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@ Einrichtung zum Ablegen von Werkstiicken nach der letzten in einem Pressenwerkzeug erfolgten Bearbeitungsstufe.

@ Mit der Einrichtung wird die Ablage von grofldchigen

Werkstiicken, insbesondere von stark geformten Karosserie- ]
elementen nach der letzten in einer Presse erfolgten Bearbei- I /
tung in vorbereitete Container automatisiert. Die Werkstiicke
sollen fur eine anschlieBende Oberflichenbehandliung L]

unmittelbar zur Verfligung gestelit werden und sind raum- \ /
sparend und so weiter zu transportieren, daB sie sich nicht 1 5 0 n "
untereinander berihren. Der Transport der Werkstlicke (17) ‘\ﬂ [ { d %
aus der Presse (1) erfolgt iber Teileférderer bis in den 26 v
Bereich der Greifarme (11) einer Verschwenkeinrichtung ® i 1
{10). Nach dem Aufrechtstellen werden die Werkstiicke von e S : ' 78
Saugelementen (12) eines Querschiebers (16} erfaBt. Der l

Querschieber ist an einer Traverse (15) eines Portals (9) L | ¥iln
horizontal verschieblich, so daB jeweils einer der Endberei- 8
che des Querschiebers wechselweise in den Bereich der IR ANERN ANCANCAANS
Verschwenkeinrichtung gefihrt ist zum Erfassen eines Werk- ® 0

stlickes und der andere Endbereich in den Containerbereich Fi6.3
{18) gefiihrt ist zur Ablage eines Werkstiickes. :
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Einrichtung zum Ablegen von Werkstiicken nach der letzten in
einem Pressenwerkzeug erfolgten Bearbeitungsstufe

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Ablegen von Werk-
stlicken nach der letzten in einem Pressenwerkzeug erfolgten Bearbei-~
tungsstufe 2zu deren Weitertransport, insbesondere zum berilihrungs-
freien Ablegen von gewSlbten Werkstiicken, wie z.B. Karosserieelemen—
ten in Aufnahmeeinrichtungen, mit einer Vorrichtung zum Entnehmen der
Werkstiicke aus der Presse, Die Werkstlicke kilnnen damit weiteren Bear-
beitungs- und/oder Behandlungsstufen zugefiihrt werden, die z.B. der
Oberflichenbehandlung zum Zwecke des Korrosionsschutzes, der Ober-
fl&chenverschénerung u.dgl. dienen.

Zur Ablage von Karosserieelementen in worbereitete Transport-
behdlter wurden bisher auch wegen der GriBe der Teile z.B. 4 Personen
beschiftigt. Hierdurch wurde zwar ein unterbrechungsloses Abstapeln
ermdglicht und die Teile in ihrer Oberfldche unbeschidigt abgelegt;
die anfallenden Lohnkosten waren demzufolge jedoch hoch,

Nach dem Aufsatz "Fertigung mittelfl&chiger Karosserieteile
auf einer GroBpresse", verdffentlicht in Werkstatt und Betrieb, 111
(1978) 3, Seite 215, erfolgt der Werkstlickablauf am Ende der Bearbei-
tung in der Presse oder nach einer Zwischenstufe iber Rutschen und
Transportbdnder. Die Werkstlicke konnen hierbei in GroSraumpritschen
abgeleitet oder manuell in Stapelgestelle gesetzt werden. Pro Ablauf-
stelle werden 2zwei Stapelgestelle bereitgestellt, und es kammt hier
zu keiner Unterbrechung wdhrend des Abstapelns, da wdhrend des Wech-
selns eines vollen Stapelgestelles gegen ein leeres das zweite Stapel--
gestell gefiillt werden kann. Nicht vermeidbar sind hierbei Oberfli-
chenbeschidigungen an den Karosserieelementen und insbesondere solche
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Beschddigungen, die - im Gegenlicht betrachtet - als Schatten
nach der Auftragslackierung auf der Oberfliche des Fertigteiles zu er-
kennen sind,

Nach der US-PS 2 392 032 werden beschichtete Tafeln zur Ver-
meidung von Oberfl&chenbeschédigungen vermittels eines Haltefinger
aufweisenden Kettenfdrderers durch einen Trocknungsofen geleitet und
aus der vertikalen Lage in die horizontale Lage auf einem Transport-
band abgelegt und von diesem durch Umlenken eines 2zwischengeschalte-
ten Umlenkfdrderbandes wahlweise in einen von zwei auf verfahrbaren
Untersitzen befindlichen Containern abgelegt. Die letzte Phase der Ab-
lage erfolgt unter Schwerkraft und erst nach dem Aufsetzen der abzu-
legenden Tafel mit einer Kante auf der zuletzt abgelegten Tafel durch
Wandungsteile des Containers gesteuert.

Die US-PS 2 685 359 =zeigt eine Wendeeinrichtung flir ebene

15 Werkstlicke innerhalb einer Fdrderstrecke mit Wendespeichen, die par—-

20

25

30

35

allel zu einen Teil der Fdrderstrecke bildenden Fdrderriemen angeord-
net sind und bei Drehbewegung des Wenders durch Zwischenrdume 2zwi-
schen diesen hindurchgefiihrt werden.

Es ist Aufgabe der Erfindung, stark geformte Bauteile, Werk-
stiicke, insbesondere Karosserieelemente, deren metallische Oberfli-
chen nach dem Entnelmen aus dem Pressenwerkzeug vor Beschidigungen zu

schiitzen sind, raumsparend und so abzustapeln, daB sich die Werkstiik~"

ke untereinander nicht beriihren. Diese Teile, wie Tiiren, Bauben und
dgl. Autokarosserieteile sollen nach dem letzten Bearbeitungsvorgang
in einer Presse weiteren Bearbeitungsstufen oder direkt flir Oberfly-
chenbehandlungen zur Verfiigung stehen.

Die Aufgabe wird gelést durch eine die Werkstiicke aus der
Fertigungslage in eine vertikale (Transport-) Lage verschwenkende Ein-
richtung, die ggf. unter Zwischenanordnung eines Fertigteilfdrderers
zur Abstandsiiberbriickung in den Wirkbereich der Werkstlickentnah-
mevorrichtung gefiihrt ist, durch einen Querschieberteil zur Ubernahme
von Werkstiicken aus der Verschwenkeinrichtung, der die Werkstlicke ver-
mittels Greifelementen erfaBSt und im wesentlichen senkrecht zur FOr-
derrichtung des FertigteilfSrderers aus dem Verschwenkbereich heraus
in Ablagebereiche fiihrt, und durch in den B&ablagebereichen aus-
tauschbar angeordnete Transportrahmen, bei Verwendung von Kettenfdrde-
rern entsprechende Aufhiingungen filir eine vertikale B2ablage der Werk—
stiicke.
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Hierdurch wird erreicht, daB die Werkstlicke neben den sich
aus dem Ablagevorgang ergebenden Vorteilen direkt nach der letzten Be-
arbeitungsstufe in vorteilhafter Weise in eine Transportlage gebracht
werden, die z.B. der Behandlungslage zur Oberflichenkonservierung und
-verschnerung dient. Die Werkstlicke sind direkt den Reinigungs-, Kon-
servierungs- und Lackierbddern ohne nochmaliges Wenden zufthhrbar.

Entsprechend den Merkmalen des Patentanspruches 2 ist ein
Querschieberteil vorgesehen, der im Takt der Presse ansteuerbar die
Werkstlicke abzulegen im Stande ist mit den Vorteilen eines kontinuier-
lichen automatischen Ablegens.

In der Regel erfolgt die Oberfl&chenbehandlung nicht im Be-
reich der Presse. Es sird im Unterschied zu den sonst auch einsetz~
baren weiteren Transportmitteln, wie Kettenfdrderer, flir einen hingen-
den Transport Transportrahmen vorgesehen, die nach Patentanspruch 3
vorteilhaft parallel zur Werkstlickausgabe aus der Presse schrittweise
verschieblich sind.

Nach Patentanspruch 4 ist eine weitere beispiel~ und vorteil-
hafte Ablageform gegeben.

Anhand von Ausflihrungsbeispielen wird die Erfindung unter
Riickbeziehung auf die Figurendarstellung im folgenden beschrieben,

In den Figuren wird gezeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht auf die L¥éngser-
streckung zwischen Presse und Wender,

Fig., 2 eine Draufsicht auf die in Fig. 1 ge-
zeigte Einrichtung,

Fig. 3 eine Ansicht in Richtung des Pfei-
les III in Fig. 1,

Fig. 4 eine Seitenansicht auf die L#ngser—

streckung zwischen Presse und Wender ei-

ner zweiten Ausfihrungsform,

Fig. 5 eine Draufsicht auf die in Fig. 4 ge-
zeigte Einrichtung,

Fig. 6 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles VI
in Fig. 4 und

Fig. 7 eine Draufsicht auf eine weitere Ausfih-

rungsform,



10

i5

20

25

30

35

.’
L v

0104569

-4-

In den Figuren ist der Ausgabebereich der Werksticke 17, die
aus dem Arbeitsbereich 2 der Presse 1 herausgefiihrt sind, durch einen
Antrieb 5 fiir eine Transfereinrichtung 6 gebildet. Die der Presse ent-
nommenen Werkstiicke gelangen tber einen Fertigteilfdrderer 7, der ver-
mittels eines Motor-Getriebe-Aggregates 21 oder vom StBelantrieb der
Presse getrieben wird, =zur BAuflage auf einen Zufithrférderer 8, der
aus einer Rollenbaln mit vom Motor 22 getriebenen Rollen oder ent-
sprechenden FOrderriemen gebildet ist und die Werkstlicke bis in den
Schwenkbereich der Schwenkeinrichtung 10 transportiert. Die Schwenk—
einrichtung besteht im wesentlichen aus einem Gestellrahmen, in des-
sen cberem Bereich Schwenkarme 11 um einen Drehpunkt herum verschwenk—
bar bzw. drehbeweglich gelagert sind zum Aufrichten der ankcmmenden
Werkstiicke. Der Antrieb der Schwenkarme erfolgt im Uhrzeigersinn in
Betrachtersicht Uber den Antriebsmotor 23, der auf Signal hin ange-—
steuvert wird. In der Rollenbahn bzw. bei Verwendung eines Riemenfdr-
derers sind Durchtritte freigelassen flr die Bewegung der Schwenk-—
arme. Die in die Vertikale verschwenkten Werkstiicke werden von Greif-
elementen 12, beispielsweise von mit gesteuertem Unterdruck arbeiten—
den Saugelementen, von den Schwenkarmen abgencrmen Die Greifelemente
befinden sich hierzu an einem senkrecht zur bisherigen Fdrderrichtung
von einem Motor-Getriebe-Aggregat 24 bewegbaren Laufwagen, der im we-
sentlichen aus einem Querschieber 16 und ggf. spiter noch zu be-
schreibenden Bauelementen gebildet ist und entsprechend seinen unter-
schiedlichen Aufgaben unterschiedlich ausgefiihrt sein kann. Der Quer-
schieber ist an einer Traverse 15 verschieblich gelagert, die Teil ei-
nes Portals 9 ist, das aus Stindern 13 und Obergurten 14 besteht. Der
Querschieber trdgt an seinen beiden Endbereichen Saugelemente, wo-
durch bei Bewegungsstop des Querschiebers ein Endbereich mit einem
Werkstlick in einem Ablagebereich befindlich ist, wdhrend der andere
Endbereich sich im Bereich der Schwenkeinrichtung befindet zum Er-
fassen eines folgenden Werkstlickes. Dieses wird, nachdem es erfaBt
ist und das in den Ablagebereich gefrderte Werkstlick abgelegt ist,
als Folge der gegenldufigen Bewegung des Querschiebers in einen zwei-
ten Ablagebereich gefilhrt und hier abgelegt, widhrend ein weiteres
Werkstiick von den Greifelementen des zunichst erwdhnten Endbereiches
des Querschiebers erfaBt wird.
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Die BAblagebereiche befinden sich beidseitig und in paralle-
ler Ausrichtung zu der ersten Werkstﬁckfbfderi‘ichtﬁng und werden ge—
bildet aus jeweils einem Kettenfdrderer 31, der nicht niher gezeichne~
te aber bekannte Kettenglieder mit Ke{:tenaufhéngern 32 aufweist und

5 tber Férder- und Umlenkrollen 33 die erfaBten Werkstiicke frdert,
z.B. zur ersten Oberflichenbehandiungs-Station oder durch auf eine
Rampe 19 und oberhalb dieser laufende Containerférderer 20 aufgesetz-
te Container 19 in Art von Transportrahmen mit Aufnahmeleisten 26 zur
beabstandeten Ablage der Werkstiicke. Der schrittweise zu erfolgende

10 Antrieb des Kettenfdrderers erfolgt {iber den Motor 34, der schrittwei-
se Antrieb des Containerfdrderers {iber das Antriebsaggregat 25.

Zur besseren Ubersicht sind in Fig. 1 die ansonsten vor dem
zufiihrférderer 8 befindliche Rampe und Container nicht gezeichnet.

Die Container 18 befinden sich bereits in H8he des durch die

15 Schwenkeinrichtung 10 in die Vertikale verschwenkten Werkstiickes 17.
Dieses ist von den Greifelementen 12 des Querschiebers 16 erfast flir
eine Bewegung in Richtung senkrecht zur Zeichnurgsebene. Die Fig. 1
148t die Wolbung der vertikal angeordneten Werkstlicke am Querschieber
und in dem seitlich offengehaltenen Container erkennen. |

20 Fig. 2 zeigt u.a. die beidseitig zu den Fdrderern 7 und 8
sich parallel erstreckenden Ablageeinrichtungen, wie Container 18 und
Kettenforderer 31 zur Ablage, zur Aufnahme, zum Einhdngen und dgl.
Handhabung flir die Werkstilicke 17. Die Werkstlicke sind in der Weise
von dem Pressenwerkzeug kammend orientiert, daB sie nach dem Aufrich-

25 ten mit den Tircberholmen nach cben, also in der Gebrauchslage weiter—
transportiert werden, Die Position 3 verweist auf Greiferschienen flir
den Transport der Werkstlicke zwischen den Pressenstufen und ggf. zur
Ausgabe der Werkstiicke.

Fig. 3 =zeigt die wvertikale »2anordnung von 2zwel Werkstiik—

30 ken 17, von denen sich eines zur Ablage in dem Container 18, ein wei~
teres noch in der Verschwenkeinrichtung 10 befindet. Der mit seinen
Endbereichen in die Ablagebereiche 18 fiihrbare Querschieber 16 ist an
senkrechten Streben 27 urd diese an einem Triger 28 befestigt, der an
der Traverse 15 und in deren I&ngsausdehnung motorgetrieben verschieb-

35 lich ist.

Fig. 4 verweist auf eine in dieser und in den Fig. 5 und 6
dargestellte weitere Ausfihrungsform mit bodengleichen Container—
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fSrderern 20 und zum Einschieben der Werksticke von cben in die Con-
tainer hhenverschieblichem Querschieber 16. Die Werkstiicke 17 werden
in eine Lage oberhalb der Container 18 geschwenkt und quergefiihrt,
Nach Fig. 5 werden die Werkstiicke 17 in Fahrtrichtung ge-
5 fordert, wobei sich dieser Ausdruck auf die Einbaulage am Fahrzeug be-
zieht. Der Einschub der Werkstlicke erfolgt von oben in die Contai-
ner 18. Die in diesen abgelegten Werkstlicke lassen die Wdlbung und so-
mit ihre Ablagestellung erkennen.
Nach Fig. 6 ist der Querschieber 16 in Lingsausdelmung der
10 Traverse 15 motorgetrieben beweglich. Den Endbereichen des Querschie-
bers sind ein linker und ein rechter Absenkholm 29, 30 zugeordnet,
die iiber das in Fig. 4 gezeigte Antriebsaggregat hhemmiiBig wverstell-
bar sind zum Einschieben der Werkstlicke in die Container von cben.
Die Greifelemente 12 an dem Querschieber 16 bzw. an den Ab-
15 senkholmen 29, 30 erfassen die Werkstiicke 17 auf der Schwenkeinrich-
tung 10 von der Seite, so daB beim Ablegen eine Behinderung durch die
Greif- und Bewegungselemente nicht erfolgt.
Fig. 7 zeigt einen von dem Motor 36 drehbaren Wender 35 =zur
Seitenvertauschung der aufliegenden Werkstlicke 17 vor dem Zugriff
20 durch die Verschwenkarme 11.
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Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum Ablegen von Werkstlicken nach der Iletzten
in einem Pressenwerkzeug erfolgten Bearbeitungsstufe zu deren Weiter-—
transport, insbesondere zum berlihrungsfreien 2blegen wvon gewdlbten

5 Werkstiicken (17) , wie z.B. Karosserieelementen in Aufnahmeeinrich-
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tungen (18, 31) , mit einer Vorrichtung (6) zum Entnehmen der Werk-
stlicke aus der Presse, gekennzeichnet durch eine die Werk-
stlicke (17) aus der Fertigungslage in eine vertikale (Transport-) La-
ge verschwenkende Einrichtung (10), die ggf. unter Zwischenanardnung
eines Fertigteilfdrderers (7, 8) zur Abstandstiberbriickung in den Wirk-
bereich der Werkstiickentnahmevorrichtung (6) gefiihrt ist, durch einen
Querschieberteil (16) zur Ubernalme von Werkstiicken (17) aus der Ver—
schwenkeinrichtung (10), der die Werkstlicke (17) vermittels Greifele-
menten (12) erfaft und im wesentlichen senkrecht zur Fdrderrichtung
des FertigteilfOrderers (7, 8) aus dem Verschwenkbereich heraus in Ab~-
lagebereiche (18, 31) flihrt, und durch in den Ablagebereichen aus-
tauschbar angeordnete Transportrahmen (18), bei Verwendung von Ketten-
forderern (31) entsprechende Aufhéingungen (32) fiir eine vertikale Ab-
lage der Werkstiicke (17). |

2. Einrichtung zum Ablegen von Werkstlicken nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Querschieberteil (16) in zu-
mindest seinen beiden ausladenden Endbereichen mit Greifelementen
(12) zum Erfassen von je einem Werkstlick (17) versehen ist, daB der
Querschieberteil (16) wechselweise mit seinen Endbereichen in den Be-
reich der Verschwenkeinrichtung (10) zur Ubernahme eines Werkstiickes
(17) verfahrbar ausgebildet ist, wdhrend sich ein Endbereich im Be-
reich des Transportrahmens (18) und ggf. des KettenfOGrderers (32) zur
Ablage des mitgeflihrten Werkstiickes (17) befindet, und daB jedem End-
bereich je ein Ablagebereich (18, 31) zugeordnet ist.

3. Einrichtung zum Ablegen von Werkstlicken nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Transportrahmen (18) und bei
mehreren in Serie angeordneten Transportrahmen diese auf einem Férder-
mittel (20) aufgesetzt sind zum Transport senkrecht zur Einschiebe-
richtung der Werkstiicke (17) in den Transportrahmen, und daB Antriebs-
elemente (25) vorgesehen sind zum schrittweisen Transport der Trans-—
portrahmen (18) nach jedem Ablagevorgang.
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4, Einrichtung zum Ablegen von Werkstlicken nach 2aAnspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Greifelemente (12) Saugelemen—
te sind, die an in den Endbereichen des Querschieberteiles (16) hShen-
verstellbaren Holmen (29, 30) angeordnet sind.
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