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Patentanspruch:

1. Vorrichtung zum schrittweisen Transport standsicherer Werkstlicke auf einer horizontalen Flache zwischen mehreren,
beispielsweise in Pressen nacheinander angeordneten Zuftihr-, Abfiihr- und Bearbeitungsstationen, bestehend aus zwei
parallel zueinander Gber der horizontalen Flache angeordneten Tragerleisten mit daran befestigten, gegeneinander
gerichteten Mitnehmern und einem Antriebssystem zur Realisierung einer geradlinigen Hubbewegung, dadurch
gekennzeichnet, dal? die nur quer zur allgemeinen Transportrichtung (Ta) verschiebbar angeordneten Trigerleisten {1a; 1b)
in jeder Bewegungslage einen konstanten Abstand zueinander einnehmen, gegeniiberliegende Mitnehmer (4) so an den
Trégerleisten (1a; 1b) befestigt sind, daR ihre mit den Werkstlicken (10) in Kontakt tretenden, unabhangig von der
WerkstiickauRenform ausgebildeten Berlihrungsflachen (6) sich, in Bewegungsrichtung der Vorrichtung projiziert, nur
teilweise berdecken und einen Mindestabstand zueinander aufweisen, der die AuRenabmessungen der Kontaktflachen der
zu transportierenden Werkstlicke {10) Uberschreitet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf der Abstand der Beriihrungsflachen (6) gegeniiberliegender
Mitnehmer (4) in allgemeiner Transportrichtung (Ta) zunimmt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Bertihrungsflachen (6) von Mitnehmern (4) als ebene
Flachen ausgebildet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dal die Berlhrungsflachen (6) von Mitnehmern (4) als entsprechend
einer mathematisch nichtlinearen Funktion gekrimmte Fldchen ausgebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf? am in allgemeiner Transportrichtung (Ta)
vorderen Ende von BerGhrungsflachen {6) quer zur allgemeinen Transportrichtung (Ta) ausgebﬂdete Anschlagelemente {2)
vorhanden sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die in allgemeiner Transportrichtung (Ta) hinteren
Begrenzungsfidchen (5) von Mitnehmern (4) als Anschlagelemente ausgebildet sind.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum schrittweisen Transport von standsicheren Werkstiicken zwischen mehreren
nacheinander, beispielsweise in Pressen angeordneten Bearbeitungsstationen, deren Abstande zusinander auch verschieden
sein kdnnen.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Vorrichtungen zum schrittweisen Transport von Werkstiicken zwischen Bearbeitungsstationen mit geradliniger Anordnung sind
bekannt, Eine gebréuchliche Ausfithrung einer derartigen Vorrichtung solt am Beispiel einer Transfereinrichtung in einer
Mehrstufenprese, wie im Fachbuch ,Die Mechanischen Pressen” von H. Makelt, Carl-Hanser-Verlag Miinchen (1961, auf Seite
237 dargestellt, erlautert werden.

Diese Vorrichtung besteht im wesentlichen aus zwei parallel angeordneten Tragerleisten (Greiferschienen genannt), einer
Anzahl von daran jeweils gegeniiberliegend befestigten Paaren von Mitnehmern (auch Greifer genannt) sowie einem
Antriebssystem zur Realisierung des erforderlichen Bewegungsablaufes.

Die einzelnen Paare von Mitnehmern sind in Transportrichtung in einem gleichbleibenden Abstand zueinander an den Tréger
leisten befestigt und weisen an ihren Mitnahmefidchen, die mit den Werkstiicken wéhrend des Teiletransportes in Berlihrung
treten, der WerksttickauRenform angepaf3te Ausarbeitungen auf.

Um die zu transportierenden Werkstiicke zwischen den Mitnahmeflachen der Mitnehmerpaare zu fixieren, werden im ersten
Bewegungsschritt die Tragerleisten mit den daran befestigten und eingesteliten Mitnehmerpaaren aufeinander zu bewegt
{SchlieBbewegung). Damit ibernehmen die einzelnen Mitnehmerpaare das Halten der jeweiligen Werkstlicke. Wahrend des
danach durchgefiihrten zweiten Bewegungsschrittes werden die Trégerleisten ohne weitere Veranderung ihres Abstandes
zueinander gemeinsam mit den Mitnehmerpaaren und den von diesen gehaltenen Werkstiicken bis zum Erreichen des durch das
Antriebssystem festgelegten Transportweges {auch Vorschubschritt genannt) in Transportrichtung verschoben. Dabei gleiten
die Werkstlicke auf einer horizontalen Flache, die als Transportebene bezeichnet wird. Ist der Teiletransport abgeschlossen,
werden die Trigerleisten mit den Mitnehmern quer zur Transportrichtung ge6ffnet. An den somit in den jeweiligen
Bearbeitungspositionen befindlichen Werkstlicken kdnnen nun die vorgesehenen Bearbeitungsoperationen ausgefiihrt werden.
Wiéhrend dieser Zeit erfolgt die Riickbewegung der Trégerleisten in die Ausgangsposition. Sind die Bearbeitungsoperationen an
den Werkstlicken abgeschlossen, kann der néchste Vorschubschritt ausgefihrt werden, und der oben beschriebene
Bewegungsablauf wiederholt sich.

Die beschriebene Vorrichtung ermdglicht den Transport von Werkstucken zu Bearbeitungsstationen, die untereinander gleiche
Abstande aufweisen.
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Eine Vorrichtung, mit der einzelne Vorschubschritte in ihrer GroRe variiert werden kdnnen, ist in DD-WP 232847 dargestellt.
Hierbei wird ein Mitnehmer in Transportrichtung auf der Trégerleiste verschiebbar angeordnet und Gber einen Zusatzantrieb
relativ zu dieser bewegt. Der gegenliberliegende Mitnehmer weist eine zur Transportrichtung parallele Gleitflache auf. Wahrend
des Teiletransportes im geschlossenen Zustand des Tragerleistenpaares wird das von diesem Mitnehmer gehaltene Werkstlick
zusétzlich zur Bewegung der Trégerleisten in Transportrichtung relativ zu diesen verschoben. Damit kdnnen gréRere baw.
kleinere Transportschritte, als die Transfereinrichtung ausflihrt, realisiert werden. Jedoch ist der technische Aufwand in Bau,
Betrieb und Wartung relativ hoch, was einer kosteng(linstigen Fertxgung, insbesondere aulerhalb der Massenfertigung,
entgegensteht.

Beide beschriebenen Vorrichtungen sind nur mit hohem Aufwand an neue Arbeitsaufgaben anzupassen. Unterschiedliche
Abstinde der Bearbeitungsstufen von einem zum nachsten Werkzeugsatz, selbst bei gleichen Abstdnden innerhalb des Satzes,
sind nur in geringem Maf3e mdglich und beddrfen aufwendiger Einrichtarbeiten.

Die beschriebenen Transfersysteme erfordern durch die Bewegungen in vier verschiedene Richtungen ein aufwendiges
Antriebs- und Fiihrungssystem. Die Anpassung an verschiedene Bearbeitungsaufgaben und WerkstlickgréRen ist damit
zusdtzlich eingeschrénkt.

Verschiedene Varianten der oben beschriebenen Vorrichtungen sind in der Patent- und Fachliteratur enthalten. Jedoch werden
die aufgezeigten Nachteile dieser technischen Lésungen nicht beseitigt, bzw. diese erfordern durch einen aulRerordentlich hohen
Kompliziertheitsgrad hohe Aufwendungen in Konstrution, Bau, Instandhaltung und Betrieb derartiger Vorrichtungen. Dies
wiederum macht die Mechanisierung bzw. Automatisierung derartiger Arbeitsablédufe fiir eine Reihe von Bearbeitungsaufgaben
insbesondere in Serienfertigungen ékonomisch nicht vertretbar.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist eine komplexe Mechanisierung beim Bearbeiten von standsicheren Werkstlicken in mehreren
Bearbeitungsstationen mit geringem Investitionsaufwand, um Fertigungszeit und -kosten einzusparen, die Produktnvntat zu
steigern sowie die Arbeitsbedingungen zu verbessern.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum schrittweisen Transport von standsicheren Werkstlicken
zwischen 'mehreren, beispielsweise in Pressenn, nacheinander angeordneten Bearbeitungsstationen zu schaffen, mit der
mehrere Werkstlicke gleichzeitig zwischen den Bearbeitungsstationen, die auch unterschiedliche Absténde zueinander
aufweisen kdnnen, mittels einer senkrecht zur allgemeinen Transportrichtung ausgefiihrten Hubbewegung der
Transportvorrichtung weitergegeben werden kénnen.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe geldst, indem die nur quer zur allgemeinen Transportrichtung verschiebbar angeordneten
Tréagerleisten in jeder Bewegungslage einen konstanten Abstand zueinander aufweisen. Gegentberliegende Mitnehmer sind so
an den Trégerleisten befestigt, dafd ihre mit den Werkstlcken in Kontakt tretenden, unabhangig von der WerkstiickauRenform
ausgebildeten Ber(ihrungsflachen sich, in Bewegungsrichtung der Vorrichtung projiziert, nur teilweise (berdecken. Der
Mindestabstand von Beriihrungsflachen gegenlberliegender Mitnehmer tiberschreitet die AuRenabmessungen der
Kontaktflachen zu transportierender Werkstiicke.

In Ausgestaltung der Erfindung nimmt der Abstand von Berlihrungsflichen gegentiberliegender Mitnehmer in allgemeiner
Transportrichtung zu. Dabei kénnen die Berlhrungsflachen als ebene oder entsprechend einer mathematisch nicht linearen
Funktion gekrimmte Flachen ausgebildet sein.

Am, in allgemeiner Transportrichtung betrachtet, vorderen Ende von Berlihrungsfiachen kdnnen quer zur allgemeinen
Transportrichtung ausgebildete Anschlagelemente vorhanden sein.

Esist mdglich, dal die, in allgemeiner Transportrichtung betrachtet, hinteren Begrenzungsfladchen von Mitnehmern als
Begrenzungselemente ausgebildet sind.

Die Vorrichtung zum schrittweisen Transport von standsicheren Werkstlicken erméglicht den Transport von Werkstlicken
zwischen Bearbeitungsstationen, die auch voneinander abweichende Absténde zueinander aufweisen kdnnen. Zum Betrieb der
Vorrichtung ist lediglich eine hin- und hergehende Antriebsbewegung erforderlich. Mit der angegebenen Vorrichtung lassen
sich mit geringem Aufwand an Investitionen, insbesondere in der Klein- und Mittelserienfertigung, in mehreren Stufen
ablaufende Bearbeitungsoperationen komplex mechanisieren und damit Fertigungszeit und -kosten einsparen sowie die
Produktivitat deutlich erhdhen. Beziiglich der Werkstiickabmessungen, deren Form und der Lange des Transportschrittes, weist
die angegebene Vorrichtung eine hohe Flexibilitat auf.

Ein weiterer zusétzlicher Vorteil der vorgesteilten Vorrichtung liegt in der Mdglichkeit des Werkstiicktransportes zu
Bearbeitungsstationen, die seitlich von einer geradlinigen Anordnung derselben abweichen, um speziell komplizierte
Bearbeitungsoperationen, die einen hohen Werkzeugplatzbedarf erfordern, in vorhandenen Maschinen bzw. Anlagen realisieren
zu kdnnen. ]

Die Mdglichkeit, gleichzeitig mehrere Werkstiicke, die auch unterschiedliche Bearbeitungsoperationen erfordern kdnnen, mit
einer Vorrichtung zu transportieren, bringt zuséatzliche Vorteile bezlglich Fertigungskosten und Produktivitat.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll in Verbindung mit den nachfolgend angeflihrten Zeichnungen erldutert werden.
Diese zeigen im einzelnen:

Fig.1: Draufsicht auf eine erfindungsgemaRe Vorrichtung in Ausgangsposition,
Fig.2: Draufsicht auf diese Vorrichtung in einer Arbeitsposition,
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Fig.3: Schnitt durch eine Bearbeitungsstation mit den Bauteilen der erfindungsgeméRen Vorrichtung,
Fig.4: Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Realisierung von zwei Werkstlickstrémen.

In Fig. 1ist eine Vorrichtung dargestellt, mit der zylindrische Werkstlicke 10 zwischen flinf vorhandenen Bearbeitungsstationen
transportiert werden. Dazu sind an einem Rahmen 14, der mit einem Antriebssystem 13 gekoppelt ist, zwei Trégerieisten 1aund
1bineinem festgelegten Abstand parailel zueinander befestigt. An diesen Trigerleisten 1a, 1b sind jeweils mehrere Mitnehmer
4 angeordnet. Die einander gegeniberliegenden Mitnehmer 4 weisen eine zueinander in aligemeiner Transportrichtung Ta
versetzte Anordnung auf, d. h. die in Bewegungsrichtung der Vorrichtung projizierten Ber(ihrungsflichen 6 der einzelnen
Mitnehmer 4 Uberdecken sich nur teilweise. Diese sind als ebene Flachen, also unabhéngig von der AuRenform der Werkstiicke
10, ausgebildet. Die Berlihrungsfléchen 6 weisen eine Lage auf, die zur aligemeinen Transportrichtung Ta schrég verlaufen.
Dabei nimmt der Abstand der Berlihrungsflachen 6 jeweils gegeniiberliegender Mitnehmer 4 in allgemeiner Transportrichtung
Ta zu und ist stets groRer als die AuBenabmessungen der Kontaktflachen der zu transportierenden Werkstiicke 10, um einen
ungehinderten Durchgang derselben zu ermdglichen.

Der Rahmen 14, das Verbindungsglied zwischen Antriebssystem 13 und den einzelnen Trégerleisten 1a; 1b ist mit den daran
befestigten Trigerleisten 1aund 1b oberhalb der mit der Transportebene 7 biindigen Oberflache des Werkzeugunterteils 11 quer
zur allgemeinen Transportrichtung Ta der Werkstlcke 10 verschiebbar gelagert. Dazu sind vier Lagerstellen 15, die sowohl als
Wilz- als auch als Gleitfiihrung ausgebildet sein kénnen, vorgesehen. Am Rahmen 14 sind zusétzlich weitere Bauteile, wie
Anschlagelemente 2, Zuflihreinrichtung 8 (Schieber) fiir Ausgangsteile 16 und eine Abfiihreinrichtung 9 firr fertig bearbeitete
Werkstlcke 17 befestigt.

Wiein Fig. 4 dargestellt, kdnnen die Ber(ihrungsfldchen 6 der Mitnehmer 4 als gekriimmte Flachen ausgebildet werden, die einer
mathematisch nichtlinearen Funktion entsprechen, um einen stoBarmen Werkstiickbewegungsablauf zu sichern.

Die in allgemeiner Transportrichtung Ta hinteren Begrenzungsflachen 5 einiger Mitnehmer 4 sind, wie in Fig.2 dargestelit, als
Anschlagelemente ausgebildet, um eine genaue Positionierung der Werkstiicke 10 nach Beendigung des Teiletransportes zu
sichern.

Das in Fig. 3 im Schnitt dargestellte Werkstiick 10 ist dem Anwendungsbeispiel entsprechend in Bearbeitungslage gezsichnet.
Das Werksttick 10 kann ohne Beeintrachtigung des Transportvorganges mit einem Flansch versehen sein, Auch der Transport
von Werkstlicken mit einer Lage des Flansches auf der Transportebene 7 ist méglich.

Eine Variante der erfindungsgeméRen Vorrichtung mit jeweils zwei Zu- und Abflihreinrichtungen 8, 9 ist in Fig.4 dargestellt
Dabei sollen zwei verschiedene Werkstiicke 10a und 10b zwischen jeweils mehreren Bearbeitungsstationen transportiert
werden. Die Anordnung der Mitnehmer 4 ist so gewahlt, daR die allgemeinen Transortrichtungen Ta1 und Ta2 der beiden
Werkstiicke 10a und 10b gegeneinander gerichtet sind. Aus diesem Grund sind die Zuftihreinrichtungen 8 jeweils in der Ndhe
der Lagerstellen 15 am Rahmen 14 angeordnet und die fertig bearbeiteten Werkstiicke 17 werden in der Mitte der Vorrichtung aus
dem Werkzeugraum abgeflihrt. In der in Fig. 4 dargestellten Vorrichtung wird rechts ein erstes Werkstiick 10a mit quadratischem
Querschnitt transportiert. Das zweite Werkstiick 10b mit rotationssymmetrischem Querschnitt wird vorwiegend von
Mitnehmern 4 mit Berlihrungsflachen 6, die einer nichtlinearen Funktion entsprechen, transportiert. Lediglich der an der .
Trégerleiste 1a befestigte zweite Mitnehmer 4 weist eine zur allgemeinen Transportrichtung Ta parallele Beriihrungsflache 6 auf.
Zusétzlich ist im Bereich der Bearbeitungsstation, die von diesem Mitnehmer das Werkstlick 10b zugeflihrt erhilt, auf der
Transportebene 7 ein Leitelement 3 angeordnet.

Die erfindungsgemaéfRe Vorrichtung entsprechend Fig. 1 und 2 wird zur Realisierung des Teiletransportes durch das
Antriebssystem 13 nach vorn, quer zur allgemeinen Transportrichtung Ta, bewegt. Wahrend dieses Vorhubes treten die
Berlihrungsfidchen 6 der einzelnen in Richtung der Hubbewegung an der hinteren Tragerleiste 1b angeordneten Mitnehmer 4
mit den in den Bearbeitungsstationen befindlichen Werkstlicken 10 in Kontakt. Beim weiteren Vorhub werden die Werkstiicke 10
relativ zum Mitnehmer und in Richtung des Vorhubes verschoben, bis diese an den, wie in Fig.2 gezeigt, in allgemeiner
Transportrichtung Ta hinteren Begrenzungsfidchen 5 der jeweils nachsten Mitnehmer 4, die als Anschlagelemente dienen,
anstoRen. Bis zum Ende des Vorhubes werden die Werkstiicke 10 in dessen Richtung zu einer Zwischenposition verschoben.
Gleichzeitig mit dem Vorhub wird von einer Zufiihrrichtung 8, hier als Rondenschieber ausgebildet, ein Ausgangsteil 16 der
ersten Bearbeitungsstation zugefihrt und das fertig bearbeitete Werkstick 17 durch eine spezielle Gestaltung der
Transportebene 7 im entsprechenden Bereich aus dem Werkzeugraum abgefihrt.

Wahrend des anschlieBenden Riickhubes der Vorrichtung treten die Berihrungsflachen 6 der versetzt zu den ersten an der
anderen Trégerleiste 1a angeordneten Mitnehmer 4 mit den in der Zwischenposition stehenden Werkstiicken 10 in Kontakt und
verschieben diese auf die gleiche Weise wie beim Vorhub. Liegen die Werkstiicke an den als Anschlagelement ausgebildeten
Begrenzungsfliachen 5 der nachfolgenden Mitnehmer 4 bzw. dem Anschlagelement 2 neben dem letzten Mitnehmer 4 an, so
erfolgt noch eine Verschiebung der Werkstlicke 10 in die Bearbeitungsstation, die mit dem Ende des Riickhubes erreicht ist.
Um ein aliseitiges Umfassen der Werkstiicke 10 durch das Werkzeugoberteil 12 wéhrend der Bearbeitung zu erméglichen, wird
die Vorrichtung anschlieBend um einen Teilbetrag des Vorhubes in seine Ausgangsposition bewegt.

Nach der Bearbeitungsoperation an den Werkstiicken 10 erfolgt der ndchste Transportvorgang durch die Vorrichtung und alle
beschriebenen Bewegungsablaufe wiederholen sich, so daR auf eine weitere Erlduterung verzichtet werden kann.

Diein Fig.4 dargestellte Vorrichtung realisiert ebenfalls die oben beschriebenen Bewegungsabliufe, jedoch werden gleichzeitig
zwei verschiedene Werkstiicke 10a, 10b bearbeitet und transportiert. Die spezielle Gestaltung der links angeordneten Mitnehmer
4 gewahrleistet einen stoRarmen Werkstlcktransport auch zu Beginn der einzelnen Verschiebephasen der Werkstticke 10b.
Eine Besonderheit des Bewegungsablaufes in der beim Rickhub der Vorrichtung realisierten Verschiebephasen weist der
Werkstlcktransport mit Hilfe des auf der Transportebene 7 angeordneten Leitelementes 3 auf. Dabei wird das entsprechende
Werkstlick 10b vom Mitnehmer 4 mit der zur allgemeinen Transportrichtung Ta parallel verlaufenden Beriihrungsflache 6
zundchst bis zum Beriihren des Leitelementes 3 in Richtung des Riickhubes und dann beim weiteren Riickhub zwischen
Bertihrungsflache 6 und Leitelement 3 diagonal zur Bearbeitungsstation verschoben. Damit wird eine exakte Positionierung des
Werkstlickes 10b erreicht, da das Leitelement 3 die Bearbeitungsstation unmiﬂelbartangiert und die zusétzliche Beriihrung des
Werkstlickes 10b durch den Mitnehmer 4 sowie ein Anschlagelement 2 eine Dreipunktzentrietung. am Ende des Rickhubes der
Vorrichtung herstellt. .
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Der in Fig.4 rechts dargestellte Teiletransport von Werkstiicken 10a mit nicht rotationssymmetrischem Querschnitt durch eine
erfindungsgemaRe Vorrichtung soll belegen, daR Werkstiicke mit verschiedensten Querschnittsformen ohne Probieme durch
eine solche Vorrichtung transportiert werden kénnen.

Die im Beispiel gegeneinander gerichteten Werkstiickstrome Ta,; und Ta, kdnnen bei anderen Lésungen auch gleichgerichtet
bzw. auseinanderlaufend vorgesehen werden. -

Durch den speziellen Bewegungsablauf wihrend des Teiletransportes mit den erfindungsgeméRen Vorrichtungen wird der
Transport von Werkstiicken 10 zwischen Bearbeitungsstation ermdglicht, die zueinander unterschiedliche Absténde aufweisen
und auch von der geradlinigen Anordnung in allgemeiner Transportrichtung Ta seitlich abweichen kénnen.

Eine auRerordéntlich glinstige Méglichkeit zur universellen Nutzung von Mechanisierungseinrichtungen, insbesondere
auRerhalb der Massenfertigung, kann der Einsatz einer vorhandenen Schieberzufiihrung als Antriebssystem 13 fiir eine
erfindungsgemaRe Vorrichtung darstellen. Dadurch wird die Ausnutzung der Zuflihrvorrichtung erhéht und ein zuséatzlicher
dkonomischer Nutzen erzielt.



\

|

\

5 b & 6 16 8

3 %



A\

Cl

/6

A

—

B—1



L% i 4 & 4§

e

77 221

L: :rt‘
V.2 4 7 7/ /%

.L | [T [ ,

/ A /7 y4

SN N R

71

/NF\‘

s e

)
b 46 10N KB T G b

2 Fi1g.3
70\\' , —
ot E L el
17— — N2
3 |, . |17
10b_——— Toa Tar S
~] ™~ T~

L P e e s e =gy | B
% / i \9
16—

I l T~
5 —Ed 5

l/ Fig. &

a -~ ,"‘)4_.""vi :ﬂr"
4 qu' WA IRy



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

