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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Transport und An-
trieb von Bauteilen und Werkzeugen dadurch gekennzeich-
net, dass gleichzeitig Lagerung, Antrieb und Positionierung
eines Bauteiltragers (2) von zumindest zwei fest mit dem
Bauteiltrager (2) verbundenen Kettenrddern (3) Gbernom-
men werden, die in vier insbesondere angetriebene Ketten
eingreifen mit denen sich Bauteiltrager (2) und Werkzeuge
verschieben, drehen und im geringen Mal3e schwenken las-
sen.

Bei gleicher Geschwindigkeit und entgegengesetzter Bewe-
gungsrichtung von Oberkette (6) und Unterkette (7) dreht der
Bauteiltrager (2) auf der Stelle, bei gleicher Geschwindigkeit
und gleicher Bewegungsrichtung der beiden Ketten bewegt
sich der Bauteiltrager (2) ohne Rotation mit Kettengeschwin-
digkeit in Bewegungsrichtung und bei unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten und gleichen oder verschiedenen Bewe-
gungsrichtungen der Ketten ist eine Vielzahl von Kombina-
tionen aus Drehrichtung, Bewegungsrichtung, Transportge-
schwindigkeit und Drehzahl realisierbar.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine beispielhafte Vorrichtung zum insbeson-
dere rotierenden Transport von Bauteilen oder Werk-
zeugen entlang einer Ketten- oder Riemenbahn.

[0002] Zum Impragnieren der Wicklungen von Sta-
toren und Rotoren werden diese mit Impragnierhar-
zen betraufelt oder in diese getaucht. Damit diese
Imprégnierharze tUber den gesamten Umfang gleich-
maRig verteilt bleiben und zudem nicht abtropfen,
werden die frisch impragnierten Bauteile in entspre-
chende Rotation versetzt und dann unter Hitze geliert
und ausgehartet. In der Regel drehen die Bauteile
auch nach der Verfestigung der Impragniermasse um
gleichmaRige Warmeverteilung und spater gleichma-
Rige Abklhlung zu erreichen und so unnétige Span-
nungen zu vermeiden. Der Transport der Bauteile
erfolgt durch kontinuierliche oder schrittweise Vor-
schubbewegung. Beim Transport ist zu berlcksich-
tigen, dass die Bauteile mdglichst nur punktuell mit
der Transporteinrichtung beziehungsweise den Bau-
teiltrdgern in Berlihrung kommen.

[0003] An bestehenden Anlagen zum Impragnieren
von rotierenden Bauteilen erfolgt der Transport in der
Regel aufgrund der Temperaturbelastung und der ag-
gressiven Dampfe durch eine massive Kette in de-
ren Drehpunkte Bauteiltrdger insbesondere Spannd-
orne, Innenspannfutter oder dhnliche Spannelemen-
te fest oder l6sbar eingebunden sind. Die Bauteil-
trager sind in der Kette drehbar gelagert und verfi-
gen Uber zumindest ein Kettenrad mit dem sie mit-
tels Antriebskette in Rotation versetzt werden. Mus-
sen die Bauteiltrdger austauschbar sein, ist in den
Drehpunkt der Kette statt des drehgelagerten Spann-
dorns eine gelagerte Hilse mit zusatzlicher Koppel-
stelle und Fixiereinrichtung eingebracht. Die bekann-
ten Lésungen sind aufgrund dieser Bauweise und
dem damit vorgegebenen Transportverfahren unfle-
xibel und erlauben keine unterschiedlichen Abstan-
de zwischen den Werkstiicken und damit auch kei-
ne unterschiedlichen Verweilzeiten in den Durchlauf-
6fen und Kihlistrecken. Die bekannte Funktionsweise
erlaubt nur eine durchgehende Kette je Anlage und
verhindert oder erschwert so einen mdglichen modu-
laren Aufbau dieser Anlagen. Harzdampfe und Harz-
tropfen sind zudem flr Lager und Koppelstellen be-
sonders problematisch und flihren zu Ausfallen. Zu-
dem ist der Bauaufwand der massiven Kette beacht-
lich.

[0004] Fir Produktionsmaschinen mit kontinuierli-
cher Rotation der Bauteile ist in der Publikation
JP 2000-117640 A ein Transportsystem flr runde
Bauteile vorgestellt bei dem die Bauteile linear unter
vorgegebener Rotation transportiert werden kénnen.
Diese Schrift stellt jedoch keine Lésung fur unférmi-
ge Bauteile vor, die nur mittels Bauteiltrager wéahrend

des Transports rotieren kénnen, gelagert sind und ge-
nau positioniert werden.

[0005] Weiter wird auf die Offenlegungsschrift mit
dem Aktenzeichen DE 25 14 792 A1 verwiesen, die
ein Transportsystem zum Vereinzeln von Bauteilen
oder Verpackungen verweist. Ein in Bewegungsrich-
tung frei wahlbarer Transport und zudem eine varia-
ble Rotation der zu transportierenden Bauteile ist bei
der vorgestellten L6sung ebenso wenig moglich wie
die Lagerung von Bauteilen fiir eine gegenlber der
Transportbahn bertihrungslose Bewegung und Rota-
tion.

[0006] Zielsetzung der neuen Loésung ist deswegen
ein flexibles Transportsystem zu schaffen, das so-
wohl schrittweisen als auch kontinuierlichen Trans-
port in beiden Richtungen erlaubt und dabei in Ge-
schwindigkeit und Drehrichtung unabhangig ist. Wei-
ter soll das neue System keine Lager zwischen Kette
und Spanndorn besitzen, und Bauteile ohne Koppel-
stelle ein- und ausschleusen kénnen. Die Absténde
zwischen den Spanndornen sollen flexibel sein und
den BauteilgréRen angepasst werden kénnen. Das
Transportsystem soll modular sein, dies bedeutet, die
Ubergabe der Bauteiltrager und damit der Bautei-
le von der Transportkette eines Anlagenteils auf die
Transportkette eines anderen soll bei kontinuierlicher
Rotation mdglich sein.

[0007] Erfindungsgemal ist diese Aufgabe durch ein
Verfahren wie in Anspruch 1 und eine Vorrichtung
entsprechend Anspruch 4 beschrieben geldst. Die je-
weils folgenden Anspriiche zeigen Weiterbildungen
auf.

[0008] Beim erfindungsgeméalen Verfahren ist der
Bauteiltrager, meist eine Spann- oder Fixiervorrich-
tung fur Statoren und Rotoren von Elektromotoren,
starr mit zwei Kettenrddern verbunden. Jedes der
beiden Kettenrader greift in zwei gegeniberliegende
Ketten ein. Die oberen Ketten an beiden Kettenra-
dern werden dabei vorzugsweise von Antriebsketten-
radern angetrieben, die starr auf einer Antriebsachse
sitzen. Fir die unteren Ketten gilt das Gleiche. Das
vorgeschlagene Verfahren erlaubt es aufgrund die-
ses Aufbaus die unteren Ketten gegeniliber den obe-
ren Ketten mit einer anderen Geschwindigkeit und
Bewegungsrichtung zu bewegen. Daraus ergibt sich
ein Transportverfahren mit Folgenden Mdglichkeiten:

Bei gleicher Bewegungsrichtung und gleicher
Geschwindigkeit wird der Bauteiltrdger mit den
beiden Kettenrddern ohne Rotation in die jewei-
lige Bewegungsrichtung der Kette transportiert.

[0009] Bei entgegengesetzter Bewegungsrichtung
und gleicher Geschwindigkeit der unteren und oberen
Ketten dreht sich der Bauteiltrdger ohne seine Posi-
tion zu verlassen. Die Drehrichtung lasst sich durch
Umkehr der Kettenbewegungsrichtung umkehren.
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[0010] Bewegen sich die unteren und die oberen
Ketten unterschiedlich schnell und wahlweise auch in
gleiche oder unterschiedliche Richtungen, so lassen
sich daraus sédmtliche Kombinationen von Fortbewe-
gung und Rotation generieren. Die Drehrichtung des
Werkstickes, dessen Geschwindigkeit, die Richtung
des Transportes und die Transportgeschwindigkeit
sind damit zu jedem Zeitpunkt veranderlich.

[0011] Der Bauteiltrager bendtigt weder fir den
Transport noch fur die Rotation ein Lager. Die Ket-
tenrader selbst sind Antrieb und Lagerung zugleich.

[0012] Das neue Verfahren erlaubt zusatzlich das
Ein- und Ausschleusen von Bauteiltrdgern mit Werk-
stlick ohne Koppelstelle, beispielsweise durch Veran-
derung des Abstands zwischen den oberen und un-
teren Ketten. Da die rotierenden Bauteiltrdger nicht
wie bei den bisherigen Losungen fest in die Ketten in-
tegriert sind, kbnnen die Abstédnde von Bauteiltréger
zu Bauteiltrager unter Bericksichtigung der Werk-
stlick- und KettenradgréRe beliebig verandert wer-
den. Die Anpassung auf unterschiedliche Bauteiltra-
ger und WerkstlickgrofRen ist damit méglich.

[0013] Das vorgeschlagene Verfahren mit dem ent-
sprechenden Aufbau ermdglichen es zudem rotieren-
de Bauteiltrdger mit Bauteilen ohne Unterbrechung
der Rotation von einem Kettentrieb zu einem anderen
zu ubergeben und so ganze Transportsysteme auf-
zubauen. Weiter ist bei unter stetiger Rotation her-
zustellender Bauteile ein modularer Aufbau von An-
lagen mdglich, da jedes Modul seine eigene Trans-
porteinrichtung fur die rotierenden Werkstlicke haben
kann.

[0014] Das anhand von Ketten und Kettenrader be-
schriebene Verfahren ist in gleicher Weise auch mit
Riemen, insbesondere Zahnriemen, und Riemenra-
der moglich. Fur Seile und Seilrader ist es nicht aus-
zuschliel3en.

[0015] Die Vorrichtung zur Umsetzung des Verfah-
rens wird auf Basis von Ketten und Kettenrader be-
schrieben, da diese Elemente gut aus hitzebestandi-
gen und chemisch resistenten Materialien hergestellt
werden und damit fir Ofen und chemische Stoffe be-
sonders geeignet sind. Vorgeschlagen werden ins-
besondere Ketten, die lange Lebensdauer aufweisen
und ohne Schmierstoffeinsatz betrieben werden. Fir
hohe Beanspruchung werden insbesondere Triplex-
ketten vorgeschlagen, dabei handelt es sich um Drei-
fachketten mit den Ublichen Teilungen von beispiels-
weise /2", %" und 1" mit drei Uber die Breite verteilte
Rollen und zwischengebauten Verbindungsgliedern.
Vorgeschlagen wird die Kettenrader der Bauteiltréger
in der mittleren Kettenreihe laufen zu lassen und die
Antriebskettenrader sowie die Umlenkkettenrader als
Zweifachkettenrader in die duReren Kettenreihen ein-
greifen zu lassen. Die Kettenrollen auf den duf3eren

Kettenreihen kdnnen alternativ auch zur Krafteinlei-
tung auf Umlenkradien und Flhrungsleisten dienen.
Werden an der Kettenaullenseite nur schmale Ver-
bindungsglieder eingesetzt, dienen die Rollen der du-
Reren Bahnen als Lager zur Kettenflhrung beispiels-
weise in Fuhrungsleisten. Durch die Aufteilung der
Bahnen kommt es zu keinen gegenseitigen Beein-
trachtigungen der fixen Antriebs- und Fihrungsele-
mente mit den mobilen Bauteiltrégern.

[0016] Bei maandernden Verlauf der Transportlinie
und damit der Ketten ist auf stets gleichen Abstand
zwischen der beiden auf ein Kettenrad des Bauteiltra-
ger einwirkenden Ketten zu achten. Bei geraden Stre-
cken insbesondere bei horizontalem Verlauf kann
dies durch Auflageleisten oder Fuhrungsleisten un-
terstitzt werden. An Bdgen lassen sich die inneren
Ketten durch Kettenréder und die &ulReren durch Fuh-
rungsleisten mit entsprechendem Radius fiihren.

[0017] Zur kontrollierten Ubergabe eines Bauteiltra-
gers mit Kettenrader von einer Transporteinheit auf
eine andere sind die Zweifachkettenrdder moglichst
klein zu wahlen, damit die Kettenrader des Bauteiltra-
gers stets im Eingriff bleiben. Weiter wird vorgeschla-
gen den Ubergang von Oberkette zu Oberkette und
von Unterkette zu Unterkette um die Ubergangsweite
zu versetzen. Zusatzlich empfiehlt es sich am Uber-
gang Gleitleisten zu installieren, die die Position des
Bauteiltragers zwischen den Ketten auch am Uber-
gang sicherstellen.

[0018] Die Ober- und Unterketten werden getrennt
angetrieben. Die Antriebe befinden sich vorzugswei-
se am Ende der Foérderstrecke. Es werden Ketten-
spanner vorgeschlagen, die paarweise jeweils auf
das Lostrum der Kette wirken.

[0019] (Bei Realisierung eines maandernden Ket-
tenverlaufes, zur besseren rdumlichen Nutzung von
R&umen, ist der vertikale Verlauf dem horizonta-
len vorzuziehen, da die Bauteiltragermassen und die
Werkstiickgewichte sowie resultierende Momente im
Wesentlichen als Zugkréfte und nicht als Biegekrafte
auf die Kette einwirken.)

[0020] Der Bauteiltrger besteht vorzugsweise aus
einem Rohr, auf dem aul3en in geeignetem Abstand
zwei Kettenrader fixiert sind. Im Inneren ist eine ein-
seitig ausragende Fixiervorrichtung positioniert, die
vorzugsweise von der entgegengesetzten Seite be-
tatigt wird. Optional sind auch Fixiervorrichtungen an
beiden Enden des Bauteiltrégers fixiert, was zu ei-
ner gleichméaRigeren Belastung des Bauteiltragers
und der Ketten flhrt und doppelte Transportkapazitat
bringt.

[0021] Das vorgeschlagene Verfahren und die Vor-
richtung lassen sich auch mit einer einbahnigen Rol-
lenkette, mit Rundstahlketten und mit Riemen, ins-
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besondere Zahnriemen realisieren. Bei einer Rund-
stahlkette werden Taschenrader als Antriebs- und
Umlenkrader verwendet, wahrend auf dem Bauteil-
trager Rader sitzen, die in die Glieder der Rundstahl-
kette eingreifen.

[0022] Anstatt mit Bauteilen kbnnen zumindest ein-
zelne Bauteiltrdger mit Werkzeugen wie Bursten,
Schleifelemente oder Disen ausgeristet sein und
aufgrund des moglichen rotatorischen Antriebs Arbei-
ten entlang der Strecke verrichten. So kann ein Bau-
teil beispielsweise wahrend des Erhitzens im Durch-
laufofen gleichzeitig gebirstet werden. Auch der Bau-
teiltrager selbst kann als Werkzeug ausgebildet sein.

Fig. 1 zeigt ein vereinfachtes Transportsystem
bestehend aus ??? Transporteinheiten in der
Hauptansicht

Fig. 2 zeigt ein vereinfachtes Transportsystem
in der Seitenansicht

Fig. 3 zeigt einen beispielhaften Bauteiltrager
mit aufgesetzten Bauteil

Fig. 4 zeigt den versetzten Ubergang von Ober-
kette und Unterkette zwischen zwei Transport-
einheiten mit Dreifachkette

[0023] Nachfolgend werden das erfindungsgemaliie
Verfahren und eine beispielhafte erfindungsgemale
Vorrichtung anhand der Fig. 1 bis Fig. 4 beschrieben.

[0024] Bisher werden Bauteile, insbesondere Stato-
ren und Rotoren von Elektromotoren, die wahrend
des Impragnierens mit Harz und beim anschlielen-
den Gelieren und Aushéarten kontinuierlich gedreht
werden, um das Abtropfen des fliissigen Harzes oder
ungleichmaRige Verteilung zu verhindern, mit einer
walz- oder gleitgelagerten Fixiervorrichtung kontinu-
ierlich oder schrittweise von einer Station zur anderen
bewegt und dabei von einem zusétzlichen Kettenan-
trieb in Rotation versetzt.

[0025] Das neue Verfahren zum Transportieren von
Bauteilen mittels Bauteiltrdger 2 unter kontinuierli-
cher Rotation erlaubt erstmalig beide Funktionen oh-
ne Lager hierfir zu erfillen. Zusatzlich waren bisher
fir Losungen mit austauschbaren Bauteiltrdgern spe-
zielle Kupplungen und Betatigungen zum Koppeln
und Entkoppeln fir den Austausch und zusatzliche
Betatigungseinrichtungen fiir die Koppelung notwen-
dig. Auch diese Funktion ist mit dem neuen Verfah-
ren einfach dadurch gegeben, dass der mit zumin-
dest zwei Kettenradern 3 starr verbundene Bauteiltra-
ger 2 zwischen vier Ketten, vorzugsweise Dreifach-
ketten 5 sitzt und am Ende einer Forderstrecke oder
durch Erhéhung des Kettenabstandes ein- oder aus-
laufen kann. Alle auf den Bauteiltrager 2 einwirken-
den Krafte und Momente werden von den vier ihn po-
sitionierenden Dreifachketten 5 aufgenommen. Das
neue Verfahren ermdglicht es, durch zwei gesondert

angetriebene Kettenpaare, zwei Oberketten 6 auf der
einen Seite der Kettenrader 3 und zwei Unterketten
7 auf der anderen Seite, eine variable Anzahl von
Bauteiltragern 2 aufzunehmen, zu transportieren und
anzutreiben. Dies funktioniert nur, weil variabler Ab-
stand zwischen den Bauteiltrdgern 2 mdglich ist.

[0026] Durch den Einsatz von Dreifachketten 5 las-
sen sich Kollisionen zwischen den Stationaren An-
triebs- und Umlenkradern sowie den Fihrungsleis-
ten mit den mobilen Kettenrddern des Bauteiltragers
oder Werkzeuges dadurch vermeiden, dass es sich
bei den Antriebs- und Umlenkradern um Zweifachket-
tenrader 4 handelt, die in die duferen Bahnen und
die Kettenrader 3 auf den Bauteiltragern 2 in die mitt-
lere Bahn eingreifen.

[0027] Wird mit einer einbahnigen Oberkette 6 und
Unterkette 7 gefahren, so sind entweder die vom
Bauteiltrager 2 passierten Antriebs- und Umlenkra-
der, oder die auf dem Bauteiltrager 2 fixierten Ketten-
rader 3 als Taschenrader auszufiihren um Beriihrung
von stationdren und bewegten Radern auszuschlie-
Ren.

[0028] Das vorgeschlagene Verfahren auf Basis des
besonderen Aufbaus des vorgeschlagenen Ketten-
transportsystems ermdglicht durch unterschiedliche
Bewegungsrichtung und Geschwindigkeit von Ober-
ketten 6 und Unterketten 7 folgende Bewegungen
des Bauteiltragers 2 oder eines entsprechend einge-
setzten Werkzeuges.

[0029] Die Oberkette 6 und die Unterkette 7 bewe-
gen sich in gleicher Richtung und mit gleicher Ge-
schwindigkeit. Daraus folgt ein Transport des Bauteil-
tragers 2 ohne Rotation in Bewegungsrichtung der
Ketten mit Kettengeschwindigkeit.

[0030] Die Oberkette 6 und die Unterkette 7 bewe-
gen sich in entgegengesetzter Richtung mit gleicher
Geschwindigkeit. Daraus folgt eine reine Rotation
des Bauteiltrdgers 2 ohne Weitertransport des Bau-
teiltréagers 2.

[0031] Die Oberkette 6 und die Unterkette 7 be-
wegen sich in entgegengesetzter Richtung mit un-
terschiedlichen Geschwindigkeiten. Aus dem Ge-
schwindigkeitsunterschied ergibt sich Transportge-
schwindigkeit des Bauteiltrdgers 2. Aus der Bewe-
gungsrichtung und ob die Oberkette 6 oder die Unter-
kette 7 schneller lauft resultiert die Bewegungsrich-
tung. Aus der Geschwindigkeit der langsameren Ket-
te folgt in Abhangigkeit vom Durchmesser des Ket-
tenrades 3 auf dem Bauteiltrdger 2 die Drehzahl und
aus der Bewegungsrichtung die Drehrichtung.

[0032] Die Oberkette 6 und die Unterkette 7 bewe-
gen sich in gleicher Richtung mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten. Aus dem Geschwindigkeitsun-
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terschied ergibt sich in Abh&ngigkeit vom Durchmes-
ser des Kettenrades 3 auf dem Bauteiltrédger 2 die
Drehzahl. Aus der Bewegungsrichtung der Ketten re-
sultiert die Bewegungsrichtung des Bauteiltragers 2.
Die Geschwindigkeit des Bauteiltrager 2 ergibt sich
aus der Geschwindigkeit der langsameren Kette zu-
zuglich der Differenzgeschwindigkeit von Oberkette 6
und Unterkette 7 dividiert durch 1.

[0033] Die vorgeschlagene Verfahrens- und Bau-
weise erlauben das Einschleusen und Ausschleu-
sen von Bauteiltragern 2, Werkzeugen und Bautei-
len ohne Trenn- und Kopplungsstelle. Die Fahigkeit
der Ubergabe von Bauteiltrdgern 2 von einer Trans-
porteinheit 1 auf die nachste durch einfaches Aus-
laufen aus dem einen Kettensystem bei nachfolgen-
dem oder gleichzeitigen Einlaufen in das nachste Ket-
tensystem ermdglicht einen durchgehenden Bauteil-
transport ohne Handhabungseinrichtungen wie Ro-
boter Uber verschiedene Anlagenteile bzw. Trans-
porteinheiten 1 hinweg. Damit ist erstmals ein mo-
dularer Aufbau einer Anlage mit Kettenférderung mit
kontinuierlich rotierenden Bauteilen oder Werkzeu-
gen moglich.

[0034] Die Aufnahme der auf den Bauteiltrager 2 ein-
wirkenden Krafte und Momente ohne Lager ist durch
die feste Verbindung von zwei Kettenradern 3 mit
dem Bauteiltrager 2 im Abstand der beiden Oberket-
ten 6 und der beiden Unterketten 7 mdglich, die in
gegeniberliegende Oberketten 6 und Unterketten 7
eingreifen, welche den Abstand des Wirkkreises des
Kettenrades 3 haben.

[0035] Geringfligige Schragstellung des Bauteiltra-
gers 2 lasst sich dauerhaft durch versetzte Zahnaus-
richtung der beiden Kettenrader 3 auf dem Bauteiltra-
ger 2 erreichen, temporar ist dies durch geringfligiges
Verschieben der hinteren Oberkette 6 und Unterkette
7 gegenuber den vorderen Ketten mdglich.

[0036] Begrenzte Neigung des Bauteiltrédgers 2 ist
beispielsweise durch geringfligiges Anheben der hin-
teren Ketten und entsprechendes Absenken der vor-
deren Ketten realisierbar.

[0037] Damit ein ununterbrochener Antrieb am
Ubergang von einer Transporteinheit 1 mit Kettenan-
trieb auf eine andere Transporteinheit 1 mit eigenem
Kettensystem sichergestellt ist sind richtige Gréen-
verhéltnisse zwischen Umlenkradern und dem auf
dem Bauteiltrager 2 sitzenden Kettenrad 3 notwen-
dig, so dass es noch vor dem Verlassen des Eingriffs
aus der Kette der vorgeschalteten Transporteinheit 1
zum Eingriff mit der Kette der nachfolgenden Trans-
porteinheit 1 kommt. Den reibungslosen Ubergang
kann ein Versatz des Ubergangs zwischen den Ober-
ketten 6 zu den Unterketten 7 und/oder die zusatzli-
che Einbringung von Gleitleisten 9, die den Bauteil-
trager 2 auf Kurs halten.

[0038] Beim bevorzugten vertikalen Verlauf der Ket-
ten sind nur Umlenkelemente in Form von Kettenra-
dern und bogenférmigen Gleitleisten 9 an den Um-
lenkungen nétig. Bei horizontalen Verlauf der Ketten
empfiehlt es sich in regelmaRigen Abstanden Ketten-
rader oder Fuhrungsleiten zur Kettenpositionierung
zu verwenden.

Bezugszeichenliste

1= Transporteinheit

2= Bauteiltrager

3= Kettenrad

4= Zweifachkettenrad

5= Dreifachkette

6= Oberkette

7= Unterkette

8= Fuhrungsleiste

9= Gleitleiste
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transport und Antrieb von Bau-
teilen und Werkzeugen dadurch gekennzeichnet,
dass Lagerung, Antrieb und Positionierung eines
Bauteiltragers (2) von zumindest zwei fest mit dem
Bauteiltrager (2) verbundenen Radern, insbesondere
Kettenrader (3), Ubernommen werden, die in vier ins-
besondere angetriebene Ketten eingreifen mit denen
sich Bauteiltrdger und Werkzeuge verschieben, dre-
hen und im geringen Male schwenken lassen.

2. Verfahren zum Transport und Antrieb von Bau-
teilen und Werkzeugen nach Anspruch 1 dadurch
gekennzeichnet, dass insbesondere die Antriebs-
rader fur die beiden Oberketten (6) und die bei-
den Unterketten (7) jeweils auf einer Achse sitzen
und jeweils Uber einen eigenen Antrieb verfiigen und
die Antriebe fir die Ober- und Unterketten (7) un-
terschiedliche Drehrichtungen und Geschwindigkei-
ten haben koénnen, wobei der Bauteiltrdger (2) bei
gleicher Geschwindigkeit und entgegengesetzter Be-
wegungsrichtung von Oberkette (6) und Unterkette
(7) auf der Stelle rotiert, bei gleicher Geschwindig-
keit und gleicher Bewegungsrichtung von Oberket-
te (6) und Unterkette (7) der Bauteiltrager (2) oh-
ne Rotation mit der Kettengeschwindigkeit in Be-
wegungsrichtung transportiert wird und bei unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten und gleichen oder
verschiedenen Bewegungsrichtungen von Oberket-
te (6) und Unterkette (7) eine Vielzahl von Kombina-
tionen aus Drehrichtung, Bewegungsrichtung, Trans-
portgeschwindigkeit und Drehzahl vollfiihrt werden.

3. Verfahren zum Transport und Antrieb von Bau-
teilen und Werkzeugen nach den Anspriichen 1 und 2
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dadurch gekennzeichnet, dass Bauteile und Werk-
zeuge in Kombination und mit vorwéhlbaren Abstan-
den die gleiche Strecke durchlaufen und das Bauteil
so wahrend des Transportes, des Gelier- und Aus-
hérteprozesses sowie wahrend des Abkuhlens gerei-
nigt, beschichtet oder bearbeitet wird.

4. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bautei-
len, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwiegend
unter fortwahrender Rotation nach zumindest einem
der Anspriiche 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet,
dass der Bauteiltrager (2) Lagerstellen und Antriebs-
elemente in Form von mindestens zwei im Abstand
voneinander fest positionierten Kettenradern (3) auf-
weist und jedes Kettenrad (3) in eine Oberkette (6)
und eine Unterkette (7) eingreift.

5. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwahrender Rotation nach Anspruch 4
dadurch gekennzeichnet, dass die Oberketten (6)
ebenso wie die Unterketten (7) Uber eine gemein-
same Antriebsachse und gesonderte Antriebe verfii-
gen, wobei die Oberketten (6) mehrerer Transport-
einheiten (1) wahlweise mit einem Antrieb verbunden
sind, ebenso wie die Unterketten (7) und als Fuh-
rungselemente der Ketten vorzugsweise Fihrungs-
leisten (8) und Zweifachkettenrader (4) eingesetzt
sind.

6. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bautei-
len, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwiegend
unter fortwahrender Rotation nach zumindest einem
der Anspriiche 4 und 5 dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausschleusstellen und die Einschleusstellen
Uber eine manuell oder automatisch betatigte Ketten-
positioniereinrichtung mit Kettenlangenkompensati-
on an den Oberketten (6) und/oder Unterketten (7)
verfigen, oder diese am Anfang einer und am Ende
einer Transporteinheit (1) positioniert sind.

7. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwadhrender Rotation nach zumindest
einem der Anspruche 4 bis 6 dadurch gekennzeich-
net, dass eine Anlage aus mehreren unabhéangigen,
modular aufgebauten Transporteinheiten (1) besteht,
die von den Bauteiltragern (2) passierbar sind und
die Ubergénge an den Unterketten (7) zu denen
der Oberketten (6) vorzugsweise versetzt angeordnet
sind, wobei vorgeschlagen ist an den Ubergangsstel-
len von einer auf die andere Kette, Gleitleisten (9) als
Ubergangselemente zu fixieren.

8. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwdhrender Rotation nach zumindest
einem der Anspruche 4 bis 7 dadurch gekennzeich-
net, dass es sich bei den Ketten vorzugsweise um
Dreifachrollenketten handelt, wobei die Antriebs- und

Umlenkrader vorzugsweise durch ein Zweifachket-
tenrad (4) in die &ulReren Bahnen und das Kettenrad
(3) auf dem Bauteiltrager (2) in die mittlere Bahn ein-
greifen und die dufReren Rollenbahnen vorzugswei-
se in Fuhrungsbahnen und auf Stitzleisten laufen,
wobei die Dreifachkette (5) optional statt der AuRRen-
laschen nur Scheiben und Sicherungselemente auf-
weist.

9. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwahrender Rotation nach zumindest
einem der Anspriiche 4 bis 8 dadurch gekennzeich-
net, dass es sich bei den Ketten um einbahnige Ket-
ten, insbesondere Rollenketten oder Rundstahlket-
ten handelt, wobei zumindest die Umlenkrader oder
die Kettenrader (3) auf dem Bauteiltrager (2) als Ta-
schenrader ausgeformt sind.

10. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwadhrender Rotation nach zumindest
einem der Anspriche 4 bis 9 dadurch gekennzeich-
net, dass die Ketten durch Riemen, insbesondere
Doppelzahnriemen, und die Kettenrader (3) durch
Riemenrader ausgetauscht sind, oder die Ketten
durch Seile und die Kettenrader (3) durch Seilrader
ersetzt werden.

11. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwahrender Rotation nach zumindest
einem der Anspriche 4 bis 10 dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bauteiltrager (2) iber zumindest
eine Positionier- und/oder Spannvorrichtung mit ma-
nueller oder automatischer Betatigung verfiigt, wobei
die Spannvorrichtung vorzugsweise einen Energie-
speicher in Form einer Feder aufweist.

12. Vorrichtung zum flexiblen Transport von Bau-
teilen, insbesondere Statoren und Rotoren, vorwie-
gend unter fortwahrender Rotation nach zumindest
einem der Anspriche 4 bis 11 dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bauteiltrager (2) mit automati-
schen oder manuellen Werkzeugkoppelstellen aus-
gestattet ist, oder durch ein Werkzeug ersetzt ist, auf
dem die Kettenrader (3) fixiert sind.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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