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(57) Die Aufgabe besteht darin, die Werkstiicke automatisch den Bearbeitungsstationen zu- und
abfithren zu kénnen, wobei die Transportvorrichtung unterschiedlichen Werkstlickgré3en
anpaBbar ist. ErfindungsgemaR ist die Transportvorrichtung mit einem nebeneinander
angeordneten Kettenpaar, gestitzt von Fiihrungsrédern, welche am Ende der
Transportvorrichtung angeordnet sind und mit Antriebsvorrichtungen fir die Ketten sowie
Fihrungen entlang der Kettenzweige zur Stiitzung derselben ausgerUstet. Ferner sind Gestellpaare
mit pendelnd gelagerten Gelenkverbindungen vorgesehen, um die Enden eines Werkstlickes
derartig zu halten und zu fiihren, daR inr Schwerpunkt tiefer liegt als die Schwingachsen der
Gestelle. An den Fithrungsradern sind Sensoren angeordnet, um die aufeinanderfolgenden
Haltestellen zu bestimmen, und die mindestens zwei Reihen von Gelenkpaaren entsprechen,
wobei die Gelenkpaare der Reihen in abwechselnder Folge angeordnet sind. Die
Werkstiickaufnahmepositionen und Riickfiihrungsstellungen entsprechen den kooperierenden
Maschinen, die entlang der Transportvorrichtung angeordnet sind, wobei an jeder Halteposition
sich sin Beriihrungsfiihler befindet, welcher die An- oder Abwesenheit eines Werkstlickes in den
Gestellpaaren beim Durchgang ermittelt. Fig. 1
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Transportvorrichtung zum Transport von Armaturen oder an=
deren Werkstiicken

Anwendungsgebiet der Lrfindung

Die Erfindung betrifft eine Transportvorrichtung zum Trans=-
port von Armaturen oder anderen Werkstlicken, die einem oder
mehreren Bearbeitungsprozessen durch lMaschinen unterworfen
werden sollen, welche entlang der Transportvorrichtung

~ angeordnet sind.

Charakteristik der bekannten technisgchen LOsunszen

Gem#B der DE-Patentanmeldang P 2750134.4 (IT-Patentanmeldung
9463 9/ 763 FR-Patentammeldung 77.34043) der Anmelderin ist
bereits eine Transportvorrichtung zum Transport von Arma-
turen oder anderen Werksticken, die durch entlang der
Transportvorrichtung angeordnete lMaschinen bearbeitet werden
sollen, bekannt. Diese bekannte Transportvorrichtung weist
stabil ausgebildete Gestellelemente auf, die an einer Kette
angeordnet sind. Es sind weiterhin Schienen entlang der
Bodenkettenverzweigung vorgesehen, auf der die Werkstiicke
entlanggleiten. Dieser bekannten Ldsung haftet der Hachteil
an, dafl die Werkstiicke dadurch bei ihrem Transport be-
schidigt werden. '

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung bestent darin, die Arbeitsproduktivi-
tdt bel der maschinellen Bearbeitung von Werkstiicken durch
eine verbesserte Transportvorrichtung zu erhdhen und eine
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Beschddigung der Werksticke beim Transport zu vermeiden.

Darlegung des iWesens der rrfindung

Der Zrfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Transport-
vorrichtung anzugeben, mit deren Hilfe zu bearbeitende Werk-
stlicke automatisch den verschiedenen Bearbeitungsstationen
zu- und abgefilhrt werden, wobel die Transportvorrichtung
unterschiedlich groBen Werkstiicken in einfacher Weise anpal-
bar ausgebildet ist.

Die Losung dieser Aufgabe besteht gemiB der Erfindung darin,
da8 die eingangs aufgefiihrte Transportvorrichtung zum
Transport von Armaturen cder anderen Werkstiicken gekenn=-
zeichnet ist durch: '

a) ein Paar nebeneinander angeordnete endlose Ketten oder
elastische Elemente mit Fihrungs- ung Umlenkrédern an
den Enden der Transportvorrichtung sowie antriebsgesteu-
erte Einrichtungen fiir diese Ketten oder blemente;

b) Pihrungseinrichtungen entlang der einzelnen Zwelgbahnen
der Kette oder der elastischen Elemente und an den zwei
Ketten oder elastischen Elementen pendelnd gelagerte Ge-
stellpaare, wobei die ‘zwei Gestelle eines jeden Paares sic
gegenliberliegend und auf einer gemeinsamen transversalen
Achse schwingungsfihig gelagert sind, um die Enden eines
Werkstickes derart zu halten und zu fuhren, daB der
Schwerpunkt des verkstiickes tiefer liegt als die
Schwingungsachse;

¢) Sensoren, welche mit den Filhrungsridern oder mit zwischen-
geschalteten Rotationselementen‘in'Verbindung stehen, um



2é ”i 53 3 5 -3~ 9.12.1982
61 193/16
hintereinander folgende Haltepositionen zu ermitieln,
welche verschiedenen Zwecken dienen und welche mindestens
zwel Reihen von lagerungen entsprechen, von denen ein
Lager mit dem (oder den) anderen zusammen wirkth;

d) Werkstiick-Aufnahme- und -Riickfiihrungspositionen, wobeil
Jede Position in Ubereinstimmung mit einer kooperierenden
Maschine ist, und jede Maschine mit einem Beriihrungs-
fihler ausgeriistet ist, um die An- oder Abwesenheit eines
Werkstiickes in den Lagergestellpaaren beim Durchgang durch
die diesbeszligliche Position festzustellen, und wobel
die Beriihrungsfiihler mit den Sensoren verbunden sind,
welche die Reihen erkennen, zu denen ein Gestellpaar beim
Durchgang durch die fragliche Position gehdrt, um die
Werkstiicke von einem lLager einés Gestellpaares zur Be-
arbeitungsmaschine aufzunenmen und sie auf ein Lager eines
anderen Gegtellpaares zuriickzufiihren.

In Weiterbildung der Zrfindung sind die Sensoren mit einer
Scheibe verbunden, welche gich mit der Kette oder den
elastischen Elementen glelchzeitig bewegt und welche eine
Winkelstufe aufweist,'die gleich derjenigen der Fihrungs-
und Umlenkrider ist. Besonders vorteilhaft ist es, die
Sensoren mit einer Scheibe zu verbinden, welche sich mit der
Kette oder den elastischen Elementen gleichzeitig mit einem
Untersetzungsverhdltnis bewegt, welches in bezug auf die
Fihrungs- und Umlenkrgder 1 : 2 betridgt,

Bin oder beide Stiitzelemente der zwel Ketten oder der ela-
gtischen Elemente sind in bezug auf den Abstand untereine

ander einstellbar, wobel die entsprechenden Filhrungs- und

Unlenkrdder mit Hilfe einer Gelenkschlitzverbindung, vor-

zugsweige mit Gelenkwellen verbunden sind,
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In einer ueltcrblldunb der srrindung sind die Sensoren
und/oder Beriarungssensoren als Niherungsschalter ausge-
bildet, wobei die Beriihrungssensoren Schwingungselemente
aufweisen,

Ausflihrungsbeispiel

Die brfindung wird anhand eines in den Zeichnungen darge-
stellen Ausflihrungsbeispiels nzher erliutert. Hierbei zelgen:

Pig. 1: eine Seitenansicht der Trangportvorrichtung;
Flg. 2: eine vergréBSerte Teilansicht gemdB Fig. 1;

Pig. 3: einen Querschnitt entlang der Schnittlinien IITI-III
nach Fig. 4;

Fig. 4: eine Seitenansicht eines Gestells entlang der
Schnittlinien IV - IV nach Fig. 33

Fig. 5: einen Querschnitt einer kinematischen Verbindungs-
gruppe zwischen den Fihrungsridern der zwei Ketten;

"Pig. 6: einen Querschnitt entlang der Schnittlinie VI - VI
nach Flg. 5,

Fige T7: eine vergriBerte Darstellung eines Sensors im
Querschnitt;

Fig. 8: eine Seitenansicht eines Bertihrungssensors zur
Messung der An- oder Abwesenheit eines Werkstiickes in
~¢inem Gestellpaar beim Durchgang oder in Wartestellung
und
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Fig. 9: eine Draufsicht auf eine Transportvorrichtung.

GemdB Fig. 1 ist eine Tragkonstrukition eines Abschnities
einer Transportvorrichtung mit dem Bezugszeichen 1 ver-
sehen. Die Trangportvorrichtung nach der =rfindung kann

aus einem einzigen Abschnitt oder auch aus mehreren miteln-
ander kombinierten Abschnitten bestehen, wobel jeder zwel
endlose Ketten aufweist, die mit dem Bezugszelchen 3

versehen sind, Diese zwel Ketten werden durch zwei Lings-
gstitzen 5 genalten, wobel der Abstand zwlschen ihnen einstell-
bar ist. Jede Lingsstiitze 5 (siehe hierzu auch Fig. 5) ist
auf einer Fihrung 7 gelagert, wobel die Flihrungen T auf der
Tragkonstruktion 1 transversal gleiten kUnnen, Jede PFiarung 7
welgt eine Gewindebshrung 9 auf, mit deren Hilfe die

Flhrung 7 justiert werder kann. Durch die Gewilndebohrung 9
igt eine Spindel 12 gefilhxrt, welche von dem Spindelkopf 12 A
aus gehandhabt werden kann, wobel die Spindel mit elner
entsprechenden Zunge 1 A der Tragkoﬁstruktion 1 verbunden ist.
4pf diese Weise kann die Stellung einer jeden Fiihrung 7
entlang der Achse in Richtung des Pfeiles £ 7 verstellt wer-
den, wobel die Verstellung der zwei Fihrungen 7 auf der
gleichen Stilitze vorzugswelse hintereinander erfolgt. Sobald
die Fiuhrungen 7 eingestellt sind, kdnnen sie mit Hilfe derx
Bolzen 14 auf der Tragkonstruktion 1 festgeschraubt werden.
Auf diese VWeise ist es mdglich, den Abstand zwischen den

zwel Lingsstiitzen 5 und damit den Abstand zwischen den
diesbeztiglichen Ketten 3 einzustellen, |

Jede Lingsstiitze 5 (die in einem oder in mehreren angrenzen-

den Abschnitten vorhanden sein kann), ist mit einem Fﬁhrungé—
rad 16 an jedem bnde der entsprechenden Kette 3 ausgeriistet,

wobel die Fiihrungsrider 16 der zwel Langsstiitzen 5 koaxial
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Zueinander ausgerichtet sind. lLiindestens einesg der zwel
Fuhrungsrdder 16 einer jeden Kette 3 wirkt als Antriebs-
rad. Bin Getriebemotor 18, der an einer der Lénésstﬁtzen 5
seltlich lberhdngend angeordnet} ist, wird als Antrieb der
Flhrungsrdder 16 verwendet, die als Antriebsrider ausge=-
bildet sind. Der Getriebemotor 18 treibt eine Welle 20 an,
die auf einer der Lingsstiitzen 5 befestigt ist, an der sich
ein Fihrungsrad 16 befindet (siehe hierzu Fig. 5). Das andere
entsprechende Fihrungsrad 16 wird durch die Welle 20

Uber eine Gelenkverbindung 22 und eine Welle 24 angetrieben,
welche eine Gleitkupplung aufweist und durch eine Hohlwelle 2
verbunden ist, die auf der anderen Lidngsstitze 5 befestigt
und mit dem anderen Filhrungsrad 16 fest verbunden ist.
Hierdurch wird die gleichzeitige Bewegung der zwei Ketten 3
erziext, widhrend die sinstellung des Abstandes zZwischen
ihnen mUglich ist, genauso wie eine begrenzte Heigung
wdhrend der Binstellung,

Jede Kette 3 wird durch die zwei FPihrungsrdder 16 pefuhrt,
S0 daB sie die zu transportlerenden derksticke tragen kann.
Plr diese Zwecke igt die Transportvorrlcntung gemifl der
vorliegenden &rfindung mit Fihrungsgliedern 30 versehen.
Diese Fihrungsglieder 30 weisen ausgesparte Kanéle'auf,
welche dem Querschnitt der Ketten 3 einschlieBlich der mit
diesen verbundenen Elementen entsprechen, welche spidter
ndher beschrieben werden, Durch diese llaBnahme kénnen die
Ketten 3, die iiber dem oberen und unteren Trum verteilten
Gewichte tragen, unabhingig von der Léange des Trums in der
Transportvorrichtung.

Die Ketten 3, welche vom Gall-, Fleiyer- oder einem &anlichen
Typ sein kbnnen, weisen an bestimmten Kettengliedern Dreh-
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achsen mit jewelils einem Ansatz 32 zur dufnahme eines Ge-
stellelementes 34 auf, Diese Gestellelemente 34 sind an den
Angttzen 32 ihrer Drehachsen pendelnd und schwingend
gelagert und weisen ein V-formiges 4uflager 34 A zur Auf-
nahme des Endteiles eines zu transportierenden Verkstlckes
auf (beispielsweise das Wellenende einer Armatur fiir einen
“elektrischen Motor oder dergleichen). Diese Enden kdnnen
unterschiedliche Durchmesser oder unterschiedliche und
nicht kreigformige Abschnitfe aufwelsen, Die Befestigung und
die Zuordnung der Ketten 3 ist derartig ausgebildet, dal die
zwel Ketten 3 jewells einander zugekehrte Gestellelemente 34
und Auflager 34 & aufweisen, welche die Enden eines Werk-
stiickes aufnehmen. Diese Gestellelemente 34 sind iliber die
gesamte Linge der Kette 3 verteilt., Da die Verbindungen
zwischen den Gestellelementen 34 und den Ketten 3 gelenkig
ausgebildet sind, kOnnen die durch die entsprechenden
Gegtellelemente 34 getragenen Werkstiicke iiber den gesamten
Kettenkreis koniinulerlich und wiederholt kreisen. In bezug
auf die axiale Ausdehnung der Werkstiicke, welche vorzugs-
‘weise untereinander gleich sind und welche die Transporivor-
richtung handhaben kann, lassen sich die L#ngsstiitzen ver-
stellen, um die gewiinschten Abstédnde zwischen den Auf-
lagern 34 A der zwel sich gegeniiberliegenden Gegtellelemente
34 eines jeden Gestellpaares zu erzielen,

Wie aus den Fig, 1 und 9 ersichtlich ist, zeigt der Pfeil £ 1
die Bewegungsrichtung des oberen Trum der Ketten 3 an,

Neben dem Ende 1 X der Transportvorrichtung ist eine verk-
stlickbegchickungsstation und am benachbarten Znde 1 ¥ der
Iransportvorrichtung ist eine &Sntladungs- oder Belieferungs=-
atation vorgesehen, In der Praxis konnen die Beladungg« und
Entladungsstationen den BEndfilhrungsridern 16 entsprechen. An
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der Beladungsstation befindet sich ein nicht niher darge=-
gtelltes System zur Zufilhrung eines einzelnen Werkstiickes
auf .eine erste bestimmte Relhe von Gestellelementen 34,
wenn diese Gestellelemente 34 die Beladungsstation im
leeren Zustand erreichen. In entsprechender Weige befinded
sich an der Bntladungs- oder Belieferungsstation 1 Y ein
System zur Entnahme fertiger Werkstiicke, welche von einer
zweiten bestimmben Gestellelementenreihe angeliefert wird.

Zur Durchfilhrung mindestens eines Bearbeitungsvorganges an
den angelieferten werkstiicken befinden sich entlang der
Transportvorrichtung entsprechende Bearbeitungsmaschinen,
belspielsweise an den Punkten 4, B, C und D gemif3 Fig. 9. So
kbnnen beispielswelse mehrere llaschinen verwendet werden,

um die gleiche Bearbeitung durchzufithren, wobei jedé lLla-
schine verschiedene zu bearbeitende Werkstiicke handhabt,

und jedes fertige und zuriickkehrende Werkstiick ist den
anderen gurickkehrenden Werkstiicken gleich. Die Abstinde
zwigchen den Maschinen, welche die gleiche Operation aus-
fuhren, sind ein Vielfaches des Abstandes zwischen den
héngenden Gestellelementen 34. Die Gestellelemente 34

einer Reihe (zum Beispiel diejenigen fiir die zu bearbeitender
Werkstilicke) sind markiert, beispielsweise durch unterschied-
liche Farben im Gegensatz zu denjenigen einer anderen Reihe,
welche die fertig bearbeiteten Werkstiicke aufnehmen, zum
Beispiel die Werkstiicke, die fiir eine Entnahme fertig sind,

In dem einfachsten hier als Beispiel angenommenen Fall unter-
liegen die auf der Transportvorrichtung transportierten
Werkstiicke einer einzigen Bearbeitung und werden dann
entnommen. In diesem Fall sind die Paare der Gestellelemente
34 der Transportvorrichtung in zwei Reihen aufgeteilt, wobei
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die Paare der ersten Reihen denjenigen der 2zweiten Zeihen
zwischengeschsltet sind. Die Gestellelemente 34 der ersten
Reihen gind derartig ausgebildet, daB sile die Werkstlicke,
welche gerade bearbeitet werden sollen, aufnehmen und tragen
kdnnen, wihrend die Gestellpaare 34 der zweiten Reihen so aus-
gebildet sind, daB sie die fertigen Werkstiicke aufnehmen und
tragen sowie entladen ktnnen. Jede Reihe von Gestellelementen-
paaren 34 oder mindestens die Gestellelemente 34 der ersten
Reihen missen in der Lage sein, dem Werkstiick den kontinuler-
lichen und wiederholten Umlauf auf dem oberen und unteren
Trum zu ermbglichen. Ein fertiges Werkstiick, welches von dem
Gestellelement 34 der zweiten Reihe getragen wird, kann
abgenommen werden, ﬁenn es zum ersten kal an der sntladungs=-
station 1 ¥ ankommt, und zﬁé;wohﬁe‘éinen erneuten Umlauf;
wenn die Abnahme nicht durchgefihrt wird, kann das fertige
Werkstiick erneut umlaufen. Jede der llaschinen ist miid
mechanischen Armen versehen, welche in der Lage sind, in ei-
ner Position das Werkstiick, welches weiterbearbeitet werden
3011, abzunehmen und in einer anderen oder in der gleichen
Stellung ein fertiges Werkstiick zuriickzugeben. Die Abnahme
erfolgt von einem Gegstellelementenpaar 34 der ersten Reihen,
wdhrend die Riickgabe an ein Gestellelementenpsar 34 der
zwelten oder einer anderen Reihe erfolgt.

Die Abnahme und Rlickgabevorgidnge unterliegen mindestens

den folgenden Kriterien: Ein erstes Kriterium besteht in der
Anwesenhelt eines Gestellelementenpaares 34 einer bestimm=
ten Reihe an einer Stelle, an der ein bestimmbter Vorgang
durchgefiihrt werden soll,

Ein zweites Kriterium besteht in der Verfiligbarkeit elnes
Gestellelementenpaares 34 mit einem abzunehmenden Werkstiick
oder in der Betriebsbereitschaft eines Gestellelementen-

b
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paares 34, ein fertiges werkstiick an einer vorbestimmten
Stelle aufzunehmen, Dag zweite Kriterium ist im wesent-
lichen darauf gerichtet, die An- oder Abwesenheit eines
Werkstlckes an der fraglichen Position zu signalisieren,

Ein drittes Kriterium ist auf die kooperierende Maschine
gerichtet, welche mit der diesbesziiglichen in Frage kommenden
Stellung koordiniert ist. Dieses dritte Kriterium hangt

von der Nachfrage nach einém Werkstiick durch die Maschine
ab, welche darauf wartet, eine Operationvdurchzufﬁhren,

oder von dem Verlangen dieser kaschine ein fertiges VWerkstiicl
zurilickzugeben,

Die Mittel zur Losung des dritten Kriteriums relativ zur
Operationsphase einer lMaschine zu einem gegebenen Zeitpunkt
werden hier nicht ndher beschrieben, da an sich bekannte
konventionelle Mittel hierfiir verwendbar sind,.

Das erste Kriterium (die Identifikation der Reihen, zu denen
ein Gestellpaar gehdrt, das an eine bestimmte Position ge=
langt), ist eine Funktion der Stellung, welche die Kette 3
bel ihrem Umlauf einnimmt, welche in der Praxis eine Funkiior
der Winkelstellung des Plhrungsrades 16 ist. Es wird dieg-
bezliglich auf die Fig, 5 und 6 verwiesen, in denen eine
Stitzscheibe 42 fiir ein Phasenrad 44 dargestellt ist. Das
Phasenrad 44 ist auf der Stiitzscheibe 42 mit Hilfe von
Schlitzen 46 oder #quivalenten Mitteln einstellbar. Die
Stiitzscheibe 42 ist auf dem Fihrungsrad 16 mit der Welle 20
verbunden. Das Phasenrad 44 weist zwei Reihen von Nocken 48
und 50 auf, welche sich auf zwei unterschiedlichen Umfangs-
kreisen befinden ung winkelfSrmig im Verhaltﬁas 1: % ab-
wechselnd beabstandet sind entsorechend dem dlnkelabstand
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" zgwischen den benachbarten, auf der Kette 3 befindlichen
Gestellelementepaaren 34. Da die Nocken 42 und 50 winkel-
formig zwischengeschaltet sind, sind abwechselnde Gestellele-
mente 34 entlang der Kette 3 entsprechend der ersten oder
zweiten bestimmten Reihe der Gestellelementenpaare 34 zuge-
ordnet. Die Gestellelementenpaare 34 einer Reihe entsprechen
den Nocken 48 und die Gestellelementenpaare 34 der zweiten
Reilkn den Nocken 50. Die Sensoren 52 und 54 arbeiten mit den
Nocken 48 und 50 zusammen, und aus diesen Griinden stellt das
System aus den Elementen 44, 48, 50, 52 und 54 die Sensoren
dar, die zur Identifizierung der Relhen verwendet werden,
zu denen die Gestellpaare in einer bestimmben Position ge-
horen.

Zur Bestimmung, ob ein Gestellelementenpaar 34 in einer
bestimmten Position eiln Werkstick trdgt oder leer ist,

werden Berilhrungssensoren 60 X, welche der bei 1 X angeordnet
sind und Sensoren 60 ¥, welche sich bei 1 ¥ befinden, oder
allgemein Sensoren 60 2 verwendet, die sich zwischen einer
liaschinenabnahme- oder -wiedergabeposition befinden. Die

Fig. 8 zeigt einen Berilhrungssensor 60 in seinen Einzelheiten.
Dieser weist einen Korper 62 auf, der auf den Lingsstiitzen 5
oder auf der Tragkonstruktion 1 der Transportvorrichtung
einstellbar befestigt ist; ferner einen gchwingungsfihigen
Kipphebel mit einem hakenfdrmigen Element 66 auf einer

Seite, der den Beriihrungsfilhler darstellt, und auf der gegen~
liberliegenden Seite einen Kern 68, der mit einem Ngherungs-
schalter 70 zusammenwirkt. Das hakenfBrmige Hlement 66

und der Kern 68 sind mit dem Korper 62 mit Hilfe einer Gelenk-
verbindung 64 verbunden. Das hakenformige Zlement 66 wird

von der in Fig, 8 dargestelltg@ Pogition wegbewegt, wenn ein
Werkstiick den Berilhrungssensor 60 erreicht, zum Beispiel,
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wenn das Jerkstiick auf einer Bahn ankommbt, die durch den
Pfeil £ A gekennzeichnet ist. Hierbei wird der Kern 68

von der in Fig., 8 dargestellten abgeschwenkten Position in
eine Stellung gegen den NWaherungsschalter 70 gebracht,
wodurch ein Signal erzeugt wird, das die Anwesenheit eines
Werkstiickes anzeigt, In entsprechender Weise wird dag haken-
férmige Element 66 nicht ausgelenkt, wenn ein leeres Ge-
stellelementenpaar 34 zu der Position gelangt, die durch
den Sensor abgetastet wird.,

Die Sensoren 44, 438, 50, 52,und 54 gignalisieren daher die
Reihen, zu denen ein bestimmtes Gestellelementenpaar 34 ge-
hort, das an eine vorgegebene Position gelangt, wdhrend derx
Beriiarungssensor 60 die An- oder Abwesenheit eines derk- -
stlickes signalisiert, das zu der bestimmten Position gelangt
Diese zwel Daten werden einem elekirischen bteuerﬁrels zuge=
fiart und werden mit Hilfe eines logischen bchaltxrelses ver
arbeitet, der mit einer Maschine verbunden 1st, welche ein
derkstiick in der fraglichen Position aufnehmen oder abgeben
muB, und zwar derart, daB beim Empfang entsprechender Daten
der vewunscnte Arbeltsvorgang durch die Kaschine durchgefiihr
werden kann, Dieser logische Schaltkreis bewirkt auch bei
Eingang entsprechender Daten, da8 die Transportvorrichtung
anhilt und daB der in Frage kommende mechanische Arm den
Abnahme- oder Riickfihrvorgang durchfihrt,

In &hnlicher Weige ist die Position 1 X zum Zufithren der
Werkstlicke auf die Gestellelementenpaare 34 der ersten Reihe,
die an der Position 1 X leer ankommen, ebenso wie die P0ﬂ1u1c
1 Y zur Dntnahme der fertigen erkstiicke, die an der
‘Position 1 ¥ in den Gestellelemegten 34 der zweiten Reihe
ankommen, mit der oben beschriebenen elektrischen Steuer—
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schaltung versehen, Wenn daher mehr als eine Laschine des
gleichen Typs an den verschiedenen Pogitionen (wie bei-
spielsweise A, B, C, D gem#B Pig. 9) entlang der Transpori-
vorrichtung angeordnet werden, kann jede Maschine schnell
und wirksam ein Werkstiick aufnehmen und ein fertiges Werk-
stlick zuriickgeben, da die Transportvorrichtung sich kontinu-
ierlich und zyklisch bewegt.

Die Fig. T gibt ein zweites Ausfilhrungsbeispiel der Trans-
portvorrichtung wieder, welche dazu dient, ein Werkstick
aufzunehmen, das grdfBer als der Abstand zwischen benach=-
barten Gestellelementen 34 ist. GemiB dieser Ausfilarungs-
form ist eine Welle 120 mit einem Flhrungsrad wie das
Fihrungsrad 16 integral verbunden, auf der sich ein mi%
Zihnen versehenes Ritzel 122 befindet, das in ein Zahnrad
124 eingreift, welches elnen Durchmesser aufweist, der
doppelt so groB ist wie das Ritzel 122, Bine Scheibe 126
ist mit dem Zahnrad 124 integral verbunden und winkelmi#fig
vergtellbar, Die Scheibe 126 ebenso wie dle Stlitzscheibe 42
trigt zwei Nockenreihen 128 und 130, die lber zwei unter-
schiedliche Umfangskreise winkelmdBig versetzi angeordnet'
sind, Auf diese Weise wird die Stufe zwischen den Fithrungs-
riadern 16 und der Scheibe 126 verdoppelt. Es ist daher mbg-
lich, die Transportvorrichtung flr groBer dimensionierte
Werkstiicke anzupassen, welche eine grbBere Stufe zwischen
den benachbarten Gestellelementenpaaren 34'erforderlich
machen, “

Zur Brleicherung des Versténdnisses wurde die vorliegende
drfindung derart beschrieben, daB mehr als eine Maschine vor-
handen ist, die eine einzige und identische Bearbeitung an
den durchwandernden Werkstiicken durchfilhrt, In diesem Falle
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sind nur zwei Reihen von Gestellelementenpaaren 34 erforder-
lich, die unterschiedlich markiert sind, um von den be- |
schriebenen Sensoreinrichtungen erkannt werden zu kdnnen,

Die Transportvorrichiung gemss vorliegender Lrfindung kann
jedoch derartig ausgebildet sein, daB eine 4nzahl Maschinen
verwendet werden, die 2zwei oder mehr Bearbeltungsvorginge
durchfilhren, Eg kdnnen selbstverstindlich auch eine einzige
Maschine oder zwel oder mehr identische Maschinen fir jeden
Arbeitsvorgang entlang der Transportvorrichtung angeordnet
werdens In dem Fall, in dem zwei unterschiedliche Arbeitg-
vorgdnge ausgefihrt werden sollen, gind drei Reihen von
Gestellelementenpaaren 34 erforderlich: Eine erste Reihe fir
die ersten Werkstiicke, eine zweite fiir Jene Werkstiicke,
welche dem ersten Bearbeitungsvorgang unterworfen wurden und
eine dritte Reihe fiir jene fertigen Werkstiicke, an denen. bei-
de Arbﬂltsvorgange ausgefiihrt wurden und welche entnommen
werden sollen. Die Gestellelementenpaare 34 der verschiede-
nen Reihen konnen entlang der Ketten 3 gemdB einem bestimmten
Kriterium zwischengeschaltet sein, so daB die Gestellelemente:
paare 34 einer jeden der drei Reihen durch die Sensoren er-
kannt werden konnen., Diese Sensoren werden vorbereitet, um
drel unterschiedliche Signale zu empfangen, welche zu den
Gestellelementenpaaren 34 der drei Reihen passen, und zwar
beispielsweise unter Verwendung von Nocken oder anderer Eine
richtungen, die auf drei Unfangskreisen angeordnet sind. Die
Berlihrungssensoren 60 zur Begstimmung der An~ oder Abwesen-
 heit eines Werkstiickes in den einzelnen Positionen wird
beibehalten, und zwar so, wie die Kriterien fiir die Anfor-
derung von Werkdiicken sowie fiir die Feststellung von leeren
Gestellen filr die Riickflhrung der Werkstiicke sind.
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1.

Transportvorriohtung zum Transport von Armaturen oder
anderen Werksticken, die einem oder mehreren Bearbei-
tungsprozessen durch Maschinen unterworfen werden, welche
entlang der Transportvorrichtung angeordnet gind, ge-
kennzeichnet durch:

a) ein Pgar nebencinander angeordnete endlose Ketten (3)
oder elastische Elemente mit Fihrungs- und Umlenk-"
ridern 16 an den &nden der Transportvorrichtung, sowie
antriebsgesteuefte Einrichtungen fiir diese Ketten (3)
oder blemente; ’

b) Fihrungseinrichtungen (30) entlang der einzelnen Bah-
nen der Kette oder der elastischen Elemente mit pendelnd
gelagerten Gestellpaaren (34) an den zwel Ketten oder
elastischen Zlementen, wobel die zwel Gestelle eines
jeden Paares sich gegeniiberliegend und auf je einer
transversalen Achse (32) scawingungsfihig gelagert
sind, um die Enden eineg Werkstlickes derartig zu
fihren und zu halten, daB der Schwerpunkt des Werk-
stlckes tiefer liegt als die Schwingungsachse (32); .

¢) Sensoren (48, 52; 50, 54), welche mit den Fihrungs-
riadern oder mit zwischengeschalteten Rotationsele-
menten in Verbindung stehen, um hintereinander folgen-
de, den verschiedenen Zwecken dienende Haltepositionen
zu ermitfeln, welche mindestens zwel Reihen von Halte-
rungen (34, 34 A) entsprechen, wobei die Halterungen
der Reihen in abwechgelnder Folge angeordnet sind,
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2.

3

4.

d) wWerkstiick-Aufnahme- und riickflhrungspositionen,
wobel jede Pogition in Ubereinsfimmung mit einer
kooperierenden Maschine ist und jede Mgschine mit
elnem Berilhrungsiihler (60) ausgeriistet ist, um die
An- oder Abwesenhelt eines ¥Werkstiickes in den Lager-
gestellpaaren (34) beim Durchgang durch die diesbe-
zligliche Position festzustellen und wobei die Be=-
rilhrungsfithler (60) mit den Sensoren (52, 54) verbun-
den sind, welché die Reihen erkennen, zu denen ein
Gestellpaar (34) beim Durchgang durch die fraglichs
Position gehSrt, um die Werkstiicke von einem Lager
eines Gestellpaares (34) zur Bearbeitungsmaschine auf-
zunehmen und sie auf ein Lager eines anderen Gesiell-
paares (34) zuriickzufithren.,

Transportvorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet da-
durch, daB8 die Sensoren (48, 50) mit einer Scheibe (44)
verbunden sind, welche sich mit der Kette (3) oder den
elastischen Elementen gleichzeitig bewegt und welche eine
Winkelstufe aufweigt, die gleich derjenigen der Pihrungs-
und Umlenkridder ist. '

Transportvorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadarch,
daB die Sensoren (48, 50) mit einer Scheibe verbunden sind
welche sich mit der Kette (3) oder den elastischen Ele-
menten gleichzeitig mit einem UntersetzungsverhéltniS‘be-_
wegt, welches in bezug auf die Fihrungs- und Umlenk- -
rdder (16) vorzugsweise 1 : 2 betrigt,

Transportvorrichtung nach Punkt 2 oder 3, gekennzeichnet
dadurch, daB ein oder beide Stiitzelemente (5) der zwei
Ketten (3) oder der elastischen Elemente in bezug auf den
Abstand untereinander einstellbar sind und daf die ent-
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sprechenden Fihrungs- und Umlenkrdder (16) mit Hilfe
einer Gelenkschlitzverbindung (22), vorzugsweise nit
Gelenkwellen (24) verbunden sind.

Transportvorrichtung nach Punkt 2, 3 oder 4, gekenn-
zeichnet dadurch, daB die Sensoren und/oder Beriihrungs-
sensoren (60) als Ndherungsschalter ausgebildet sind,
wobel die Berilhrungssensoren (60)4Schwingungselemente
(64, 66) aufweisen. ’

- Hierzu 7 Seiten Zeichnungen =-
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