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iriangung einer permanenten und exakten Information (iber den augenblicklichen Standort des Produktes
vahrend des Transportvorganges in der Transporteinrichtung auf einfache Weise Eingriffe in den
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konomischer Gestaitung der Bauteile ein Produkt von der Transporteinrichtung entnommen und wieder
uriickgestelit werden kann, ohne den Transport anderer Produkte zu storen. ErfindungsgemiR sind daher

ehrere ein Transportnetz bildende Transporteinheiten vorgesehen, die Forderschnecken aufweisen, die mit
lingriffselementen von Produlcttragvorrichtungen zusam'menwirken, wobei eine Vielzahl von Trag- und

ihrungsrolien vorgesehen ist und jede Férderschnecke so antreibbar- ist, dal sie jederzeit in einer
estimmten Winkelstellung in Betrieb setzbar oder anhaltbar ist. — Fig.1 ~
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Transporteinrichtung

Anwendungsgebiet der Erfindung

- Die Erfindung betrifft eine Transporteinrichtung fir den
Transport und die Lagerung von Produkten, bei der die Pro-
dukte éuf Férderlinien oder -strecken in einem Transportnetz
zu ihrem Bestimmungsort befdrdert werden, wobei Vorrichtune

‘ gen zum Fiihren des zu einem Bestimmungsort in der Transport-

einrichtung zu befdrdernden Produktes vdrgesehen sind,

Charakteristik der bekannten technischen Ldésungen

Transporteinrichtungen fir den Transport und die Lagerung
von Produkten, bei denen die Produkte auf Forderlinien oder

-strecken in einem Transportnetz zu ihrem Bestimmungsort be-

foérdert werden, wobei Vorrichtungen zum Fiihren des zu sei-
nem Bestimmungsort in der Transporteinrichtung zu beférdern-
den Produktes vorgesehen sind, sind bereits bekannt, In be-
stimmten Transporteinrichtungen wird der Transportweg auf
der Grundlage von Daten gewdhlt, mit denen das betreffende
Produkt oder eine Produkttragvorrichtung versehen worden
ist. Es konnen Vorrichtungen fiir das mechanische, elektri~-
sche oder kontaktfreie Abtasten der Bestimmungsdaten und

fur die entsprechende Steuerung der Fdrdereinrichtungen der
Transporteinrichtung vorgesehen werden, so daB das Produkt
zu seinem Bestimmungsort gelenkt wird, In solchen Transport-
einrichtungen werden gewdhnlich Vorrichtungen zur Ausgabe
von Informationen dariber, daB das Produkt an seinem Be-
stimmungsort angekommen ist, vorgesehen,

Die bisher bekannten Transporteinrichtungen, die nach ver-
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schiedenen Prinzipien arbeiten, erlauben nicht, auf eine ein-
fache Weise eine permanente und exakte Information dariber
1] geben,kwo in der Transporteinrichtung sich das Produkt
'»wéhfend des Transportvorgangs in-einem bestimmten Moment be-
findet, und deshalb gestatten sie auch nicht die Umdirigie-
rung des Produktes in einem willkirlichen Augenbiick zu einem
anderen Bestimmungsort oder erforderlichenfalls zu einem Ab-
stellplatz. Die bekannten Anordnungen gestatten daher keine
gelegentlichen, auf einfache Weise durchfithrbaren Eingriffe
in den TransportprozeB, um zum Béispiel auf Grund eines
dringenden Auftrages einer bestimmten Erzeugnisart den Vor-
rang zu geben oder bei Schaden oder dergleichen die notwen-
digen veranderten Dispositionen zu treffen.

Ziel der Erfindung

ziel der Erfindung ist es, ausgehend von der Erlangung einer
jpermanenten und exakten Information Uber den augenblick-
lichen Standort des Produktes, wahrend des Transportvorgan-
ges in der Transporteinrichtung auf einfache Weise Eingriffe
in den TransportprozeB vorzunchmen, derart, daB zu jedem be-
liebigen Zeitpunkt das Produkt zu einem anderen Bestimmungs-
ort umdirigiert werden kann, wobei gleichzeitig die Voraus-
setzungen dafir zu schaffen sind, daB unter Verwendung von
einfachen und dkonomisch gestalteten Bauteilen fir die Trans-
porteinrichtung ein Produkt oder eine Produkttragvorrichtung
leicht von Hand von den Férderlinien der Transporteinrich-
tung entnommen und wieder darauf zuriickgestellt werden kann,

ohne daR dabei der Transporf'anderer Produkte auf der Trans- .. -

porteinrichtung gestort wird.
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Darlequng des Wesens der Erfindunq

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Transportein-
richtung fir den Transport und die Lagerung von Produkten zu
schaffen, bei der die Férderlinien, auf denen die Produkte
in-einem Transportnetz zu ihrem Bestimmungsoft'befﬁrdert wer-
den und die Vorrichtungen und Einrichtungen zum Fithren des
zu seinem Bestimmungsort in der Transporteinrichtung zu be-
fordernden Produktes so zu gestalten sind, daB unter Verwen-
dung moderner elektronischer Bauelemente fiir die Steuerung,
Oberwachung und Progremmierung jeder beliebige Eingriff in

. den Transportprozef vorgenommen werden kann, ohne dabei den
Transport anderer Produkte zu stéren,

ErfindungsgemdB wird dieses dadurch erreicht, daB mehrere
langgestreckte Transporteinheiten vorgesehen sind, die so
ausgelegt sind, daB sie durch Verbindung untereinander ein -
Transportnetz bilden, wobei die Transporteinheiten im wesent-
lichen aus einem Rahmen und einer langgestreckten Forder-
schnecke sowie aus Antriebseinrichtungen fiur die Forder=-
schnecke bestehen, deren Gewindeginge so ausgelegt sind, daB
sie mit an der Unterseite der Produkttragvorrichtungen be-
findlichen Eingriffselementen derart in Wirkverbindung ste--
hen, daf die Produkttragvorrichtungen beim Antrieb der Fér-
derschnecke auf der Transporteinheit entlangbewegbar sind,
wobei der Rahmen mit einer Vielzahl Trag~ und Fithrungsrollen
far die Produkttragvorrichtungen ausgerﬁstét isf, und die
Forderschnecke durch die Antriebseinrichthngen so antreibbar
-ist, daB sie jederzeit in einer bestimmteh Winkelstellung
der Forderschnecke in Betrieb setzbar oder anhaltbar sind,

so daB ein Rechner fir die stdndige und exakte Kontrolle der .
- Position jeder Produkttragvorrichtung in der Transportein-
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Dabei sind die Eingriffselemente der Produkttragvorrichtun=
’_gen vorzugsweise Stege, die in Léngsrichtung der Forder-
schneckenmit gleichem Abstand zueinender angeordnet sind und
das gleiche Querschnittsprofil aufweisen wie die Gewinderil-
len der Forderschnecken, wobei die Stege und die Gewinderil-
len der Férderschnecken wshrend des Transports miteinander
in Wirkverbindung stehen,

Der Rahmen jeder Transporteinheit besteht aus paarweise an-
geordneten Tragern, die mit einer Vielzahl von Trag- und
Fahrungsrollen ausgeriustet sind, die so ausgelegt sind, daB
sie die Produkttragvorrichtungen beim Abrollen gegen die an
der Unterseite der Produkttragvorrichtungen angebrachten
Stege oder Willste haltcen, wobei sich die Forderschnecke
zwischen, und zwar parallel zu den paarweise angeordneten
Tragern befindet, Dabei dienen die Stege als Eingriffsele~
mente,

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind in der Trans-
porteinrichtung eine oder mehrere Schaltstationen vorgese-
hen, die zwei oder mehr Transporteinheiten verbinden und so
-angeordnet sind, daB eine Produkttragvorrichtung an einer
“Schaltstation mit ihrem Eingriffselementen unmittelbar an
der Gewinderippe des ersten Gewindeganges der Férderschnecke
jeder der mit der Schaltstation verbundenen Transporteinhei~
ten énliegt, so daB die Produkttragvorrichtung von der Po-
sition an der Schaltstation von der einen oder anderen 31ch
drehenden Férderschnecke erfaBbar ist, wobei die Produkt-
tragvorrichtung auf der Transporteinheit entsprechend der

- sich drehenden Forderschnecke entlang befdrderbar ist,
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Die Schaltetation selbst besteht aus einem Rahmen, dessen
oberer Abschnitt eine Vielzahl die Produkttragvorrichtung
-an der Schaltstation haltende Tragelemente umfaBt, und so
'ausgelegt.ﬁst,'daB der rollende Transport der Produkttrag-
vorrichtung in alle Richtungen durchfuhrbar ist, die durch
die mit der Schaltstation verbundenen Transporteinheiten
vorgegeben sind,

Die Trageleménte der Schaltstation bestehen vorteilhaft aus
kugelférmigen Auflagen oder aus Kugeln, die drehbar in Ku=-
gelkafigen gelagert sind, Die Schaltstation kann quadra-
tisch oder rechteckig sein, wobei an jeder Seite der Schalt-
‘gtation eine Transporteinheit anschlieBbar ist,

Die erfindungsgeméBe Transporteinrichtung umfaft weiterhin
eine oder mehrere Wendestationen, die jeweils sich zwischen
zwei Transporteinheiten befinden, wobei jede Wendestation
mit Trag- und Fihrungsrollen versehen ist sowle mit einer
Férderschnecke und separaten Antriebselementen, Jede Wende-
station ist um eine vertikale Achse drehbar angeordnet,

SchlieBlich sind in der Transporteinrichtung eine oder meh-
rere Einrichtungen zum Befdérdern der Produkttragvorrichtun- .
- gen von der Horizontalebene in eine zur Horizontalebene ge-
| neigten Ebene vorgesehen, wobei die Einrichtungen zum Be-
fordern der Produkttragvorrichtungen ebenfalls mit Trag-

und Fihrungsrollen versehen sind. Die Einrichtungen zum Be-
fordern der Produkttragvorrichtungen sind zweckméBigerweise
s0 ausgebildet, dal sie um eine horizontale Achse drehbar
sind,

GemaR einer bevorzugte: - Ausfihrungsform der Einrichtungen



216687

30, 1, 1980
AP B 65 G/216 687
' GZ 56 268 27

“ 6 -

o,

zum Befdrdern der Produkttragvorrichtungen sind diese mit
einer Forderschnecke mit separatem Antriebsmotor ausge-
ristet, wobei die horizontale'Achse'in einer gemeinsamen
Ebene mit der Fdrderschnecke der Einrichtung zum Befdrdern
der Produkttragvorrlchtungen liegt,

Un die Umsetzung von Produkttragvorrichtungen mit unter-
schiedlicher Neigung zur Horizontalebene zu gestatten, sind
die Einrichtungen zum Befdrdern der Produkttragvorrichtun=-
gen zwar auch mit einer Fdrderschnecke mit separatem An-
triebsmotor ausgeristet, jedoch liegt die horizontale Achse
rechtwinklig zur Transportachse der Einrichtung zum Befor-
dern der Produkttragvorrichtungen,

Damit das Zusammensetzen von Transporteinrichtungen unter-
schiedlicher Dimensionen und verschiedener Netzwerkkonfigu-
rationen mit Hilfe einer Mindestzahl von Bauelementen er-
moglicht wird, sind die Bauteile cecinschlieRlich der Trans-
porteinheiten, Schaltstationen und Einrichtungen zum Befér-
dern der Produkttragvorrichtungen in den Vertikal- und Ho-
rizontalebenen nach einem Baukastensystem zusammengesetzt,
wobei die Bauteile bestimmte, aufeinander abgestinmte modu-
lare Dimensionen aufweisen,

Die Transporteinheiten haben daher eine bestlmmte modulare
‘Lénge M in Richtung der Férderschnecke, und der Abstand L
zuischen den Léngsmittellinien der Trag- und Fiihrungsrollen
an jedem der paarweise angeordneten Trager der Transport-
einheiten ist gleich 3/4 M. Die, Produkttragvorrlchtungen
sind in diesem Zus sammenhang an ihrer Unterseite mit vier
als Tragelemente fir die Produkttragvorrichtungen und als
Eingriffselemente fiir die Forderschnecken dienenden Stegen
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‘ausgeriistet, wobei durch die Stege ein rechtwinkliger, im

wesentlichen ununterbrochener Rahmen gebildet ist, dessen

GrdBe durch die GrdRe der Produkttragvorrichtungen bestimmt

ist und der Abstand zwischen den Lingsmittellinien der ge-
geniberliegenden Stege des Rahmens gleich dem Abstand L ist,

- SchlieBlich sind sowohl die modulare Lénge M als auch der

Abstand L ein Vielfaches der Ausdehnung der Férderschnecke
in Léngsrichtung um einen vollsténdigen Windungsgang, einen
halben Windungsgang usw, einer einganglgen, zweigéngigen -

usw, Forderschnecke.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist jede Transport-
einheit mit mindestens vier Paaren Trag- und Fihrungsrollen
mit einem gleichen gegenseitigen Mittenabstand ausgeriistet,
der gleichzeitig dem Mittenabstand zwischen den beiden Paar
Trag- und Fihrungsrollen an einem Ende einer ersten Trans-

- porteinheit und den beiden benachbarten Trag- und Filhrungs-

rollen einer zweiten Transporteinheit, die mit der ersten
Transporteinheit verbunden ist, entspricht,

Die Produkttragvorrichtungen der erfindungsgemiBen Trans-
porteinrichtung kénnen auch so ausgebildet sein, indem sie

“lenggestreckt sind und an jedenm Endabschnitt mit Eingfiffs- L

elementen an der Unterseite der Produkttragvorrichtung in
Form von Stegrahmen ausgeriistet sind, von denen jeder so aus-
gelegt ist, daB er an zwei Positionen mit einer darunterlle--
genden Férderschnecke ineinandergreift, wobei am Ubergang

.von einer Transporteinheit zur anderen Schaltstationen oder .

Wendestationen vorhanden sind, iiber,die in Wirkverbindung
mit Forderschnecken der beiden Transporteinheiten die lang-
gestrecktenProdukttragvorrichtungen von einem Ende der Trans-
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Bei diesen Produkttragvorrichtungen besitzt jeder der Stege
~ vorteilhaft die Form eines Kreises, Jeder aus den Stegen be-
stehende Stegrahmen kann aber auch quadratisch und auf einer
Tragvorrichtungseinheit montiert sein, die in bezug auf die
Produkttragvorrichtung um eine vertikale Achse durch den
Mittelpunkt des quadratischen Stegrahmens drehbar ist, .

Gem&B einer bevorzugten Ausfihrungsform ist die Produkttrag-
vorrichtung an ihrer Unterseite mit zwei halbrunden Stegen

fir den Eingriff mit den Férderschnecken ausgeriistet, wobei
die Stege jeweils an einem Ende der Produkttragvorrichtung mmif

A

vorgeschen sind und durch zwei gerade Stege die sich gegcn—r
tberstehenden Enden der halbrunden Stege miteinander ver- ,
bunden sind, wobei diese geraden Stege eine Lange aufweisén,
die gleich dem Radius der halbrunden Stege ist,

Es konnen aber auch Stege fur die Produkttragvorrichtungen
verwendet werden, bei denen die Innenseiten der Stege an der
Stelle, an der sie die Fﬁfderschnecken kreuzen, mit einem
Oberflachenabschnitt versechen sind, der so ausgelegt ist,

daB er, indem er mit den Gewinderippen der Férderschnecken
‘in Wirkverbindung steht, im allgemeinen die gleiche geometri-
sche Form wie die Oberflache der Gewinderippen hat.,

In einer Projektiongebene senkrecht zur Forderschnecke ge~-
sehen, ist dieser Oberflachenabéchnitt im wesentlichen eben-
so groB wie ein Segment der Fdrders chnech, begrenzt durch
eine Sehne, die eine Tangente zum Grund der Gewinderille
bildet. Vorteilhaft sind diese Oberflichenabschnitte der
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Stege und die Gewindeflanke der Fdrderschnecke so ausgebil-
det, daB das Eingriffsspiel zwischen der Férderschnecke und
der Produkttragvorrichtung durch Verandern der gegenseiti-
gen Hohenstellungen der Férderschnecke und der Produkttrag-
vorrichtung einstellbar ist,

In weiterer erfinderischer Ausgestaltung der Transportein-
richtung sind die Férderschnecken der Transporteinheiten in
Lagerstellen in einer solchen Weise drehbar gelagert, daB
kein feststehender Teil der Lagerstellen iber die Hohe des
Grundes der Gewinderille am oberen Abschnitt der Férder-
schnecke, die mit den Eingriffselementen der Produkttragvor-
richtung in Wirkverbindung steht, hinausragt, Dabei sind

die Fdrderschnecken in Halterungen drehbar gelagert, die in-
nerhalb. der Férderschnecken eine Lagerbuchse fir ein Kugel-
lager bilden, wobei die Lagerbuchse einen Zapfen aufnimmt,
der mit den Enden der beiden Abschnitte der Férderschnecke
im Bereich der Lagerstelle befestigt ist, Die Herstellung,
der bei der erfindungsgemiBen Transporteinrichtung zur An-
wendung kommenden Férderschnecken erfolgt vorzugsweise durch
Gewindewalzen oder Tiefziehen eines diinnwandigen Rohres aus
Stahl,

Bei der so ausgebildeten erfindungsgeméBen Transporteinrich-
“tung ist ein Rechner fiur die Steuerung des Betriebes der
Férderschnecken nach einem vorbestimmten Programm fir jede
Produkttragvorrichtung und fir die Aufzeichnung der Anzahl
der von jeder an dem Transport beteiligten Férderschnecke

durchgefihrten Undrehungen, um in jedem Augenblick die Posi- .

tion der Produkttragvorrichtung in der Transporteinrichtung
zu bestimmen, vorgeschen, '
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Ausfﬁhrunqsbeispiél_

Die Erfindung soll nachstehend an mehreren Ausfihrungsbei-

spiclen naher erldutert werden, In den zugehdrigen Zeich-

nungen zeigen:

Figa 1:

Figo 23

Fig. 3,
und 5:

Fige 6, 7

und 8:

Fig‘ 9:

Fig. 20:

Fige

i1

eine perspektivische Darstellung eines représen-
tativen Abschnittes der Transporteinrichtung,

eine Draufsicht auf die Transporteinrichtung
nach Fig. 1, '

einc im allgemeinen parallelflache Produkttrag-
vorrichtung fir die Transporteinrichtung nach
Figs 1 und 2 von unten gesehen, im L&ngsschnitt
bzw, von der Stirnseite betrachtet,

einen Abschnitt eines. zu der Transporteinrich-
tung nach Fig., 1 und 2 gehdrenden Rahmens in
der Draufsicht, in der Seitenansicht und in der

Vorderansicht,

einen Langsschnitt zu der Transporteinrichtung

nach Fig. 1 und 2 gehorender Forderschnecken,
eine Seitenansicht einer Einrichtung flr den
Umschlag gefdrderter Produkte zwischen unter-

schiedlichen Horizontalebenen,

eine Seitenansicht einer Einrichtung flir die

Verédnderung der Richtung des zu transportieren-

<,
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den Produkten sowohl in der Veftikal- als auch -
in der Horizontalehene,

Fig; 12,.13 ‘eine Draufsicht, eine Ansicht von unten und
und 14: - eine Seitenansicht einer weiteren Ausfihrung
o einer Produkttragvorrichtung in Vékbindung mit
der Abstiitzung der Produkttragvorrichtung und
ihrer Bewegung in der Transporteinrichtung,

- Fige 15 _Ansichten vielterer Ausfuhrungsformen von Pro-
bis 21: dukttragvorrichtungen.

Der in Fig. 1 dargestellte Abschnitt der Tranéporteinrichtung
umfaBt einen Rahmen, der paarweisc angeordnete Trager la; 1b;
2a; 2b; . 3a; 3b; 4a; 4b; Sa; 5b einschlieBt, auf denen eine
Vielzahl horizontal gelagerter Trag- und Fihrungsrollen 7

fur Produkttragvorrichtungen 9 drehbar montiert ist, Die
paarweise angeordneten Tr&ger la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b;
Sa; 5b werden mit Hilfe von FiiRen 6 von einem Sockel oder von
dem FuBboden her getragen und bilden mit ihren Trag- und
Fihrungsrollen 7 -eine gleiche Anzahl im allgemeinen horizon-
taler Forderlinien fir die Produkttragvorrichtungen 9. Diese
Produkttragvorrichtungen 9 sind in Fig, 1 in Kastenform dar-
gestellt, sie kdnnen aber auch je nach dem zu transportieren-
den Produkt irgendeine andere erwiinschte Form haben., Die For-
derlinien kénnen mit Hilfe einer Schaltstation 11 und einer
Wendestation 13 auf die nachstehend beschriebene Weise mit-
einander verbundén_werdeh. ‘ |

Wahrend des Vorschubs der Produkttragvorrichtungen 9 auf den _
Trag- und Flhrungsrollen 7 der paarweise angeofdneten Trager
‘la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b wird die Produkttrag-
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vorrlchtung 9 seltllch durch Fihrungsflansche 7a (Fig. 2)
an den Trag- und Fihrungsrollen 7 gefihrt, die gegen die
AuBenlangsseiten durchgehender Stege 43; 45 stofen, die an
der Unterseite der Produkttragvorrichtungen 9 angebracht
sind und gegen deren untere Fliche sich die Trag- und Fih-
rungsrollen 7 bewegen (s, Fig. 3 bis 5), Die Anzahl der
“Trag=- und . Fuhrungsrollen 7 pro Langseinheit der paarweise
angeordneten Tréger la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; Sa; 5b
ist so gewshlt, daR jede Produkttragvorrlchtung 9 immer von
mindesténs drei Paaren von Trag- und Fuhrungurollen 7 gehal=-
ten’ w1rd

it
Fir die Vorschub- und P031t10nsbest1mmung der Produkttragvor-
richtungen 9 sind zwischen den paarweise angeordneten Tra-
gern la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b spezielle dreh-
bare Férderschnecken 15 vorgesehen, in deren Gewinderillen
die Stege 43; 45 (s, Fige 3 bis 5) am Boden 41 der Produkt-
tragvorrichtungen 9 eingreifen, wobei statt der Stege 43; 45
auch Nocken, Rillen, Wulste oder ahnllche Elngrlffselemente
verwendet werden kdnnen, Das Querschnittsprofil der Gewinde-
rillen entspricht. in Form und Grofe dem Querschnittsprofil
der Stege 43; 45, GemaR Fig. 1 ist die Forderschnecke 15 den
Forderlinien entlang den paarweise angeordneten Triagern 2a;
2b; 5a; 5b gemeinsam. An den Abschnitt der Férderschnecke
15 die die spater ausflhrlicher beschriebene Schaltstation 11
 passiert, ist kein Gewinde vorhanden, Die Férderschnecken 15
werden von dem Rahmen mit Hilfe von Speziallagern, die in
Fig. 10 im Detail dargestellt sind, getragen, und sie werden
.von Antriebsmotoren 17 angetrieben, bei denen eine genaue
Festlegung der Anzahl der Umdrehungen méglich ist, die der
' Antrlebsmotor 17 ausfihren muB, um einen bestimmten Trans-
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portvorgang zu realisieren, Dabei ist eine exakte Registrié-
rung der von dem Antriebsmotor 17 ausgefuhrten Umdrehungen
vorgesehen, Die Transmission zwischen dem Antriebsmotor 17
- und der Foérderschnecke 17 erfolgt mit Hllfe.elnes rutsch=-
festen Riemens, zum Beispiel eines Zahnriemens 19 und ist so
angeordnet, daR an keinem Abschnitt die Héhe der Grundflache
~der Stege 43; 45 der Produkttragvorrichtun929 tuberstiegen
wird, ‘

In Fige 1 ist auch eine Stapelvorribhtung 21 zum Untersta-
peln (Stapeln'von unten) von Produkttragvorrichtungen 9 dar-
gestellt, die unter anderem Hebearme 23 zum Klemmen der
untersten Produktfragvorrichtung 9 in einen Stapel von Pro=-
dukttragvorrichtungen 9 ~ in Fig, 1 ein Stapel von zwei sol-
cher Produkttragvorrichtungen 9 - und zum Anheben des Sta-
pels beim Stépeln und Senken des Stapels bei der Entnahme
mit Hilfe der Transporteinrichtung auf in an sich bekannter
Weise umfaBt,

Fige 2 ist der Hauptteil des in Fig. 1 dargestellten Ab-
schnitts der Transporteinrichtung von oben gesehen darge-
stellt, Die Schaltstation 11 umfaBt einen Rahmen, in Form
eines horizontalen, quadratischen Faches: 31 aus Tragern, die
jedoch nlcht wie die paarweise angeordneten Trager la; 1b;
2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b mit Trag~- und Fihrungsrollen
7 fir Produkttragvorrlchtungen 9, sondern statt dessen mit
kugelférmigen Auflagen 33, versehen sind, wobei eine in je-
der Ecke des quadratischen Faches 31 und eine an jeder Seite
" der Forderschnecken 15 zu je einer der mit der Schaltsta-
tion 11 verbundenen Férderlinien gehdren, Die Enden der mit
der Schaltstation 11 verbundenen Férderschnecken 15 haben
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flachgéngig ausléufendes Gewinde 35,

Die kugelfdrmigen Auflagen 33 tragen die Produkttragvorrich~
tung 9 in der gleichen Hdhe wie die Trag- und ?uhrungerI—
len 7 der Forderlinien, und der AbStand zwischen den kugel-
formigen Auflégen 33 ist gleich dem Abstand zwischen den
Trag- und Fihrungsrollen 7, Die kugelférmigen Auflagen 33
kénnen auch auf an sich bekannte Weise aus Kugeln bestehen,
zum Beispiel aus in Kugelkadfigen montierten Stahlkugeln, so
daB die Kugeln in allen Richtungen gedreht werden kénnen,

was an sich aus anderen Zusammenhdngen bekannt ist.

Die Produkttragvorrichtung 9 gem#f der in den Fig, 3 bis 5
dargestellten Ausfihrungsform besteht aus einem parallel-
flachen Kasten aus Plast, zum Beispiel Polyathylen, mit ei-
nem Boden 41 mit Stegen 43; 45 in Quer~ bzw, Langsrichtung,
deren Querschnitt mit dem Querschhitt der Gewinderillen der
Férderschnecken 15 zusammenpaBt, Die Stege 45 befinden sich
so nahe wie moglich an den Léngsseiten des Kastens, und der
Abstand zwischen den Stegen 43 ist gleich dem Abstand zwi-
~schen den Stegen 45, Der Querschnitt der Stege 43; 45 ist

| trapezfdrmig, wobei sich die groBe Grundfliche am Boden 41
des Kastens befindet, Der Kasten kann mit Uffnungen 47 ver-
sehen sein, die Traggriffe in den Seitenwinden bilden,

Die Fig., 3 bis 5 zeigen die Position def-Perukttragvorrich-
tung 9, wenn sie sich in der Mitte der Schaltstation 11 be-
findet, zu der sie auf irgendeihef der mit der Schaltstation
11 verbundenen Férderlinien bewegt worden ist, In dieser
Position wird die Produkttragvorrichtung 9 nur von den ku-
gelférmigen Auflagen 33 getragen. Der Vorschub zu der Schalt-
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station 11 erfolgt durch die zu der Férderlinie gehérende

Férderschnecke 15, in deren Gewinde die Stege 43 oder 45 wah-
rend des Transports eingreifen, '

Die Forderschnecken 15 sind auf die'in4Fig. 8, insbesondere
-aber in Fig, 9 veranschaulichte Weise drehbar gelagert. An

- einem Querbalken 53, z, B. zwischen den paarweise angeordne-.
ten Trégern 1a; 1b, ist eine Halterung 51 befestigt, die
plattenférmig ist und durch einen Schlitz 61 zwischen den
Abschnitten 15a; 15b der Férderschnecke 15 nach oben heraus-
ragt, Die Halterung 51 tragt eine Lagerschale 55 fir ein Ku-
gellager 57, Der AuBendurchmesser der Lagerschale 55 ist so
gestaltet, daB sich die Lagerschale 55 vollstandig innerhalb
der Férderschnecke 15 befindet, Das Kugellager 57 schlielt
eine Lagerbuchse 59 an einem Abschnitt 15b der Férderschnek=
ke 15 ein, und die Lagerbuchse 59 wird durch die Innenwand
des Abschnitts 15b, der rohrfdérmig ist, gehalten und ist
daran befestigt. Die Lagerbuchse 59 weist eine Mittenbohrung
auf, die einen Zapfen 63, der aus dem benachbarten Ende des
anderen Abschnitts 15a herausragt, fest umschliet und dar-
an befestigt ist, wobei der Zapfen 63 in bezug auf die Dre-
hung der Lagerbuchse 59 mittels eines Haltestiftes 65 ge-
sichert wird,

Die Férderschnecken 15 kénnen auf die in Fig. 9 veranschau-
lichte Weise an jeder Stelle ihrer Lénge sowie an ihren En-
den drehbar gelagert werden, und aus Fig, 9 geht auch hervor,
daB die Lagerstelle nicht storend in den Zwischenraum zwi-
schen den Gewindegédngen des oberen Abschnitts der Férder-
schnecken 15, die mit den unteren Réndern der Stege 43; 45

~der Produkttragvorrichtungen 9 zusammenwirken, eingreift,
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‘sondern daB die Produkttragvorrichtungen 9 von den Férder-
- schnecken 15 ungehindert Gber jede dieser Lagerstellen hin-
aus transportiert werden kénnen,

Wenn eine Produkttragvorrichtung 9 an einer in den Fige 3
bis 5 dargestellten Stelle, die der Schaltstation 11 nach
Fig. 2 entspricht, angekommen ist, wird die Férderschnecke
15, die die Produkttragvorrichtung 9 beférdeft, angehalten,
Alle Fdorderschnecken 15 werden in einer bestimmten Winkel-
~stellung ahgehalten, in der das. flachgdngig auslaufende Gé—
winde 35 der Férderschnecke 15 unter dem Niveau der unteren
Fliche 44 der mit der Férderschnecke 15 zusammenwirkenden
Stege 43 bzw., 45 an der Unterseite der Produkttragvorrich=
tung 9 liegt. In der in den Fig. 2 bis 5 dargestellten Posi-
tion der Produkttragvorrichtung 9, d, he an der Schaltsta-
tion 11, ist die Lage der Produkttragvorrichtung 9 fest, da
sich jeder'der Stege 43; 45 in Eingriff mit der ersten Ge-
winderippe jeder der vier Férderschnecken 15 befindet, die
mit der Schaltstation 11 verbunden sind, Es muB daran er-
innert werden, daf sich das flachgingig auslaufende Gewinde
35 aller Forderschnecken 15, wenn sie stillstehen immer in
einer HOhe unterhalb der unteren Flache 44 der Stege 43; 45
der Produkttragvorrichtungen 9 befindet, Das bedeutet,.daB
eine Produkttragvorrichtung 9, die von einer der Férder-
schnecken 15 beférdert wird, wihrend die Ubrigen drei For=-
derschnecken 15 stillstehen, uhgehindert durch das flach-
gangig auslaufende Gewinde 35 der drei stillstehenden For-
derschnecken.15 in die richtige fosition in der Mitte der
Schaltstation 11 gebracht verden kann, wo die Produkttrag-
vorrichtung 9 mit Hilfe der Stege 43; 45, die an die erste
Gewinderippe aller vier verbundenen Férderschnecken 15 sto-~
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Ben, fest positioniert wird, Das bedeutet aber auch, daf
‘eine Produkttragvorrichtung 9 danach von der Schaltstation 11
durch Antrieb irgendeiner der Férderschnecken 15, wahrend

die Ubrigen Férderschnecken 15 stillstehen, wegbeférdert wer-
den kaﬁn, wobei die Umlaufrichtung der angetriebenen Forder-
schnecke 15 der Umlaufrichtung der gleichen Férderschnecke
15 be Befdérderung der Produkttragvorrichtung 9 mittels der
Forderschnecke 15 in Richtung Schaltstation 11 entgegenge-
setzt ist,

In einer aus einer Reihe von Schaltstationen 11 und aus einer
Reihe von Forderlinien bestehenden Transporteinrichtung ist
es daher méglich, durch Antreiben unterschiedlicher Férder- -
schnecken 15 nacheinander zu sichern, daB jede Produkttrag~ -
vorrichtung 9 an ihrem speziellen Ziel ankommt,

Ein weiterer Vorteil der offenbarten Transporteinrichtung
wird aus dem folgenden deutlich: Da die Férderschnecken 15
immer in einer bestimmten Winkelstellung angehalten werden,
wird eine in Betrieb gesetzte Fdrderschnecke 15 immer eine
bestimmte Anzahl ganzer Umdrehungen ausfiihren, bevor sie
wieder angehalten wird, ‘ '

Dieses Merkmal laBt sich vorteilhaft auf einfache Weise aus-
nutzen, indem an sich bekannte Vorrichtungen zum Z&hlen und.
Aufzeichnen der von jeder an dem Transport der betreffenden
Produkttragvorrichtung 9 beteiligten Forderschnecke 15 aus-
geflihrten vollen Undrehungen eingesetzt-werden, wodurch eine
exakte Information dariber gewonnen wird, wo in der Trans-
porteinrichtung sich eine bestimmte Produkttragvorrichtung 9
in irgendeinem Augenblick befindet, und es 1&aRt sich nicht

‘ zuletzt.agsnutzen durch Vorprogrammieren des Betriebes der

3
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fir den Transport einer bestimmten Prédukttragvorrichtung 9
in Frage kommenden Férderschnecken 15, so daB gesichert wird,
daR die Produkttragvorrichtung 9 ihr Endziel in der moéglichst .
kirzesten Zeit erreichty ‘

In Fig. 1 ist eine Wendestation 13 dargestellt, in der eine
Produkttragvorrichtung 9 um eine vertikale Achse gedreht wer-
den kann, um dieselbe zu>einer Forderlinie auf der Grundlage
der paarweise angeordneten Tréger 3a; 3b zu Uberfiihren, die’
weder parallel noch redhtwinklig zu den anderen betreffenden
Forderlinien angeordnet ist, Die Wendestation 13 (s, Fig. 2)
bestent aus Tragern 6a; 6b mit Trag- und Fihrungsrollen 7

und einer motorgetriebenen Forderschnecke 15. Der von den
Tragern 6a; 6b und von den die Tréger 6a; 6b haltenden Bau- ;%Lgﬁ5
teilen gebildete Rahmen ist auf einer Drehscheibe 37 mon-
tiert, so daB er um eine vertikale Achse 38 drehbar und von
der in Fig. 2 durch Vollinien dargestellten Position zu der

in Fige 2 durch Strich-Punkt-Linien dargestellten Position
verstellbar ist, in der die Tréger 6a; 6b mit den paarweise
angeordneten Tragern 3a; 3b der winklig angeordnetén Forder-
linie ausgerichtét sind, Das Drechen der Wendestation 13 um
die vertikale Achse 38 zwischen den genannten Positionen kann
einfach mittels nicht gezeigter Antriebselemente, z, B, mit-
tels eines oder mehrerer hydraulischer Arbeitszylinder oder
Elektromotoren, auf an sich bekannte \leise erfolgen, Die Wen-
destation 13 erhdht die Moéglichkeiten, Produkttragvorrich-
tungen 9 auf dem moglichst kiirzesten Weg zu den gewlnschten
Zielen innerhalb eines gegebenen Bereiches zu befdrdern,

In Fig. 10 ist eine Einrichtung 73 zum Befdrdern der Produkt-
tragvorrichtung 9 zwischen einer zur Horizontalebene geneig~
‘ten und einer in der Horizontalebene befindlichen Férderlinie
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dargestellt, Die Einrichtung 73 zum Beférdern der Produkt-
tragvorrichtung 9 besteht aus Tragern 111 mit Trag- und Fih-
rungsrollen 7, einer Forderschnecke 15 und einem Antriebs-
motor 17 mit einem Zahnriemen 19, Die aus diesen Bauteilen
bestehende Einrichtung 73 zum Beférdern der Produkttragvor-
richtung 9 ist mittels einer horizontalen Achse 75 drehbar
auf einem Stander 71 montiert, der von den FiiBen 70 getra-
gen wird, wobei das Verstellen der Einrichtung 73 zum Befor-
dern der Produkttragvorrichtung 9 um die horizontale Achse
75 auf bekannte Weise mit Hilfe hydraulischer oder elektri-
scher Vorrichtungen erfolgen kann, Es ist selbstverstandlich,
daB dann, wenn die Einrichtung 73 zum Befdérdern der Produkt-
~tragvorrichtung 9 von der in Fig, 10 durch Strich-Punkt-
Linien dargestellten Position, in der sie mit einer ange-
schlossenen Fdrderlinie ausgerichtet ist, z, B, gemaB der
Fige 1 und 2, in die durch Vollinien dargestellte Position
verstellt wird, die Fdrderschnecke 15 der Einrichtungen 73
zum Befdérdern der Produkttragvorrichtung 9 durch Eingriff
mit den Stegen 43; 45 am Boden 41 der Produkttragvorrich-
tung 9 in vorstehend beschriebener Weise ein unkontrollier-
tes Gleiten der'Produkttragvorrichtung 9 aut den Trag- und
Fihrungsrollen 7 der Einrichtung 73 zum Befdérdern der Pro-
dukttragvorrichtung 9 verhindern wird, Die Produkttragvor=-
‘fichtungen 9 kénnen in der H6he nach oben sowie nach unten
“bewegt werden, was mittels der dargestellten Einrichtung 73
zum Befdrdern der Produkttragvorrichtung 9 fir die Uberfih-
rung der Produkttragvorrichtung 9 auf eine schrig nach unten
bzw, nach oben gerichtete Fdrderlinie (nicht gezeigt) er-
folgt, - v : A

In Fig., 11 ist eine Anordnung dargesfellt, die aus einer
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Einrichtung 83 zur Schragstellung der Produkttragvorrichtung
9 mit Tragern 84, einer Forderschnecke 15 und Trag- und For-
~ derrollen 7 besteht, wobei die Schrégstellung der Produkt-
tragvorrichtung 9 um eine horizontale Achse 85 parallel zur
Achse der zugeh&rigen Forderschnecke 15 erfolgt, mittels der
die Einrichtung 83 zur Schréagstellung der Produkttragvorrich-
tung 9 drehbar gehalten wird von einem Stander 81 eines auf
einer Unterlage angebrachten Halterahmens, Der Halterahmen
ist mit FGRBen 80 versehen, die den Stander 81 mittels eines
Gelenks 87 mit einer vertikalen Drehachse stltzen, Das Ziel
der Anordnung nach Fig. 11 besteht in erster Linie darin,
die Produkttragvorrichtung 9 seitlich in eine gew&dhlte Rich-
tung zu drehen, um ihr einen gewshlten Méigungswinkel zZu ge-
ben, was z, B, beim Transport auf einer geneigten Forderli-
nie der Transporteinrichtung erforderlich ist, Die Neigung
¥der Produkttragvorrichtungen 9 gemdf Fige 10 und 11 kann auch
die Entnahme von Produkten aus der Produkttragvorrichtung 9
“erleichtern.

Die in Fig, 1 dargestellte Stapelvorrichtung 21 zum Unter-
stapeln von Produkttragvorrichtungen 9 kann angrenzend an die
Férderlinie im Transportfluf oder an einem Lagerplatz ange-
bracht werden. Solche Stapelvorrichtungen 21 zum Unterstapeln
.von Produkttragvorrichtungen 9, die auch durch ein Rechner- |
iprogramm gesteuert werden kénnen, kénnen so angeordnet'wer—
dén, daf dann, wenn eine Produkttragvorrichtung 9 in eine
Position fir die Stapelvorrichtung 21 zum.Unterétapeln von
Produkttragvorrichtungen 9 bewegt oder dort angehalten wor-
‘den ist, Hebearme 23 von ihren Ruhestellungen nach vorn zu
der Produkttragvorrichtung 9 ausgefahren'werden, wobei die
Produkttragvorrichtung © mittels~der Hebearme 23 'in den Uff-
nungen 47 ergreifen und von der Férderlinie so weit nach



216687

B 30, 1, 1980
' AP B 65 G/216 687
GZ 56 268 27

T,

oben abgehoben wird, daB eine nachfolgende Produkttragvor-
richtung 9 gut zu einer Schaltstation 11, einer Bearbei-
tungsstation, einer Prifstation oder einem anderen Lager-
platz oder unter die angehobene Produkttragvorrichtung 9 be-
wegt und in einer Position vor der Stapelvorrichtung 21 zum
Unterstapeln von Produkttragvorrichtungen 9 gestoppt werden
kann, die dann einen Impuls zum Senken und damit zum Sta-
peln der angehobenen Produkttragvorrichtung 9 auf der gerade
angekommenen Produkttragvorrichtung 9 und zum anschlieBenden
Riickkehren in ihre Ruhestellung erh&lt, Die Position in dem
Stapel nunmehr (bereinandergestapelter Produkttragvorrich-
‘tungen 9 ist genau bestimmt, und die Arbeitsweise der Sta-
pelvorrichtung 21 zum Unterstapeln von Produkttragvorrich-
tungen 9 1laBt sich leicht mittels eines Rechnersystems auf-
zeichnen und steuern, und zwar sowohl beim Aufbau des Sta-
pels als auch beim Abtragen desselben, wenn die Produkttrag-
vorrichtung 9 mit Hilfe rechnerprogrammierter Férderschnek-
ken 15 von dem Stapel entnommen und zu individuellen Zielen
oder zu einem gemeinsamen Lagerplatz transportiert werden,
Alle Produkttragvorrichtungen 9, dié hier mit Einzelteilen
beladen werden, die auf den Produkttragvorrichtungen 9 in
dem z, B, flir eine numerisch gesteuerte ‘lerkzeugmaschine
ausgewshlten Koordinations- oder Steuersystem plaziert wer-
~den konnen, haben: folglich ihre genau bestimmten Positionen
" nicht nur in der Horizontalebene, sondern auch in bezug auf
die Hohe, wodurch jede Produkttragvorrichtung 9 bei spéte-~
rer Montage oder Lagerung im Ersatzteillager zu der be-
schriebenen Position vor der Stapelvorrichtung 21 zum Unter-
stapeln von Produkttragvorrichtungen 9 zuriickbeordert wer-
den kann, um spater mittels der Férderschnecken 15 mit Hilfe
des Rechners zu einer Station transportiert zu werden, bei

der die Produkte von der Produkttragvorrichtung 9, zum Bei-
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spiel mit Hilfe eines Roboters, entnommen werden,

Wenn die in die erfindungsgeméafe Transporteinridhtung inte~
grierten Bauteile nach einem geeigneten Baukasténsystem'be—
maft wérden, kénnen unterschiedlichie Transporteinrichtungen
aus einer Mindestzahl voneinander verschiedener Teile aufge-
baut werden, Das entscheidende MaB fur die Transporteinrich-
tung ist der Abstand L zwischen den Léngsmittellinien der
beiden Stege 43 am Boden 41 der‘Produkttragvdrrichtung 9,
siehe auch Fig, 2, wobei der Abstand L gleich dem Abstand
zwischen den Mittellinien der beiden Ubrigen Stege 45 ist

und identisch ist mit dem Abstand L zwischen den Lingsmittel-
linien der Trag- und Fihrungsrollen 7 auf den paarweise ange-
ordneten Tragern la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b.

Die modulare Lénge M der Rahmenbauelementé (se Fige 2) wird
dann so bestimmt, daB ein Rahmenbauelement vier Paare Trag-
-und Fuhrungsrollen 7 fur die Produkttragvorrichtung 9 umfalt,
die einen gegenseitigen Abstand von % haben und entlang den
Rahmenteilen eines Rahmenbzauelementes angeordnet sind, wobei
die Breite der Rahmenbauelemente so gewdhlt ist, daR der Ab-
stand L zwischen den Lingsmittellinien der Trag- und Fih-
ruhgsrollen 7 auf dem einen oder anderen Rahmenteil, z. B,
auf den paarweise angeordneten Tragern 5a; 5b % M betréagt.
Es ist klar, daB durch die Anordnung von vier Paaren Trag-
und Fﬂhrungsrollén 7 pro Rahmenbauelement. eine Produkttrag-
vorrichtung 9 immer von mindestens drei Paaren Trag- und

Fihrungsrollen 7 gehalten wird, wodurch die Stabilit&t ge-

wadhrleistet wird, Im allgemeinen sollte der Abstand zwischen -+

den Léngsmittellinien benachbarter Paare von Trag- und Fih-
rungsrollen 7 auch bei Verwendung mehrerer Rahmenbauelemente

identisch sein. Die Rahmenteile kénnen auch liénger gestaltet
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werden, damit sie sich leichter mit langen Fdrderlinien kom-
binieren lassen, Die L&énge des Rahmenteils wird dann immer
auf 2, 3, 4 bis n x M, ds h. ein ganzes Vielfaches von M
festgelegt, R

Die Anzahl der Gewindegénge einer eingéngigen Fdrderschnek-
ke 15 mit einer Lgnge gleich M ist immer eine ganze Zahl,
und die GroRe der Zahl wird so gewahlt, daB die Anzahl der

é-M der Forderschnecke 15

Gewindegénge'ﬂberveine Lange L =
auch eine ganze Zahl ist, Dadurch kann sich eine Férder-’
schnecke 15 immer m1t zwel der vier Stege 43 45 der Pro—>
dukttragvorrichtung 9 in Eingriff befinden, und die Produkt-
tragvorrichtungen 9 werden immer gut kontrollierte Positio-
nen»einnehmen,_weil der Antriebsmotor 17, wie oben erwahnt,
die Férderschnecke 15 an ein und demselben Punkt des Ge-

windeganges starten und stoppen wird,

Fir den Transport von Gutern, die aus langgestreckten Ein-
zelteilen oder dergleichen bestehen, die sich in Léngsrich-
tung lUber zwei oder mehr Rahmenbauelemente erstrecken, sind
Produkttragvorrichtungen 9 nach Fig. 3, 4, 5 nicht geeig-
net, Fir einen derartigen Transport kénnen Produkttragvor-
richtungen 9 a spezieller Bauart verwendet werden, die jede
‘erwiinschte Lénge von 2 x M bis n x I haben kénnen, In Fig.
12 bis 14 ist dargestellt, daB zwei mit den Forderschnecken
15 zusammenwirkende Stege 91 an der Unters eite der Produkt-
tragvorrichtungen 9a das gleiche Profil haben wie die Stege
43; 45 an-der Produkttragvorriehtung 9, qber die Form eines

Kreises mit dem Durchmesser L, de M, besitzen, Die.

he =
: 4 _
Stege 91 sind an beiden Enden der “rodukttragvorrichtung Sa

in Transportrichtung angebracht. Beim Transport iber eine
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Schaltstation 11 und/oder eine Wendestation 13 zum seitliéheh
Drehen fir eine Anderuhg der Transportrichtung wird eine

- stoBfreie und kontinuierliche Bewegung der Produkttragvor-
richtung 9a in die beiden Transportrichtungen iber die
Schaltstation 11 und die Wendestation 13 durdh trigonometri-
sche Rechnerkontrolle der Arbeitsweise der beiden Férder-
schnecken 15 erreicht, und dabei wird die Produkttragvorrich—
tung 9a sténdig auf jeder Forderlinie gleichieitig aurch
mindestens vier Trag- und Fihrungsrollen 7 oder zwei Trag-
und Fuhrungsrollen 7 zusammen mit mindestens zweil kugelfor-
migen Auflagen 33 getragen.

Die Produkttragvorrichtung 9b nach Fig, 15, 16 und 17 hat die
gleiche Aufgabe wie die Produkttragvorrichtung 9a nach Fig.
12 bis 14, ist aber aus zwei Tragvorrichtungseinheiten 101
zusammengesetzt, die mit Stegen 43; 45 nach Fig., 3 bis 5 auf
ghnliche Veise wie die Produkttragvorrichtungen 9 ausgestat-.
tet sind und die dann mit einer Tragplattform 105 lber einen
Drehpunkt 109, der in der Mitte 107 der Tragvorrichtungsein-
heiten 101 vorgesehen ist und eine vertikale Achse hat, ge-
kuppelt werden. Der Abstand zwischen den beiden Drehpunkten
109 kann die gleiche modulare L&nge besitzen, wie sie bei der
Produkttragvorrichtung 9a gewahlt wurde, aber hier muB der
modularen Lénge eine Konstante hinzugefigt vierden, Diese Be-
dingung wird durch die Tatsache bestimmt, daB allgemein bei
der Verwendung von ProdukttragVorrichtungen, die die gleiche
bestimmte Lénge haben, die Fdrderlinien an den Schaltstatio=
nen 11 und den Wendestationen 1% immer die gleiche gewéhlte
modulare Lénge in bezug auf ihre Férderschnecken 15 bis zu ‘
der offenen Baueinheit 12, die in Fige 2 und 15 dargestellt
ist, haben, wodurch die Produkttragvorrichtung ob zusammen
mit den Tragvorrichtungseinheiten 101 eine Schaltstation 11
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passieren kann, wobei die vorderste Tragvorrichtungseinheit
101 durch die Férderschnecke 15 in der neuen Richtung ergrif-
fen wird und die vorherige Transportrlchtung verlaRt, wobei
die letztere Férderschnecke 15 nunmehr frei ist und die hin-
terste Tragvorrichtungseinheit 101 statt dessen durch die
Férderschnecke 15 auBerhalb der offenen Baueinheit 12 auf
Grund der obengenannten Erweiterungskonstante vorgeriickt
wird, Bei fortgesetztem Transport Uber die Schaltstation 11

und die offene Baueinheit 12 ergreigt die vorher freie FOr-
derschnecke 15 die hintere Tragvorrichtungseinheit 101, und
beim Weltertransport der Produkttragvorrichtung 9b von der
Schaltstation 11 werden die beschriebenen Bewegungen der Pro-
dukttragvorrichtungen 9b und der Forderschnecken 15 wieder=-
holt., Die Umlaufrichtung.der Férderschnecken 15 wird durch
die gewinschte Transportrichtung bestimmt, '

Die in Fig. 18 von unten gezeigte Produkttragvorrichtung 159..
ist langgestreckt, und ihr Boden ist an beiden Enden mit
einem Steg 161 halbrunder Konfiguration mit Mittenachsen 171
versehen, wobei .die Stege 161 identisch und durch zwei ge-
rade Stege 165 verbunden sind, deren Lange gleich dem &ufe-
ren Radius der Stege 161 und dem Abstand zwsichen den Mit-
tenachsen 171 ist, Wahrend die flache Grundflache der Stége
- 161 sich in der gleichen Ebene befindet, wie die flache
Grundflache der geraden Stege 165 und die flache Bodenfléache
zweier Mittelflachen 167, die jeweils an einen der geraden
Stege 165 angrenzen, ist das Profll 163 der Stege 161 so ge-
wihlt, daB es dem Profil der Gew1nderlllen der Forderschnek-
ken 15 angepalt ist,

Diese Ausfihrungsform weist die folgenden Vorteile auf: Die
langgestreckte Konfiguiation der Stege 161 erméglicht es,
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daB eine von dieser Stegkonfiguration getragene rechteckige
Produkttragvorrichtung 159 ihre Richtung in der Transport-
einrichtung beibeh&lt. Produkttragvorrichtungen 159 in Form
von Kisten kdnnen unabhéngig von der ovalen Stegkonfigura-
tion gestapelt werden, Produkttragvorrichtungen 159, die mit
einer Ladeplattform und einem schwenkbar an einer der Mit-
tenachsen 171 der Stege 161 montierten Laststiitzbalken aus=-
Qerﬁstet sind, koénnen zusammen mit einer shnlichen Produlkt-
tragvorrichtung mit einem entsprechenden Laststitzbalken fir
den Transport langer Produkte verwendet werden, weil die
Férderschnecken 15 immer den richtigen Abstand zwischen den
Mittenachsen 171 der Produkttragvorrichtungen 159, wo
‘séhwenkbare Stutzbalken montiert sind, aufrechterhalten, und
das nicht nur beim Transport auf einer geraden Strecke, son-
dern auch beim Transport lber eine Schaltstation 11, sofern
die Stitzbalken an den Mittenachsen 171 montiert sind, was
den kiirzesten Abstand zwischen den Stitzbalken ergibt.

Bei den beschriebenen Produkttragvorrichtungen 159 werden
die Eingriffselemente durch die Stege 161 gebildet, deren
Profil in der Form mit dem Profil der Gewinderillen der For-
derschnecken 15 lbereinstimmt, Der Kontakt zwischen dem

Steg 161 und der Forderschnecke 15 erfolgt auf einer Linie,
die sich von der Basis des Steges 161 am Boden der Produkt-
tragvorrichtung 159 bis zur Oberfléche des unteren Endes des
Steges 161 erstreckt, Auf Grund dieses Kontaktes wird das
Material, aus dem die étege 161 bestehen, zumvBeispiel
Plast, in der der Konﬁaktlinie nahen Zone einem hohen spe~
zifischen Druck ausgesetzt, und das kann zu einem hohen Ver-
schleiB dieses Abschnitts des Stéges 161 flhren und infolgeQ

dessen zu verminderter Passung oder Spiel bei der Bewegung
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der Produkttragvorrichtung 159 durch die Férderschnecken 15
und folglich zu verschlechterter Préiisiqn hinsichtlich der
Bestimmung der Position der Produkttragvorrichtungen 159 in
der Transporteinrichtung, Das liRt sich vermeiden, indem die
'Stege 203a; 205a mit einem Profil gemaB Fig. 19 bis 21 ver-
wendet werden. '

Ein kennzéichnendes Merkmal dieser Verbesserung besteht dar-
in, daB die Innensciten der Stege an der Stelle, an der sie
die Forderschnecke 15 kreuzen, mit einém Oberflichenab-
schnitt 221 versehen sind, der so ausgelegt ist, daB er ge-
gen die Gewinderippe der Férderschnecken 15 stoft, und im
allgemeinen die gleiche geometrische Form hat wie die Ober-
flache der Gewinderippe, gegen die der Oberflachenabschnitt
221 stdRt. Vorzugsweise ist der Oberflachenabschnitt 221 der
Stege 203a; 205a der Produkttragvorrichtung 159 und der Ge-
windeflanken der Forderschnecken 15 so geformt, daB ein
Spiel, sofern vorhanden, im Eingriff zwischen der Férder-:
schnecke 15 und der Produkttragvorrichtung 159 kontrolliert
und beseitigt werden kann, indem die gegenseitigen Héhenein-
stellungen der Férderschnecke 15 und der Produkttragvorrich-
tung 159 verandert werden,

Die Fig. 19, 20 und 21 zeigen eine Produkttragvorrichtungi
159 dieses Typs von unten, van der Seite bzw, vom Ende aus
gesehen, Diese Produkttragvorrichtung 159 hat die Form eines
rechteckigen Kastens und ist an der Unterseite mit den Ste=
gen 203a; 205a versehen, die“zdsammen ein Quadrat bilden,

Der Oberflachenabschnitt 221 der Stege 203a; 205a, Uber den
die Stege 203a; 205a mit einer darunterliegenden Fdrder-
schnecke 15 zusammenwirken, ist erfindungsgem4® an der In-
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nenseite gebildet, der dazu ausgelegt ist, um gegen die Ge-
winderippe der Fdrderschnecke 15 zu stoBen, wobei die Form
des Oberflachenabschnitts 221 mit der spiralférmig gebogenen
Fliche der Flanke der Gewinderippe Ubereinstimmt und die
Flanke so dicht wie méglich an dem Oberfléchenabschnitt 221
entlanggleitet und den Vorschub der Produkttragvorrichtung
159 in der Transporteinrichtung bewirkt. Bei dem Oberfléchen-
abschnitt 221 gemaR der Darstellung in Fige. 21 handelt-es
sich um eincec Kreissegmentfléche, in einer Prdjektionsebene
senkrecht zur Achse der Férderschnecke 15 betrachtet und

ihre Form sollte so sein, dab sie Uber ihre ganze Oberflache
Kontakt mit der Flanke der Gewinderippe der Férderschnecke 15
gibt. Dadurch wird der spezifische Druck zwischen der Gewin-
derippe und dem Oberfl&chenabschnitt 221 vermindert, was,

wie vorstehend erwihnt, zu vermindertem VerschleiB und einem
verminderten Spiel in der Transporteinrichtung flhrt.

Der Oberflachenabschnitt 221 in Form der Kreissegmentfliche -
kann unter Beibehaltung ihrer spiralférmig gebogenen Ober-
flachenform langgestreckter gestaltet werden, als es der
wirklichen Eingriffsfléche zwischen den Stégen 203a; 205a
und der Férderschnecke 15 entspricht, wodurch die Form der
Eingriffsfléche'und der Flanke der Gewinderippe 'so sein
:kann, daB eine Verminderung des Abstandes zwischen der Pro-
dukttragvorrichtung 159 und der Forderschnecke 15 eine Be-
seitigung des Spiels verursachen wird, das auf irgendeine
Art in der'Transporteinrichtung auftreten kann, wadhrend eine
Vergréferung des Abstandes die éeseitigung irgendwelcher
Verklemmungen in der Transporteinrichtung bewirken wird, Die
vorgeschlagene Moglichkeit der Einstellung der gegenseitigen
Hohenstellung der Produkttragvorrichtung 159 und der Forder-
schnecke 15 kann auch Zu etwas niedrigeren Anforderungen
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hinsichtlich der Prizision bei der Herstellung der Produkt-
tragvorrichtungen 159 und der dbrigen Bauteile der Trans-.
porteinrichtung flhren,

Wie vorstehend erwdhnt, bilden die Stege 203a; 205a ein
Quadrat, sie kdnnen aber auch ein Rechteck oder, bei bestimm-
- ten Ahwendungen, die hier nicht beschriebenﬂwerden, einen
Kreis bilden,:

Die AuBenseite 223 der Stege 203a; 205a kann auch eine Fdrm
éufweisen, die den an den Trag- und Fihrungsrollen 7 der
Transporteinrichtung angebrachten Fihrungsflanschen ent-
spricht, ' |

Die kasténfﬁrhige Produkttragvorrichtung 159 ist mit Griffen
207a ausgerilstet, Natuflich muR die Produkttragvorrichtung
159 nicht unbedingt kastenférmig sein, In einigen Fédllen
kann eine einfache Tafel ohne Seitenwande vorgezogen werden.
Es ist zu erwihnen, daB die Produkttragvorrichtung 159 mit
dem'eigentlichen Produkt integriert und zum Beispiel durch
Stege 203a; 205a gebildet werden kann, die an dem Produkt
montiert oder profiliert werden, Der Oberflichenabschnitt.
221 an der Innenseite der erfindungsgeméfen Stege 203a; 205a,
der gegen die Gewinderippe st6B8t und von besonderer Form
ist, kann, wenn gewilinscht, mit einenm verschleiBfesteren
Werkstoff, als es der Werkstdff des eigentlichen Steges
203a; 205a ist, Uberzogen werden., Im Bereich dieses Ober-
flachenabschnitts 221 koénnen - die Stege 203a; 205a alterna-

tiv aus einem solchen verschleiBfesten Material bestehen,

Wie vorstehend erwdhnt, ist die erfindungsgemé&é Transport- -
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einrichtung bésonders geeignet fir die Steuerung und Uber=-

- wachung durch ein Rechnersystem, das von herkémmlichef Art
sein kann und aus diesem Grunde im vorliegenden Zusammenhang
hier nicht niher beschrieben wird, Das Prinzip ist einfach,
weil das Rechnersystem‘nhr Vorrichtungen enthalten muf zur
Steuerung der fir die Forderschnecken 15 in die Transport=-
einrichtung eingeschlossenen Antriebsmotoren 17 in der Weise,
dal die Antriebsmotoren 17 Impulse fir die Ausfihrung einer
bestimmten Anzahl ganzer Umdrehungenen erhalten, wodurch die
Anzahl der von jedem an dem Transport der Produkttragvorrich-
fung 9; 9a; 9b; 159 beteiligten Antriebsmotor 17 ausgefiihr-
ten vollen Umdrehungen aufgezeichnet wird und jeder Antriebs-
motor 17 nach Vollendung der programmierten Anzahl Umdrechun-

gen gestoppt wird, Hinzu kommen Vorrichtungen flir die pro-
grammierte Steuerung der Schaltstationen 11 und der i/ende~
stationen.13, wie oben erwdhnt, Aber auch hierbei handelt es
sich um ein Merkmal elementarer Technik auf dem Gebiet der
Rechnerkontrolle mechanischer Systeme. |

Es 'soll daran erinnert werden, daB jede Produkttragvbrrich-
tung 9; Qa; 9b; 159 in der Transporteinrichtung immer eine

. genau festgelegte Position einnimmt, weil sic . sich immer in
Eingriff befindet oder Kontakt hat mit den Gewinderippen der
Férderschnecken 15 der in die Transporteinrichtung eihge—~
schlossenen Bauteile und weil sich beim Stapeln bzw, Abbauen
des Stapels eine Steuerung der Stapelvorrichtung erforder-
lich macht, die sich leicht durch Aufzeichnung hnd/odef
Steuerung durch einen'Rechherwrgalisiereh laBt. Selbst ﬂenn‘
_die Produkttragvorrichtung,9; 9a; Sb; 159 auf drehbaren odefh_:
schrégstellbarenVTransporteinheiteh,steht, ist ihre Stellung
durch den Eingfiff mit einer Fdrderschnecke 15 der Transport~
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einrichtung feststehend, Die Masse der ProdukttragvorrichF-‘
tung 9; 9a; 9b; 159 und ihr Inhalt, sofern vorhanden, ver-
hindert eine ungewollte Verdnderung der Position in vertika-
“ler Richtung der Produkttragvorrichtungen 9; 9a; 9b; 159,
die bei Nichtvorhandensein von Sperren der Transporteinhei-
ten, die die Aufwirtsbewegung der Produkttragvorrichtungen
9; 9a; 9b; 159 verhindern, jederzeit frei von den Transport-
einheiten abhebbar und wieder zuriickstellbar sind, was ein
Vorteil ist, '

Als Beispiel fir den Motortyp, der fiir den Betrieb der in
der erfindungsgem&Ben Transporteinrichtung vorhandenen For-
derschnecke 15 verwendet werden kann, kénnen Motoren er=-
wshnt werden, die eine Punktsteuerung gestatten, so daB die
angetriebene Férderschnecke 15 immer eine bestimmte Anzahl
voller Umdrehungen ausfihren und nicht in einer Zwischen-
stellung stoppen wird,

Es ist jedoch auch moglich, normale,iweniger teure Asynéhron-
motoren zu verwenden, vorausgésetzt, da die Drehgeschwin-
digkeit eines solchen Asynchronmotors ziemlich eindeutig »
durch die Frequenz des Wechselstroms, mit dém der Asynchron-
motor gespelst wird, bestimmt wird, In einem solchen Fall.

. kann ein statischer Drehstromzerhacker verwendct werden, der
einen sinusfdrmigen Wechselstrom erzeugt,'dessen Frequenz O
(Gleichstrom) und 60 Hz (oder hbéher) variieren kann, Der
quadratische Mittelwert des Vlechselstroms wird innerhalb des
gesamten Frequenzbereiches konstant gehalten, wodurch sich
ein gleichbleibendes Drehmoment vom Stillstand bis zur Nenn-
drehzahl, z. B. 50 Hz, des Asynchronmotors ergibt, Ein Digi-
~talregler, der durch einen Rechner gesteuert wird, kann fir
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die gesteuerte Beschleunigung und Verlangsamung (Bremsung),
Drehzahlregelung und Positionierung verwendet werden, Fir
kompliziertere Situationen k&nnen zwei oder mehr Regler ein-
~gesetzt werden, Die einzige notwendige Modifizierung eines
normalen Asyhchronmotors ist der Zusatz eines Winkelanzei-
gers mit Richtungsfﬁhlgliedern und Nullstellungsahzeige.
Bei einer praktischen Ausfihrungsform kann der Winkelanzei-
ger zum Beispiel 64 Impulse pro Umdrehung des Asynchronmo-
tors erzeugen, wobei die Impulse fir die Steuerung des
Asynchroqpotors verwendet werden.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten und beschrie-
venen Ausflihrungsformen beschrankt, sondern kann im Rahmen
der Offenbarung der Erfindung auch in anderer Art und VWeise
realisiert werden.

So kann die Produkttragvorrichtung 9; 9a; 9b; 159, die in
den meisten Fidllen Kastenform haben wird, auch irgendeine
andere Form haben und kann auch mit dem zu befdrdernden Pro-
‘dukt integriert werden, weil das eigentliche Produkt mit
Stegen versehen werden kann, die den Stegen 43; 45 entspre-
chen, mit deren Hilfe das Produkt durch die Trag- und Fih-
fungsrollen 7 getragen und durch die Férderschnecken 15 in.
der Transporteinrichtung vorgeschoben wird, . '

Ferner kénnte erwshnt werden, daR die Forderschnecken 15,
die vorzugsweise eingangig siﬁd, auch zwei-, dreigéngig usw,
~sein kénnen,s In diesen Fallen kann der Antrieb der Forder-
schnecken 15 so vonstatten gehen, daB die Fdérderschnecke 15 .
immer in einer Position gestoppt ﬁird, die der Héaltte,
einem Drittel usw, einer vollen Umdrehung entspricht.
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Die Eingriffselemente in Form von Stegen 43; 45; 91; 163;
203a; 205a an der Unterseite der Produkttragvorrichtung 9;
Qa; 9b; 159 haben ein Profil, das dem Profil der Gewinderil-
len der Forderschnecke 15 entspricht, aber dieses Merkmal '
~braucht nur den mittleren Abschnitt der-Stege 43; 45; 91;
163; 203a; 205a nur ein solches Profil zu haben braucht, daB
er die Gewinderippen der Forderschnecken 15 an den Schalt~
stationen 11 zur gleichen Zeit passieren kann, da er gegen
die‘Trag- und Fihrungsrollen 7, wie vorstehend beschrieben,
abrollt, Die Eingriffselemente brauchen nicht immer mit den
Stegen 43; 45; 91; 163; 203a; 205a identisch zu sein, mit
deren Hilfe die Produkttragvorrichtungen 9; 9a; 9b; 159 von
den Trag~- und Flihrungsrollen 7 der Transporteinrichtung ge~
tragen werden und die gemdR den Beispielen flr die Ausfih-
rdngsformen der Erfindung ein ununterbrochenes Rechteck bil-
den, sondern die Eingriffselemente konnen sich, wenn ge=-
winscht, zum Beispiel auch unmittelbar auBerhalb dieser
Stege 43; 45; 91; 163; 203a;205a befinden, vorausgesetzt,
daB ihr Profil derart ist, daR die Stege 43; 45; 91; 163;
203a; 205a die Gewinderillen der Férderschnecken 15 frei
passieren konnen,

Da die durch die Fdérderschnecken 15 auszufiihrende mechani-
sche Arbeit ziemlich begrenzt ist, kénnen die Fdrderschnek-
ken in Leichtbauweise und aus Plast hergestellt werden, oder
sie kdnnen durch Gewindewalzen oder Tiefziehen eines dinn- '
wandigen Rohres aus Stahl oder einem anderen Metall herge-
stellt werden, ' '
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Erfindungsanspruch

1. Transporteinrichtung fir den Transport und die Lagerung
| von Produkten, bei der die Produkte auf Férderlinien oder
-strecken in einem Transportnetz zu ihrem Bestimmungsort
beférdert werden, wobei'Vorrichtungen zum Fihren des zu
seinem Bestimmungsort in der Transporteinrichtung zu be-
fordernden Produktes vorgesehen sind, gekehnzeichnet da-
durch, daB mehrere langgestreckte Transporteinheiten vor-
gesehen sind, die so ausgelegt sind,; daB® sie durch Ver=-
bindung untereinander ein Transportnetz bilden, wobei die
Transporteinheiten im wesentlichen aus einem Rahmen und
einer langgestreckten Férderschnecke (15) sowie aus An-
“triebseinrichtungen fur die Férderschnecke (15) bestehen,
deren CGewindegédnge so ausgelegt sind, daB sie mit an der

“Urtterseite der Produkttragvorrichtungen (9; 9a; 9b; 159) s =

befindlichen Eingriffselementen derart in Wirkverbindung
stehen, daf die Produkttragvorrichtungen (9; 9a; 9b; 159)
beim Antrieb der Férderschnecke (15) auf der Transport-
einheit entlangbewegbar sind, wobei der Rahmen nit einer
Vielzahl Trag~ und Fithrungsrollen (7) fur die Produkttrag-
vorrichtungen (9; 9a; 9b; 159) ausgeristet ist, und die
Férderschnecke (15) durch die Antriebseinrichtungen so
antreibbar ist, daB sie jederzeit in einer bestimmten Win-
kelstellung der Férderschnecke (15) in Betrieb setzbar
oder anhaltbar sind, so daB ein Rechner fiur die sténdige
und exakte Kontrblle der Position jeder Produkttragvor- ‘
richtung (9; %a; 9b; 159) in der Transporteinrichtung ein-
setzbar ist, 2
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2. Transporteinrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet da=-
durch, daR die Eingriffselemente der Produkttragvorrich-
tungen (9; 9b) Stege (43; 45) sind, die in Langsrichtung
der Forderschnecken(15) mit gleichem Abstand zueinander
angeordnet sind und das gleiche Querschnittsprofil auf-
weisen wie die Gewinderillen der Férderschnecken (15),
wobei die Stegé (43; 45) und die Gewinderillen der For-
derschnecken (15) wadhrend des Transports miteinander in -
Wirkverbindung stehen. -

3 Trénsporteinrichtbng nach Punkt 1 und 2, gekehnzeichnet
dadurch, daR der Rahmen jeder Transporteinheit aus paar-
weise angeordneten Trégern (la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a;
4b; 5a; 5b) besteht, die mit einer Vielzahl von Trag;
und Fihrungsrollen (7) ausgerustet ist, die so ausgelegt“
sind, daB sie die Produkttragvorrichtungen (9; 9a; 9b;
159) beim Abrollen gegen die an der Unterseite der Pro-
dukttragvorrichtungen (9; 9a; 9b; 159) angebrachten Ste-
ge (43; 45; 91; 161; 165; 203a; 205a) oder \Wilste halten,
wobei sich die Férderschnecke (15) zwischen, und zwar
parallel zu den paarweise angeordneten Trégern (la; 1b;
2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b) befindet,

"4, Transporteinrichtung nach Punkt 3, gekennzeichnef dadurch,
daR die Stege (43; 45; 91; 161; 203a; 205a) als Ein-
griffselemente dienen,

5, Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet

:dadurch, daB eine oder mehrere Schaltstationen (11) vor-
gesehen sind, die zwei oder mehr Transporteinheiten ver=
binden und so angeordnet sind, daB eine Produkttragvor-
richtung (9; Qa; 9b. 159) an einer Schaltstation (11)
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mit ihren Eingriffselementen unmittelbar an der Gewinde-

rippe des ersten Gewindeganges der Foérderschnecke (15)
jeder der mit der Schaltstation (11) verbundenen Trans-
portelnhelten anliegt, so daB die Produkttragvorrichtung
(9i 9a; 9b; 159) von der Position an der Schaltstation
(11) von der einen oder anderen sich drehenden Forder-

~schnecke (15) erfaBbar ist, wobei die Produkttragvorrich-

tung (9; 9a; 9b; 159) auf der Transporteinheit entspre-

- chend der sich. drehenden Forderschnecke (1F) entlang be-

forderbar ist.

Transporteinrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet da-
durch, daB die Schaltstation (11) aus einem Rahmen be-

‘steht, dessen oberer Abschnitt eine Vielzahl die Produkt- "

tragvorrichtung (9; 9a; 9b; 159) an der Schaltstation
(11) haltende Tragelemente umfaRt, und so ausgelegt ist,
daf der rollende Transport der Produkttragvorrichtung

(9i 9a; 9b; 159) in alle Richtungen durchfihrbar ist, die

"durch die mit der Schaltstation (11) verbundenen Trans-

porteinheiten vorgegeben sind,
Transporteinribhtung nach Punkt 6, gekennzeichnet da-
durch, daB die Tragelemente aus kugelfdérmigen Auflagen(33)

bestehen oder aus Kugeln, die drehbar in Kugelkafigen

gelagert sind,

Transporteinrichtung nach Punkt 5 bis 7, gekennzeichnet
dadurch, daB die Schaltstation (11) quadratisch oder

rechteckig ist, wobei an jeder Seite der Schaltstation

(11) eine Transporteinheit anschlicRbar ist,
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Trénsporteinrichtung nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet
dadurch, daf eine oder mehrere Wendestationen (13) vor=
gesehen sind, die sich jeweils zwischen zwei Transport-
einheiten befinden, wobei jede Vendestation (13) mit

Trag- und Fihrungsrollen (7) versehen ist sowie mit ei-
ner Forderschnecke (15) und separaten Antriebselementen,

Transporteinrichtung nach Punkt 9, gekenhzeichnet da-
durch, daB die Wende-stationen (13) um eine vertikale
Achse (38) drehbar sind, '

Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet
dadurch, daB eine oder mehrere Einrichtungen (73; 83)
zum Befdrdern der Produkttragvorrichtungen (9; %a; 9b;
159) von der Horizontalebene in eine zur Horizontalebene -
geneigte Ebene vorgesehen sind, wobel die Einrichtungen
(73; 83) zum Beférdern der Produkttragvorrichtungen (9;
9a; 9b; 159) mit Trag- und Fihrungsrollen (7) versehen
sinds

Transporteinrichtung nach Punkt 11, gekennzeichnet da-
durch, daB die Einrichtungen (73; 83) zum Befdrdern der
Produkttragvorrichtungen (9; 9a; 9b; 159) um eine hori-~
zontale Achse (75; 85) drehbar sind, '

Transporteinrichtung nach Punkt 12, gekennzeichnet da-
durch, daB die Einrichtungen (83) zum Beférdern der Pro-
dukttragvorrichtungen (9; Qa; ob; 159) mit einer Forder-
schnecke (15) mit separatem Antriebsmotor (17) ausge-
riistet sind, wobei die horizontale Achse (85) in. einer
gemeinsamen Ebene mit der Fdrderschnecke (15) der Ein-

richtung (83) zum Refdérdern der Produkttragvorrichtun-
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gen.(9: 9a; 9b; 159) liegt,

14, Transporteinrichtung nach Punkt 12, gekenhzeichnét da~-
durch, daB>die Einrichtungen (73) zum Beférdern der Pro-
dukttfagvorrichtungen (9; 9a; 9b; 159) mit einer Forder-
schnecke (15) mit separatem Antriebsmotor (17) ausge-~
ristet sind, wobei die horizontale Achse (75) rechtwink-
lig zur Transportachse der Einrichtung (73) zum Befor-
dern der Produkttragvorrichtungen (9; 9a; 9b; 159)
liegte. | '

15, Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 14, gekennzeich-
net dadurch, daR die Bauteile einschlieBlich der Trans~
porteinheiten, Schaltstationen (11) und Einrichtungen
(73; 83) zum Befdrdern der Produkttragvorrichtungen (9;

" 9a; 9b; 159) in den Vertikal- und Horizontalebenen nach
einem Baukastensysten zusammengesetzt sind, wobei die
Bauteile bestimmte, aufeinander abgestimmte modulare

Dimensionen aufweisen,

16, Transporteinrichtung nach Punkt 15, gekennzeichnet da-
durch, daf die Transporteinheiten eine bestimmte modula-
re Lange (M) in Richtung der Férderschnecke (15) haben -
und der Abstand (L) zwischen den Léngsmittellinien der
Trag- und Fihrungsrollen (7) an jedem der paarweiée an-
geordneten Trager (la; 1b; 2a; 2b; 3a; 3b; 4a; 4b; 5a;
5b) der Transporteinheiten gleich 3/4 M ist,

- 17, Transporteinrichtung nach Punkt 16, gékennzeichnet da-

durch, daB die Produkttragvorﬁichtungcn (9; 9p) an ihrer

Unterseite mit vier als Tragelemente fiur die Produkttrag-

vorrichtungen (9; 9b) und als Eingriffselemente fir die
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Férderschnecken (15) dienenden Stegen (43; 45) ausge-
‘riistet sind, wobei durch die Stege (43; 45) ein recht=-
winkliger, im wesentlichen ununterbrochener Rahmen gebil-
det ist, dessen GroBe durch die GréBe der Produkttragvor-
. richtungen (9; 9b) bestimmt ist und-der Abstand zwischen
den Langsmittellinien der gegeniberliegenden Stege (43;
45) des Rahmens gleich dem Abstand (L) ist. ‘

18, Transporteinrichtung nach Punkt 17, gekennzeichnet da-
durch, daB jede Transporteinheit mit mindestens vier Paa-
ren Trag- und Fihrungsrollen (7) mit einem gleichen ge-
genseitigen Mittenabstand ausgerﬂstét ist, der gleich-
.zeitig dem Mittenabstand zwischen den beiden Trag- und
Filhrungsrollen (7) an einem Ende einer ersten Transport-.
einheit und den beiden benachbarten Trag- und Flhrungs=-
rollen (7) einer zweiten Transporteinheit, die mit der
ersten Transporteinheit verbunden ist, entspricht.

19. Transporteinrichtung nach Punkt 16 bis 18, gekennzeiché
net dadurch, daB sowohl die modulare Linge (M) als auch
der Abstand {L) ein ganzes Vielfaches der Ausdehnung der
Férderschnecke (15) in Langsrichtung um einen vollstan-
digen Windungsgang, einen halben Yindungsgang usw, einer
eingéngigen, zweigéngigen usw. Férderschnecke (15) ist.

20, Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 19, gékennzeichnef
dadurch, daf die Produkttragvorrichtungen (9a; 9b) lang-
gestreckt sind und an jedem, Endabschnitt mit Eingriffs-
elementen an der Unterseite der Produkttragvorrichtung
(9a; 9b) in Form von .Stegrahmen ausgeristet sind, von
denen jeder so ausgelegt ist, daR er an zwel Positionen '

mit einer darunterliegenden Forderschnecke (15) inein-



216687

' 30e 1o 1980
AP B 65 G/216 687
GZ 56 268 27

;;; 40 -

g,
-

andergreift, wobel am Ubergang von einer Transpoftein«

heit zur enderen Schaltstationen (11) oder Wendestationen
(13) vorhanden sind, liber die in Wirkverbindung mit Foérder—
schnecken (15) der beiden Trensporteinheiten die langge-
streckte Produkttragvorrichtung (9a; 9b) von einem Ende
der Transporteinheiten zum enderen befdrderbar iste

21, Trensporteinrichtung nach Punkt 20, gekennzeichnet da~
durch, daB jeder der Stege (91) der Stegrahmen die Form
eines Kreises besitzt,

22+ Transporteinrichtung nach Punkt 20, gekennzeichnet da-
durch, daB jeder der aus den Stegen (43; 45) bestehende
Stegrahmen quadratisch und auf einer Tragvorrichtungs-
einheit (101) montiert ist, die in bezug auf die Produki=
tragvorrichtung (9b) um eine vertikale Achse durch den
Mittelpunkt des quadratischen Stegrahmens drehbar iste

23, Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 20, gekennzeichnet
dedurch, daB die Produkttragvorrichtung (159) an ihrer
Unterseite mit zwel halbrunden Stegen (161) fiir den Ein-
griff mit den Fdrderschnecken (15) ausgeriistet ist, wo-
bei die Stege (161) jeweils an einem Ende der Produkt=
trdgvorrichtungen (159) vorgesehen sind und durch zwedl
gerade Stege (165) die sich gegeniiberstehenden Enden der
halbrunden Stege (161) miteinander verbunden sind, wobeil
diese geraden Stege (161) eine Lénge aufweisen, die
gleich dem Radius der halbrunden Stege (161) iste

24o.Transpbrteinrichtung‘nach einem derx vorstehenden Punkte,
gekennzeichnet dadurch, daB die Innenseiten der Stege
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26,
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(203a; 205a) der Produkttragvorrichtungen (159) an der
Stelle, an der sie die Fdrderschnecken (15) kreuzeh,,mit
einem Oberflachenabschnitt (221) versehen sind, der so
ausgelegt ist, daB er, indem er mit den Gewinderippen
der Forderschnecken (15) in Wirkverbinduﬁg steht, im all-
gemeinen die gleiche geometrische Form wie die Oberfliche
der Gewinderippen hat, |

Transporteinrichtung nach Punkt 24, gekennzeichnet da-

-durch, daB, in einer Projektionsebene senkrecht zur For-

derschnecke (15) gesehen, der Oberfléchcnabschnitt (221)
im wesentlichen ebenso grof ist wie ein Segment der For-
derschnecke (15), begrenzt durch eine Sehne, die eine
Tangénte zum Grund der Gewinderille bildet,

Transporteinrichtung nach Punki 24 oder 25, gekennzeich-
net dadurch, daB die Oberfléchenabschnitte (221) der
Stege (203a; 205a) und die Gewindeflanke der Férder-
schnecken (15) so ausgebildet sind, daB das Eingriffs-
Spiel zwischen der Forderschnecke (15) und der Produkt-
tragvorrichtung (159) durch Verandern der gegenseitigen
Hohenstellungen der Firderschnecke (15) und der Produkt-
tragvorrichtung (159ftgtellbar ist,

Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 26, gekennzeichnet
dadurch, daR die Férderschnecken (15) der Transportein-
heiten in Lagerstellen in einer solchen \leise drehbar
gelagert sind, da® kein feststehender Teil der Lagerstel-
len Gber die Hohe des Grundes. der Gewinderille am oberen .:
Abschnitt der Férderschnecke (45), die mit den Eingriffé—
elementen der Produkttragvorrichtung (9: 9a; 9b; 159) in
Wiﬁkverbindung steht, hinausragt, )
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28, Trahsporteinrichtung nach Punkt 27, gekennzeichnet da-
~durch, daB die Férderschnecken (15) in Halterungen (51)
drehbar gelagert sind, die innerhalb der Forderecanecken
(15) eine Lagerbuchse (59) fir ein Kugellager bilden,
wovei die Lagerbuchse (59) einen Zapfen (63) aufnimmt,
der hit den Enden der beiden Abschnitte (15a; 45b) der
Forderschnecke (15) im Bereich der Lagerstelle befestigt
"ist,

- 29, Transporteinrichtung nach Punkt 1 bis 28, gekennzeichnet
dadurch, daB die Férderschnecken (15) vorzugsweise durch
Gewindewalzen oder Tiefziehen eines dinnwandigen Rohres
aus Stahl hergestellt sind,

30, Transporteinrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet da-
durch, daB ein Rechner fir die Steuerung des Betricbes
der Férderschnecken (15) nach einem vorbestimmten Pro-
gramm fur jede Produkttﬁagvorrichtung (9: 9a; 9b; 159)
und fir die Aufzeichnung der Anzahl der von Jeder an dem
Transport beteiligten Férderschnecke (15) durchgefihrten
Undrehungen, um in jeden Augenblick die Position der
Produkttragvorrichtung (9: 9a; 9b; 159) in der Trans-
porteinrichtung zu bestimmen, vorgesehen ist,

- Hierzu 8 Seiten Zeichnungen

.
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