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64 Anlage zur Bearbeitung und/oder Montage von Bauteilen.

@ Die Erfindung betrifft eine Anlage (1) zur Bearbeitung
und/oder Montage von Bauteilen (2) auf einem mit
Aufnahmen (4) fur die Halterung der Bauteile (2) versehe-
nen Werkstlcktrager (3), und mit zumindest zwei zu einer
Gehauseeinheit (9) Gber Fuhrungs- und/oder Kupplungs-
vorrichtungen (12) verbundenen Gehéauseteilen (8) mit
Gber deren Lange (13) zur spielfreien Fihrung des Werk-
stiicktragers (3) verlaufenden Hohen- und Seitenfihrungs-
bahnen (15, 16) und mit einem Gber eine Vorschubvorrich-
tung (5) in Richtung der Langserstreckung der Hohen- und
Seitenflhrungsbahnen (15, 16) verstellbaren, mit dem
WerkstUcktrager (3) bewegungsfest verbundenem Trans-
portorgan (7). Auf einem Gehéuseteil (8) in einem Endbe-
reich (22), der aus den Gehauseteilen (8) gebildeten Ge-
héuseeinheit (9) ist ein Handarbeitsplatz zur Positionierung
des Werksticktragers (3) angeordnet. Der Werkstiickiré-
ger (3) ist mit dem Transportorgan (7) der Vorschubvor-
richtung (5) zwischen der Position am Handarbeitsplatz
und auf anschliessenden Gehduseteilen (8) angeordneten
Arbeitsstationen (10) Uber die Héhen- (15) und Seitentlh-
rungsbahnen (16) bewegbar.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Bearbeitung
und/oder Montage von Bauteilen, wie sie im Oberbe-
griff des Anspruches 1 beschrieben ist.

Eine Anlage mit mehreren Arbeitsstationen ist aus
der EP 0397 715 B1 bekannt. Bei dieser Anlage
sind die mit Halterungen fiir Bauteile versehenen
Werksticktrager in Form von Kettengliedern ausge-
bildet und miteinander gelenkig verbunden und bil-
den damit eine auf Gehauseteilen der Hohe und der
Seite nach geflihrte endlose Kette, die Uber eine als
Antriebsstation ausgebildete Umlenkstation verstell-
bar ist und wobei mehrere Gehéuse zu einer Gehéu-
seeinheit verbunden sind und unterschiedliche Ar-
beitsstationen fur die Bearbeitung und/oder Montage
von Bauteilen ausbilden. Nachteilig bei einer derarti-
gen Anlage hat sich die erforderliche hohe Ferti-
gungsprézision fur die Werkstlcktrager zur Erzielung
einer hohen Positioniergenauigkeit herausgestellt,
wodurch diese Anlagen sehr kostenaufwéndig sind.
Weiters sind derartige Anlagen relativ unflexibel, wo-
durch ein Umristen fur sich andernde Anwendungs-
zwecke einen hohen technischen Aufwand mit sich
bringt.

Aufgabe der Erfindung ist es nunmehr, eine Anla-
ge zu schaffen, die an unterschiedliche Anwen-
dungszwecke rasch anpassbar und mit geringem fer-
tigungstechnischem Aufwand herstelibar ist.

Diese Aufgabe der Erindung wird durch die Merk-
male im Kennzeichenteil des Anspruches 1 geldst.
Der Uberraschende Vorteil der erfindungsgeméssen
Lésung liegt nunmehr darin, dass mit nur einer ein
technisch einfaches Transportorgan aufweisenden
Vorschubvorrichtung eine den unterschiedlichsten
Anforderungen angepasste Anlage mit entsprechen-
der Anzahl von Arbeitsstationen ausbildenden Ge-
héauseteilen das Auslangen gefunden und damit die
Verflgbarkeit der Anlage durch Minimierung der Um-
rist- und Stillstandszeiten wesentlich gesteigert wird.

Méglich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch
2, wonach eine handelsiiblich erhéltliche und qualita-
tiv hochwertige Vorschubvorrichtung erreicht wird.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch
3 moglich, womit eine hohe Positioniergenauigkeit
bei geringen Anlagekosten, insbesondere in Verbin-
dung mit der Anwendung von Servo- und/oder
Schrittmotoren, erreicht wird.

Vorteilhafte Ausbildungen sind in den Ansprichen
4 bis 7 beschrieben, wodurch ein technisch einfa-
ches, storungsfreies und auch wirtschaftliches An-
triebssystem realisiert wird, das mit auf dem Markt
befindlichen Maschinenelementen erstellt ist und da-
mit auch die Lagerhaltung fiir Ersatzelemente verrin-
gert wird.

Eine vorteilhafte Weiterbildung beschreibt An-
spruch 8, da diese unabhéngig von einem Versor-
gungssystem fiir ein Druckmedium betrieben werden
kann.

Mit einer vorteilhaften Weiterbildung gemass An-
spruch 9 wird ein hoher Sicherheitsstandard erreicht,
und zusétzliche Aufwendungen flr Schutzvorrichtun-
gen werden minimiert.

Gemdss einer Ausbildung nach Anspruch 10 wer-
den aufwéndige Kupplungseinrichtungen vermieden,

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

und eine hohe Positioniergenauigkeit beim Verfahren
der Werksticktrager wird erreicht.

Durch die weiters beschriebenen Ausfihrungen
gemass den Ansprichen 11 und 12 wird ein modul-
artiger Aufbau erreicht, der eine weitestgehende Se-
rienfertigung der Anlagenteile ermdglicht und damit
auch die Zuverladssigkeit bzw. Prazision der so gefer-
tigten Anlagenteile erhéht.

Vorteilhafte Weiterbildungen beschreiben aber
auch die Anspriche 13 bis 15, wodurch eine zuver-
l&ssige Fihrung mit hoher Positioniergenauigkeit bei
langer Laufdauer einer derartigen Anlage erzielt wird
und in Folge der Leichtgdngigkeit derartiger Fih-
rungsanordnungen der Kraftbedarf fur den Vorschub-
antrieb gering gehalten wird.

Vorteilhafte Weiterbildungen beschreiben die An-
spriiche 16 und 17, wodurch ergonomisch gestaltete
Bedienplatze fur ein hochwertiges Arbeitsergebnis
erreicht werden.

Schliesslich werden gemdss den Anspriichen 18
und 19 auch die hohen Anforderungen an die Si-
cherheit derartiger Anlagen zum Schutz des Perso-
nals erzielt.

Zum besseren Verstandnis der vorliegenden Erfin-
dung wird diese im Folgenden anhand der in den
Zeichnungen dargestellten Ausfihrungsbeispiele na-
her erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Anlage, in Ansicht;

Fig. 2 einen Gehauseteil der erfindungsgemassen
Anlage, in schaubildlicher und stark vereinfachter,
schematischer Darstellung;

Fig. 3 eine weitere Ausbildung der erfindungsge-
méassen Anlage, in Ansicht;

Fig. 4 einen Teilbereich einer anderen Ausfihrung
der erfindungsgemassen Anlage;

Fig. 5 eine weitere Ausfllhrung der erfindungsge-
massen Anlage;

Fig. 6 eine andere Ausflihrung der erfindungsge-
massen Anlage;

Fig. 7 eine weitere Anordnung und Ausbildung der
erfindungsgemassen Anlage.

Einflilhrend sei festgehalten, dass in den unter-
schiedlich beschriebenen Ausflhrungsformen gleiche
Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bau-
teilbezeichnungen versehen werden, wobei die in der
gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemass auf gleiche Teile mit gleichen Bezugs-
zeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertra-
gen werden kénnen. Auch sind die in der Beschrei-
bung gewéhlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie
dargestelite Figur bezogen und sind bei einer Lage-
anderung sinngemass auf die neue Lage zu Ubertra-
gen. Weiters kénnen auch Einzelmerkmale aus den
gezeigten unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen
far sich eigenstandige, erfindungsgemasse Ldosungen
darstellen.

In Fig. 1 ist eine Anlage 1 zur Bearbeitung
und/oder zur Montage von Bauteilen 2 gezeigt. Die-
se Bauteile 2 sind auf einem Werkstickirdger 3 an-
geordnet. Zur Halterung der Bauteile 2 auf dem
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Werkstiickirdger 3 ist dieser mit einer Aufnahme 4
versehen, z.B. an diesem einstlickig angeformt. Der
Werkstiicktrager 3 bildet im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel in Verbindung mit einer Vorschubvor-
richtung 5 mit einem Vorschubantrieb 6 und einem
Transportorgan 7 eine Transporteinheit zum Verfah-
ren des Werkstlcktragers 3 auf einer durch Gehau-
seteile 8 gebildeten Gehdauseeinheit 9 zwischen
mehreren in Langsrichtung der Gehduseeinheit 9 an-
geordneten Arbeitsstationen 10. Die Gehauseteile 8
weisen einander zugewandte Stirnplatten 11 auf, die
untereinander Uber FUhrungs- und/oder Gber Kupp-
lungsvorrichtungen 12 zu der Gehé&useeinheit 9
selbstiragend verbunden sind. In Léngsrichtung der
Gehauseteile 8 und Uiber eine gesamte Lénge 13 der
Gehéauseeinheit 9 sind auf einer Oberseite 14 zumin-
dest jeweils eine durchgehende Hoéhenfiihrungsbahn
15 und zumindest eine davon unabhéangige Seiten-
fihrungsbahn 16 fir den Werkstiicktrager 3 angeord-
net.

Die Gehauseteile 8 sind bevorzugt Gussteile aus
Metall, insbesondere einer Aluminiumlegierung zur
Erzielung eines geringen Gewichtes, und die darauf
gebildete Gehauseeinheit 9 ist (iber Stitzbeine 17
auf einer Aufstandsfliche 18 abgestitzt.

Die Vorschubvorrichtung 5 zum Verfahren des
Werkstiicktragers 3 weist als den Vorschubantrieb 6
einen an einer der Oberseite 14 entgegengesetzten
Unterseite 19 in Richtung der Langserstreckung der
Gehauseeinheit 9 angeordneten, druckmedienbeauf-
schlagten, z.B. kolbenstangenlosen, Druckzylinder 20
auf. Ein Mitnehmer 21 ist mit dem Transportorgan 7
verbunden, welches durch ein in entgegengesetzten
Endbereichen 22 der Gehduseeinheit 9 vorgesehe-
nen Umlenkvorrichtungen 23 endlos umlaufendes
Zugmittel, z.B. Riemen 24 oder Seil, Kette etc., ge-
bildet ist. Mit dem Transportorgan ist weiters der
Werkstiicktrager 3 bewegungsfest verbunden, wozu
ein Strang 25 des Transportorgans 7 in einer einer
Unterseite 26 des Werkstickiragers 3 zugeordneten
Nut 27 der Gehauseteile 8 verléuft.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel besteht die An-
lage 1 aus drei Uber die Fihrungs- und/oder Kupp-
lungsvorrichtungen 12 verbundenen Gehauseteilen 8.
Die Umlenkvorrichtungen 23 werden durch in den
entgegengesetzten Endbereichen 22 der &usseren
Gehauseteile 8 vorgesehenen Umlenkrollen 28 gebil-
det. Der Werkstiicktrager 3 mit dem Bauteil 2 wird
Uber den Vorschubantrieb 6 und das Transportorgan
7 nach Bedarf handgesteuert oder in einem automa-
tisierten Steuerungsablauf wahlweise zwischen den
Arbeitsstationen10, z.B. einem Handarbeitsplatz 29
einer mechanischen Fertigungseinrichtung 30, z.B.
einem Automatikmodul fiir Figen, Schweissen, Léten
etc. und gegebenenfalls zu einer Entnahmevorrich-
tung 31 zur Entnahme des montierten oder gefertig-
ten Bauteils 2 oder wieder zurlick zum Handarbeits-
platz 29 beférdert.

Selbstverstandlich ist es auch bei Bedarf maglich,
die Anzahl der zu der zu bildenden Geh&useeinheit
9 verbundenen Gehauseteile 8 gegeniiber dem ge-
zeigten Ausfihrungsbeispiel zu variieren. Die Gehéau-
seteile 8 sind fur die erfindungsgemésse Anlage 1
gleichartig ausgebildet, wodurch eine hohe Flexibilitat
bei der Erstellung derartiger Anlagen erreicht wird,
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wobei grundsétzlich in jedem Gehduseteil 8 kons-
truktive Vorkehrungen fir den Einbau von zumindest
einer Umlenkvorrichtung getroffen sind. Entspre-
chend der gewiinschten Gesamtlédnge sind nur unter-
schiedlich lange Druckzylinder vorzusehen und das
Transportorgan 7 ist auf die erforderliche Lange aus-
zulegen.

In Fig. 2 ist ein Gehauseteil 8 gezeigt. Die Héhen-
fuhrungsbahn 15 wird durch auf dem Gehéuseteil 8
angeordnete Fihrungsleisten 32 gebildet, auf denen
der Werkstiicktrager 3 Uber Laufrollen 33 abgestiitzt
ist. Zur Seitenflhrung dienen die Seitenflihrungsbah-
nen 16, die durch in einem Abstand 34 in einer Vor-
schubrichtung — Doppelpfeil 35 — hintereinander an-
geordnete Stitzrollen 36 und Druckrollen 37 gebildet
sind. Die Statzrollen 36 sind dabei einer Seitenflache
38 des Werkstiicktragers 3 und die Druckrollen 37
einer dieser Seitenfliche 38 gegeniberliegenden
Seitenflaiche 39 zugeordnet. Durch die Druckrollen
37 wird auf den Werkstucktrager 3 eine durch einen
— Pfeil 40 — angedeutete Druckkraft in Richtung der
Stitzrollen 36 ausgetibt. Dadurch wird erreicht, dass
die Werkstlcktrager 3 quer zur Vorschubrichtung —
Doppelpfeil 35 — eine exakte Position einnehmen,
die bis auf einen Bruchteil eines Millimeters genau
ist. Die Stitzrollen 36 und die Druckrollen 37 sind
am Gehauseteil 8 um zu der Oberseite 14 senkrecht
verlaufende Achsen 41 drehbar gelagert. Zur Erzie-
lung einer Vorspannkraft in der SeitenfGhrungsbahn
16 weisen die Druckrollen 37 bevorzugt einen in zur
Achse 41 radialer Richtung elastisch verformbaren
Laufring 42 auf. Zur Erzielung einer Druckkraft in
Richtung der Hoéhenflhrungsbahn 15, die ein ver-
lassliches Aufliegen der Laufrollen 33 auf den Fih-
rungsleisten 32 bewirkt, ist die den Druckrollen 37
zugeordnete Seitenfliche 38 gegeniber der Obersei-
te 14 geneigt ausgebildet, wodurch sich durch die
Druckkraft — Pfeil 40 — eine resultierende Kraft, die
den Werkstlcktrager 3 mit den Laufrollen 33 gegen
Flhrungsleisten 32 presst, ergibt.

Wie weiters ersichtlich, verlauft zwischen den Fiih-
rungsleisten und der Unterseite 26 des Werkstlck-
tragers 3 zugewandt, das Transportorgan 7, z.B. ein
Flachriemen 43, mit dem der Werkstuckirdger 3 be-
wegungsverbunden ist. An der Unterseite 19 weist
der Gehiuseteil 8 die Nut 27 fiir ein gegenldufiges
Trum 44 des endlos umlaufenden Flachriemens 43
auf, das mit dem Vorschubantriecb 6 der z.B. eine
translatorische Bewegung bewirkenden Vorschubvor-
richtung 5 bewegungsverbunden ist.

In den Stirnplatten 11 sind Passstifte 45 und Boh-
rungen 46 fir Passschrauben oder Schrauben 47 an-
geordnet, die gemeinsam die Fuhrungs- und/oder
Kupplungsvorrichtung 12 bilden. Weiters ist eine
durchgehende Befestigungsvorrichtung, die als Mon-
tageleiste 48 mit einem T-férmigen Querschnitt gebil-
det ist, gezeigt. An Stelle der Passstifte 45 kann eine
in der Montageleiste 48 spielfrei gefiihrte Kupplungs-
leiste 49 zum niveaugleichen Verbinden der Gehéu-
seteile 8 verwendet werden. Ist diese Kupplungsleis-
te 49 mit Bohrungen 50 versehen, so kann lber die
Bohrungen 50 und darin eingesetzte Schrauben auch
die Kupplung der einander benachbarten Gehause-
teile 8 erfolgen. Der Gehduseteil 8 ist, wie weiters er-
sichtlich, als kastenférmiger Hohlteil ausgebildet, wo-
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bei in Seitenwanden 51 grossfldchige Ausschnitte 52
vorgesehen sind. Im Bereich der T-férmigen Monta-
geleisten 48 weisen die Gehuseteile 8 Uber die Sei-
tenwinde 51 vorragende Montageflachen 53 auf, die
passgenau bearbeitet sind und in Verbindung mit den
Montageleisten 48 Spannflachen 54 darstellen, an
denen z.B. Stitzbeine, Fertigungseinrichtungen, Mon-
tagevorrichtungen befestigt werden kénnen. Bevor-
zugt sind die Gehéuseteile 8 quaderférmig ausgebil-
det, wobei eine Lange 55 im Allgemeinen grosser ist
als eine Breite 56. Bezlglich einer Héhe 57 ist es
auch méglich, verschiedene Bautypen zu schaffen,
die den unterschiedlichen Anwendungsbedingungen
gerecht werden.

In der Fig. 3 ist eine weitere Ausflhrung der Anla-
ge 1, gebildet aus mehreren der Gehauseteile 8, ge-
zeigt. Die Gehauseteile 8 sind zu der selbsttragen-
den Gehduseeinheit 9 verbunden und Ober die
Stitzbeine 17 auf der Aufstandsflache 18 abgestltzt.

Auf der Oberseite 14 sind, wie bereits vorherge-
hend beschrieben, die Hohenflhrungsbahn 15 und
Seitenfuhrungsbahn 16 fir den Werkstlckirager 3
vorgesehen. In den entgegengesetzten Endbereichen
22 sind durch die Umlenkrollen 28 gebildete Umlenk-
vorrichtungen 23 fir das endlos umlaufende Trans-
portorgan 7, z.B. einem Seil, Kette etc., angeordnet.
Das Transportorgan 7 ist mit dem Werkstlcktrager 3
fest verbunden und Uber die beidseits angeordneten
Umlenkvorrichtungen 23 gefiihrt und lauft dber ein
Antriebsrad 58, z.B. Seilrolle, Zahnrad, des Vor-
schubantriebes 6. Dieser Vorschubantrieb 6 ist bei-
spielsweise im Bereich der Unterseite 19 der Anlage
1 angeordnet, als Modul ausgebildet und auf jedem
der zu der Gehauseeinheit 9 kombinierten Gehause-
teile 8 bedarfsweise montiert.

Im gezeigten Ausfihrungsbeispiel besteht der Vor-
schubantrieb 6 aus einem Aufnahmegehause 59 fur
einen Antriebsmotor 60, z.B. Elektromotor, insbeson-
dere Schrittmotor, mit dem Antriebsrad 58, mit dem
das Transportorgan 7 in Kraft- oder Reibschluss
steht und weiters gegebenenfalls dem Antriebsrad
58 zugeordnete Umlenk- und/oder Spannrollen 61,
mit denen das Transportorgan 7 gespannt und zur
Erhdhung des Umschlingungswinkels am Antriebsrad
58 fiir das Transportorgan 7 vorgesehen ist. Die An-
triebsvorrichtung 6 ist am Gehduseteil 8 gegebenen-
falls Uber eine Schnellspannvorrichtung 62 positio-
nier- und spannbat.

Die in diesem Ausfilhrungsbeispiel beschriebene
Ausflihrung ermoglicht die Anwendung grossserien-
massig gefertigter Gehauseteile 8 zur Kombination
und zum Aufbau der Anlage 1 entsprechend unter-
schiedlichen Anforderungen an Montage- und/oder
Fertigungsvorgange in Reihe angeordneter Arbeits-
stationen 10. Ein Umrlsten der Anlage 1 und Anpas-
sen an unterschiedliche Einsatzbedingungen und
Gegebenheiten ist sehr rasch durchfihrbar. Das An-
triebssystem ist insgesamt sehr einfach und mit we-
nigen Bauteilen zu realisieren, wobei hohe Genauig-
keiten in der Positionierung der Werkstiicktrager 3
durch den Antriebsmotor 60, insbesondere den
Schrittmotor, in Verbindung mit einer programmierba-
ren Steuereinrichtung 62 erreicht wird.

Selbstverstandlich kann die Anlage 1 mit den unter-
schiedlichsten, aus dem Stand der Technik bekannten
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Sensoren 63, die mit der Steuereinrichtung 62 lei-
tungsverbunden sind, zur Erzielung eines vollautoma-
tischen Betriebes der Anlage 1 ausgestattet sein.

Eine derartige Anlage 1 eignet sich auch zur Kom-
bination eines oder mehrerer Handarbeitsplitze 64
mit an diesen anschliessenden automatischen Ar-
beitsstationen 10, bei der der Werkstlckirager 3 ent-
sprechend der vorgegebenen Lange 13 der Anlage 1
zwischen zwei Endpositionen eine hin- und herge-
hende, geradlinige Vorschubbewegung ausfahrt.

In der Fig. 4 ist eine andere Ausbildung der erfin-
dungsgemassen Anlage 1 mit dem einen Endbereich
22 ausbildenden Gehéauseteil 8 gezeigt. Der auf der
Oberseite 14 in den Hohen- und Seitenflhrungsbah-
nen 15, 16 geflhrte Werksticktrdger 3 mit dem Bau-
teil 2 wird mittels der Vorschubvorrichtung 5 und
dem Transportorgan 7, wie bereits bei den vorange-
gangenen Figuren beschrieben, in Vorschubrichtung
— Doppelpfeil 35 — bewegt. Im Endbereich 22 be-
finden sich zur Umlenkung des Transportorgans 7
die Umlenkrollen 28 der Umlenkvorrichtung 23. Ein
Antriebsmotor 65, z.B. Hydromotor, Elektromotor,
insbesondere Schrittmotor, betreibt im gezeigten
Ausflihrungsbeispiel unmittelbar eine der Umlenkrol-
len 28 und Uber Reib- bzw. Kraftschluss das mit
dem Werkstlcktrager 3 bewegungsfest verbundene
Transportorgan 7, z.B. Seil, Riemen, Kette etc.

In der Fig. 5 ist eine weitere Ausbildung der erfin-
dungsgemdssen Anlage 1 gezeigt. Dabei sind drei
der Gehauseteile 8 zu einer Gehduseeinheit 9 der
Anlage 1 aneinander gereiht. Die Vorschubvorrich-
tung 5 fir das Bewegen des Werkstiicktrdgers 3
wird mit einem Spindeltriebzeug 66 durchgefiihrt.
Dieses weist einen an einer Stirplatte 11 befestig-
ten, z.B. elektrisch betriebenen Antriebsmotor 67 ge-
gebenenfalls mit einem Getriecbe 68 und eine in
Langsrichtung der Anlage 1 und parallel zur Hohen-
fuhrungsbahn 15 und Seitenfihrungsbahn 16 verlau-
fende Gewindespindel 69 auf. Mit dem Werksticktra-
ger 3 bewegungsfest verbunden wird das Transport-
organ 7 durch eine mit der Gewindespindel 69 in
Eingriff stehende Wandermutter 70 ausgebildet.

Eine derartige Ausbildung der Anlage 1 mit der Vor-
schubvorrichtung 5 als Spindeltriebzeug 66 ermdglicht
ein sehr rasches und positionsgenaues Verstellen des
Werkstlcktragers 3 langs des Verlaufes der Héhen-
fihrungsbahn 15 bzw. Seitenflhrungsbahn 16.

In der Fig. 6 ist eine andere Ausfihrung der Anla-
ge 1, bestehend aus z.B. zwei zu der Gehé&useein-
heit 9 aneinander gereihter Gehéuseteile 8, gezeigt.
Bei dieser Ausflihrung ist die Vorschubvorrichtung 5
far den Werkstiicktrager 3 durch einen druckbeauf-
schlagten Zylinder 71 gebildet. Eine Kolbenstange
72 des Zylinders 71 verlauft parallel zur Hohenfiih-
rungsbahn 15 und Seitenflihrungsbahn 16 und ist
Uber ein das Transportorgan 7 ausbildendes Kupp-
lungselement 73 mit dem Werkstlicktrager 3 zur
Durchfiihrung der Vorschubbewegung bewegungs-
verbunden.

In der Fig. 7 ist eine weitere Ausgestaltung der
Anlage 1 und eine moégliche Parallelanordnung meh-
rerer Anlagen 1 fir eine stufenweise Fertigung der
Bauteile 2 gezeigt. Die Anlage 1 weist an einem
Endbereich 22 den Handarbeitsplatz 64 auf, an dem
z.B. Bauteile 2 auf den Werkstilckirdger 3, der im
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Bereich des Handarbeitsplatzes 64 auf dem Gehéau-
seteil 8 positioniert ist, von Hand aus auf- oder ein-
gelegt werden. Seitlich des Gehéauseteils 8 sind z.B.
Stiitz- und/oder Ablagetische 74 angeordnet. An den
den Handarbeitsplatz 64 ausbildenden Gehéuseteil 8
schliessen weitere Gehauseteile 8 an, die z.B. Ar-
beitsstationen 10 fUr automatisierte Fertigungsvor-
ginge aufweisen. Derartige Arbeitsstationen 10 kon-
nen z.B. Létvorrichtungen, Nietvorrichtungen, Flge-
einrichtungen etc. sein.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist zum Bewe-
gen des Werksticktrdgers 3 zwischen der Position
am Handarbeitsplatz 64 und den Arbeitsstationen 10
die aus dem Spindeltricbzeug 66 gebildete Vor-
schubvorrichtung 5 vorgesehen. Selbstversténdlich
kénnen auch die weiteren in den vorhergehenden Fi-
guren beschriebenen Vorschubvorrichtungen 5 zum
Einsatz an einer derartigen Anlage 1 kommen.

Die Anlage 1 wird weiters von einem kabinenarti-
gen Schutzgehduse 75 bereichsweise ummantelt.
Ein derartiges Schutzgehduse 75 kann mit entspre-
chenden Einstiegsoffnungen oder Sichtfenstern ver-
sehen sein und dariiber hinaus nach dem bekannten
Stand der Technik mit weiteren Sicherheitseinrichtun-
gen, z.B. an Tiren etc., versehen sein, welche die
Anlage 1 ausser Betrieb setzen, sobald Bedienungs-
personen den Innenbereich des Schutzgehauses 75
betreten. Eine weitere Sicherungsmassnahme far
Bedienungspersonen kann z.B. im Bereich des
Handarbeitsplatzes 64 mittels einer heb- und senk-
baren Abschirmvorrichtung 76 erreicht werden. Dabei
wird Uber Endschalter, Naherungsschalter etc. die
Stellung der Abschirmvorrichtung 76 Uberwacht und
ein Automatikbetrieb der Anlage 1 nur dann mdglich,
wenn der fur eine Bedienungsperson gefahrliche Be-
reich verlasslich abgeschirmt ist.

Eine Parallelanordnung der Anlagen 1 ermdglicht
die Durchfilhrung unterschiedlicher Fertigungsstufen
an einem Bauteil 2, bei dem z.B. in einer ersten An-
lage Arbeitsschritte vorgenommen werden, anschlies-
send der Bauteil 2 am Handarbeitsplatz 64 von einem
Bediener 77 entnommen und handisch einem weiteren
Bediener 78 der parallel verlaufenden weiteren Anlage
1 (ibergeben wird, um dort weitere Arbeitsschritte vor-
zunehmen. Eine derartige Anordnung ermdglicht auch
ein sehr flexibles Reagieren bei der Konfiguration und
ein rasches Umristen und damit eine insgesamt sehr
wirtschaftliche Fertigungseinrichtung.

Der Ordnung halber sei abschliessend darauf hin-
gewiesen, dass zum besseren Verstindnis des Auf-
baus der Anlage diese bzw. deren Bestandteile teil-
weise unmassstablich und/oder vergrossert und/oder
verkleinert dargestelit wurden.

Patentanspriiche

1. Anlage zur Bearbeitung und/oder Montage von
Bauteilen auf einem mit Aufnahmen fiir die Halterung
der Bauteile versehenen Werkstucktrdger, und mit
zumindest zwei zu einer Gehéauseeinheit Gber Flh-
rungs- und/oder Kupplungsvorrichtungen verbunde-
nen Gehauseteilen mit Gber deren Lange zur spiel-
freien Fuhrung des Werkstilcktragers verlaufenden
Hohen- und Seitenfiihrungsbahnen und mit einem
tber eine Vorschubvorrichtung in Richtung der
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Langserstreckung der Héhen- und Seitenflhrungs-
bahnen verstellbaren, mit dem Werkstiicktrager be-
wegungsfest verbundenem Transportorgan, dadurch
gekennzeichnet, dass auf einem Gehduseteil (8) in
einem Endbereich (22), der aus den Gehauseteilen
(8) gebildeten Gehauseeinheit (9) ein Handarbeits-
platz (64) zur Positionierung des Werkstiicktragers
(8) angeordnet ist und der Werksticktrager (3) mit
dem Transportorgan (7) der Vorschubvorrichtung (5)
zwischen der Position am Handarbeitsplatz (64) und
auf anschliessenden Gehéauseteilen (8) angeordneten
Arbeitsstationen (10) (ber die Hoéhen- (15) und Sei-
tenfihrungsbahnen (16) bewegbar ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Transportorgan (7) durch ein mit einer
Kolbenstange (72) eines Zylinder (71) bewegungs-
fest verbundenes, mit dem Werkstlcktrager kuppel-
bares Kupplungselement (73) gebildet ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transportorgan (7) durch
eine mit einer bevorzugt elektromotorisch betriebe-
nen Gewindespindel (69) in Eingriff stehenden Wan-
dermutter (70) gebildet ist.

4. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Transportorgan (7)
endlos ausgebildet ist und an entgegengesetzten
Endbereichen (22) der Geh&useeinheit (9) Umlenk-
vorrichtungen (23) fir das Transportorgan (7) ange-
ordnet sind.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Transportorgan (7) durch einen Flach-
riemen (43) gebildet ist.

6. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Transportorgan (7) durch eine Kette
gebildet ist.

7. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Vorschubantrieb (6)
der Vorschubvorrichtung (5) durch einen eine trans-
latorische Bewegung ausflihrenden Stellzylinder, z.B.
kolbenstangenlosen Druckzylinder (20), gebildet ist.

8. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Vorschubantrieb (6)
der Vorschubvorrichtung (5) durch einen mit einer
Umlenkrolle (28) antriebsverbundenen Antriebsmotor
(60) gebildet ist.

9. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Transportorgan (7)
in in Langsrichtung der Gehduseeinheit (9) verlau-
fenden Nuten (27) verstellbar angeordnet ist.

10. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Transportorgan
(7) auf einer der Gehauseeinheit (9) zugewandten
Unterseite (19) am Werksticktrager (3) befestigt ist.

11. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gehauseteile (8)
Uber Flhrungs- und/oder Kupplungsvorrichtungen
(12) an einander zugewandten Stirnplatten (11) ver-
bindbar ausgebildet sind.

12. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gehauseteile (8)
an einer Oberseite (14) und/oder Seitenwéanden (51)
Kupplungsleisten (49) fir Bearbeitungs- und/oder
Montagevorrichtungen aufweisen.

13. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Seitenfiihrungs-
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bahnen (16) durch in Langsrichtung der Gehausetei-
le (8) zueinander beabstandete und um zur Obersei-
te (14) senkrecht verlaufende Achsen (41) drehbare
Stitzrollen (36) zur spielfreien Anlage zumindest ei-
ner Seitenflache (38) des Werkstlickiragers (3) gebil-
det sind.

14. Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die weitere Seitenfiih-
rungsbahn (16) durch in Langsrichtung der Gehéuse-
teile (8) zueinander beabstandet angeordnete und
um zur Oberseite (14) senkrechte Achsen (41) dreh-
bar gelagerte, auf die weitere Seitenfliche (39) der
Werkstlcktrager (3) eine Presskraft in Richtung der
ersten Seitenflhrungsbahn (16) ausibende Druckrol-
len (37) gebildet ist.

15. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hohenfihrungs-
bahn (15) durch in Langsrichtung der Gehéuseteile
(8) verlaufende, eine Flachbahn ausbildende Fiih-
rungsleisten (32) gebildet ist, auf die der Werkstiick-
trager (3) Uber Laufrollen (33) abgestitzt ist.

16. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereich des Handarbeitsplatzes
(64) zumindest an einer seitlichen Montageflache
(53) des Gehauseteils (8) ein Stiitz- und/oder Abla-
getisch (74) angeordnet ist.

17. Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf dem Stltz- und/oder Ablagetisch
(74) Aufnahmen fur Teilebehdlter angeordnet sind.

18. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Gehéuseteil (8), insbe-
sondere der den Handarbeitsplatz (64) ausbildende
Gehduseteil (8), mit einer Abschirmvorrichtung (76)
versehen ist.

19. Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die aus den Gehau-
seteilen (8) gebildete Gehauseeinheit (9) zumindest
bereichsweise von einem kabinenartigen Schutzge-
héuse (75) umfasst wird.
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