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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Stoppen und Vereinzeln von langlichen Werkstticken
(2), insbesondere Pleuel, welche einen jeweiligen
Kopfbereich (11) aufweisen, der unter Ausbildung
eines Verjiingungsbereichs (12) in einen Schaft (13)
Ubergeht, wobei der Schaft (13) an dessen dem
Kopfbereich (11) gegeniiberliegenden Ende (15) ein
jeweiliger FuRbereich (14) angeordnet ist, der
gegeniber dem Kopfbereich (11) einen reduzierten
Querschnitt aufweist, wobei die Vorrichtung (1) zwei
zueinander parallel verlaufende und synchron
antreibbare, endlose  Transportelementen (3)
aufweiset, an deren jeweiligem Obertrum (19) die
Werkstiicke (2) mit deren Verjungungsbereichen (12)
einhdngbar und in einem héangenden Kontakt
forderbar sind, wobei die Transportelemente (3)
jeweils als Forderband mit einer jeweiligen, zumindest
im Wesentlichen glatten AuRenseite (4) ausgebildet
sind, wobei die Werkstlicke (2) an den jeweiligen
AuRenseiten (4) mit deren Verjiingungsbereichen (12)
abstitzbar sind, wobei die Vorrichtung (1) ein
bewegbares Stellelement (40) zum Stoppen der
Werkstiicke (2) aufweist, das im Innenraum zwischen
den beiden Transportelementen (3) angeordnet ist
und einen Arretierfortsatz (44) zum Anlegen an die
Werkstiicke (2), insbesondere den Kopfbereich (11),
aufweist, wobei der Arretierfortsatz (44) des
Stellelements (40) in einer Stoppposition des
Stellelements (40) Gber das Obertrum (19) in den

Forderweg der Werkstiicke (2) derart hineinragt, dass
die Werkstiicke (2) an dem Stellelement (40),
insbesondere dem Arretierfortsatz (44), auflaufen und
gestoppt werden und die beiden Férderbénder (3) an
den am Stellelement (40) aufgereihten Werkstiicken
(2) abgleiten,

wobei das Stellelement (40) derart aus der
Stoppposition in eine Freigabeposition verstellbar ist,
dass das Stellelement (40), insbesondere der
Arretierfortsatz (44) unter das Obertrum (19) und den
Verjlingungsbereich (12) des Werkstiicks (2) abtaucht,
sodass ein Werkstlick (2) durch die Transportelemente
(3) an dem Stellelement (40) vorbei beférdert wird.

Fig.1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stoppen und Vereinzeln von langlichen
Werkstlcken, insbesondere Pleuel, gemaR dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Bei der Produktion, insbesondere Serienproduktion, von Bauteilen, insbesondere Peuel,
fur Kraftfahrzeuge gibt es bei herkémmlichen Beférderungssystemen eine Vielzahl von Heraus-
forderungen. So kdnnen Pleuel verschiedener Bauart aufgrund unterschiedlicher Teilungen und
Ausbildung nicht prozesssicher transportiert werden, denn die verschiedenen Pleuel kénnen
hinsichtlich ihrer jeweiligen Masse und hinsichtlich ihrer jeweiligen Geometrie unterschiedlich
ausgebildet sein. Infolgedessen kdnnen diese unterschiedlichen Pleuel zum einen nicht mittels
eines gemeinsamen Befdrderungssystems transportiert werden, ohne dass dieses an einen
jeweiligen Pleueltyp zuvor anzupassen ist. Ein solches Anpassen des Beférderungssystems
wahrend eines Produktionsbetriebs erfordert eine besonders lange, nicht wertschdpfende Rust-
zeit.

[0003] Ein solches Beférderungssystem ist beispielsweise in der DE 92 18 231 U1 oder in der
EP 0 480 099 A1 offenbart. Die jeweilige Transportvorrichtung fir Pleuel nutzt eine an einem
jeweiligen Pleuelful? angreifende, waagrechte Transportleiste zur Mithahme der PleuelfliRe, die
in Transportrichtung stets hinter den jeweiligen Pleuelképfen zurickbleiben, das hei3t schrég in
der Transportvorrichtung angeordnet sind, indem die Transportleiste entlang der Transportrich-
tung eine alternierende, translatorische Bewegung ausfuhrt. Hierbei sind die Pleuelképfe auf
zwei symmetrischen Halften einer Tragleiste aufgestitzt. Mittels dieser beiden Transportvorrich-
tungen sind die Pleuel demnach in Transportrichtung vorschiebbar.

[0004] Diesen Beférderungssystemen bzw. Transportvorrichtungen ist gemein, dass die Pleuel
in einer Schragstellung in die Transportrichtung geschoben werden. Spatestens an einem je-
weiligen Ende der jeweiligen herkédmmlichen Transportvorrichtung, wo die Pleuel aus ihrer
Schragstellung in eine frei auf den jeweiligen Tragleisten hédngende Stellung tGbergehen, reiben
direkt zueinander benachbarte Pleuel aneinander, was zu einem unerwiinschten Materialabrieb
fuhrt. Zum einen wird durch den Materialabrieb die jeweilige Transportvorrichtung verschmutzt,
sodass in besonders kurzen Zeitabstédnden die jeweilige herkdmmliche Transportvorrichtung zu
reinigen ist. Des Weiteren setzt sich der Materialabrieb an den jeweiligen Pleuel ab, was eben-
falls unerwiinscht ist, da die Pleuel in einem &uRerst sauberen Zustand in die jeweilige Brenn-
kraftmaschine einzubauen sind, um einerseits einem zukulnftigen Motorschaden vorzubeugen
und andererseits den Verschlei® der Brennkraftmaschine besonders gering zu halten. Dieser
Materialabrieb findet nicht nur zwischen den direkt zueinander benachbarten Pleuel statt, son-
dern auch zwischen dem jeweiligen Pleuel und der jeweiligen Transportleiste bzw. dem jeweili-
gen Férderband, welche aus Haltbarkeitsgriinden jeweils metallisch ausgebildet sein kénnen.

[0005] Des Weiteren kann es bei diesen herkdmmlichen Transportvorrichtungen besonders
haufig dazu kommen, dass die Pleuel beim Transport umfallen und/oder sich miteinander ver-
kanten und dadurch beschadigt werden. Neben einem Verlangsamen oder gar Unterbrechen
des Produktionsbetriebs flhrt dies auRerdem zu einer besonders hohen Materialausschussquo-
te.

[0006] Um diesen Problemen Herr zu werden, kann vorgesehen sein, dass die Pleuel frei han-
gend beférdert werden. Hierzu offenbart beispielsweise die DE 10 2004 002 117 A1 ein Befér-
derungssystem fur langliche Werkstlicke, welche einen jeweiligen Kopfbereich aufweisen, der
unter Ausbildung eines Verjingungsbereichs in einen Schaft Ubergeht, an dessen dem Kopfbe-
reich gegenuberliegenden Ende ein jeweiliger FuBbereich angeordnet ist, der gegeniber dem
Kopfbereich einen reduzierten Querschnitt aufweist. Dieses Beférderungssystem weist zwei
zueinander parallel verlaufende und synchron antreibbare, endlose Transportelemente auf, an
deren jeweiligem Obertrum die Werksticke mit deren Verjlngungsbereichen einhdngbar und in
einem hangenden Kontakt férderbar sind.

[0007] Bei dem in dieser Druckschrift offenbarten, herkdmmlichen Beférderungssystem weisen
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die jeweils als ein Seil ausgebildeten Transportelemente jeweils mindestens einen Hemmkérper
auf, mittels welchem die hangenden Werkstlicke relativ zu den Transportelementen gehemmt
werden. Mit anderen Worten ist zwischen den zu transportierenden Werksticken und den Sei-
len ein Formschluss entlang einer Transportrichtung ausgebildet. Infolgedessen kénnen die
Werkstlcke nicht direkt hintereinander aufgereiht werden. Weiters ist ein Stopp und eine defi-
nierte Vereinzelung der Werkstlcke durch das Beférderungssystem nicht mdglich.

[0008] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art derart weiterzuentwickeln, dass zu transportierende, langliche Werkstlicke, insbe-
sondere Pleuel, fur Brennkraftmaschinen, besonders prozesssicher und schonend transportier-
bar sowie direkt hintereinander aufreihbar, anhaltbar und vereinzelbar sind.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch eine Vorrichtung der Eingangs genannten
Art mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 gel6st.

[0010] Durch die erfindungsgeméaRe Ausbildung des Stellelements ist es einfach méglich, die
auf den Férderbandern bzw. Transportelementen laufenden Werkstlcke bzw. Pleuel einfach
anzuhalten und nachfolgenden Bearbeitungsprozessen in einem gezielten Abstand bzw. Zeit-
abstand zuzufthren.

[0011] Vorteilhafte Ausfihrungen der Erfindung sind Gegenstand der abhéngigen Patentan-
spruche und der Beschreibung.

[0012] Das Stellelement kann einfach aus der Stoppposition in die Freigabeposition verstellt
werden, wenn die Vorrichtung einen Stellantrieb aufweist, der beispielsweise einen Pneumatik-
oder Hydraulikzylinder oder einen Linearantrieb oder Elektromagnete umfasst.

[0013] Die Vorrichtung kann weiters vereinfacht werden, indem die Kraftauswirkung von Ge-
wichten bzw. Federn genutzt wird. So kann beispielsweise das Stellelement mittels eines Rick-
stellgewichts oder einer Ruckstellfeder selbsttatig aus der Freigabeposition in die Stoppposition
zurtuckgefuhrt werden.

[0014] Ein Verkippen der Werkstlcke bzw. der Pleuel beim Auflaufen auf das Stellelement kann
einfach verhindert werden, indem die das Pleuel bzw. Werkstlck stoppende Kraft symmetrisch,
beispielsweise im Kopfbereich des Werksticks, eingeleitet wird. So kann das Stellelement zwei
Seitenteile aufweise, die jeweils Uber den Rand des Obertrums bzw. Uber dem Verjingungsab-
schnitt des Werkstlicks hinausragen, wobei diese symmetrisch zu den parallel laufenden
Transportelementen jeweils in deren Zwischenraum angeordnet sind. Die zwei Seitenteile kén-
nen dabei gespiegelt um die Mittelachse der Transportelemente ausgebildet und Uber einen
Verbindungssteg miteinander verbunden sein. Der Verbindungssteg ist dabei vorteilhaft so
angeordnet, dass dieser quer zur Transportrichtung der Werkstlicke, also entlang der Breite der
Vorrichtung, verlauft und sich in Transportrichtung der Werkstiicke Uber bzw. unter dem Bereich
erstreckt, in dem die Werksticke transportiert werden. Vorteilhaft kann der Verbindungssteg
auch als Ruckstellgewicht ausgebildet sein, mit dem das Stellelement bzw. die zwei Seitenteile
aus der Freigabeposition in die Stoppposition rickfihrbar sind.

[0015] Um die Bewegung des Stellelements definiert ausfihren zu kénnen und etwaige Stau-
krafte bzw. den Staudruck an dem Stellelement, die der Bewegung aus der Stoppposition in die
Freigabeposition entgegenwirkt, zu reduzieren, kann vorgesehen sein, dass das Stellelement
zumindest eine Kulissenflhrung umfasst, wobei das Stellelement entlang der Kulissenbahn der
Kulissenflhrung verstellbar und/oder verkippbar ist, wobei die Kulissenflihrung derart ausgebil-
det ist, dass bei Verstellen des Stellelements aus der Stoppposition in die Freigabeposition der
Arretierfortsatz des Stellelements entgegen der Transportrichtung der Transportelemente ver-
kippt und/oder verstellt wird, sodass der Arretierfortsatz des Stellelements unter das Obertrum
und den Kopfbereich des Werkstlcks abtaucht. Durch die Abstimmung der Kulissenflhrung mit
dem Arretierfortsatz sowie der Ausbildung des Stellelements wird es ermdéglicht, dass der Arre-
tierfortsatz in den Zwischenraum zwischen den Transportelementen und unter den Kopfbereich
des Werkstlicks bzw. Pleuels abtaucht und so das Werkstick bzw. die Werkstlcke an dem
Arretierfortsatz vorbeitransportiert werden. Sobald der Arretierfortsatz durch das Werkstlick
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passiert wurde, fahrt der Arretierfortsatz durch Rickstellung in die Stoppposition wieder zurtick
und gerat dabei zum Kopfbereich des Werkstlcks oder bereits in den Zwischenraum zwischen
dem vorbeitransportierten und dem noch aufgereihten Werkstlick. So wird durch die Wahl der
Kulissenflhrung bzw. die Ausbildung der Kulissenflihrung eine einfache Vereinzelung der
Werkstlcke gewéahrleistet. Werden mehrere Pleuel an dem Arretierfortsatz aufgereiht kann dies
durch den auftretenden Staudruck beim Auslenken des Stellelements an den Arretierfortsatzen
und/oder dem Pleuel zu einem starken Abrieb flhren. Die Ausbildung der Kulissenflihrung
erméglicht dann eine Verringerung des VerschleiRes der Arretierfortsatze und der Pleuel.

Eine bevorzugte Ausflhrungsform der erfindungsgemaflen Vorrichtung sieht vor, dass das
Stellelement, insbesondere beide Seitenteile, L-férmig ausgebildet ist und zwei Schenkel um-
fasst, wobei im Bereich der Verbindung der beiden Schenkel ein Drehpunkt angeordnet ist,
wobei an dem dem Drehpunkt fernen Ende des ersten Schenkels ein Rickstellgewicht ange-
ordnet ist und wobei dem dem Drehpunkt fernen Ende des zweiten Schenkel der Arretierfort-
satz angeordnet ist, der in der Stoppposition des Stellelements Uber das Obertrum in den Foér-
dererweg der Werkstlicke derart hineinragt, dass die Werksticke an dem Stellelement auflaufen
und gestoppt werden und dass bei Verschwenken des Stellelements um den Drehpunkt der
Arretierfortsatz des Stellelements unter das Obertrum und den Kopfbereich des Werkstlicks
abtaucht.

Durch die L-férmige Ausbildung des Stellelements kann eine einfache Vereinzelung der Werk-
stlicke mit einfachen Mitteln besonders effektiv gewéhrleistet werden.

[0016] Eine weitere bevorzugte Ausflhrungsform der Vorrichtung wird bereitgestellt, indem das
Stellelement eine doppelte L-form mit zwei Schenkeln und einem Mittelstlick aufweist, wobei die
Schenkel jeweils an einem Ende des Mittelstlicks in entgegengesetzte Richtungen abstehen,
wobei an dem dem Mittelstlick entfernten Ende des ersten Schenkels ein Rickstellgewicht oder
eine Ruckstellfeder und an dem dem Mittelstlick entfernten Ende des zweiten Schenkels der
Arretierfortsatz angeordnet ist, wobei das Stellelement eine, insbesondere bogenférmig ausge-
bildete, KulissenfUhrung umfasst, die an dem Mittelstlick, insbesondere im Bereich des dem
zweiten Schenkel nahem Ende des Mittelstlicks, angeordnet ist, wobei die Kulissenfiihrung und
der Arretierfortsatz und das Ruckstellgewicht derart zueinander angeordnet und ausgebildet
sind, dass bei Verstellen des Stellelements aus der Stoppposition in die Freigabeposition der
Arretierfortsatz des Stellelements entgegen der Transportrichtung der Transportelemente ver-
kippt und/oder verstellt wird, sodass der Arretierfortsatz des Stellelements unter das Obertrum
und den Verjingungsbereich des Werksticks abtaucht.

[0017] Durch einen in der Vorrichtung angeordneten Anschlag kann die Bewegung des Stel-
lelements einfach begrenzt werden. So kann beispielsweise durch Anordnung des Anschlags
mit dem Stellelement die Ausfahrhdéhe des Arretierfortsatzes Uber das Obertrum bzw. die Aus-
fahrhéhe des Arretierfortsatzes in Relation zum Werkstilck in die Transportrichtung des Werk-
stlicks begrenzt werden.

[0018] Um den Transport der Werkstticke durch die Vorrichtung einfach gewahrleisten zu kén-
nen und gleichzeitig eine schlanke Vorrichtung mit geringen Abmessungen quer zur Transport-
richtung der Werkstlicke bereitzustellen, kann vorgesehen sein, dass das Stellelement bzw. die
Seitenteile eine geringe Dicke in Richtung quer zur Transportrichtung aufweisen. So ist bevor-
zugt die Abmessung der Seitenteile bzw. des Stellelements in Richtung quer zur Transportrich-
tung, also deren Dicke, geringer als der Zwischenraum zwischen dem Verjlingungsbereich der
Werkstlicke und den Tragerelementen bzw. der Transportvorrichtung unterhalb des Obertrums.

[0019] Um einen sicheren Transport der Werkstlcke gewahrleisten zu kénnen, ohne eine zu
groRe Reibkraft beim Stoppen bzw. Anhalten der Werkstiicke zwischen den Werksticken und
den Férderbéndern zu bewirken, kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Fdrderbander aus
Kunststoff bzw. zumindest teilweise aus einem Kunststoff aufweisenden Material hergestellt
sind, wobei die Férderbander beispielsweise punktuell mit einem Gleitmittel wie Ol oder einem
Fett betraufelt bzw. benetzt sein kénnen.

[0020] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Ansprichen, den Figuren und
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der Figurenbeschreibung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten und/
oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind nicht nur in
der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen oder in Allein-
stellung verwendbar.

[0021] Die Erfindung wird nun anhand von bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen sowie unter
Bezugnahme auf die Zeichnungen naher erlautert:

[0022] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung einer Vorrichtung zum Transport
far langliche Werkstlicke,

[0023] Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung eine Auswahl von Werkstlcken,
[0024] Fig. 3 zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung,

[0025] Fig. 4 zeigt eine Draufsicht der erfindungsgemafen Vorrichtung,

[0026] Fig. 5 zeigt eine Schnittansicht der erfindungsgeméaRen Vorrichtung mit einge-

setztem Werkstlick,

[0027] Fig. 6 bis 8 zeigen eine erste Ausfuhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung
mit Stellelement,

[0028] Fig. 9 bis 11  zeigen eine zweite AusfUhrungsform der erfindungsgeméRien Vorrich-
tung,

[0029] Fig. 12 zeigt eine Detailansicht der Vorrichtung gemaf Fig. 9 bis 11 mit einem
Stellantrieb, und

[0030] Fig. 13 bis 15 zeigen eine dritte AusfUhrungsform der Vorrichtung mit einem erfin-
dungsgemaRen Stellelement.

[0031] Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung eine erfindungsgemafe Vorrichtung 1 fur
langliche Werkstlicke 2. Die Vorrichtung 1 weist zwei zueinander parallel verlaufende, endlose
Transportelemente 3 auf, welche, um die Werkstlicke 2 besonders prozesssicher und schonend
transportieren zu kénnen, jeweils als ein Férderband mit einer jeweiligen, zumindest im Wesent-
lichen glatten AuRenseite 4 ausgebildet sind. Die beiden Transportelemente 3 oder Férderban-
der sind mittels einer Antriebseinrichtung 5 synchron antreibbar. Den Férderbandern sind je-
weils 2, das jeweilige Férderband spannende Umlenkrollen 6 zugeordnet, welche das jeweilige
Férderband entlang einer Transportrichtung 7 spannen. Wenigstens eine der Umlenkrollen 6 ist
mit einer Abtriebswelle 8 der Antriebseinrichtung 5 verbunden, sodass Uber die mit der Ab-
triebswelle 8 verbundene Umlenkrolle 6 das mit der entsprechenden Umlenkrolle 6 in Verbin-
dung stehende Férderband antreibbar ist.

[0032] Um ein besonders schlupfarmes Antreiben der beiden Férderbander zu gewéhrleisten,
weist eine oder mehrere der Umlenkrollen 6 an dessen AuRenumfangsflache eine Zahnstruktur
auf, wobei das jeweilige Foérderband 3 eine mit der entsprechenden Umlenkrolle 6 kdmmende
Zahnstruktur aufweist. Das bedeutet, dass das jeweilige Férderband einen Zahnriemen aufwei-
sen und/oder zumindest teilweise als ein Zahnriemen ausgebildet sein kann.

[0033] Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung eine Auswahl von Werkstlcken 2. Das jewei-
lige Werkstiick 2 weist einen Kopfbereich 11 auf, an welchem direkt ein Verjingungsbereich 12
anschliet. An den Verjingungsbereich 12 wiederum schlielt ein Schaft 13 direkt an, sodass
dieser Uber den Verjlingungsbereich 12 mit dem Kopfbereich 11 verbunden ist. An den Schaft
13 ist direkt ein FuBbereich 14 angeschlossen, welcher ein fulseitiges Ende 15 des Werkstlicks
2 bildet und einem kopfseitigen Ende 16 des Werkstlcks 2 entgegengesetzt ist und/oder ge-
genuberliegt. Im Kopfbereich 11 und/oder im FulRbereich 14 des Werkstlcks 2 kann jeweils eine
das Werkstlck 2 quer zu dessen Langserstreckung durchdringende Durchgangséffnung 17
ausgebildet sein, wobei die kopfseitige Durchgangséffnung 17 grélRer ausgebildet ist als die
fuBseitige Durchgangso6ffnung 17. Denn der FulRbereich 14 weist gegenuber dem Kopfbereich
11 einen reduzierten Querschnitt auf. Anders ausgedriickt ist der Kopfbereich 11 im Vergleich
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zum FuBbereich 14 gréRer ausgebildet.

[0034] Im vorliegenden Beispiel sind diese Werkstlcke 2 jeweils als ein Pleuel 2 ausgebildet,
wie sie aus dem Stand der Technik, insbesondere zum Einsatz in einer Brennkraftmaschine,
hinlanglich bekannt sind. Demzufolge handelt es sich bei den jeweiligen Durchgangséffnung 17
um ein jeweiliges Auge, welche Uber ein Stichmal voneinander beabstandet sind. Ferner weist
der jeweilige Verjlingungsbereich 12 zwei einander entgegengesetzte Schultern 18 auf und der
Schaft bildet eine Pleuelstange.

[0035] In Fig. 2 sind beispielhaft Werkstlcke 2 bzw. Pleuel 2 abgebildet, welche sich zumindest
in ihrer jeweiligen Geometrie voneinander unterscheiden. Es ist jedoch zu verstehen, dass
diese drei hier abgebildeten Pleuel 2 keinesfalls eine abschlieRende Aufzéhlung der mittels des
Beférderungssystems 1 transportierbaren Werkstlcke 2 darstellen.

[0036] Um mittels der Vorrichtung 1 auf besonders vorteilhafte Art und Weise die unterschied-
lich ausgebildeten Werkstlcke 2 bzw. Pleuel 2 besonders prozesssicher und/oder schonend
transportieren zu kdnnen, ist vorgesehen, dass der jeweilige Pleuel 2 an einem jeweiligen Ober-
trum 19 der Férderbander mit dem jeweiligen Verjlngungsbereich 12, das hei3t mit den beiden
Schultern 18, des entsprechenden Pleuels 2 einhangbar sind. Mit anderen Worten sind die zu
transportierenden Pleuel 2 Uber deren jeweiligen Verjlingungsbereich 12 bzw. Uber deren jewei-
lige Schultern 18 mit der jeweiligen AuRenseite 4 der beiden Férderbander 3 in einen héngen-
den Kontakt bringbar. Mit wieder anderen Worten ist das jeweilige, zu transportierende Pleuel 2
in die Vorrichtung 1 einhéngbar, indem das entsprechende Pleuel 2 zwischen und/oder auf die
beiden Férderbander bzw. Transportelemente 3 einhangbar ist.

[0037] Infolgedessen sind die Werkstlicke 2 unter einem Antreiben der Férderb&nder entlang
der Transportrichtung 7 (je nach Drehsinn der die Foérderbander antreibenden Umlenkrolle 6
oder Umlenkrollen 6) bewegbar. Lediglich beispielhaft dargestellt ist die Transportrichtung 7 in
Fig. 1, wobei die Pleuel 2 ausgehend von dem ersten Ende 9 der Vorrichtung 1 in Transport-
richtung 7 hin zu dem zweiten Ende 10 der Vorrichtung 1 bewegbar bzw. transportierbar sind.
Aufgrund des Einhangens oder bei dem Einhangen der zu transportierenden Pleuel in die Vor-
richtung 1 ist zwischen der jeweiligen Aulenseite 4 der Férderbander 3 und der jeweiligen
Schulter 18 des Pleuels 2 ein Reibschluss herstellbar oder hergestellt. Durch diesen Reib-
schluss ist der eingehangte Pleuel 2 relativ zu den Férderbandern 3 ortsfest, wodurch der Pleu-
el 2 mit den Férderbandern 3 mitbewegbar ist. Unter dem synchronen Antreiben der Férder-
bander 3 bedeutet das, dass der zu transportierende Pleuel 2 eine Transportgeschwindigkeit
innehat, welche in Richtung und Betrag einer Umlaufgeschwindigkeit des jeweiligen Obertrums
19 der beiden Férderbander 3 zumindest im Wesentlichen entspricht.

[0038] Fig. 3 bzw. Fig. 4 zeigt in einer Seitenansicht bzw. Draufsicht die Vorrichtung 1, wobei in
Fig. 3 besonders gut das jeweilige Obertrum 19 und ein jeweiliges Untertrum 21 des jeweiligen
Foérderbands 3 erkennbar sind. Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Stltzeinrichtung 22 auf, die
zwei Gleitstltzschienen 23 umfasst. Die jeweiligen Gleitstitzschienen 23 sind jeweils einem der
beiden Férderbander 3 zugeordnet, wobei das jeweilige Obertrum 19 auf den Gleitstitzschie-
nen abstitzbar oder abgestuitzt ist, sodass wirksam vermieden ist, dass das jeweilige Obertrum
19, insbesondere beim Transport wenigstens eines Werksticks 2, in vertikaler Richtung, das
heilt hin zum jeweiligen Untertrum 21, durchgebogen wird. Hierbei ist insbesondere vorgese-
hen, dass eine Langsausdehnung der Stltzeinrichtung 22, das hei3t der Gleitstitzschienen 23,
zumindest im Wesentlichen einer Langsausdehnung des jeweiligen zugeordneten Obertrums
19 entspricht. Daraus folgt, dass die beiden Gleitstltzschienen 23, wie auch die beiden Férder-
bander 3, zueinander parallel angeordnet sind.

[0039] Fig. 5 zeigt in einer geschnittenen Darstellung der Vorrichtung 1, wobei die Schnittebene
A-A in der Fig. 3 bzw. der Fig. 4 eingezeichnet ist. Es sind zwei zueinander parallel angeordne-
te Tragerelemente 24 zu erkennen, welche auch in Fig. 1, Fig. 3 und Fig. 4 dargestellt sind.
Ferner ist zu erkennen, dass das jeweilige Férderband 3 die AulRenseite 4 aufweist, welche
eine zumindest im Wesentlichen glatt ausgebildete Oberflache 25 umfasst. Ferner ist in Fig. 5
besonders einfach zu erkennen, wie eines der zu transportierenden Werkstlicke 2 zwischen
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den Foérderbandern 3 auf diese Uber den Verjingungsbereich 12 bzw. Uber die Schultern 18
abgestutzt ist. Um einen besonders zuverldssigen Reibschluss zwischen den Pleueln 2 und den
Foérderbandern 3 zu realisieren, kann insbesondere vorgesehen sein, dass die jeweilige Ober-
flache 25 der Férderbander 3 zumindest in einem Transportbereich 26 (siehe Fig. 4) entlang der
Transportrichtung 7 zueinander hin geneigt sind. Der Transportbereich 26 wird zumindest im
Wesentlichen durch eine Léngserstreckung der Obertrimmer 19 definiert, genauer durch einen
jeweiligen Mittelpunktsabstand der jeweiligen Umlenkrollen 6 eines gemeinsamen Fdrderbands
3.

[0040] Die Oberflachen 25 der jeweiligen Férderbénder 3 kénnen, insbesondere bereichsweise,
zueinander hin bzw. jeweils zu dem transportierten bzw. zu transportierenden Werkstick 2 hin
geneigt sein, indem die jeweilige Oberflache 25 der beiden Férderbander 3 jeweils gegensinnig
zueinander um eine jeweilige Langsachse des entsprechenden Férderbands 3 rotiert sind.
Ferner ist es denkbar, dass die jeweilige Oberflache 25 einen zumindest im Wesentlichen senk-
recht zu der Langsachse 20 verlaufenden Oberflachenanteil 27 aufweist, an welchen sich in-
nenseitig, das heit an einer dem entsprechend anderen Férderband 3 zugewandten Kante ein
entlang der Transportrichtung 7 schréger Oberflachenanteil 28 anschliet. Hierbei kann ein
Neigungswinkel zwischen dem schragen Oberflachenanteil 28 und der Langsachse 20 und/oder
zwischen dem hin zu dem Werkstlck 2 rotierten Oberflachenanteil 27 und der Léngsachse 20
so ausgebildet bzw. gewahlt sein, dass der Neigungswinkel besonders vielen, voneinander
unterschiedlich ausgebildeten Verjingungsbereiche 12 der jeweiligen zu transportierenden
Werkstlcke 2 (vergleiche Fig. 2) zumindest im Wesentlichen entspricht. Hierdurch ist sicherge-
stellt, dass der jeweilige Pleuel 2 unter Ausbildung eines besonders gro3en, den Reibschluss in
vorteilhafter Weise unterstitzenden Kontaktbereichs 29 zwischen und/oder auf den beiden
Férderbandern 3 abgestutzt ist.

[0041] Die AuBenseite 4 bzw. die Oberflache 25 des jeweiligen Férderbands 3 kann beziglich
einer Oberflachenrauheit so glatt bzw. so rau ausgebildet sein, dass die beiden Férderbander 3
in der Lage sind, Uber bzw. entlang deren jeweiliger AuRenseite 25 an dem Pleuel 2 bzw. an
den Pleueln 2 ab- und/oder vorbeizugleiten, sobald eine ausreichend hohe Bremskraft entge-
gen der Transportrichtung 7 an dem transportierten Pleuel 2 bzw. an dem transportierten Pleu-
eln 2 anliegt bzw. angreift. Hierbei ist bei der Erfindung besonderes Augenmerk darauf gelegt
worden, dass bei einem Abgleiten der Férderbander 3 an den Werksticken 2 lediglich ein be-
sonders geringer, insbesondere Uberhaupt kein Materialabrieb von den Pleueln 2 und/oder von
den Férderbandern 3 erfolgt. Hierzu ist es von besonderem Vorteil, wenn die beiden Férder-
bander 3 ganz oder teilweise aus einem von Metall unterschiedlichen Werkstoff hergestellt sind.
Insbesondere ist im vorliegenden Beispiel vorgesehen, dass die Férderbander 3 jeweils zumin-
dest teilweise aus einem einen Kunststoff aufweisenden Material hergestellt sind. Insbesondere
kann der Werkstoff der beiden Férderbénder 3 Polyurethan umfassen, welches hinsichtlich der
Gleiteigenschaften zwischen den Férderbéndern 3 und den Werkstlicken 2 besonders vorteil-
hafte Eigenschaften aufweist, insbesondere eine besonders glatt auszubildende Oberflache 25
erméglicht.

[0042] In den Fig. 6 bis 8 ist eine erste Ausflhrungsform der erfindungsgeméaien Vorrichtung 1
in unterschiedlichen Ansichten dargestellt. So zeigt Fig. 6 einen Querschnitt der Vorrichtung 1 in
Transportrichtung 7 der Werkstlcke 2, Fig. 7 zeigt eine Schnittansicht der Vorrichtung 1 mit
Ansicht auf das Stellelement 40, und Fig. 8 zeigt eine isometrische Ansicht der ersten Ausfih-
rungsform des Stellelements 40. In der Vorrichtung 1 sind drei Werkstlicke 2 bzw. Pleuel einge-
legt, die mittels der Fdrderbander bzw. Transportelemente 3 in der Transportrichtung 7 befér-
dert werden. Die Vorrichtung 1 weist ein Stellelement 40 auf, das L-férmig ausgebildet ist. Das
Stellelement 40 weist zwei Schenkel 51a, 51b auf, die sich in zwei Richtungen 90° zueinander
erstrecken (Fig. 7). Im Bereich der Verbindung der beiden Schenkel 51a, 51b ist ein Drehpunkt
48 angeordnet, um den das Stellelement 40 verdrehbar ist. An dem dem Drehpunkt 48 fernen
Ende des ersten Schenkels 51a ist ein Rickstellgewicht 43 angeordnet. An dem dem Dreh-
punkt 48 fernen Ende des zweiten Schenkels 51b ist ein Arretierfortsatz 44 angeordnet, der sich
in Richtung des Obertrums 19 der jeweiligen Férderbander erstreckt und Uber diese in den
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Bereich der Transportrichtung 7 der Werkstticke 2 bzw. der Pleuel hineinragt. Das Stellelement
40 umfasst zwei Seitenteile 45a, 45b (Fig. 6). Die zwei Seitenteile 45a, 45b sind gespiegelt
zueinander ausgebildet und symmetrisch um die Mittelachse der zwei zueinander parallel ver-
laufenden Transportelemente 3 angeordnet. Die beiden Seitenteile 45a, 45b sind Uber einen
Verbindungssteg 46 miteinander verbunden, wobei der Verbindungssteg 46 eine grélkere Ab-
messung in Bezug auf den Abstand der beiden Pleuelaugen 17 der Werkstlcke 2 aufweist,
sodass in der Vorrichtung 1 transportierte Werkstlicke 2 nicht gegen den Verbindungssteg 46
prallen bzw. durch diesen zurlickgehalten werden.

[0043] In den Fig. 6 bis 8 ist das Stellelement 40 bzw. die beiden Seitenteile 45a, 45b in einer
Stoppposition dargestellt, in der die Arretierfortsétze 44 in den Transportweg 7 der Werkstlicke
2 hineinragen und diese am Weitertransport hindert. Der jeweilige Arretierfortsatz 44 der beiden
Seitenteile 45a, 45b greift dabei jeweils auf einer Seite des Kopfbereichs 11 des Werkstlicks 2
an. Durch den geringen Abstand der Reibflachen bzw. der AuRenseiten 4 der Férderbénder, an
denen die Werksticke 2 auf dem Transportband bzw. dem Transportelement 3 anliegen, zu
dem jeweiligen Arretierfortsatz 44 entstehen an dem Werkstlck 2 nur geringe bzw. gar keine
Kippmomente, wodurch die Werkstiicke 2 nicht verkippen und auch in der Stoppposition auf-
recht in der Vorrichtung 1 stehend angeordnet bleiben. Befindet sich das Stellelement 40 in der
Stoppposition, wird der Weitertransport der Werkstlicke 2 durch die Arretierfortsétze 44 bzw.
das Stellelement 40 aufgehalten und die einzelnen Werkstlicke 2 bzw. Pleuel hintereinander
aufgereiht. Wird nun das Stellelement 40 aus der Stoppposition um den Drehpunkt 48 entgegen
der Transportrichtung 7 bzw. - wie in Fig. 7 dargestellt - entgegen dem Uhrzeigersinn verdreht
bzw. verkippt, rutscht der Arretierfortsatz 44 unter die Schultern 18 bzw. unter den Kopfbereich
11 des am Stellelement 40 anliegenden Werksticks 2 und das Werkstlick 2 wird durch die
Férderbander bzw. die Transportelemente 3 weitergetragen. Passiert das erste Werkstlck 2
den Arretierfortsatz 44 wird das Stellelement 40 durch einen Stellantrieb 42 oder durch dessen
Eigengewicht wieder angehoben und taucht in den Zwischenraum zwischen dem ersten, weiter
beférderten Werkstiick 2 und dem hinter diesem angeordneten Werkstick 2 ein und stoppt
somit das nachfolgende Werkstick 2. Die Ruckflihrung des Stellelements 40 aus der Freigabe-
position in die Stoppposition kann beispielsweise durch ein Rickstellgewicht 43, das beispiels-
weise in dem Verbindungssteg 46 oder an dem ersten Schenkel 45a angeordnet ist, unterstttzt
werden.

[0044] In den Fig. 9 bis 11 ist eine zweite Ausfihrungsform des erfindungsgemaRen Stellele-
ments 40 in einer Schnittansicht quer zur Transportrichtung 7 (Fig. 9), in einer schematischen
Ansicht mit Blick auf das erste Seitenteil 45a (Fig. 10) und in einer schematischen, isometri-
schen Ansicht (Fig. 11) dargestellt. Das Stellelement 40 umfasst bei der zweiten Ausfihrungs-
form auch zwei Seitenteile 45a, 45b, die symmetrisch und spiegelgleich im Bezug auf die Mit-
telachse der beiden Transportelemente 3 angeordnet bzw. ausgebildet sind. Die Seitenteile
45a, 45b umfassen jeweils ein Mittelstlick 52, von dem jeweils zwei Schenkel 51a, 51b abste-
hen. Die Schenkel 51a, 51b sind jeweils an einem gegenlberliegenden Ende des Mittelstiicks
52 angeordnet und erstrecken sich in entgegengesetzte Richtungen bzw. stehen in entgegen-
gesetzte Richtungen vom Mittelstlick 52 ab und bilden eine doppelte L-Form aus (Fig. 8). Die
beiden Seitenteile 45a, 45b sind Uber zwei Verbindungsstege 46, die jeweils im Bereich der
beiden Enden des ersten Schenkels 51a angeordnet sind, verbunden. An dem zweiten Schen-
kel 51b ist jeweils der Arretierfortsatz 44 angeordnet, der sich Uber die Oberkante des Ober-
trums 19 in den Transportweg bzw. die Transportrichtung 7 der Werkstlicke 2 erstreckt und
hineinragt. Wie zu den Fig. 6 und 7 beschrieben, laufen die durch die Transportelemente 3
beférderten Werksticke 2 auf den Arretierfortsétzen 44 auf und werden dort gestoppt, wobei die
Foérderbander der Transportelemente 3 an diesen abgleiten und sich weiterbewegen. Das Stel-
lelement 40 weist weiters fUr jeden Seitenteil 45a, 45b eine Kulissenfihrung 41 auf, die im
Eckbereich zwischen dem Mittelstiick 52 und dem zweiten Schenkel 51b angeordnet ist. Die
Kulissenflihrung 41 beschreibt einen kleinen Kreisbogen, der in einem kleiner werdenden Radi-
us im Bezug auf die Spitze der Arretierfortséatze 44 entgegen der Transportrichtung 7.

[0045] Bei Versuchen hat sich herausgestellt, dass bei Anliegen einer groRen Anzahl von Pleu-
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el 2 an dem Stellelement 40 die Reibkrafte zwischen Pleuel 2 und dem Férderband an den
Arretierfortsatzen 44 einen grofen Staudruck erzeugen kénnen. Der Reibbeiwert p zwischen
Pleuel 2 und Férderband liegt bei bevorzugten Ausfihrungen zwischen 0,4 bis 0,5. Dies ergibt
bei 20 Pleuel 2 eine Staukraft von ca. 100N. Dadurch wirden groRe Auslenkkréfte 60 - in Fig.
10 dargestellt durch den Pfeil 60 - benétigt werden und ein ebenso groRer Verschlei wirde an
den Arretierfortsdtzen 44 und/oder den Pleuel 2 auftreten. Wenn die Staukrafte ein gewisses
Maf Uberschreiten, ist die Reibung an den Arretierfortsatzen 44 gréRer als das Ruckstellge-
wicht 43 und der BerUhrpunkt zwischen Pleuel 2 und Arretierfortsadtzen 44 wird durch die Ver-
kippbarkeit des Stellelements 40 in der Kulissenfihrung 41 zum Drehpunkt und das Stellele-
ment 40 wird in der Kulissenfihrung 41 ausgehoben. Das Stellelement 40 kann dann in Trans-
portrichtung 7 nach vorne gleiten, wodurch die Staukraft an den Arretierfortsétzen 44 sofort
abfallt und die Arretierfortsétze 44 fast kraft- und reibungsfrei am Pleuel 2 abgleiten kénnen.

[0046] Wird nun in der Stoppposition mittels eines Stellantriebs 42 eine Auslenkkraft 60 - in Fig.
10 dargestellt durch den Pfeil 60 -am unteren Ende des Mittelstlicks 52 bzw. an dem dem ers-
ten Schenkel 51a nahen Ende in Richtung der Transportrichtung 7 bzw. in Richtung des Pfeils
60 ausgeubt, fallt die Staukraft an den Arretierfortsatzen 44 ab das Stellelement 40 bzw. jeweils
die Seitenteile 45a, 45b rutschen entlang der Kulissenfihrung 41 nach oben, der Arretierfortsatz
44 wird entgegen der Transportrichtung 7 der Werkstiicke 2 bzw. entgegen dem Uhrzeigersinn
verkippt und rutscht unter das an dem Arretierfortsatz 44 anstehende Werkstiick 2. Durch das
Eigengewicht des Stellelements 40 bzw. durch ein an dem Stellelement 40 optional bzw. an den
Verbindungsstegen 46 angeordnetes Ruckstellgewicht 43 werden die Arretierfortsatze 44 sofort
wieder nach oben gedrickt, wodurch diese an der Schulter 18 des vordersten Werkstlcks 2
entlang gleiten, wahrend dieses durch die Transportelemente 3 an den Arretierfortsatzen 44
vorbeitransportiert wird. Sobald das erste Werkstlck 2 die Arretierfortsatze 44 passiert hat,
werden durch die Ruickstellkraft des Ruckstellgewichts 43 bzw. durch das Eigengewicht des
Stellelements 40 die Arretierfortsdtze 44 in den Zwischenraum zwischen dem ersten und dem
zweiten Werkstlck 2 gedriickt und das zweite bzw. das nachfolgende Werkstlck 2 |&uft an den
Arretierfortsatzen 44 auf und wird gestoppt. So ist eine einfache Vereinzelung der Werkstiicke 2
moglich und es wird eine einfache Taktung bzw. ein einfacher Transport der Werkstlcke 2 in
einem definierten Zeitabstand erreicht, wodurch die Werkstlicke 2 nachfolgenden Bearbei-
tungsprozessen definiert zugefthrt werden kdénnen.

[0047] Optional kann vorgesehen sein dass hat die Lagerung der Kulissenfihrung 41 in der
durch eine Gleitbuchse ergénzt ist, um die Reibung zwischen dem Stellelement 40 und der
Kulissenflihrung 41 zu reduzieren.

Wie in den Fig. 6 bis 8 und den Fig. 9 bis 11 dargestellt, kann optional vorgesehen sein, dass
die Vorrichtung 1 einen Anschlag 55 aufweist, mit dem die Ruckstellbewegung bzw. die Aus-
fahrhéhe des Arretierfortsatzes 44 bzw. der Arretierfortsdtze 44 Uber das Obertrum 19 bzw. in
die Transportrichtung 7 der Werkstlicke 2 begrenzt wird. Der Anschlag 55 kann dabei - wie in
den Fig. 6 bis 12 dargestellt - beispielsweise an einen Anschlagsfortsatz 61, der sich entgegen
der Transportrichtung 7 der Werksticke 2 von dem zweiten Schenkel 51b erstreckt, in der
Stoppposition anliegen. Alternativ kann vorgesehen sein, dass der Anschlag 55 an anderen
Positionen der Vorrichtung 1 angeordnet ist und die Rulckstellbewegung bzw. die Endposition
der Stoppposition vorgibt.

[0048] In Fig. 12 ist ein beispielhafter Stellantrieb 42 dargestellt, der am Ende des Mittelstlicks
51 an dem ersten Verbindungssteg 46 angreift. Erfindungsgemé&R kénnen unterschiedliche
Stellantriebe 42 vorgesehen sein, wobei beispielsweise Pneumatik- oder Hydraulikzylinder,
Linearantriebe oder Elektromagnete vorgesehen sein kénnen.

[0049] In den Fig. 13 bis 15 ist eine dritte Ausflhrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung
1 mit einem erfindungsgeméfRen Stellelement 40 dargestellt. Bei der Ausfihrungsform der Fig.
13 bis 15 ist das Stellelement wieder zweiteilig mit zwei Seitenteilen 45a, 45b ausgebildet, die
jeweils im Bezug auf die Breite der Transportelemente 3 zueinander symmetrisch beabstandet
und angeordnet sind, sodass diese jeweils auf den Innenseiten bzw. im Zwischenbereich zwi-
schen den Transportelementen 3 angeordnet sind. Die Seitenteile 45a, 45b sind annahernd
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rechteckig ausgebildet und weisen an ihrem oberen Ende, dem dem Obertrum 19 nahegelege-
nen Ende, einen Arretierfortsatz 44 auf (Fig. 14. Der Arretierfortsatz 44 ragt tUber das Obertrum
19 in die Transportrichtung 7 der Werkstlicke 2 hinein, sodass diese in der Stoppposition an
dem Arretierfortsatz 44 auflaufen. Das Stellelement 40 weist zwei Kulissenfihrungen 41 auf.
Die Kulissenfuhrungen 41 sind in Transportrichtung der Werkstiicke 2 ansteigend ausgebildet,
sodass bei Betatigung des Stellantriebs 42 entlang der in Fig. 14 dargestellten Pfeile 61 und 64
das Stellelement 40 jeweils schrdg nach oben bzw. nach unten verstellt wird. Aus der in Fig. 14
dargestellten Stoppposition wird entlang des Pfeils 62 das Stellelement 40 nach unten gezogen
und der Arretierfortsatz 44 taucht unter die Schulter 18 des Werkstlicks 2 bzw. unter das Obert-
rum 19 ab. Nach dem Abtauchen des Arretierfortsatzes 44 bzw. des Stellelements 40 wird das
erste, zuvor am Arretierfortsatz 44 anstehende Werkstick 2 durch die Transportelemente 3 in
Transportrichtung 7 weitertransportiert und das Stellelement 40 entlang des Pfeils 63 wieder
durch den Stellantrieb 41 nach oben gedrickt. Durch die Kulissenfihrungen 41 wird bei dem
Verstellen in der Bewegungsrichtung 63 das Stellelement 40 bzw. der Arretierfortsatz 44 wieder
in Transportrichtung 7 schrdg nach oben verstellt, sodass der Arretierfortsatz 44 in den Zwi-
schenraum des transportierten Werkstlcks 2 und des zuvor am Arretierfortsatz 44 anstehenden
Werkstlcks 2 eingreift. Durch die Ruckfihrung des Stellelements 40 aus der Freigabe- in die
Stoppposition wird sodann das nachfolgende Werkstilick 2 an den Arretierfortsétzen 44 gestoppt
bzw. angehalten und so der Weitertransport durch die Transportelemente 3 bzw. die Foérder-
bander verhindert. Die Férderbander gleiten in der Stoppposition an den Werkstticken 2 ab und
kénnen so kontinuierlich betrieben werden.

[0050] Alternativ kann vorgesehen sein, dass anstelle des Rlckstellgewichts 43 auch Rulckstell-
federn verwendet werden, die entsprechend der benétigten Kraftauswirkung.

[0051] Wie in den Fig. 6 bis 15 dargestellt, ist bzw. sind das Stellelement 40 bzw. die beiden
Seitenteile 45a, 45b jeweils dinn ausgefthrt, haben also eine kleinere Abmessung in Richtung
quer zur Transportrichtung 7 der Férderbander als der Abstand zwischen dem Verjingungsbe-
reich 12 der Werkstlicke 2 und den Tragerelementen 24 der Transportvorrichtungen 3 unterhalb
des Obertrums 19. Dies bedeutet, dass das Stellelement 40 bei Aufliegen der Schultern 18 auf
den Férderbandern zwischen dem Verjungungsbereich 12 und den Trégerelementen 24 abtau-
chen kénnen, sodass die Seitenteile 45a, 45b bzw. das Stellelement 40 den Transport der
Werkstlicke 2 in der Freigabeposition nicht behindern.

[0052] Optional ist vorgesehen, dass die Férderbé&nder zumindest teilweise aus einem Kunst-
stoff bestellen bzw. aus einem Kunststoff aufweisenden Material hergestellt sind und so ein
optimaler Reibungskoeffizient zwischen den Werksticken 2 und dem Férderband bzw. den
Transportelementen 3 erreicht wird. Optional kann ebenfalls vorgesehen sein, dass die Forder-
bander bzw. die Tarnsportelemente 3 mit einem Ol oder einem anderen Gleitmittel betraufelt
oder beaufschlagt sind, sodass im Bereich des Stellelements 40 die Reibung zwischen dem
Werkstlick 2 und den Férderbéndern bzw. den Transportelementen 3 gezielt reduziert bzw.
eingestellt werden kann.

[0053] Die Férderbander bzw. die Transportelemente 3 kdnnen kontinuierlich oder diskontinu-
ierlich angetrieben werden, wobei ein kontinuierlicher Antrieb der Transportelemente 3 bevor-
zugt wird.
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1.

Vorrichtung (1) zum Stoppen und Vereinzeln von langlichen Werksticken (2), insbesonde-
re Pleuel, welche einen jeweiligen Kopfbereich (11) aufweisen, der unter Ausbildung eines
Verjingungsbereichs (12) in einen Schaft (13) Ubergeht, wobei der Schaft (13) an dessen
dem Kopfbereich (11) gegenlberliegenden Ende (15) ein jeweiliger FuRbereich (14) ange-
ordnet ist, der gegenuber dem Kopfbereich (11) einen reduzierten Querschnitt aufweist,
wobei die Vorrichtung (1) zwei zueinander parallel verlaufende und synchron antreibbare,
endlose Transportelementen (3) aufweiset, an deren jeweiligem Obertrum (19) die Werk-
stlicke (2) mit deren Verjungungsbereichen (12) einhangbar und in einem hangenden Kon-
takt férderbar sind, wobei die Transportelemente (3) jeweils als Férderband mit einer jewei-
ligen, zumindest im Wesentlichen glatten AuRenseite (4) ausgebildet sind, wobei die Werk-
sticke (2) an den jeweiligen AuRenseiten (4) mit deren Verjingungsbereichen (12) ab-
stitzbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) ein bewegbares Stellelement (40) zum
Stoppen der Werkstlcke (2) aufweist, das im Innenraum zwischen den beiden Transpor-
telementen (3) angeordnet ist und einen Arretierfortsatz (44) zum Anlegen an die WerkstU-
cke (2), insbesondere den Kopfbereich (11), aufweist, wobei der Arretierfortsatz (44) des
Stellelements (40) in einer Stoppposition des Stellelements (40) tber das Obertrum (19) in
den Férderweg der Werkstulicke (2) derart hineinragt, dass die Werkstlcke (2) an dem Stel-
lelement (40), insbesondere dem Arretierfortsatz (44), auflaufen und gestoppt werden und
die beiden Foérderbander (3) an den am Stellelement (40) aufgereihten Werkstlicken (2)
abgleiten,

wobei das Stellelement (40) derart aus der Stoppposition in eine Freigabeposition verstell-
bar ist, dass das Stellelement (40), insbesondere der Arretierfortsatz (44) unter das Obert-
rum (19) und den Verjingungsbereich (12) des Werkstlcks (2) abtaucht, sodass ein Werk-
stlick (2) durch die Transportelemente (3) an dem Stellelement (40) vorbei beférdert wird.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
einen Stellantrieb (42), insbesondere einen Pneumatik- oder Hydraulikzylinder oder Line-
arantrieb oder Elektromagnete umfasst, wobei das Stellelement (40) mittels des Stellan-
triebes (42) aus der Stoppposition in die Freigabeposition bringbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stellelement (40) ein Ruckstellgewicht (43) oder eine Rulckstellfeder umfasst,
wobei das Stellelement (40) mit dem Ruckstellgewicht (43) oder der Ruckstellfeder derart
ausgebildet und angeordnet ist, dass das Stellelement (40) selbsttatig aus der Freigabepo-
sition in die Stoppposition rtckfihrbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stellelement (40) zwei Seitenteile (45a, 45b) umfasst, die gespiegelt zueinander
um die Mittelachse der zwei zueinander parallel verlaufenden Transportelemente (3) aus-
gebildet und angeordnet sind, wobei die beiden Seitenteile (45a, 45b) des Stellelements
(40) Uber einen Verbindungssteg (46) miteinander verbunden sind, wobei der Verbin-
dungssteg (46) derart an den Seitenteilen (45a, 45b) angeordnet ist, dass der Transport
der Werkstlcke (2) durch den Zwischenraum zwischen den beiden Seitenteilen (45a, 45b)
hindurch erfolgten kann, und wobei der Verbindungssteg (46) insbesondere als Rickstell-
gewicht (43) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stellelement (40) zumindest eine Kulissenfuhrung (41) umfasst, wobei das Stel-
lelement (40) entlang der Kulissenbahn der Kulissenfihrung (41) verstellbar und/oder ver-
kippbar ist, wobei die Kulissenflhrung (41) derart ausgebildet ist, dass bei Verstellen des
Stellelements (40) aus der Stoppposition in die Freigabeposition der Arretierfortsatz (44)
des Stellelements (40) entgegen der Transportrichtung (7) der Transportelemente (3) ver-
kippt und/oder verstellt wird, sodass der Arretierfortsatz (44) des Stellelements (40) unter
das Obertrum (19) und den Kopfbereich (11) des Werkstulcks (2) abtaucht.
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Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stellelement (40), insbesondere beide Seitenteile (45a, 45b), L-férmig ausgebildet ist und
zwei Schenkel (51a, 51b) umfasst, wobei im Bereich der Verbindung der beiden Schenkel
(51a, 51b) ein Drehpunkt (48) angeordnet ist, wobei an dem dem Drehpunkt (48) fernen
Ende des ersten Schenkels (51a) ein Ruckstellgewicht (43) angeordnet ist und wobei dem
dem Drehpunkt (48) fernen Ende des zweiten Schenkel (51b) der Arretierfortsatz (44) an-
geordnet ist, der in der Stoppposition des Stellelements (40) Uber das Obertrum (19) in den
Fordererweg der Werkstlicke (2) derart hineinragt, dass die Werkstlcke (2) an dem Stel-
lelement (40) auflaufen und gestoppt werden und dass bei Verschwenken des Stellele-
ments (40) um den Drehpunkt (48) der Arretierfortsatz (44) des Stellelements (40) unter
das Obertrum (19) und den Kopfbereich (11) des Werkstulcks (2) abtaucht.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Stellelement (40) eine doppelte L-form mit zwei Schenkeln (51a, 51b) und einem Mittel-
stlck (52) aufweist, wobei die Schenkel (51a, 51b) jeweils an einem Ende des Mittelstlicks
(52) in entgegengesetzte Richtungen abstehen,

wobei an dem dem Mittelstlick (52) entfernten Ende des ersten Schenkels (51a) ein Rick-
stellgewicht (43) oder eine Rickstellfeder und an dem dem Mittelstlck (52) entfernten En-
de des zweiten Schenkels (51b) der Arretierfortsatz (44) angeordnet ist,

wobei das Stellelement (40) eine, insbesondere bogenférmig ausgebildete, Kulissenflih-
rung (41) umfasst, die an dem Mittelstlick, insbesondere im Bereich des dem zweiten
Schenkel (51b) nahem Ende des Mittelstiicks (52), angeordnet ist,

wobei die Kulissenflhrung (41) und der Arretierfortsatz (41) und das Ruckstellgewicht (43)
derart zueinander angeordnet und ausgebildet sind, dass bei Verstellen des Stellelements
(40) aus der Stoppposition in die Freigabeposition der Arretierfortsatz (44) des Stellele-
ments (40) entgegen der Transportrichtung (7) der Transportelemente (3) verkippt und/
oder verstellt wird, sodass der Arretierfortsatz (44) des Stellelements unter das Obertrum
(19) und den Verjungungsbereich (12) des Werkstilcks (2) abtaucht.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden Ansprichen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (1) einen Anschlag (55) aufweist, wobei der Anschlag (55) derart zum
Stellelement (40) angeordnet ist, dass die Ausfahrhéhe des Arretierfortsatzes (44) Gber das
Obertrum (19) in der Stoppposition begrenzt wird.

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stellelement (40), insbesondere die Seitenteile (45a, 45b), eine Abmessung in
Richtung quer zur Transportrichtung (7) der Férderbander (3) aufweist, die geringer ist als
der Zwischenraum zwischen dem Verjungungsbereich (12) der Werkstiicke (2) und den
Tragerelementen (24) der Transportvorrichtung (3) unterhalb des Obertrums (19).

Vorrichtung (1) nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Foérderbander jeweils zumindest teilweise aus einem einen Kunststoff aufweisen-
den Material hergestellt sind und/oder dass die Forderbander mit einem Gleitmittel, insbe-
sondere Ol, benetzt sind.

Hierzu 9 Blatt Zeichnungen
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