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(54) UBERGABEVORRICHTUNG, TRANSPORTANLAGE UND VERFAHREN ZUM HANDHA-
BEN VON TEILETRAGERN

(57) Die Erfindung beschreibt eine Drehscheibe
(10) mit einem Ubertragungsmittel (17) zur
Fiihrung und Antriebslibertragung auf ei-
nen zwischen einem ersten Férderab-
schnitt (15) und zweiten Férderabschnitt
(16) entlang von Fihrungsbahnen (5) ver-
fahrbaren Teiletrager (2), wobei das Uber-
tragungsmittel (17) um eine senkrecht auf
eine Transportebene (20) ausgerichtete
Drehachse (19) schwenkbar ist. Der Teile-
tréger (2) ist mit Fihrungsorganen (7),
durch die der Teiletrager (2) entlang der
Fihrungsbahnen (5) gefiihrt ist, versehen
und weist das Ubertragungsmittel (17) eine
Fuhrungsbahn auf, entlang welcher der
Teiletrager (2) durch eines der Fuhrungs-
organe (7) gefiihrt ist. Weiters betrifft die
Erfindung eine Transportanlage (1) sowie
ein Verfahren zum Handhaben von Teile-
tragern (2) mittels einer Ubergabevorrich-
tung (14), welche die beschriebene Dreh-
scheibe (10) umfasst.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt eine Drehscheibe (10) mit einem Ubertragungsmittel (17) zur
Fithrung und Antriebsiibertragung auf einen zwischen einem ersten Férderabschnitt (15)
und zweiten Forderabschnitt (16) entlang von Fithrungsbahnen (5) verfahrbaren Teiletrdger
(2), wobei das Ubertragungsmittel (17) um eine senkrecht auf eine Transportebene (20)
ausgerichtete Drehachse (19) schwenkbar ist. Der Teiletrdger (2) ist mit Fithrungsorganen
(7), durch die der Teiletréiger (2) entlang der Fiihrungsbahnen (5) geflihrt ist, versehen und
weist das Ubertragungsmittel (17) eine Fithrungsbahn auf, entlang welcher der Teiletréger
(2) durch eines der Fithrungsorgane (7) gefiihrt ist. Weiters betrifft die Erfindung eine
Transportanlage (1) sowie ein Verfahren zum Handhaben von Teiletrdgern (2) mittels einer

Ubergabevorrichtung (14), welche die beschriebene Drehscheibe (10) umfasst.

(Fig. 1a)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Drehscheibe mit einem Ubertragungsmittel zur Fiih-
rung und Antriebsiibertragung auf einen zwischen einem ersten Forderabschnitt und zwei-
ten Férderabschnitt entlang von Fithrungsbahnen verfahrbaren Teiletréger, wobei das U-
bertragungsmittel um eine senkrecht auf eine Transportebene ausgerichtete Drehachse

schwenkbar ist.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf eine Ubergabevorrichtung mit einer Vorschubvor-
richtung umfassend zumindest eine Drehscheibe zur Fiihrung und Antriebsiibertragung auf
einen zwischen einem ersten Forderabschnitt und zweiten Forderabschnitt entlang von
Fithrungsbahnen verfahrbaren Teiletréiger, wobei die Drehscheibe um eine senkrecht auf

eine Transportebene ausgerichtete Drehachse schwenkbar ist.

Weiters bezieht sich die Erfindung auch auf eine Transportanlage mit einem ersten Forder-
abschnitt und zweiten Forderabschnitt und einer zwischen diesen angeordneten Ubergabe-

vorrichtung.

Weiters bezieht sich die Erfindung auf ein Verfahren zum Handhaben von Teiletrdgern mit
einer Ubergabevonichtung mit einer Vorschubvorrichtung umfassend zumindest eine
Drehscheibe zur Fiihrung und Antriebsiibertragung auf einen zwischen einem ersten For-
derabschnitt und zweiten Forderabschnitt entlang von Fithrungsbahnen verfahrbaren Teile-
tréger, wobei die Drehscheibe um eine senkrecht auf eine Transportebene ausgerichtete
Drehachse schwenkbar ist, auf ein Verfahren zum Steuern einer Ubergabevorrichtung, ins-
besondere einer Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 36, fiir einen Tei-

letrdger sowie auf einen Datentréger.

Bei automatischen Transport- oder Férderanlagen fiir Herstellungs-, Bearbeitungs- oder

Messprozesse werden mit Werkstiicken beladene Teiletréger entlang von Forderbahnen
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2.

geleitet. Um die Teiletréiger mit den Werkstiicken Bearbeitungsmaschinen, Handarbeits-
plitzen oder Messstationen zufiihren zu kénnen oder um die Forderbahn den &rtlichen Ge-
gebenheiten anzupassen bzw. auch um einen geschlossenen Kreislauf der Férdereinrich-
tung zu bilden, werden Ubergabevorrichtungen verwendet, welche den Teiletréger umlen-

ken und/oder abzweigen konnen.

Aus der WO 92/04259 ist eine Vorrichtung zum Umlenken eines Werkstiicktréigers von
einer Forderbahn auf eine in der gleichen Ebene dazu winkelig angeordneten weiteren For-
derbahn bekannt. Zwischen den beiden Forderbahnen ist eine sich in Férderrichtung dre-
hende Drehscheibe vorgesehen, wobei der Transport des Werkstiicktrigers durch die Dreh-
scheibe mittels der zwischen beiden wirkenden Reibungskraft erfolgt. Die Drehscheibe ist
im inneren Bahnbereich der beiden Forderbahnen vorgesehen. Im Bereich der &uBleren

Kurvenbahn ist fiir den Werkstiicktréger eine seitliche Fithrung vorgesehen.

Eine weitere Umlenkstation ist aus der DE 26 44 137 bekannt, welche aus einer rotieren-
den Kreisscheibe mit Ausnehmungen besteht. Die Ausnehmungen gelangen mit Mitneh-
merstiften von Werkstiicktréigern in Eingriff und bringen diese unter teilweiser Fithrung

durch die Forderbahnseitenwiinde in eine neue Position.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, entlang von Forderabschnitten
transportierte Objekte schnell, priizise und kostengtinstig zu transportieren bzw. umzulen-

ken.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, dass der Teiletrédger mit Fiihrungsorga-
nen, durch die der Teiletréiger entlang der Fithrungsbahnen gefiihrt ist, versehen ist und das
Ubertragungsmittel mindestens eine Fithrungsbahn aufweist, entlang welcher der Teiletré-
ger durch zumindest eines der Fithrungsorgane formschliissig gefiihrt ist, dadurch, dass die
Drehscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 10 ausgebildet ist, dadurch, dass die Uberga-
bevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 36 gebildet ist, sowie durch ein Verfahren,
bei dem ein Bewegen einer ersten Fithrungsbahn in eine Aufnahmestellung, ein Aufneh-
men eines ersten Fiihrungsorganes des Teiletrégers, ein Weiterbefordern des Teiletrdgers
mittels einer Vorschubvorrichtung, insbesondere mittels eines Zugmitteltriebes, ein Drehen
der ersten Fiihrungsbahn und/oder einer weiteren Fithrungsbahn in eine Aufnahmestellung

zum Aufnehmen eines zweiten Fithrungsorganes des Teiletréigers, ein Drehen der ersten
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Fithrungsbahn oder der zweiten Fithrungsbahn bis zu einer Ubergabestellung, ein Weiter-
befordern des Teiletrigers mittels der Vorschubvorrichtung bis die Ubergabevorrichtung,
insbesondere die Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 36, verlassen
wird, erfolgt, ein Verfahren, bei dem ein Senden einer Steuerinformation zum Drehen einer
Drehscheibe in eine Aufnahmestellung, in der ein Fiihrungsorgan von einer feststehenden
Fithrungsbahn auf zumindest eine Fithrungsbahn der Drehscheibe tibergefiihrt wird, erfolgt
und dadurch, dass auf dem Datentréiger ein Programm zur Ausfithrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 40 bis 48 und/oder eines Verfahrens nach einem der Anspriiche

49 bis 53 gespeichert ist.

Dadurch, dass der Teiletriger mit Filhrungsorganen, durch die der Teiletrdger entlang der
Fiithrungsbahnen gefiihrt ist, versehen ist und das Ubertragungsmittel mindestens eine Fiih-
rungsbahn aufweist, entlang welcher der Teiletréger durch zumindest eines der Fiihrungs-
organe formschliissig gefiihrt ist, kann der Effekt erreicht werden, dass der Teiletréger pré-
zise und vorhersehbar gefithrt wird. Weiters konnen dadurch Kosten eingespart werden, da
der Teiletréiger keine zusétzlichen Bauteile benétigt, um eine formschliissige Fithrung und

Antriebsiibertragung auf den Teiletréger zu ermdglichen.

Eine Weiterbildung der Drehscheibe sieht vor, dass die Fithrungsbahn des Ubertragungs-
mittels geradlinig verlduft. Dadurch kénnen standardisierte Fithrungsbahnelemente heran-

gezogen werden, sowie Kosten bei der Herstellung eingespart werden.

Vorteilhaft bei einer weiteren Ausbildung, bei der das Ubertragungsmittel eine zur ersten
in einem Winkel angeordnete zweite Fithrungsbahn aufweist, ist, dass verschiedene Fiih-
rungsorgane eines Teiletrgers jeweils spezifisch gefithrt werden kdnnen und eine bessere

Anpassung der Drehscheibe an den Bewegungsablauf des Teiletrégers erfolgen kann.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung, bei der das Ubertragungsmittel eine dritte Fiih-
rungsbahn aufweist, die mit einem Abstand von mindestens einem Durchmesser eines der
Fiihrungsorgane parallel zur ersten Fithrungsbahn oder zweiten Fiihrungsbahn angeordnet
ist. Dadurch kann ein Fiihrungsorgan an zwei gegeniiberliegenden Seiten vom Ubertra-
gungsmittel annzhernd spielfrei gefiihrt werden. Weiters kann eine prézisiere Fiihrung er-

reicht werden und ein Verkanten des Teiletréigers verhindert werden.
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Bei einer Ausgestaltung, bei der ein Abstand von einem Ende der ersten Fithrungsbahn des -
Ubertragungsmittels zu einem Ende der zweiten und/oder dritten Fithrungsbahn oder zu
einem zweiten Ende der ersten Fithrungsbahn, insbesondere um mindestens den Durch-
messer eines der Fithrungsorgane, kleiner als ein Abstand von zwei Fithrungsorganen des
Teiletrégers ist, kann erreicht werden, dass die Drehscheibe geschwenkt werden kann,
wenn sich der Teiletréiger in einer Position befindet, bei der sich die Drehscheibe zwischen
zwei Fiithrungsorganen des Teiletréigers befindet. Beispielsweise kann bei einem Fithrungs-
vorgang ein erstes Fithrungsorgan durch eine erste Fiihrungsbahn der Drehscheibe gefiihrt
werden, nachdem das erste Fithrungsbahn die Drehscheibe wieder verlassen hat, kann die
Drehscheibe geschwenkt werden, sodass eine weitere Fiihrungsbahn der Drehscheibe ein
weiteres Fiihrungsorgan des Teiletrigers fithren oder zur Antriebsiibertragung nutzen kann.
Somit kann fiir jedes Fiihrungsorgan eine spezifisch angepasste, optionale Fiihrungsbahn

verwendet werden.

Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante, bei der die Fithrungsbahn gekriimmt verlduft
bzw. bei der ein Verlauf der Fithrungsbahn eine Kriimmung aufweist, welche mit zuneh-
mendem Abstand der Fiihrungsbahn von der Drehachse monoton steigend oder monoton
fallend ist, kann vorteilhaft sein, dass bei konstanter Schwenkbewegung der Drehscheibe
ein gleichmaBiger, insbesondere konstanter, Geschwindigkeitsverlauf des Teiletrdgers

moglich ist.

Eine weitere Ausbildungsvariante sieht vor, dass eine der Fithrungsbahnen des Ubertra-
gungsmittels relativ zu einer weiteren Fithrungsbahn des Ubertragungsmittels verstellbar
gelagert ist. Dadurch kann eine bessere Anpassung in einem Ubergangsbereich, in dem ein
Fithrungsorgan von der verstellbar gelagerten Fithrungsbahn aufgenommen oder abgege-

ben wird, sowie eine verbesserte Fithrung und Manipulationsméglichkeit erzielt werden.

Nach anderen Ausfithrungsvarianten, bei der an der Drehscheibe zumindest eine in etwa
V- oder U-formige Fithrungsbahnanordnung, insbesondere in etwa V- oder U-f6rmig an-
geordnete Fithrungsbahnen, beweglich angeordnet ist bzw. bei der die in etwa V- oder U-
formige Fiihrungsbahnanordnung, insbesondere die in etwa V- oder U-formig angeordne-
ten Fithrungsbahnen, zumindest in einer Richtung federelastisch und/oder ddmpfend gela-
gert ist, ist vorteilhaft, dass ein Fithrungsorgan des Teiletrdgers und somit der Teiletrédger
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selbst priziser gefiihrt werden kann und gegebenenfalls ein Fiithrungsspiel zwischen Fiih-

rungsbahn und Fithrungsorgan minimiert werden kann.

Vorteilhaft bei einer Ubergabevorrichtung, bei der die Drehscheibe nach einem der An-
spriiche 1 bis 10 ausgebildet ist, kann sein, dass dadurch die Kosten einer Ubergabevor-
richtung bzw. der fiir eine derartige Ubergabevorrichtung ausgebildete Teiletréiger wesent-
lich reduziert werden kénnen, indem die fiir die Fiihrung vorkommenden Fiihrungsorgane

zum Umlenken des Teiletrigers verwendet wird.

Eine mégliche Ausbildung einer Ubergabevorrichtung ist dadurch gegeben, dass die Fith-
rungsbahnen zum Fithren der Fithrungsorgane des Teiletrégers entlang von Fiihrungslinien
und/oder zum Fiihren eines zentralen Punktes des Teiletrdgers entlang einer Bewegungs-
bahn angeordnet sind bzw. dass parallel zur Transportebene relativ zur Drehscheibe fest-
stehende Fithrungsbahnen zum Fiihren des Teiletrdgers angeordnet sind. Dadurch wird
eine vordefinierte und gleichméBige Bewegung des Teiletrdgers ermdglicht.

GemiB einer weiteren Ausbildung, bei der auf der Drehscheibe zumindest eine Fithrungs-
bahn angeordnet ist, welche zum Fiihren eines Fithrungsorganes des Teiletrégers entlang
einer gedachten Fithrungslinie wihrend einem Stillstand der Drehscheibe ausgebildet ist,
kann ein Uberfithren des Fiithrungsorganes erméglicht werden, ohne die Drehscheibe dre-
hen zu miissen. Dadurch kann eine schnellere und komplikationsfreiere Fithrung bzw. An-
triebsiibertragung auf den Teiletriger erfolgen. Weiters kann dadurch ein Ausweichen des
Teiletréigers verhindert werden und der Teiletréiger entlang einer definierten Bewegungs-

bahn gefiihrt werden.

Bei einer Ausgestaltung, bei der auf der Drehscheibe zumindest eine Fithrungsbahn ange-
ordnet ist, welche wihrend eines Zusammenwirkens mit einem Fithrungsorgan des Teile-
tréigers mit einer momentanen Bewegungsrichtung des Fiihrungsorgans einen Winkel bil-
det bzw. bei der mit der Drehscheibe eine Antriebsvorrichtung verbunden ist, kann eine

Antriebsiibertragung von der Drehscheibe auf ein Fiihrungsorgan des Teiletrégers und so-

mit auf den Teiletriger ermoglicht werden.

Fine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass die Antriebsvorrichtung durch einen elekt-

risch betriebenen Motor, insbesondere einen Servomotor, gebildet ist. Dadurch kann eine
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einfache Steuerung der Drehscheibe ermoglicht werden sowie eine standardméBige An-

triebsvorrichtung bereitgestellt werden.

GemiB einer weiteren Ausbildung, bei der die Antriebsvorrichtung zum Winkelpositionie-
ren der Drehscheibe ausgebildet ist, kann erreicht werden, dass der Teiletréiger in eine ge-
naue, vordefinierte Position gefiihrt werden kann bzw. in einer vordefinierten Position po-

sitioniert bzw. fixiert werden kann.

Durch eine weitere Ausgestaltung, bei der die Vorschubvorrichtung einen Zugmitteltrieb,
insbesondere einen Zahnriementrieb, umfasst, kann eine Beforderung des Teiletrdgers zur

Drehscheibe erméglicht werden.

Eine Ausgestaltung, bei der die Drehscheibe mechanisch mit dem Zugmitteltrieb verbun-
den ist, kann zu einer Einsparung einer Antriebsvorrichtung fiihren und es kénnen dadurch

Kosten gesenkt werden.

Durch eine Weiterbildung, bei der mit dem Zugmitteltrieb eine von der Antriebsvorrich-
tung der Drehscheibe getrennt angeordnete Antriebsvorrichtung fiir den Zugmitteltrieb
verbunden ist, werden multifunktionelle und individuellere Steuerungsmdglichkeiten er-

moglicht.

Mébglich ist auch eine Ausbildung, bei der der Teiletréiger mittels der Drehscheibe von ei-
ner Aufnahmestellung in eine Ubergabestellung bewegbar ist bzw. ein Verfahrensschritt,
bei welchem der Teiletréger in der Aufnahmestellung bzw. in der Ubergabestellung zwi-
schen den zur Ubergabevorrichtung bewegungsfest angeordneten Fithrungsbahnen und den
der Drehscheibe zugeordneten, beweglich angeordneten Fiihrungsbahnen verfihrt bzw. ein
weiterer moglicher Verfahrensschritt, bei welchem wihrend der Bewegung des Teiletra-
gers zwischen der Aufnahmestellung und der Ubergabestellung der Teiletriger durch zu-
mindest eine der der Drehscheibe zugeordneten Fithrungsbahnen bewegt wird. Dadurch
kann eine Positionierung bzw. Uberfiihrung des Teiletréigers zwischen einer Aufnahmestel-
lung, bei der ein Fithrungsorgan des Teiletrégers von einer feststehenden Fithrungsbahn auf
die Fithrungsbahnen der Drehscheibe iibergefithrt wird, in eine Ubergabestellung, von der
ein Filhrungsorgan des Teiletréigers von den Fiihrungsbahnen der Drehscheibe auf eine
feststehende Fiihrungsbahn der Ubergabevorrichtung tibergefiihrt wird, ermoglicht werden.
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Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass durch die Anordnung der Drehscheibe und/oder
der Fithrungsbahnen die Position des Teiletrégers in der Transportebene zwischen der
Aufnahmestellung und der Ubergabestellung durch die Stellung der Drehscheibe positio-
niert verstellbar ist. Dadurch kann der Teiletriiger auf eine gewiinschte Position gebracht
werden und in dieser Position gehalten werden. Dies ermdglicht beispielsweise eine Bear-
beitung von Werkstiicken, welche sich auf dem Teiletréger befinden, durch Bearbeitungs-

maschinen.

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung, bei der die Drehachse der Drehscheibe auf einer
Winkelsymmetrale von zwei geraden Abschnitten von Fithrungslinien bzw. der Bewe-
gungsbahn liegt und in etwa normal auf diese steht. Dadurch ist eine einfache Anordnung
der Drehscheibe auf der Ubergabevorrichtung gegeben und es kann dadurch ein einfache-

rer Ablauf der Ubergabe des Teiletrégers ermoglicht werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die Drehachse der Drehscheibe, insbesondere einer
Drehscheibe mit einer gekriimmt verlaufenden Filhrungsbahn, zwischen zwei parallel lie-
genden, feststehenden Fithrungsbahnen angeordnet ist. Durch die Anordnung der Dreh-

scheibe innerhalb der Fithrungsbahnen kann eine kompaktere Bauweise erzielt werden.

Eine weitere Moglichkeit sieht vor, dass die Drehachse der Drehscheibe, insbesondere ei-
ner Drehscheibe mit einer geradlinig verlaufenden Fiihrungsbahn, auBerhalb zwei parallel
liegender Fithrungsbahnen angeordnet ist. Dadurch kann der Bereich zwischen den Fiib-
rungsbahnen fiir weitere Vorschubvorrichtungen bzw. Bearbeitungseinrichtungen oder

Sensoreinrichtungen freigehalten werden.

Durch weitere mdgliche Ausbildungen, bei welchen zwischen den parallel liegenden Fiih-
rungsbahnen eine zumindest annihernd ebene Oberfliche ausgebildet ist bzw. bei welcher
die Fithrungsbahnen oberhalb der Oberfléche eine Héhe von maximal 5 mm aufweisen,

kann eine Verletzungsgefahr fiir einen Benutzer, insbesondere eine Verletzungsgefahr mit

Quetschungen an den Hénden eines Benutzers, gering gehalten werden.

Weitere Ausfiihrungsvarianten sehen vor, dass in einem Bereich, in dem eines der Fiih-
rungsorgane von einer feststehenden Fiihrungsbahn an eine Filhrungsbahn der Drehscheibe
iibergefithrt wird oder in dem eines der Fiihrungsorgane von einer Fithrungsbahn der Dreh-
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scheibe auf die feststehende Fiihrungsbahn iibergefiihrt wird, zwei parallele Fithrungsbah-
nen, insbesondere fiir eines der Fithrungsorgane angeordnet sind bzw. dass in einem Be-
reich eines Fithrungslinienbogens zwei parallele Fiihrungsbahnen, insbesondere ein innerer
Fiihrungsbahnbogen und/oder ein dulerer Fithrungsbahnbogen, fiir eines der Fithrungsor-
gane angeordnet sind bzw. eine Variante eines Verfahrens sieht vor, dass zumindest eines
der Fithrungsorgane des Teiletrigers zumindest in einem Bereich, in dem eines der Fiih-
rungsorgane von einer feststehenden Fiihrungsbahn an eine Fiihrungsbahn der Drehscheibe
iibergefiihrt wird oder in dem eines der Fithrungsorgane von einer Fiithrungsbahn der Dreh-
scheibe auf die feststehende Fithrungsbahn tibergefiihrt wird, nach zwei Seiten in einer
Richtungen normal auf die Fiihrungsbahn und parallel zur Transportebene gefiihrt wird.
Dadurch kann eine prizisere Fithrung der Fithrungsorgane des Teiletrigers ermdglicht
werden und es kann eine Fehlleitung des Teiletrigers bzw. eine Verkantung des Teiletrd-

gers verhindert werden.

Nach einer weiteren Ausbildung, bei der eine Fithrungsbahn eines Fithrungsbahnbogen
durch einen Bogen gebildet ist, dessen Radius am Bogenbeginn und/oder Bogenende gré-
Ber ist als in einem zwischen Bogenbeginn und Bogenende liegenden Abschnitt, kann er-
moglicht werden, dass die durch die Umlenkung auf den Teiletréger wirkenden Beschleu-
nigungskrifte kontinuierlich ansteigen bzw. abfallen. Dieser Effekt ist besonders dann von
Vorteil, wenn der Teiletriiger Behiltnisse mit Fliissigkeiten transportiert, welche durch
einen plotzlichen Anstieg der Fliehkrafte infolge eines WellenstoBes ausgeschiittet werden

konnten.

Eine weitere Ausbildungsform sieht vor, dass ein Radius der Fithrungslinie groBer ist als
der halbe Durchmesser des Fiihrungsorganes. Dadurch wird eine kontinuierliche Fithrung
des Teiletriges ermoglicht und ein plotzlicher Wechsel der Bewegungsrichtung verhindert.

Weitere Mdglichkeiten von Ausbildungsformen sehen vor, dass die Vorschubvorrichtung
eine weitere Drehscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 10 umfasst bzw. dass die Vor-
schubvorrichtung mindestens zwei weitere Drehscheiben nach einem der Anspriiche 1 bis
10 umfasst. Dadurch werden weitere Manipulationsmoglichkeiten des Teiletrdgers ermog-
licht. Beispielsweise kann dadurch ein Teiletréger auf einen weiteren Férderabschnitt ab-

gezweigt werden und/oder die Orientierung eines Teiletrédgers geéndert werden.
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Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante, bei der ein von zumindest einer der Fithrungs-
bahnen der Drehscheibe iiberstreichbarer Bereich einen Bewegungsbereich bildet und zu-
mindest eine Verzweigung der Fithrungslinie zum Orientierungswechseln und/oder zum
Bewegungsrichtungsinderung innerhalb des Bewegungsbereiches der Fiihrungsbahnen der
Drehscheibe liegen, kann eine exakte und eindeutige Fiihrung des Teiletrégers durch die
Drehscheibe bzw. den darauf liegenden Fithrungsbahnen erméglicht werden.

Bei einer Ausgestaltung, bei der durch eine Anordnung der Drehscheibe und/oder der Fiih-
rungsbahnen eine Verzweigung der Bewegungsbahn zum Orientierungswechseln in Bewe-
gungsrichtung des Teiletréigers gesehen vor einer Verzweigung zum Bewegungsrichtungs-

dndern liegt, kann eine einfache Anordnung der Vorschubvorrichtung erzielt werden.

Durch Ausbildungen, bei welchen die Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11
bis 36 gebildet ist bzw. bei der an der Ubergabevorrichtung ein weiterer Forderabschnitt

angeordnet ist bzw. bei der an der Ubergabevorrichtung eine weitere Ubergabevorrichtung
angeordnet ist, ist vorteilhaft, dass dadurch eine kostengiinstige und einfach zu adaptieren-

de Transportanlage bereitgestellt werden kann.

Weiters ist ein Verfahren vorteilhaft, bei welchem die Arbeitsschritte durch ein Bewegen
einer ersten Fithrungsbahn in eine Aufnahmestellung, ein Aufnehmen eines ersten Fiih-
rungsorganes des Teiletrégers, ein Weiterbefordern des Teiletréigers mittels einer Vor-
schubvorrichtung, insbesondere mittels eines Zugmitteltriebes, ein Drehen der ersten Fiih-
rungsbahn und/oder einer weiteren Fithrungsbahn in eine Aufnahmestellung zum Aufneh-
men eines zweiten Fiihrungsorganes des Teiletréigers, Drehen der ersten Fithrungsbahn
oder der zweiten Fithrungsbahn bis zu einer Ubergabestellung, ein Weiterbefordern des
Teiletrigers mittels der Vorschubvorrichtung bis die Ubergabevorrichung, insbesondere
die Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 36, verlassen wird, gegeben
sind. Dadurch kann ein effizientes Ubergeben eines Teiletréigers eines ersten Forderab-

schnitts an einen weiteren Férderabschnitt ermdglicht werden.

Weiters ist ein Vorgehen vorteilhaft, bei welchem die Drehscheibe mit einer konstanten
Schwenkgeschwindigkeit um die Drehachse der Drehscheibe geschwenkt wird. Dadurch
kann eine einfache Steuerung der Antriebsvorrichtung der Drehscheibe erfolgen und kos-

tengiinstigere Antriebsvorrichtungen verwendet werden.
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Eine weitere Moglichkeit eines Verfahrens sieht vor, dass die Drehscheibe mit einem Ge-
schwindigkeitsverlauf, bei welchem der Teiletréiger mit einer gleichméBigen, insbesondere
konstanten, Geschwindigkeit bewegt wird. Durch eine derartige Anpassung der Geschwin-
digkeit der Drehscheibe kann erreicht werden, dass der Teiletréger gleichméBig verfihrt

und Beschleunigungen auf den Teiletriger méglichst gering gehalten werden kénnen.

Vorteilhaft ist auch eine Verfahrensvariante, bei der die Bewegungsrichtung des Teiletré-
gers durch die Ubergabevorrichtung, insbesondere um 90°, geéndert wird. Dadurch kann

der Teiletriger von einem geraden Fithrungsabschnitt umgelenkt bzw. abgezweigt werden.

Eine weitere Verfahrensvariante sieht vor, dass die Orientierung bzw. Lage des Teiletré-
gers durch die Ubergabevorrichtung, insbesondere um 90° oder 180°, geéindert wird bzw.
dass vor und/oder nach einem Andern der Bewegungsrichtung die Orientierung bzw. Lage
des Teiletriigers durch die Ubergabevorrichtung, insbesondere um 90° oder 180°, geéndert
wird. Dadurch kann die Orientierung bzw. Lage angepasst werden, um die Lage der sich

auf den Teiletriger befindlichen Werkstiicke weiteren Bearbeitungsschritten anzupassen.

Bei einem Verfahren zum Steuern einer Ubergabevorrichtung, bei dem ein Senden einer
Steuerinformation zum Drehen einer Drehscheibe in eine Aufnahmestellung, in der ein
Fithrungsorgan von einer feststehenden Fithrungsbahn auf zumindest eine Fiihrungsbahn
der Drehscheibe iibergefiihrt wird, erfolgt, kann eine gesteuerte Aufnahme eines Fiihrung-
sorganes durch die Fithrungsbahnen der Drehscheibe ermoglicht werden.

Vorteilhaft ist auch ein méglicher weiterer Verfahrensschritt, bei dem eine Steuerinforma-
tion zum Drehen der Drehscheibe in eine Ubergabestellung gesendet wird. Dadurch kann

ein gesteuertes und gezieltes Bewegen des Teiletrégers erfolgen.

Eine weitere Vorgehensweise sieht vor, dass bei der Steuerinformationen zum Steuern von
mehreren auf einer Ubergabevorrichtung angeordneten Drehscheiben mittels einer Syn-
chronisierungstabelle synchronisiert werden. Dadurch konnen aufwendige Berechnungen

eingespart werden und eine kostengiinstigere Recheneinheit verwendet werden.

Eine weitere mogliche Vorgehensweise sieht vor, dass vor und/oder wihrend und/oder
nach dem BefSrdern des Teiletrigers mittels der Drehscheibe ein Signal eines Sensors ein-

gelesen wird bzw. dass die Steuerinformation in Abhéingigkeit einer gemessenen Stellung
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zumindest einer Drehscheibe und/oder einer Stellung und/oder Position des Teiletrégers

gebildet wird. Dadurch kann die Position des Teiletrégers genau geregelt werden und im

Falle einer Storung eine entsprechende Alarmierung oder Storungsbehebung erfolgen.

Vorteilhaft ist bei einem Datentrdger, auf welchem ein Programm zur Ausfithrung eines

Verfahrens nach einem der Anspriiche 40 bis 48 und/oder eines Verfahrens nach einem der

Anspriiche 49 bis 53 gespeichert ist, dass dadurch das Verfahren durch eine Steuervorrich-

tung auf einfache Art und Weise realisiert werden kann und gegebenenfalls auf weitere

Transportanlagen iibertragen werden kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiele ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. la

Fig. 1b

Fig. 2a

Fig. 2b

Fig. 2¢

Fig. 2d

Fig. 2e

Fig. 3

Eine perspektivische Ansicht eines Teilabschnittes einer Transportanlage;

Eine Transportanlage mit entlang der Transportanlage angeordnete Arbeitssta-

tionen;

Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit einer Dreh-

scheibe und Fithrungsorganen eines Teiletréigers in einer Uberfiihrstellung;

Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit einer Dreh-

scheibe und Fiihrungsorganen eines Teiletréigers in einer Aufnahmestellung;

Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit einer Dreh-

scheibe und Fiihrungsorganen eines Teiletrégers;

Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit einer Dreh-

scheibe und Fithrungsorganen eines Teiletriigers in einer Ubergabestellung;

Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit einer Dreh-

scheibe und Fithrungsorganen eines Teiletrégers in einer Uberfiihrstellung;

Eine Draufsicht auf eine Ubergabevorrichtung;
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Fig. 4 Eine Seitenansicht einer Ubergabevorrichtung;

Fig. 5a Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit zwei Dreh-

scheiben zum Abzweigen eines Teiletrégers;

Fig. 5b Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit zwei Dreh-

scheiben zum Abzweigen eines Teiletréigers;

Fig. 5¢ Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit zwei Dreh-

scheiben zum Abzweigen eines Teiletrégers;

Fig. 5d Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit zwei Dreh-

scheiben zum Abzweigeh eines Teiletrégers;

Fig. 6a Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit zwei Dreh-

scheiben zum Weiterleiten eines Teiletragers;

Fig. 6b Eine schematische Darstellung einer Ubergabevorrichtung mit zwei Dreh-

scheiben zum Weiterleiten eines Teiletrégers;

Fig. 7 Eine Draufsicht auf eine Ubergabevorrichtung zum Abzweigen oder Weiterlei-

ten eines Teiletrégers;

Fig. 8 Eine perspektivische Ansicht einer Ubergabevorrichtung zum Abzweigen oder

Weiterleiten eines Teiletrégers;
Fig. 9a Eine Unteransicht eines Teiletrégers;
Fig. 9b  eine Seitgnansicht eines Teiletrégers;
Fig. 10 eine Detailansicht einer Drehscheibe auf einer Ubergabevorrichtung;
Fig. 11 eine Drehscheibe mit gekriimmt verlaufender Fithrungsbahn;

Fig. 12 eine Ubergabevorrichtung mit einer Drehscheibe mit einer gegeniiber der
Drehscheibe beweglichen Fiihrungsbahn;
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Fig. 13 eine weitere Ausfilhrungsform einer Drehscheibe in Draufsicht und schemati-

scher Darstellung;
Fig. 14  eine Drehscheibe in einer anderen Ausfiihrung.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemél
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageéinderung sinngemiB auf die neue Lage zu iibertragen.
Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigensténdige, erfin-

derische oder erfindungsgeméfle Losungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass sdmtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. simtliche Teilbereich beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder grofer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,
z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Hinsichtlich der Festlegung der Transportanlage wird die diesbeziigliche, detaillierte Of-
fenbarung aus der AT 1025/2006 zum Gegenstand dieser Offenbarung gemacht.

In Fig. 1a wird ein Abschnitt einer Transportanlage 1 zum Transportierten von Teiletrdgern
2 dargestellt. Um einen einfachen und flexiblen Aufbau der Transportanlage 1 erzielen zu
konnen, ist die Transportanlage 1 bevorzugt durch mehrere Transportmodule 3 aufgebaut.
Die Transportanlage 1 bzw. die Transportmodule 3 umfassen gegebenenfalls Vorschubvor-
richtungen 4, mittels welchen der Teiletréger 2 bewegbar bzw. verfahrbar ist. Weiters um-
fasst die Transportanlage 1 zumindest abschnittsweise Fithrungsmittel bzw. Fiihrungsbah-
nen, mittels welchen der Teiletriger 2 in Bewegungsrichtung 6 gefiihrt ist.
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Der Teiletréiger 2 dient zum Transportieren und gegebenenfalls zum Haltern einer Ware
oder eines Produkts bzw. mehrerer Waren oder Produkte. Wesentlich ist, dass der Werk-
stiicktréiger zu jedem Zeitpunkt eine genau definierte Position einnimmt und, insbesondere
durch in die Fithrungsbahnen 5 eingreifende Fiihrungsorgane 7, zwangsgefiihrt wird.

Zur Fithrung des Teiletréigers 2 entlang der Fithrungsbahnen, weist dieser die Fithrungsor-
gane 7 auf, welche mit den Fithrungsbahnen 5 in Eingriff bringbar sind. Der Teiletréger 2
weist insbesondere vier Fiihrungsorgane 7 auf. Die Fiihrungsorgane 7 sind bevorzugt zy-
linderformig und durch, insbesondere drehbewegliche, Fithrungsrollen 8, 83 — Fig. 9a, 9b —
gebildet. Weiters ist auch moglich, dass der Teiletréger 2 als Transportverpackung ausge-
bildet ist. Eine detaillierte Beschreibung einer Ausfiihrungsform des Teiletrdgers 2 findet
sich weiter unten bei der Figurenbeschreibung der Fig. 9a und Fig. 9b.

Ein Transportmodul 3 fiir die Teiletrdger 2 umfasst ein Fiihrungsmittel bzw. bevorzugt
mindestens zwei parallel verlaufende Fithrungsbahnen 5 und gegebenenfalls die Vor-
schubvorrichtung 4, welche zum Bewegen bzw. Positionieren des Teiletréigers 2 ausgebil-
det ist. Die einzelnen Transportmodule 3 sind zum linearen Befordern des Teiletréigers 2,
zum Umlenken des Teiletrigers 2 ohne Orientierungsédnderung des Teiletréigers 2, nachfol-
gend Uberschieben genannt, zum Drehen des Teiletrédgers, d.h. zum Andern der Orientie-
rung des Teiletréigers 2 und/oder zum Verteilen bzw. Abzweigen von Teiletrdgern 2 auf
eines von mehreren méglichen, nachfolgenden Transportmodulen 3 ausgebildet. Das
Transportmodul 3 ist insbesondere zum Positionieren und/oder Haltern des Teiletrégers 2

ausgebildet.

Die Vorschubvorrichtung 4 des Transportmoduls 3 dient zum Befordern des Teiletrdgers 2
auf dem Transportmodul 3. Die Vorschubvorrichtung 4 ist dabei formschliissig oder reib-
schliissig und/oder zumindest teilweise oder abschnittsweise bewegungsgekoppelt mit dem
Teiletriiger 2 im Eingriff bzw. in Eingriff bringbar. Die Vorschubvorrichtung 4 ist durch
einen Zugmitteltrieb 9 und/oder durch eine Drehscheibe 10 gebildet.

Die Fithrungsbahnen 5 der Transportanlage 1 bzw. der Transportmodule 3 zum Fithren der
Teiletriger 2 sind in Bewegungsrichtung 6 des Teiletrégers 2 quer gegeniiberliegend ange-
ordnet. Die Fiihrungsbahnen 5 konnen als innen liegende Fithrungsbahnen 11 oder — auf

den Teiletréiger 2 bezogen — auBlen liegende Fithrungsbahnen 12 gebildet sein. Abschnitts-
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weise sind entlang einer Bewegungsbahn 13 innen liegende Fithrungsbahnen 11 und aulen
liegende Fiihrungsbahnen 12 angeordnet.

Zumindest ein Transportmodul 3 der Transportanlage 1 ist durch eine Ubergabevorrich-

tung 14 gebildet, welche zum Uberfiihren bzw. Ubergeben des Teiletréigers 2 von einem
ersten Forderabschnitt 15 an zumindest einen zweiten Forderabschnitt 16 ausgebildet ist.
Die Vorschubvorrichtung 4 der Ubergabevorrichtung 14 ist durch zumindest eine Dreh-

scheibe 10 gebildet.

Die Drehscheibe 10 umfasst ein Ubertragungsmittel 17, mit welchem eine Bewegung der
Drehscheibe 10 auf den Teiletréiger 2 iibertragbar ist. Das Ubertragungsmittel 17 ist vor-
zugsweise durch zumindest eine relativ zu den Fithrungsbahnen 5, 11, 12 eines ersten For-
derabschnitts 15 oder eines zweiten Férderabschnitts 16 bewegliche Fiihrungsbahn 18 ge-
bildet. Durch die Anordnung der beweglichen Fithrungsbahn 18 auf der Drehscheibe 10
sind diese um die Drehachse 19 der Drehscheibe 10 beweglich bzw. bewegbar.

Die Drehachse 19 der Drehscheibe 10 ist bevorzugt senkrecht bzw. normal stehend auf
eine Transportebene 20, welche durch die Fithrungsbahnen 5 aufgespannt wird und welche
parallel zur Bewegungsrichtung des Teiletrégers 2 bzw. parallel zur Bewegungsbahn 13

des Teiletréigers 2 ist.

Zum Regeln oder Orten des Teiletrégers 2 bzw. dessen Bewegung weisen die Transport-
module 3, insbesondere die Ubergabevorrichtung 14, Sensoren 21 auf. Diese Sensoren 21
sind bevorzugt durch induktive Sensoren und/oder durch optische Sensoren, insbesondere

Lichtschranken, gebildet.

In der Fig. 1b ist eine Transportanlage 1 zum Transportieren und gegebenenfalls Bearbei-
ten von Teiletrigern 2 bzw. -sich auf den Teiletréigern 2 befindlichen Waren, Werkstiicken
oder sonstigen Gegenstiinden. Derartige Waren konnen beispielsweise Maschinenelemente
und/oder Baugruppen von Maschinenelementen, beispielsweise Montageteile fiir die Au-
tomobilindustrie, sein oder sonstige gasformige, fliissige, feste Waren oder Waren in einem
mehrphasigen Stoffzustand, insbesondere fiir medizinische Zwecke bzw. Untersuchungen,

beispielsweise Blutproben, Medikamente oder deren Herstellungsmaterialien oder dgl.
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Entlang der Transportanlage 1 sind Arbeitsstationen angeordnet, welche den transportier-
ten Gegenstand direkt am Teiletréger 2 bearbeiten und/oder welche den Gegenstand zum
Bearbeiten vom Teiletriiger 2 abnehmen, klemmen und/oder auf dem Teiletriger 2 positio-
nieren bzw. fixieren. Die Arbeitsstationen konnen beispielsweise durch Handarbeitsplétze,
Bearbeitungsvorrichtungen, Befiill und/oder Entleervorrichtungen, Zufiihrvorrichtungen
zum Zufithren von Montageteilen, Messgerite und dgl. gebildet sein. Die Bearbeitungsvor-
richtungen konnen durch Frismaschinen, Bohrvorrichtungen, Biegemaschinen, Schwei3-
vorrichtungen, Montagevorrichtungen, Lackier- bzw. Beschichtungsvorrichtungen, Schiit-

tel- oder Riihrvorrichtungen etc. gebildet sein.

Die Transportanlage 1 weist vorzugsweise einen ring- oder kreisfrmigen Verlauf auf, so-
dass sich die Teiletréiger 2 in einem Kreislaufsystem befinden. Weiters kann die vorzugs-
weise aus mehreren Transportmodulen 3 aufgebaute Transportanlage 1 auch Abzweigun-
gen und Kreuzungen umfassen, welche die Teiletrager 2 abzweigen, anhalten und/oder
ausrichten konnen. Die Abzweigungen bzw. Kreuzungen sind bevorzugt durch Ubergabe-

vorrichtungen 14 gebildet.

Um den Teiletriiger 2 auf der Transportanlage 1 bzw. den Ubergabevorrichtungen 14 ge-
steuert bewegen zu konnen, sind Antriebsvorrichtungen und Sensoren der Transportanlage
1 bzw. der Ubergabevorrichtungen 14 mit einer Steuereinrichtung verbunden. Die Steuer-
einrichtung umfasst zumindest einen Datentréger, auf welchem ein Programm zur Durch-
fihrung eines Verfahrens zum Handhaben eines oder mehrerer Teiletrédger 2 und/oder ein
Programm zum Steuern einer Ubergabevorrichtung 14 gespeichert ist. Die auf dem Daten-
tréiger gespeicherten Programme bzw. Programmiteile dienen zum Steuern bzw. Regeln der
Orientierung und/oder Position eines Teiletréigers 2 mittels Vorschubvorrichtungen 4 bzw.
Drehscheiben 10. Die Lage der Teiletréiger 2 wird durch die Lage bzw. den Zustand der

Vorschubvorrichtungen 4, insbesondere der Drehscheiben 10, eindeutig bestimmt.

Weiters konnen auf dem Datentriiger der Steuereinrichtung Programme fiir den Produkti-

onsablauf, Tabellen, insbesondere Tabellen zum synchronisieren von Vorschubvorrichtun-
gen 4, Daten iiber den Zustand der auf den Teiletréger 2 transportierten Objekte und Daten
{iber die Bearbeitungsstationen gespeichert sein. Vorzugsweise ist der Datentréger in einer

Recheneinheit, insbesondere in einem PC, bzw. Steuereinheit integriert, beispielsweise als

N2004/07800




Festplatte, Diskette, CD und/oder als RAM- oder ROM-Baustein. Die den Datentréiger

enthaltende Recheneinheit bzw. Steuereinheit ist beispielsweise mit einem Netzwerk ver-
bunden, an das Recheneinheiten und/oder Steuereinheiten fiir weitere Transportanlagen 1
oder weitere Vorschubvorrichtungen 4 angeschlossen sind. Die Recheneinheit bzw. Steu-
ereinheit ist beispielsweise durch einen Industrie-PC und/oder eine speicherprogrammier-

bare Steuerung gebildet.

In den Fig. 2a bis 2e ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstiindige Ausfiih-
rungsform der Ubergabevon'ichtung 14 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche
Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorgegangenen Fig. 1, verwendet
werden. Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschrei-

bung in der vorangegangenen Fig. 1 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Anhand der Fig. 2a bis Fig. 2e wird das Uberschieben, also das Umlenken des Teiletrégers
2 — Fig. 1 — ohne Anderung seiner Orientierung 23, des Teiletrdgers mit der Ubergabevor-
richtung 14 beschrieben. Die Ubergabevorrichtung 14 ist dabei durch eine Ubergabevor-
richtung 22 gebildet, welche ein Umlenken des Teiletrdgers 2 um 90 ° bei gleich bleiben-

der Orientierung 23 des Teiletrégers ermdglicht.

Der Teiletréiger 2 ist dabei durch vier Fithrungsorgane 7, insbesondere durch das erste Fiih-
rungsorgan 24, das zweite Fiihrungsorgan 25, das dritte Fiihrungsorgan 26 und das vierte
Fithrungsorgan 27 und einem zentralen Punkt 28 des Teiletrégers 2 dargestellt.

Unter dem zentralen Punkt 28 des Teiletrigers, wird ein im Zentrum der vier Fiihrungsor-
gane 24, 25, 26, 27 liegender Punkt oder der Schwerpunkt des Teiletréigers mit oder ohne
Beladung verstanden. Der zentrale Punkt 28 des Teiletrédgers 2 bewegt sich in der Bewe-
gungsrichtung 6 entlang der Bewegungsbahn 13.

Die Mittelpunkte 29 der Fithrungsbahnen 24, 25, 26, 27 bewegen sich auf einer ersten Fiih-
rungslinie 30, einer zweiten Fithrungslinie 31, einer dritten Fithrungslinie 32 und einer
vierten Fiihrungslinie 33. Als Mittelpunkt 29 der Fiihrungsorgane 24, 25, 26, 27 kann auch
ein Schnittpunkt zwischen einer Drehachse 34 der Fihrungsorgane 24, 25, 26, 27 mit der
Transportebene 20 — Fig. 1 — betrachtet werden. Das erste Fiihrungsorgan 24 bewegt sich
auf der ersten Fithrungslinie 30, das zweite Fithrungsorgan 25 bewegt sich entlang der
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zweiten Fithrungslinie 31, das dritte Fithrungsorgan 26 bewegt sich entlang der dritten
Fithrungslinie 32 und das vierte Fiihrungsorgan 27 bewegt sich entlang der vierten Fiih-

rungslinie 34.

Als Vorschubvorrichtung 4 dient bei der Ubergabevorrichtung 22 die Drehscheibe 10, wel-
che bevorzugt entlang einer Winkelsymmetralen 35 von zwei geraden Abschnitten 36, 37
der Fithrungslinien 30, 31, 32, 33 angeordnet ist. Die Drehachse 19 der Drehscheibe 10
liegt auf der Winkelsymmetralen 35 und steht in etwa normal zu dieser. Die in den Fig. 2a
bis Fig. 2e beschriebene Ausfithrungsform sieht vor, dass die Drehachse 34 der Drehschei-
be 10 in einem Bereich, welcher nicht zwischen zwei Fithrungslinien 30, 31, 32, 33 liegt,
angeordnet ist. Weiters liegt die Drehachse 19 bevorzugt nicht auf einer Fithrungslinie 30,
31, 32, 33. Die Drehachse 19 der Drehscheibe 10 weist bevorzugt einen Abstand 38 zu
zumindest einer der Fithrungslinien 30, 31, 32, 33 auf, der in der GroBenordnung eines
Durchmessers 39 eines Fiihrungsorganes 24, 25, 26, 27 liegt.

Ein Durchmesser 40 der Drehscheibe 10 und der Abstand 38 zwischen der Drehachse 19
der Drehscheibe 10 und einer oder mehrere der Fithrungslinien 30, 31, 32, 33 sind so ge-
wihlt, dass die Drehscheibe 10 bewegbar, insbesondere drehbar, ist, wenn sich der Teile-
triger 2 in einer Position befindet, bei der sich die Drehscheibe 10 in einem Zwischenraum
41 zwischen zwei Fithrungsorganen 24, 25, 26, 27, insbesondere zwischen dem ersten Fiih-
rungsorgan 24 und dem dritten Fithrungsorgan 26, befindet. Beispielsweise ist der Durch-
messer 40 und die Drehachse 19 der Drehscheibe 10 so gewihlt, dass ein Abstand zwi-
schen zwei Schnittpunkten eines Kreises dessen Mittelpunkt auf der Drehachse 19 der
Drehscheibe 10 liegt und der einen Durchmesser aufweist, der um den Durchmesser 39
eines Fithrungsorganes 24, 26 groBer ist als der Durchmesser 40 der Drehscheibe 10, mit
einer der Fithrungslinien 30, 32 kleiner ist, als ein Abstand 42 zwischen zwei Fithrungsor-
ganen 24, 26.

Um den Teiletriiger 2 zu fithren, lenken und/oder anzutreiben, weist die Drehscheibe 10
der Ubergabevorrichtung 22 eine erste Fiihrungsbahn 43, eine zweite Fithrungsbahn 44 und
eine dritte Filhrungsbahn 45 auf. Zumindest eine der Fiihrungsbahnen 43, 44, 45, vorzugs-
weise die erste Fithrungsbahn 43, ist so an der Drehscheibe 10 angeordnet, dass diese im
Stillstand der Drehscheibe 10 einen ersten Fithrungsbahnabschnitt 46 mit einem zweiten
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Fiihrungsbahnabschnitt 47 verbindet bzw. durch diese ein Fithrungsorgan 24 entlang eines
geraden Abschnittes 37 einer Fiihrungslinie 30 gefiihrt wird.

Die zweite Fiihrungsbahn 44 der Drehscheibe 10 und die dritte Fithrungsbahn 45 der Dreh-
scheibe 10 sind zur Antriebsiibertragung auf den Teiletréiger 2, insbesondere iiber eines der
Fithrungsorgane 24, 25, 26, 27, ausgebildet. Bei der 90 ° Ubergabevorrichtung 22 erfolgt
die Antriebstibertragung auf den Teiletréiger 2 mittels der zweiten Fiihrungsbahn 44 und
der dritten Fiihrungsbahn 45 bevorzugt tiber das dritte Fithrungsorgan 26 des Teiletrégers
2.

Entlang der Fiihrungsbahnen 43, 44, 45 der Drehscheibe 10 verlduft eine erste drehschei-
benfeste Fiihrungslinie 48 und eine zweite drehscheibenfeste Fithrungslinie 49. Die erste
und zweite drehscheibenfeste Fiihrungslinie 48, 49 wird durch ortsfest mit der Drehscheibe
10 verbundene Positionspunkte der Mittelpunkte 29 der Fiihrungsorgane 24, 25, 26, 27,
insbesondere durch das erste Fiihrungsorgan 24 und das dritte Fithrungsorgan 26, gebildet.

Die an der Drehscheibe 10 angeordneten Fithrungsbahnen 43, 44, 45 sind so an der Dreh-
scheibe 10 angeordnet, das Enden 50 der Fithrungsbahnen 43, 44, 45 der Drehscheibe 10
durch Drehen der Drehscheibe 10 in eine Stellung gebracht werden konnen, an welche die
Enden 50 der Fithrungsbahnen 43, 44, 45 der Drehscheibe 10 an fest mit der Ubergabevor-
richtung 14, 22 verbundene Fithrungsbahnen 5, insbesondere an eine der innen liegende
Fithrungsbahnen 11 und/oder an eine der auBen liegende Fiihrungsbahnen 12 anlegbar
sind. Derartige Stellungen sind beispielsweise in Fig. 2a und Fig. 2¢ gezeigt, bei der die
Enden 50 der ersten Fiihrungsbahn 43 der Drehscheibe 10 an die auBen liegenden Fiih-
rungsbahnen 12 angelegt sind. Weiters sind derartige Stellungen in den Fig. 2b und 2d ge-
zeigt bei welchen die Enden 50 der dritten Fithrungsbahn 45 bzw. der zweiten Fiihrungs-
bahn 44 der Drehscheibe 10 an auBenliegende Fithrungsbahnen 12 angelegt sind und da- |
durch ein Fithrungsorgan 7, 26 von den feststehenden Fiihrungsbahnen 5 tibernehmen kon-

nen.

In den Bereichen 51, 52, 53, 54 eines Fithrungslinienbogens 55, 56, 57, 58 weisen die Fiih-
rungslinien 30, 31, 32, 33 einen Radius 59 auf, welcher groBer als der halbe Durchmesser
39 eines Fithrungsorganes 24, 25, 26, 27 ist. Der Radius 59 der Fithrungslinien 31, 32, 33
bzw. der Fithrungslinienbdgen 55, 56, 57, 58 liegt bevorzugt bei einem Wert, der zwischen
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1,1 mal bis 2 mal dem halben Durchmesser 39 eines der Fiihrungsorgane 24, 25, 26, 27
entspricht. Insbesondere ist der Radius 59 der Fiihrungslinien 30, 31, 32, 33 bzw. Fiih-
rungsliniebdgen 55, 56,57, 58 in etwa 1,5 mal so groB wie der halbe Durchmesser 39 eines
der Fiihrungsorgane 24, 25, 26, 27.

In den Bereichen 51, 52, 54 der Fithrungslinienbdgen 55, 56, 58, in welchen sich Dreh-
scheibe 10 gegebenenfalls auch nicht teilweise, befindet, ist bevorzugt ein inneres Fith-
rungsbahnelement 60 und gegebenenfalls ein dufleres Fithrungsbahnelement 61 an der U-
bergabevorrichtung 14, 22 angeordnet.

In der Umgebung, welche beispielsweise bis zu einem Abstand in der GréBenordnung von
25 % bis 200 % eines Abstandes 37 von zwei Fithrungsorganen 24, 25, 26, 27 liegt, eines
oder mehrere der Bereiche 51, 52, 53, 54 eines Fithrungslinienbogens 55, 56, 57, 58
und/oder in einem Bereich kurz vor bzw. kurz nach, bezogen auf die Bewegungsrichtung 6
des Teiletrigers 2, einer iiber die Drehscheibe 10 verlaufenden Fithrungslinie 30, 32, 33
sind zumindest abschnittsweise innen liegende Fithrungsbahnen 11 und auflen liegende
Fithrungsbahnen 12 an der Ubergabevorrichtung 14, 22 angeordnet.

Eine Kreuzung 62 von zwei Fithrungslinien 30, 33 und/oder gegebenenfalls zumindest ein
Fithrungslinienbogen 57, liegen im Bereich der Drehscheibe 10, insbesondere liegen diese
oberhalb der Drehscheibe 10.

Im Folgenden wird anhand der Fig. 2a bis Fig. 2e der Ablauf des Uberschiebens des Teile-
tragers 2 mittels der Ubergabevorrichtung 22 beschrieben.

Zu Beginn wird der Teiletrger 2 entlang eines ersten Férderabschnittes 15 mittels der
Vorschubvorrichtung 4, insbesondere des Zugmitteltriebes 9, zur Ubergabevorrichtung 14,
22 entlang von innen liegenden Fithrungsbahnen 11 und/oder aﬁBen liegenden Fiihrungs-
bahnen 12 in Bewegungsrichtung 6 zugefiihrt. Wahrend des Zufiihrens kann die Stellung

der um die Drehachse 19 drehbaren Drehscheibe 10 noch undefiniert sein.

Durch Sensoren 21 — Fig. 1. — kann die Position des Teiletrigers 2 bestimmt werden. So-
bald der Teiletréger 2 in die Nihe der Ubergabevorrichtung 14, 22 bzw. der Drehscheibe
10 kommt, wird die Drehscheibe 10 vorzugsweise in eine Uberflihrstellung, wie in Fig. 2a

gezeigt, gedreht. In der Uberfiihrstellung bildet vorzugsweise die zweite Fithrungsbahn 44
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der Drehscheibe 10 eine Verbindung zwischen dem ersten Fithrungsbahnabschnitt 46 und
dem zweiten Fithrungsbahnabschnitt 47, sodass das erste Fiihrungsorgan 24 des Teiletra-
gers 2 ohne Drehung der Drehscheibe 10 die Drehscheibe 10 iiberfihrt. Bis vor dem Errei-
chen des dritten Fithrungsorganes 26 des Teiletréigers 2 der Drehscheibe 10, wird der Teile-
trager 2 durch die Vorschubvorrichtung 4 eines vorstehenden Transportmoduls 3 — Fig. 1 -,
beispielsweise durch einen Zugmittetrieb 9, angetrieben bzw. befordert.

Nach dem Uberfahren der Drehscheibe 10 durch das erste Fithrungsorgan 24 des Teiletré-
gers 2, wird die Drehscheibe 10 bzw. die zweite Fiihrungsbahn 44 und gegebenenfalls da-
mit auch die dritte Fithrungsbahn 45 der Drehscheibe 10 in eine Aufnahmestellung bzw.
{Jbernahmeposition — wie in Fig. 2b gezeigt — fiir das dritte Fithrungsorgan 26 gedreht. Die
Aufnahmestellung oder Ubernahmeposition kann dadurch gegeben sein, dass die zweite
Fithrungsbahn 44 der Drehscheibe 10 und/oder die dritte Fithrungsbahn 45 der Drehschei-
be 10 bzw. jeweils ein Ende 50 dieser Fithrungsbahnen 44, 45 an einer das dritte Fiih-
rungsorgan 26 fithrenden, innen liegenden Fithrungsbahn 11 und/oder auflen liegenden
Fithrungsbahn 12 und/oder am dritten Fiihrungsorgan 26 selbst anliegt. Insbesondere wird
die Drehscheibe 10 so bewegt, dass die drehscheibenfeste Fiihrungslinie 48 immer in Rich-
tung zum Mittelpunkt 29 des dritten Fijhrungsorganes 26 liegt. Vorzugsweise weist die
Drehscheibe 10 bzw. zumindest die zweite Fiihrungsbahn 44 und/oder die dritte Fiihrungs-
bahn 45, in der Aufnahmestellung bzw. Ubernahmeposition, eine bestimmte, dem Fiih-
rungsorgan 26 bzw. dem Teiletrdger 2 angepasste Geschwindigkeit und gegebenenfalls
eine angepasste Beschleunigung auf. Die Anfangsgeschwindigkeit bzw. Beschleunigung
ist dabei so gewihlt, dass auf den Teiletréiger 2 in der Aufnahmestellung bzw. Ubernahme-
position keine bzw. nur geringe plétzlichen Krifte wirken und der Teiletriger moglichst
ruckfrei von der Drehscheibe 10 bzw. deren Fithrungsbahnen 43, 44, 45 aufgenommen

wird.

Die Drehscheibe 10 nimmt in der Aufnahmestellung oder Ubernahmeposition das dritte
Fithrungsorgan 26, welche durch die Vorschubvorrichtung 4 eines vorhergehenden Trans-
portmoduls 3 — Fig. 1 — weiter befordert wird, auf. Durch ein weiteres Drehen der Dreh-
scheibe 10 wird der Teiletréiger 2 iiber das dritte Fithrungsorgan 26 und die zweite Fiih-
rungsbahn 44 und/oder die dritte Filhrungsbahn 45 angetrieben bzw. positioniert.
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Durch die fest an der Ubergabevorrichtung 14, 22 angeordneten Fithrungsbahnen 5 wird
der Teiletriger 2 bzw. ein zentraler Punkt 28 des Teiletréigers 2 in Bewegungsrichtung 6
mit gleich bleibender Orientierung 23 entlang der Bewegungsbahn 13 gefiihrt.

Nach der Aufnahme des dritten Fithrungsorganes 26 durch die Drehscheibe 10 bzw. die
zweite Filhrungsbahn 44 und/oder die dritte Fiihrungsbahn 45 erfolgt eine Drehung der
Drehscheibe 10 und dadurch erfolgt die Weiterbeforderung des Teiletrégers 2. Die Bewe-
gung des Teiletréigers 2 erfolgt im ersten Forderabschnitt 15 so lange geradlinig, bis die
Fithrungsorgane 24, 25, 26, 27 die Fiihrungslinienbdgen 55, 56, 57, 58 erreichen. Durch
innen liegende Fithrungsbahnbogen 63 und/oder auBlen liegenden Fithrungsbahnbdgen 64
werden die Fithrungsorgane 24, 25, 26, 27 umgelenkt, sodass sich die Bewegungsrichtung
6 andert. Beim Uberschieben bleibt bei einer Anderung der Bewegungsrichtung 6 die Ori-
entierung 23 des Teiletrégers 2 gleich. Ein Radius 65 eines inneren Fithrungsbahnbogens
63 entspricht den um den halben Durchmesser 39 eines Fiihrungsorganes 24, 25, 26, 27 als
reduzierten Radius. Ein Radius 66 eines #uBeren Fithrungsbahnbogens 64 ist in etwa um
den Durchmesser 39 eines Fiihrungsorganes 24, 25, 26, 27 groBer als der Radius 65 eines
innen liegenden Fithrungsbahnbogens 63. Ein innen liegender Fithrungsbahnbogen 63 ist
bevorzugt auf einem inneren Bogenelement 60 ausgebildet. Ein duflerer Fiithrungsbahnbo-

gen 64 ist bevorzugt an einem dufieren Bogenelement 61 ausgebildet.

Die Umlenkung des Teiletriigers 2 erfolgt durch die inneren Fithrungsbahnbdgen 63
und/oder die duBeren Fiihrungsbahnbogen 64 bzw. durch die Bogenelemente 60, 61, wie in
Fig. 2¢ gezeigt. Zur Umlenkung befinden sich das erste Fihrungsorgan 24 und das vierte
Fiihrungsorgan 27 mit dem im jeweiligen Bereich 51, 54 befindlichen Fiihrungsbahnbogen
63, 64, insbesondere einem inneren Fithrungsbahnbogen 63, im Eingriff. Das zweite Fiih-
rungsorgan 25 befindet sich im Eingriff mit einem im Bereich 52, welcher sich um den
Fithrungslinienbogen 56 der zweiten Fiihrungslinie 31 des zweiten Fiihrungsorganes 25
befindet, liegenden inneren Fithrungsbahnbogen 63 und/oder ufieren Fithrungsbahnbogen
64 und wird durch diese umgelenkt. Vorzugsweise wird im Bereich 52 das zweite Fiih-
rungsorgan 25 und das vierte Fiihrungsorgan 27 nur durch den #uBeren Fiihrungsbahnbo-
gen 64 umgelenkt, sodass ein Bogenelement 60 mit einem inneren Fiithrungsbahnbogen 63

entfallen kann.
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Die Vorschubbewegung fiir den Teiletriger 2 erfolgt mittels dem mit der Drehscheibe 10
bzw. den darauf befindlichen Fithrungsbahnen 43, 44, 45 im Eingriff befindlichen dritten
Fithrungsorgan 26. Durch die Drehung der Drehscheibe 10 wird der Teiletrédgers 2 bis zu
einer wie in Fig. 2 d gezeigten Ubergabestellung bzw. Ubergabeposition bewegt, an der
das dritte Fithrungsorgan von der Drehscheibe 10 bzw. der zweiten Fithrungsbahn 44
und/oder der dritten Fithrungsbahn 45 an Fiithrungsbahnen 5, insbesondere innen liegende
Fithrungsbahn 11 und/oder auBien liegende Fithrungsbahn 12 zur weiteren Fiihrung tiberge-
ben wird. Ab der Ubergabestellung bzw. Ubergabeposition der Drehscheibe 10, bei der das
dritte Fiihrungsorgan 26 die Drehscheibe 10 verlasst, wird der Teiletréiger 2 durch die Vor-
schubvorrichtung 4, insbesondere dem Zugmitteltrieb 9, eines nachfolgenden Transport-

moduls 3 weiterbefordert bzw. positioniert.

Als Ubergabestellung oder Ubergabeposition wird die Winkelstellung der Drehscheibe 10
bezeichnet, bei der das Ende 50 bzw. ein Endpunkt der zweiten Fithrungsbahn 44 der
Drehscheibe 10 und/oder das Ende 50 bzw. ein Endpunkt der dritten Fithrungsbahn 45 der
Drehscheibe 10 an die nachfolgende, innen liegende Fithrungsbahn 11 und/oder aullen lie-
gende Fiihrungsbahn 12 eines nachfolgenden zweiten Férderabschnittes 16 anliegen. Als
Ubergabestellung kann auch jene Stellung der Drehscheibe 10 bezeichnet werden, bei der
sich das Ende 50 der zweiten Fiihrungsbahn 44 der Drehscheibe 10 oder das Ende 50 der
dritten Fithrungsbahn 45 der Drehscheibe 10 auf einer kiirzesten Verbindungslinie zwi-
schen dem Mittelpunkt 29 des dritten Fithrungsorganes 26 und der Drehachse 19 der Dreh-
scheibe 10 befindet. Vorzugsweise stoppt die Drehscheibe 10 nicht abrupt in der Uberga-
bestellung, sondern weist wiederum eine dem Teiletréiger 2 angepasste Drehgeschwindig-

keit bzw. Drehbeschleunigung auf.

Noch bevor das vierte Fithrungsorgan 27 die Drehscheibe 10 erreicht, wird die Drehschei-
be 10 in eine Stellung gebracht, in welcher das vierte Fithrungsorgan 27 des Teiletragers 2
die Drehscheibe mit oder ohne Drehbewegung der Drehscheibe 10 iiberfahren kann bzw.
in welcher das vierte Fithrungsorgan 27 durch eine Fithrungsbahn 43, 44, 45, insbesondere
der ersten Fiihrungsbahn 43, im Eingriff ist und gefiihrt wird. Eine derartige Uberfiihrstel-
lung der Drehscheibe 10, bei der das Uberfahren der Drehscheibe 10 durch das vierte Fith-
rungsorgan 27 erfolgt, ist in Fig. 2e dargestellt.
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In der Uberfiihrstellung ist der Teiletréiger 2 bzw. das entsprechende Fithrungsorgan 7 in
einer quer zur Bewegungsrichtung 6 liegenden Richtung durch eine der Fithrungsbahnen
43, 44, 45 der Drehscheibe 10, insbesondere der ersten Fiihrungsbahn 43 der Drehscheibe
10, gesichert bzw. gehaltert.

In der Fig. 3 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstéindige Ausfiihrungsform
der Ubergabevorrichtung 22 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszei-
chen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis Fig. 2e verwendet
werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschrei-

bung in den vorangegangen Fig. 1 bis Fig. 2e hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die in Fig. 3 gezeigte Ubergabevorrichtung 14, 22 umfasst die Drehscheibe 10, die Fiih-
rungsbahnen 5, die Sensoren 21 und gegebenenfalls Ausnehmungen 67, um Férdervorrich-
tungen bzw. Vorschubvorrichtungen 4 — Fig. 1 — von vorstehenden bzw. nachstehenden

Transportmodulen 3 — Fig. 1 — insbesondere den Zugmitteltrieb 9 — Fig. 1 — aufzunehmen.

Die Drehscheibe 10 weist vorzugsweise zumindest ein Mittel 68 zur Bestimmung einer
Referenzstellung der Drehscheibe 10 auf. Das Mittel 68 ist beispielsweise durch ein oder
mehrere Bohrungen 69 gebildet, welche durch einen Sensor, insbesondere einen Licht-
schrankensensor und/oder einen induktiven Sensor, geortet werden kénnen. Beispielsweise
ist ein relativ zur Ubergabevorrichtung 22 feststehender Lichtschrankensensor angeordnet,
bei dem der Abstand des Lichtstrahls zur Drehachse 19 der Drehscheibe 10 in etwa dem
Abstand des Mittels 68 bzw. der Bohrung 69 zur Drehachse 19 der Drehscheibe 10 ent-
spricht. Durch gesteuertes Drehen der Drehscheibe 10 kann festgestellt werden, ab welcher
Stellung der Lichtstrahl des Lichtschrankensensors unterbrochen bzw. nicht mehr unter-

brochen ist. Dadurch kann auf die Position der Drehscheibe 10 zuriickgeschlossen werden.

Zur Bestimmung der Position des Teiletrégers 2 — Fig. 1 — bzw. der Fiihrungsorgane 24,
25, 26, 27 — Fig. 2a — des Teiletréigers 2 — Fig. 1 — sind in einem Bereich entlang der Fiih-
rungsbahnen 5, beispielsweise zwischen innenliegenden Fiihrungsbahnen 11 und auBenlie-
genden Fiihrungsbahnen 12, bzw. in einem ersten Forderabschnitt 15 und/oder in einem
zweiten Forderabschnitt 16 die Sensoren 21 an der Ubergabevorrichtung 14, 22 angeord-
net. Zur Bestimmung, ob bzw. wann der Teiletréiger 2 — Fig. 1 — die Ubergabevorrichtung

14, 22 erreicht bzw. verlisst, sind in einem Bereich, welcher an weitere Transportmodule 3
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angrenzt, Sensoren 70 angeordnet. Die Sensoren 70 sind zur Lage- und Prisenzerkennung
des Teiletrégers 2 — Fig. 1 — ausgebildet und weisen bevorzugt einen Messbereich auf,
welcher bis zu einer Entfernung, die in etwa dem Abstand 37 von zwei Fiithrungsorganen
24, 25,26 — Fig. 2a — entspricht, reicht. Durch diese Sensoren 70 wird einer Steuerung,
insbesondere einem Prozessleitsystem, mitgeteilt, wann ein Vorgang zum Uberschieben
gestartet bzw. eingeleitet werden soll. Weiters sind entlang der Fiihrungsbahnen 5, insbe-
sondere in Bereichen 51, 52, 54 — Fig. 2a — von Fiihrungslinienb6gen 55, 56, 58, —Fig. 2a
— Sensoren 71 angebrdnet, welche zum Detektieren der Fiihrungsorgane 24, 25, 26, 27 —
Fig. 2a — ausgebildet sind. Die Sensoren zum Detektieren der Fithrungsorgane 24, 25, 26,
27 sind zur Lageerkennung der Fithrungsorgane ausgebildet und dienen der Regelung des
Uberschiebens, insbesondere wihrend einer Anderung der Bewegungsrichtung 6 — Fig. 2a.
Insbesondere kann durch die Sensoren 71 zur Erfassung der Fiihrungsorgane 7 eine Ge-

schwindigkeit des Teiletrdgers 2 — Fig. 1 — festgestellt und/oder geregelt werden.

Weiters ist oberhalb der Drehscheibe 10 ein Uberdeckungselement 72 angeordnet. Durch
das Uberdeckungselement 72 kann beispielsweise die Sicherheit der Ubergabevorrichtung
22 erhoht werden, da ein ungewolltes Eingreifen durch einen Benutzer erschwert wird.
Eine Variante kann vorsehen, dass am I"Jberdeckungselement 72 zumindest abschnittsweise
Fithrungsbahnen 5 angeordnet sind, welche zur Fiithrung von einem oder mehrere Fiih-
rungsorganen 24, 25, 26, 27, insbesondere zum Fiihren des ersten Fiihrungsorganes 24, des
dritten Fiihrungsorganes 26 und des vierten Filhrungselementes 27 ausgebildet sind. Wei-
ters weist das Uberdeckungselement 72 vorzugsweise eine Ausnehmung 73 fiir das Mittel
68 zur Lagefeststellung der Drehscheibe 10 auf.

In Fig. 4 ist eine Seitenansicht der in Fig. 3 gezeigten Ubergabevorrichtung 22 gezeigt,
wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie
in den vorangegangenen Fig. Verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu ver-
meiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis Fig. 3

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die Fithrungsbahnen 5, insbesondere die innen liegenden Fiihrungsbahnen 11 und die au-
fen liegenden Fithrungsbahnen 12 sind bevorzugt auf Fiihrungsbahnelementen 74 und Bo-

genelementen 60, 61 — Fig. 3 — ausgebildet, welche auf einem Montageelement 75 ange-
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ordnet sind. Weiters ist am Montageelement 75 die Drehscheibe 10, gegebenenfalls das
Uberdeckungselement 72, sowie eine Antriebsvorrichtung 76 fiir die Vorschubvorrichtung
4 angeordnet. Das Montageelement 75 ist beispielsweise aus Aluminiumguss hergestellt,
um bessere Schwingungseigenschaften und eine Gewichtsersparnis zu erzielen. Das Mon-
tageelement 75 ist bevorzugt anndhernd plattenformig. Weiters weist das Montageelement
75 Verbindungsvorrichtungen 77 auf, welche zum Verbinden der Ubergabevorrichtung 22
mit weiteren Transportmodulen 3 und/oder einem Traggeriist bzw. Trageinheiten (nicht
eingezeichnet), an welches verschiedene Transportmodule 3 und/oder Gerite zur Behand-
lung der auf den Teiletréger 2 transportierten Ware bzw. Produkte angeordnet werden kon-

nen.

Die Verbindungsvorrichtung 77 des Montageelements 75 ist beispielsweise durch eine,
insbesondere T-formige, Nut 78 gebildet. Die Nut 78 verladuft bevorzugt seitlich des Uber-
schiebemoduls 22, insbesondere an einer Seite, welche im rechten Winkel auf die Trans-
portebene — Fig. 1 — steht. Der Verlauf der Nut 78 ist parallel zur Transportebene 20 — Fig.
1. Es ist auch mdglich, dass die Nut 78 senkrecht auf die Transportebene 20 — Fig. 1 — ste-
hend verlduft. Die Verbindungsvorrichtung 77 bzw. die insbesondere T-nutfsrmige Nut 78
ist dabei so ausgebildet, dass das Uberschiebemodul 22 variabel, insbesondere héhen-
und/oder seiteneinstellbar, montierbar ist. Weiters kann die Verbindungsvorrichtung 77
auch durch Schraubverbindungen und/oder durch Steckverbindungen gebildet sein. Dabei
ist es moglich, dass am Montageelement 75 Zentrierstifte und/oder Bohrungen angeordnet
sind, um ein exaktes Zusammenpassen der Transportmodule 3, insbesondere der Fiih-

rungsbahnen 5, zu erreichen.

Die Antriebsvorrichtung 76 ist beispielsweise durch einen Elektromotor 79, insbesondere
einen Servomotor 80, gebildet. Die Antriebsvorrichtung 76, insbesondere der Servomotor
80, ist dabei entweder direkt oder indirekt iiber ein Getriebe, mit der Drehscheibe 10 ver-
bunden. Die Antriebsvorrichtung 76 ist dazu ausgebildet, die Drehscheibe 10 bzw. die dar-
auf befindlichen Fithrungsbahnen 5, insbesondere die erste, zweite und/oder dritte Fiih-
rungsbahn 43, 44, 45, der Drehscheibe 10 in Bewegung, insbesondere in Drehbewegung,

7u versetzen.
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In den Fig. 5a bis 5d bzw. Fig. 6a und 6b ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich ei-
genstindige Ausflihrungsform der Ubergabevorrichtung 14 gezeigt, wobei wiederum fiir
gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen in den vorangegangenen
Fig. 1 bis 4 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die
detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 bis 4 hingewiesen bzw. Bezug

genommen.

Die in den Fig. 5a bis 5d bzw. 6a und 6b gezeigte Ubergabevorrichtung 14 ist durch eine
Ubergabevorrichtung 90 gebildet, welche einen Teiletréiger 2 von einem ersten Forderab-
schnitt 15 auf einen zweiten Forderabschnitt 16 leiten bzw. abzweigen kann oder den Tei-
letréiger 2 vom ersten Forderabschnitt 15 auf einen dritten Forderabschnitt 91 leiten kann.
Die Ubergabevorrichtung 90 kann somit als Weiche fiir den Teiletrdger 2 gesehen werden.
Vorzugsweise ist dabei die Bewegungsrichtung 6 des Teiletrégers 2 im ersten Forderab-
schnitt 15 parallel bzw. fluchtend mit einer méglichen Bewegungsrichtung 6 im dritten
Forderabschnitt 91. Die mogliche Bewegungsrichtung 6 des Teiletrigers 2 im zweiten For

derabschnitt 16 ist bevorzugt winkelig zu einer Bewegungsrichtung 6 des ersten Forderab-
schnittes 15 und/oder des dritten Forderabschnittes 91. Beispielsweise betrégt ein Winkel
zwischen der Bewegungsrichtung 6 des ersten Forderabschnitts 15 und der Bewegungs-
richtung 6 des zweiten Forderabschnitts 16 zwischen 30° und 150°, insbesondere in etwa

90°. Dadurch ergibt sich eine in etwa Y- oder T-frmige Kreuzung.

Um den Teiletréger 2 entlang den Férderabschnitten 15, 16, 91 zu bewegen, weisen diese
vorzugsweise jeweils eine Vorschubvorrichtung 4 auf, insbesondere einen Zugmitteltrieb
9, durch welche der Teiletréiger form- oder reibschliissig angetrieben wird und somit der
Ubergabevorrichtung 90 zugefiihrt bzw. von der Ubergabevorrichtung 90 weggefiihrt wird.
Der Antrieb des Teiletréigers 2 erfolgt dabei vorzugsweise so, wie bereits in den vorange-

gangenen Figuren beschrieben.

Um den Teiletréiger 2 durch die Ubergabevorrichtung 90 abzuzweigen bzw. weiter zu lei-
ten, weist die Ubergabevorrichtung 90 zumindest zwei Drehscheiben 10 auf, welche zur
Fithrung bzw. Antriebstibertragung des Teiletréigers 2 dienen bzw. ausgebildet sind. Die
Drehscheiben 10 konnen dabei so wie in den bereits vorangegangenen Figuren beschrie-

ben, ausgebildet bzw. angeordnet sein.
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Zur Fithrung des Teiletrégers 2 umfasst die Ubergabevorrichtung 19 die an dieser festste-
hend angeordneten Fiihrungsbahnen 5. Die Fiihrungsbahnen 5 der Ubergabevorrichtung 90
verbinden den ersten, zweiten und dritten Férderabschnitt 15, 16, 91 direkt oder indirekt
tiber die Drehscheiben 10. Eine direkte Verbindung ist beispielsweise durch die auBenlie-
gende Fithrungsbahn 12, die den ersten Forderabschnitt 15 mit dem dritten Férderabschnitt
91 verbindet und die der Drehscheiben 10 gegeniiberliegend angeordnet ist, gegeben. Eine
indirekte Verbindung tiber die Drehscheiben 10 erfolgt durch auf den Drehscheiben 10
angeordnete Fithrungsbahnen 43, 44, 45, durch welche der Teiletréiger 2 bzw. ein oder
mehrere Fiihrungsorgane 7 zumindest abschnittsweise gefiihrt sind. Die Fiihrungsbahnen 5,
insbesondere die innenliegenden Fithrungsbahnen 11 und/oder die auBenliegenden Fiih-
rungsbahnen 12, fiihren gemeinsam mit den zwei Drehscheiben 10 der Ubergabevorrich-
tung 19 den Teiletréger 2 entlang den Fiithrungslinien 30, 31, 32, 33. Gegebenenfalls kann
eine Fiihrung des Teiletrégers 2 auch durch eine Vorschubvorrichtung 4 des ersten, zwei-
ten und/oder dritten Fiithrungsabschnittes 15, 16, 91, insbesondere durch den Zugmitteltrieb
9, erfolgen.

In den Bereichen 51, 52, 53, 54 einer Abzweigung und/oder eines Bogens der Fithrungsli-
nien 30, 31, 32, 33 sind vorzugsweise Bogenelemente 60 angeordnet, um den Teiletriger 2
bzw. die Fithrungsorgane 7 des Teiletréigers 2 in einem Kurvenbereich mit den Fiihrungsli-
nien 30, 31, 32, 33 zu fiihren. Die Bogenelemente 60 weisen dabei vorzugsweise einen
Fuhrungsbahnbogen 63 auf, welcher beispielsweise einen Radius 65 — Fig. 2¢ — zwischen 2

mm und 10 mm aufweisen.

Eine weitere Variante der Bogenelemente 60 sieht vor, dass diese einen Fithrungsbahnbo-
gen 63 aufweisen, welcher keinen konstanten Radius 65 aufweisen, sondern bei welchem
sich der Radius des Fithrungsbahnbogens 63 bzw. des Bogenelementes 60 entlang des Fiih-
rungsbahnbogens 63 kontinuierlich dndert. Vorzugsweise weist der Fithrungsbahnbogen 63
zu Beginn, d.h. in einem Bereich in dem eine gerade verlaufende Fithrungsbahn 5 in den
Bogen iibergeht, eine geringe Kriimmung, insbesondere eine Kriimmung , die gegen null
geht, auf, welche sich anschlieBend erhoht und sich gegen Ende des Fithrungsbahnbogens
63, d.h. in einem Bereich in dem der Fithrungsbahnbogen 63 weder in eine gerade Fiih-
rungsbahn 5 tibergeht, verringert bzw. gegen null geht. Der jeweilige momentane Radius
des Fiihrungsbahnbogens 63 verhilt sich zur Kriimmung des Fithrungsbahnbogens 63 re-
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ziprok. Durch einen derartige Ausgestaltung des Fithrungsbahnbogens 63 kann ein schlag-
artiges Auftreten einer durch eine Umlenkung entstehenden Fliehkraft, welche vom Radius
des Fiihrungsbahnbogens 63 abhingig ist, verhindert werden. Ein derartig ausgestalteter
Fithrungsbahnbogen 63 weist besonders beim Transportieren von Fliissigkeiten in einem
offenen GefiB, beispielsweise von Blut in Blutprobenréhrchen, Vorteil auf, da dadurch ein

Herausspritzen der Fliissigkeit verhindert werden kann.

An dieser Stelle sei angemerkt, dass die Lagen der Drehscheiben 10 bzw. deren Drehach-
sen 19 bzw. die Grofle und Form der Drehscheiben 10 bzw. der auf der Drehscheibe 10
angeordneten Fiithrungsbahnen 43, 44, 45 sowie die Anordnung bzw. Position der Fiih-
rungsbahnen 43, 44, 45 der Drehscheibe 10 zueinander und/oder zu den auf der Ubergabe-
vorrichtung 14, 22, 90 angeordneten, feststehenden Fithrungsbahnen 5, insbesondere der
inneren Fiihrungsbahnen 11 und/oder der &ufleren Fithrungsbahnen 12, derart gewihlt sind,
dass die Position bzw. der djnamische Zustand des Teiletréigers 2 auf der Ubergabevor-
richtung 14, 22, 90 zumindest entlang grofer Bewegungsabschnitte eindeutig durch die
Stellung der Drehscheiben 10 bestimmt ist.

Im Folgenden wird anhand der Fig. 5a bis Fig. 5d der Ablauf des Uberschiebens mit einer
Bewegungsrichtungsinderung von 90° des Teiletréigers 2 mittels der Ubergabevorrichtung
91 beschrieben.

In einem ersten Schritt wird der Teiletriger 2 entlang des ersten Forderabschnittes 15 mit-
tels der Vorschubrichtung 4, insbesondere des Zugmitteltriger 9, zur Ubergabevorrichtung
90 entlang von innenliegenden Fiihrungsbahnen 11 und/oder auflenliegenden Fiithrungs-
bahnen 12 in Bewegungsrichtung 6 zugefiihrt. Die Stellung einer ersten Drehscheibe 10,
welche den ersten Forderabschnitt 15 nzher liegt, befindet sich in einer Uberfiihrstellung,
in welcher das erste Fithrungsorgan 24 des Teiletréigers 2 parallel zur Bewegungsrichtung 6
des ersten Forderabschnittes 15 iiber die Drehscheibe 10 gefiihrt wird. Die Drehscheibe 10
weist hierfiir die erste Fiihrungsbahn 43 auf, welche zwei feststehende Fithrungsbahnen 5
der Ubergabevorrichtung 90 geradlinig miteinander verbindet. Die erste Fiihrungsbahn 43
der Drehscheibe 10 bildet mit den Fiihrungsbahnen 5 des ersten Férderabschnittes 15 pa-
rallele, in Bewegungsrichtung 6 des ersten Forderabschnittes 15 quer gegeniiberliegende
Fiihrungsbahnen aus, wodurch der Teiletréger 2 gegen Bewegungen, die quer zur Bewe-
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gungsrichtung 6 des ersten Forderabschnittes 15 liegen, gesichert ist. Zum Uberfiihren des
ersten Fithrungsorgans 24 des Teiletrégers 2 wird die Drehscheibe 10 bevorzugt nicht ge-
dreht.

In einem weiteren Schritt wird die erste Drehscheibe 10 unmittelbar nach dem Verlassen
des ersten Fithrungsorgans 24 des Teiletréigers 2 und noch bevor das dritte Fiihrungsorgan
des Teiletrigers 2 in den Wirkungsbereich der ersten Drehscheibe 10 gelangt, in eine Auf-
nahmestellung fiir das dritte Fithrungsorgan 26 des Teiletréigers 2 durch die zweite Fiih-
rungsbahn 44 und gegebenenfalls die dritte Fiihrungsbahn 45 gedreht. Die Aufnahmestel-
lung der ersten Drehscheibe 10 fiir das dritte Fiihrungsorgan 26 weist dabei eine bestimmte
bzw. definierte Position, eine bestimmte Geschwindigkeit, eine bestimmte Beschleunigung
und gegebenenfalls eine vorbestimmte zeitliche Anderung der Beschleunigung auf. Als
Stellung oder Position, Geschwindigkeit, Beschleunigung und Anderung der Beschleuni-
gung in Bezug auf die Drehscheibe 10 sind hier Winkelstellungen oder Winkelpositionen,
die Winkelgeschwindigkeit, die Winkelbeschleunigung und die Anderung der Winkelbe-

schleunigung zu verstehen.

Die Stellung, Geschwindigkeit, Beschleunigung und gegebenenfalls die zeitliche Anderung
der Beschleunigung der Drehscheibe 10 in einer Aufnahmestellung sind vorzugsweise dem
aufzunehmenden Fithrungsorgan 7 angepasst, sodass eine ruckfreie Ubernahme erfolgen

kann.

Nach dem Aufnehmen des dritten Fithrungsorganes 26 durch die erste Drehscheibe 10 wird
der Teiletréger 2 mittels der ersten Drehscheibe 10 und dem dritten Fiihrungsorgan 26 ent-
lang der Fithrungslinien 30, 31, 32, 33 angetrieben bzw. gefiihrt. In einem weiteren Schritt
wird eine zweite Drehscheibe 10 in einen Zustand gebracht, in der die zweite Drehscheibe
10 das erste Fiihrungsorgan 24 des Teiletrégers 2 mittels der auf der Drehscheibe befindli-
chen und mit dieser verbundenen Fithrungsbahnen 44, 45 aufgenommen werden kann.
Dies bedeutet unter anderem, dass die zweite Drehscheibe 10 noch vor einem Erreichen
des ersten Fiihrungsorganes 24 der zweiten Drehscheibe 10, die zweite Drehscheibe 10 in
Bewegung gesetzt wird, sodass die Fithrungsbahnen 44, 45 der zweiten Drehscheibe 10 bis
zum ersten Kontakt der zweiten Drehscheibe 10 bzw. der Fithrungsbahnen 44, 45 der zwei-
ten Drehscheibe 10 mit dem ersten Fiithrungsorgan 24 des Teiletréigers 2 eine an die Positi-
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on, die Geschwindigkeit, die Beschleunigung und gegebenenfalls an die zeitliche Ande-
rung der Beschleunigung des ersten Fiihrungsorgans 24 bzw. des Teiletréigers 2 angepasst
sind. Dies erméglicht ein ruck- bzw. stoBfreies Aufnehmen des ersten Fithrungsorgans 24
des Teiletriigers 2 durch die Ubertragungsmittel 17 der zweiten Drehscheibe 10.

Zur Koordination der Bewegung der Drehscheiben 10 und gegebenenfalls zur Koordinati-
on der ersten Drehscheibe 10 und der zweiten Drehscheibe 10 mit den Vorschubvorrich-
tungen 4, insbesondere den Zugmitteltrieben 9, der an die Ubergabevorrichtung 90 an-
schlieBenden Forderabschnitte 15, 16, 91 weiterer Transportmodule 3 — Fig. 1 — werden
diese mit Hilfe einer Synchronisationstabelle synchronisiert. Zur Auswertung bzw. An-
wendung der Synchronisationstabelle werden gegebenenfalls noch weitere Sensordaten,
wie beispielsweise von Sensoren auf der Ubergabevorrichtung 90, von Sensoren auf weite-
ren Transportmodulen 3 und/oder von Sensoren am Teiletréger 2, herangezogen. Mit Hilfe
der bevorzugt in einem Datentréiger einer Steuervorrichtung fiir die Transportanlage 1 —
Fig. 1 — gespeicherten Synchronisationstabelle, werden dann die Antriebsvorrichtungen 74

— Fig. 4 — iiber die Steuervorrichtung angesteuert und gegebenenfalls geregelt.

Um die zweite Drehscheibe 10 in einen Zustand zum Aufnehmen des ersten Fithrungsor-
ganes 24 des Teiletréigers 2 zu bringen, wird diese bereits vor dem Erreichen des ersten

Fithrungsorganes 24 der zweiten Drehscheibe 10 in einer Drehrichtung 92 bewegt.

Nach dem Aufnehmen des ersten Fithrungsorganes 24 durch die zweite Drehscheibe 10
bzw. den Fithrungsbahnen 44, 45 der zweiten Drehscheibe 10, wird diese im Uhrzeigersinn
weiter gedreht, wihrend die erste Drehscheibe 10, welche das dritte Fiihrungsorgan 26
durch die Fiihrungsbahnen 44, 45 der ersten Drehscheibe 10 fiihrt bzw. antreibt, im Ge-
genuhrzeigersinn gedreht. Dadurch wird die Bewegungsrichtung 6 des Teiletrégers 2, aus-
gehend vom ersten Forderabschnitt 15 auf eine in etwa 90 ° zu dieser stehenden Bewe-
gungsrichtung 6 des zweiten Forderabschnittes 16 iiberschoben. Als Uberschieben wird
hier ein Andern der Bewegungsrichtung 6 des Teiletréiges 2 ohne Andern der Orientierung
23 des Teiletriigers 2 verstanden. Die Orientierung 23 des Teiletrdgers 2 im zweiten For-
derabschnitt 16 ist daher parallel zur Orientierung 23 des Teiletréigers 2 im ersten Forder-
abschnitt 15.
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Der Teiletréiger 2 wird durch die erste und die zweite Drehscheibe 10 so lange angetrieben,
bis der Teiletréiger 2 von einer Vorschubvorrichtung 4, insbesondere einem Zugmitteltrieb
9, des Transportmoduls 3 — Fig. 1 — des zweiten Forderabschnittes 16 tibernommen und
angegeben werden kann. Optional kann der Teiletrédger 2 vor dem Erreichen der Vor-
schubvorrichtung 4 des Transportmoduls 3 des zweiten Forderabschnittes 16 durch die
Drehscheiben 10 schneller oder langsamer bewegt werden, insbesondere auch eine be-
stimmte, voreinstellbare Haltezeit zuriickgehalten werden, sodass das Intervall zwischen
einem ersten Teiletriger 2 und einem nachfolgenden Teiletréger 2 weiteren Bearbeitungs-
schritten angepasst werden kann, insbesondere das Intervall vergréfiert oder verkleinert

werden kann.

Sobald das erste Fiihrungsorgan 24, die zweite Drehscheibe 10 und das dritte Fithrungsor-
gan 26 die erste Drehscheibe 10 bzw. jeweils deren Fiithrungsbahnen 44, 45 verlassen ha-
ben bzw. aus deren Wirkungsbereich gefiihrt wurden, werden die erste und die zweite
Drehscheibe 10 bzw. deren erste Fithrungsbahnen 43 in eine, wie in Fig. 5 d gezeigte Uber-
fiihrstellung, gedreht. In dieser Uberfiihrstellung werden das zweite Fiihrungsorgan 25 und
das vierte Fiihrungsorgan 27 des Teiletrégers 2 gegen Bewegungen, die quer zur Bewe-
gungsrichtung 6 des zweiten Fiihrungsabschnittes 16 liegen, gesichert und entlang der Fiih-
rungslinien 31, 33 gefiihrt. Die erste und zweite Drehscheibe 10 der Ubergabevorrichtung
90 stehen vorzugsweise wihrend des Uberfiihrens des zweiten Fiihrungsorganes 25 und
des vierten Fiithrungsorganes 27 des Teiletrédgers 2 still und bilden durch jeweils die erste
Fithrungsbahn 43 gemeinsam mit den auf der Ubergabevorrichtung 90 fest stehend ange-
ordneten Fiihrungsbahnen 5 parallele, in Bewegungsrichtung 6 des zweiten Forderab-
schnittes 16 quer gegeniiberliegende Fithrungen.

In den Fig. 6a und 6b werden Verfahrensschritte beschrieben, durch welche der Teiletréiger
2 zumindest anniihernd geradlinig iiber die Ubergabevorrichtung 90 gefiithrt wird. Die Stel-
lung der Drehscheiben bei Ankunft des Teiletrigers 2 auf der Ubergabevorrichtung 90 ent-
sprechen dabei dem wie zur Fig. S5a beschriebenen Schritte. D.h. der Teiletrdger 2 wird
mittels der Vorschubvorrichtung 4, insbesondere ein Zugmitteltrieb 9, des vorgehenden
Transportmodules 3 — Fig. 1 — zur Ubergabevorrichtung 90 zugefiihrt. Die erste Dreh-
scheibe 10 befindet sich in einer Uberfiihrstellung, in welcher das erste Fithrungsorgan 24
des Teiletrigers 2 mittels der ersten Fithrungsbahn 43 der ersten Drehscheibe 10 in einer
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zum ersten bzw. dritten Férderabschnittes 15, 91 parallelen Richtung gefiihrt wird. Nach-
dem das erste Fithrungsorgan 24 des Teiletrgers 2 den Wirkungsbereich der ersten Dreh-
scheibe 10 bzw. der ersten Fiihrungsbahn 43 der ersten Drescheibe 10 verlassen hat und
bevor das dritte Fithrungsorgan 26 die erste Drehscheibe 10 bzw. den Wirkungsbereich der
ersten Drehscheibe 10 erreicht hat, wird die erste Drehscheibe 10 in einen Zustand zum
Aufnehmen des dritten Fiihrungsorganes 26 gebracht. Dabei wird wiederum die Winkel-
stellung, die Drehgeschwindigkeit, die Drehbeschleunigung und gegebenenfalls die Inne-
rung der Drehbeschleunigung der ersten Drehscheibe 10 der Position, Geschwindigkeit,
Beschleunigung und gegebenenfalls Anderung der Beschleunigung des dritten Fithrungs-
organs 26 des Teiletréigers 2 angepasst, um ein ruckfreies Aufnehmen des dritten Fithrung-
sorganes 26 durch die zweite Fiihrungsbahn 44 und gegebenenfalls die dritte Fiihrungs-
bahn 45 der ersten Drehscheibe 10 zu ermdglichen.

Bevor das erste Fithrungsorgan 24 des Teiletrégers 2 die zweite Drehscheibe 10 der Uber-
gabevorrichtung 90 erreicht, wird die zweite Drehscheibe 10 bzw. die zweite und gegebe-
nenfalls die dritte Fithrungsbahn 44, 45 der zweiten Drehscheibe 10 in einen Zustand ge-
bracht, in welchen das erste Fithrungsorgan 24 von der zweiten Drehscheibe 10 aufge-
nommen werden kann. Dieser Zustand zum geradlinigen Weiterleiten des Teiletrégers 2
{iber die Ubergabevorrichtung 90 unterscheidet sich zumindest dadurch vom Zustand zum
Umlenken des Teiletrégers 2, insbesondere zum 90 ° Umlenken des Teiletrégers 2, dass die
Drehrichtung 92 der zweiten Drehscheibe 10 gleich ist, wie die Drehrichtung der ersten
Drehscheibe 10. Der Zustand der zweiten Drehscheibe 10 zum geradlinigen Weiterleiten
des Teiletrégers ist wiederum der gewiinschten Position des ersten Fithrungsorgans 24
bzw. der gewiinschten Bewegungsbahn 13 des Teiletréigers 2, der Geschwindigkeit, der
Beschleunigung und gegebenenfalls der zeitlichen Anderung der Beschleunigung des ers-
ten Fithrungsorgans 24 angepasst.

Nach dem Aufnehmen des zweiten Fithrungsorgans 26 durch die erste Drehscheibe 10 und
dem Aufnehmen des ersten Fithrungsorgans 24 des Teiletréigers 2 durch die zweite Dreh-
scheibe 10, befindet sich die Ubergabevorrichtung 90 bzw. der Teiletréiger 2 in einem wie
in Fig. 6 a gezeigten Zustand. Dabei werden das erste Fithrungsorgan 24 und das dritte
Fiihrungsorgan 26 des Teiletrégers 2 durch die erste bzw. zweite Drehscheibe 10 gefiihrt
bzw. angetrieben, wihrend das zweite Fiihrungsorgan 25 und das vierte Fithrungsorgan 27
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des Teiletriigers 2 entlang der geradlinig zwischen dem ersten Forderabschnitt 15 und dem
dritten Foérderabschnitt 91 verlaufenden Fiihrungsbahn 5 und gegebenenfalls durch die an
der Ubergabevorrichtung 90 angeordneten inneren Fithrungsbahnen 11 und dufleren Fiih-
rungsbahnen 12 gefithrt werden.

Nach dem Verlassen des dritten Fithrungsorganes 26 des Teiletrigers 2 wird der Teiletréd-
ger 2 durch die zweite Drehscheibe 10 bzw. das erste Fiihrungsorgan 24, welches sich im
Eingriff mit den Fithrungsbahnen 44, 45 der Drehscheibe 10 befindet, angetrieben. Das
erste Fithrungsorgan 24 des Teiletréigers 2 wird dabei von der zweiten Drehscheibe 10 so
lange angetrieben, bis der Teiletréiger 2 von der Vorschubvorrichtung 4, insbesondere dem
Zugmitteltrieb 9, des nachfolgenden Transportmoduls 3 {ibernommen wird. Nach dem Ver-
lassen des ersten Fithrungsorgans 24 der zweiten Drehscheibe 10 bzw. des Wirkungsberei-
ches der zweiten Drehscheibe 10 und vor Erreichen des dritten Fithrungsorganes 26 der
zweiten Drehscheibe 10 bzw. des Wirkungsbereiches der zweiten Drehscheibe 10 wird die
zweite Drehscheibe 10 in eine Uberfiihrstellung gebracht. In dieser Uberfuihrstellung wird
das dritte Fithrungsorgan 26 entlang der ersten Fithrungsbahn 43 der zweiten Drehscheibe
10, welche sich vorzugsweise parallel zu einer geradlinig den ersten Forderabschnitt 15
und dem dritten Forderabschnitt 91 verbindenden Fithrungsbahn 5 liegt und einen ersten
Fithrungsbahnabschnitt 46 mit einem zweiten Fithrungsbahnabschnitt 47 geradlinig ver-
bindet.

Um eine schnelle Taktzeit bzw. kurze Intervalle zwischen zwei Teiletrégern 3 zu ermogli-
chen, kann die erste Drehscheibe 10, wihrend die zweite Drehscheibe 10 sich in der Uber-
fiihrstellung befindet, wieder in eine Uberfiihrstellung oder eine Aufnahmestellung fiir ein
weiteres Fithrungsorgan eines nachfolgenden Teiletrégers gebracht werden. Zum Variieren
der Taktzeit zwischen den Teiletréigern 2 bzw. der Intervalle zwischen zwei Teiletrdgern 2
kann die Férdergeschwindigkeit des Teiltrédgers 2 wihrend einer Stellung, wie sie bei-
spielsweise in Fig. 6a gezeigt ist, verringert oder erhoht werden, insbesondere kann der
Teiletréiger 2 in dieser Stellung eine bestimmte Zeit lang angehalten werden. Weiters kann
dadurch eine Entkopplung zwischen zwei an die Ubergabevorrichtung 14, 22, 90 anschlie-
Bende Zugmitteltriebe bzw. Forderanlagen erfolgen.
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In den Fig. 7 und 8 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigensténdige Ausfiih-
rungsform der Ubergabevorrichtung 90 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche
Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangenen Fig. 1 bis Fig. 6b
verwendet werden. Um unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte
Beschreibung in den vorangegangen Fig. 1 bis Fig. 6b hingewiesen bzw. Bezug genom-

men.

Die in den Fig. 7 und 8 gezeigte Ubergabevorrichtung 14, 90 umfasst zumindest die zwei
Drehscheiben 10, die feststehenden Fithrungsbahnen 5, die Sensoren 21 und gegebenen-
falls Ausnehmungen 67, um Férdervorrichtungen bzw. Vorschubvorrichtungen 4 — Fig. 1 -
von vorstehenden bzw. nachstehenden Transportmodulen 3 — Fig. 1 -, insbesondere den

Zugmitteltrieb 9 — Fig. 1 — aufzunchmen.

Die in den Fig. 7 und 8 beschriebene Ubergabevorrichtung 90 weist in ihrem Aufbau &hn-
liche und/oder gleiche Bauteile auf, wie die in den Fig. 3 und 4 beschriebene Ubergabevor-

richtung 22.

Die Ubergabevorrichtung 90 ist dazu ausgebildet, einen Teiletriger 2 — Fig. 1 — von einem
ersten Forderabschnitt 15 zu einem zweiten Forderabschnitt 16 oder einem dritten Forder-
abschnitt 91, insbesondere in einer dhnlichen, wie in den Fig. 5a bis 5b bzw. der Fig. 6a
und 6b beschriebenen Art und Weise, zu transportieren. Zur Fithrung und/oder Antriebs-
iibertragung fiir einen Teiletriger 2 — Fig. 1 — weist die Ubergabevorrichtung 19, insbeson-
dere die auf der Ubergabevorrichtung 90 angeordneten Drehscheiben 10, feststehende bzw.
beweglich angeordnete Fithrungsbahnen 5 auf. Die Fithrungsbahnen 5 weisen zu den Fiih-
rungsorganen 7 — Fig. 9a, b -, insbesondere zu den Fithrungsrollen — Fig. 9a, b — komple-
mentiire Fithrungsflichen auf. Der Querschnitt der Fithrungsflichen ist beispielsweise an-
nihernd V-formig oder auch ellipsen- oder halbkugelférmig ausgefiihrt. Um den Teiletré-
ger 2 — Fig. 9a, b — in einer auf die Transportebene 20 — Fig. 8 — spielfrei oder zumindest
annghernd spielfrei, beispielsweise mit einem Spiel zwischen Fithrungsrolle 8 und Fiih-
rungsbahn 5 bzw. Fithrungsfléiche 93 in der GroBenordnung von in etwa 0,05 mm bis 1

mm, insbesondere ca. 0,1 mm.

Die Fithrungsbahnen 5, insbesondere die auf der Ubergabevorrichtung 90 feststehend an-
geordneten Fithrungsbahnen 5, sind beispielsweise auf geraden Fithrungsbahnelementen 74
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und Bogenelementen 60, 61 angeordnet. In Bereichen, in welchen weitere Transportmodu-
le 3 an die Ubergabevorrichtung 90 anschlieBen, beispielsweise im Bereich eines ersten
Forderabschnittes 15, zweiten Forderabschnittes 16 und/oder eines dritten Férderabschnit-
tes 91, sind Fiithrungsbahnelemente 74 angeordnet, welche beide Transportmodule 3 — Fig.
1 — insbesondere die Ubergabevorrichtung 90 und ein daran anschlieBendes Transportmo-
dul 3 iiberlappen. Durch diese Uberschneidung dieser Fithrungsbahnelemente 74 kénnen
zwei Transportmodule 3 miteinander verbunden werden bzw. kann dadurch eine Verbesse-

rung der Fiihrungsiibergéinge zwischen den Transportmodulen erzielt werden.

Die Drehscheiben 10 der Ubergabevorrichtung 90 umfassen vorzugsweise eine erste Fiih-
rungsbahn 43, eine zweite Fiihrungsbahn 44 und/oder eine dritte Fithrungsbahn 45, welche
zur Fithrung und/oder Antriebsiibertragung auf ein Fithrungsorgan 7 ausgebildet sind. Die
Anordnung der Fithrungsbahnen 5 bzw. der Fithrungsbahnen 43, 44, 45 auf der Drehschei-
be 10 ist dabei dhnlich ausgestaltet wie die Anordnung der Fithrungsbahnen 5 bzw. der
Fiithrungsbahnen 43, 44, 45 auf der Drehscheibe 10 der zur Fig. 3 beschriebenen Ausfiih-

rungsvariante.

Vorzugsweise knapp oberhalb der Drehscheibe 10 der Ubergabevorrichtung 90 sind, wie
insbesondere in Fig. 3 schon beschrieben, Uberdeckungselemente 72 angeordnet, welche
mit der Ubergabevorrichtung 91, insbesondere durch eine Schraubverbindung, verbunden
sind. Das Uberdeckungselement 72 kann dabei die Ausnehmung 73, insbesondere eine Nut
oder Bohrung aufweisen, welche ein Fenster fiir einen Lichtschrankensensor zum Detektie-
ren des Mittels 68 zur Bestimmung einer Referenzstellung der Drehscheibe 10 bilden. Es
ist auch moglich, andere und/oder weitere Vorrichtung zur Bestimmung einer Referenz-
stellung der Drehscheibe 10 auf dem Uberdeckungselement 72 und/oder auf der Uberga-
bevorrichtung 90 anzuordnen. Beispielsweise kann diese Vorrichtung zur Bestimmung
einer Referenzstellung der Drehscheibe 10 durch einen induktiven Sensor gebildet werden,
welcher einen in der Drehscheibe eingebauten Magneten, ein eingebautes ferromagneti-
sches Element, eine Erhebung oder eine Vertiefung, insbesondere eine Ausnehmung in der

Drehscheibe erfassen kann.

Zur Bestimmung der Position bzw. eines Bewegungszustandes des Teiletréigers 2 — Fig. 9a,

b — bzw. der Fiihrungsorgane 24, 25, 26, 27 — Fig. 5a — des Teiletrégers 2 sind entlang der
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Fithrungsbahnen 5 bzw. im ersten Férderabschnitt 15, im zweiten Forderabschnitt 16
und/oder im dritten Forderabschnitt 91 die Sensoren 21, 70, 71 am Montageelement 75
angeordnet. Die Sensoren 70 konnen dabei erkennen, ob bzw. wann der Teiletrdger 2 die
Ubergabevorrichtung 90 erreicht bzw. verlasst. Die Sensoren 70 sind vorzugsweise in ei-
nem Bereich, welche an weitere Transportmodule 3 — Fig. 1 — angrenzt, angeordnet. Die
Sensoren 70 sind zur Lage- und/oder Prisenzerkennung des Teiletrédgers 2 und/oder zur
Erkennung eines Bewegungszustandes des Teiletrégers 2, beispielsweise der Position, der
Geschwindigkeit, der Beschleunigung und/oder der zeitlichen Anderung der Beschleuni-
gung, ausgebildet. Die Erfassungsdistanz der Sensoren 70 liegt beispielsweise zwischen 2
mm und 30 mm. Die Sensoren 70 sind an ein Prozessleitsystem angeschlossen bzw. mit
diesem verbunden und kénnen einer Ablaufsteuerung mitteilen, wann ein Vorgang zum

Uberschieben gestattet bzw. eingeleitet werden soll.

Zur genaueren Lagednderung des Teiletrégers 2 — Fig. 1 — sind entlang der Fithrungsbah-
nen 5 die Sensoren 71 angeordnet, welche zur Erfassung der Fiihrungsorgane 7 des Teile-
triigers 2 ausgebildet sind. Die, insbesondere induktiv messenden, Sensoren 71 kénnen zur
prizisieren Lagebestimmung des Teiletréigers 2 herangezogen werden. Aufgrund des ge-
ringeren Abstandes zwischen den Sensoren 71 und den durch die Sensoren 71 detektierba-
ren Fithrungsorgane 7 — Fig. 9a, b — des Teiletréigers 2 weisen die Sensoren 71 einen Mess-
bereich zwischen 0,1 mm bis ca. 5 mm auf. Zur besseren Steuerung werden die Signale der
Sensoren 70, 71 der Steuerung bzw. insbesondere einer Programmlogik der Steuerung mit-

geteilt bzw. in dieser eingebunden.

Um die Sensoren 21 besser montieren zu kénnen bzw. diese leichter warten zu kénnen,
sind die Sensoren 21 vorzugsweise auf einem Halterelement 94 durch eine Verbindungs-
vorrichtung, insbesondere durch eine Schraubverbindung, am Halteelement 74 befestigt.
Die Sensoren 21 kénnen am Halteelement 74 auch durch eine Klebeverbindung befestigt
sein. Das Halteelement 94 weist wiederum eine Verbindungsvorrichtung 95 auf, durch
welche das Halteelement 94 mit dem Montageelement 75 verbunden ist. Die Verbindungs-
vorrichtung 95 ist beispielsweise durch ein oder zwei Schrauben gebildet. Die Verbin-
dungsvorrichtung 95 kann auch eine Schnappverbindung umfassen. Das Halteelement 94
fiir einen Sensor 21 bildet vorzugsweise mit dem Montageelement 75 und/oder dem Sensor

21 eine zumindest anndhernd ebene Fliche aus. Es ist auch méglich, dass an der Uberga-
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bevorrichtung 90 bzw. am Montageelement 75 Halteelemente 94 angeordnet sind, welche
eine Ausnehmung fiir einen Sensor 21 abdecken. An Stellen, an denen Montageelemente
75 eine Ausnehmung fiir einen Sensoren 21 ausgebildet ist, der Sensor 21 fiir die Steue-
rung jedoch nicht zwingend notwendig ist, kann dadurch diese Ausnehmung abgedeckt

werden.

In Fig. 8 ist eine perspektivische Ansicht der in Fig. 7 gezeigten Ausfihrungsform der U-
bergabevorrichtung 90 dargestellt. Dabei ist die Verbindungsvorrichtung 77, insbesondere
die Nut 78, zu sehen, durch welche die Ubergabevorrichtung 90 mit weiteren Ubergabe-
vorrichtungen 14 und/oder Transportmodulen 3 und/oder einem Traggeriist fiir Transport-
module 3 verbunden werden kann. Die Nut 78 ist vorzugsweise durch eine parallel zur
Transportebene 20 verlaufende, T-formige Nut gebildet. Die Verbindungsvorrichtung 77
kann dabei weiters in einem Ubergangsbereich zu einem an die Ubergabevorrichtung 90
angeschlossenen Transportmodul 3 — Fig. 1 — Zentrierelemente, beispielsweise Zentrier-
bohrungen oder Passbohrungen fiir Passstifte, oder weitere Befestigungsvorrichtung bei-

spielsweise Gewinde oder weitere T-Nuten, aufweisen.

Weiters sind in Fig. 8 die Antriebsvorrichtungen 76, welche beispielsweise durch Elektro-
motoren 79, insbesondere Servomotoren 80, gebildet sind, gezeigt. Die Antriebsvorrich-

tungen 76 kdnnen beispielsweise auch durch Getriebemotoren gebildet sein.

In den Fig. 9a und Fig. 9b ist der Teiletréiger 2 dargestellt, welcher an seiner Unterseite,
also jener Seite, welche den Fithrungsbahnen 5; 11, 12; 43, 44, 45 bzw. der Ubergabevor-
richtung 14; 22 zugewendet ist, Filhrungsorgane 7 mit einer am Auflenumfang angeordne-
ten nutfSrmigen Vertiefung 81 zur Hohen- und/oder Seitenflihrung aufweist. Diese Fiih-
rungsorgane 7 kénnen beispielsweise durch um senkrecht zu einer Transportebene 20 —
Fig. 1 - ausgerichtete Achsen 82 und daran angeordnete rotierende Fithrungsrollen 82 ge-
bildet sein. Dabei ist bevorzugt die nutfsrmige Vertiefung 81 der Fithrungsorgane 7 ge-
gengleich zu einem V-formig ausgebildeten Querschnitt der Fithrungsbahnen 5; 11, 12; 43,
44, 45 ausgebildet.

Die Fithrungsorgane 7 sind am Teiletréiger 2 an einander gegeniiberliegenden Seiten je-
weils in Eckbereichen angeordnet, wobei die Fithrungsorgane 7 zumindest im Bereich der

Forderabschnitte 15, 16 mit den dort vorgesehenen Fithrungsbahnen 5, 11, 12 zusammen-
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wirken. Der Teiletréiger 2 ist bevorzugt quadratisch ausgebildet, wobei die Fithrungsorgane
7 bzw. die diese bildenden Fiithrungsrollen 83 auf einer der Transportebene 20 zugewand-

ten Unterseite 84 am Teiletréiger 2 angeordnet sind.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn der Teiletréiger 2 zumindest eine in senkrechter Richtung
beziiglich der Transportebene 20 durchdringende Durchsetzung 34 aufweist, wobei diese
Durchsetzung 85 bevorzugt im Zentrum des Teiletréigers 2 angeordnet ist. Unabhéingig
davon wiire es aber auch moglich, die Durchsetzung 85 nicht nur im Zentrum des Teiletrs-
gers 2 sondern auch mehrere derselben im Bereich von Diagonalen des Teiletrégers 2 an-
zuordnen. Gleichfalls wire aber auch eine Kombination der Anordnungsmdglichkeiten
denkbar.

Weiters weist der Teiletrdger 2 Eingriffselemente 86 auf, welche zueinander kreuzformig
sowie durch das Zentrum und desselben verlaufend angeordnet sind. Die zahnstangenshn-
lichen Eingriffselemente 86 konnen mit einer Vorschubvorrichtung 4, insbesondere einem

Zugmitteltrieb 9, in Eingriff gebracht werden.

Zur Erzielung einer gesicherten Vorschubbewegung und dem damit verbundenen eindeuti-
gen Bewegungsablauf des Teiletrigers 2 stehen die Fithrungsbahnen 5 der Ubergabevor-
richtung 14, 22 zumindest im Bereich der Férderabschnitte 15, 16 mit den jeweils einander
zugewendeten Seiten der Fithrungsorgane 7 des Teiletrigers 2 im Eingriff. An der Uberga-
bevorrichtung 5, 14 kdnnen zur Aufnahme sowie Fiihrung des Teiletrdgers 2 innen liegen-
de Fiihrungsbahnen 11 fiir die Fithrungsorgane 7 des Teiletrégers 2 mit der nutférmigen
Vertiefung 8 angeordnet sein. Dabei sind die innen liegenden Fithrungsbahnen 11 der U-
bergabevorrichtung 14, 22 derart an dieser angeordnet, dass diese mit den jeweils einander
zugewendeten Seiten der Fithrungsorgane 7 des Teiletréigers 2 in Eingriff stehen. Dies be-
deutet, dass die innen liegenden Fiihrungsbahnen 11 wiederum auf den voneinander abge-
wendeten Seiten jeweils einen V-formig ausgebildeten und in entgegen gesetzter Richtung
zusammenlaufenden Querschnitt aufweisen. Dadurch wird eine Platz sparende Anordnung
der Fithrungsbahnen 11 an der Ubergabevorrichtung erzielt.

Zur Erzielung einer reibungslosen Ubergabe- und/oder Ubernahme des Teiltrigers 2 von
bzw. zu einem Transportmodul 3 ist es vorteilhaft, wenn die Fithrungsbahnen 5, 11, 12
Ubergabevorrichtung das der Ubergabevorrichtung 14, 22 zugewendete Ende des ersten
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oder zweiten Forderabschnitts 15, 16 in Richtung auf das an die Ubergabevorrichtung an-
schlieBende Transportmodul 3 hin {iberragen. Dadurch ist ein Ubergreifen der Vorschub-
vorrichtung 4 wihrend dem Transport des Teiletrégers 2 und damit ein Eingriff mit den

daran angeordneten Eingriffselementen 10 sichergestellt.

Wenn sich der Teiletriger 2 mit seinen darauf angeordneten, jedoch hier nicht néher darge-
stellten, Bauteilen im Bereich einer Arbeitsstation befindet, erfolgt eine Abtragung des
Eigengewichtes, sowie der gegebenenfalls darauf wirkender Bearbeitungskrifte, ausge-
hend von den Fithrungsorganen 7 mit den darin angeordneten V-férmigen Vertiefungen 81
auf die Fiihrungsbahnen 5. Dies kann zu Beschédigungen der Lageranordnung, der Fiih-
rungsorgane 7 sowie der Fithrungsbahnen 5 fiihren. Dazu kann der Teiletrdger 2 bei einer
sich an der Ubergabevorrichtung 14, 22 oder Transportmodul 3 befindlichen Position und
bei in Eingriff stehenden Fithrungsorganen 7 mit den Fiihrungsbahnen 5 der Ubergabevor-
richtung oder des daran angeschlossenen Transportmoduls 3 in senkrechter Richtung be-
ziiglich der Transportebene 20 angehoben und senkrechter Richtung beziiglich der Trans-
portebene 20 an der Ubergabevorrichtung 14, 22 abgestiitzt werden. Dazu weist der Teile-
tréiger 2 an seiner Unterseite 84 bereichsweise angeordnete Stiitzteile 87 auf, welche be-
vorzugt den Nahbereich der Fithrungsorgane 7 angeordnet sind. Diese Stiitzteile 87 sind,
wie dies am besten aus der Fig. 9a zu ersehen ist, in etwa L-formig ausgebildet und dienen
zur Abtragung von Vertikallasten. Um eine léngere exakte, hshenméBige Abstiitzung so-
wie einen geringeren Verschleil zu erzielen, sind die Stiitzteile 87 aus einem verschleif3-
festen, harten Werkstoff, wie beispielsweise aus der Gruppe von Hartmetall, Stahl, Kera-
mik, Kunststoff bzw. einer Kombination daraus, gebildet. So kénnen die Stlitzteile 87 im
Bereich von Diagonalen des Teiletrégers 2 angeordnet sein, wobei sich diese zwischen den

Fithrungsorganen 7 und dem Zentrum des Teiletrégers 2 befinden.

Um einen universellen und in alle Fahrt- bzw. Vorschubrichtungen méglichen Einsatz des
Teiletrigers 2 in Verbindung mit den Stiitzteilen 87 zu erzielen, sind diese in etwa L-
formig ausgebildet und bilden so jeweils kreuzfrmig bzw. parallel zueinander verlaufen-
den Stiitzflichen 87 aus. Unabhiingig oder zusitzlich dazu wire es aber auch noch mog-
lich, dass der Teiletréiger 2 iiber Stirnflichen der Achsen 82 der Fithrungsrollen 83 an der
Ubergabevorrichtung 14, 22 abgestiitzt ist. In jedem Fall wird so der gesamte Teiletréger 2

mit seinen Fiihrungsorganen? so weit relativ zur Ubergabevorrichtung 14, 22 angehoben,
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dass die V-formige Vertiefung 81 an den Fiihrungsorganen 7 keine Lastiibertragung auf die
Fithrungsbahnen 5 durchfiihren. Dadurch ist es moglich, hohere Druckkrifte in senkrechter
Richtung, wie diese beispielsweise bei Fiige- oder Bearbeitungsvorgéingen vorkommen
kénnen, auf den Teiletriiger 2 iibertragen zu konnen, ohne dass dabei die exakt zusam-
menwirkenden Fiihrungsorgane 7 mit den weiteren Fithrungsbahnen 5 Schaden erleiden

bzw. eine Ungenauigkeit in der Positionierung auftritt.

Um wihrend der Verstell- bzw. der Verfahrbewegungen der einzelnen Teiletréiger 2 ent-
lang der Fiihrungsbahnen 5 bzw. in den einzelnen Arbeitsstationen diese eindeutig identifi-
zieren zu konnen, sind den Teiletréigern 2 bevorzugt an ihrer Unterseite 84 Mittel zur Iden-
tifizierung zugeordnet. Diese kénnen in den zwischen den Fithrungsrollen 7verlaufenden
Randbereichen des Teiletrdgers 2 bzw. dessen Grundkorper angeordnet sein. Diese Mittel
konnen beispielsweise durch Kennwertgeber, RFID-Transponder, RFID-Elemente bzw.
Strichcodierungen, gebildet sein. Unter einem RFID-Element (Radio Frequency Identifica-
tion Element) werden kontaktlos wirkende, chipgestiitzte Elemente, insbesondere so ge- -
nannte Transponderelemente, verstanden. Diese Identifikationsmittel konnen beispielswei-
se in jeder Arbeitsstation ausgelesen werden und beispielsweise nach einem erfolgten Ar-
beits- bzw. Bearbeitungsschritt, dieser als zusétzliche Information an das Identifizierungs-
mittel {ibergeben und dort gespeichert werden. Dadurch ist es beispielsweise mdoglich,
wihrend der gesamten Verstellbewegungen des Teiletréigers 2 in der Transportanlage 1
iiber jeden dieser Teiletréger 2 eine eindeutige Information abrufen zu kdnnen. Damit kann
die Wirtschaftlichkeit und Sicherheit der gesamten Transportanlage wesentlich erhoht und

verbessert werden.

In Fig. 10 ist eine Detaildarstellung und gegebenenfalls fiir sich eigensténdige Ausfiih-
rungsform der Ubergabevorrichtung 14, 90 gezeigt. Dabei ist eine erste Stellung 96 und
eine zweite Stellung 97 der Drehscheibe 10 gezeigt.

In der Stellung 96 bildet die Drehscheibe 10 eine Anschlagfléiche 98, welche sich insbe-
sondere auf einem Fiihrungsbahnelement 74 befindet. Die Anschlagfléche 98 dient zum
Halten des Fithrungsorganes 7 in Richtung der Fithrungslinie 30. Dadurch kann ein

Weiterbefordern des Teiletrdgers 2 — Fig. 1 — temporir verzogert oder unterbunden wer-

den.
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Die strichliert eingezeichnete Stellung 97 der Drehscheibe 10 bzw. der sich auf der Dreh-
scheibe 10 befindlichen Fiihrungsbahnen 43, 44, 45 zeigt beispielsweise eine Aufnahme-
stellung bzw. eine Ubergabestellung, in der das Fithrungsorgan 7 von den mit der Uberga-
bevorrichtung 14, 90 fest verbundenen Fithrungsbahnen 5 an die drehscheibenfesten Fiih-
rungsbahnen 43, 44, 45 aufgenommen bzw. an die mit der Ubergabevorrichtung 14, 90
feststehend verbundenen Fiihrungsbahnen 5 abgegeben wird. Dabei wird die Drehscheibe
10 bzw. die mit der Drehscheibe 10 verbundenen Fiihrungsbahnen 44, 45 so gesteuert bzw.
gedreht, dass die drehscheibenfeste Fithrungslinie 48 wihrend des Aufnehmens bzw. des
Ubergebens des Flihrungsorganes 7 in Richtung des Mittelpunktes 29 des Fithrungsorganes
7 bzw. in Richtung der Drehachse 34 des Fiithrungsorganes 7 zeigt. Die Drehscheibe 10
bzw. die drehscheibenfesten Fithrungsbahnen 44, 45, welche das Fithrungsorgan 7 bzw.
dessen Mittelpunkt 29 aus der Sicht eines drehscheibenfesten Beobachters Entlang der
drehscheibenfesten Fiihrungslinie 48 fiihren, wird dabei so gesteuert bzw. angetrieben,
dass die Winkelstellung der Drehscheibe 10 bzw. der drehscheibenfesten Fithrungsbahnen
44, 45, die Winkelgeschwindigkeit, die Winkelbeschleunigung und gegebenenfalls die
Anderung der Winkelbeschleunigung mit der Position, der Geschwindigkeit, der Be-
schleunigung und gegebenenfalls mit der Anderung der Beschleunigung des Fithrungsor-
ganes 7 zusammen passen, sodass eine ruckfreie Aufnahme bzw. Ubergabe des Fithrung-
sorganes 7 durch die Drehscheibe 10 erfolgt. Zur Anpassung des Bewegungszustandes der
Drehscheibe 10 an den Teiletréiger 2 bzw. an das Fithrungsorgan 7 wird der Bewegungszu-
stand der Drehscheibe 10 mit einem Bewegungszustand einer anderen bzw. weiteren den
Teiletrdger 2 antreibenden bzw. fithrenden Vorschubvorrichtung 4 — Fig. 1 — synchronisiert
und/oder der Bewegungszustand des Teiletrégers 2 — Fig. 1 — mittels Messsignalen von
Sensoren 21 — Fig. 1 — ermittelt. Zum Abgleichen des Bewegungszustandes der Drehschei-
be 10 mit dem Teiletrdger 2 — Fig. 1 —bzw. der Drehscheibe 10 mit einer oder mehren wei-
teren Vorschubvorrichtungen 4 — Fig. 1 -, insbesondere einer oder mehrerer Drehscheiben
10, kann beispielsweise in einer Speichervorrichtung einer Steuerung eine Synchronisie-
rungstabelle hinterlegt sein, durch welche jedem Bewegungszustand des Teiletrégers 2 —
Fig. 1 ~ bzw. einer oder mehrerer weiterer Vorschubvorrichtung 4 —Fig. 1 — ein Bewe-

gungszustand bzw. ein Steuersignal zum Ansteuern der Drehscheibe 10 zuordenbar ist.

In Fig. 11 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfithrungsform

einer Drehscheibe 10 gezeigt. Dabei werden wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugs-
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zeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangenen Figuren verwendet. Um
unndtige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vo-

rangegangenen Figuren hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die in Fig. 11 gezeigte Ausfithrungsform der Drehscheibe 10 weist gekriimmte Fﬁhruﬁgs—
bahnen 44, 45 auf. Mittels der gekriimmten Fithrungsbahn 44 und/oder der gekriimmten
Fiihrungsbahn 45 wird das Fithrungsorgan 7 — Fig. 1 — des Teiletréigers 2 — Fig. 1 — entlang
einer aus einer Sicht eines drehscheibenfesten Beobachters auf der Fithrungslinie 48 ge-
fiihrt. Die Fiihrungslinie 48 verlduft ebenfalls gekriimmt. Die Kriimmung der Fiihrungs-
bahn 44 und/oder der Fiihrungsbahn 45 an einem Punkt bzw. an einer Stelle der Fiithrungs-
bahn 44, 45 kann dabei in Abhiingigkeit des Abstandes des Punktes bzw. der Stelle der
Fiihrungsbahn 44, 45 zur Drehachse 19 der Drehscheibe 10 gewihlt sein. Beispielsweise
ist die Kriimmung umso gréfer oder umso kleiner, je gro8er der Abstand des Punktes der
Fithrungsbahn 44, 45 zur Drehachse 19 ist. Vorzugsweise nimmt die Kriimmung von ei-
nem Ende 50 der Fithrungsbahn 44, 45 bis zu einem Minimalabstand der Fithrungsbahn 44,
45 zur Drehachse 19 der Drehscheibe monoton zu bzw. monoton ab. Die Krimmung kann
dabei auch einen Nulldurchgang aufweisen bzw. an einer Stelle den Wert 0 aufweisen.
Beispielsweise weist die Kriimmung an einem Ende 50 einen negativen Wert auf und ver-
groBert sich bis zu einem Minimalabstand der Fithrungsbahn 44, 45 zur Drehachse 19 zu
einem positiven Wert. Unter der Kriimmung der Fithrungsbahn 44, 45 wird die Richtungs-
dnderung pro Lingeneinheit verstanden. Beispielsweise weist die Kriimmung an einem
Ende 50 der Fiihrungsbahn 44, 45 einen Wert zwischen 1 und 50 pro Meter bzw. zwischen
-1 und -50 pro Meter auf.

Der Verlauf der Fithrungsbahn 44, 45 ist dabei so gewihlt, dass bei konstanter Winkelge-
schwindigkeit bzw. Drehgeschwindigkeit der Drehscheibe 10 ein vordefinierter Geschwin-
digkeitsverlauf bzw. Verlauf des Bewegungszustandes des durch die Fithrungsbahn 44, 45
der Drehscheibe 10 angetriebenen bzw. weiterbewegten Teiletrédgers 2 hervorgerufen wird.
Der Verlauf der Fiihrungsbahn 44, 45 bzw. die Kriimmung der Fiihrungsbahn 44, 45 ist so
gewihlt, dass der Teiletrdger 2 — Fig. 1 — bzw. eines der Fithrungsorgane 7 — Fig. 1 - des
Teiletriigers 2 mittels der Drehscheibe 10 bzw. der Fiihrungsbahnen 44, 45 angetrieben

wird.
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In Fig. 12 ist eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstéindige Ausfithrungsform
einer Ubergabevorrichtung 14 gezeigt, wobei wiederum fiir gleiche Teile gleiche Bezugs-
zeichen bzw. Bauteilbezeichnungen, wie in den vorangegangen Figuren verwendet werden.
Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in den

vorangegangenen Fig. 1 bis 11 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Die in Fig. 12 gezeigte Drehscheibe 10 weist eine bewegliche Fithrungsbahn 99 bzw. ein
bewegliches Fiihrungsbahnelement 100 auf. Das Fiithrungsbahnelement 100 ist dabei vor-
zugsweise in einer zur drehscheibenfesten Fiihrungslinie 48 parallelen Richtung beweglich.
Die Bewegung des gegeniiber der Drehscheibe beweglichen Fithrungsbahnelementes 100
bzw. der beweglichen Fithrungsbahn 99 kann durch eine Feder 101 und/oder einen Stellan-
trieb und/oder ein Fithrungsorgan 7 — Fig. 9a — bzw. den Teiletréiger 2 — Fig. 9a - beein-
flusst werden. Die gegeniiber der Drehscheibe 10 bewegliche Fiihrungsbahn 99 auf dem
beweglichen Fithrungsbahnelement 100 kann parallel oder in einem Winkel zur Bewe-
gungsrichtung des beweglichen Fithrungsbahnelementes 100 oder der Fiihrungslinie 48,
vorzugsweise in einem Winkel zwischen 45 ° und 135 °, insbesondere in etwa 90 °, ausge-
fiihrt sein. Das bewegliche Fiihrungsbahnelement 100 ist vorzugsweise entlang einer Line-
arfilhrung, beispielsweise entlang einer V- oder T-férmigen Fithrungsnut, mittels einer
Gleitlagerung oder einer Kugel- oder Rollenlagerung gefiihrt. Eine weitere Ausfiihrungs-
form sieht auch vor, das bewegliche Fithrungsbahnelement 100 um eine Schwenkachse auf
der Drehscheibe 10 zu schwenken.

Weiters konnen auf dem Fithrungsbahnelement 100 auch mehrere, vorzugsweise in einem
Winkel zueinander, angeordnete Fiihrungsbahnen 99 angeordnet sein bzw. kann die Fiih-
rungsbahn 99 auch gekriimmt verlaufen.

Die in Fig. 13 schematisch dargestellte Ausfiihrungsform einer Drehscheibe 10 umfasst ein
in etwa V-formiges Fithrungsbahnelement 102, welches auf der Drehscheibe 10 mittels
einer Fithrungsvorrichtung 103 linear gefiihrt ist. Weiters wirkt mittels einer Vorrichtung
104, beispielsweise einer Federvorrichtung 105, zumindest abschnitts- und/oder zeitweise
eine Kraft, beispielsweise eine Federkraft und/oder eine Ddmpfungskraft, auf das Fiih-
rungsbahnelement 102.
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Die Vorrichtung 104 zum Beaufschlagen des Fiihrungsbahnelementes 102 mit einer Kraft
umfasst ein Federelement 106 und/oder ein Ddmpfungselement und/oder eine Antriebsvor-
richtung, beispielsweise einen elektrischen oder pneumatischen Linearantrieb. Die Vor-
richtung 104 bzw. das Federelement 106 beaufschlagt das Fithrungsbahnelement 102 mit
einer in radialer Richtung der Drehscheibe 10 wirkenden Kraft, wodurch in Folge die Fiih-
rungsorgane 7 des Teiletrigers 2 — Fig. 9a,b — an eine definierte Fithrungsbahn 5 der Uber-
gabevorrichtung 14 angedriickt werden und ein Fiihrungsspiel minimiert wird. Somit wird

eine zumindest annihernd spielfreie und definierte Position des Teiletriagers 2 erméglicht.

Das Fiihrungsbahnelement 102 umfasst in etwa V-férmig angeordnete Fithrungsbahnen
44, 45, die das Fithrungsorgan 7 des Teiletrégers 2 aufnehmen. Die Fithrungsbahnen 44, 45
des Fiihrungsbahnelementes 102 weisen gegebenenfalls in ihren Endbereichen 107 Run-
dungen 108 auf, um die Aufnahme bzw. Abgabe des Fithrungsorganes 7 durch die Fiih-

rungsbahnen 44, 45 der Drehscheibe 10 zu erleichtern bzw. zu verbessern.

Zur Vermeidung einer punktférmigen Kontaktstelle zwischen dem Fithrungsorgan 7 und
dem Fithrungsbahnelement 102 kann das Fiihrungsbahnelement 102 Rundungen 109 auf-
weisen bzw. kénnen die Fithrungsbahnen 44, 45 eine Rundung 109 aufweisen. Die Run-
dungen 109 weisen in etwa einen dem Fiithrungsorgan 7 angepassten Radius auf. Wéhrend
das Fiihrungsorgan 7 vom Fiithrungselement 102 aufgenommen ist bzw. wihrend das Fiih-
rungsorgan 7 an den Fithrungsbahnen 44, 45 anliegt, erfolgt keine Relativbewegung zwi-
schen dem Fiihrungsorgan 7 und dem Fithrungselement 102 bzw. den Fiithrungsbahnen 44,
45, sodass ein Verschleif am Fithrungsorgan und/oder am Fithrungsbahnelement 102 redu-

ziert werden kann.

Um das Fiihrungsbahnelement 102 auf der Drehscheibe 10 linear zu fiihren, ist dieses mit
der Fiihrungsvorrichtung 103 ausgestattet bzw. verbunden. Die Fithrungsvorrichtung 103
umfasst eine oder mehrere, beispielsweise zwei, Fiihrungsbahnen 110, 111, welche am
Fithrungsbahnelement 102 und an der Drehscheibe 10 angeordnet sind. Die Fiihrungsbah-
nen 110, 111 sind parallel zur Ebene der Drehscheibe 10 angeordnet, um das Fiithrungs-
bahnelement 102 in einer auf die Drehachse der Drehscheibe 10 in etwa normal stehenden
Richtung, insbesondere in einer radialen Richtung, zu fiihren. Die Fithrungsbahnen 111 auf
der Drehscheibe 10 weisen beispielsweise V-formige Nuten auf, in die die Fiihrungsbah-
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nen 110 des Fithrungsbahnelementes 102 eingreifen. Um den Reibungswiderstand und den
Verschleifl zu verringern konnen zwischen den Fithrungsbahnen 110, 111 Gleit- oder Roll-
elemente, beispielsweise eine Gleitschicht, ein Gleitelement aus Kunststoff oder Metall

oder Kugeln, angeordnet sein.

Fig. 14 zeigt eine weitere und gegebenenfalls fiir sich eigenstindige Ausfiihrungsform ei-
ner Drehscheibe 10 mit beweglich gelagerten Fithrungsbahnen 44, 45, 112 bzw. Fiihrungs-
bahnelementen 113.

Die Fiihrungsbahnelemente 113 bzw. die Fithrungsbahnen 44, 45, 112, die auf den Fiih-
rungsbahnelemente 113 angeordnet sind, sind U-férmig angeordnet, sodass diese zum
Aufnehmen eines Fithrungsorganes 7 — Fig. 9a,b — des Teiletrdgers 2 — Fig. 9a,b — ausge-
bildet sind. Die U-Form wird durch die auf die Bewegungsrichtung der U-férmigen Fiih-
rungsbahnanordung 114 normal stehende Fiithrungsbahn 112 und durch die parallel zuein-
ander und im Wesentlichen rechtwinkelig auf die Fithrungsbahn 112 angeordneten Fiih-
rungsbahnen 43, 45 gebildet. Die Fithrungsbahnen 44, 45 sind in etwa in einem Abstand
des Durchmessers 39 eines Fithrungsorganes 7 angeordnet.

Die Fiihrungsbahnanordnung 114 bzw. die Fithrungsbahnelemente 113 sind an einer be-
weglich gelagerten Grundplatte 115 angeordnet und beispielsweise mittels einer Schraub-
verbindung befestigt. Die Fithrungsbahnen 44, 45, 112 kdnnen auch einteilig mit der
Grundplatte 115 ausgefiihrt sein.

Die Grundplatte 115 ist mit einer Fithrungsvorrichtung 103 verbunden oder an dieser an-
geordnet bzw. befestigt, durch welche die Grundplatte 115 und somit die Fiihrungsbahnen
44, 45, 112 linear beweglich an der Drehscheibe 10 gelagert sind. Die Fithrungsbahnen 44,
45, 112 sind mittels der Fithrungsvorrichtung 103 in einer normal auf die Drehachse 19
liegenden Ebene bzw. in einer Ebene parallel zur Transportebene 20 beweglich, insbeson-

dere linear beweglich, gelagert.

Die Fiihrungsvorrichtung 103 umfasst einen mit der Grundplatte 115 verbundenen Fiih-
rungswagen 116 und eine mit der Drehscheibe 10 verbundene Fiihrungsschiene 117, auf
welcher der Fithrungswagen gefiihrt ist. Die Fithrungsvorrichtung 103 ist in an sich be-
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kannter weise ausgebildet, beispielsweise ist die Fithrungsvorrichtung durch eine kugel-
oder rollengelagerte Linearfithrung gebildet.

Die Grundplatte 115 bzw. die Fithrungsbahnen 44, 45, 112 sind mit einer Vorrichtung 104
zum Beaufschlagen der Grundplatte bzw. der Fiihrungsbahnen 44, 45, 112 mit einer Kraft
verbunden. Die beaufschlagte Kraft kann eine Federkraft, eine Antriebskraft und/oder eine
Dimpfungskraft umfassen. Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung 104 Federelemente 106,
insbesondere Druckfedern, welche die Grundplatte 115 bzw. die Fiihrungsbahnanordnung
114 auf der Drehscheibe 10 radial nach auflen bzw. an das Fithrungsorgan 7 driickt.

Die Fiihrungsbahnanordnung 114 ist vorzugsweise in einer zur drehscheibenfesten Fiih-
rungslinie 48 — Fig. 13 — parallelen Richtung beweglich. Die Bewegung der gegentiber der
Drehscheibe 10 beweglichen Fithrungsbahnanordnung 114 wird durch die Vorrichtung 104

und/oder einen Stellantrieb und/oder ein Fithrungsorgan 7 beeinflusst werden.

Eine weitere Ausbildung sieht vor, dass die gegeniiber der Drehscheibe 10 bewegliche

Fiihrungsbahnanordnung 114 um eine Schwenkachse auf der Drehscheibe 10 schwenkbar
angeordnet ist. Die Federvorrichtung 105 kann hierfiir durch eine Drehfeder gebildet sein.

Auf der Drehscheibe 10 konnen ein oder mehrere, insbesondere wie in Fig. 14 gezeigt,
zwei Fiihrungsbahnanordnungen 114, radial bzw. sternférmig oder gegeniiberliegend an-
geordnet sein. Die Federvorrichtung 105 bzw. die Federelemente 106 wirken zwischen den
Grundplatten 115 oder jeweils zwischen einer mit einer U- oder V- formig bestiickten
Fithrungsbahnanordnung 114 Grundplatte 115 und der Drehscheibe 10.

Die Drehscheibe 10 ist mit einer Antriebsvorrichtung 76 verbunden. Zwischen der An-
triebsvorrichtung 76 und der Drehscheibe ist eine Kupplungsvorrichtung 117 angeordnet,
mit welcher die Zentrierung der Drehachse 19 der Drehscheibe und der Drehachse der An-
triebsvorrichtung 76 einstellbar ist. Die Kupplungsvorrichtung 117 weist hierfiir eine oder
zwei in einem Winkel zueinander angeordnete Verstellvorrichtungen und zumindest zwei
mittels den Verstellvorrichtung zueinander bewegliche Kupplungsabschnitte auf, wodurch
die Drehscheibe 10 gegeniiber der Antriebsvorrichtung 76 in zumindest zwei Richtungen,
beispielsweise in zwei normal zueinander stehende und/oder normal auf die Drehachse

stehende Richtungen, verstellbar ist.
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Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfithrungsvarianten und Details der Trans-
portanlage, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell
dargestellten Ausflihrungsvarianten und Details derselben eingeschriinkt ist, sondern viel-
mehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten und Details unter-
einander moglich sind und diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum techni-
schen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sdmtliche denkbaren Ausfiihrungsva-
rianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen

Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis
des Aufbaus der Transportanlage diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstéiblich

und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kdnnen die einzelnen in den Fig. 1a, 1b; 2a, 2b, 2c, 2d, 2e; 3, 4; 5a, 5b, 5¢, 5d;
6a, 6b; 7, 8; 9a, 9b; 10; 11; 12; 13; 14 gezeigten Ausfithrungen den Gegenstand von eigen-
stindigen, erfindungsgemifBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungsgeméBen
Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Transportanlage
Teiletréiger
Transportmodul
Vorschubvorrichtung
Fithrungsbahn

Bewegungsrichtung
Fiithrungsorgan
Fithrungsrollen
Zugmitteltrieb
Drehscheibe

Fiihrungsbahn
Fiihrungsbahn
Bewegungsbahn
Ubergabevorrichtung

- Forderabschnitt

Forderabschnitt
Ubertragungsmittel
Fiihrungsbahn
Drehachse
Transportebene

Sensor
Ubergabevorrichtung
Orientierung
Fiihrungsorgan
Fiihrungsorgan

Fiihrungsorgan
Fithrungsorgan
Punkt
Mittelpunkt
Fiithrungslinie

Fiihrungslinie
Fithrungslinie
Fiihrungslinie
Drehachse
Winkelsymmetrale
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Bezugszeichenaufstellung

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66
67
68
69
70

Abschnitt
Abschnitt
Abstand
Durchmesser
Durchmesser

Zwischenraum
Abstand

Fiihrungsbahn
Fiihrungsbahn
Fithrungsbahn

Fiihrungsbahnabschnitt
Fiihrungsbahnabschnitt
Fithrungslinie
Fithrungslinie

Ende

Bereich
Bereich
Bereich
Bereich
Fiihrungslinienbogen

Fiihrungslinienbogen
Fiithrungslinienbogen
Fiihrungslinienbogen
Radius
Bogenelement

Bogenelement
Kreuzung
Fiihrungsbahnbogen
Fiihrungsbahnbogen
Radius

Radius
Ausnehmung
Mittel
Bohrung
Sensor
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71 Sensor 106 Federelement

72 Uberdeckungselement 107 Endbereich

73 Ausnehmung 108 Rundung

74 Fihrungsbahnelement 109 Rundung

75 Montageelement 110 Fihrungsbahn

76 Antriebsvorrichtung 111 Fithrungsbahn

77 Verbindungsvorrichtung 112 Fithrungsbahn

78 Nut 113 Fihrungsbahnelement
79 Elektromotor 114 Fithrungsbahnanordnung
80 Servomotor 115 Grundplatte

81 Vertiefung 116 Fiithrungswagen

82 Achsen 117 Kupplungsvorrichtung

83 Fiihrungsrollen
84 Unterseite
85 Durchsetzung

86 Eingriffselement

87 Stiitzteil

88 Stiitzfliche

89

90 Ubergabevorrichtung

91 Forderabschnitt

92 Drehrichtung

93 Fithrungsfldche

94 Halteelement

95 Verbindungsvorrichtung

96 Stellung
97 Stellung
98 Anschlagsfliche
99 Fiihrungsbahn
100 Fiihrungsbahnelement

101 Feder

102 Fiihrungsbahnelement
103 Fithrungsvorrichtung
104 Vorrichtung

105 Federvorrichtung
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Patentanspriiche

1. Drehscheibe (10) mit einem Ubertragungsmittel (17) zur Fithrung und An-
triebsiibertragung auf einen zwischen einem ersten Férderabschnitt (15) und zweiten For-
derabschnitt (16) entlang von Fiithrungsbahnen (5) verfahrbaren Teiletréger (2), wobei das
Ubertragungsmittel (17) um eine senkrecht auf eine Transportebene (20) ausgerichtete
Drehachse (19) schwenkbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Teiletréger (2) mit Fith-
rungsorganen (7), durch die der Teiletréger (2) entlang der Fithrungsbahnen (5) gefiihrt ist,
versehen ist und das Ubertragungsmittel (17) mindestens eine Fithrungsbahn (43; 44; 45)
aufweist, entlang welcher der Teiletrdger (2) durch zumindest eines der Fiithrungsorgane
(7) formschliissig gefiihrt ist.

2. Drehscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Fithrungs-
bahn (43; 44; 45) des Ubertragungsmittels (17) geradlinig verliuft.

3. Drehscheibe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das U-
bertragungsmittel (17) eine zur ersten Fithrungsbahn (43) in einem Winkel angeordnete
zweite Fiihrungsbahn (44) aufweist.

4. Drehscheibe nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Ubertra-
gungsmittel eine dritte Fithrungsbahn (45) aufweist, die mit einem Abstand von mindes-
tens einem Durchmesser (39) eines der Fiihrungsorgane (7) parallel zur ersten Fithrungs-
bahn (43) oder zweiten Fithrungsbahn (44) angeordnet ist.

5. Drehscheibe nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Ab-
stand von einem Ende der ersten Fithrungsbahn (43) des Ubertragungsmittels (17) zu ei-
nem Ende der zweiten und/oder dritten Fithrungsbahn (44, 45) oder zu einem zweiten En-
de der ersten Fiihrungsbahn (43), insbesondere um mindestens den Durchmesser (39) ei-
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nes der Fithrungsorgane (7), kleiner als ein Abstand (42) von zwei Fiihrungsorganen (7)
des Teiletragers (2) ist.

6. Drehscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fiihrungsbahn (43; 44; 45) gekriimmt verlduft.

7. Drehscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Verlauf der Fiihrungsbahn (43; 44; 45) eine Kriimmung aufweist, welche mit zu-
nehmendem Abstand der Fiihrungsbahn (43; 44; 45) von der Drehachse (19) monoton

steigend oder monoton fallend ist.

8. Drehscheibe nach einem der Ansprﬁche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass eine der Fithrungsbahnen (99) des Ubertragungsmittels (17) relativ zu einer weiteren
Fiihrungsbahn (43; 44; 45) des Ubertragungsmittels (17) verstellbar gelagert ist.

9. Drehscheibe nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Drehscheibe (10) zumindest eine im Querschnitt etwa V- oder U-férmige Fiih-
rungsbahnanordnung, insbesondere in etwa V- oder U-férmig angeordnete Fithrungsbah-
nen (43; 44; 45), beweglich angeordnet ist.

10. Drehscheibe nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die in etwa V-
oder U-formige Fiihrungsbahnanordnung, insbesondere die in etwa V- oder U-férmig an-
geordneten Fiithrungsbahnen (43; 44; 45), zumindest in einer Richtung federelastisch
und/oder dampfend gelagert ist.

11. Ubergabevorrichtung (14) mit einer Vorschubvorrichtung (4) umfassend
zumindest eine Drehscheibe (10) zur Fiihrung und Antriebsiibertragung auf einen zwi-
schen einem ersten Forderabschnitt (15) und zweiten Forderabschnitt (16) entlang von
Fithrungsbahnen (5) verfahrbaren Teiletréiger (2), wobei die Drehscheibe (10) um eine
senkrecht auf eine Transportebene (20) ausgerichtete Drehachse (19) schwenkbar ist, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Drehscheibe (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 10 aus-
gebildet ist.

12. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fiihrungsbahnen (5; 43; 44; 45) zum Fiihren der Fiihrungsorgane (7) des Teiletrigers (2)
entlang von Fiihrungslinien (30, 31, 32, 33) und/oder zum Fiihren eines zentralen Punktes
(28) des Teiletrigers (2) entlang einer Bewegungsbahn (13) angeordnet sind.

13. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass parallel zur Transportebene (20) relativ zur Drehscheibe (10) feststehende Fiihrungs-
bahnen (5) zum Fiihren des Teiletrégers (2) angeordnet sind.

14. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Drehscheibe (10) zumindest eine Fiithrungsbahn (43) angeordnet ist,
welche zum Fiihren eines Fithrungsorganes (7) des Teiletrédgers (2) entlang einer gedach-
ten Fiihrungslinie (30, 31, 32, 33) wihrend einem Stillstand der Drehscheibe (10) ausge-
bildet ist.

15. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Drehscheibe (10) zumindest eine Fithrungsbahn (44; 45) angeordnet
ist, welche wihrend eines Zusammenwirkens mit einem Fiihrungsorgan (7) des Teiletra-
gers (2) mit einer momentanen Bewegungsrichtung (6) des Fiithrungsorgans (7) einen
Winkel bildet.

16. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit der Drehscheibe (10) eine Antriebsvorrichtung (76) verbunden ist.

17. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die
Antriebsvorrichtung (76) durch einen elektrisch betriebenen Motor, insbesondere einen
Servomotor (80), gebildet ist.
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18. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet,

dass die Antriebsvorrichtung (76) zum Winkelpositionieren der Drehscheibe (10) ausge-
bildet ist.

19. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubvorrichtung (4) einen Zugmitteltrieb (9), insbesondere einen
Zahnriementrieb, umfasst.

20. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drehscheibe (10) mechanisch mit dem Zugmitteltrieb (9) verbunden ist.

21. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass mit
dem Zugmitteltrieb (9) eine von der Antriebsvorrichtung (76) der Drehscheibe (10) ge-
trennt angeordnete Antriebsvorrichtung flir den Zugmitteltrieb (9) verbunden ist.

22. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teiletrdger (2) mittels der Drehscheibe (10) von einer Aufnahmestel-

lung in eine Ubergabestellung bewegbar ist.

23. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass durch
die Anordnung der Drehscheibe (10) und/oder der Fithrungsbahnen (5) die Position des
Teiletrigers (2) in der Transportebene (20) zwischen der Aufnahmestellung und der Uber-
gabestellung durch die Stellung der Drehscheibe (10) positioniert verstellbar ist.

24. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehachse (19) der Drehscheibe (10) auf einer Winkelsymmetrale (35)
von zwei geraden Abschnitten (36; 37) von Fithrungslinien (31; 32) bzw. der Bewegungs-
bahn (13) liegt und in etwa normal auf diese steht.

25. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehachse (19) der Drehscheibe (10), insbesondere einer Drehscheibe
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(10) mit einer gekriimmt verlaufenden Fithrungsbahn (18), zwischen zwei parallel liegen-
den, feststehenden Fiihrungsbahnen (5) angeordnet ist.

26. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehachse (19) der Drehscheibe (10), insbesondere einer Drehscheibe
(10) mit einer geradlinig verlaufenden Fiihrungsbahn (18), auBlerhalb zwei parallel liegen-
der Fiithrungsbahnen (5) angeordnet ist.

27. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den parallel liegenden Fiithrungsbahnen (5) eine zumindest anné-

hernd ebene Oberfliche ausgebildet ist.

28. Ubergabevorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fiihrungsbahnen (5) oberhalb der Oberflédche eine Héhe von maximal 5 mm aufweisen.

29. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Bereich, in dem eines der Fithrungsorgane (7) von einer festste-
henden Fiihrungsbahn (5) an eine Fithrungsbahn (43; 44; 45) der Drehscheibe (10) iiberge-
fiihrt wird oder in dem eines der Fithrungsorgane (7) von einer Fithrungsbahn (43; 44; 45)
der Drehscheibe (10) auf die feststehende Fiithrungsbahn (5) tibergefiihrt wird, zwei paral-
lele Fiihrungsbahnen (11, 12), insbesondere fiir eines der Fithrungsorgane (7) angeordnet

sind.

30. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Bereich (51; 52; 53; 54) eines Fiihrungslinienbogens (55; 56; 57;
58) zwei parallele Fiihrungsbahnen (11, 12), insbesondere ein innerer Fithrungsbahnbogen
(63) und/oder ein duBerer Fithrungsbahnbogen (64), fiir eines der Fithrungsorgane (7) an-
geordnet sind.

31. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Fithrungsbahn (11; 12) eines Fithrungsbahnbogens (63; 64) durch ei-
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nen Bogen gebildet ist, dessen Radius (65; 66) am Bogenbeginn und/oder Bogenende gré-

Ber ist als in einem zwischen Bogenbeginn und Bogenende liegenden Abschnitt.

32. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Radius (59) der Fiihrungslinie (30; 31; 32; 33) groBer ist als der halbe
Durchmesser (39) des Fiihrungsorganes (7).

33. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubvorrichtung (4) eine weitere Drehscheibe (10) nach einem der

Anspriiche 1 bis 10 umfasst.

34. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubvorrichtung (4) mindestens zwei weitere Drehscheiben (10) -

nach einem der Anspriiche 1 bis 10 umfasst.

35. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein von zumindest einer der Fithrungsbahnen (43; 44; 45) der Drehscheibe
(10) tiberstreichbarer Bereich einen Bewegungsbereich bildet und zumindest eine Ver-
zweigung der Fihrungslinie zum Orientierungswechseln und/oder zum Bewegungsrich-
tungséndern innerhalb des Bewegungsbereiches der Fithrungsbahnen (43; 44; 45) der
Drehscheibe (10) liegen.

36. Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch eine Anordnung der Drehscheibe (10) und/oder der Fithrungsbahnen
(5) eine Verzweigung der Bewegungsbahn (13) zum Orientierungswechseln in Bewe-
gungsrichtung des Teiletréigers (10) gesehen vor einer Verzweigung zum Bewegungsrich-
tungséndern liegt.

37. Transportanlage (1) mit einem ersten Férderabschnitt (15) und zweiten For-
derabschnitt (16) und einer zwischen diesen angeordneten Ubergabevorrichtung (14; 22),
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dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergabevorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis
36 ausgebildet ist.

38. Transportanlage nach Anspruch 37, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Ubergabevorrichtung (14; 22) ein weiterer Férderabschnitt angeordnet ist.

39. Transportanlage nach Anspruch 37 oder 38, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Ubergabevorrichtung (14; 22) eine weitere Ubergabevorrichtung (14; 22) angeordnet
ist.

40. Verfahren zum Handhaben von Teiletréigern (2) mit einer Ubergabevorrich-

tung (14; 22) mit einer Vorschubvorrichtung (4) umfassend zumindest eine Drehscheibe
(10) zur Fithrung und Antriebsiibertragung auf einen zwischen einem ersten Forderab-
schnitt (15) und zweiten Forderabschnitt (16) entlang von Fithrungsbahnen (5) verfahrba-
ren Teiletréger (2), wobei die Drehscheibe (10) um eine senkrecht auf eine Transportebene
(20) ausgerichtete Drehachse (19) schwenkbar ist, gekennzeichnet durch Bewegen einer
ersten Fiihrungsbahn (43) in eine Aufnahmestellung, Aufnehmen eines ersten Fiihrung-
sorganes (24) des Teiletrdgers (2), Weiterbefordern des Teiletriigers (2) mittels einer Vor-
schubvorrichtung (4), insbesondere mittels eines Zugmitteltriebes (9), Drehen der ersten
Fithrungsbahn (43) und/oder einer zweiten und/oder dritten Fiihrungsbahn (44; 45) in eine
Aufnahmestellung zum Aufnehmen eines zweiten Fithrungsorganes (25) oder dritten Fiih-
rungsorganes (26) des Teiletrégers (2), Drehen der ersten Fiithrungsbahn (43) oder der
zweiten Fiihrungsbahn (44) bis zu einer Ubergabestellung, Weiterbefordern des Teiletrs-
gers (2) mittels der Vorschubvorrichtung (4) bis die Ubergabevorrichtung (14; 22), insbe-
sondere die Ubergabevorrichtung (14; 22) nach einem der Anspriiche 11 bis 36, .verlassen

wird.

41. Verfahren zum Handhaben nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eines der Fithrungsorgane (24; 25; 26; 27) des Teiletréigers (2) zumindest in
einem Bereich, in dem eines der Fiihrungsorgane (7) von einer feststehenden Fithrungs-
bahn (5) an eine Fithrungsbahn (43; 44; 45) der Drehscheibe (10) iibergefiihrt wird oder in
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dem eines der Fithrungsorgane (7) von einer Fithrungsbahn (43; 44; 45) der Drehscheibe
(10) auf die feststehende Fiithrungsbahn (5) iibergefiihrt wird, nach zwei Seiten in einer
Richtungen normal auf die Fithrungsbahn (5) und parallel zur Transportebene (20) gefiihrt

wird.

42. Verfahren zum Handhaben nach Anspruch 40 oder 41, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Teiletréger (2) in der Aufnahmestellung bzw. in der Ubergabestellung
zwischen den zur Ubergabevorrichtung (14; 22) bewegungsfest angeordneten Fithrungs-
bahnen (5) und den der Drehscheibe (10) zugeofdneten, beweglich angeordneten Fiih-
rungsbahnen (43; 44; 45) verfihrt.

43. Verfahren zum Handhaben nach einem der Anspriiche 40 bis 42, dadurch
gekennzeichnet, dass wihrend der Bewegung des Teiletréigers (2) zwischen der Aufnah-
mestellung und der Ubergabestellung der Teiletréiger (2) durch zumindest eine der der
Drehscheibe (10) zugeordneten Fithrungsbahnen (43; 44; 45) bewegt wird.

44, Verfahren zum Handhaben nach einem der Anspriiche 40 bis 43, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehscheibe (10) mit einer konstanten Schwenkgeschwindigkeit
um die Drehachse (19) der Drehscheibe (10) geschwenkt wird.

45, Verfahren zum Handhaben nach einem der Anspriiche 40 bis 43, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drehscheibe (10) mit einem bevorzugt geregelten Geschwindig-
keitsverlauf, bei welchem der Teiletréger (2) mit einer gleichméBigen, insbesondere kon-

stanten, Geschwindigkeit bewegt wird.

46. Verfahren zum Handhaben nach einem der Anspriiche 40 bis 45, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bewegungsrichtung (6) des Teiletrigers (2) durch die Ubergabe-
vorrichtung (14; 22), insbesondere um 90°, geéndert wird.

N2004/07800
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47. Verfahren zum Handhaben nach einem der Anspriiche 40 bis 46, dadurch
gekennzeichnet, dass die Orientierung bzw. Lage (23) des Teiletréigers (2) durch die Uber-
gabevorrichtung (14; 22), insbesondere um 90° oder 180°, geéindert wird.

48. Verfahren zum Handhaben nach einem der Anspriiche 40 bis 47, dadurch
gekennzeichnet, dass vor und/oder nach einem Andern der Bewegungsrichtung (6) die
Orientierung bzw. Lage (23) des Teiletrégers (2) durch die Ubergabevorrichtung (14; 22),

insbesondere um 90° oder 180°, geéindert wird.

49. Verfahren zum Steuern einer Ubergabevorrichtung (14; 22), insbesondere
einer Ubergabevorrichtung (14; 22) nach einem der Anspriiche 11 bis 36, fiir einen Teile-
trédger (2), gekennzeichnet durch Senden einer Steuerinformation zum Drehen einer Dreh-
scheibe (10) in eine Aufnahmestellung, in der ein Fithrungsorgan (7) von einer feststehen-
den Fithrungsbahn (5) auf zumindest eine Fithrungsbahn (43; 44; 45) der Drehscheibe (10)
ibergefiihrt wird.

50. Verfahren nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuerin-

formation zum Drehen der Drehscheibe (10) in eine Ubergabestellung gesendet wird.

51. Verfahren nach Anspruch 49 oder 50, dadurch gekennzeichnet, dass Steuer-
informationen zum Steuern von mehreren auf einer Ubergabevorrichtung (14; 22) ange-

ordneten Drehscheiben (10) gemaB einer Synchronisierungstabelle synchronisiert werden.

52. Verfahren nach einem der Anspriiche 49 bis 51, dadurch gekennzeichnet,
dass vor und/oder wihrend und/oder nach dem Befordern des Teiletrigers (2) mittels der

Drehscheibe (10) ein Signal eines Sensors eingelesen wird.

53. Verfahren nach einem der Anspriiche 49 bis 52, dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerinformation in Abhéngigkeit einer gemessenen Winkelstellung zumindest

einer Drehscheibe (10) und/oder einer Stellung und/oder Position des Teiletriigers (2) ge-
bildet wird.

N2004/07800
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54. Datentréiger dadurch gekennzeichnet, dass auf diesem ein Programm zur

Ausfiihrung eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 40 bis 48 und/oder eines Verfah-

rens nach einem der Anspriiche 49 bis 53 gespeichert ist.
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