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(58) FERTIGUNGSANLAGE MIT PARALLEL- UND NEBENFURDERWEGEN

(57) Die Erfindung beschreibt eine Fertigungsanlage (1) fur
die Montage- und/oder Bearbeitung von aus mehreren Ein-
Zelteilen (4) bestehenden Bauteilen (3), bei der die Einzel-
teile (4) und/oder die Bauteile (3) auf Paletteneinsatzen (6)
angeordnet und/oder gefigt und/oder bearbeitet werden.
Die Paletteneinsatze (6) sind auf den Fahrwerken (2) aus-
tauschbar angeordnet. Die Fahrwerke (2) sind entlang der
Forderbahn einer Fordervorrichtung gefuhrt. Die Forder-
bahn weist abschnittsweise parallel zu einem Hauptforder-
weg (18) angeordnete Parallelfdrderwege (19) auf, die Gber
Querférderwege (21) mit dem Hauptforderweg (18) verbun-
den sind. Auf dem Fahrwerk (2) ist ein Container (5) fur Ein-
zelteile (4) oder eine auf diesen angeordnete Schurre (82)
verstellbar oder verschwenkbar angeordnet. Ebenfalls kann
ein als UmrUstpalette ausgebildeter Paletteneinsatz (63) mit
Aufnahmen (118,119) fir Werkzeuge bzw. Greiferfinger
(53,54), Pruf- und/oder Einstellvorrichtungen und/oder
Ersatzvorrichtungen sowie gegebenenfalls Umristteile am
Fahrwerk (2) angeordnet sein.
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage fir die Montage und bzw. oder Bearbeitung von aus
mehreren Einzelteilen bestehenden Bauteilen, bei der die Einzelteile und bzw. oder Bauteile auf Palettenein-
sdtzen angeordnet und. bzw. oder gefligt und bzw. oder bearbeitet werden, die auf Fahrwerken, insbeson-
dere austauschbar angeordnet sind, die entlang der FGrderbahn einer Fdrdereinrichtung geflihrt sind, bei
der die Fdrderbahn abschnittsweise parallel zu einem Hauptférderweg verlaufende Parallelfdrderwege
aufweist, die Uber Querférderwege mit dem Hauptfdrderweg verbunden sind.

Bei derartigen Anlagen wird grundsétzlich zwischen sogenannten lose verketteten und starr verketteten
Anlagen unterschieden. Bei den lose verketteten Anlagen werden die Werkstiicktrdger bzw. deren Fahrwer-
ke vbllig unabhingig voneinander entlang der Anlage bewegt und es ist bei Ausfall einer Vorrichtung in
einer einzigen Arbeitsstation die Tatigkeit in den anderen Arbeitsstationen Uber einen gewissen Zeitraum
nahezu nicht beeinfluBt. Bei den starr verketteten Anlagen sind die Werkstlicktrager miteinander bewe-
gungsverbunden, sodaB bei Stdrungen im Bereich einer Arbeitsstation alle Werkstlicktrdger und alle
Arbeitsstationen blockiert sind. Jede der beiden Anlagetypen hat ihren speziellen Einsatzbereich, wobei die
starr verketteten Anlagen dort eingesetzt werden, wo nur wenige Arbeitsstationen miteinander verkettet sind,
da sich der Gesamtnutzungsgrad aus einer Multiplikation der Nutzungsgrade der einzeinen Arbeitsstationen
ergibt. Die lose verketteten Anlagen werden meistens fur die Verkettung einer Vielzahl von Arbeitsstationen,
beispielsweise bis zu 40 Arbeitsstationen und mehr eingesetzt, da dort der Nutzungsgrad ein Mischwert aus
den einzelnen Storfdlien ist und sich nicht aus einer Multiplikation der Nutzungsgrade in den Einzelstationen
zusammensetzt.

Es sind bereits viele verschiedene Anlagen mit loser Verkettung - beispielsweise gemaB DE-35 02 868
A1, DE-35 02 820 A1, DE-34 11 452 A1, DE-33 04 091 A1, DE-27 56 422 C des gleichen Anmelders -
bekannt geworden, die sich fiir die Verkettung einer Vielzahl von Arbeitsstationen in der Praxis bewdhrt
haben. Die Werkstiicktréger bzw. deren Fahrwerke sind dabei jeweils unabhéngig voneinander auf Hohen-
und Seitenfiihrungsbahnen gefiihrt, wobei durch eine entsprechende Verwendung von, an den Seitenfld-
chen der Werkstiicktriger angeprefiten FSrderrollen, eine spielfreie Seiten- und Hdhenflhrung der Werk-
stiicktrdger sichergestelit wird. Dadurch wird (ber den gesamten Verlauf einer derartigen Anlage eine
exakte Positionierung der Werkstiicktrdger im Zusammenwirken mit der Antriebsvorrichtung erreicht.

Weiters ist es bekannt - gema8 DE-34 09 843 A1 bzw. WO-88/07490 A1 des gleichen Anmelders die
Einzelteile zu einem mdglichst friinen Zeitpunkt in eine vorbestimmte Ordnung zu bringen, die bis zu deren
Montage in einer Arbeits- bzw. Bearbeitungsstation beibehalten werden sollen. Die Einzelteile werden dazu
in Einzelteilaufnahmen vereinzelt abgelegt und in einer Arbeits- bzw. Bearbeitungsstation in eine Bezugspo-
sition zu einem ebenfalls mit einem Fahrwerk unabhdngig verfahrbaren Montagewerkstiicktrdger gebracht,
worauf die Einzelteile von der Einzelteilaufnahme entnommen und auf dem Montagewerkstiicktrager bzw.
einem dort vorgesehenen Montageplatz gefligt oder bearbeitet werden. Zur Bestiickung der Einzelteilauf-
nahmen mit den Einzelteilen ist ein von den Arbeits- bzw. Bearbeitungsstationen, gegebenentalls unter
Zwischenschalitung von Speichereinrichtungen getrennter Arbeitsbereich vorgesehen. Dieses Verfahren und
die zur Durchfiihrung des Verfahrens bestimmte Einrichtung haben sich in der Praxis bei vollautomatisch
ablaufenden Bearbeitungs- bzw. Montagevorgédngen bestens bewéhrt, die Kombination von manuelien bzw.
vollautomatisch ablaufenden Fiigevorgingen innerhalb einer gemeinsamen Anlage ist jedoch bei diesem
Verfahren und dieser Einrichtung nur schwer zu realisieren.

Aus der CH-656 338 A5 ist eine Fertigungsanlage mit mehreren Einzel-Arbeitspldtzen zum Montieren
und Bearbeiten von Produkten bekannt. Jeder Arbeitsplatz weist einen Rundtisch mit einer Mehrzahl von
Werkstiicktragern auf, der sich an der Bedienungsperson, von dieser gesteuert, vorbeidreht. An einem den
Mittelbereich des Rundtisches iberbriickenden Traggestell sind an der Frontseite des Arbeitsplatzes
sitzende Bedienungsperson Vorratsbehilter griffglinstig angeordnet. Das Traggestell kann auch eine zentra-
le Halterung haben, sodaB der gesamte Ringbereich Uberall frei zugédnglich ist. Nachteilig ist hierbei, daB
die Vorratsbehdlter in ihrer Lage fixiert sind, wodurch insbesonders bei geringer werdender Menge an
Bauteilen das manuelle Entnehmen erschwert wird und ein Wiederauffiilen der Vorratsbehditer oder ein
Typenwechsel hohe Ristzeiten verursacht.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungsanlage der eingangs genannten
Art zu schaffen, mit der eine flexible Anpassung an auch in kleineren Stlickzahlen zu montierende Bauteile
hinsichtlich der bendtigten Einzelteile oder auch hinsichtlich der bendtigten Werkzeuge geschaffen werden
kann, die Uberdies mdglichst kostenglinstig und mit einem hohen Wiederverwendbarkeitsgrad herstelibar
sein soll.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelSst, daB auf dem Fahrwerk ein Container fiir Einzelteile
oder eine auf diesem angeordnete Schurre verstellbar oder verschwenkbar angeordnet ist, oder ein als
Umriistpalette ausgebildeter Paletteneinsatz mit Aufnahmen fir Werkzeuge bzw. Greiferfinger Pruf- und
bzw. oder Einstelivorrichtungen und bzw. oder Ersatzvorrichtungen sowie gegebenenfalls Umristteile
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angeordnet ist, wodurch die Bedienungsperson mit den ihr vertrauten Geriten, beispielsweise als Greifbe-
haiter ausgebildeten Containern, arbeiten kann und trotzdem der Vorteil der raschen Austauschbarkeit der
Container bei der Montage unterschiedlicher Teile bzw. Typen von Bauteilen mdglich ist. Zudem kann die
Menge der der Bedienungsperson bereitgesteliten Einzelteile einfach geregelt und mit der Schurre gleich-
zeitig die AuslaB5ffnung im Container verschlossen werden, wodurch ein einfacher Transport auf Fahrwer-
ken ohne den Verlust von Einzelteilen ermoglicht wird. Weiters wird die Anpassung einer Handhabungsvor-
richtung zum Manipulieren bzw. Fiigen oder Bearbeiten von unterschiedlichen Teilen und deren Kontrolle
sowie beispielsweise auch die Justierung von mit den Handhabungs- und Bearbeitungsvorrichtungen
verbundenen MeBvorrichtungen mittels NormmaBen oder dgl. wesentlich erleichtert und der sonst lbliche
Aufwand flir zusitzlich angeordnete Wechseleinrichtungen durch Verwendung von standardisierten Fahr-
werken mit Fdrderwegen eingespart. AuBerdem ist es durch die unmittelbare Aneinanderordnung der
FGrderwege einfach maglich, mit geringen Verfahrbewegungen zur Manipulation der Einzelteile bzw.
Bauteile das Auslangen zu finden.

Die Anordnung des Parallel- und eines diesem unmittelbar nebengeordneten Nebenférderweges schafft
nunmehr die M&glichkeit, im Manipulations- bzw. Arbeitsbereich einer Bedienungsperson mehrere Werk-
stlicktrdger bzw. Paletteneinsitze zum Manipulieren von Teilen bzw. zur Durchfiihrung von Fiigeoperatio-
nen bereitzustellen, aber gleichzeitig auch die Mdglichkeit, die Greifbehilter, in weichen Einzelteile zur
Montage bzw. zur Manipulation bereitgehaiten werden, fiir die Bedienungsperson im jeweiligen Manipula-
tionsbereich zu positionieren und gleichzeitig rasch auszutauschen. Damit wird in (berraschend einfacher
Weise die Mdglichkeit geschaffen, der Bedienungsperson die jeweils bendtigten richtigen Einzelteile fiir die
einzelnen Montagevorgénge zuzufilhren und gegebenenfalls auch die Stiickzahlen exakt festzulegen, sodaB
Fehimontagen, vor allem bei Bauteilen mit geringen Stlickzahien und unterschiedlichen Einzelteilen vermie-
den und auch eine groBe Typenvielfalt fehlerfrei bearbeitet bzw. montiert werden kann.

Weiters ist es auch mdgiich, daB der Bereitstellungsforderweg lber den Hauptférderweg mit dem
Parallelférderweg verbunden ist, wodurch zentrale Bereitstellungsférderwegeangeordnet werden kdnnen,
sodaB die darin abgestellten Fahrwerke mit den darauf angeordneten Containern bzw. Paletteneinsitzen,
Werkzeugen oder dgl. unterschiedlichen Parallelférderwegen einfach zugefiihrt werden kénnen.

Von Vorteil ist es aber auch, wenn ein zentraler Bereitstellungsfrderweg fiir mehrere Férderwege
vorgesehen ist, da dann die vielfach bei jeder Montagemaschine bendtigten Fahrwerke mit unterschiedli-
chen Werkzeugen, MeBvorrichtungen und dgl. zentral abgestelit werden kdnnen.

Nach einer anderen Ausfiihrungsvariante ist vorgesehen, daB das Fahrwerk mit der Umristpalette auf
dem Nebenférderweg verfahrbar angeordnet ist, wodurch ein unmittelbarer Zugriff der Bedienungsperson
bzw. der im Bereich der Arbeits- bzw. Bearbeitungsstationen angeordneten Handhabungsgerate und
Maschinen auf die Umriistpalette jederzeit mdglich ist.

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, da8 zwischen dem Parallelférderweg und dem
HauptfSrderweg ein RickfSrderweg angeordnet ist, wodurch die abwechselnd bendtigten Fahrwerke mit
den darauf angeordneten Containern oder Paletteneinsitzen sehr rasch ausgetauscht werden kdnnen und in
unmittelbarer Nahe des Einsatzbereiches zwischengespeichert werden kénnen.

Dabei ist es auch méglich, daB der Speicherférderweg und bzw. oder der Rickfdrderweg gleichzeitig
den Bereitstellungsforderweg bildet, wodurch der Speicher- bzw. RiickfGrderweg gleichzeitig als Bereitstel-
lungsf&rderweg verwendet werden kann.

Desweiteren ist es auch méglich, da8 der Bedienungsperson im ParalleifSrderweg eine von den Ubrigen
Vorschubvorrichtungen unabhingig beaufschlagbare Vorschubvorrichtung fiir die Fahrwerke zugeordnet ist,
wodurch eine Verletzungsgefahr der Bedienungsperson wihrend der Manipulation der Fahrwerke in ihrem
Arbeitsbereich zusétzlich vermieden werden kann.

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, da8 ein Parallelfrderweg und zumindest ein
NebenfSrderweg einander unmittelbar benachbart und parallel zueinander angeordnet sind und daB eine
diese quer zur Forderrichtung iiberspannende Handhabungseinrichtung angeordnet ist, wodurch die Mani-
pulationszeiten beim Umsetzen von einzelnen Teilen bzw. beim Durchfiihren von Arbeitsoperationen, bei
welchen die auf den beiden Férderwegen nebensinander angeordneten Fahrwerke bzw. die darauf angeord-
neten Aufbauten beteiligt sind, sehr kurz gehalten werden kénnen.

Weiters ist es aber auch méglich, daB auf dem Parallelférderweg Fahrwerke mit Paletteneinsitzen und
auf dem NebenfSrderweg ein Fahrwerk mit einem Paletteneinsatz mit Montageaufnahmen bzw. eine
Umriistpalette und gegebenentalls eine Antriebspalette angeordnet sind, wodurch die auf den Montageauf-
nahmen zu verarbeitenden Teile einfach von den Fahrwerken am NebenfSrderweg her zugefiihrt werden
kdnnen.

Nach einer anderen vorteilhaften Ausgestaltung ist vorgesehen, daB dem ParallelfGrderweg zwei parallel
2u diesem und diesem unmittelbar benachbarte NebenfSrderwege zugeordnet sind und am Parallelférder-
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weg Fahrwerke mit Paletteneinsatzen mit Bauteil- und bzw. oder Einzelteilaufnahmen und gegebenentalls
einer Montageaufnahme entlang der Fdrdereinrichtung verfahrbar angeordnet sind und auf einem Nebenfor-
derweg Fahrwerke mit Paletteneinsdtzen fir eine Mehrzah! von insbesondere gleichen Einzelteilen entlang
der Filhrungsbahnen verfahrbar vorgesehen sind und daB auf dem weiteren NebenfGrderweg ein Paletten-
einsatz verfahrbar angeordnet ist und zumindest Greiferwerkzeuge bzw. Greiferfinger sowie gegebenenfalls
Montageaufnahmen und bzw. oder sowie Aufnahmen fir fehlerhaft bearbeitete Bauteile aufweist, wodurch
die Spielzeiten fir einen Montagezyklus sehr kurz gehalten werden kdnnen und gleichzeitig der Aufwand,
der fur die Erstellung derartiger Fertigungsanlagen erforderlich ist, gering gehalten werden kann.

Nach einer anderen Ausfihrungsform ist vorgesehen, da die Container flir die Einzelteile bzw. die
Paletteneinsitze Uber gleichartige Kupplungsvorrichtungen I5sbar auf den Fahrwerken gehaltert sind,
wodurch die unterschiedlichen Container- und Paletteneinsitze auf den gleichen Fahrwerken angeordnet
und sicher sowie exakt positioniert transportiert werden kdnnen.

Vorteilhaft ist es dabei auch, wenn die Kupplungsvorrichtung Zentrierelemente, z.B. Zentrierstifte flr die
Container bzw. Paletteneinsitze, aufweist, da dadurch unabhangig von der Kupplungsvorrichtung eine
exakte Ausrichtung der Container und Paietteneinsatze und eine maBgenaue Positionierung und Zentrierung
auf den Fahrwerken erreicht werden kann.

Vorteilhaft ist es dabei auch, wenn die Container fir die Einzelteile als Waschbehilter ausgebildet sind,
da die fiir die Montage bereitzustellenden Einzelteile unmittelbar vor dem Montage- bzw. Bearbeitungsvor-
gang gewaschen und ohne weitere Manipulation dieser zugefihrt werden kdnnen.

Es ist aber auch mdglich, daB die Schurren mit Fuhrungskandlen fir vereinzelte Einzelteile versehen
sind, die lagegleich zu entsprechenden Fiihrungskandlen auf Paletteneinsédtzen bzw. zu Montageaufnahmen
angeordnet sind, da damit vor allem bei gereinigten Teilen diese mdglichst wenig beriihrt werden mussen
und auBerdem der Zeitaufwand fur die lagerichtige Zufuhr der Einzelteile auf den Paletteneinsédtzen bzw. zu
den Montageaufnahmen gering gehalten wird.

Nach einer anderen Weiterbildung ist vorgesehen, da am Nebenférderweg mehrere mit Containern fur
Einzelteile versehene Fahrwerke hintereinander angeordnet und vorzugsweise iiber voneinander unabhangi-
ge Positioniervorrichtungen positionierbar sind, wodurch mehrere auf unterschiedlichen Fahrwerken ange-
ordnete Container ldngs des Nebenf&rderweges immer in eine unterschiedliche Bereitstellungsposition
verbracht werden k&nnen, um damit beispielsweise der Bedienungsperson jeweils an der gleichen Stelle
die bendtigten Einzelteile zur Verfligung zu stellen.

Vorteilhaft ist es aber auch, wenn die Fahrwerke und bzw. oder die Paletteneinsitze und bzw. oder die
Container mit Codierelementen versehen sind, weichen entlang der verschiedenen Férderwege angeordnete
Codiervorrichtungen zugeordnet sind, wodurch die automatische Verwaltung und die zielgenaue Zufuhrung
2u den einzelnen Férderwegen wesentlich vereinfacht und ohne manuelle Kontrolle erfolgen kann.

Es ist aber auch mdglich, daB im Speicher- und bzw. oder Bereitstellungs- und bzw. oder NebenfSrder-
weg Ubertragungsvorrichtungen fur Daten und bzw. oder Energie angeordnet sind, weichen auf den
Fahrwerken und bzw. oder den Containern und bzw. oder den Paletteneinsitzen Ubertragungselemente der
Ubertragungsvorrichtung zugeordnet sind, wodurch beispielsweise Bearbeitungsdaten, betreffend die einzel-
nen auf den Paletteneinsdtzen angeordneten Werkstucke oder dgl., unmittelbar auf diesen gespeichert
werden kdnnen bzw. an beliebigen Stellen in ein Informationsnetz bzw. in Speichereinheiten, Bearbeitungs-
vorrichtungen oder Handhabungseinrichtungen eingelesen werden kdnnen. Desweiteren ist es auch mdg-
lich, diese Daten auf einem der Bedienungsperson zugeordneten Bildschirm darzustelien, sodaB diese
beispielsweise die nach MeBergebnissen verlangten Einzelteile verwenden bzw. flgen kann. Vor allem ist
es bei Verwendung von Ubertragungsvorrichtungen, mit welchen auch Antriebsenergie kontaktfrei auf die
Fahrwerke bzw. entsprechende Aufbauten Ubertragen werden kann, mdglich, gewisse Verstellvorgéange
wihrend der Bearbeitung bzw. Bereitstellung oder den Transport vorzunehmen, wenn auf dem Fahrwerk
weiters ein Energiespeicher, z.B. eine Batterie, angeordnet ist.

Bevorzugt ist es dabei mdglich, daB die Ubertragungsvorrichtung ein zwischen den Ubertragungsele-
menten aufgebautes Energiefeld umfast, wodurch ohne stdrende Kontakte und den damit verbundenen
Problemen ausreichend Energie den einzelnen Fahrwerken bzw. den auf diesen angeordneten Aufbauten,
wie Paletteneinsitzen, Containern oder dgl., zugefihrt werden kann.

Weiters ist es auch moglich, daB die Fahrwerke und bzw. oder die Greifbehilter und bzw. oder die
Paletteneinsitze mit Anzeigeelementen, insbesondere Klartextanzeigen, versehen sind, wodurch jederzeit
eine manuelle Kontrolle der Richtigkeit der Bearbeitungs- bzw. Handhabungsvorginge mdgiich ist.

Von Vorteil ist es aber auch, wenn der Paletteneinsatz mit einem oder mehreren, gegebenenfalls
unterschiedlichen Montageaufnahmen, versehen ist. Dadurch ist es mdglich, die Montagevorgange auf
leicht austauschbaren Umriistpaletten vorzunehmen und die Ubrigen Fahrwerke mit den darauf angeordne-
ten Paletteneinsitzen bzw. Containern zum Transport der Einzelteile bzw. der zu montierenden Bauteile
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zwischen den einzelnen Arbeitsstationen zu verwenden und es kdnnen damit die Kosten fiir die teilweise
aufgrund ihrer hohen Prézision sehr teuren Montageaufnahmen in der Anzahl gering gehalten werden.

Vorteilhaft ist es aber auch, wenn die Umristpalette und bzw. oder ein Paletteneinsatz mit Aufnahmen
flr fehlerhafte Bauteile versehen ist, da dadurch Bauteile, bei welchen fehlerhafte Montagen durchgefiihrt
bzw. fehlerhafte Einzelteile montiert wurden, einfach ausgeschieden und dann getrennt einer Nachbehand-
lung bzw. einer gesonderten Ablage zugefiihrt werden kdnnen.

Nach einer anderen Ausfiihrungsform ist vorgesehen, daB auf der Umriistpalette und bzw. oder einer
dieser zugeordneten Antriebspalette eine Stellvorrichtung fiir eine Kupplungsvorrichtung zwischen einem
Greiferwerkzeug und bzw. oder Greifereinsatz und einer Handhabungsvorrichtung angeordnet ist. Der Vorteil
der Verwendung einer eigenen Antriebspalette, mit weicher auf einem anderen Fahrwerk angeordnete
Stellvorrichtungen betitigt werden kdnnen, liegt darin, daB unterschiedliche Positionen eines weiteren
Fahrwerkes bzw. der darauf angeordneten Aufbauten mit ein und derseiben Antriebspalette mit Antriebsen-
ergie versorgt werden kénnen.

Es ist aber auch mdglich, daB die Antriebspalette mit einer eigenen Energieversorgungs- und bzw. oder
Steuervorrichtung oder mit einem Ubertragungselement einer Ubertragungsvorrichtung fur Energie und
Daten zumindest im Bereich der Handhabungsvorrichtung verbunden ist, wodurch die Antriebspalette an
verschiedenen Stellen zur Beaufschlagung verschiedener Stellantriebe eingesetzt werden kann und bei
Verwendung einer Energiespeichervorrichtung lediglich in ihrem Bereitstellungsbereich wieder mit Energie
und den notwendigen Informationen zur Durchfiihrung der néchsten Arbeitsauftrige versorgt werden musB.

Nach einer anderen bevorzugten Weiterbildung ist auch vorgesehen, daB die Greifervorrichtung mit
Greiferfingern versehen ist, die eine Lingsfiihrungsbahn fiir Greifereinsitze aufweisen und diesen Langs-
fuhrungsbahnen in den Greiferfingern Arretiervorrichtungen zugeordnet sind, wodurch eine exakte Fiihrung
der Greifereinsitze in den Greiferfingern ermdglicht wird, die auch einen raschen und einfachen Wechsel
ohne eigene aufwendige Verstellmechanismen ermdglicht.

Weiters ist es auch mdglich, daB die Arretiervorrichtung einen Arretierstempel bzw. einen Entriege-
lungskolben aufweist, der in einer zur Langsfihrungsbahn senkrechten Richtung verstellbar angeordnet ist
und mit einer Rastkugel oder einem Schwenkhebel zusammenwirkt, wodurch durch das Absenken der
Greifervorrichtung und das Abstiitzen der Greiferfinger auf einem Paletteneinsatz bzw. einer Umristpalette
selbsttatig eine Entriegelung der Greifereinsitze erzielt werden kann.

Vorteilhaft ist es auch, wenn dem Arretierstempel bzw. Entriegelungskolben auf einem Paletteneinsatz
angeordneten Stiitzleisten zugeordnet sind, die zumindest eine bei einer der Breite entsprechenden Lange
der Langsfiihrungsbahn eine der Breite entsprechende Linge aufweisen und zentrisch zu Aufnahmen fiir
die Greifereinsédtze angeordnet sind, wodurch das Entnehmen und Einsetzen der Greifereinsitze durch eine
Relativbewegung des Fahrwerkes mit dem Paletteneinsatz bzw. der Umsetzpalette gegeniiber der Greifer-
vorrichtung mdglich ist.

Weiters ist es auch méglich, daB zwischen dem Parallelfdrderweg und dem Nebenfrderweg eine
verstellbare Sicherheitsvorrichtung angeordnet ist, die vorzugsweise aus einer unterhalb einer Férderebene
des NebenfSrderweges angeordneten Schutzplatte gebildet ist, die Uber einen Antrieb senkrecht zur
FGrderebene in eine Uber die Fdrderebene hinausragende Stellung verstellbar ist, wodurch in einfacher
Weise ein Zugriff der Bedienungsperson in den Bereich des Nebenfrderweges unterbunden werden kann
und somit die Bewegung der dort verfahrbaren Fahrwerke bzw. darauf angeordneten Werkzeuge vollauto-
matisch erfolgen kann und auch F&rdervorrichtungen, die auf Handarbeitspldtzen zum Verfahren der
Fahrwerke und dgl. nicht eingesetzt werden k&nnen, verwendbar sind.

Dies ist auch deshalb méglich, da jeder Typenwechsel ohnehin eine Arbeitsunterbrechung erfordert und

damit ein Zugang der Bedienungsperson wihrend dieses Typenwechselvorganges in den Bereich des
Nebenfdrderweges nicht notwendig ist. Darliberhinaus ist es von Vorteil, wenn diese Schutzplatte unterhalb
der Forderebene des Nebenfdrderweges angeordnet ist, da dadurch die Arbeit der Bedienungsperson nicht
behindert wird und Uberdies eine beklemmende Uberkopfanordnung in Art eines Fallbeiles und die damit
verbundene psychologische Belastung der Bedienungsperson wegfillt.
SchlieBlich ist es aber auch, wenn der Parallelfsrderweg und der Nebenfdrderweg einander unter Zwischen-
schaltung der Sicherheitsvorrichtung unmittelbar benachbart sind und der Speicherforderweg bzw. der
Ruckférderweg von diesen distanziert angeordnet ist, da dadurch die Bewegung von Fahrwerken mit den
darauf vorhandenen Aufbauten im Speicherférderweg bzw. RiickfSrderweg ohne Gefahr fiir die Bedienungs-
person auch dann erfolgen kann, wenn die Sicherheitsvorrichtungen freigegeben bzw. entfernt sind und der
manuelle Arbeitsablauf im Parallelférderweg und dem diesen unmittelbar nebengeordneten Nebenfdrder-
weg erfolgt.

Zum besseren Verstédndnis der Erfindung wird diese im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen
dargesteliten Ausflhrungsbeispiele niher eridutert:
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Es zeigen:
Fig. 1 eine aus mehreren Fahrbahnabschnitten in Rechteckform zusammengesetzte Fertigungsanla-
ge mit entsprechend der Erfindung unterschiedlich ausgebildten Vorschubvorrichtungen in
Draufsicht und vereinfachter schematischer Darstellung;
Fig. 2 einen Teil einer Fertigungsanlage im Bereich eines Handarbeitsplatzes mit den in diesem
Bereich angeordneten Fahrwerken und den darauf angeordneten Paletteneinsétzen und
Greifbehiltern in schaubildlicher, stark vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 3 einen Teil einer Fertigungsanlage im Bereich einer Montagezelle in schaubildlicher, stark
vereinfachter schematischer Darstellung;
Fig. 4 einen Teil der Fertigungsanlage im Bereich einer Montagezelle mit den den einzenen

Fahrwerken zugeordneten Antrieben und Positioniervorrichtungen sowie der Handhabungsein-
richtung in schaubildlicher, stark vereinfachter Darstellung;

Fig. 5 einen auf einem Fahrwerk angeordneten, durch einen Greifbehditer gebildeten Container in
Seitenansicht, teilweise geschnitten, in vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 6 den Greifbehilter nach Fig.5 in Draufsicht;

Fig. 7 einen Teil eines Paletteneinsatzes in Draufsicht;

Fig. 8 den Paletteneinsatz nach Fig.7 geschnitten, gemaB den Linien VIII-Viil in Fig.7;

Fig. 9 den Paletteneinsatz geschnitten, gemaB den Linien IX-IXin Fig.7;

Fig. 10 den Paletteneinsatz geschnitten, gemaB den Linien X-X in Fig.7;

Fig. 11 eine Greifervorrichtung einer Handhabungseinrichtung mit auswechselbaren Greifereinsdtzen

in Seitenansicht teilweise geschnitten;

Fig. 12 die Greifervorrichtung nach Fig.11 im Halbschnitt beim Absetzen eines Greifereinsatzes in
einem Paletteneinsatz bzw. einer Umristpalette in Seitenansicht, teilweise geschnitten;

Fig. 13 die Greifervorrichtung in Draufsicht geschnitten, gemas den Linien XIl-XIl in Fig.11;

Fig. 14 eine andere Ausfiihrungsform einer Wechselvorrichtung fir Greifereinsatze der Greifervorrich-
tung in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 15 die Greifervorrichtung nach Fig.14 in Draufsicht;

Fig. 16 eine weitere Ausgestaitung einer Wechselvorrichtung fiir die Greifereinsdtze der Greifervor-
richtung in Seitenansicht, geschnitten;

Fig. 17 die Greifervorrichtung nach Fig.16 in Draufsicht.

In Fig.1 ist eine Fertigungsanlage 1 gezeigt, die zum Bearbeiten bzw. Montieren von auf Fahrwerken 2
angeordneten Bauteilen 3 verwendet wird. Diese Bauteile 3 werden aus einer Vielzahl von Einzelteilen 4, die
in Containern 5 bzw. Paletteneinsdtzen 6 zur Montage bereitgestellt werden, zusammengebaut. Eine
derartige Fertigungsanlage kann beispielsweise eine Arbeitsstation 7 und eine Arbeitsstation 8 umfassen. In
der Arbeitsstation 7 werden die Manipulations-, Fiige- und Bearbeitungsvorginge durch eine Bedienungs-
person 9 vorgenommen, wahrend die Arbeitsstation 8 als sogenanntes CNC-Modul, also eine vollautomati-
sche Montage- bzw. Bearbeitungsstation, ausgebildet ist. Zum Fortbewegen der Fahrwerke 2 bzw. der
Container 5 oder der Paletteneinsitze 6 dienen vorzugsweise gleichartige Fahrwerke 10, die entlang von,
durch einzelne Fahrbahnabschnitte 11,12 gebildete HEhen- und Seitenfiihrungsbahnen 13 bzw. 14 mittels
Vorschubvorrichtungen 15 unabhdngig voneinander, also mittels sogenannter loser Verkettung, von einer
Arbeitsstation 7 zur anderen Arbeitsstation 8 bewegt werden kGnnen.

Die einzelnen Fahrbahnabschnitte 11,12 sind auf Transportstationen 16 bzw. Knotenstationen 17
angeordnet. Aus der beliebigen Aneinanderreihung von Transportstationen 16 bzw. Knotenstationen 17, die
auch als Transport- bzw. Knotenmodul bezeichnet werden kénnen, da sie vorteilhafter Weise gleichartige
Abmessungen aufweisen bzw. in beliebigen Lagen untereinander kuppelbar sind, kdnnen die zum Zusam-
menbau einer derartigen Fertigungsanlage 1 benstigten Hauptfdrderwege 18 bzw. Parallelférderwege 19
oder Nebenférderwege 20 gebildet werden. Zur Verbindung dieser Hauptfrderwege 18, Parallelférderwege
19 und Nebenfdrderwege 20 kdnnen Querférderwege 21 vorgesehen werden. Zusétzlich konnen auch
Riickidrderwege 22 und Speicherforderwege 23 vorgesehen sein, um einen mehrtachen Durchlauf dersel-
ben Fahrwerke 2 durch einen Hauptfdrderweg 18 bzw. einen Paralleiférderweg 19, vorbei an einer
Bedienungsperson 9 zu ermdglichen.

Fur diese Transport- bzw. Knotenstationen 16 und 17 bzw. Transportstationen 24,25 im Bereich der
Arbeitsstation 8 kdnnen nun unterschiedlich ausgestaltete Vorschubvorrichtungen 15 bzw. 26 oder 27
angeordnet sein.

In Fig.2 ist ein Teil einer Fertigungsaniage 1 mit einem Hauptfrderweg 18, einem Parallelforderweg 19,
einem Nebenfdrderweg 20 und einem Riickidrderweg 22 gezeigt. Der ParallelfSrderweg 19, der Nebenfor-
derweg 20 und der RickfGrderweg 22 sind jeweils iiber Knotenstationen 17, die auch Bestandteile von
Querférderwegen 21 bilden und zwischen welchen, wie gezeigt, auch eine Transportstation 16 angeordnet
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sein kann, mit dem Hauptférderweg 18 verbunden. Der Hauptférderweg 18 wird mit den Parallelférderwe-
gen 19 ebenfalls Uber Knotenstationen 17 verbunden. Die einzelnen Transportstationen 16 bzw. Knotensta-
tionen 17 kdnnen, wie der besseren Ubersichtlichkeit halber nur an einer Stelle schematisch angedeutet,
Uber Stitzelemente 28 auf einer Aufstandsflache 29, beispielsweise dem FuBboden einer Fertigungshaile,
abgestiitzt sein.

Der Parallelférderweg 19 bildet einen Handarbeitsplatz 30, an welchem, wie in Fig. 1 gezeigt, eine
Bedienungsperson 9 Handhabungs- bzw. Fiigearbeiten vornimmt. Zu diesem Zweck kdnnen Transportsta-
tionen 31 eine geringere Hohe 32 aufweisen als die Transportstationen 16, um der Bedienungsperson 9
eine groBere Beinfreiheit zu geben. In dem Nebenférderweg 20 sind auf Fahrwerken 2, die entlang der
HShen- und Seitenflhrungsbahn 13,14 verfahrbar sind, Container 5, beispielsweise Greifbehilter, angeord-
net. In diesen Greifbehiltern befinden sich Einzelteile 4, die auf Paletteneinsitze 6 bzw. 33 aufgelegt bzw.
gefligt werden. Jeder dieser Paletteneinsitze 6 bzw. 33 ist auf einem eigenen Fahrwerk 2 angeordnet. Es
ist aber ebenso mdglich, jeweils mehrere derartige Paletteneinsdtze 6 bzw. 33 auf einem gemeinsamen
Fahrwerk 2 anzuordnen. Die Fahrwerke 2 sowohl der Container 5 als auch der Paletteneinsitze 6 und 33
sind gleichartig ausgebildet und werden mittels der Vorschubvorrichtungen 15 entlang der Seiten- und
Hohenfiihrungsbahnen 14 und 13 vorwirts bewegt und in den gewiinschten Positionen entlang derselben
angehalten bzw. positioniert.

Zur Betdtigung der Vorschubvorrichtungen 15 im Bereich des ParallelfSrderweges 19 kdnnen beispiels-
weise eigene Taster 34 flir Zweihandbedienung vorgesehen sein, sodaB beim Verfahren der einzelnen
Fahrwerke 2 mit den darauf angeordneten Paletteneinsitzen 6,33 Verletzungen der Bedienungsperson
vermieden werden. Die Greifbehélter sind - wie dann spiter noch im Detail erliutert werden wird - mit
Greiftassen 35 versehen, um ein ergonomisches Entnehmen und Ergreifen der Einzelteile 4 zu ermdgli-
chen. Wie weiters gezeigt, ist es aber auch méglich, daB Paletteneinsitze 6 bzw. 33 leer oder mit
Einzefteilen 4 bestlickt mit einem Transportwagen 36 in den Bereich des Parallelfdrderweges 19 verbracht
werden kbnnen, sodaB die Bedienungsperson diese Palettensinsitze 6 bzw. 33 auf dem Transportwagen 36
absetzen bzw. von diesem entnehmen kann. Der Transportwagen 36 kann auch selbstfahrend mit einem
sigenen Antriebsmotor 37 und lenkbaren Rédern 38 sowie einem Abfragekopf 39 zum Steuern der
lenkbaren Réder 38 bzw. des Antriebsmotors 37 durch Ubernahme der Signale von einem beispielsweise in
die Fahrbahn eingelassenen Leiter 40 versehen sein. Unter anderem ist es auch mdoglich, auf dem
Transportwagen 36 leere Paletteneinsitze 6 vorritig zu halten, um sie im Bereich des Parallelférderweges
19 mit Einzelteilen 4 zu bestiicken, wihrend die Paletteneinsitze 33 mit fertigen Bauteilen 3 auf dem
Transportwagen 36 zur weiteren Verarbeitung bzw. Verpackung abgesetzt werden kdnnen.

Wihrend nun die fur die einzelnen zu montierenden Bauteile 3 notwendigen Paletteneinsdtze 6 durch
Verwendung beispielsweise des Transportwagens 36 in einfacher Weise an unterschiedliche Bauteile 3
angepaBt werden kdnnen, ist es durch die Anordnung des Nebenfdrderweges 20 ebenso mdglich, die
Container 5 bzw. die Greifbehalter mit den Greiftassen 35 bei sinem Typenwechsel durch Verfahren mittels
ihrer Fahrwerke 2 auszutauschen. Dazu ist es mdglich, in einem Rickférderweg 22, der beispielsweise
auch als Speicherférderweg dienen kann, weitere Container 5 auf Fahrwerken 2 vorrdtig zu halten, die bei
einem Typenwechsel gegen die im Nebenférderweg 20 befindlichen Container 5 ausgetauscht werden
konnen. Selbstverstidndlich ist es auch mdglich, daB anstelle der im Nebenférderweg 20 gezeigten zwei
Container 5 bei einem Typenwechsel auch mehrere Container 5 oder nur ein einzelner Container 5
abgestellt werden kann. Desweiteren ist es auch méglich, bei einem Typenwechsel die Container 5 mit den
jewsils bendtigten Einzelteilen 4 von einer zentralen Aufgabestation heranzuférdern oder auf einem eigenen
Transportwagen 36 die Container 5 mit den neu zu verarbeitenden Einzelteilen 4 zuzufiihren, wihrend die
nicht mehr benétigten Container 5 mit dem Transportwagen 36 abtransportiert werden kdnnen. Um eine
umfassende Information der Bedienungsperson {iber die vorzunehmenden Arbeitsvorgdnge sowie gegebe-
nentalls Uber ihre Arbeitsleistung zu ermdglichen und der Bedienungsperson die Mdglichkeit zu geben, mit
ihrem Vorgesetzten, ohne den Arbeitsplatz verlassen zu miissen, kommunizieren zu kdnnen, ist im Bereich
des Parallelbzw. Nebenfdrderweges 19,20 eine Anzeige bzw. Bedieneinheit 41 angeordnet, die aus einem
Anzeigefeld 42 und aus einem Bedienfeld 43 zusammengesetzt sein kann. Auf dem Anzeigefeld 42 k&nnen
mehrere Flissigkristallanzeigen oder auch ein Bildschirm angeordnet sein, auf dem im Klartext die von der
Bedienungsperson durchzufiihrenden Arbeitsvorginge bzw. gegebenenfalls {iber eine Hilfetaste zusitzliche
Bedienerinstruktionen abgerufen werden kdnnen oder die Reststiickzahlen oder die noch zu fertigenden
Stlickzahlen angezeigt werden. Auf dem Bedienfeld 43 kdnnen die fur den Typenwechsel erforderlichen
Arbeitsvorginge gestartet bzw. zusitzliche Informationen von dem Vorgesetzten bzw. dem libergeordneten
Zentralrechner abgefragt werden. Ist es weiters notwendig, daB die Bedienungsperson fiir die Manipula-
tions- und Fligevorgdnge mit entsprechenden Hilfswerkzeugen auszustatten ist bzw. ist die Arbeitsplatzein-
richtung bei verschiedenen zu montierenden Bauteilen zu verindern, so ist es weiters mdglich, einen
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Bereitstellungsforderweg 44 vorzusehen, lber welchen weitere Fahrwerke 2, die beispielsweise mit den
notwendigen Umristteilen bzw. Werkzeugen bestiickt sein kénnen, in den Parallelférderweg 19 zugeflhrt
werden kdnnen, wobei dieser Bereitstellungsférderweg 44 auch dazu benutzt werden kann, einzelne
Fahrwerke 2 auszutauschen bzw. Fahrwerke 2 mit fixen Aufbauten gegen solche mit ebenfalls fixen, jedoch
unterschiedlichen Aufbauten, auszutauschen.

Um in Verbindung mit der Anzeige- und Bedieneinheit 41 bzw. einer Ubergeordneten Steuereinrichtung
45, die Uber Leitungen mit den einzelnen Anzeige- und Bedieneinheiten 41 verbunden sein kann, auch eine
Verwaltung der einzelnen Fahrwerke 2 zu ermdglichen, kénnen die Fahrwerke und bzw. oder die Container
5 bzw. die Paletteneinsitze 6 bzw. 33 mit Codierelementen 46,47 und 48 versehen sein, die im Bereich von
entlang der einzeinen Fahrbahnabschnitte 11 bzw. 12 der einzeinen Transportstationen 16 bzw. Knotensta-
tionen 17 mittels Codiervorrichtungen 49, von welchen lediglich eine schematisch dargestellt wurde,
abgefragt werden kdnnen. FUr diese Codiervorrichtung 49 bzw. die Codierelemente 46 bis 48 kdnnen die
aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen unter Verwendung von Magnetkarten, Bar-Codes oder
jede beliebige andere Art von Informationstrager verwendet werden.

Ebenso ist die Ausbildung der H&hen- und Seitenfiihrungsbahnen 13,14 und der Vorschubvorrichtung
15 sowie die Ausbildung der Fahrwerke 2 frei wihlbar. Bevorzugt kénnen jedoch Vorschubvorrichtungen 15
Verwendung finden, wie sie unter anderem in der DE-27 56 422 A1, der DE-33 04 091 A1 und der DE-34
11 452 A1 beschrieben worden sind. Gleichfalls ist es aber auch mdglich, die nachfolgend beschriebene
Vorschubvorrichtung 15 sowohl in den Knotenstationen 17 als auch den Transportstationen 16 zu verwen-
den.

Desweiteren ist es auch mdglich, daB, wie nachfolgend noch im Detail beschrieben werden wird, die
Container 5 bzw. die diese bildenden Greifoehéiter auswechselbar auf den Fahrwerken 2 aufgesetzt sind.
Dadurch ist es mdglich, daB in einem eigenen Durchlauf diese in den Nebenférderwegen 20 vorhandenen
Container 5 in den Bereich des Parallelférderweges 19 verbracht werden, sodaB sie durch die Bedienungs-
person gegen Behilter mit anderen Einzelteilen 4 ausgetauscht werden konnen. .

In Fig.3 ist eine Anordnung von verschiedenen Fahrbahnabschnitten, bestehend aus Transportstationen
16 und Knotenstationen 17 gezeigt, die beispielsweise ein sogenanntes CNC-Modul, also ein Computer-
Numerical-Controled-Modul bzw. ein CAA, ein Computer-Aided-Assembling-Modul bilden k&nnen. Einzelne
Transportstationen 16 bilden mit zwei Knotenstationen 17 einen Hauptférderweg 18. Mit diesem sind Uber
Querfdrderwege 21 ein Parallelférderweg 19 und ein Nebenfdrderweg 20 sowie ein BereitstellungsfSrder-
weg 44 verbunden. Jeder dieser Férderwege 19,20 und 44 ist {iber Knotenstationen 17 der Querforderwege
21 mit dem Hauptidrderweg 18 verbunden. Der ParallelfGrderweg 19, der Nebenférderweg 20 und der
Bereitstellungsférderweg 44 werden von einer Handhabungseinrichtung 50 Uberspannt, die beispielsweise
einen Schiitten 51 aufweisen kann. Auf dem Schiitten 51 sind im vorliegenden Ausfihrungsbeispie! zwei
Greifervorrichtungen 52 mit Greiferfingern 53,54 angeordnet. Es ist aber ebenso mdglich, daB jeweils nur
eine Greifervorrichtung 52 auf diesem Schlitten 51 angeordnet ist.

Desweiteren ist es moglich, daB der Schlitten 51 gegenlber einer Horizontalfiihrungsbahn 55 vertikal
gemiB einem Doppelpfeil 56 verstellbar ist. Es ist aber auch ebenso mdglich, daB die Horizontalfihrungs-
bahn 55 insgesamt gegeniiber dem ParalleifGrderweg 19 bzw. dem Nebenférderweg 20 und Bereitstel-
lungsfdrderweg 44 entsprechend dem Doppelpfeil 56 verstellbar ist. Wahrend nun eine Positionierung der
Fahrwerke 2 im Parallelférderweg 19 und im NebenfSrderweg 20 sowie im Bereitstellungsférderweg 44
mittels der Vorschubvorrichtungen 15 erfoigt, wird das Umsetzen von Einzelteilen 4 bzw. Bauteilen 3 in
Richtung des Doppelpfeils 56 bzw. eines Doppelpfeils 57 mittels der Handhabungseinrichtung 50 vorge-
nommen. Damit kann, wihrend mit der Handhabungseinrichtung 50 beispielsweise ein Einzelteil 4 von
einem Paletteneinsatz 6 entnommen wurde und in den Bereich eines Paletteneinsatzes 58 mit Montageauf-
nahmen 59 verbracht wird, der nichste zu entnehmende Einzelteil in Transportrichtung - Pfeil 60 - durch
ein Verfahren des Fahrwerkes 2 positioniert werden.

Selbstverstindlich ist es auch méglich, eine Bewegung der Fahrwerke 2 entgegen der durch den Pfeil
60 angedeuteten Fahrrichtung vorzunehmen, um eine flexible Positionierung gegentiber der Handhabungs-
einrichtung 50 zu ermdglichen. Der Paletteneinsatz 58 kann weiters auch mit Aufnahmen 61 fiir fehlerhaft
montierte Bauteile 62 versehen sein. SchiieBlich kann auf dem im Bereitstellungsférderweg 44 befindlichen
Fahrwerk 2 ein Paletteneinsatz 63 angeordnet sein, der Aufnahmen 64 fiir Wechselwerkzeuge 65 aufweist.
Desweiteren kdnnen in Verlingerung der Querférderwege 21 Speicherfdrderwege 23 vorgesehen sein, auf
welchen die Paletteneinsitze 63 mit den Wechselwerkzeugen 65 fiur unterschiedlich zu montierende
Bauteile 3 vorritig gehalten werden, sodaB ein rascher Typenwechsel zum Montieren im Bereich der durch
eine sogenannte Montagezelle gebildeten Fertigungsanlage 1 mdglich ist. Die Bewegung der Wechselwerk-
zeuge 65 bzw. der Austausch der Greiferfinger 53,54, von welchen ebentfalls Austauschwerkzeuge 66 in den
Aufnahmen 64 vortitig gehalten werden kdnnen, erfolgt mittels der Handhabungseinrichtung 50. Die
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Vorwértsbewegung und Positionierung der einzelnen Wechselwerkzeuge bzw. Austauschwerkzeuge 65,66
erfolgt ebenfalls mit den Vorschubvorrichtungen 15, wie diese im Bereich aller Transportstationen 16
angeordnet sind.

Der Austausch von leeren Paletteneinsitzen 6 gegeniiber mit Einzelteilen 4 gefiliten Paletteneinsitzen
6 kann beispielsweise im Bereich des Hauptférderweges 18 durch eine Bedienungsperson 9 erfolgen. Es ist
aber auch ebenso mdglich, daB die leeren Paletteneinsitze 6 durch die Bedienungsperson 9 mit Einzeltei-
len 4 bestiickt werden. Der Austausch der Palettensinsitze 6 kann selbstverstindlich aber auch automa-
tisch erfolgen, bzw. kann auch die Bestlickung mit Einzelteilen durch eine Handhabungseinrichtung 50 in
Verbindung mit einer automatischen Zufiihr- und Vereinzelungsvorrichtung fiir die Einzelteile 4 vorgenom-
men werden.

In Fig.4 ist ein Teil des Parallelfdrderweges 19 und des NebenfSrderweges 20 im Bereich der
Handhabungseinrichtung 50 gezeigt. Die einzelnen Transportstationen 16 bestehen aus Geh3usen auf deren
Oberseite, die durch Fiihrungsleisten, beispielsweise gehdrtete Stahlleisten, gebildeten Hhenfiihrungsbah-
nen 13 angeordnet sind. Zwischen den HGhenflihrungsbahnen 13 sind Seitenfiihrungsbahnen bildende
Seitenfiihrungsrollen 67 und Zahnriemen 68 der Vorschubvorrichtung 15 angeordnet. Die Seitenflanken der
Zahnriemen 68 bzw. Seitenflihrungsrollen 67 wirken dabei mit Seitenflihrungsleisten 69, die auf der
Unterseite der Fahrwerke 2 angeordnet sind, zusammen. Zur Hohenflihrung der Fahrwerke 2 dienen
Flhrungsroilen 70, die auf den Hdhenfiihrungsbahnen 13 verfahrbar sind. Auf den Fahrwerken 2 sind, wie
bereits vorher beschrieben, Paletteneinsitze 63 bzw. 6 angeordnet. Der Paletteneinsatz 63 ist mit Aus-
tauschwerkzeugen 66 fir die Greiferfinger 53 bzw. 54 der Handhabungseinrichtung 50 versehen. Zum
Betétigen der Greiferfinger 53,54 ist ein Stellantrieb 71 angeordnet. Die Greiferfinger sind weiters entlang
einer vertikalen Fiihrungsbahn 72 mit einem integrierten Verstellantrieb 73 verstellbar. GleichermaBen sind
sie entlang einer horizontalen Fiihrungsbahn 74 mit einem in dieser integrierten Verstellantrieb 75 verfahr-
bar. Die Fahrwerke 2 mit den Paletteneinsitzen 6 bzw. 58, auf welchen Montageaufnahmen 59 angeordnet
sind, werden, um eine prézise Positionierung fiir die einzelnen Arbeitsgdnge zu ermdgiichen, anstelle der
einen Zahnriemen 68 aufweisenden Vorschubvorrichtung 15, bei welcher die Vorwértsbewegung und
Positionierung der Fahrwerke 2 beispielsweise lber einen Schrittschaltmotor erfolgt, Uber Reibrollen 76
angetrieben, die in radialer Richtung elastisch sind und sich an den Seitenflanken der Fahrwerke 2
abstltzen. Diese pressen die Fahrwerke 2 gegen die auf der gegentliberliegenden Seite der H&henfiih-
rungsbahn 13 benachbart angeordnete Fihrungsrollen 77, die beispielsweise durch Kugellager gebildet
sind, und somit eine exakte Bezugsposition fiir die Fahrwerke 2 mit den darauf angeordneten Palettenein-
sdtzen 6 bzw. 58 bilden. Zur Positionierung der Fahrwerke 2 in Léngsrichtung der Seitenfiihrungsbahnen 14
bzw. der durch die Fiihrungsrollen 77 bzw. die Reibrollen 76 gebildeten SeitenfUhrungsbahnen 14 dient
eine Positioniervorrichtung 78, die mit an der Unterseite der Fahrwerke 2 angeordneten Anschldgen 79
zusammenwirkt. Diese Positioniervorrichtung 78 kann vorzugsweise gemaB den Ausfuhrungen in der DE-34
47 219 A1 ausgebiidet sein. Mit dieser Positioniervorrichtung 78 ist ein Positionieren mit hoher Wiederhol-
genauigkeit und groBer Prézision iiber lingere Einsatzzeiten mdglich. Dadurch kdnnen exakte Fiige- und
Montagevorgénge vorgenommen werden. Selbstverstindlich ist es bei entsprechend heiklen Teilen oder
Teilen, die ebenso eine exakte Positionierung zu deren Ergreifen erfordern, mdglich, eine durch Reibrollen
76 und Fihrungsrollen 77 gebildete Vorschubeinrichtung auch im Bereich des Nebenférderweges, in
welchem die zu entnehmenden Einzelteile 4 positioniert werden, anzuordnen. Gleiches gilt selbstversténd-
lich auch fir den Bereitstellungsférderweg 44, fails die auszutauschenden Wechselwerkzeuge 65 bzw.
Austauschwerkzeuge 66 eine derart genaue Positionierung zur Auswechslung benétigen.

In den Fig.5 und 6 ist ein durch einen Greifbehilter 80 gebildeter Container 5 dargestellt. Der Container
5 bzw. der Greifbehilter ist mit Offnungen 81 versehen, sodaB er gleichzeitig als Waschbehilter fiir die in
diesem aufbewahrten Einzelteile 4, beispielsweise Gummiringe, verwendet werden kann. Der Greifbehilter
80 ist gleichzeitig mit einer Schurre 82 versehen, die um eine Achse 83 im Bereich seines Bodens 84 aus
einer an einer Seitenwand 85 anliegende eine AuslaBoffnung 86 verschlieBenden Stellung in eine Ausgabe-
stellung verstellbar ist, in der ein Stirnende 87 der Schurre 82 mit Flihrungskanélen 88 auf einem
Paletteneinsatz 58 mit Montageaufnahmen 59, der auf einem Fahrwerk 2 angeordnet ist, fluchten.

Wie besser aus Fig.6 ersichtlich, sind im AuslaBbereich der Schurre 82 Fiihrungskandle 89 angeordnet,
die mit FUhrungskanilen 88 auf dem Paletteneinsatz 58 fluchten. Die Einzelteile 4 brauchen von der
Bedienungsperson daher lediglich in der richtigen Richtung in den Fihrungskanal 89 hineingeschoben
werden und kdnnen dann nahtlos in den Montageaufnahmen 59 positioniert werden. Dadurch kann der
Zeitbedart fir das Einlegen der Einzelteile 4 auf den Paletteneinsitzen 58 in vorteilhafter Weise verringert
werden. Durch das Hochschwenken der Schurre 82 um die Achse 83 kann weiters der Greifbehilter 80
bzw. dessen AuslaBdffnung 86 verschlossen werden. Zur Betatigung bzw. zum Verschwenken der Schurre
82 kann diese mit einem Zahnkranz 90 versehen werden, in den ein Antriebsritzel 91, welches mit einem
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Antriebsmotor 92 drehverbunden ist, eingreift.

Desweiteren ist es auch moglich, daB der Greifoehditer 80 um eine Schwenkachse 93 aus der in vollen
Linien gezeigten Ausgabesteliung in die mit strich-punktierten Linien gezeichneten weiteren Stellungen
verschwenkbar ist. Dazu kann auch der Greifbehélter 80 mit einem Zahnkranz 90 versehen sein, der mit
einem Antriebsritzel 91 eines Antriebsmotors 94 drehverbunden ist. Die Antriebsmotore 92 und 94 kdnnen
dabei direkt am Fahrwerk 2 angeordnet sein oder es ist auch mogiich, daB der Greifbehilter 80 mit seiner
Schwenkachse 93 auf einem Paletteneinsatz 95 gelagert ist, der auch die Antriebsmotoren 92 und 94 lagert.
Der Paletteneinsatz 95 kann dabei Uber Kupplungsvorrichtungen 96 am Fahrwerk 2 positioniert sein, die
beispielsweise durch Zentrierstifte 97 gebildet ist, die in kegelférmige Ausnehmungen 98 im Fahrwerk 2
eingesetzt sind.

Den Antriebsmotoren 92 und 94 ist eine gemeinsame Steuervorrichtung 99 sowie ein Energiespeicher
100 zur Energieversorgung der Steuervorrichtung 99 und der Antriebsmotoren 92 und 94 vorgeordnet. Es
ist aber auch mdglich, daB die Energieversorgung anstelle des Energiespeichers 100 im Einsatzbereich der
Greifbehilter 80, in welchem eine Verschwenkung des Greifbehalters 80 bzw. der Schurre 82 notig ist, Uber
eine schematisch angedeutete Ubertragungsvorrichtung 101 erfolgt. Diese weist ein auf den Paletteneinsatz
95 angeordnetes Ubertragungselement 102 auf, welchem ein fix beispielsweise entlang der Seiten- bzw.
Hohenfiihrungsbahnen 14,13 in bestimmten Abstdnden oder an Speicherpldtzen oder im Bereich des
Nebenforderweges 20 ein Ubertragungselement 103 zugeordnet ist. Die Ubertragung der Energie und bzw.
oder der Daten kann dabei Uber ein schematisch durch Kraftlinien angedeutetes Energiefeld 104, beispiels-
weise durch ein elektrisches Wechselfeld durch Warme oder Schallenergie bzw. ein Magnetfeld, erfolgen.

Selbstverstindiich ist es auch méglich, anstelle der berihrungslosen Ubertragungsvorrichtungen 101
auch Ubertragungsvorrichtungen zu verwenden, die mittels Schieifkontakte oder dgl. eine direkte Leitungs-
verbindung zwischen dem Energiespeicher 100 und/oder der Steuervorrichtung 99 herstellen.

Durch das Verschwenken des Greifbehilters 80, das ebenso wie das Verschwenken der Schurre 82
selbstverstindlich auch manuell erfolgen kann, ist es mdglich, die Anzahl der auf die Schurre 82
herausfallenden Einzelteile 4 feinfihlig zu regein bzw. den Behalter zur Entnahme von Einzelteilen 4 zu
aktivieren bzw. diese Entnahme zu unterbinden und den Greifbehaliter 80 zu verschlieBen.

Selbstverstindlich kann die Ausbildung eines derartigen Greifbehalters 80 insbesondere in Verbindung
mit den Fiihrungskanglen 88 und 89 zum leichteren Einflihren der zu positionierenden Einzelteile 4 auch
eine eigenstindige erfindungsgeméBe LEsung bilden.

In den Fig.7 bis 10 ist ein Paletteneinsatz 6 gezeigt, auf dem verschiedene Einzelteile 4 positioniert
werden konnen. Auf diesem Paletteneinsatz 6, der Uber eine Kupplungsvorrichtung 96 auf dem Fahrwerk 2
aufgesetzt werden kann, sind in einem vorbestimmten Raster Bohrungen 105 und 106 angeordnet.
Zwischen jeweils einer aus vier Bohrungen 105 und einer Bohrung 106 bestehenden Reihe von Gruppen
107 sind die durch die Zentrierstifte 97 gebildeten Kupplungselemente der Kupplungsvorrichtung 96
angeordnet. Die Bohrungen 105 bilden dabei jeweils beispielsweise die Eckpunkte eines Quadrates,
wihrend die Bohrung 106 den Schnittpunkt der die Bohrungen 105 verbindenden Diagonalen bildet.
Werden nun in den Paletteneinsatz 6 Einzelteile 4 eingesetzt, wie dies beispielsweise in Fig.8 gezeigt ist,
deren AuBendurchmesser nur geringfiigig groBer ist als der Durchmesser der Bohrungen 105 und 106, so
kann in jede der Bohrungen 105 und 106 jeweils ein Einzelteil 4 eingesetzt werden.

Weisen dagegen die Einzelteile 4, wie beispielsweise in Fig.9 gezeigt, einen erheblich grdBeren
Durchmesser 108 auf als ein Durchmesser 109 der Bohrungen 105 und 106, so kdnnen diese Einzelteile 4
in den Bohrungen 106 positioniert werden, wobei dann in die Bohrungen 105 keine Einzelteile 4 eingesetzt
werden.

Wie weiters aus Fig. 10 zu ersehen ist, weisen die Zentrierstifte 97 an ihrer einer Oberseite 110 des
Paletteneinsatzes 6 zugewandten Seite kegelférmige Ausnehmungen 98 auf, die den entsprechenden
Ausnehmungen 98 im Fahrwerk 2 entsprechen. Damit ist es moglich, da8 mit den gleichen, die Kupplungs-
elemente bildenden Zentrierstifte 97 mehrere derartige Paletteneinsitze 6 verrutschungssicher Ubereinan-
der gestapelt werden konnen. Wird Uberdies eine Lange 111 der Zentrierstifte 97 so bemessen, daB sie
geringfiigig kiirzer ist als beispielsweise gine Linge 112 der Einzelteile 4 in Fig.9, so kdnnen die Einzelteile
4 in beiden Endbereichen gefiihrt sein, da die Einzelteile 4 des darunterliegenden Paletteneinsatzes 6 in die
Bohrungen 106 des Paletteneinsatzes von unten her eingreifen, wie dies in Fig.9 schematisch angedeutet
ist. Dadurch k&nnen Schrigstellungen bzw. Verkantungen und damit bedingte Oberfldchenbeschddigungen
der Einzelteile 4 in den Paletteneinsitzen 6 mit Vorteil verhindert werden.

In den Fig. 11 bis 13 ist die Greifervorrichtung 52 in gréBerem MaBstab dargestellt.

Diese Greifervorrichtung 52 weist zwei parallel zueinander verstellbare Greiferfinger 113,114 auf, die
beispielsweise Uber den Stellantrieb 71 und eine Ubertragungsmechanik 115 parallel zueinander verstellbar
gelagert sind, wie dies durch eine weitere strichlierte Stellung eines Teils der Greiferfinger 113,114
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schematisch angedeutet ist. Die Verstellung jedes der beiden Greiferfinger 113,114 kann dabei gemis
Doppelpfeilen 116 erfolgen. Damit kdnnen die Greiferfinger 53 und 54, die auswechselbar Uiber eine
Arretiervorrichtung 117 in den Greiferfingern 113,114 gehalten sind, auseinander- oder zusammenbewegt
werden. Unterhalb der Greifervorrichtung 52 ist ein Teil eines Palettensinsatzes 63, beispielsweise einer
Umristpalette, angeordnet, in welcher Aufnahmen 118,119 fiir die Greiferfinger 53 und 54 angeordnet sind.
Wie besser aus Fig. 13 zu ersehen ist, k&nnen derartige Aufnahmen 118,119 in einer Distanz 120
hintereinander auf dem Paletteneinsatz 63 angeordnet sein. Diese Distanz 120 ist an sich frei wahlbar, muB
jedoch geringfiigig gréBer sein als die Hilfte der Breite 121 der Greiferfinger 113 bzw. 114, bevorzugt
jedoch die ganze Breite 121 oder mehr, sodaB die Aufnahmen 118,119 voneinander distanziert sind, daB sie
leich zugdnglich sind.

Um nun wihrend der Tatigkeit einer Handhabungseinrichtung 50 rasch die Greiferfinger 53 und 54 der
Greifervorrichtung 52 wechseln zu kdnnen, ist die Arretiervorrichtung so ausgebildet, daB sie nach dem
Absetzen der Greiferfinger 53,54 in die Aufnahmen 118,119 selbsttatig entriegeit wird. Dazu sind beidseits
der Aufnahmen 118,119 Stiitzleisten 122 angeordnet, auf die sich Arretierstempel 123 abstiitzen. Diese
Arretierstempel 123 werden Uber eine Federanordnung 124, z.B. eine Schraubenfeder, in ihre in Fig.11
dargestellte untere Endlage gedriickt, in welcher eine Rastkugel 125 durch eine Kulissenbahn 126 im
Arretierstempel 123 durch eine Gﬁnung 127 in eine Arretierausnehmung 128 in den Greiferfingern 53 und
54 eingreift. Die Kulissenbahn 126 weist in der in Fig.11 gezeigten Stellung eine in Richtung der
Stiitzleisten 122 sich vergréBernde Tiefe auf, wobei eine maximale Tiefe 129 groBer ist als eine Eindringtie-
fe 130 der Rastkugel 125 in die Arretierausnehmung 128 der Greiferfinger 53 und 54. Dadurch wird erreicht,
daB nach dem Absenken der Greifervorrichtung 52 - wie insbesondere in der linken Hilfte der Fig.12
gezeigt - die Rastkugel 125 zur Ginze in die Kulissenbahn 126 zuriicktritt und damit eine Langsbewegung
fir die Greiferfinger 53 und 54 paraliel zur Léngsrichtung der Stiitzleisten 122 freigibt. Durch ein Verfahren
des Fahrwerkes 2 mit dem Paletteneinsatz 63 - wie in Fig.4 gezeigt - mit der Vorschubvorrichtung 15 in
Langsrichtung der H&henfiihrungsbahn 13 werden die Greifereinsitze 53 und 54 aus einer Langsfiihrungs-
bahn 131 in den Greiferfingern 113 und 114 herausgefiihrt und verbleiben in den Aufnahmen 118,119.
Danach kdnnen die Greiferfinger 113,114 {iber Greifereinsitze 132 beispielsweise in benachbarten Aufnah-
men 118,119 zentriert werden. Danach werden durch eine gegengleiche ablaufende Verschiebungsbewe-
gung die Greifereinsitze 132 in die Léngsflhrungsbahnen 131 eingefddelt und nach dem Abheben der
Greifervorrichtung 52 und dem Abheben der Arretierstempel 123 mittels der Rastkugel 125 in ihrer
gewiinschten Arbeitsposition in den Greiferfingern 113,114 arretiert.

In den Fig.14 und 15 ist eine andere Ausfiihrungsform einer Arretiervorrichtung 117 fir Greiferfinger 53
und 54 gezeigt, bei der die Entriegelung anstelle der Arretierstempel 123 mittels Entriegelungskolben 133
erfoigt. Auf die Entriegelungskolben 133 kann von oben her ein Druckmittel aufgebracht werden, soda
diese gegeniiber der Wirkung einer Feder, insbesondere einer Schraubenfeder 134, aus der in strichlierten
Linien gezeichneten in die in vollen Linien gezeichnete Stellung abgesenkt werden, worauf ein durch ein
elastisch federnd verformbares Material 135 in seiner Arretierstellung gehaltener Schwenkhebe! 136, wie in
der rechten Hilfte der Fig.14 gezeigt, nach auBen weggeschwenkt wird, sodaB ein Arretierfortsatz 137 aus
der Arretierausnehmung 128 der Greiferfinger 53 und 54 heraustritt.

Dadurch wird die Ladngsbewegung der Greiferfinger 53 und 54, wie bereits anhand der Fig.11 bis 13
erldutert, freigegeben und diese kdnnen durch eine Relativbewegung zwischen dem Paletteneinsatz 63
bzw. dessen Aufnahmen 118,119 und der Handhabungseinrichtung 50 aus den Greiferfingern 113,114
herausgefahren werden. Wie weiters in Fig.15 angedeutet, ist es auch mdglich, daB der Entriegelungskol-
ben 133 seitlich gegentiber den Greiferfingern 53,54 bzw. den Schwenkhebeln 136 versetzt sein kann.

In den Fig.16 und 17 ist eine der in Fig.14 und 15 4hnliche Ausflhrungsvariante einer Arretiervorrich-
tung 117 zwischen den Greiferfingern 113,114 und den Greiferfingern 53 und 54 gezeigt. Anstelle des
Entriegelungskolbens 133 sind hierbei jedoch die Greiferfinger 113,114 gegeniiber einem Gehiuse 138 der
Greifervorrichtung 52 relativ verstellbar gelagert. Die Greiferfinger 113 und 114 und das Gehiuse 138
werden Uber eine Schraubenfeder 139, wie in der linken Hilfte der Fig.16 gezeigt, in einen Abstand
voneinander fixiert, wobei in dieser Stellung die Greiferfinger 53,54 mit den Schwenkhebein 136 in den
Greiferfingern 113 und 114 arretiert sind. Anstelle der Schraubenfeder 139 kann jedoch auch jedes
beliebige andere in Verstellrichtung - Pfeil 140 - elastisch verformbare Material 141, beispielsweise eine
Gummifeder oder dgl., verwendet werden. Wird nun die Greifervorrichtung 52 entlang der Fiihrungsbahn 72
mittels des Verstellantriebes 73 der Handhabungseinrichtung 50 abgesenkt, sodaB die Greiferfinger 113,114
auf Stitzleisten 122 des Paletteneinsatzes 63 zur Auflage kommen, so werden durch die Relativbewegung
zwischen den Greiferfingern 113 und 114 und dem Gehduse 138 die Entriegelungskolben 133 wie in der
rechten Hilfte der Fig.16 gezeigt - auf die Schwenkhebel 136 gedriickt und deren Arretierfortsdtze 137
treten aus den Arretierausnehmungen 128 der Greiferfinger 53 und 54 heraus. Damit ist die Langsbewe-
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gung der Greiferfinger 53,54 in der Langsfuhrungsbahn 131 freigegeben und durch Verfahren der Greiferfin-
ger 113,114 kénnen die Greiferfinger 53,54 aus diesen Fihrungsbahnen herausgeschoben werden. Selbst-
verstindlich ist es nach der Erfindung wahlweise mogiich, entweder die Fahrwerke 2 mit den Palettenein-
sitzen 63 bzw. der Umlenkpalette relativ zu der Greifervorrichtung 52 zu verfahren oder die Greifervorrich-
tung 52 durch Anordnung einer zusétzlichen Bewegungsachse auf der Handhabungseinrichtung 50 zu
verstellen.

Der Ordnung halber sei lediglich darauf hingewiesen, daB die Ausbildung der Greifervorrichtung 52 bzw.
der Arretiervorrichtung 117 auch eine eigenstandige, von den iibrigen Erfindungsmerkmalen dieser Anmel-
dung unabhingige erfindungsgemaBe Lésung bilden kann, die einen raschen Greiferwechsel mit einem
geringen mechanischen Aufwand bei Handhabungseinrichtungen mit linearbeweglichen Achsen und insbe-
sondere relativ zu diesen positioniert verfahrbaren Fahrwerken 2 mit Umriistpaletten erm&glicht.

Selbstverstindlich ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, die Fertigungsaniagen, wie aus Fig.2
ersichtlich, mit Sicherheitsvorrichtungen 142, z.B. Schutzgitter zum Schutz vom Bedienungspersonal, zu
versehen, die z.B. zwischen den Fdrderwegen versenkbar angeordnet sein konnen. Dabei kdnnen auch
Antriebe 143 fir das Einund Ausfahren dieser Sicherheitsvorrichtungen vorgesehen sein. Weiters kdnnen
diese Sicherheitsvorrichtungen gleichzeitig auch Funktionen fir die Gerduschdammung Gbernehmen.

Bezugszeichenaufsteilung

Fertigungsanlage
Fahrwerk

Bauteil

Einzelteil
Container
Paletteneinsatz
Arbeitsstation
Arbeitsstation
Bedienungsperson
10 Fahrwerk

11 Fahrbahnabschnitt
12 Fahrbahnabschnitt
13 H&henfiihrungsbahn

WO ~NOO AW -

14 Seitenflihrungsbahn
15 Vorschubvorrichtung
16 Transportstation

17 Knotenstation

18 Hauptférderweg

19 Parallelfdrderweg

20 Nebenférderweg

21 Querforderweg

22 Riickfdrderweg
23 Speicherférderweg
24 Transportstation

25 Transportstation

26 Vorschubvorrichtung
27 Vorschubvorrichtung
28 Stiitzelement

29 Aufstandsfliche
30 Handarbeitsplatz

31 Transportstation
32 Hohe

33 Paletteneinsatz
34 Taster

35 Greiftassen

36 Transportwagen
37 Antriebsmotor
38 Rad

39 Abfragekopf
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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
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81

89
%0
a1
92
93
94
95
9
97
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Leiter
Anzeige-Bedieneinheit
Anzeigefeld
Bedienfeld
Bereitstellungsforderweg
Steuereinrichtung
Codierelement
Codierelement
Codierelement
Codiervorrichtung
Handhabungsvorrichtung
Schiitten
Greifervorrichtung
Greiferfinger
Greiferfinger
Horizontalflihrungsbahn
Doppelpfeil
Doppelpfeil
Paletteneinsatz
Montageaufnahme
Pfeil

Aufnahme

Bauteil
Paletteneinsatz
Aufnahme
Wechselwerkzeug
Austauschwerkzeug
Seitenflhrungsrolle
Zahnriemen
Seitenfiihrungsieiste
Fuhrungsrolle
Stellantrieb
Flhrungsbahn
Verstellantrieb
FUhrungsbahn
Verstellantrieb
Reibrolle
Fihrungsrolle
Positioniervorrichtung
Anschlag
Greifbehilter

Offnung

Schurre

Achse

Boden

Seitenwand
AuslaB&ffnung
Stirnende
Fihrungskanal
Flhrungskanal
Zahnkranz
Antriebsritzel
Antriebsmotor
Schwenkachse
Antriebsmotor
Paletteneinsatz
Kuppiungsvorrichtung
Zentrierstift
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98 Ausnehmung

99 Steuervorrichtung
100 Energiespeicher

101 Ubertragungsvorrichtung
102  Ubertragungselement
103 Ubertragungselement
104 Energiefeld

105 Bohrung

106 Bohrung

107 Gruppe

108 Durchmesser

109 Durchmesser

110 Oberseite

111 Lange

112 Lange

113 Greiferfinger

114 Greiferfinger

115  Ubertragungsmechanik
116 Doppelpfeil

117 Arretiervorrichtung
118 Aufnahme

119 Aufnahme

120 Distanz

121 Breite

122 Stutzleiste

123 Arretierstempel

124 Federanordnung

125 Rastkugel

126 Kulissenbann

127 Offnung
128 Arretierausnehmung
129 Tiefe

130 Eindringtiefe

131 Langsfuhrungsbahn
132 Greifereinsatz

133 Entriegelungskolben
134 Schraubenfeder

135 Material

136 Schwenkhebel

137 Arretierfortsatz

138 Gehduse

139 Schraubenfeder

140 Pteil

141 Material

142 Sicherheitsvorrichtung
143 Antrieb

Patentanspriiche

1.

Fertigungsaniage fir die Montage und/oder Bearbeitung von aus mehreren Einzelteilen bestehenden
Bauteilen, bei der die Einzelteile und/oder Bauteile auf Paletteneinsitzen angeordnet und/oder gefugt
und/oder bearbeitet werden, die auf Fahrwerken, insbesondere austauschbar angeordnet sind, die
entlang der Fdrderbahn einer Fordereinrichtung geflihrt sind, bei der die Férderbahn abschnittsweise
parallel zu einem Hauptférderweg verlaufende Parallelférderwege aufweist, die Uber Querfdrderwege
mit dem Hauptforderweg verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Fahrwerk (2) ein an
sich bekannter Container (5) fur Einzelteile (4) oder eine auf diesem angeordnete Schurre (82)
verstellbar oder verschwenkbar angeordnet ist, oder da ein als Umriistpalette ausgebildeter, an sich
bekannter Paletteneinsatz (63) mit Aufnahmen (118, 119) flr Werkzeuge bzw. Greiferfinger (53, 54),
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12.

13.

14.
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Prif- und/oder Einstellvorrichtungen undioder Ersatzvorrichtungen sowie gegebenenfalls Umriistteile
angeordnet ist.

Fertigungsanlage nach Anpruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 ein Bereitsstellungsfdrderweg (44)
Uber den Hauptférderweg (18) mit dem Parallelfdrderweg (19) verbunden ist.

Fertigungsanlage nach Anpruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der zentrale Bereitstellungs-
forderweg (44) flir mehrere Férderwege vorgesehen ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
das Fahrwerk (2) mit der Umriistpalette auf dem NebenfGrderweg (20) verfahrbar angeordnet ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen dem Parallelférderweg (19) und dem HauptfGrderweg (18) ein Rickfdrderweg (22) angeord-
net ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
der Speicherforderweg (23) und/oder der RiickfSrderweg (22) gleichzeitig den Bereitstellungsfdrderweg
(44) bildet.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
der Bedienungsperson (9) im Parallelf6rderweg (19) eine von den Ubrigen Vorschubvorrichtungen (15)
unabhéngig beaufschlagbare Vorschubvorrichtung (15) fiir die Fahrwerke (2) zugeordnet ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Parallelférderweg (19) und zumindest ein NebenfSrderweg (20) einander unmittelbar benachbart und
parallel zueinander angeordnet sind und daB eine diese quer zur Fdrderrichtung (iberspannende
Handhabungseinrichtung (50) angeordnet ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
auf dem ParallelfSrderweg (19) Fahrwerke (2) mit Paletteneinsitzen (6) und auf dem Nebenférderweg
(20) ein Fahrwerk (2) mit einem Paletteneinsatz (63) mit Montageaufnahmen (59) bzw. eine Umristpa-
lette und gegebenentalls eine Antriebspalette angeordnet ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
dem ParallelfSrderweg (19) zwei parallel zu diesen und diesen unmittelbar benachbarte Nebenfsrder-
wege (20) zugeordnet sind und am Parallelfdrderweg (19) Fahrwerke (2) mit Paletteneinsitzen (6) mit
Bauteil- und/oder Einzelteilaufnahmen und gegebenenfalls einer Montageaufnahme (59) entlang der
F&rdereinrichtung verfahrbar angeordnet sind und auf einem NebenfGrderweg (20) Fahrwerke (2) mit
Paletteneinsdtzen (6) fiir eine Mehrzah! von insbesondere gleichen Einzelteilen (4) entlang der Fiih-
rungsbahnen verfahrbar vorgesehen sind und daB auf dem weiteren NebenfSrderweg (20) ein Paletten-
einsatz (63) verfahrbar angeordnet ist und zumindest Greifwerkzeuge bzw. Greiferfinger (53,54) sowie
gegebenenfalls Montageaufnahmen (59) und/oder sowie Aufnahmen (61) fur fehlerhaft bearbeitete
Bauteile (3) aufweist.

Fertigungsaniage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dag
die Container (5) fUr die Einzelteile (4) bzw. die Paletteneinsitze (6) Uber gleichartige Kupplungsvorrich-
tungen (96) I5sbar auf den Fahrwerken (2) gehaltert sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da
die Kupplungsvorrichtung (96) Zentrierelemente z.B. Zentrierstifte (97) fur die Container (5) bzw.
Paletteneinsitze (6) aufweist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, das
die Container (5) fur die Einzelteile (4) als Waschbehilter ausgebildet sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schurren (82) mit Fiihrungskanilen (89) fiir vereinzelte Einzeltsile (4) versehen sind, die lagegleich
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zu entsprechenden Filhrungskanilen (89) auf Paletteneinsitzen (6) bzw. zu Montageaufnahmen ange-
ordnet sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da8
am Nebenfdrderweg (20) mehrere mit Containern (5) fiir Einzelteile (4) versehene Fahrwerke (2)
hintereinander angeordnet und vorzugsweise Uber voneinander unabhingige Positioniervorrichtungen
(78) positionierbar sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fahrwerke (2) und/oder die Paletteneinsétze (6) und/oder die Container (5) mit Codierelementen
(46-48) versehen sind, weichen entlang der verschiedenen Férderwege angeordnete Codiervorrichtun-
gen (49) zugeordnet sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB
im Speicher- und/oder Bereitstellungs- und/oder NebenfSrderweg (23,44,20) Ubertragungsvorrichtungen
(101) fir Daten und/oder Energie angeordnet sind, welchen auf den Fahrwerken (2) und/oder den
Containern (5) und/oder den Paletteneinsitze (6) Ubertragungselemente (102) der Ubertragungsvorrich-
tung (101) zugeordnet sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB
die Ubertragungsvorrichtung (101) ein zwischen den Ubertragungselementen (102) aufgebautes Ener-
giefeld (104) umfaBt.

Fertigungsantage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, da8
die Fahrwerke (2) und/oder die Greifbehalter und/oder die Paletteneinsitze (6) mit Anzeigeelementen,
insbesondere Klartextanzeigen, versehen sind.

Fertigungsaniage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, da8
der Paletteneinsatz (63) mit einem oder mehreren, gegebenenfalls unterschiedlichen Montageaufnah-
men (59) versehen ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB
die Umristpalette und/oder ein Paletteneinsatz (6,63) mit Aufnahmen (61) fir fehlerhafte Bauteile
versehen ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daf
auf der Umrlistpalette und/oder einer dieser zugeordneten Antriebspalette eine Stellvorrichtung fiir eine
Kupplungsvorrichtung zwischen einem Greifwerkzeug und/oder Greifeinsatz und einer Handhabungsvor-
richtung angeordnet ist.

Fertigungsaniage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, da8
die Antriebspalette mit einer eigenen Energieversorgungs- und/oder Steuervorrichtung oder mit einem
Ubertragungselement einer Ubertragungsvorrichtung fir Energie und Daten zumindest im Bereich der
Handhabungsvorrichtung verbunden ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
die Greifervorrichtung (52) mit Greiferfingern (113,114) versehen sind, die eine Langsfihrungsbahn
(131) fiir Greifereinsétze (132) aufweisen und diesen Lingsfiihrungsbahnen (131) in den Greiferfingern
(113,114) Arretiervorrichtungen (1 17) zugeordnet sind.

Fertigungsaniage nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, da8 die Arretiervorrichtung einen
Arretierstempel (123) bzw. einen Entriegelungskolben (133) aufweist, der in einer zur Langsflihrungs-
bahn (131) senkrechten Richtung verstellbar angeordnet ist und mit einer Rastkugel (125) oder einem
Schwenkhebe! (136) zusammenwirkt.

Fertigungsanlage nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, daf dem Arretierstempel

(123) bzw. dem Entriegelungskolben (133) auf einem Paletteneinsatz (63) angeordneten Stutzleisten
(122) zugeordnet sind, die zumindest eine bei einer der Breite (121) entsprechenden Ldnge der
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Langsfihrungsbahn (131) eine der Breite (121) entsprechende Linge aufweisen und zentrisch zu
Aufnahmen (118,119) fir die Greifereinsdtze (132) angeordnet sind.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daf
zwischen dem Parallelférderweg (19) und dem Nebenférderweg (20) eine verstellbare Sicherheitsvor-
richtung (142) angeordnet ist, die vorzugsweise aus einer unterhalb einer F&rderebene des Nebenftr-
derweges (20) angeordneten Schutzplatte gebildet ist, die Uber einen Antrieb (143) senkrecht zur
Fdrderebene in eine Uber die FSrderebene hinausragende Stellung verstellbar ist.

Fertigungsanlage nach einem oder mehreren der Anpriiche 1 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB
der Parallelfdrderweg (19) und der Nebenférderweg (20) einander unter Zwischenschaltung der
Sicherheitsvorrichtung (142) unmittelbar benachbart sind und der Speicherférderweg (23) bzw. der
Ruckf&rderweg (22) von diesen distanziert angeordnet ist.

Hiezu 9 Blatt Zeichnungen
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