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Montage- und Bearbeitungsanlage.

@ Zum linearen Transport von Transportplatten (4) sind

horizontale Forderbénder vorhanden. Auf den Trans-
portplatten (4) werden Werkstiicke befestigt, die nachein-
ander verschiedene Montage- und Bearbeitungsstationen
zugefiihrt werden. Zum Anhalten und genauen Positionie-
ren der Transportplatten (4) sind Stopper (12) mit Gum- -
mianschldgen (14) vorhanden. Die genaue Positionierung
der Transportplatten (4) erfolgt durch Zentrierorgane (13,
26). An der jeweiligen Arbeitsstation werden die Trans-
portplatten (4) durch eine Anpressplatte (5) von den For-
derbindern abgehoben und nach oben gegen drei Gegen-
lager (28) angedriickt. Die Bewegung der Anpressplatte
(5), des Stoppers (12) und der Zentrierorgane (18, 26)
erfolgt durch Zylinderkolbenaggregate (6, 8). Dadurch las-
sen sich Transportplatten taktunabhiingig miteinander
verketten und genau positionieren.
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PATENTANSPRUCHE

1. Montage- und Bearbeitungsanlage mit linearem Transport
von Werkstiicke tragenden Transportplatten, mit mindestens einem
Forderband fiir diese Transportplatten und mit Organen zur Posi-
tionierung der Transportplatten an vorbestimmten Arbeitsstellen,
dadurch gekennzeichnet, dass unterhalb des Forderbandes oder der
Forderbander (3) an den Arbeitsstationen je mindestens zwei hhen-
verstellbare, in Ausnehmungen (30) der Transportplatten (4) einzu-
greifen bestimmte Positionierorgane (12, 26, 32) vorhanden sind und
héhenbewegliche Anpressorgane (5, 8) zum Anheben der Transport-
platten (4) sowie oberhalb der Transportplatte ein Dreipunkt-
Gegenlager (28) vorhanden ist, wobei mit den Anpressorganen (5, 8)
jeweils die positionierten Transportplatten (4) aufwirts gegen das
Dreipunkt-Gegenlager (28) anpressbar sind.

2. Montage- und Bearbeitungsanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eines der Positionierorgane (12) in
seinem obersten Bereich als Stopper fiir die Transportplatten (4) und
in seinem unteren Bereich als Zentrierorgan fiir die Transportplatten
(4) ausgebildet ist und Verstell-Mittel (5, 6) vorhanden sind, mit
denen das Positionierorgan (12) vertikal in zwei Stellungen beweg-
bar ist.

3. Montage- und Bearbeitungsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eines der Positionierorga-
ne (26) starr mit dem beweglichen Anpressorgan (5) verbunden und
nur als Zentrierorgan fiir die Transportplatten (4) zu wirken be-
stimmt ist.

4. Montage- und Bearbeitungsanlage nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet. dass ein als kombiniertes Stopp- und Zentrierorgan
fiir die Transportplatten (4) zu wirken bestimmtes Positionierorgan
(12) — in Bewegungsrichtung der Transportplatten (4) gesehen —
vor mindestens einem nur der Zentrierung dienenden Zentrierorgan
(26) angeordnet ist.

5. Montage- und Bearbeitungsanlage nach den Anspriichen 2
und 4, dadurch gekennzeichnet, dass das als Stopper und Zentrieror-
gan wirkende Positionierorgan (12) einen Ring (14) aus einem Ela-
stomer enthilt, der sich oberhalb eines Konus (16) und eines unten
anschliessenden, zylindrischen Zentrierteiles (18) befindet.

6. Montage- und Bearbeitungsanlage nach einem der Anspriiche
1-5, dadurch gekennzeichnet, dass das Anpressorgan eine gegen die
Unterseite der Transportplatte (4) anzuliegen bestimmte Anpress-
platte (5) ist, die mit einem vertikal beweglichen, hydraulischen oder
pneumatischen Zylinderkolbenaggregat (8) oder Solenoid wirkungs-
verbunden ist, und mindestens ein nur der Zentrierung der Trans-
portplatte (4) dienendes Positionierorgan (26) starr mit der Anpress-
platte (5) verbunden ist und zur Bewegung des als Stopper und Zen-
trierorgan fiir die Transportplatte (4) dienenden Positionierorgans
(12) ein zweites, mit der Anpressplatte (5) starr verbundenes Zylin-
derkolbenaggregat (6) vorhanden ist (Fig. 1-3).

7. Montage- und Bearbeitungsanlage nach Anspruch 1 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Anpressorgan eine gegen die Un-
terseite der Transportplatte (4) anzuliegen bestimmte Anpressplatte
(5) ist. die mit einem vertikal beweglichen, hydraulischen oder pneu-
matischen Zylinderkolbenaggregat oder Solenoid wirkungsverbun-
den ist, die Anpressplatte (5) mindestens zwei der Zentrierung der
Transportplatte (4) dienende Positionierorgane (32) trigt und zur
Bewegung des als Stopper (14) fiir die Transportplatte (4) dienenden
Positionierorgans (12) ein zweites, von der Anpressplatte (5) unab-
héngig bewegliches Zylinderkolbenaggregat (6) oder Solenoid vor-
handen ist (Fig. 4).

8. Montage- und Bearbeitungsanlage nach einem der Anspriiche
1-7, dadurch gekennzeichnet, dass die Transportplatte (4) im we-
sentlichen quadratisch ist und in der Mitte aller vier Seiten je eine
randoffene Ausnehmung (30) zur Aufnahme der Positionierorgane
(12, 26) aufweist.
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BESCHREIBUNG

Die Erfindung bezieht sich auf eine Montage- und Bearbeitungs-
anlage nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Bei Linear-Transportsystemen werden Werkstiicke auf Trans- .
portplatten angeordnet, die hernach durch Férderbénder zu Hand-
arbeitspldtzen und/oder automatischen Stationen transportiert
werden. Die Bewegung der Transportplatten kann dabei in mehre-
ren horizontalen Richtungen — iiblicherweise rechtwinklig zueinan-
der — erfolgen und beispielsweise als Ringsysteme ausgebildet sein.
Da die horizontale Bewegung dieser Transportplatten durch die
Forderbdnder taktunabhingig erfolgt, liegt es in der Art solcher
Transportsysteme, dass Transportplatten withrend ihres Transportes
von einem Arbeitsplatz zum néchsten gegeneinander anstossen und
aneinander anzuliegen kommen. Dies verursacht eine ruckweise Be-
wegung der Transportplatten.

Die durch die Erfindung zu 16sende Aufgabe besteht darin, bei
einer derartigen Anlage die auf horizontalen Béndern zu den einzel-
nen Arbeitsstellen beforderten Transportplatten sicher anzuhalten
und genau zu positionieren.

. Die Erfindung, mit der diese Aufgabe geldst wird, ergibt sich aus
den kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspruches 1.

Dadurch ist es auf besonders einfache Art moglich, Handarbeits-
plétze und automatische Stationen taktunabhindig miteinander zu
verketten und die auf Transportplatten befestigten Werkstiicke mit
grosser Genauigkeit den Arbeitsstationen zuzufiihren und bei diesen
wahlweise anzuhalten.

Durch die Moglichkeit der Verwendung von nichtmetallischem,
vorzugsweise gummielastischemn Material fiir den obersten Bereich
des die Transportplatten aufhaltenden Anschlages konnen Erschiit-
terungen und Gerduschentwicklung beim Auftreffen der Transport-
platten auf den Anschlag weitgehend gedimpft werden.

In der Zeichnung sind Ausfithrungsbeispiele des Erfindungsge-
genstandes dargestellt. Es zeigen:

. Fig. 1 eine Teilansicht der Anlage in der Stellung beim Einlauf
der Transportplatten,
Fig. 2 eine Teilansicht der Anlage beim Positionieren der Trans-
portplatten,
Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Teil der Anlage,
Fig. 4 eine Teilansicht einer Ausfiihrungsvariante der Anlage
beim Einlauf der Transportplatten und vor deren Positionierung. .

Die Montage- und Bearbeitungsanlage enthilt einen ldnglichen
Rahmen, dem mehrere Arbeitsplitze zugeordnet sind. In diesem
Rahmen sind die fiir die Beférderung von Transportplatten 4 erfor-
derlichen Elemente untergebracht, also beispielsweise Antriebsmoto-
ren fiir zwei horizontale Férderbinder 3, die horizontal und zuein-
ander parallel entlang dem Rahmen verlaufen. Die beiden Forder-
binder 3 sind voneinander distanziert, so dass in der Mitte ein seitli-
cher Abstand besteht. Bei jedem Arbeitsplatz ist zwischen den Fér-

‘derbiindern 3 je eine Anpressplatte 5 angeordnet, die gegen die Un-

terseite der Transportplatte 4 angehoben werden kann, so dass also
die Transportplatte 4 von den Férderbindern 3 abgehoben werden
kann und gegen ein als Dreipunktauflage ausgebildetes Gegenlager
28 anpressbar ist. Mit dem Rahmen ist gemiss Fig. 1 und 2 eine
Traverse starr verbunden, welche ein Zylinderkolbenaggregat 8
trigt, das somit beziiglich des Rahmens stationér ist und zum
Anheben der Anpressplatte 5 dient. Dazu liegt sein Stdssel 22 mit
seiner Stirnseite gegen die Anpressplatte 5 an und ist mit dieser
durch die Schraube 24 bewegungsfest verbunden. Zur prizisen
Fiihrung der Anpressplatte 5 dient ein Bolzen 25, der mit der An-
pressplatte 5 starr verbunden und in Fiihrungshiilsen 27 vertikal be-
wegbar gehalten ist. Diese Fithrungshiilsen 27 sitzen fest in einem
starr mit dem Zylinderkolbenaggregat 8 verbundenen Anlegerteil 10.
Ein weiteres Zylinderkolbenaggregat 6 ist an der Anpressplatte 5
durch Schrauben 20 befestigt, so dass dieses Zylinderkolbenaggregat
6 die Bewegungen der Anpressplatte 5 in Vertikalrichtung mitmacht.
Diese beiden Zylinderkolbenaggregate 6, 8 sind vorzugsweise dop-



peitwirkend, also auf beiden Seiten des Kolbens durch hydraulische
Druckmittel beaufschlagbar; es ist natiirlich auch méglich, pneuma-
tisch betriebene Zylinderkolbenaggregate vorzusehen oder elektro-
magnetische Solenoide zu verwenden. Eine hydraulische Betitigung
ist indessen bevorzugt, da die Anpresskraft in weiten Grenzen
gewihlt und verindert werden kann. Der bewegliche Stossel des Zy-
linderkolbenaggregates 6 ist als Positionierbolzen 12 ausgebildet, der
eine Vertikalbewegung ausfiihren kann und dabei in den horizonta-
len Bewegungsweg der Transportplatten 4 gelangt bzw. aus diesem
herausbewegbar ist. Dieser Positionierbolzen 12 enthilt in seinem
obersten, als Stopper fiir die Transportplatten 4 zu wirken bestimm-
ten Bereich einen Ring 14 aus nichtmetallischem, gerduschddmpfen-
dem Material, vorzugsweise aus einem Elastomer, beispielsweise
Gummi. Der darunter liegende Teil dieses Positionierbolzens 12 ist
als Konus 16 ausgebildet und geht anschliessend in einen zylindri-
schen Teil 18 tiber, der als Zentrierung der Transportplatten 4 zu
wirken bestimmt ist. Als zweites Zentrierorgan fiir die Transport-
platten 4 am andern Plattenende dient der oberste, aus der Anpress-
platte 5 herausragende Positionierteil des Fithrungsbolzens 25.

Die Transportplatten 4 — auf welchen sich die zu bearbeitenden
oder montierten Werkstiicke befinden — enthalten mindestens zwei
sich nach entgegengesetzten Seiten 6ffnende Schlitze 30; vorzugswei-
se sind jedoch alle vier Seiten mit derartigen Schlitzen 30 versehen.
Die beiden Positionierorgane 12, 26 sind dazu bestimmt, in diese
Schlitze 30 einzugreifen und dadurch die Transportplatte an der Ar-
beitsstelle genau zu positionieren.

Die Wirkungsweise ist folgende:

Die Transportplatten 4 werden in Richtung des Pfeiles A — auf
den Forderbindern 3 liegend — transportiert. Wenn eine Transport-
platte 4 an der gewiinschten Arbeitsstelle angehalten werden soll,
wird der Positionierbolzen 12.durch Druckmittelzufuhr zum Zylin-
derkolbenaggregat 6 nach oben ausgefahren, so dass er somit mit
seinem obersten Teil, also mit dem Gummiring 14 in den Bewe-
gungsbereich dieser Transportplatte 4 zu liegen kommt. Eine in
Richtung des Pfeiles A herantransportierte Transportplatte 4 wird
dadurch sanft angehalten, unter weitgehender Vermeidung von Er-
schiitterungen und Gerauschentwicklung. Diese Lage ist in Fig. 1
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dargestellt. Hernach wird durch eine entsprechende Steuerung des
hydraulischen Druckmittels das Zylinderkolbenaggregat 8 betitigt,
wodurch der Stossel 22 in Vertikalrichtung ausgefahren wird.
Dadurch bewegt sich die Anpressplatte 5 samt dem an dieser befe-
stigten Zylinderkolbenaggregat 6 nach oben. Als Folge davon
kommt das Positionierergan 26 mit dem Schlitz 30 der Transport-
platte in Eingriff, ebenfalls der zylindrische, fiir die genaue Zentrie-
rung wirkende Teil 18 des Positionierbolzens 12. Die Anpressplatte
5 kommt dabei gegen die Unterseite der Transportplatte 4 anzulie-
gen, hebt diese an und driickt sie gegen das stationdre Dreipunkt-
Gegenlager 28. Auf diese Weise erfolgt eine einwandfreie Positionie-
rung der Tragplatte 4 in der vorgesehenen Lage. Der auf der An-
pressplatte 5 wirkende Druck wird wéhrend der Bearbeitungs- oder
Montage vorgidnge aufrechterhalten, so dass auf die Transportplatte
4 auch ein nach abwérts gerichteter Druck, beispielsweise durch
Bohrer oder andere Bearbeitungswerkzeuge, ausgeiibt werden kann.
Diese Position ist in Fig. 2 dargestellt. Nach beendigtem Bearbei-
tungs- oder Montagevorgang wird der Stdssel 22 des Zylinderkolbe-
naggregates 8 samt Anpressplatte abgesenkt, ebenfalls der Positio-
nierbolzen 12 des Zylinderkolbenaggregates 6. Dadurch senkt sich
die Transportplatte 4 wiederum auf die Forderbénder 3, und da kein
Anschlag mehr diese Transportplatte 4 aufhélt, wird sie durch die
Forderbénder 3 in Richtung des Pfeiles A zu einer néchsten Arbeits-
stelle transportiert.

In Fig, 4 ist eine Ausfiihrungsvariante dargestellt, welche sich
dadurch unterscheidet, dass beide Zylinderkolbenaggregate 6, 8 un-
abhingig voneinander bewegbar sind. Der Gummiring 14 dient hier
nur zum Anhalten der auf den Forderbéndern 3 herantransportier-
ten Transportplatte 4. Die eigentliche prézise Positionierung erfolgt
durch mindestens zwei sich fest auf der Anpressplatte 5 befindende
Positionierzapfen 32, welche in zentrierende Bohrungen 34 der
Transportplatte 4 eingreifen. Das Zylinderkolbenaggregat 6 ist hier
mit einem Rahmen fest verbunden, ebenfalls das Zylinderkolbenag-
gregat 8. Die Fithrung der Anpressplatte 5 erfolgt hier durch zwei
zylindrische Saulen 25, die unten durch eine Verbindungsplatte 36
starr verbunden sind. Die Wirkungsweise ist im {ibrigen sinngeméss
gleich wie bei der Ausfithrungsform nach den Fig. 1-3.
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