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©  Einrichtung  zum  Ablegen  von  Werkstücken  nach  der  letzten  in  einem  Pressenwerkzeug  erfolgten  Bearbeitungsstufe. 

©   Mit  der  Einrichtung  wird  die  Ablage  von  großflächigen 
Werkstücken,  insbesondere  von  stark  geformten  Karosserie- 
elementen  nach  der  letzten  in  einer  Presse  erfolgten  Bearbei- 
tung  in  vorbereitete  Container  automatisiert.  Die  Werkstücke 
sollen  für  eine  anschließende  Oberflächenbehandlung 
unmittelbar  zur  Verfügung  gestellt  werden  und  sind  raum- 
sparend  und  so  weiter  zu  transportieren,  daß  sie  sich  nicht 
untereinander  berühren.  Der  Transport  der  Werkstücke  (17) 
aus  der  Presse  (1)  erfolgt  über  Teileförderer  bis  in  den 
Bereich  der  Greifarme  (11)  einer  Verschwenkeinrichtung 
(10).  Nach  dem  Aufrechtstellen  werden  die  Werkstücke  von 
Saugelementen  (12)  eines  Querschiebers  (16)  erfaßt.  Der 
Querschieber  ist  an  einer  Traverse  (15)  eines  Portals  (9) 
horizontal  verschieblich,  so  daß  jeweils  einer  der  Endberei- 
che  des  Querschiebers  wechselweise  in  den  Bereich  der  ^  
Verschwenkeinrichtung  geführt  ist  zum  Erfassen  eines  Werk- 
stückes  und  der  andere  Endbereich  in  den  Containerbereich 
(18)  geführt  ist  zur  Ablage  eines  

W e r k s t ü c k e s . �  

CL 
Iii 

Croydon  Printing  Company  Ltd 

@  Mit  der  Einrichtung  wird  die  Ablage  von  großflächigen 
Werkstücken,  insbesondere  von  stark  geformten  Karosserie- 
elementen  nach  der letzten  in  einer  Presse  erfolgten  Bearbei- 
tung  in  vorbereitete  Container  automatisiert.  Die  Werkstücke 
sollen  für  eine  anschließende  Oberflächenbehandlung 
unmittelbar  zur  Verfügung  gestellt  werden  und  sind  raum- 
sparend  und  so  weiter  zu  transportieren,  daß  sie  sich  nicht 
untereinander  berühren.  Der  Transport  der  Werkstücke  (17) 
aus  der  Presse  (1)  erfolgt  über  Teileförderer  bis  in  den 
Bereich  der  Greifarme  (11)  einer  Verschwenkeinrichtung 
(10).  Nach  dem  Aufrechtstellen  werden  die  Werkstücke  von 
Saugelementen  (12)  eines  Querschiebers  (16)  erfaßt.  Der 
Querschieber  ist  an  einer  Traverse  (15)  eines  Portals  (9) 
horizontal  verschieblich,  so  daß  jeweils  einer  der  Endberei- 
che  des  Querschiebers  wechselweise  in  den  Bereich  der 
Verschwenkeinrichtung  geführt  ist  zum  Erfassen  eines  Werk- 
stückes  und  der  andere  Endbereich  in  den  Containerbereich 
(18)  geführt  ist  zur  Ablage  eines  Werkstückes. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   e ine   E i n r i c h t u n g   zum  Ablegen  von  Werk-  

s tücken  nach  der  l e t z t e n   in  einen  PressenMerkzeug  e r f o l g t e n   B e a r b e i -  

t u n g s s t u f e   zu  deren  W e i t e r t r a n s p o r t ,   i n sbesonde re   zum  b e r ü h r u n g s -  

f r e i e n   Ablegen  von  gewölbten  Werkstücken,   wie  z.B.  K a r o s s e r i e e l e m e n -  

ten  in  Aufnahmee inr ich tungen ,   mit  e i n e r   Vor r ich tung   zum  Entnehmen  d e r  

Werkstücke  aus  der  Presse .   Die  Werkstücke  können  damit  w e i t e r e n   B e a r -  

b e i t u n g s -   und/oder   Behand lungss tu fen   zuge füh r t   werden,  die  z.B.  d e r  

Ober f l ächenbehand lung   zum  Zwecke  des  K o r r o s i o n s s c h u t z e s ,   der  O b e r -  

f l ä c h e n v e r s c h ö n e r u n g   u .dg l .   d i e n e n .  

Zur  Ablage  von  K a r o s s e r i e e l e m e n t e n   in  v o r b e r e i t e t e   T r a n s p o r t -  
b e h ä l t e r   wurden  b i s h e r   auch  wegen  der  Größe  der  Tei le   z.B.  4  P e r s o n e n  

b e s c h ä f t i g t .   Hierdurch   wurde  zwar  ein  u n t e r b r e c h u n g s l o s e s   A b s t a p e l n  

e r m ö g l i c h t   und  die  Tei le   in  i h r e r   Ober f l äche   unbeschäd ig t   a b g e l e g t ;  
die  a n f a l l e n d e n   Lohnkosten  waren  demzufolge  jedoch  hoch .  

Nach  der  Aufsatz  "Fer t igung   m i t t e l f l ä c h i g e r   K a r o s s e r i e t e i l e  

auf  e i n e r   Großpresse" ,   v e r ö f f e n t l i c h t   in  W e r k s t a t t   und  B e t r i e b ,   111 

(1978)  3,  Se i te   215,  e r f o l g t   der  Werks tückab lauf   am  Ende  der  B e a r b e i -  

tung  in  der  Presse   oder  nach  e i n e r   Zwischens tu fe   über  Rutschen  und 

T r a n s p o r t b ä n d e r .   Die  Werkstücke  können  h i e r b e i   in  G r o ß r a u m p r i t s c h e n  

a b g e l e i t e t   oder  manuell  in  S t a p e l g e s t e l l e   g e s e t z t   werden.  Pro  A b l a u f -  

s t e l l e   werden  zwei  S t a p e l g e s t e l l e   b e r e i t g e s t e l l t ,   und  es  kommt  h i e r  

zu  k e i n e r   Unterbrechung  während  des  Abs tape lns ,   da  während  des  Wech- 

selns  e ines   vo l l en   S t a p e l g e s t e l l e s   gegen  ein  l ee res   das  zweite   S t a p e l -  

g e s t e l l   g e f ü l l t   werden  kann.  Nicht   vermeidbar   sind  h i e r b e i   O b e r f l ä -  

chenbeschädigungen  an  den  K a r o s s e r i e e l e m e n t e n   und  insbesondere   s o l c h e  



Beschäd igungen ,   d i e  -  i m   G e g e n l i c h t   b e t r a c h t e t  -   als  S c h a t t e n  

nach  der  A u f t r a g s  l a c k i e r u n g   auf  der  Obe r f l äche   des  F e r t i g t e i l e s   zu  e r -  

kennen  s i n d .  

Nach  der  US-PS  2  392  032  werden  b e s c h i c h t e t e   Tafe ln   zur  V e r -  

meidung  von  O b e r f l ä c h e n b e s c h ä d i g u n g a n   v e r m i t t e l s   e ines   H a l t e f i n g e r  

au fwe i senden   K e t t e n f ö r d e r e r s   durch  einen  Trocknungsofen   g e l e i t e t   und 

aus  der  v e r t i k a l e n   Lage  in  die  h o r i z o n t a l e   Lage  auf  einem  T r a n s p o r t -  
band  a b g e l e g t   und  von  diesem  durch  Umlenken  e ines   z w i s c h e n g e s c h a l t e -  

ten  Umlenkförderbandes   wahlweise  in  e inen  von  zwei  auf  v e r f a h r b a r e n  

U n t e r s ä t z e n   b e f i n d l i c h e n   Con ta ine rn   a b g e l g t .   Die  l e t z t e   Phase  der  Ab- 

lage  e r f o l g t   u n t e r   Schwerkra f t   und  e r s t   nach  dem  Aufse tzen   der  a b z u -  

legenden  Ta fe l   mit   e ine r   Kante  auf  der  z u l e t z t   a b g e l e g t e n   Tafel   d u r c h  

Wandungs t e i l e   des  Conta iners   g e s t e u e r t .  
Die  US-PS  2  685  359  z e i g t   e ine   Wendee inr ich tung   für  e b e n e  

Werkstücke  i n n e r h a l b   e i n e r   F ö r d e r s t r e c k e   mit  Wendespeichen,   die  p a r -  
a l l e l   zu  e inen   Tei l   der  F ö r d e r s t r e c k e   b i ldenden   Fö rde r r i emen   a n g e o r d -  

net   s ind  und  be i   Drehbewegung  des  Wenders  durch  Zwischenräume  z w i -  

schen  d i e s e n   h i n d u r c h g e f ü h r t   werden .  

Es  i s t   Aufgabe  der  E r f indung ,   s t a r k   geformte   B a u t e i l e ,   Werk- 

s t ü c k e ,   i n s b e s o n d e r e   K a r o s s e r i e e l a m e n t e ,   deren  m e t a l l i s c h e   O b e r f l ä -  

chen  nach  dem  Entnehmen  aus  dem  Pressenwerkzeug  vor  Beschädigungen  zu  
schü tzen   s i nd ,   raumsparend  und  so  a b z u s t a p e l n ,   daß  s i ch   die  W e r k s t ü k -  

ke  u n t e r e i n a n d e r   n i ch t   be rühren .   Diese  Te i l e ,   wie  Türen,   Hauben  und  

dgl.  A u t o k a r o s s e r i e t e i l e   s o l l e n   nach  dem  l e t z t e n   B e a r b e i t u n g s v o r g a n g  

in  e i n e r   P r e s s e   we i te ren   B e a r b e i t u n g s s t u f e n   oder  d i r e k t   für  O b e r f l ä -  

chenbehand lungen   zur  Verfügung  s t e h e n .  

Die  Aufgabe  wird  g e l ö s t   durch  e ine   die  Werkstücke  aus  d e r  

F e r t i g u n g s l a g e   in  eine  v e r t i k a l e   (Transpor t - )   Lage  verschwenkende  E i n -  

r i c h t u n g ,   d ie   ggf.  un te r   Zwischenanordnung  e ines   F e r t i g t e i l f ö r d e r e r s  

zur  Abs tandsüberb rückung   in  den  Wirkbere ich   der  W e r k s t ü c k e n t n a h -  

mevor r i ch tung   g e f ü h r t   i s t ,   durch  einen  Q u e r s c h i e b e r t e i l   zur  Übernahme 

von  Werks tücken  aus  der  V e r s c h w e n k e i n r i c h t u n g ,   der  die  Werkstücke  v e r -  

m i t t e l s   G r e i f e l e m e n t e n   e r f a ß t   und  im  w e s e n t l i c h e n   s e n k r e c h t   zur  F ö r -  

d e r r i c h t u n g   des  F e r t i g t e i l f ö r d e r e r s   aus  dem  Verschwenkbere ich   h e r a u s  

in  A b l a g e b e r e i c h e   füh r t ,   und  durch  in  den  Ab lagebe re i chen   a u s -  

t a u s c h b a r   a n g e o r d n e t e   Transpor t rahmen ,   bei  Verwendung  von  R e t t e n f ö r d e -  

r e rn   e n t s p r e c h e n d e   Aufhängungen  für  eine  v e r t i k a l e   Ablage  der  Werk- 

s t ü c k e .  



Hierdurch   wird  e r r e i c h t ,   daß  die  Werkstücke  neben  den  s i c h  

aus  dem  Ablagevorgang  ergebenden  V o r t e i l e n   d i r e k t   nach  der  l e t z t e n   Be-  

a r b e i t u n g s s t u f e   in  v o r t e i l h a f t e r   Weise  in  eine  T r a n s p o r t l a g e   g e b r a c h t  

werden,  die  z.B.  der  Behandlungs lage   zur  O b e r f l ä c h e n k o n s e r v i e r u n g   und 

- v e r s c h ö n e r u n g   d i en t .   Die  Werkstücke  s ind  d i r e k t   den  R e i n i g u n g s - ,   Kon- 

s e r v i e r u n g s -   und  L a c k i e r b ä d e r n   ohne  nochmaliges   Wenden  z u f ü h r b a r .  

En t sp rechend   den  Merkmalen  des  P a t e n t a n s p r u c h e s   2  i s t   e i n  

Q u e r s c h i e h e r t e i l   vo rgesehen ,   der  im  Takt  der  P resse   a n s t e u e r b a r   d i e  

Werkstücke  abzulegen   im  Stande  i s t   mit  den  V o r t e i l e n   e ines   k o n t i n u i e r -  

l i c h e n   a u t o m a t i s c h e n   A b l e g e n s .  

In  der  Regel  e r f o l g t   die  Obe r f l ä chenbehand lung   n i c h t   im  B e -  

r e i c h   der  Presse .   Es  sind  im  Un te r s ch i ed   zu  den  sons t   auch  e i n s e t z -  

ba ren   w e i t e r e n   T r a n s p o r t m i t t e l n ,   wie  K e t t e n f ö r d e r e r ,   für   e inen   h ä n g e n -  

den  T r a n s p o r t   Transpor t rahmen  vorgesehen ,   die  nach  P a t e n t a n s p r u c h   3 

v o r t e i l h a f t   p a r a l l e l   zur  Werks tückausgabe   aus  der  P re s se   s c h r i t t w e i s e  

v e r s c h i e b l i c h   s i n d .  

Nach  P a t e n t a n s p r u c h   4  i s t   e ine  w e i t e r e   b e i s p i e l -   und  v o r t e i l -  

h a f t e   Ablageforn   gegeben .  

Anhand  von  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e n   wird  die  Er f indung  u n t e r  

Rückbeziehung  auf  die  F i g u r e n d a r s t e l l u n g   im  folgenden  b e s c h r i e b e n .  

In  den  F iguren   wird  g e z e i g t :  

Fig.  1  e ine   S e i t e n a n s i c h t   auf  die  L ä n g s e r -  

s t r eckung   zwischen  Presse   und  Wender ,  

Fig.  2  e ine   D r a u f s i c h t   auf  die   in  Fig.   1  g e -  

z e i g t e   E i n r i c h t u n g ,  

Fig.  3  eine  Ans ich t   in  Richtung  des  P f e i -  

les  I I I   in  Fig.   1 ,  

Fig.  4  eine  S e i t e n a n s i c h t   auf  die  L ä n g s e r -  

s t r eckung   zwischen  Presse   und  Wender  e i -  

ner  zwei ten   A u s f ü h r u n g s f o r m ,  

Fig.  5  eine  D r a u f s i c h t   auf  die  in  Fig.   4  g e -  

z e i g t e   E i n r i c h t u n g ,  

Fig.  6  e ine  Ans ich t   in  Richtung  des  P f e i l e s   VI 

in  Fig.  4  und  

Fig.  7  eine  D r a u f s i c h t   auf  eine  w e i t e r e   A u s f ü h -  

r u n g s f o r m .  



In  den  F iguren   i s t   der  Ausgabebe re i ch   der  Werksüicke  17,  d i e  

aus  dem  A r b e i t s b e r e i c h   2  der  Presse   1  h e r a u s g e f ü h r t   s ind ,   durch  e i n e n  

Ant r ieb   5  für  e ine   T r a n s f e r e i n r i c h t u n g   6  g e b i l d e t .   Die  der  Presse   e n t -  

nonmenen  Werkstücke  gelangen  über  e inen   F e r t i g t e i l f ö r d e r e r   7,  der  v e r -  

m i t t e l s   e ines   M o t o r - G e t r i e b e - A g g r e g a t e s   21  oder  von  S t ö ß e l a n t r i e b   d e r  

Presse   g e t r i e b e n   wird,  zur  Auflage  auf  e inen  Z u f ü h r f ö r d e r e r   8,  d e r  

aus  e ine r   Rol lenbahn  mit  von  Motor  22  g e t r i e b e n e n   Rollen  oder  e n t -  

sprechenden  Förde r r i emen   g e b i l d e t   i s t   und  die  Werkstücke  bis  in  d e n  

Schwenkbereich  der  Schwenke inr ich tung   10  t r a n s p o r t i e r t .   Die  Schwenk- 

e i n r i c h t u n g   b e s t e h t   im  w e s e n t l i c h e n   aus  einem  Ges t e l l r ahmen ,   in  d e s -  

sen  oberen  Bere ich   Schwenkarme  11  um  e inen   Drehpunkt  herum  ve r schwenk-  

bar  bzw.  d rehbewegl i ch   g e l a g e r t   s ind  zum  A u f r i c h t e n   der  ankommenden 

Werkstücke.   Der  An t r i eb   der  Schwenkarme  e r f o l g t   im  U h r z e i g e r s i n n   i n  

B e t r a c h t e r s i c h t   über  den  A n t r i e b s m o t o r   23,  der  auf  Signal  hin  a n g e -  

s t e u e r t   wird.  In  der  Rol lenbahn  bzw.  be i   Verwendung  eines  R i emenfö r -  

de re r s   sind  D u r c h t r i t t e   f r e i g e l a s s e n   für  die  Bewegung  der  Schwenk- 

arme.  Die  in  die   V e r t i k a l e   ve r schwenk ten   Werkstücke  werden  von  G r e i f -  

e lementen  12,  b e i s p i e l s w e i s e   von  mit  g e s t e u e r t e m   Unterdruck  a r b e i t e n -  

den  Saugelementen,   von  den  Schwenkarmen abgenommen.  Die  G r e i f e l e m e n t e  

be f inden   s ich   h i e r z u   an  einen  s e n k r e c h t   zur  b i s h e r i g e n   F ö r d e r r i c h t u n g  

von  einem  M o t o r - G e t r i e b e - A g g r e g a t   24  bewegbaren  Laufwagen,  der  im  we- 

s e n t l i c h e n   aus  einem  Quersch ieber   16  und  ggf.  s p ä t e r   noch  zu  b e -  

s ch re ibenden   Bauelementen  g e b i l d e t   i s t   und  e n t s p r e c h e n d   se inen  u n t e r -  

s c h i e d l i c h e n   Aufgaben  u n t e r s c h i e d l i c h   a u s g e f ü h r t   s e in   kann.  Der  Q u e r -  

s c h i e b e r   i s t   an  e i n e r   Traverse   15  v e r s c h i e b l i c h   g e l a g e r t ,   die  Tei l   e i -  

nes  Po r t a l s   9  i s t ,   das  aus  S tändern   13  und  Obergur ten   14  b e s t e h t .   D e r  

Quer sch iebe r   t r ä g t   an  se inen   be iden   Endbere ichen   Saugelemente,   wo- 

durch  bei  Bewegungsstop  des  Q e r s c h i e b e r s   ein  Endbereich  mit  e inem 

Werkstück  in  einem  Ab lagebe re i ch   b e f i n d l i c h   i s t ,   während  der  a n d e r e  

Endbereich  s i ch   im  Bereich  der  Schwenke in r i ch tung   b e f i n d e t   zum  E r -  

f a s sen   eines  fo lgenden   Werkstückes .   Dieses   wird,  nachdem  es  e r f a ß t  

i s t   und  das  in  den  Ablagebere ich   g e f ö r d e r t e   Werkstück  abge l eg t   i s t ,  

a ls   Folge  der  g e g e n l ä u f i g e n   Bewegung  des  Quer sch iebe r s   in  einen  z w e i -  

ten  Ab lagebere ich   g e f ü h r t   und  h i e r   a b g e l e g t ,   während  ein  w e i t e r e s  

Werkstück  von  den  G r e i f e l e m e n t e n   des  zunächs t   erwähnten  E n d b e r e i c h e s  

des  Quersch iebers   e r f a ß t   w i r d .  



Die  Ab lagebe re i che   be f inden   s ich   b e i d s e i t i g   und  in  p a r a l l e -  

ler   Ausr ich tung   zu  der  e r s t e n   W e r k s t ü c k f ö r d e r r i c h t u n g   und  werden  g e -  
b i l d e t   aus  j ewe i l s   einem  K e t t e n f ö r d e r e r   31,  der  n i ch t   näher  g e z e i c h n e -  

te  aber  bekannte   K e t t e n g l i e d e r   mit  K e t t e n a u f h ä n g e r n   32  au fwe i s t   und 

über  Förder -   und  Umlenkrol len   33  d ie   e r f a ß t e n   Werkstücke  f ö r d e r t ,  

z.B.  zur  e r s t e n   O b e r f l ä c h e n b e h a n d l u n g s - S t a t i o n   oder  durch  auf  e i n e  

Rampe  19  und  obe rha lb   d i e s e r   laufende   C o n t a i n e r f ö r d e r e r   20  a u f g e s e t z -  

te  Conta iner   19  in  Art  von  Transpor t rahmen  mit  Aufnabmele i s t en   26  z u r  

b e a b s t a n d e t e n   Ablage  der  Werkstücke.   Der  s c h r i t t w e i s e   zu  e r f o l g e n d e  

Antr ieb  des  K e t t e n f ö r d e r e r s   e r f o l g t   über  den  Motor  34,  der  s c h r i t t w e i -  

se  Antr ieb   des  C o n t a i n e r f ö r d e r e r s   über  das  A n t r i e b s a g g r e g a t   25.  

Zur  b e s s e r e n   ü b e r s i c h t   sind  in  Fig.  1  die  ansons ten   vor  dem 

Z u f ü h r f ö r d e r e r   8  b e f i n d l i c h e   Rampe  und  C o n t a i n e r   n i c h t   g e z e i c h n e t .  

Die  Con ta ine r   18  be f inden   s ich   b e r e i t s   in  Höhe  des  durch  d i e  

Schwenke in r i ch tung   10  in  die  V e r t i k a l e   verschwenkten   Werkstückes  17.  

Dieses  i s t   von  den  G r e i f e l e m e n t e n   12  des  Que r sch i ebe r s   16  e r f a ß t   f ü r  

eine  Bewegung  in  Richtung  s e n k r e c h t   zur  Zeichnungsebene.   Die  Fig.  1 

l äß t   die  Wölbung  der  v e r t i k a l   angeordne ten   Werkstücke  am  Q u e r s c h i e b e r  

und  in  dem  s e i t l i c h   o f f e n g e h a l t e n e n   C o n t a i n e r   e r k e n n e n .  

Fig.  2  z e i g t   u .a .   die  b e i d s e i t i g   zu  den  Fö rde re rn   7  und  8 

s ich   p a r a l l e l   e r s t r e c k e n d e n   A b l a g e e i n r i c h t u n g e n ,   wie  Con ta ine r   18  und 

K e t t e n f ö r d e r e r   31  zur  Ablage,  zur  Aufnahme,  zum  Einhängen  und  d g l .  

Handhabung  für  die   Werkstücke  17.  Die  Werkstücke  s ind  in  der  Weise  

von  dem  Pressenwerkzeug  kommend  o r i e n t i e r t ,   daß  s ie   nach  dem  A u f r i c h -  

ten  mit  den  Türoberholmen  nach  oben,  a l so   in  der  Gebrauchs lage   w e i t e r -  

t r a n s p o r t i e r t   werden.  Die  P o s i t i o n   3  v e r w e i s t   auf  G r e i f e r s c h i e n e n   f ü r  

den  T r a n s p o r t   der  Werkstücke  zwischen  den  P r e s s e n s t u f e n   und  ggf.  z u r  

Ausgabe  der  W e r k s t ü c k e .  

Fig.  3  z e i g t   die  v e r t i k a l e   Anordnung  von  zwei  Werks tük-  

ken  17,  von  denen  s ich   eines  zur  Ablage  in  dem  Conta ine r   18,  ein  w e i -  

t e r e s   noch  in  der  Verschwenke in r ich tung   10  b e f i n d e t .   Der  mit  s e i n e n  

Endbereichen  in  die  Ablagebere iche   18  füh rba re   Quer sch iebe r   16  i s t   a n  

s enk rech t en   S t reben   27  und  d iese   an  einem  Träger  28  b e f e s t i g t ,   der  an  
der  Traverse   15  und  in  deren  Längsausdehnung  m o t o r g e t r i e b e n   v e r s c h i e b -  

l ich   i s t .  

Fig.  4  v e r w e i s t   auf  eine  in  d i e s e r   und  in  den  Fig.  5  und  6 

d a r g e s t e l l t e   we i t e re   Ausführungsform  mit  bodeng le ichen   C o n t a i n e r -  



f ö r d e r e r n  2 0   und  zum  E i n s c h i e b e n   der  Werkstücke  von  oben  in  die  Con-  

t a i n e r   h ö h e n v e r s c h i e b l i c h e n   Q u e r s c h i e b e r   16.  Die  Werkstücke  17  werden 

in  e ine   Lage  obe rha lb   der  C o n t a i n e r   18  geschwenkt  und  q u e n g e f ü h r t .  

Nach  Fig.  5  werden  die  Werkstücke  17  in  F a h r t r i c h t u n g   g e -  

f ö r d e r t ,   wobei  s ich   d i e s e r   Ausdruck  auf  die  E inbau lage   an  Fahrzeug  b e -  

z i e h t .   Der  Einschub  der  Werkstücke  e r f o l g t   von  oben  in  die  C o n t a i -  

ner  18.  Die  in  d i e sen   a b g e l e g t e n   Werkstücke  l a s sen   d ie   Wölbung  und  s o -  

mit  i h re   A b l a g e s t e l l u n g   e r k e n n e n .  

Nach  Fig.  6  i s t   der  Q u e r s c h i e b e r   16  in  Längsausdehnung  d e r  

Traverse   15  m o t o r g e t r i e b e n   bewegl ich .   Den  Endbere ichen   des  Q u e r s c h i e -  

bers  s ind  ein  l i n k e r   und  ein  r e c h t e r   Absenkholm  29,  30  z u g e o r d n e t ,  

die  über  das  in  Fig.  4  g e z e i g t e   A n t r i e b s a g g r e g a t   höhenmäßig  v e r s t e l l -  

bar  s ind  zum  E i n s c h i e b e n   der  Werkstücke  in  die  C o n t a i n e r   von  oben.  

Die  G r e i f e l e m e n t e  1 2   an  dem  Q u e r s c h i e b e r   16  bzw.  an  den  Ab- 

senkholmen  29,  30  e r f a s s e n   die  Werkstücke  17  auf  der  S c h w e n k e i n r i c h -  

tung 10  von  der   S e i t e ,   so  daß  beim  Ablegen  e ine  Behinderung  durch  d i e  

G r e i f -   und  Bewegungselemente  n i c h t   e r f o l g t .  

Fig.  7  z e i g t   e inen  von  dem  Motor  36  d rehba ren   Wender  35  z u r  

S e i t e n v e r t a u s c h u n g   der  a u f l i e g e n d e n   Werkstücke  17  vor  dem  Z u g r i f f  

durch  die   Verschwenkarme  1 1 .  



1.  E i n r i c h t u n g   zum  Ablegen  von  Werkstücken  nach  der  l e t z t e n  

in  einem  Pressenwerkzeug  e r f o l g t e n   B e a r b e i t u n g s s t u f e   zu  deren  W e i t e r -  

t r a n s p o r t ,   i n s b e s o n d e r e   zum  b e r ü h r u n g s f r e i e n   Ablegen  von  g e w ö l b t e n  

Werkstücken  (17)  ,  wie  z.B.  Ka ros se r i e e l emen ten   in  A u f n a h m e e i n r i c h -  

tungen  (18,  31 )  ,   mit  e ine r   Vorr ichtung  (6)  zum  Entnehmen  der  Werk- 

stücke  aus  der  P resse ,   g e k e n n z e i c h n e t   durch  eine  die  Werk-  

stücke  (17)  aus  der  F e r t i g u n g s l a g e   in  eine  v e r t i k a l e   (Transpor t - )   L a -  

ge  verschwenkende  E in r i ch tung   (10),  die  ggf.  unter  Zwischenanordnung  

eines  F e r t i g t e i l f ö r d e r e r s   (7,  8)  zur  Abstandsüberbrückung  in  den  W i r k -  

bere ich   der  Werks tücken tnahmevor r i ch tung   (6)  geführ t   i s t ,   durch  e i n e n  

Q u e r s c h i e b e r t e i l   (16)  zur  Üernahme  von  Werkstücken  (17)  aus  der  V e r -  

s chwenke in r i ch tung   (10),  der  die  Werkstücke  (17)  v e r m i t t e l s   G r e i f e l e -  

menten  (12)  e r f a ß t   und  im  wesen t l i chen   s enk rech t   zur  F ö r d e r r i c h t u n g  

des  F e r t i g t e i l f ö r d e r e r s   (7,  8)  aus  dem  Verschwenkbereich  heraus  in  Ab- 

l a g e b e r e i c h e   (18,  31)  f ü h r t ,   und  durch  in  den  Ablagebere ichen   a u s -  

t auschbar   angeordne te   Transportrahrmen  (18),  bei  Verwendung  von  K e t t e n -  

f ö r d e r e r n   (31)  en t sp rechende   Aufhängungen  (32)  für  eine  v e r t i k a l e   Ab- 

lage  der  Werkstücke  ( 1 7 ) .  

2.  E in r i ch tung   zum  Ablegen  von  Werkstücken  nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Q u e r s c h i e b e r t e i l   (16)  in  z u -  

mindest   se inen   beiden  ausladenden  Endbereichen  mit  G r e i f e l e m e n t e n  

(12)  zum  E r f a s sen   von  je  einem  Werkstück  (17)  versehen  i s t ,   daß  d e r  

Q u e r s c h i e b e r t e i l   (16)  wechselweise   mit  se inen  Endbereichen  in  den  B e -  

r e i ch   der  Verschwenke inr ich tung   (10)  zur  Übernahme  e ines   W e r k s t ü c k e s  

(17)  v e r f a h r b a r   a u s g e b i l d e t   i s t ,   während  sich  ein  Endbere ich   im  B e -  

re ich   des  Transpor t rahmens   (18)  und  ggf.  des  K e t t e n f ö r d e r e r s   (32)  z u r  

Ablage  des  m i t g e f ü h r t e n   Werkstückes  (17)  b e f i n d e t ,   und  daß  jedem  E n d -  

bere ich   je  e in   Ablagebere ich   (18,  31)  zugeordnet   i s t .  

3.  E i n r i c h t u n g   zum  Ablegen  von  Werkstücken  nach  Anspruch  1,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  der  Transportrahmen  (18)  und  b e i  

mehreren  in  Se r ie   angeordneten  T r a n s p o r t r a h n e n   diese  auf  einem  F ö r d e r -  

m i t t e l   (20)  a u f g e s e t z t   sind  zum  Transpor t   senkrecht   zur  E i n s c h i e b e -  

r i ch tung   der  Werkstücke  (17)  in  den  T ranspe r t r a lmen ,   und  daß  A n t r i e b s -  

elemente  (25)  vorgesehen  sind  zun  s c h r i t t w e i s e n   Transpor t   der  T r a n s -  

portrahmen  (18)  nach  jedem  Ablagevorgang .  



4.  E i n r i c h t u n g   zum  Ablegen  von  Werkstücken  nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  G r e i f e l e m e n t e   (12)  Saugelemen-  

te  s ind ,   d i e   an  in  den  Endbere ichen  des  Q u e r s c h i e b e r t e i l e s   (16)  h ö h e n -  

v e r s t e l l b a r e n   Holmen  (29,  30)  angeordne t   s i n d .  
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