne dass dabei auf den Eingriff des Trans-
portorgans mit den Eingriffselerhenten Bedacht genommen werden muss und zusétzlich mit

wenigen Antriebsmitteln das Auslangen gefunden werden kann.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 7 oder 8 ist von Vorteil, dass wahlweise die beiden For-
derabschnitt in Eingriff mit dem zu verfahrenden Teiletrédger gebracht werden kénnen und da-
durch kiirzeste Transportwege geschaffen werden. Gleichfalls wird dadurch jener Zeitraum
bzw. jene Zeitspanne kurz gehalten, in welchem bzw. in welcher das Transportsystem fiir die
Ubernahme und/oder Ubergabe angehalten werden muss und so ein rasches Umsetzen ge-

wiihrleistet ist.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 9 oder 10 wird erreicht, dass so ohne hohen maschi-
nentechnischen Aufwand mittels einer einfachen Schwenkbewegung die Forderabschnitte
relativ zueinander verlagert werden konnen. Durch den gemeinsamen Tragteil mit einer einzi-

gen Schwenkachse werden zusitzlich Verstellmechanismen vermieden.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 11 oder 12 wird eine Platz sparende Antriebsvariante
geschaffen, bei welcher um eine gemeinsame Achse mehrere Bauelemente verschwenkt bzw.

verdrehbar gelagert sind und so auf kleinstem Raum die notwendigen Verstell- bzw. An-
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triebsbewegungen durchfithrbar sind. Dadurch werden im Bereich der Ubergabeeinrichtung

die Transportwege kurz gehalten.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 13 oder 14, da dadurch im Bereich der
Ubergabeeinrichtung in Richtung der Vorschubbewegung der Teiletréger eine geringe Bau-

breite erzielt werden kann und dadurch ebenfalls kiirzeste Transportwege geschaffen werden.

GemiB einer Ausbildung, wie im Anspruch 15 beschrieben, wird im Bereich der gemein-
samen Achse eine einfache Schwenkbewegung der beiden Férderabschnitte ermoglicht und
so eine Verstellung in die beiden Endpositionen der Foérderabschnitte durch kiirzeste Verstell-

wege erreicht.

Dabei erweist sich eine Ausgestaltung nach Anspruch 16 oder 17 als vorteilhaft, weil dadurch
einerseits die Endlagen und damit verbunden die Stellung der Forderabschnitte relativ zur

Transportebene eindeutig festgelegt sind und andererseits bei Erreichen dieser Endlagen harte
Schlige und damit eine Schwingungsiibertragung auf das Gesamtsystem der Transportanlage

vermieden wird.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemiB Anspruch 18 wird eine Uberwachungsmég-
lichkeit zur Lagefeststellung der Fiihrungsbahnen relativ gegeniiber der Ubergabeeinrichtung
geschaffen, um so einen sichereren Betrieb der gesamten Transportanlage, insbesondere des
Transportsystems, sicher zu stellen. Weiters konnen dadurch aber auch Kollisionen in der
Eingriffstellung des ersten Forderabschnitts mit den Trageinheiten der ersten Fithrungsbahn

vermieden werden.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 19, da dadurch auch im Bereich der
Ubergabeeinrichtung eine einwandfreie Fithrung des zu verfahrenden Teiletrégers ermdglicht

wird, wobei der Antrieb durch die Férderabschnitte der Vorschubvorrichtung erfolgt.

Gemif Anspruch 20 wird sowohl eine eindeutige Langs- als auch Hohenfiihrung gewihrleis-
tet. Dariiber hinaus wird dabei der Platzbedarf gering gehalten, da die Fiihrungsleisten inner-
halb sowie unterhalb des zu verfahrenden Teiletrégers angeordnet sind und mit den am Teile-

trager angeordneten Fithrungsorganen zusammenwirken.
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Bei den Ausbildungen gemif den Anspriichen 21 bis 24 wird bei geringstem Platzaufwand
eine exakte Lings- sowie Hohenfiihrung der zu verfahrenden Teiletréger erzielt. Dariiber hin-
aus wird durch die quadratische Anordnung der einzelnen Fiigungsorgane eine Moglichkeit
geschaffen bei gleich gewéhltem Abstand der Fithrungsleisten die Teiletrdger sowohl in
Lings- als auch in Querrichtung dazu verfahren zu kénnen, ohne dass dabei ein Verdrehen

bzw. Verschwenken in die jeweilige Fortbewegungsrichtung notwendig ist.

Moglich ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 25, weil dadurch im Bereich der Uber-
gabeeinrichtung im Zusammenwirkung mit der Vorschubrichtung fiir die zu verfahrenden

Teiletridger eine exakt vorbestimmbare Bewegungsbahn geschaffen wird.

Die Ausgestaltung nach Anspruch 26 ermdoglicht eine Ausbildung des Teiletrdgers, welcher
eine Verfahrbewegung in beide Bewegungsrichtungen, also Langs- und Querbewegungen,
durchfiihren kann, ohne dass dabei eine Lagednderung des Teiletrédgers beziiglich seiner Fort-

bewegungsrichtung durchgefiihrt werden muss.

Bei der Ausbildung gemif} Anspruch 27 wird die Moglichkeit geschaffen, auch von der Un-
terseite des Teiletrdgers her auf die an diesem angeordneten bzw. gehalterten Bauteil einwir-
ken zu kénnen. Dies kénnen Montage- und/oder Halte- und/oder Fiige- und/oder Bearbei-

tungsvorginge sein.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 28, da dadurch bei geringstem Platz-
bedarf eine eindeutige Langsfithrung gewéhrleistet ist und dariiber hinaus auch noch die Ge-
fahr einer Verletzung durch ein Einklemmen einer Bedienperson zwischen den Fithrungsele-
menten und den Fiihrungsorganen vermieden wird. Gleichfalls wird dadurch aber auch ein
GroBteil der Fiihrungselemente abgedeckt, wodurch Verschmutzungen und damit verbunden

Ungenauigkeiten in der Fiihrung hintan gehalten werden.
Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 29 oder 30 ist von Vorteil, dass so auch an der Trag-
einheit eine exakte Fithrung der Teiletriger erzielbar ist. Dabei konnen die Teiletréger sicher

und lagegenau zwischen den einzelnen Fiihrungsbahnen verstellt werden.

Durch die Ausbildung nach Anspruch 31 ist es moglich, eine gesicherte Ubergabe der zu ver-
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fahrenden Teiletriger zwischen der Trageinheit und der Ubergabeeinrichtung zu erzielen.
Durch dieses Ubergreifen wird eine Verstellbewegung der Teiletréiger durch den der ersten

Fiihrungsbahn zugewandten Férderabschnitt ermoglicht.

Nach einer anderen Ausfithrungsvariante gemaB Anspruch 32 oder 33 wird eine Entlastung
der zusammenwirkenden Fiithrungsteile mit den Fiithrungsorganen des Teiletrdgers bewirkt,
wodurch eine Lastabtragung im Bereich von Arbeitsstationen direkt vom Teiletrager auf die
Trageinheit erfolgt, ohne dass dabei eine Last bzw. eine Kraft auf die zusammenwirkenden

Fiihrungsteile einwirkt. Dadurch wird eine lang andauernde Fiihrungsgenauigkeit erzielt.

Vorteilhaft sind auch Weiterbildungen nach den Anspriichen 34 bis 41, weil dadurch an vor-
bestimmten Stellen eine Lastiibertragung bzw. Lastabtragung vom Teiletrédger hin auf die
Trageinheit erfolgt und so eine verkippungsfreie Abstiitzung erzielbar ist. Durch die mehr-
fache gegenseitige Abstiitzung und das Zusammenwirken von entsprechenden Stiitzmittel
konnen die Freiheitsgrade zwischen dem Teiletriger und der Trageinheit weiter eingeschrénkt
werden. So wird eine noch hhere Positioniergenauigkeit zwischen dem Teiletrdger und der
Trageinheit erzielt. Weiters wird dadurch aber auch die Gerduschentwicklung wihrend des -
gemeinsamen Transports zwischen dem Teiletrdger und der Trageinheit herabgesetzt und so
der Gerduschpegel der gesamten Transportanlage minimiert. Dariiber hinaus wird auch eine
Abtragung der Last sowie von zusétzlichen Bearbeitungs- bzw. Fiigekréften unabhédngig von

der Ausrichtung des Teiletrdgers beziiglich seiner Vorschubrichtung erzielt.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 42 ist von Vorteil, dass dadurch die Teiletridger an vor-
bestimmten Stellen entsprechend iiberwacht und der Arbeitsablauf damit gesichert gesteuert

werden kann.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 43 wird erreicht, dass dadurch ein Einschwenken des
ersten Forderabschnitts in das von der Trageinheit geschaffene Lichtraumprofil ermoglicht
wird und so eine Ubergabe- und/oder Ubernahme der Teiletrdger von der Trageinheit hin zur
Ubergabeeinrichtung oder umgekehrt erfolgen kann. Weiters wird dadurch aber auch noch
eine entsprechende Abstiitzung der an der Trageinheit angeordneten Fithrungselemente bzw.
Fiihrungsleisten geschaffen, um so eine gesicherte Verstellbewegung der Teiletréger durch-

fiihren zu kénnen.
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Durch die Ausbildungen nach den Anspriichen 44 bis 60 kann eine eindeutige Lagefixierung
der an der Trageinheit zu halternden Teiletrdger erfolgen. Diese zwischen dem Teiletrdger
und der Trageinheit angeordnete Positionier- und Verriegelungsvorrichtung legt den Teile-
triager beziiglich der Trageinheit in Langsrichtung der an der Trageinheit angeordneten Fiih-
rungsleisten fest, wodurch in beiden Bewegungsrichtungen, ndmlich in Richtung der ersten
Fiihrungsbahn, als auch in Richtung der weiteren Fiihrungselemente, eine eindeutige Lagepo-
sitionierung bei einer bedarfsweise 16sbaren Verriegelung erzielt wird. Durch die zusammen-
wirkenden Keilflichen mit der im Teiletrager ausgebildeten Positionierausnehmung wird eine
selbst nachstellende bzw. selbst justierende Positionierung der einander zugeordneten Teile
geschaffen. Eine Verstellung und damit Entriegelung des Positionierelements erfolgt durch
entsprechende Verlagerung bzw. Verstellung iiber das damit verbundene Stellelements und
dem am Stellelement angeordneten Stiitzelement. Dabei dienen die Stiitzelemente als Dreh-
bzw. Schwenkpunkt fiir das ldnglich ausgebildete Stellelement zwischen der einwirkenden
Verstellkraft und dem Positionierelement. Das Stellelement seinerseits ist wiederum durch
Fiihrungsteile an der Trageinheit gelagert, wobei diese Fiihrungsteile eine in senkrechter
Richtung zur Transportebene gerichtete Verstellung des Positionierelements im Zusammen-
wirken mit dem Stellelement erméglichen. Durch die dem Stellelement zugeordneten Druck-
federn wird dieses stets in die Verriegelungs- bzw. Positionierstellung gedriickt, wobei ein
Losen nur durch eine in entgegen gesetzter Kraftrichtung wirkende Verstellkraft bzw. ent-
sprechende Hebelwirkung erméglicht wird. Dadurch ist ein ungewolltes Losen der Positio-

nier- und Verriegelungsvorrichtung gesichert verhindert.

Vorteilhaft ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 61, da dadurch eine Betitigung der Posi-
tionier- und Verriegelungsvorrichtung von auflerhalb der Trageinheit bzw. des Teiletrégers er-
folgen kann und dadurch der Transportweg der Forderkette ungehindert beibehalten werden

kann.

SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung wie im Anspruch 62 beschrieben méglich, da da-
durch stets die exakte Lage der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung iiberwacht werden
kann und so Fehlstellungen bzw. eine fehlerhafte Verriegelung erkannt und damit Schéden

durch Kollisionen oder dhnliches in weiterer Folge vermieden werden kénnen.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber unabhéngig davon auch durch ein Verfahren zum Um-
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setzen eines Teiletrigers in einer Transportanlage mittels einer Ubergabeeinrichtung gemiB
den im Anspruch 63 angegebenen Merkmalen gelost. Die sich aus der Merkmalskombination
des Kennzeichenteils dieses Anspruches ergebenden Vorteile liegen darin, dass die Ubergabe
des Teiletrigers zwischen den beiden Fiihrungsbahnen im Bereich der Ubergabeeinrichtung in
einem zumindest zweistufigen Arbeitstakt erfolgt. So wird beim Transport des Teiletrégers
ausgehend von der ersten Fithrungsbahn dieser so lange entlang transportiert, bis sich der
Teiletriger in der Ubergabeposition befindet und anschlieBend fiir eine sehr kurze Zeitspanne
der erste Forderabschnitt in Eingriff mit dem Teiletrager gebracht und dabei von der ersten
Fiihrungsbahn hin zur Ubergabeeinrichtung verfahren wird. Dieser Weg ist nur so weit wie
unbedingt notwendig gewihlt, wobei unmittelbar nach dem Erreichen dieser Zwischenpositi-
on der erste Forderabschnitt in seine Ruhestellung zuriick verstellt wird. Dadurch ist ein un-
gehindertes weiteres Verfahren der Teiletréiger im Bereich der ersten Fiihrungsbahn nach ei-
nem sehr kurzen Zeitraum wiederum moglich, wobei so z.B. in den dem ersten Forderab-
schnitt zugeordneten Arbeitsstationen unterschiedlichste Arbeits-, Fiige-, Bearbeitungs- oder
Montagevorginge durchgefiihrt werden konnen, ohne dass im Bereich der Ubergabeeinrich-
tung eine hohe Verweildauer notwendig ist. Gleiches gilt aber auch beim Umsetzen des Teile-
trigers von der weiteren Flihrungsbahn hin zur ersten Fithrungsbahn. Dabei wird der Teiletra-
ger durch den zweiten Forderabschnitt in die Zwischenposition im Bereich der Ubergabeein-
richtung verfahren und kann bei Bedarf mittels des ersten Forderabschnitts bei sich in der
Ubergabeposition befindlicher Trageinheit auf diese hin verfahren werden. Damit wird auch
hier jene Zeitdauer flir den Ubergabevorgang wiederum sehr kurz gehalten, da der Teiletriiger
durch den voneinander getrennten Eingriff der Forderabschnitte zuerst in die Zwischenpositi-
on an der Ubergabeeinrichtung verfahren wird, welche unmittelbar benachbart zur ersten Fiih-
rungsbahn angeordnet ist, ohne dass dabei das Verfahren der Teiletrdger im Bereich der ersten
Fiithrungsbahn beeintrichtigt wird. Ist nun der die den Teiletrdger aufnehmende Trageinheit in
die Ubergabeposition verfahren worden, wird der erste Férderabschnitt in Eingriff mit dem
Teiletridger gebracht und auf kiirzestem Weg bei geringsten Zeitbedarf auf den Teiletriger
verfahren. Unmittelbar darauf kann der erste Férderabschnitt wieder in seine Ruheposition
verstellt werden und es kann bereits nach kiirzester Zeitdauer das Verfahren der Teiletréger
im Bereich der ersten Fiihrungsbahn fortgesetzt werden. Damit sind kiirzere Taktzeiten fiir
das Umsetzen der Teiletrdger erzielbar, wobei so die Stillstandszeiten im Bereich weiterer

Arbeitsstationen ebenfalls verkiirzt werden.
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Weiters ist ein Vorgehen gemif den im Anspruch 64 angegebenen Merkmalen vorteilhaft,
weil dadurch stets der Teiletriger relativ gegeniiber der Trageinheit in einer exakt vorbe-
stimmbaren Position daran festgelegt ist, wobei diese Verriegelung bedarfsweise 16sbar aus-
gebildet ist. Dadurch kann trotz der Vielzahl von Verfahrmdoglichkeiten in den einzelnen Ar-
beitsstationen eine eindeutige Vorpositionierung der Teiletréger relativ zur Trageinheit bzw.
des Transportsystems erfolgen. Dadurch wird eine hohe Genauigkeit bei den einzelnen durch-
zufithrenden Arbeitsstationen und damit eine hohe Qualitét der zu bearbeitenden bzw. herzu-

stellenden Teile bzw. Bauteile erzielt.

SchlieBlich ist auch eine Verfahrensvariante gemdf3 Anspruch 65 vorteilhaft, weil dadurch eine
Lastabtragung von Bearbeitungs- und/oder Fiigekréften, ausgehend von den Teiletrdgern hin
auf die Trageinheiten erfolgt, ohne dass dabei die zusammenwirkenden Fiithrungsorgane bzw.
Fiihrungsteile diesen Lasten ausgesetzt werden. Dadurch wird iiber einen langen Zeitraum
eine hohe Fiihrungsgenauigkeit zwischen dem Teiletrdger und der Trageinheit erzielt. Dabei
kann eine Abstiitzung der Teiletridger an den weiteren Fithrungselementen an der Trageinheit
erfolgen. Bei entsprechender Abniitzung konnen diese einfach ausgetauscht werden, wodurch

wiederum sehr hohe Fiihrungsgenauigkeiten iiber einen langen Zeitraum erzielbar sind.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-

rungsbeispiele nédher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Transportanlage mit zumindest einer Ubergabeeinrich-
tung, in vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 2 einen Teilabschnitt der Transportanlage im Bereich der Ubergabeeinrichtung in

Seitenansicht geméB Pfeil II in Fig. 1, bei in Eingriffsstellung befindlichem ersten

Forderabschnitt und in vergréferter, schematisch vereinfachter Darstellung;

Fig. 3 den Teilabschnitt der Transportanlage nach Fig. 2, jedoch bei sich in Ruhestellung

befindlichem ersten Férderabschnitt;
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den Teilabschnitt der Transportanlage nach den Fig. 2 und 3, jedoch in einer ent-

gegen gesetzten Ansichtsrichtung zur Fig. 2;

den Teilabschnitt der Transportanlage nach den Fig. 2 bis 4 in Draufsicht und ver-

einfachter schematischer Darstellung;

die Antriebs- und Verschwenkvorrichtung der Ubergabeeinrichtung in Draufsicht,

teilweise geschnitten und vereinfachter schematischer Darstellung;

den Teilabschnitt der Transportanlage nach Fig. 4, jedoch mit entfernter Halte-

rung;

den Teiletriger der Transportanlage in Ansicht und vereinfachter schematischer

Darstellung;

den Teiletriger der Transportanlage in Unteransicht und vereinfachter schemati-

scher Darstellung;

die Trageinheit der Transportanlage in Draufsicht und vereinfachter schematischer

Darstellung;

die Trageinheit der Transportanlage in Seitenansicht geschnitten, geméf den Li-

nien XI — XI in Fig. 10;

die Trageinheit der Transportanlage in Ansicht, gemaf Pfeil XII in Fig. 10 und

schematisch vereinfachter Darstellung;

einen Teilbereich einer Transportanlage mit einer anderen Ubergabeeinrichtung,

in schaubildlich vereinfachter Darstellung;

eine weitere moégliche Ausbildung einer Stellvorrichtung fiir die Férderabschnitte
in Seitenansicht gemiB Pfeil XIV in Fig. 13, in schaubildlich vereinfachter Dar-

stellung;
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Fig. 15 eine Trageinheit mit zusétzlich daran angeordneten Stiitzauflagen fiir den Teile-

triger, in schaubildlich vereinfachter Darstellung;

Fig. 16 die Trageinheit nach Fig. 15 mit einem darauf angeordneten Teiletrdger in Ansicht

und vereinfachter Darstellung;

Fig. 17 einen Teilbereich der Trageinheit sowie des Teiletragers nach Fig. 16 in vergro-

Bertem Mafstab.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemé8 auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen wer-
den konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, un-
ten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lageinderung sinngeméf auf die neue Lage zu {ibertragen. Weiters konnen auch
Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unter-
schiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstindige, erfinderische oder erfindungsge-

méfe Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstidndlicher Beschreibung sind so zu verste-
hen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis
10 so zu verstehen, dass sdmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der
oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren
Grenze von 1 oder gréer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis

1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In der Fig. 1 ist vereinfacht eine Transportanlage 1 fiir Teiletrdger 2 gezeigt, wobei die Trans-
portanlage 1 zumindest ein Transportsystem 3 umfasst, welches seinerseits eine erste Fiih-
rungsbahn 4 ausbildet. Weiters umfasst das Transportsystem 3 entlang seiner ersten Fiih-
rungsbahn 4 zumindest eine verfahrbare Trageinheit 5 fiir den Teiletréger 2. Bei einer Vor-
schubbewegung bzw. Lingsbewegung der Trageinheit 5 entlang der ersten Fiihrungsbahn 4

definiert bzw. umgrenzt diese ein Lichtraumprofil. Dieses Lichtraumprofil stellt jenen Umriss
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bzw. Platzbedarf dar, welchen die Trageinheit 5 sowie gegebenenfalls der der daran gehalterte
Teiletrdger 2 benotigt, um nicht mit anderen Bauteilen bzw. Ein- oder Vorrichtungen wihrend

seiner Vorschubbewegung zu kollidieren.

Die Transportanlage 1 umfasst zumindest eine weitere Fiihrungsbahn 6, welche von der ersten
Fithrungsbahn 4 distanziert sowie gegebenenfalls quer zu dieser ausgerichtet ist. Diese weitere
Fithrungsbahn 6 ist im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel quer, insbesondere rechtwinkelig,

zur ersten Fithrungsbahn 4 ausgerichtet und ist bei dem gezeigten Beispiel an der rechten Seiten
der ersten Fithrungsbahn 4 angeordnet. Diese weitere Fiihrungsbahn 6 kann beispielsweise eine

Arbeitsstation 7, wie beispielsweise einen Handarbeitsplatz, ausbilden bzw. in diesen miinden.

Innerhalb derartiger Transportanlagen 1 kénnen beispielsweise einzelne Teile miteinander zu
einer Baugruppe gefligt, bearbeitet, miteinander verbunden bis hin zur Herstellung eines Halb-
zeuges bzw. eines fertigen Gegenstandes in einer Vielzahl von Arbeitsstationen 7 transportiert
und gefordert werden. Dabei kann auch eine reine spannlose Formgebung sowie Verformung
einzelner Bauteile in den Arbeitsstationen 7 erfolgen. Die Arbeitsstationen 7 sind nur schema-
tisch vereinfacht angedeutet, wobei die einzelne Ausbildung von den zu bearbeitenden Einzel-

teilen bzw. Bauteilen abhingig ist.

Um den Teiletréiger 2 zwischen den beiden Fithrungsbahnen 4, 6 umsetzen zu kénnen, ist hier
vereinfacht eine Ubergabeeinrichtung 8 gezeigt, welche zwischen den beiden Fiihrungsbahnen
4, 6 angeordnet ist. Die Ubergabeeinrichtung 8 umfasst ihrerseits zumindest eine Vorschub-
vorrichtung 9 fiir den Teiletrdger 2, wobei die Vorschubvorrichtung 9 mit am Teiletréger 2
angeordneten, jedoch hier nicht niher dargestellten Eingriffselementen 10 — siche Fig. 9 — fiir

die Verstell- bzw. Verschiebebewegung in Eingriff bringbar ist.

Das hier dargestellte Transportsystem 3 kann zur Bearbeitung und/oder Montage von Bautei-
len dienen, wie dies beispielsweise unter anderem in der AT 406 351 B beschrieben ist. Dabei
sind auf den Teiletrdgern 2 bzw. Werkstiicktrdgern Aufnahmen zur Halterung der Bauteile
vorgesehen. Diese kdnnen mit einer, hier nicht ndher dargestellten Transportkette als Vor-
schubantrieb verbunden sein. Im Gehiuseteil des Transportsystems 3 sind Fiithrungseinrich-
tungen mit Fithrungsbahnen fiir die Transportkette angeordnet. Die einzelnen Gehduseteile

sind untereinander sowie mit einer eigenen Umlenkstation fiir die Transportkette iiber Fiih-
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rungs- und/oder Kupplungsvorrichtungen zu einer Gehéuseeinheit miteinander verbunden.
Diese Gehiuseeinheit ist {iber Stiitzvorrichtungen auf einer Aufstandsfliche abgestiitzt. Dabei
kann die Gehiuseeinheit mehrere einstiickige, gleichartig ausgebildete selbsttragende Ge-
héuseteile umfassen, wobei jeder der Gehduseteile zumindest zwei parallel zueinander verlau-
fende Fiihrungsbahnen fiir einen gezogenen und einen riicklaufenden Strang der Transport-
kette umfasst. Durch die durchlaufende Transportkette wird hierbei ein verkettetes, zusammen-
hingendes Transportsystem 3 ausgebildet, wobei in gewissen Arbeitstakten bzw. Arbeits-
schritten die Verstellung der Trageeinheiten 5 mitsamt der daran angeordneten Teiletrédger 2

zwischen den einzelnen Arbeitsstationen 7 erfolgt.

Durch die zuvor beschriebene starre Verkettung der am Transportsystem 3 angeordneten
Teiletrdger 2, welche hier unter Zwischenschaltung der Trageinheit 5 mit den nicht ndher
dargestellten Transportketten in Verbindung stehen, sind die Arbeitsschritte in den einzelnen
Arbeitsstationen entsprechend aufeinander abzustimmen. Um kurze Taktzeiten des Weiter-
transportes zwischen den einzelnen Arbeitsstationen zu erzielen, ist es notwendig auch im
Bereich der Ubergabeeinrichtungen 8 eine ausreichende Optimierung fiir das Um- bzw. Uber-
setzen zwischen den einzelnen Fiihrungsbahnen 4, 6 zu erzielen. Dazu weist die der Ubergabe-
einrichtung 8 zugeordnete Vorschubvorrichtung 9 hier einen ersten sowie einen zweiten For-
derabschnitt 11, 12 auf. Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist der erste Férderab-
schnitt 11 der ersten Fithrungsbahn 4 des Transportsystems 3 zugewendet. Zur Durchfiihrung
der Vorschubbewegung des Teiletréigers 2 ist der erste Forderabschnitt 11 mit den am Teile-
trager 2 angeordneten Eingriffselementen 10 in Eingriff bringbar. Dabei spricht man von einer
so genannten Eingriffstellung zwischen dem Forderabschnitt 11 und den Eingriffselementen
10. Weiters kann der erste Forderabschnitt 11 in eine weitere Stellung verbracht werden, in
der sich der erste Forderabschnitt 11 aufer Eingriff mit den am Teilétréiger 2 angeordneten
Eingriffselementen befindet. Hierbei handelt es sich um eine so genannte Ruhestellung. Dabei
ist nun vorgesehen, dass der erste Forderabschnitt 11 in dessen Eingriffsstellung zumindest
bereichsweise in das Lichtraumprofil der Trageinheit 5 fiir den Teiletréger 2 hineinragt und

in der Ruhestellung der erste Forderabschnitt 11 in einer Position auerhalb des Lichtraum-
profils der Trageinheit 5 angeordnet ist. Die detaillierte Beschreibung mit den dazugehorigen

Abbildungen erfolgt in den nachfolgenden Figuren.

Wie nun aus den Fig. 2 bis 12 zu ersehen ist, ist bei diesem hier gezeigten Ausfithrungsbei-
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spiel die Ubergabeeinrichtung 8 seitlich zur ersten Fiihrungsbahn 4 des Transportsystems 3
an diesem angeordnet und dabei entsprechend der Teilung der Forderkette dazu ausgerichtet
bzw. ausrichtbar, um eine exakte Umsetzung bzw. Ubergabe zwischen den beiden Fiihrungs-

bahnen 4, 6 im Hinblick auf die weiteren Arbeitsstationen 7 sicher zu stellen.

Bei der in der Fig. 2 gezeigten Position der Ubergabeeinrichtung 9 befindet sich diese mit
ihrem ersten Forderabschnitt 11 in der Eingriffstellung zum Ubernehmen und/oder Ubergeben
eines Teiletridgers 2 von und/oder zur Fiihrungsbahn 4. In dieser Darstellung ist der der ersten
Fiihrungsbahn 4 zugewendete erste Forderabschnitt 11 in etwa parallel verlaufend zur ersten
Fiihrungsbahn 4 ausgerichtet und bildet in dieser Stellung eine erste Forderebene 13 aus. Der
zweite Forderabschnitt 12 bildet eine weitere bzw. zweite Forderebene 14 aus. Dabei konnen
der oder die Forderabschnitte 11, 12 der Vorschubvorrichtung 9 durch ein Transportorgan,
wie beispielsweise ein endlos umlaufendes Zugmittel oder eine Rollenbahn gebildet sein.
Weiters sind die beiden Forderabschnitte 11, 12 in Transportrichtung der Vorschubvorrich-
tung 9 unmittelbar hintereinander angeordnet. Bei diesem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
schlieBen die beiden Forderebenen 13, 14 der beiden Forderabschnitte 11, 12 einen stumpfen
Winkel 15 ein. Dabei ist der Winkel 15 zwischen den Forderebenen 13, 14 auf der vom For-

dergut bzw. vom Teiletriger 2 abgewendeten Seite gemessen.

Die beiden unmittelbar hintereinander angeordneten Forderabschnitte 11, 12 sind bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel durch ein gemeinsames, durchlaufend ausgebildetes Transportorgan, wie
beispielsweise einen Zahnriemen, einen Flachriemen, einen Keilriemen oder dergleichen ge-

bildet.

Zur Verstellung der beiden Férderabschnitte 11, 12 zwischen deren Ruhestellung und deren
Eingriffstellung, sind die beiden Forderabschnitte 11, 12 um eine gemeinsame Schwenkachse
16 jeweils zwischen den beiden Stellungen verlagerbar ausgebildet. Dadurch, dass die beiden
Forderabschnitte 11, 12 hier an einem gemeinsamen Tragteil 63, dem auch die Schwenkachse
16 zugeordnet ist, ausgebildet sind, kann bei Verstellung des ersten Férderabschnittes 11 von
seiner Ruhestellung in seine Eingriffsstellung der zweite Férderabschnitt 12 gleichzeitig in
seine Ruhestellung verstellt werden. Dadurch wird ein kontinuierliches Umsetzen des Teile-
trigers 2 zwischen den beiden Fiithrungsbahnen 4, 6 erméoglicht. Diese dem Tragteil 63 zuge-

ordnete Schwenkachse 16 ist bei dem hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel parallel sowie in



10

15

20

25

30

WO 2007/143763 PCT/AT2007/000262

-15 -

Transportrichtung der Fiihrungsbahn 4 erstreckend ausgerichtet. Dadurch konnen die beiden
Forderabschnitte 11, 12 gleichzeitig und gemeinsam auf einfache Art und Weise zwischen
ihren Ruhestellungen und Eingriffsstellungen verlagert werden. Befindet sich der erste For-
derabschnitt 11 in seiner Ruhestellung — siehe Fig. 3 — befindet sich der zweite Forderab-
schnitt 12 in seiner Eingriffsstellung. Aufgrund dieser gemeinsam durchgefiihrten Schwenk-
bewegung ist nunmehr die zweite Forderebene 14 des zweiten Forderabschnitts 12 in deren
Eingriffsstellung in etwa parallel zur ersten Fiihrungsbahn 4 bzw. deren Transportebene aus-
gerichtet. Befindet sich hingegen der zweite Férderabschnitt 12 in seiner Ruhestellung, befin-
det sich der erste Férderabschnitt 11 mit seiner ersten Férderebene 13 in seiner Eingriffsstel-
lung mit dem zu transportierenden Teiletrdger 2. Der Tragteil 63 kann dabei auch als Wippe
bezeichnet werden, welche die Verstellbewegung der Forderabschnitte 11, 12 um die

Schwenkachse 16 durchfiihrt.

Wie nun aus einer Zusammenschau der Fig. 2 und 3 zu ersehen ist, ist der erste Forderab-
schnitt 11 in seiner Ruhestellung unterhalb des Lichtraumsprofils der Trageinheit 5 angeord-
net. Dadurch ist ein ungehinderter Transport bzw. eine Vorschubbewegung der an den Trans-
portketten angeordneten Trageinheiten 5 mit den gegebenenfalls darauf angeordneten Teile-
trigern 2 in Richtung der ersten Fiihrungsbahn 4 moglich, ohne dass die Vorschubvorrichtung

9 bzw. deren erster Forderabschnitt 11 eine Behinderung darstellen wiirde.

Die Schwenkachse 16 ist bezogen auf die Vorschubvorrichtung 9 in senkrechter Richtung zur
Vorschubrichtung der Férderabschnitte 11, 12, sowie in paralleler Richtung zur Férderebene

13, 14 im Bereich der Forderabschnitte 11, 12 ausgerichtet.

Wihrend dem getakteten Betrieb des Transportsystems 3 werden die Trageinheiten 5 durch
die Verbindung mit der oder den Transportketten entlang der ersten Fithrungsbahn 4 jeweils
gleichzeitig verfahren und damit zwischen den einzelnen Arbeitsstationen 7 gleichzeitig ver-
stellt. Wihrend dieser Verstell- bzw. Verfahrbewegung befindet sich der erste Forderabschnitt
11 in seiner Ruhestellung, also auflerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit 5, um so den
Lingstransport nicht zu behindern. Somit befindet sich vor sowie wihrend dem Verfahren der
Trageinheiten 5 entlang der ersten Fithrungsbahn 4 der erste, dem Transportsystem 3 zuge-
wendete Forderabschnitt 11 der Vorschubvorrichtung 9 in seiner Ruhestellung auflerhalb des

Lichtraumprofils der Trageinheit 5.
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Vor dem Ausschleusen des Teiletrdgers 2 vom Transportsystem 3 an die weitere Fiihrungs-
bahn 6 wird die Trageinheit 5 mit dem Teiletrédger 2 durch das Transportsystem 3 in eine
Ubergabeposition beziiglich der Ubergabeeinrichtung 8 verfahren und in dieser Ubergabe-
position angehalten. AnschlieBend daran wird der erste Forderabschnitt 11 der Vorschubvor-
richtung 9 in seine Eingriffsstellung innerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit 5 verstellt
und dabei in Eingriff mit den Eingriffselementen 10 des Teiletrdgers 2 gebracht, wobei bei
Betitigung der Vorschubvorrichtung 9 der Teiletréiger 2 von der Trageinheit 5 auf die Uber-
gabeeinrichtung 8 verfahren wird. Unmittelbar darauf wird der erste Forderabschnitt 11 der
Vorschubvorrichtung 9 wieder in seine Ruhestellung auBerhalb des Lichtraumprofils der Trag-
einheit 5 verstellt und dabei die Eingriffselemente 10 des Teiletrdgers 2 mit dem zweiten For-
derabschnitt 12 der Vorschubvorrichtung 9 in Eingriff gebracht. Bei weiterer Betitigung der
Vorschubvorrichtung 9 wird der Teiletréiger 2 von der Ubergabeeinrichtung 8 auf die weitere
Fiithrungsbahn 6 verfahren. Wird ein durchlaufendes, endlos ausgebildetes Transport- bzw.
Zugmittel in Verbindung mit dem gemeinsamen Tragteil 63 verwendet, kann ein kontinuier-
licher Umsetzvorgang zwischen den beiden Fithrungsbahnen 4, 6 durch die Ubergabeeinrich-
tung 8 erzielt werden. Bei entsprechender Kombination der Transportbewegung des Trans-
portorgans der Foérderabschnitte 11, 12 sowie der Verstell- bzw. Schwenkbewegung des die-
sen zugeordneten gemeinsamen Tragteils 63 steht das Transportorgan mit dem umzusetzen-
den Teiletriiger 2 in ununterbrochenen Eingriff. Dadurch ist jeweils nur eine kurze Eingriffs-
zeit des ersten Forderabschnitts 11 notwendig um den Teiletrédger 2 von der Trageinheit 5 in
den Bereich der Ubergabeeinrichtung 8 zu verfahren. Bereits nach kurzem Verstellweg bzw.
Verfahrweg kann der erste Forderabschnitt 11 wieder in seine Ruhestellung verstellt werden,
wobei unmittelbar daran anschlielend das Lichtraumprofil der Trageinheit 5 vom ersten For-
derabschnitt 11 frei gegeben wird und eine weitere Vorschubbewegung der Trageinheiten 5

entlang der ersten Fiihrungsbahn 4 ermoglicht wird.

Beim Einschleusen des Teiletrdgers 2 von der zweiten Fiihrungsbahn 6 zur ersten Fithrungs-
bahn 4 des Transportsystems 3 werden die Eingriffselemente 10 des Teiletrégers 2 mit dem
zweiten Forderabschnitt 12 der Vorschubvorrichtung 9 in Eingriff gebracht und bei Betiti-
gung der Vorschubvorrichtung 9 wird der Teiletriiger 2 zur Ubergabeeinrichtung 8 verfahren.
Wihrend dieses Beginns der Umsetzbewegung konnen die Trageinheiten 5 durch die Trans-
portketten entlang der ersten Fiihrungsbahn 4 noch ungehindert verstellt werden, da sich der

erste Forderabschnitt 11 in seiner Ruhestellung — also auflerhalb des Lichtraumprofils der
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Trageinheit 5 - befindet. In dieser vorbereiteten Ubergabeposition des Teiletrégers 2 verbleibt
diese solange in dieser Position an der Ubergabeeinrichtung 8, bis eine entsprechende Trag-
einheit 5 durch das Transportsystem 3 in die entsprechende Ubergabeposition zur Ubergabe-
einrichtung 8 verfahren und in dieser Ubergabeposition positioniert angehalten wird. Befindet
sich die Trageinheit 5 zur Aufnahme des Teiletréigers 2 in der vorbestimmten Ubergabepositi-
on, wird der erste Férderabschnitt 11 der Vorschubvorrichtung 9 in seine Eingriffsstellung
und damit innerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit 5 verstellt. Dabei wird der erste
Foérderabschnitt 11 in Eingriff mit den Eingriffselementen 10 am Teiletrdger 2 gebracht. Bei
Betitigung der Vorschubvorrichtung 9 wird der Teiletréiger 2 von der Ubergabeeinrichtung 8
auf die Trageinheit 5 verfahren. Unmittelbar darauf wird der erste Forderabschnitt 11 der Vor-
schubvorrichtung 9 wiederum in die Ruhestellung auflerhalb des Lichtraumprofils der Trag-
einheit 5 zuriickverstellt, wodurch in kiirzester Zeit eine Weiterbewegung der Trageinheiten 5

entlang der ersten Fithrungsbahn 4 durch das Transportsystem 3 ermdoglicht wird.

Wie aus einer Zusammenschau der Fig. 2 bis 7 zu ersehen ist, ist dem Transportorgan der
Vorschubvorrichtung 9 zumindest ein erstes Antriebsorgan 17 zugeordnet, wobei eine Dreh-
achse 18 des Antriebsorgans 17 und die Schwenkachse 16 flir die Forderabschnitt 11, 12 in
einer gemeinsamen Achse angeordnet sind. Weiters umfasst die Vorschubvorrichtung 9 ein
Grundgehiuse 19, welches beispielsweise iiber Kugellager ein eigenes Traggehduse 20 lagert,
wobei dieses Traggehduse 20 im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel Stiitzteile bzw. Lagerteile
fiir das Transportorgan bzw. dessen Forderabschnitte 11, 12 lagert. Innerhalb des Tragge-
hiuses 20 ist weiters eine Antriebswelle 21 fiir das erste Antriebsorgan 17 gelagert, wobei die
Antriebswelle im vorliegenden Ausfithrungsbeispiel das Traggehiuse 20 durchsetzt und beid-
seitig das Traggehduse 20 mit einem ersten sowie weiteren Ende 22, 23 tiberragt. Bei diesem
hier gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist am ersten Ende 22 der Antriebswelle 21 das Antriebs-
organ 17 fiir das Transportorgan angeordnet und steht mit diesem in Antriebsverbindung. Da-
bei kann das Antriebsorgan 17 beispielsweise durch ein Zahnrad gebildet sein, welches vom

Transportorgan iiber den Umfang gesehen zumindest teilweise umschlungen wird.

Am weiteren vom ersten Ende 22 abgewandeten Ende 23 der Antriebswelle 21 ist ein weite-
res Antriebsorgan vorgesehen, {iber welches das Antriebsmoment beispielsweise tiber einen
Antriebsmotor auf die Antriebswelle 21 und in weiterer Folge auf das erste Antriebsorgan 17

und damit auf das Transportorgan iibertragen wird. Weiters ist dem Traggehéuse 20 ein Stell-
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antrieb 25 zugeordnet, mit welchem die damit in Verbindung stehenden Forderabschnitte 11,
12 zwischen ihren beiden Stellungen — Eingriffstellung und Ruhestellung — verstellbar sind.
Dieser Stellantrieb 25 kann beispielsweise durch einen vereinfacht dargestellten Motor 26 ge-
bildet sein, der in Antriebsverbindung mit am Traggehiduse 20 angeordneten Antriebsmitteln
steht. Diese Antriebsmittel konnen beispielsweise durch miteinander in Eingriff stehende
Zahnrider bzw. aber auch zwischen Antriebsrddern, insbesondere Zahnridern, angeordnete
Riemenverbindungen gebildet sein, wie dies aus dem Stand der Technik hinlédnglich bekannt
ist. Bei Verwendung von Zahnriemen kann eine sehr exakte Verschwenkbewegung sicherge-
stellt werden. Es konnte aber der Stellantrieb 25 durch einen Schwenkfliigelmotor oder einen
Drehfliigelschwenkantrieb gebildet sein, wobei der Antrieb auch auf pneumatischer oder hyd-

raulischer Basis erfolgen kann.

Zur Begrenzung der Schwenkbewegung der Férderabschnitte 11, 12 bzw. des diesen zugeord-
neten Tragteils 63 sind hier zwischen dem Traggehduse 20 und dem Grundgehduse 19 Mittel
vorgesehen, durch welche die Lage bzw. die Positionen der Forderabschnitte 11, 12 in deren
Eingriffsstellung und/oder Ruhestellung und somit in ihren Endlagen definiert sind. Diese
Mittel konnen beispielsweise durch entsprechende Anschldge mit entsprechender Justiermdog-
lichkeit gebildet sein. Vorteilhaft ist es auch, wenn den Mitteln zur Begrenzung der Schwenk-
bewegung beim Erreichen ihrer Endlagen jeweils an zumindest einem der Gehéuse — Grund-
gehduse 19 und/oder Traggehduse 20 — ein Dampfungselement, wie beispielsweise Stolddmp-
fer, zugeordnet ist. Weiters ist es vorteilhaft, wenn den Mitteln zur Begrenzung der Schwenk-
bewegung beim Erreichen zumindest einer ihrer Endlagen jeweils ein Sensor zugeordnet ist,
um so eine Uberwachung der Stellungen der Férderabschnitte 11, 12 zur automatisierten Steu-
erung der Transportanlage 1 durchfithren zu konnen. Dies ist vereinfacht in der Fig. 7 darge-
stellt, wobei das hier oberhalb der Schwenkachse 16 angeordnete Anschlagmittel des Tragge-
hiuses 20 in Anschlagstellung gezeigt ist. Das weitere hier unterhalb der Schwenkachse 16
angeordnete weitere Anschlagmittel ist noch vom Anschlag distanziert und kommt erst bei
Verschwenkung des zweiten Forderabschnittes 12 in seine Eingriffsstellung zur Anlage am

weiteren Anschlag.

Um im Bereich der Ubergabeeinrichtung 8, insbesondere im Bereich der Férderabschnitte 11,
12, fiir den Teiletréiger 2 eine eindeutige Fiihrungsbahn zu bilden, sind hier quer zur Vor-

schubrichtung der Vorschubvorrichtung 9 voneinander distanzierte sowie sich in Forderrich-
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tung erstreckende Fiihrungselemente 27 vorgesehen. Diese sind bevorzugt durch Fiihrungs-
leisten gebildet, welche an in Forderrichtung gesehen an voneinander abgewendeten Seiten
jeweils einen V-formig ausgebildeten und in entgegen gesetzter Richtung zusammen laufen-
den Querschnitt aufweisen. Diese Ausbildung ist in der nachfolgenden Fig. 12 auch fiir die

dort angeordneten weiteren Fiihrungselemente 35 vereinfacht dargestellt.

Wie nun besser aus einer Zusammenschau der Fig. 8 und 9 fiir den Teiletrédger 2 zu ersehen
ist, weist dieser an seiner Unterseite, also jener Seite, welche den Fiihrungsbahnen 4, 6 bzw.
der Trageinheit 5 zugewendet ist, Fiihrungsorgane 28 mit einer am Auflenumfang angeordne-
ten nutformigen Vertiefung 29 zur Hohen- und/oder Seitenfithrung auf. Diese Fithrungsorgane
28 konnen beispielsweise durch um senkrecht zu einer Transportebene 30 — siehe Fig. 1 —
ausgerichtete Achsen 31 und daran angeordnete rotierende Fiihrungsrollen 32 gebildet sein.
Dabei ist bevorzugt die nutformige Vertiefung 29 der Fithrungsorgane 28 gegengleich zum
V-formig ausgebildeten Querschnitt der Fithrungselemente 27, insbesondere der Fiihrungs-

leisten, ausgebildet.

Die Fithrungsorgane 28 sind am Teiletréger 2 an einander gegenﬁberliegenden Seiten jeweils
in Eckbereichen angeordnet, wobei die Fithrungsorgane 28 zumindest im Bereich der Forder-
abschnitte 11, 12 mit den dort vorgesehenen Fithrungselementen 27 zusammenwirken. Der
Teiletrdger 2 ist bevorzugt quadratisch ausgebildet, wobei die Fiihrungsorgane 28 bzw. die
diese bildenden Fiihrungsrollen 32 auf einer der Transportebene 30 zugewandten Unterseite

33 am Teiletrdger 2 angeordnet sind.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn der Teiletrdger 2 zumindest eine in senkrechter Richtung be-
ziiglich der Transportebene 30 durchdringende Durchsetzung 34 aufweist, wobei diese Durch-
setzung 34 bevorzugt im Zentrum des Teiletragers 2 angeordnet ist. Unabhéngig davon wire
es aber auch moglich, die Durchsetzung 34 nicht nur im Zentrum des Teiletrégers 2 sondern
auch mehrere derselben im Bereich von Diagonalen des Teiletrdgers 2 anzuordnen. Gleich-

falls wire aber auch eine Kombination der Anordnungsmdglichkeiten denkbar.

Die bereits zuvor in der Fig. 1 kurz beschriebenen Eingriffselemente 10 am Teiletréiger 2 sind
hier besser zu ersehen und sind zueinander kreuzformig sowie durch das Zentrum und dessel-

ben verlaufend angeordnet. Dadurch kann der Teiletrdger in seiner relativen Lage beziiglich
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der Fiihrungsbahnen und damit verbunden in Bezug auf seine Orientierung sowohl léngs als

auch quer verfahren werden.

Zur Erzielung einer gesicherten Vorschubbewegung und dem damit verbundenen eindeutigen
Bewegungsablauf des Teiletréigers 2 stehen die Fiihrungselemente 27 der Ubergabeeinrich-
tung 8 zumindest im Bereich der Forderabschnitte 11, 12 mit den jeweils einander zugewen-
deten Seiten der Fiihrungsorgane 28 des Teiletrdgers in Eingriff. An der Trageinheit 5 sind zur
Aufnahme sowie Fiihrung des Teiletrdgers 2 weitere Fithrungselemente 35 fiir die Fiihrungs-
organe 28 des Teiletrdgers 2 mit der nutfrmigen Vertiefung 29 angeordnet, wobei diese in
paralleler Richtung beziiglich der Ein- bzw. Ausschleusrichtung hin zur Ubergabeeinrichtung
8 ausgerichtet sind. Dabei sind die weiteren Fithrungselemente 35 der Trageinheit 5 derart an
dieser angeordnet, dass diese mit den jeweils einander zugewendeten Seiten der Fiithrungsor-
gane 28 des Teiletrdgers 2 in Eingriff stehen. Dies bedeutet, dass diese weiteren Fiihrungsele-
mente 35 wiederum auf den voneinander abgewendeten Seiten jeweils einen V-formig ausge-
bildeten und in entgegen gesetzter Richtung zusammenlaufenden Querschnitt aufweisen. Da-
durch wird eine Platz sparende Anordnung der weiteren Fiihrungselemente 35 bzw. der diese

bildenden Fiihrungsleisten an der Trageinheit 5 erzielt.

Zur Erzielung einer reibungslosen Ubergabe- und/oder Ubernahme des Teiltréigers 2 von bzw.
zur Trageinheit 5 ist es vorteilhaft, wenn die weiteren Fithrungselemente 35 der Trageinheit 5
das der Trageinheit 5 zugewendete Ende des ersten Forderabschnitts 11 der Vorschubvorrich-
tung 9 in Richtung auf den zweiten Férderabschnitt 12 hin iiberragen. Dadurch ist ein Uber-
greifen der Vorschubvorrichtung 9 wihrend dem Transport des Teiletrdgers 2 und damit ein

Eingriff mit den daran angeordneten Eingriffselementen 10 sichergestellt.

Wenn sich der Teiletrdger 2 mit seinen darauf angeordneten, jedoch hier nicht nidher darge-
stellten, Bauteilen im Bereich einer Arbeitsstation 7 befindet, erfolgt eine Abtragung des Ei-
gengewichtes, sowie der gegebenenfalls darauf wirkender Bearbeitungskrifte, ausgehend von
den Fiihrungsorganen 28 mit den darin angeordneten V-formigen Vertiefungen 29 auf die
weiteren Fiihrungselemente 35. Dies kann zu Beschédigungen der Lageranordnung, der Fiih-
rungsorgane 28 sowie der weiteren Fithrungselemente 35 fiihren. Dazu kann der Teiletréger 2
bei einer sich an der Trageinheit 5 befindlichen Position und bei in Eingriff stehenden Fiih-

rungsorganen 28 mit den weiteren Fiihrungselementen 35 der Trageinheit 5 relativ gegeniiber



10

15

20

25

30

WO 2007/143763 PCT/AT2007/000262

_21 -

der Trageinheit 5 minimal in senkrechter Richtung beziiglich der Transportebene 30 ange-
hoben und senkrechter Richtung beziiglich der Transportebene 30 an der Trageinheit 5 abge-
stiitzt werden. Dazu weist der Teiletrdger 2 an seiner der Trageinheit 5 zugewendeten Seite —
also seiner Unterseite 33 — bereichsweise angeordnete Stiitzteile 36 auf, welche bevorzugt den
Nahbereich der Fiihrungsorgane 28 angeordnet sind. Diese Stiitzteile 36 sind, wie dies am
besten aus der Fig. 9 zu ersehen ist, in etwa L-formig ausgebildet und dienen zur Abtragung
von Vertikallasten. Um eine ldngere exakte, hhenmiBige Abstiitzung sowie einen geringeren
Verschlei3 zu erzielen, sind die Stiitzteile 36 aus einem verschleiBBfesten, harten Werkstoff,
wie beispielsweise aus der Gruppe von Hartmetall, Stahl, Keramik, Kunststoff bzw. einer
Kombination daraus, gebildet. So kdnnen die Stiitzteile 36 im Bereich von Diagonalen des
Teiletrdgers 2 angeordnet sein, wobei sich diese zwischen den Fithrungsorganen 28 und dem

Zentrum des Teiletrdgers 2 befinden.

Um einen universellen und in alle Fahrt- bzw. Vorschubrichtungen méglichen Einsatz des
Teiletrdgers 2 in Verbindung mit den Stiitzteilen 36 zu erzielen, sind dies in etwa L-formig
ausgebildet und bilden so jeweils kreuzférmig bzw. parallel zueinander verlaufenden Stiitz-
flichen 37 aus. Unabhingig oder zusitzlich dazu wire es aber auch noch méglich, dass der
Teiletréiger 2 tiber Stirnflachen der Achsen 31 der Fithrungsrollen 32 an der Trageinheit 5 ab-
gestiitzt ist. In jedem Fall wird so der gesamte Teiletriger 2 mit seinen Fithrungsorganen 28
so weit relativ zur Trageinheit 5 angehoben, dass die V-formige Vertiefung 29 an den Fiih-
rungsorganen 28 keine Lastiibertragung auf die weiteren Fithrungselemente 35 an der Trag-
einheit 5 durchfithren. Dadurch ist es méglich, hohere Druckkrifte in senkrechter Richtung,
wie diese beispielsweise bei Fiige- oder Bearbeitungsvorgéngen vorkommen kénnen, auf den
Teiletrdger 2 tibertragen zu kénnen, ohne dass dabei die exakt zusammenwirkenden Fiih-
rungsorgane 28 mit den weiteren Fiihrungselementen 35 Schaden erleiden bzw. eine Unge-

nauigkeit in der Positionierung auftritt.

Urri wihrend der Verstell- bzw. der Verfahrbewegungen der einzelnen Teiletréger 2 entlang
der Fithrungsbahnen 4, 6 bzw. in den einzelnen Arbeitsstationen 7 diese eindeutig identifizie-
ren zu konnen, sind den Teiletrdgern 2 bevorzugt an ihren der Trageinheit 5 zugewendeten
Unterseite Mittel zur Identifizierung zugeordnet. Diese kdnnen in den zwischen den Fithrungs-
rollen 28 verlaufenden Randbereichen des Teiletrdgers 2 bzw. dessen Grundkorper ange-

ordnet sein. Diese Mittel kénnen beispielsweise durch Kennwertgeber, RFID-Transponder,
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RFID-Elemente bzw. Strichcodierungen, gebildet sein. Unter einem RFID-Element (Radio
Frequency Identification Element) werden kontaktlos wirkende, chipgestiitzte Elemente, ins-
besondere so genannte Transponderelemente, verstanden. Diese Identiﬁkationsmitfel konnen
beispielsweise in jeder Arbeitsstation 7 ausgelesen werden und beispielsweise’ nach einem er-
folgten Arbeits- bzw. Bearbeitungsschritt, dieser als zusitzliche Information an das Identifi-
zierungsmittel tibergeben und dort gespeichert werden. Dadurch ist es beispielsweise moglich,
wihrend der gesamten Verstellbewegungen des Teiletragers 2 in der Transportanlage 1 tiber
jeden dieser Teiletrdger 2 eine eindeutige Information abrufen zu konnen. Damit kann die
Wirtschaftlichkeit und Sicherheit der gesamten Transportanlage wesentlich erhoht und ver-

bessert werden.

Wie nun besser aus den Fig. 10 bis 12 zu ersehen ist, weist die Trageinheit 5 zumindest in
jenem Bereich, welcher dem ersten Forderabschnitt 11 der Vorschubvorrichtung 9 zugewen-
deten ist, eine Durchsetzung 38 auf. Dadurch ist es méglich, dass der erste Forderabschnitt 11
wihrend seiner Eingriffstellung in das von der Trageinheit 5 definierte Lichtraumprofil hin-
einragen kann. Durch dieses Hineinragen ist auch ein eindeutiges Ubergeben und/oder Uber-
nehmen des an der Trageinheit 5 gehaltenen Teiletrdgers 2 und damit verbunden ein Eingriff

mit den am Teiletrdger 2 angeordneten Eingriffselementen 10 moglich.

Wie nun aus einer Zusammenschau der Fig. 8 bis 12 zu ersehen ist, und dies auch zuvor kurz
beschrieben worden ist, wird der Teiletrdger 2 mit seinen Fiihrungsorganen 28 entlang der
weiteren Fiihrungselemente 35, welche an der Trageinheit 5 angeordnet sind, gefiihrt gehaltert.
Dabei ist die Ausrichtung der weiteren Fiihrungselemente 35 an der Trageinheit 5 in senk-
rechter Richtung zur Vorschubrichtung der ersten Fithrungsbahn 4 des Transportsystems 3 ge-
wihlt. Um den Teiletrdger 2 entlang dieser weiteren Fiihrungselemente 35 in Querrichtung
zur Vorschubrichtung der ersten Fiihrungsbahn 4 relativ gegeniiber der Trageinheit 5 positio-
nieren zu konnen, ist zwischen der Trageinheit 5 und dem Teiletréger 2 zumindest eine Posi-
tionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 vorgesehen. Dabei umfasst die Positionier- und Ver-
riegelungsvorrichtung 39 bei der Trageinheit 5 zumindest ein Positionierelement 40, welches
an gegeniiberliegenden Seiten und in Richtung auf den Teiletrdger 2 hin verjiingende Keilfl4-
chen 41 aufweist. Zur Erzielung einer Positionierung des Teiletrdgers 2 entlang der weiteren
Fiihrungselemente 35 sind die Keilfldichen 41 jeweils in senkrechter Richtung beziiglich der

Langserstreckung der weiteren Fithrungselemente 35 ausgerichtet.
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Die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 umfasst bei der Trageinheit 5 weiters ein
dem Positionierelement 40 zugeordnetes Stellelement 42. Dieses ist hier stabformig ausgebil-
det sowie parallel zur Langserstreckung der weiteren Fiihrungselemente 35 ausgerichtet. Be-
vorzugt ist das Positionierelement 40 am Stellelement 42 auf der dem Teiletrdger 2 zugewen-
deten Seite angeordnet, wobei in der Positionier- und Verriegelungsstellung das Positionier-
element 40 mit einer dazu gegengleich im Teiletrager 2 ausgebildeten Positionierausnehmung
43 zusammenwirkt. Diese Positionierausnehmung 43 weist ihrerseits wiederum Keilfldchen
44 auf, welche in der Positionier- und Verriegelungsstellung mit dem am Positionierelement
40 angeordneten Keilflichen 41 zusammenwirken. Dadurch wird eine exakte Positionierung
des Teiletrégers 2 relativ gegeniiber der Trageinheit 5 zusétzlich zur Hohen- und Léngsfiih-

rung der zusammenwirkenden Fithrungsorgane 28 mit den Fiihrungselementen 35 erzielt.

Die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 ist bei der Trageinheit 5 symmetrisch be-
ziiglich einer Symmetrieebene 45 ausgebildet. Diese Symmetrieebene 45 verlduft durch ein
Zentrum 46 der Trageinheit 5 und ist in senkrechter Richtung beziiglich der Léangserstreckung
der weiteren Fiihrungselemente 35 sowie in senkrechter Richtung beziiglich der Transport-

ebene 30 ausgerichtet.

Das zuvor beschriebene Stellelement 42 der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 ist
in einem innerhalb der Trageinheit 5 angeordneten bzw. ausgebildeten Aufnahmeraum 47
angeordnet. In der Positionier- und Verriegelungsstellung ragt das Positionierelement 40 in
Richtung auf den Teiletridger 2 vor und wirkt mit der in dieser angeordneten Positionieraus-
nehmung 43 zusammen. In dieser Positionier- und Verriegelungsstellung wird das Positionier-
element 40 sowie das damit verbundene Stellelement 42 durch zumindest ein — hier im vor-
liegenden Ausfiihrungsbeispiel dem Stellelement 42 zugeordnetes — Druckelement 48 in Rich-
tung auf den Teiletrdger 2 hin verstellt bzw. gedriickt. Soll nun das Positionierelement 40 der
Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 bei der Trageinheit 5 von der Positionier- und
Verriegelungsstellung in die Freigabestellung verlagert werden, erfolgt dies durch eine Ver-

stellkraft, welche entgegen der durch das Druckelement 48 aufgebauten Druckkraft wirkt.

Das der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 bei der Trageinheit 5 zugeordnete
Druckelement 48 ist jeweils durch symmetrisch beziiglich der Symmetrieebene 45 im Bereich

des Positionierelements 40, jedoch auf der von diesem abgewendeten Seite, durch eine Druck-
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feder 49 gebildet. Weiters umfasst die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 bei der
Trageinheit 5 miteinander zusammenwirkende Fiihrungsteile 50, 51. Durch diese Fithrungs-
teile 50, 51 wird das Stellelement 42 sowie das mit diesem verbundene Positionierelement 40
relativ gegeniiber einem Grundtriger 52 der Trageinheit 5 relativ dazu festgelegt. Dabei ist
ein erster Fiihrungsteil 50 bei der Trageinheit 5 durch einen, in der Symmetrieebene 45 sowie
parallel zur Transportebene 30 ausgerichteten Bolzen 53 gebildet. Der zweite Fiihrungsteil 51
ist durch ein das Stellelement 42 durchsetzendes Langloch 54 gebildet. Das Langloch 54 ist in
paralleler Richtung zum ersten Fithrungsteil 50, ndmlich dem Bolzen 53 ausgerichtet, und
auch von diesem durchsetzt. Durch die Anordnung des Langloches 54 im Stellelement 42
kann das gesamte Stellelement 42 mitsamt dem daran angeordneten Positionierelement 40 in
vertikaler Richtung beziiglich der Transportebene 30 gefiihrt verlagert werden. Durch die
Beaufschlagung des Druckelementes 48, insbesondere der Druckfedern 49, wird das Stellele-
ment 42 mit dem daran angeordneten Positionierelement 40 in die Positionier- und Verriege-
lungsstellung verstellt und in dieser Lage gehalten. Die GroBe des Langloches in senkrechter
Richtung zur Transportebene 30 entspricht dem notwendigen durchzufiihrenden Verstellweg
zwischen der Positionier- und Verriegelungsstellung sowie der Freigabestellung des Positio-

nierelements 40.

Die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 umfasst bei der Trageinheit 5 weiters am
Stellelement 42 angeordnete, sowie dieses auf den Teiletrdger 2 hin {iberragende und beziig-
lich der Symmetrieebene 45 von dieser distanziert angeordnete Stiitzelemente 55, welche am
Grundtriager 52 der Trageinheit 5 abgestiitzt sind. Dabei kdnnen die Stiitzelemente 55 jeweils
in eine diesen zugeordnete Ausnehmung 56 in der Trageinheit 5 eingreifen. Die Ausnehmun-
gen 56 konnen aber auch in einem oder mehreren plattenférmigen Bauteilen 57 angeordnet
sein, welcher oder welche ihrerseits an der Trageinheit 5 gehaltert sind. Die voneinander dis-
tanzierten Stiitzelemente 55 dienen einerseits dazu, das Stellelement 42 in seiner Positionier-
und Verriegelungsstellung relativ gegeniiber der Trageinheit 5 festzulegen und andererseits
als Dreh- bzw. Schwenkpunkt fiir die Verstellung des Positionierelements 40 in die Freigabe-
stellung. Dazu sind bevorzugt die Stiitzelemente 55 jeweils in etwa in einer halben Distanz 58
zwischen der Symmetrieebene 45 und voneinander distanzierten Enden 59, 60 des Stellele-
ments 42 angeordnet. Das Stellelement 42 weist in etwa die gleiche Langserstreckung wie der

Grundtriger 52 der Trageinheit 5 bzw. die weiteren Fiihrungselemente 35 auf.
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Zur Erzielung einer relativen Verstellmoglichkeit des Stellelements 42 gegeniiber dem Grund-
trager 52 der Trageinheit 5, ist das Stellelement 42 an seiner dem Teiletrdger 2 zuwendbaren
Seite, ausgehend von zumindest einem der Stiitzelemente 55, keilformig verjiingend in Rich-
tung auf das Ende 59, 60 hin ausgebildet. Auch der Aufnahmeraum 47 in der Trageinheit 5,
ist auf seiner vom Teiletridger 2 abgewendeten Seite jeweils ausgehend von der Symmetrie-

ebene 45 sich keilférmig erweiternd ausgebildet.

Durch den hier gezeigten, symmetrischen Aufbau des Stellelements 42 sowie des Grundtra-
gers 52 beziiglich der Symmetrieebene 45, ist eine beidseitige Betitigung des Stellelements
42 zur Verstellung des Positionierelements 40 zwischen der Positionier- und Verriegelungs-
stellung sowie dessen Freigabestellung méglich. Dazu ist dem Stellelement 42 der Positionier-
und Verriegelungsvorrichtung 39 an zumindest einem Ende 59, 60, jedoch vorzugsweise an
jenem Ende, welches von der Ubergabeeinrichtung 8 abgewendet ist, eine Betitigungsvor-
richtung 61 zugeordnet. Diese Betdtigungsvorrichtung 61 ist durch einen in der Fig. 11 darge-
stellten Pfeil symbolisch angedeutet. Diese Betétigungsvorrichtung 61 kann durch eine Zylin-
der-Kolbenanordnung, einen Schrittmotor, einen Spindeltrieb oder dhnliche standardisierte

Bauteile gebildet sein.

Zur Lageiiberwachung der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 ist es vorteilhaft,
wenn dem Stellelement 42 der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung 39 an zumindest
einem Ende 60, 59, vorzugsweise jedoch an jenem Ende, welches der Ubergabeeinrichtung 8
zugewendet ist, einer Uberwachungsvorrichtung 62 zugeordnet ist. Diese Uberwachungsvor-
richtung 62 kann beispielsweise durch einen Sensor oder dhnliches gebildet sein, welcher mit

einer hier nicht dargestellten zentralen Steuerung der Transportanlage 1 verbunden ist.

In den Fig. 13 und 14 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstédndige Ausfithrungs-
form der Ubergabeeinrichtung 1 im Bereich zwischen den beiden Fithrungsbahnen 4, 6 ge-
zeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen,
wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis 12 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen
zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 12

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Bei dieser hier gew#hlten Darstellung befindet sich die Trageinheit 5 mitsamt dem daran an-
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geordneten Teiletréiger 2 in der Ubergabe- bzw. Ubernahmeposition, ausgehend vom bzw. zur
Fiihrungsbahn 4. Im Bereich der Ubergabeeinrichtung 8 sind die beiden Fithrungselemente 27
zu ersehen, zwischen welchen die Vorschubvorrichtung 9 mit ihren Férderabschnitten 11, 12
angeordnet ist. In der hier gezeigten Stellung befindet sich der Férderabschnitt 11 in der Ein-

griffstellung mit dem zu verfahrenden Teiletréiger 2.

Im Bereich der Fiihrungsbahn 6 sind dort angeordnete weitere Fiihrungselemente 64 verein-
facht schematisch dargestellt. Die Fiihrungselemente 64 stehen mit den Fithrungsorganen 28
des Teiletrigers 2 jeweils an den voneinander abgewandten Seiten derselben in Eingriff. Diese
sind somit auflerhalb und seitlich beziiglich des Teiletréigers 2 und dessen Fithrungsorganen
28 angeordnet. Es wire aber auch méglich, die Fiihrungselemente 64 im Bereich der Fiih-
rungsbahn 6 fluchtend beziiglich der Fiihrungselemente 27 der Ubergabeeinrichtung 8 anzu-
ordnen. Im Gegensatz zu dem zuvor in den Fig. 1 bis 12 beschriebenen Schwenkantrieb fiir
den Tragteil 63 und die durch diesen ausgebildeten Forderabschnitt 11, 12 erfolgt hier die
Verstellung durch eine in einem Endbereich eines Forderabschnittes 11, 12 angeordnete Stell-
vorrichtung 65. Diese Stellvorrichtung 65 kann beispielsweise durch eine Zylinder-Kolbenan-
ordnung, einen Linearantrieb, einen Spindelantrieb oder dhnliche Verstellmechanismen gebil-
det sein. Dadurch erfolgt die Einbringung der Verstellkraft exzentrisch bezliglich der Schwenk-
achse 16 des Tragteils 63. Aus Platzgriinden erfolgt die Anordnung der Stellvorrichtung 65 an
der der Fithrungsbahn 6 zugewendeten Seite der Ubergabeeinrichtung 8.

Dem oder den Forderabschnitten 11, 12 konnen wiederum Mittel zur Begrenzung der
Schwenkbewegung bei Erreichen einer seiner Endstellung zugeordnet sein, durch welche die
beiden Endlagen definiert sind. Dies ist vereinfacht durch Anschlége dargestellt, welche zu-
sdtzlich noch bei Erreichen der Endlagen entsprechend wirkende Sto3ddmpfer aufweisen
kdnnen. Durch nicht ndher dargestellte Einstell- bzw. Justiermittel kann der exakte Verstell-
weg der Stellvorrichtung 65 festgelegt und damit in weiterer Folge die Schwenkbewegung der
Forderabschnitte 11, 12 sowie des diesen zugeordneten Tragteils 63 festgelegt werden. Zur
Uberwachung der jeweiligen Endlagen kann im Bereich der Stellvorrichtung 65 jeweils ein
Sensor 66 angeordnet sein, welcher vereinfacht dargestellt ist. Auf die Darstellung der Ver-
bindung mit entsprechenden Steuer- bzw. Regelvorrichtungen wurde der besseren Ubersicht-

lichkeit halber verzichtet.
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Der Antrieb der Stellvorrichtung 65 kann durch die unterschiedlichsten Antriebsmittel, wie
beispielsweise Druckluft, Hydraulik, elektrische Energie, auf mechanischem Wege oder durch
entsprechend wirkende Magnetfelder erfolgen und ist frei aus dem bekannten Stand der Tech-

nik wihlbar.

In den Fig. 15 bis 17 ist eine weitere mogliche und gegebenenfalls flir sich eigensténdige Aus-
fithrungsform der Trageinheit 5 mit dem darauf angeordneten Teiletrdger 2 gezeigt, wobei
wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den
vorangegangenen Fig. 1 bis 14 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermei-
den, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 14 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Wie bereits zuvor beschrieben, weist der Teiletrdger 2 an seiner der Trageinheit 5 zugewende-
ten Unterseite die bevorzugt L-formig ausgebildeten Stiitzteile 36 auf. Die einzelnen Stiitzteile
36 weisen Schenkelenden 67 auf, welche ihrerseits wiederum Stirnseiten 68 des Teiletrdgers 2

nach aufen iiberragen. |

Wird der Teiletrdger 2 nur in einer einzigen Fahrtrichtung bzw. Transportrichtung verwendet,
ist es ausreichend, wenn die Schenkelenden 67 nur an jeweils gegeniiber liegenden Stirnseiten
68 des Teiltragers 2 angeordnet sind und diese tiberragen. Soll hingegen ein universeller Ein-
satz des Teiletrigers 2 ermdglicht werden, ist es vorteilhaft, wenn an jeder der Stirnseiten 68
und zur stabileren Abstiitzung im Bereich der jeweiligen Ecken der Teiletrager 2 die Schenkel-
enden 67 des Stiitzteils 36 vorragen. Dazu ist der Stiitzteil 36 bevorzugt in etwa L-formig aus-
gebildet und seinerseits aus einem einzigen Stiick gefertigt. Dadurch wird ein einfacher symmet-

rischer Aufbau und eine damit verbundenen einheitliche Anordnung am Teiletrdger 2 erzielt.

Wie ebenfalls zuvor beschrieben, soll der Teiletréiger 2 bei einer sich an der Trageinheit 5 be-
findlichen Position und bei in Eingriff stehenden Fithrungsorganen 28 mit den weiteren Fiih-
rungselementen 35 der Trageinheit 5 relativ gegentiber der Trageinheit 5 minimal in senk-
rechter Richtung beziiglich der Transportebene 30 angehoben und in senkrechter Richtung be-
ziiglich der Transportebene 30 an der Trageinheit 5 abgestiitzt sein. Die Grof3enordnung des
Anhebens liegt dabei bei ausgehend vom hundertstel mm-Bereich bis hin in den zehntel mm-

Bereich, wie z.B. 0,01 mm bis 0,5 mm.
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Im Gegensatz zu der zuvor beschriebenen Abstiitzméglichkeit sind hier den einzelnen und
iiber den Teiletrdger 2 vorragenden Stiitzteilen 36, insbesondere deren Schenkelenden 67, an
der Trageinheit 5 eigene Stiitzauflagen 69 zugeordnet. Diese Stiitzauflagen 69 an der Tragein-
heit 5 dienen zur Abstiitzung und minimalen Anhebung des Teiletréigers 2 relativ gegeniiber
der Trageinheit 5, wodurch keine direkte Kraftiibertragung im Bereich der zusammenwirken-
den Fiihrungen erfolgt und dadurch eine Entlastung bzw. Freistellung der sich in Eingrift be-

findlichen Fiihrungsorgane 28 mit den weiteren Fiihrungselementen 35 bewirkt wird.

Dieses Anheben und die zuvor bereits beschriebene gleichzeitige Positionierung des Teiletra-
gers 2 gegeniiber der Trageinheit 5 entlastet nicht nur die in Eingriff stehenden Fithrungsor-
gane 28 mit den Fiihrungselementen 35, sondern fiihrt auch zu einer exakten h6henméBigen
Ausrichtung des Teiletragers 2 relativ gegeniiber der Trageinheit 5. Darliber hinaus kann bei
entsprechender Ausbildung der Stiitzauflage 69 auch ein Abheben des Teiletridgers 2 auf die
von der Trageinheit 5 abgewendete Seite verhindert werden, wodurch eine mogliche Besché-
digung der zusammenwirkenden Fithrungsorganen 28 mit den Fiihrungselementen 35 eben-
falls vermieden wird. Gleichfalls kann dabei auch eine Gerduschddmmung wihrend der Fort-
bewegung der Trageinheit 5 gemeinsam mit dem Teiletrédger 2 durch das Zusammenwirken

der Schenkelenden 67 der Stiitzteile 36 mit den Stiitzauflagen 69 erzielt werden.

Die einzelnen Stiitzauflagen 69 sind bei dieser Ausbildung jeweils in den Eckbereichen der
Trageinheit 5 angeordnet und kdnnen zusétzlich durch entsprechende Werkstoffwahl ver-
schleif3fest ausgebildet sein. Dadurch wird iiber eine lange Betriebsdauer eine hohe Positio-
niergenauigkeit des Teiltrdgers 2 an der Trageinheit Serzielt. Durch die diagonale bzw. in den
Eckbereichen gewihlten Anordnung der Stiitzauflage 69 erfolgt wihrend der Einschubbewe-
gung bzw. Ausschubbewegung des Teiletrdges 2 zur bzw. von der Trageinheit 5 nur ein kur-

zer gegenseitiger Eingriff.

Wie nun besser aus Fig. 17 ersehen ist, weist die Stiitzauflage 69 in Einschubrichtung gesehen
eine C-formig ausgebildete und zum Schenkelende 67 des Stiitzteils 36 hin gedffnete, nutfor-
mige Ausnehmung 70 auf und dient zur Aufnahme des Schenkelendes 67 des Stiitzteils 36
auf. Eine Langserstreckung der C-formig ausgebildeten, nutformigen Ausnehmung 70 ist da-

bei gleich zur Langserstreckung der Fithrungselemente 35 an der Trageinheit 5 gewéhlt.
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Zur exakten gegenseitigen Positionierung des Teiletragers 2 relativ gegeniiber der Trageinheit
5 kénnen durch entsprechende Wahl der Toleranzen der Ausnehmung 70 der Stiitzauflage 69
beziiglich der Abmessungen des Schenkelendes 67 des Stiitzteils 36 unterschiedliche Stiitz-
bzw. Halteeigenschaften erzielt werden. So ist ausgehend von einer reinen vertikalen Abstiit-
zung des Teiletragers 2 an der Trageinheit 5, bis hin zu einer exakten Positionierung und Her-
absetzung der gegenseitigen Freiheitsgrade jede Einschrankung méglich. Der Stiitzteil 36
weist, wie bereits zuvor beschrieben, an der der Trageinheit 5 zugewendeten Seite die Stiitz-
fliche 37 auf. Aufgrund des zuvor beschriebenen Uberstandes des Schenkelendes 67 iiber die
Stirnseite 68 des Teiletrigers 2 bildet sich an der von der ersten Stiitzfldche 37 abgewendeten
Seite des Stiitzteils 36 eine weitere Stiitzfliche 71 aus. Dariiber hinaus ist es auch noch még-
lich, an dem vom Teiletrdger 2 abgewendeten Stirnende des Schenkelendes 67 eine weitere

Stiitzfliche 72 am Stiitzteil 36 auszubilden.

Bei entsprechender Wahl von zusammenwirkenden Einlaufschrégen am Stiitzteil 36 bzw.
dessen Schenkelende 67 und der nutformigen Ausnehmung 70 in der Stiitzauflage 69 kann
ein positionsgenaues, ungehindertes Zusammenfahren und in Eingriff bringen zwischen dem
Teiletrdger 2 und der Trageinheit 5 mit den jeweils zusammenwirkenden Stiitzteilen 36 und

Stiitzauflagen 69 erfolgen.

Die C-formig ausgebildete Ausnehmung 70 kann ihrerseits wiederum den Stiitzflachen 37, 71
sowie 72 jeweils zugeordnete bzw. mit diesen zusammenwirkende Widerlagerflachen 73 bis
75 aufweisen. So ist bei diesem hier gezeigten Ausfithrungsbeispiel die Widerlagerfldche 73
der Stiitzflache 37, die Widerlagerfldche 74 der Stiitzflache 71 und schliellich die Widerlager-
flache 75 der Stiitzflache 72 zugewandt bzw. zugeordnet.

Soll nur eine reine Abstiitzung erfolgen, so wirken lediglich die der Trageinheit 5 zugewandte
Stiitzfliche 37 mit der Widerlagerflache 73 zusammen. Soll eine weitere vertikale Positionie-
rung des Teiletrdgers 2 gegeniiber der Trageinheit 5 erzielt werden, kann ein weiterer Frei-
heitsgrad durch entsprechendes Zusammenwirken der von der Trageinheit 5 abgewendeten
Stiitzflache 71 mit der weiteren Widerlagerflaiche 74 reduziert werden. SchlieBlich kann eine
quer zur Bewegungsrichtung des Teiletrdgers 2 beziiglich der Trageinheit 5 gewiinschte Posi-
tionierung bzw. Ausrichtung durch Zusammenwirken der senkrecht zur Transportebene 30

ausgerichteten Stiitzflache 72 und Widerlagerflache 75 erzielt werden. Dies erfordert eine
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exakte gegenseitige Ausrichtung und Anordnung der Stiitzteile 36 zu den Stiitzauflagen 69
zueinander. Durch entsprechende Mehrfachanordnung im Bereich der Stirnseiten 68 des Teile-
tragers 2 bzw. der diesem zugeordneten Trageinheit 5 ist eine exakte gegenseitige Ausrich-

tung und Positionierung méglich.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfihrungsvarianten der Transportanlage 1, ins-
besondere der Ubergabeeihrichtung 8, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung
nicht auf die speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrénkt ist, sondern
vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfithrungsvarianten untereinander
mdoglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln
durch gegenstiindliche Erfindung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet tétigen Fach-
mannes liegt. Es sind also auch sdmtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kom-
binationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfithrungsvariante mog-

lich sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschliefend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des
Aufbaus der Transportanlage 1, insbesondere der Ubergabeeinrichtung 8, diese bzw. deren Be-

standteile teilweise unmaBstiblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1;2, 3,4, 5;6; 7, 8,9; 10, 11, 12; 13, 14; 15, 16,
17 gezeigten Ausfiihrungen den Gegenstand von eigensténdigen, erfindungsgeméfien Losun-
gen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgeméfen Aufgaben und Lésungen sind den De-

tailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Patentanspriiche

1.  Transportanlage (1) fur Teiletrdger (2) mit zumindest einem Transportsystem (3), das
eine erste Fithrungsbahn (4) ausbildet und das Transportsystem (3) entlang seiner ersten Fiih-
rungsbahn (4) zumindest eine verfahrbare Trageinheit (5) fiir den Teiletréger (2) umfasst und
die Trageinheit (5) wihrend ihrer Vorschubbewegung entlang der ersten Fiihrungsbahn (4) ein
Lichtraumprofil definiert, mit einer weiteren Fithrungsbahn (6), welche von der ersten Fiih-
rungsbahn (4) distanziert sowie gegebenenfalls quer zu dieser ausgerichtet ist, mit einer Uber-
gabeeinrichtung (8) zum Umsetzen des Teiletragers (2) zwischen den beiden Fithrungsbahnen
(4, 6), wobei die Ubergabeeinrichtung (8) eine Vorschubvorrichtung (9) fiir den Teiletriger
(2) umfasst und die Vorschubvorrichtung (9) mit am Teiletréiger (2) angeordneten Eingriffs-
elementen (10) in Eingriff bringbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubvorrich-
tung (9) der Ubergabeeinrichtung (8) einen ersten und einen zweiten Forderabschnitt (11, 12)
aufweist, wobei der erste Férderabschnitt (11) der ersten Fiihrungsbahn des Transportsystems
(3) zugewendet ist, und der erste Forderabschnitt (11) von einer Eingriffsstellung mit den am
Teiletrdger (2) angeordneten Eingriffselementen (10) in eine auler Eingriff befindliche Ruhe-
stellung verbringbar ist, wobei der erste Forderabschnitt (11) in der Eingriftfsstellung zumin-
dest bereichsweise in das Lichtraumprofil der Trageinheit (5) fiir den Teiletrdger (2) hinein-
ragt und in der Ruhestellung der erste Forderabschnitt (11) in einer Position auBerhalb des

Lichtraumprofils der Trageinheit (5) angeordnet ist.

2. Transportanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Férderab-
schnitt (11) in seiner Ruhestellung im Bereich des Lichtraumprofils unterhalb desselben an-

geordnet ist.
3.  Transportanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Forder-
abschnitt (11, 12) der Vorschubvorrichtung (9) durch ein Transportorgan, wie ein endlos um-

laufendes Zugmittel oder eine Rollenbahn gebildet ist.

4.  Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass die beiden Férderabschnitte (11, 12) unmittelbar hintereinander angeordnet sind.

5.  Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
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net, dass die beiden Forderabschnitte (11, 12) jeweils Forderebenen (13, 14) ausbilden und

diese einen stumpfen Winkel (15) einschlieen.

6.  Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Férderabschnitte (11, 12) durch ein gemeinsames, durchlaufend ausgebil-

detes Transportorgan gebildet sind.

7.  Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass bei sich in der Ruhestellung befindlichem ersten Férderabschnitt (11) sich der zweite

Forderabschnitt (12) in seiner Eingriffsstellung befindet.

8.  Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass bei sich in der Ruhestellung befindlichem zweiten Forderabschnitt (12) sich der erste

Forderabschnitt (11) in seiner Eingriffsstellung befindet.

9.  Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass den beiden Forderabschnitten (11, 12) ein gemeinsamer Tragteil (63) zugeordnet ist
und der Tragteil (63) mit den beiden Forderabschnitten (11, 12) um eine gemeinsame

Schwenkachse (16) jeweils zwischen den beiden Stellungen (Eingriffsstellung und Ruhestel-

lung) verlagerbar ist.

10. Transportanlage (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse
(16) in senkrechter Richtung zur Vorschubrichtung der Forderabschnitte (11, 12) sowie in
paralleler Richtung zur Forderebene (13, 14) im Bereich der Forderabschnitte (11, 12) ausge-

richtet ist.

11. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass dem Transportorgan der Vorschubvorrichtung (9) zumindest ein Antriebsorgan (17)
zugeordnet ist und eine Drehachse (18) des Antriebsorgans (17) und die Schwenkachse (16)

der Forderabschnitte (11, 12) in einer gemeinsamen Achse angeordnet sind.

12. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-

net, dass ein Grundgehiuse (19) der Vorschubvorrichtung (9) ein Traggehduse (20) der For-
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derabschnitte (11, 12) lagert und innerhalb des Traggehduses (20) eine Antriebswelle (21) fiir
das Antriebsorgan (17) gelagert ist.

13. Transportanlage (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Antriebswelle
(21) das Traggehiuse (20) durchsetzt und an einem ersten Ende (22) das Antriebsorgan (17)

fiir das Transportorgan angeordnet ist.

14. Transportanlage (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Antriebswelle (21) am weiteren Ende (23) ein weiteres Antriebsorgan (24) angeordnet ist und

{iber dieses der Antrieb der Antriebswelle (21) erfolgt.

15. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Traggehiuse (20) oder dem Tragteil (63) ein Stellantrieb (25) zugeordnet ist, mit wel-
chem die Forderabschnitte (11, 12) zwischen ihren beiden Stellungen (Eingriffsstellung und

Ruhestellung) verstellbar sind.

16. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Forderabschnitt (11, 12) Mittel zur Begrenzung seiner Schwenkbewegung bei Erreichen
einer Stellung (Eingriffsstellung, Ruhestellung) zugeordnet sind, durch welche jeweils End-

lagen definiert sind.

17. Transportanlage (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass den Mitteln zur
Begrenzung der Schwenkbewegung beim Erreichen ihrer Endlagen jeweils ein Stodédmpfer

zugeordnet ist.

18. Transportanlage (1) nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass den Mit-
teln zur Begrenzung der Schwenkbewegung beim Erreichen zumindest einer der Endlagen ein

Sensor (66) zugeordnet ist.

19. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ubergabeeinrichtung (8) im Bereich der Forderabschnitte (11, 12) Fithrungsele-
mente (27) fiir den Teiletrdger (2) zugeordnet sind.
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20. Transportanlage (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Fithrungsele-
mente (27) durch Fiihrungsleisten gebildet sind, welche an in Forderrichtung gesehen vonein-
ander abgewendeten Seiten jeweils einen V-formig ausgebildeten und in entgegen gesetzter

Richtung zusammenlaufenden Querschnitt aufweisen.

21. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teiletrdger (2) Fithrungsorgane (28) mit einer nutférmigen Vertiefung (29) zur

Hohen- und/oder Seitenfiihrung aufweist.

22. Transportanlage (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiihrungsor-
gane (28) durch um senkrecht zu einer Transportebene (30) ausgerichtete Achsen (31) rotie-

rende Fiihrungsrollen (32) gebildet sind.

23. Transportanlage (1) nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die nut-
formige Vertiefung (29) der Fithrungsorgane (28) gegengleich zum V-formig ausgebildeten
Querschnitt der Fiihrungsleisten ausgebildet ist.

24. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fiithrungsorgane (28) am Teiletrager (2) an einander gegeniiberliegenden Seiten jeweils in

Eckbereichen angeordnet sind.

25. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fiihrungsorgane (28) zumindest im Bereich der Forderabschnitte (11, 12) mit

den Fiihrungselementen (27) zusammenwirken.

26. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teiletriger (2) vorzugsweise quadratisch ausgebildet ist und die Fiithrungsrollen
(32) auf einer der Transportebene (30) zugewandten Unterseite (33) am Teiletréger (2) ange-

ordnet sind.

27. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teiletriger (2) zumindest eine ihn in senkrechter Richtung beziiglich der Trans-

portebene (30) durchdringende Durchsetzung (34) aufweist.
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28. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fiihrungselemente (27) der Ubergabeeinrichtung (8) zumindest im Bereich der
Forderabschnitte (11, 12) mit den jeweils einander zugewendeten Seiten der Fiihrungsorgane

(28) des Teiletragers (2) in Eingriff stehen.

29. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass an der Trageinheit (5) weitere Fithrungselemente (35) fiir die Fiihrungsorgane (28)
des Teiletrdgers (2) mit der nutf6rmigen Vertiefung (29) angeordnet sind, wobei diese in pa-

ralleler Richtung beziiglich der Ein- bzw. Ausschleusrichtung ausgerichtet sind.

30. Transportanlage (1) nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die weiteren Fiih-
rungselemente (35) der Trageinheit (5) mit den jeweils einander zugewendeten Seiten der

Fiithrungsorgane (28) des Teiletragers (2) in Eingriff stehen.

31. Transportanlage (1) nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dass die weite-
ren Fiihrungselemente (35) der Trageinheit (5) das der Trageinheit (5) zugewendete Ende des

ersten Forderabschnitts (11) in Richtung auf den zweiten Forderabschnitt (12) hin tiberragen.

32. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Teiletréiger (2) bei einer sich an der Trageinheit (5) befindlichen Position und bei
in Eingriff stehenden Fiihrungsorganen (28) mit den weiteren Fiihrungselementen (35) der
Trageinheit (5) der Teiletrager (2) relativ gegeniiber der Trageinheit (5) minimal in senkrech-
ter Richtung beziiglich der Transportebene (30) angehoben und in senkrechter Richtung be-
ziiglich der Transportebene (30) an der Trageinheit (5) abgestiitzt ist.

33. Transportanlage (1) nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass der Teiletriger (2)
an seiner der Trageinheit (5) zugewendeten Seite bereichsweise angeordnete Stiitzteile (36)

zur Abstiitzung an der Trageinheit (5) aufweist.

34. Transportanlage (1) nach Anspruch 32 oder 33, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-

teile (36) im Bereich von Diagonalen des Teiletrdgers (2) angeordnet sind.

35. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 32 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass
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die Stiitzteile (36) bevorzugt in etwa L-formig ausgebildet sind und Schenkelenden (67) der
Stiitzteile (36) Stirnseiten (68) des Teiletrigers (2) iiberragen.

36. Transportanlage (1) nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dass das Schenkelende
(67) des Stiitzteils (36) mit einer Stiitzauflage (69) an der Trageinheit (5) zur Abstiitzung an

dieser zusammenwirkt.

37. Transportanlage (1) nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dass an der Trageinheit

(5) in deren Eckbereichen jeweils eine Stiitzauflage (69) angeordnet ist.

38. Transportanlage (1) nach Anspruch 36 oder 37, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitz-
auflage (69) eine C-formig ausgebildete und zum Schenkelende (67) hin gedffnete nutférmige
Ausnehmung (70) zur Aufnahme des Schenkelendes (67) des Stiitzteils (36) aufweist.

39. Transportanlage (1) nach Anspruch 38, dadurch gekennzeichnet, dass eine Langserstre-
ckung der C-f6rmig ausgebildeten nutférmigen Ausnehmung (70) gleich zur Langserstre-

ckung der Fithrungselemente (35) an der Trageinheit (5) ausgerichtet ist.

40. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 32 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass
die Stiitzteile (36) an der der Trageinheit (5) zugewendeten Seite Stiitzflichen (37) ausbilden,
welche an den diesen zugewendeten Fiihrungselementen (35) zur Abstiitzung an der Tragein-

heit (5) anliegen.

41. Transportanlage (1) nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass der Teiletrdger (2)
iiber Stirnfldchen der Achsen (31) der Fithrungsrollen (32) an der Trageinheit (5) abgestiitzt ist.

42. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass dem Teiletrdger (2) an seiner der Trageinheit (5) zugewendeten Seite zumindest ein

Mittel zu seiner Identifizierung zugeordnet ist.

43. Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Trageinheit (5) zumindest in jenem Bereich, welcher dem ersten Forderabschnitt

(11) zugewendet ist, eine Durchsetzung (38) aufweist.
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44, Transportanlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen der Trageinheit (5) und dem Teiletrager (2) zumindest eine Positionier-

und Verriegelungsvorrichtung (39) vorgesehen ist.

45. Transportanlage (1) nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass die Positionier-
und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) zumindest ein Positionierelement
(40) umfasst, welches an gegeniiberliegenden Seiten auf den Teiletrdger (2) hin verjiingende

Keilflichen (41) aufweist.

46. Transportanlage (1) nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass die Keilfldchen
(41) jeweils in senkrechter Richtung beziiglich der Langserstreckung der weiteren Fithrungs-

elemente (35) ausgerichtet sind.

47. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 46, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) weiters ein Stell-
element (42) umfasst, welches stabférmig ausgebildet sowie parallel zur Langserstreckung der

weiteren Fiihrungselemente (35) ausgerichtet ist.

48. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 45 bis 47, dadurch gekennzeichnet, dass
das Positionierelement (40) am Stellelement (42) angeordnet ist und in der Positionier- und
Verriegelungsstellung das Positionierelement (40) mit einer dazu gegengleich im Teiletréiger

(2) ausgebildeten Positionierausnehmung (43) zusammenwirkt.

49. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 43 bis 48, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) symmetrisch be-
ziiglich einer Symmetrieebene (45) ausgebildet ist, wobei die Symmetrieebene (45) durch ein
Zentrum (46) der Trageinheit (5) verléuft, in senkrechter Richtung beziiglich der Langserstre-
ckung der weiteren Fiihrungselemente (35) sowie in senkrechter Richtung beziiglich der

Transportebene (30) ausgerichtet ist.

50. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 49, dadurch gekennzeichnet, dass
das Stellelement (42) der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit

(5) in einem Aufnahmeraum (47) innerhalb derselben angeordnet ist.
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51. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 50, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) von der Positio-
nier- und Verriegelungsstellung entgegen einer durch zumindest ein Druckelement (48) auf-

gebauten Druckkraft in die Freigabestellung verlagerbar ist.

52. Transportanlage (1) nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, dass der Positionier-
und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) als Druckelement (48) symmet-
risch beziiglich der Symmetrieebene (45) im Bereich des Positionierelements (40) auf der von

diesem abgewendeten Seite jeweils eine Druckfeder (49) zugeordnet ist.

53. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 52, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) weiters miteinander

zusammenwirkende Fiithrungsteile (50, 51) umfasst.

54. Transportanlage (1) nach Anspruch 53, dadurch gekennzeichnet, dass ein erster Fiih-
rungsteil (50) bei der Trageinheit (5) durch einen in der Symmetrieebene (45) sowie parallel
zur Transportebene (30) ausgerichteten Bolzen (53) und ein zweiter Fiihrungsteil (51) durch

ein das Stellelement (42) durchsetzendes Langloch (54) gebildet ist.

55. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dass
die Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) bei der Trageinheit (5) weiters am Stell-
element (42) angeordnete, sowie dieses auf den Teiletrdger (2) hin tiberragende und beziiglich
der Symmetrieebene (45) von dieser distanzierte Stiitzelemente (55) umfasst, welche an der

Trageinheit (5) abgestiitzt sind.

56. Transportanlage (1) nach Anspruch 55, dadurch gekennzeichnet, dass die Stiitzelemente

(55) jeweils in eine diesen zugeordnete Ausnehmung (56) in der Trageinheit (5) eingreifen.
57. Transportanlage (1) nach Anspruch 56, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmun-
gen (56) in einem plattenformigen Bauteil (57) angeordnet sind, welcher an der Trageinheit

(5) gehaltert ist.

58. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 55 bis 57, dadurch gekennzeichnet, dass
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die Stiitzelemente (55) jeweils in etwa in einer halben Distanz (58) zwischen der Symmetrie-

ebene (45) und voneinander distanzierten Enden (59, 60) des Stellelements (42) angeordnet sind.

59. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 47 bis 58, dadurch gekennzeichnet, dass
das Stellelement (42) an seiner dem Teiletréger (2) zuwendbaren Seite ausgehend von zumin-
dest einem der Stiitzelemente (55) keilférmig verjiingend in Richtung auf das Ende (59, 60)
hin ausgebildet ist.

60. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 50 bis 59, dadurch gekennzeichnet, dass
der Aufnahmeraum (47) in der Trageinheit (5) auf seiner vom Teiletréger (2) abgewendeten
Seite jeweils ausgehend von der Symmetrieebene (45) sich keilformig erweiternd ausgebildet

ist.

61. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 60, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Stellelement (42) der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) an zumindest ei-
nem Ende (59, 60), vorzugsweise an jenem Ende, welches von der Ubergabeeinrichtung (8)

abgewendet ist, eine Betitigungsvorrichtung (61) zugeordnet ist.

62. Transportanlage (1) nach einem der Anspriiche 44 bis 61, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Stellelement (42) der Positionier- und Verriegelungsvorrichtung (39) an zumindest ei-
nem Ende (59, 60), vorzugsweise an jenem Ende, welches der Ubergabeeinrichtung (8) zuge-

wendet ist, eine Uberwachungsvorrichtung (62) zugeordnet ist.

63. Verfahren zum Umsetzen eines Teiletrdgers (2) in einer Transportanlage (1) mittels ei-
ner Ubergabeeinrichtung (8) und einer der Ubergabeeinrichtung (8) zugeordneten Vorschub-
vorrichtung (9) fiir den Eingriff mit am Teiletriager (2) angeordneten Eingriffselementen (10),
von einem Transportsystem (3) mit einer ersten Fiihrungsbahn (4) auf eine dazu distanzierte
sowie gegebenenfalls quer zur ersten Fiihrungsbahn (4) ausgerichtete weitere Fithrungsbahn
(6), bei dem entlang der ersten Fiihrungsbahn (4) zumindest eine Trageinheit (5) verfahren
wird und durch die Trageinheit (5) wihrend ihrer Lingsbewegung entlang der ersten Fiih-
rungsbahn (4) ein Lichtraumprofil definiert wird dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ver-
fahren der Trageinheit (5) entlang der ersten Fithrungsbahn (4) ein erster, dem Transportsys-

tem (3) zugewendeter, Forderabschnitt (11) der Vorschubvorrichtung (9) in eine Ruhestellung
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auflerhalb des Lichtraumprofils der Trageineinheit (5) verstellt wird, vor dem Ausschleusen
des Teiletrdgers (2) vom Transportsystem (3) an die weitere Fiihrungsbahn (6) die Trageinheit
(5) mit dem Teiletriiger (2) durch das Transportsystem (3) in eine Ubergabeposition beziiglich
der Ubergabeeinrichtung (8) verfahren und in dieser Ubergabeposition angehalten wird, an-
schliefend daran der erste Forderabschnitt (11) der Vorschubvorrichtung (9) in eine Eingriffs-
stellung innerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit (5) verstellt und dabei in Eingriff mit
den Eingriffselementen (10) des Teiletriagers (2) gebracht wird, wobei bei Betétigung der Vor-
schubvorrichtung (9) der Teiletréiger (2) von der Trageinheit (5) auf die Ubergabeeinrichtung
(8) verfahren wird, unmittelbar darauf der erste Forderabschnitt (11) der Vorschubvorrichtung
(9) wieder in die Ruhestellung auBerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit (5) verstellt
wird und dabei die Eingriffselemente (10) des Teiletrdgers (2) mit dem zweiten Foérderab-
schnitt (12) der Vorschubvorrichtung (9) in Engriff gebracht werden und bei weiterer Betéti-
gung der Vorschubvorrichtung (9) der Teiletriger von der Ubergabeeinrichtung (8) auf die
weitere Fiihrungsbahn (6) verfahren wird und beim Einschleusen des Teiletragers (2) von der
weiteren Fiihrungsbahn (6) zur ersten Fithrungsbahn (4) des Transportsystems (3) die Ein-
griffselemente (10) des Teiletrdgers (2) mit dem zweiten Forderabschnitt (12) der Vorschub-
vorrichtung (9) in Engriff gebracht werden und bei Betétigung der Vorschubvorrichtung (9)
der Teiletriiger (2) zur Ubergabeeinrichtung (8) verfahren wird, wobei sich wihrend dem Ver-
fahren der Trageinheit (5) entlang der ersten Fithrungsbahn (4) sowie wéhrend der Vorschub-
bewegung des Teiletrdgers (2) der erste, dem Transportsystem (3) zugewendete Forderab-
schnitt (11) der Vorschubvorrichtung (9) in der Ruhestellung auflerhalb des Lichtraumprofils
der Trageineinheit (5) befindet, nachfolgend die Trageinheit (5) fiir den Teiletrdger (2) durch

das Transportsystem (3) in eine Ubergabeposition beziiglich der Ubergabeeinrichtung (8) ver

fahren und in dieser Ubergabeposition angehalten wird, anschlieBend daran der erste Forder-
abschnitt (11) der Vorschubvorrichtung (9) in die Eingriffsstellung innerhalb des Lichtraum-
profils der Trageinheit (5) verstellt und dabei in Eingriff mit den Eingriffselementen (10) des
Teiletrigers (2) gebracht wird, wobei bei Betitigung der Vorschubvorrichtung (9) der Teile-

trager (2) von der Ubergabeeinrichtung (8) auf die Trageinheit (5) verfahren wird und unmit-
telbar darauf der erste Foérderabschnitt (11) der Vorschubvorrichtung (9) wieder in die Ruhe-

stellung auBerhalb des Lichtraumprofils der Trageinheit (5) verstellt wird.

64. Verfahren nach Anspruch 63, dadurch gekennzeichnet, dass der Teiletrager (2) an der

Trageinheit (5) relativ zu dieser positioniert und verriegelt gehalten wird.
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65. Verfahren nach Anspruch 63 oder 64, dadurch gekennzeichnet, dass der Teiletrdger (2)
bei in Eingriff stehenden Fiihrungsorganen (28) mit weiteren den Fiihrungselementen (35) der
Trageinheit (5) der Teiletrager (2) relativ gegeniiber der Trageinheit (5) minimal in senkrech-
ter Richtung beziiglich der Transportebene (30) angehoben wird und in senkrechter Richtung
beziiglich der Transportebene (30) an der Trageinheit (5) abgestiitzt wird.
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