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{54) - Transportsinrichtung zum Weitergeben und zur Lageénderung voh Werkstiicken

(57) Die Erfindung betrifft eing Transporteinrichtung zum Weitergeben, Ordnen und Umorientieren von vorzugsweise
flachigen Werkstiicken in Bearbeitungs-, Priif- und Montageprozessen. Ziel der Erfindung ist es, die Integration der

" Handhabungsvergénge ,Weitergeben”, ,Ordnen” bzw. ,Umorientieren” in einer Transporteinrichtung ohne
Zwischenschaltung eines Manipulators zu schaffen. Aufgabe der Erfindung ist es, die auf einer Transporteinrichtung
liegenden flachigen Werkstiicke wéhrend der Forderbewegung um eine senkrechte Achse zu drehen, ohne den

‘ Férdervorgang zu unterbrechen. Erfindungsgemal wird.die Aufgabe dadurch geldst, dal an einer o
Transporteinrichtung mit mehreren parallel zueinander éngebrdheten endlosen Transportbéndern, alle
Transportbander einzeln drehzahlgesteuert antreibbar sind und durch relative Geschwindigkeitsénderungen.der

" einzelnen Transportbander unteréinander im Verlaufe einer Forderbewegung die Werkstiicke auf dem Obertrum in-
einer definierten Lage gehalten bzw. durch Drehung um eine senkrechte Achse in eine definierte Lage gebracht
werden. ' ‘ - : -
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Erfindmngeachreibung g

Titel der Erflndung

-Transporteinrichtung Zunt Weitergeben und zur Lageanderung
~‘von. Wérkstucken - L

: Anwendungsgebiet der Erfindung S

- Die Erfindung betrifft eine Tranaporteinrichtung, insbesonn
'~dere zum Weitergebem, ‘Ordnen und Umorientieren von . vorzugaw
welse fl&chigen flgurellen Werkstﬁcken in automatisierten Ben
arbeitungs~ Prufu oder Montageprozesmene o ’

Charakteriatik der bekannten technischen L@sungen

3Nach der DE-O0S 30 42 538 18t eine Transporteinrichtung be-
kannt, die mittels mehreren parallel zueigander engeordneten,
'angetrlebenen, “endlosen Transportbandern Tranaportgut trang-

" portiert baw, zeitweise bevorratet. Die endloaen Transportbann
Ader weisen nur auf einer Teillénge TranaportgutwAuflagen auf’
und die unabhéingig voneinender angetriebenen‘Transportbénder R

dienen zur Bevorraiung, de wechselweise jeweils des eine

: Transportband beschickt und angetrleben wird,

Diese Anordnung ist nicht geeignet ‘die auf dem Transportband
befindllchen Teile zu ordnen bzw. zu drehen und weiterzulei-
-ten,.da die Transportbander keine glatten Fléchen aufweisen

- und jeweils zwei Transportbénder mit der gleichen Drehricha'

l tung und Geschw1ndigkeit angetrieben werdeno
" Desweiteren ‘gind Logungen bek&nnt, die die Lage der Werkstﬁcke



: ‘Z
1'auf der Tranaportelnrlchtung mittela dazu geeigmeten Erk@n« |
nungssystemen orten und durch die nachfolgenden Handh&beeinm
richtungen das Werkstuck in eine entsprechende Lage brlngeno
Nachteilig ist bei diesen Losungen, daB die Zeit fiir das Ma-
’nipulieren in die richtige Lage innerhalb @ea Zubrlngezyklus
liegt, wodurch die Zykluszeit verléngert wird. :
Bin weiterer Nachteil besteht dar1n9 dag bei gr@ﬁeren flaehiw
gen Werkstiicken das Manipulleren erschwert wird und unter Ui~
gténden ein im Wirkberelch ﬁberdimen91oni@rt@r M&nipulater '
emngesetzt werden muB.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, die Integr&tion &er Handham
bungsvorgénge "Weltergeben" und "Ordnen® bzw. "Hmorientieren“
~in einer weltgehend universellen Transporteinrichtung fiir
vorzugsweise fléchige Werkstiicke zu schaffen, sodalB dem Maniu
pulator bereits die Werkstiicke lagerlchtig angebcten werden ,

~ oder die Teile ohne Zwisch@nschaltung eines Hanipulators le-

gerlchtlg in die Bearbeltungselnheit gegeben W@Td@ﬁa

Darlegung des Wesens der Erflndung

- Aufgabe der Erfindung ist es, dle auf einer Transporteanricha
tung liegenden flichigen flgurellen Werkstiicke wéhrend der
Porderbewegung ohne gzusitzliche Eandh&beeinrichtungen in eine

definierte Lage um eine senkr@chte Achse zu bringen bzw. zu

" halten, ohne den Poérdervorgang dabel zu unterbrechen.
Erfindungsgemaﬁ wird die Aufgeabe dadurch gelbst, deB an einer
TransPortelnrlchtung mit mehreren parallel zu@inander ange-
ordneten endlosen Transportbéndern, alle Er&nspnrtbﬁnder ein=-
zeln drehzahlgesteuert antreibbar sind wnd durch rel&tive Ge=
schmindigkeitaénderungen der einzelnen Transportb&nder unteru
einander im Verlaufe einer Pérderbewegung die W@rkﬁtﬁcke auf
dem Obertrum in einer definierten Lage gehalten bzw. durch
Drehung um eine genkrechte Achse in eine definierte Lage ge-
bracht werden. Der Obertrum aller Einzelb&mderg die Zo B. auch
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Keilriemen sein k®nnen, werden vbrzugsweisé mittéis Pﬁhrungs-
veinrichtungen unterhalb der Pransportbénder in einer einheit-
}1ichen bogenfdrmigen Bahn gehalten, godaB die Reibungskrafte
entlang einer durch den Schwerpunkt verlaufenden Linie des
Teiles am grofiten sind und die Drehung um die senkrechte
“Achse bewirken. Die Einzelantriebe erzeugen fiir die Forder-
‘bewegung unterschiedllche9 proportion&l zum Abstend vom - BN
Schwerpunkt verlaufende Geschwindigkeiten der Einzelbénder,
Das Ordnen der einzeln enkommenden Werkstucke wird dadurch :
erreicht, daf die durch eine z. B. optisohe_Werkstﬁckerken»
'_‘nungseinrichtung bekanntér Bauart gewonnenen Informetionen
fiber die Werketlicklage am Beginn des Fﬁrdervorganges verwens
det werden, um die Einzelantriebe zu steuern. ' '
Anstelle einer direkten Auflege des Werkstlcks auf den schme-
len Elnzelbéndern besteht bei ferramagnetmschen Werkstiicken
‘auch die Moglichkelt, das Gleiten und Drehen,auf einer Uber
“'dem Obertrum ‘befindlichen unmagnetischen Platte, durch Magnet-‘
kréfte zu raalisieren, wobel unterhalb dieser Platte schmale
mit Magneten besetzte Einzelbénder in der erfindungsgemaﬁen R
Art 1aufen¢ ' v S , .

'Ausfuhrungsbeispiel

Nachfolgend sind Auﬁfﬁhrungsformen der Erfindung anhand der
beigefiigten Zeichnungen néher erlauterto

Figur 1: Gesamtansicht der Werkstdckhandhabeelnrichtung

Figur 2: Schnitt durch die Fdrder@inrlchtung bei einer einw
heitlichen bogenformigen Bahn

Figur 3: Schnitt durch die mit Magneten besetzten Einzelbén—
- der der Firdereinrichtung ‘ '

Wie die Fig. 1 zeigt, treiben die Einzelmotoren 4 je ein
schmales, parallel laufendes Einzelband 1 an und bewegen da~
mit des Werkstick 5 durch ein Werkstﬁckerkennungssystem -
Dabei werden Informationen gewonnen, die im Rechner und -
Ste@ergerét'B ausgewertet und in Steuerbefehle umgesetzt
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kwerdene Die Steuerbafehle enthalten die- stufenlose Anderung .
der Drehzahl der eingelnen Antriebe 4 und die Zeitdeuer der
f Anderung Durch die unterschiedlichen Fdrdergeschwindigkeiu
ten der Elnzelbander 1 wird das Werkstilck 5 gedreht und be-
findet gich nach Abl&uf einer kurgzen Zeit an einer anderen
Stelle des Bandes in einer neuen Lage T, die immer mehr der
. gewinschten, do he programmlerten Lage entgprichto

" instelle eines schmalen Einzelbendes kenmn, wie in Fig. 3 ge~
‘.zeigt9 auch ein mit Megneten 8 besetztes Band 1 laufen uwd
das auf einer unmagnetlschen Unterlage 10 1iegende Werkstﬁck
5 durch Megnetkraft bewegen. Das Prinzip der Erzeugung einer
Drehbewegung des Werksiiickes 5 wirkt wie bereits beschrieben,
indem mehrere schmale parallel 1aufende Binder 1 durch Ein-
. zelantriebe 4 drehzahlgesteuert bewegt werden und ihre Infor-

" mation ilber Rechner und Sﬁeuergerat aus der Obaekterkennungs-

' einrichtung 2 bezieheno i /
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Erfindungsanspruch

1e

Transportelnrichtung zum Weitergeben und zur Lagedinderung
von Werkstiicken, vorzugsweise fldchigen Werkstiicken, in
automatisierten Bearbeitungs-, Priif= und M@ntageprozessen,

. mit mehreren parallel zueinander angetriebenen endlosgen .

Transportbéndern und mit Férderung des Tranaportgutes auf
dem Obertrum der Transportbénder,

dadurch gekennzeichnet, daf S

alle Transportbénder (1) einzeln drehzehlgesteuert antreib—

_ bar sind und durch relative Geschwindigkeltstinderungen der

einzelnen Transportbinder (1) untereinander, im Verlaufe
einer Forderbewegung die Werkstiicke um eine senkrechte

.~ Achse auf dem Obertrum in. einer definierten Lage gedreht

24

Transporteinrichtung nach Punkt 1
‘dadurch gekennzelchnet, desB |

bzw. gehalten werden,'

vorzugsweise der Obertrum eller Tranaportbﬁnder mittels

Fiihrungseinrichtungen (8) unterhalb der Transportbhnder B

(1) in einer einheitlichen bogenformlgen Bahn gehalten .

Wirdn

3o

'Transportélnrlchtuné nach Punkt 1 und 2
dadurch gekennzenchnet dafB

-~ die Lageanderung (7) von unterschiedlichen, unterelnander

harmonierenden Geschwindigkeitsénderungen der Einzelbander

(1) durch Reibungskrafte erfolgt. L

../5/..



-

4, Transporteinrlchtung nach Punkt 1 bis 3
dadurch gekennzelchnet da8
die Geschwindigkeitsénderungen der Transpertbander, infolge
einer Objekterkennung mittels Werkatﬁckerkennungssystem (2)
iiber einen Rechner (3) wéhrend des Wei%ergabezyklugg gtu-
fenlos erfolgte S : -

5. Transporteinrichtung nech Punkt 1 bis 4
dadurch gekennzeichnet, daf
auf den elnzelnen Tranaportbandern M&gnate angeordn@t
gind, - ' ‘

6. Transporteinrichtung nech Punkt 1 bis 5
dadurch gekennzelchnet, daB

. die einzelnen Transportbander aua andlnsen magnetieeh@n .
Biindern. besteh@n. ’

Hierzu 1 Seite Zoichningen
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Fig.3
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