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Handhabungseinrichtung fiir Werkstiicke.

6) Die Einrichtung dient zum Be- und/oder Entladen

von z.B. Werkzeugmaschinen oder Transportbindern
mit Roh- oder Fertigteilen und umfasst einen Werkstiick-
speicher, der von mindestens einem Stapel (1) aus lose auf-
einandergestapelten Paletten (3) mit Aufnahmen fiir Werk-
stiicke (4) gebildet ist. Eine Transportvorrichtung ent-
nimmt dem Stapel eine Palette (3) nach der anderen und
bringt sie auf eine Ent- und/oder Beladestation (a), auf
welche die Paletten getaktet verschoben werden und die
Werkstiicke (4) durch eine getaktete Lage- und/oder Entla-

devorrichtung (7) entnommen und z.B. einer Werkzeugma- L N
schine zugefiihrt und nach der Bearbeitung wieder abge- ; T
legt werden. Dann wird die abgearbeitete Palette von der . .
Transportvorrichtung auf eine Abladestation (11) abge- =2
setzt. [ = ;
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PATENTANSPRUCHE

1. Handhabungseinrichtung fiir Werkstiicke, mit

— einem mobilen Werkstiickspeicher, der eine Anzahl
von iibereinander angeordneten Werkstiicktrigern aufweist,

— einer Transportvorrichtung zum Erfassen und Anhe-
ben eines Werkstiicktragers nach dem anderen auf eine erste
Station und zum getakteten waagrechten Verschieben dessel-
ben auf eine zweite Station und zur Beférderung des Werk-
stiicktrigers von der zweiten Station auf eine Ablagestation,
und

— einer Ent- bzw. Beladevorrichtung zur Entnahme von
Werkstiicken von dem bzw. Ablage von Werkstiicken auf
den Werkstiicktriger wihrend seiner getakteten Bewegung
von der ersten zur zweiten Station,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) der Werkstiickspeicher (1) ist von mindestens einem
Stapel aus lose aufeinander gesetzten Paletten (3) mit Auf-
nahmen fiir Werkstiicke (4) gebildet, ,

b) die erste Station ist senkrecht oberhalb des Stapels,
und

¢) die Ablagestation (11) ist senkrecht unterhalb der
zweiten Station angeordnet.

2. Handhabungseinrichtung nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch ein Transportband (17) zur Aufnahme einer
Reihe von Palettenstapeln (2d, 2e), das schrittweise vor-
wirtsbewegbar ist, derart, dass die Palettenstapel nacheinan-
der unter der ersten Station der Transportvorrichtung (5) zu
liegen kommen, und das sich iiber die Ablagestation (18) er-
streckt, um die abgearbeiteten Paletten aufzunehmen.

3. Handhabungseinrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportvorrichtung (5) einen auf
einer waagrechten, sich zwischen der ersten und der zweiten
Station erstreckenden Schiene (14, 14") verfahrbaren Schlit-
ten (13) aufweist, an dem senkrecht verschiebbar ein Rah-
men (12) angebracht ist, der mit Mitteln (6) zum Erfassen
der einzelnen Paletten (3) versehen ist.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Handhabungsein-
richtung fiir Werkstiicke, mit einem mobilen Werkstiickspei-
cher, der eine Anzahl von iibereinander angeordneten Werk-
stiicktrigern aufweist, einer Transportvorrichtung zum Er-
fassen und anheben eines Werkstiicktrigers nach dem ande-
ren auf eine erste Station, und zum getakteten waagrechten
Verschieben desselben auf eine zweite Station und zur Befor-
derung des Werkstiicktrigers von der zweiten Station auf
eine Ablagestation, und einer Ent- bzw. Beladevorrichtung
zur Entnahme von Werkstiicken von dem bzw. zur Ablage
von Werkstiicken auf den Werkstiicktriger wihrend seiner
getakteten Bewegung von der ersten zur zweiten Station.
Derartige Handhabungsysteme werden in Verbindung mit
einer Werkzeugmaschine, einem Transportband, einem Spei-
cher verwendet.

Bei einer bekannten Ausfithrung dieser Art (DE-OS
3019 017) ist ein Werkstiickspeicher vorgesehen, der ein Ge-
stell aufweist, in dem mehrere mit Aufnahmen fiir die Werk-
stiicke versehene Schubladen iibereinander angeordnet sind,
die einzeln aus dem Gestell herausziehbar, auf eine Ent- und
Beladestation anhebbar, auf dieser getaktet verschiebbar,
wieder auf ihre alte H6he absenkbar und in das Gestell zu-
riickschiebbar sind. Obgleich dieses System gegeniiber ande-
ren bekannten Handhabungssystemen bereits erhebliche
Vorteile hinsichtlich einer automatischen Be- und Entladung
von Werkzeugmaschinen aufweist, ist es doch nicht so uni-
versell einsetzbar, wie dies oftmals gewiinscht wird, und es
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erfordert iiberdies verhéltnisméssig komplizierte Bewe-
gungsabldufe. Nachteilig ist vor allem, dass zunichst Gestel-
le mit Fithrungen fiir die Aufnahme der Schubladen herge-
stellt werden miissen, wobei der senkrechte Abstand der
Fithrungen im wesentlichen der Hohe der beladenen Schub-
laden entsprechen wollte, um den Platzbedarf moglichst ge-
ring zu halten. Dies bedeutet jedoch, dass fiir Werkstiicke
mit unterschiedlichen Abmessungen auch unterschiedliche
Gestelle benétigt werden. Die Anfertigung und Lagerung
dieser Gestelle ist aufwendig, ebenso das Beladen der Gestel-
le mit den Schubladen. Die Ablage beladener Gestelle in
Hochregallagern erfordert wegen der unverdnderlichen
Hohe der Gestelle Hochregale, die nur fiir die Aufnahme
von Gestellen einer bestimmten Héhe geeignet sind. Schliess-
lich ist es auch nicht méglich, den Speicher zu teilen, um zum
Beispiel nach der Bearbeitung durch eine schnelle Werkzeug-
maschine die Werkstiicktriger zwei Werkzeugmaschinen mit
ldngerer Taktzeit zufithren zu kdnnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Handha-
bungseinrichtung gemiss dem Oberbegriff des Anspruchs 1
zu schaffen, mit dem Werkstiicke mit sehr unterschiedlichen
Abmessungen gehandhabt werden kénnen und das einen
einfachen Bewegungsablauf fiir die Werkstiicktrager auf-
weist, der mit relativ unkomplizierten Vorrichtungen durch-
gefiihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss dadurch geldst,
dass der Werkstiickspeicher von mindestens einem Stapel
aus lose aufeinander gesetzten Paletten mit Aufnahmen fiir
die Werkstiicke gebildet ist, dass die erste Station senkrecht
oberhalb des Stapels und die Ablagestation senkrecht unter-
halb der zweiten Station angeordnet ist.

Durch die Verwendung von lose aufeinander gestapelten
Paletten als Werkstiicktriger entféllt die Herstellung und
Lagerung von Gestellen fiir die Werkstiicktriager sowie das
Beladen der Gestelle mit den Werkstiicktrigern. Die Palet-
ten konnen handelsiiblich und mit Aufnahmen fiir die Werk-
stiicke versehen sein. Diese Aufnahmen kénnen von Einsét-
zen gebildet werden, die der Art der betreffenden Werkstiik-
ke angepasst sind. Da die Paletten entsprechend dem vor-
handenen Raum in beliebiger Hohe gestapelt werden kon-
nen, kénnen einheitliche Hochregallager fiir die Lagerung
von Paletten mit sehr unterschiedlichen Abmessungen ver-
wendet werden. Durch die Arbeitsfolge: Anheben jeweils der
obersten Palette auf die erste Station, vertaktete Bewegung
der Palette von dieser ersten Station zu der zweiten Station
unter gleichzeitiger Entnahme und/oder Ablage der Werk-
stiicke von bzw. auf dieser Palette und darauffolgendes Ab-
setzen der Palette auf die Ablagestation wird eine konti-
nuierliche Arbeitsfolge erreicht, die mit einer verhaltnismés-
sig einfachen Vorrichtung durchgefiihrt werden kann. Bei
der Beschickung einer Werkzeugmaschine enthilt der abzu-
arbeitende Palettenstapel Rohteile, die nacheinander jeder
Palette auf die Entladestation entnommen und der Werk-
zeugmaschine zugeriihrt werden. Die Fertigteile kénnen ent-
weder auf der gleichen Palette abgelegt oder einer anderen
Stelle, beispielsweise einer anderen Werkzeugmaschine zuge-
fiihrt werden. Die Leerpalette oder die mit Fertigteilen bela-
dene Palette wird dann auf der Ablagestation abgelegt. Da
der Speicher aus lose aufeinander gestapelten Paletten be-
steht, kann er beliebig geteilt werden, so dass nach einer
Werkzeugmaschine mit kurzer Taktzeit mehrere Werkzeug-
maschinen mit lingerer Taktzeit gleichzeitig versorgt werden
konnen.

Es sei erwihnt, dass die DE-PS 805 022 einen stationdren
Puffer zwischen zwei Arbeitsplitzen zeigt, der entweder eine
zickzackformige Gleitbahn fiir Behdlter oder stattdessen
Stapelschiichte aufweist, in denen die Behélter von oben
nach unten oder von unten nach oben gestapelt werden und



aus denen sie von unten nach oben oder von oben nach un-
ten entnommen werden. Die Stapel liegen dabei nicht direkt
aufeinander, sondern sie sind in Fithrungen in den Stapel-
schichten gehalten, so dass wiederum nur gleichhohe Behil-
ter gehandhabt werden konnen. Das Anheben und Halten
der Behdlter erfordert komplizierte Einrichtungen.

Das Abarbeiten des Palettenstapels erfolgt von oben
nach unten wobei zur Beriicksichtigung von Paletten unter-
schiedlicher Hohe eine Lichtschrankensteuerung fiir die
Transportvorrichtung vorgesehen werden kann, die von den
einzelnen Paletten ausgel6st wird.

Der Palettenstapel kann auch aus Leerpaletten bestehen,
wenn beispielsweise nur Fertigteile von einer Werkzeugma-
schine abgelegt werden sollen oder wenn Roh- oder Fertig-
teile von einem Transportband auf Paletten abgelegt werden
sollen.

Wenn der Palettenstapel abgearbeitet ist, d.h., wenn alle
Paletten des Stapels von der Transportvorrichtung nach
Durchlaufen der Ent- und/oder Beladestation zur Abholsta-
tion befdrdert sind, ist die Stelle, an der die Transportvor-
richtung die Paletten erfasst und zur Be- und Entladestation
beférdert, leer. Dann kann ein neuer Palettenstapel, der aus
Paletten mit Rohteilen oder auch aus Leerpaletten bestehen
kann, zu der genannten Stelle befordert werden. Diese Be-
foérderung kann im einfachsten Fall durch einen Gabelstap-
ler erfolgen, jedoch kann auch ein Transportband vorgese-
hen werden, auf dem die Palettenstapel nacheinander der
Aufnahmestation der Transportvorrichtung zugefithrt wer-
den und mit dem gleichzeitig die abgearbeiteten Palettensta-
pel wegtransportiert werden. Da sich nach dem Abarbeiten
eines Palettenstapels immer ein Freiraum zwischen einem
abgearbeiten Palettenstapel und dem darauffolgenden abzu-
arbeitenden Palettenstapel ergibt, ist eine kontinuierliche Ar-
beitsfolge gewdhrleistet.

Alternativ kann der Werkstiickspeicher mehrere in einer
Reihe angeordnete Palettenstapel aufweisen, wobei eine der
Anzahl der Stapel entsprechende Anzahl von Abholstatio-
nen vorgesehen wird. In diesem Fall ist die Transportvor-
richtung entlang der Stapelreihe und entlang der Reihe von
Abholstationen verschiebbar und sie bringt die Paletten der
einzelnen Stapel nacheinander auf die Ent- und/oder Belade-
station und anschliessend auf eine Abholstation, so dass ein
Stapel nach dem anderen abgearbeitet wird.

Einige Ausfilhrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrie-
ben. Es zeigt:

Fig. 1 eine Ansicht eines ersten Ausfithrungsbeispiels von
vorn,

Fig. 2 eine Seitenansicht der Vorrichtung von Fig,. 1 in
Richtung des Pfeiles A in Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht der Vorrichtung von Fig. 1,

Fig. 4 eine Ansicht &hnlich Fig. 1 eines zweiten Ausfiih-
rungsbeispiels von vorn,

Fig. 5 eine Draufsicht der Vorrichtung von Fig. 4,

Fig. 6 eine Ansicht &hnlich Fig. 1 eines dritten Ausfiih-
rungsbeispiels von vorn,

Fig. 7 eine Draufsicht der Vorrichtung von Fig. 6.

Es sei zunéchst auf Fig. 1 bis 3 bezuggenommen. Die
dort gezeigte Vorrichtung weist einen Werkstiickspeicher 1
auf, der aus einem Stapel 2 aus lose aufeinandergestapelten
Paletten 3 gebildet ist. Die Paletten 3 sind mit Einsitzen zur
Aufnahme von Rohteilen 4 versehen. Eine senkrecht und
waagrecht verschiebbare Transportvorrichtung 5 weist
schwenkbare Haken 6 auf, mit denen die Transportvorrich-
tung die Paletten 3 des Stapels 2 erfassen und nacheinander
auf eine Ent- und Beladestation a heben kann. Auf dieser
Ent- und Beladestation a kann die Transportvorrichtung 5
waagrecht und in Fig. 1 nach rechts getaktet verschoben
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werden. Dieser Takt wird als «X»-Takt bezeichnet. Aus der
auf der Transportvorrichtung S befindlichen Palette 3 wer-
den die Werkstiicke einzeln von einer Lade- und Entladeein-
richtung 7 abgeholt, einer Werkzeugmaschine zugefiihrt und
nach dem Bearbeiten wieder auf der Palette abgelegt. Die
Lade- und Entladevorrichtung 7 ist auf einem Portal 8 waag-
recht verschiebbar und wird im Bereich der Palette getaktet
verschoben. Dieser Takt ist als «Y»-Takt bezeichnet. Die
Vorrichtung 7 ist in {iblicher Weise mit zwei wechselweise ar-
beitenden Greifvorrichtungen 9 und 10 versehen. Wenn die
Palette auf der Transportvorrichtung 5 abgearbeitet ist, be-
findet sich die Transportvorrichtung in der in Fig. 1 gestri-
chelt eingezeichneten Stellung Sa.

In dieser Stellung wird die Transportvorrichtung abge-
senkt und die abgearbeitete Palette auf einer Abladestation
11 abgesetzt. Nun fithrt die Transportvorrichtung nach oben
und in Fig. 1 nach links auf die Ent- und Beladestation a
und wird abgesengt, um die nichste Palette 3 abzuholen und
auf die Ent- und Beladestation a zu bringen, worauf sich der
vorher beschriebene Vorgang wiederholt. Wenn alle Paletten
eines Stapels abgearbeitet sind, befinden sie sich somit auf
der Abladestation 11. Von dort werden sie beispielsweise
mittels eines Gabelstaplers wegbefordert. Wihrend des Ab-
arbeitens der letzten Palette kann bereits ein {rischer Palet-
tenstapel zu der Stelle gebracht werden, die vorher der Stapel
2 eingenommen hat.

Wie im besonderen aus Fig. 3 ersichtlich ist, weist die
Transportvorrichtung einen U-férmigen Rahmen 12 auf, der
senkrecht verschiebbar an einem Schlitten 13 angebracht ist,
welcher seinerseits auf einer waagrechten Schiene 14 mittels
eines Elektromotors 15 verfahrbar ist. Die senkrechte Bewe-
gung des Rahmens 12 erfolgt mittels eines weiteren Elektro-
motors 16.

Die Ausfithrung gemaéss Fig. 4 und 5 unterscheidet sich
von derjenigen gemadss Fig. 1 bis 3 im wesentlichen nur da-
durch, dass der Werkstiickspeicher aus mehreren in einer
Reihe hintereinander angeordneten Palettenstapel 2a, 2b
und 2c besteht und dass mit dieser Reihe fluchtend eine der
Anzahl der Stapel entsprechende Anzah! von Abladestatio-
nen 11a, 11b und 11c vorgesehen ist. Dabei erstreckt sich die
Schiene 14’ {iber die ganze Linge der Reihe aus Stapeln 2a
bis 2c und Abladestationen 11a bis 11c, wie dies aus Fig. 5
ersichtlich ist. Das Abarbeiten der einzelnen Paletten erfolgt
wie vorstehend im Zusammenhang mit Fig. 1 bis 3 beschrie-
ben. Es werden also zunéchst die Paletten des Stapels 2a ab-
gearbeitet und auf der Abladestation 11a abgelegt. Dann
werden die Paletten des Stapels 2b abgeholt, auf die Entlade-
station gebracht und auf der Abladestation 11b abgelegt.
Schliesslich werden die Paletten des Stapels 2c abgearbeitet
und auf der Abladestation 11c abgelegt. Das Abarbeiten er-
folgt stets an der gleichen Stelle. Selbstversténdlich kann die
Anordnung auch so getroffen werden, dass die Paletten des
Stapels 2a nach dem Abarbeiten auf der Abladestation 11¢
abgelegt werden, die Paletten des Stapels ¢ auf der Ablade-
station 11b und die Paletten des Stapels 2¢ auf der Ablade-
station 11a.

Bei dem Ausfithrungsbeispiel geméss Fig. 6 und 7 sind
mehrere Palettenstapel 2d, 2e hintereinander auf einem For-
derband 17 aufgesetzt. Die Transportvorrichtung S ist iden-
tisch mit der Transportvorrichtung 5 von Fig. 1 bis 3, d.h.
die Schiene 14 erstreckt sich nur iiber zwei Palettenstapel.
Der Palettenstapel 2d befindet sich unter der Transportvor-
richtung 5 und die Paletten dieses Stapels werden in der im
Zusammenhang mit Fig. 1 bis 3 beschriebenen Weise abge-
arbeitet und an der Stelle 18, die der Abladestation 11 in
Fig. 1 entspricht, auf dem Transportband 17 abgelegt. Wenn
der Stapel 2d abgearbeitet ist, also alle Paletten dieses Sta-
pels an der Stelle 18 Gibereinander abgelegt sind, wird das
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Transportband um einen Schritt weiterbewegt, so dass nun
der Stapel 2¢ an die Stelle gelangt, an der sich vorher der
Stapel 2d befand. Da sich stets ein Freiraum zwischen einem
abgearbeiteten Palettenstapel und einem frischen Paletten-
stapel ergibt, konnen nun die abgearbeiteten Paletten des
Stapels 2e an der Stelle des Transportbandes 17 abgelegt
werden, an der sich vorher der Stapel 2d befand. Da der
Vorschub des Transportbandes 17 um einen Schritt bereits
erfolgen kann, solange die letzte Palette des Stapels 2d abge-
arbeitet wird, ergeben sich nur sehr kurze Stillstandszeiten.
Die in den Ausfiithrungsbeispielen dargestellten Vorrich-
tungen sind in Zusammenhang mit einer Werkzeugmaschine
beschrieben worden, wobei die Paletten der Stapel 2...2e mit

Rohteilen beladen sind, die der Werkzeugmaschine zuge-
fithrt und als Fertigteile wieder in die Paletten abgelegt wer-
den. Selbstverstindlich sind die Vorrichtungen auch fiir Fil-
le anwendbar, bei denen die Fertigteile nicht in die gleichen

5 Paletten abgelegt, sondern einer weiteren Werkzeugmaschi-
ne zugefiihrt werden, so dass sich an den Abladestationen
Leerplatten befinden. Umgekehrt konnen die Palettenstapel
2...2e auch Leerplatten enthalten, die erst auf der Beladesta-
tion a mit Fertigteilen beladen und dann zur Abladestation

10 befordert werden. Die dargestellten Vorrichtungen kénnen
auch in Zusammenhang mit dem Be- und Entladen eines
Transportbandes oder eines anderen Speichers verwendet
werden.
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