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(54) ANLAGE ZUR BEARBEITUNG UND/ODER MONTAGE VON BAUTEILEN

(57) Die Erfindung beschreibt eine Anlage (1) zur Bearbei-
tung und/oder Montage von Bauteilen (2) mit einer mehrere
Arbeitsstationen verbindenden Transportvorrichtung (5, 6),
die eine auf einem Tragrahmen (3) angeordnete Fihrungs-
einrichtung (13, 14) fur ein endloses umiaufendes Transport-
organ (7, 8) mit Aufnahmen (15) fur diese Bauteile (2)
umfaft. Diese weist parallel zueinander und in einem vorsin-
stellbaren Abstand (38) voneinander FOhrungseinrichtungen
(13, 14) zumindest zweier Transportvorrichtungen (5, 6) auf.
Die FUhrungseinrichtungen (13, 14), welche aus Seiten-
und/oder Hohenflhrungsbahnen (30, 31) gebildet sind, bzw.
die Transportvorrichtungen (5, 6) sind dabei Gber Verbin-
dungsvorrichtungen (37), welche durch Stellelemente, z.B.
einer Gewindespindel (36), gebildet sind, in einer, quer zur
Férderrichtung vertaufenden Richtung in dem Abstand (38)
zueinander positioniert gehaltert.
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AT 404 687 B

Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Bearbeitung und/oder Montage von Bauteilen, wie sie im
Oberbegriff des Patentanspruches 1 beschrieben ist.

Derartige Anlagen werden grundsitzlich als lose verkettete oder starr verkettete Anlagen ausgefiihrt.
Bei den lose verketteten Anlagen werden sogenannte Werkstlicktriger vollig unabhédngig voneinander
entlang der Anlage bewegt. Bei den starr verketteten Anlagen sind die Werkstlicktrdger miteinander
bewegungsverbunden, wodurch die Positionen der Arbeitsstationen entlang der Transportvorrichtung vom
technischen Konzept des Transportorgans abhédngig sind. Jede der beiden Anlagetypen hat ihr spezielles
Einsatzspektrum, wobei die starr verketteten Anlagen dort eingesetzt werden, wo nur wenige Arbeitsstatio-
nen miteinander verkettet sind, da bei einer Stérung einer der Arbeitsstationen sd@mtliche ldngs der
Transportvorrichtung angeordneten Arbeitsstationen stillgesetzt werden miissen.

Wesentlich zur Erreichung siner hohen Fertigungsqualitét bei der Bearbeitung von Bauteilen in solchen
Anlagen ist die exakte Flihrung des Transportorgans mit den Aufnahmen fiir die Bauteile.

Es sind bereits starr verkettete Anlagen, bei weichen die sinzelnen Werkstlicktrdger {iber Forderketten
verbunden sind - gem#B8 DE 26 40 593 A1 - bekannt. Bei diesen Anlagen war es bis jetzt schwierig, diese
serienmiBig herzusteilen bzw. jeweils an einem unterschiedlichen Bedarf mit unterschiedlicher Anzahl von
Arbeitsstationen anpassen zu kdnnen. Darliberhinaus war das Einrichten der Bearbeitungsvorrichtungen
schwierig. Die weiters bekannten, starr verketteten Anlagen zur Bearbeitung und Montage von Bauteilen
werden durch Drehtische gebildet, die gegebenenfalls auch Uber zusatzliche Transporteinrichtungen mitein-
ander verkettet werden kénnen - z. B. gemdB8 DE 31 34 195 At. Derartige starr verkettete Anlagen, die
durch Drehtische gebildet sein kdnnen, sind nachtrdglich um zusétzliche Arbeitsstationen nicht erweiterbar
und bedlirfen eines groBen Platzaufwandes, vor allem bei der Anordnung von mehreren Arbeitsstationen
hintereinander. Weiters ist die Zugénglichkeit, der Aufbau und auch die Wartung durch die kompakte
Anordnung der im Inneren des Drehtisches angeordneten Montage- und Handhabungsvorrichtung bzw.
Bearbeitungsvorrichtung sehr schwierig.

Bei einer weiters bekannten Anlage - gemdB WO B89/06177 A - desselben Anmelders, ist das
Transportorgan durch {iber Gelenksanordnungen mitsinander verbundene Werkstiicktrdger ausgebildet,
welche 3hnlich Kettengliedern ausgebildet sind und einen endlosen Strang darstellen, der Uber eine
Antrisbs- und Umlenkstation gefiihrt wird und somit eine linear gerichtete Transportvorrichtung fiir die
Bauteile darstellt und Iangs der die Arbeitsstationen angeordnet sind.

Durch die kettenférmige Aneinanderreihung der Werkstiicktrdger weist das Transportorgan jedoch eine
hohe Masse auf, die sich nachteilig bei den Beschleunigungsvorgéngen, insbesondere bei kurzen Taktzei-
ten, auswirkt und daher diese Aniagen insbesondere bei kleinen Bauteilen verwendet werden und bei
groBen Bauteilen, insbesondere langgestreckten Bauteilen, nur bedingt einsatzfahig sind.

In einer weiteren Druckschrift - EP 0 099 556 A - ist eine Quertransporteinrichtung mit Vorrichtungstra-
ger fiir verkettete Transferanlagen mit Bearbeitungsstationen und jeweils zugehdrigen Vorschubaggregaten
gezeigt, welche als Transportzangen ausgebildet sind, die in bekannter Weise taktmé8ig hin und her gehen
und so die Stationen verbinden. Der als Tragbalken ausgebildete Vorrichtungstrdger fiir den Quertransport
ist hydraulisch, pneumatisch oder elektromotorisch anheb- und ansenkbar angeordnet, um Wartungsarbei-
ten oder Werkzeugwechsel an den Bearbeitungsstationen zu erisichtern. Nachteilig bei dieser Ausbildung
ist, daB beim Transfer von unterschiedlich langen Bauteilen zwischen den Bearbeitungsstationen diese
jeweils unterschiedlich voneinander distanziert werden missen, wobei die als Transportzangen ausgefihr-
ten Vorschubaggregate eine Vorrichtung bendtigen, mittels derer der jeweilige Vorschubweg entsprechend
der unterschiedlich langgestreckien Bauteile eingestellt werden kann.

In der Ietztlich bekannten Druckschrift - FR 2 543 469 A - ist eine Transfervorrichtung gezeigt, deren
Vorschubrichtung im rechten Winkel zu einer als einzelne Kette ausgebildete Transportvorrichtung veridutt.
Eine Platte der Transfervorrichtung weist einen Lingskeil auf, welchen mit einem Haken zusammenwirkt.
Durch den Eingriff des Hakens in den Lingskeil wird die Platte entlang zweier Flihrungsnuten mittels eines
Antriebsorganes verschoben. Die Fiihrungsschienen dienen der Seitenflihrung der bevorzugt als Raupenket-
te ausgebildeten Transportvorrichtung, die Transfereinrichtung dient dabei einem Ausschieben von aus der
Transportvorrichtung transportierten Werkstiicke.

Nachteilig dabei ist, daB8 die Transfervorrichtung taktfrmig betrieben wird, wodurch vor allem bei
erh&hter Taktzahl sich Ungenauigkeiten beim Positionieren der bei der Transfervorrichtung manipulierten
Werkstlicke einstelien.

Aufgabe der Erfindung ist es nunmehr, eine Anlage zur Bearbeitung und/oder Montage von Bauteilen zu
schaffen, mit der langgestreckte Bauteile Iings einer in Reihe angeordneter Arbeitsstationen befrdert und
in diesen bearbeitet bzw. montiert werden kénnen und die modulartig aufgebaut ist und bei der ein
Umriisten zur Bearbeitung bzw. Montage unterschiedlich langer Bauteile kurzfristig und mit der fur die
Aufgabenstellung erforderlichen Exaktheit ermdglicht wird.
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Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches 1
erreicht. Der Uberraschende, erfindungsgemiBe Vorteil liegt nunmehr darin, da8 mit einer derartigen Anlage
an sich leichte, jedoch langgestreckte Bauteile in einer quer zu einer Férdereinrichtung verlaufenden
Richtung auf den parallel zueinander verlaufenden Transportvorrichtungen bzw. Transportorganen der
Transportvorrichtungen aufliegen, beférdert werden kénnen, wobei die Transportorgane eine geringe Masse
aufweisen kSnnen und daher sehr kostenglinstige Antriebe fiir diese verwendet werden kdnnen. Dariiber-
hinaus ist es durch die zwischen den Transportvorrichtungen angeordneten Verbindungsvorrichtungen sehr
rasch moglich, diese Anlagen an unterschiediich lange Bauteile anzupassen, wodurch auch kurze Riistzei-
ten erreicht werden.

MGglich ist aber auch eine Ausbildung, wie sie im Patentanspruch 2 beschrieben ist, wodurch eine
Modul-Bauweise erreicht wird, bei der eine hohe Standardisierung von Baugruppen ermdglicht und damit
im hohen AusmaB diese Anlagen an die technischen Anforderungen, die bei den unterschiedlichsten
Montageaufgaben auftreten, anpaBbar sind. Damit k&nnen voll ausgetestete Funktionseinheiten sehr rasch
2u Anlagen zur Bewdltung komplexer Montage- und/oder Bearbeitungsaniagen kombiniert werden.

M&glich ist dabei eine vorteilhafte Ausbildung nach Patentanspruch 3, weil dadurch transportfihige
Einheiten geschaffen werden, die beim Hersteller funktionsfihig aufgebaut werden und damit die aufwendi-
ge Endmontage vor Ort vermieden wird.

Nach einer Weiterbildung gemaB Patentanspruch 4 werden zusétzliche Hilfskonstruktionen beim Betrei-
ber derartiger Anlagen eingespart.

Von Vorteil ist auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 5, weil durch die Integration von Lagerrah-
men und HShenfiihrungsbahn eine geringe Anzahl von Bauelementen erforderlich ist, wodurch die Anlagen
sehr kostenglnstig herstellbar sind.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung entsprechend Patentanspruch 6 wird der Fertigungsaufwand, fur
die eine hohe Flhrungsgenauigkeit bei Erzielung einer hohen Stabilitit der Tragrahmen bei geringem
Materialeinsatz erzielt.

Durch die Weiterbildung gem4B Patentanspruch 7 wird eine Reduktion der BauteilgroBe erreicht und
damit eine kostenglinstige Fertigung und sine hohe Fertigungsgenauigksit erzielt.

M&glich ist auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 8, weil dadurch ein gleichméBiger stoBfreier
Betrieb der Transportorgane erreicht wird, der eine hohe Positioniergenauigkeit gewihrieistet.

Eine vorteilhafte Weiterbildung beschreibt Patentanspruch 9, weil damit kostengtinstig herstellbare
Gleichteile als Kupplungs- bzw. Verbindungselemente erreicht werden.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausbildung gemiB Patentanspruch 10 werden Befestigungsmdglich-
keiten fiir das fiir die Montage bzw. Bearbeitung erforderliche Equigment erreicht, dessen einmal im Bezug
auf den Tragrahmen festgelegte Position bei einer Verdnderung der Position des Tragrahmens nicht
nachjustiert werden mus.

Durch die vorteilhafte Weiterbildung gem#B Patentanspruch 11 wird eine hohe Flexibilitit bei der an
unterschiedliche Einsatzbedingungen erforderlichen Anpassung dieser Anlagen erreicht.

M&glich ist dabei eine Ausbildung nach Patentanspruch 12, wodurch verschieiBarme Flhrungen erreicht
werden.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gem#8 Patentanspruch 13 wird eine Kombination der Funktionen
der exakten Positionierung zueinander sowie der Verstellbarkeit und der Verwendung weniger, unterschiedli-
cher Bauelemente erreicht.

Durch die Ausbildung gemd8 Patentanspruch 14 wird ein rasches Umriisten der Anlage auf unter-
schiedliche Abstdnde zwischen den Transportvorrichtungen bei einer hohen Genauigkeit der Parallelitit
erreicht.

Gemé@8 einer vorteilhaften Weiterbildung nach Patentanspruch 15 ist es mdglich, sine Schneliverstei-
lung mit einer nachfolgenden Feinjustierung vorzusehen, wodurch der Verstellvorgang sehr rasch durchfiihr-
bar ist.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung gemaB Patentanspruch 16 wird ein sehr kostenglinstiger Ver-
stellmechanismus unter Anwendung technisch hochwertiger Bautsile erreicht.

Md&glich ist eine vorteilhafte Weiterbildung gemiB Patentanspruch 17, durch weiche ein unabhéngig
vom Verschlei8 der Bauteile spielfreies Zusammenwirken erreicht wird, wodurch Ungenauigkeiten hinsicht-
lich Achsparalielitit vermieden werden.

GemiB Patentanspruch 18 wird der Einsatz standardisierter Normbauteile fir die Verstellelemente
erreicht.

Mdglich ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 19, wodurch eine Anpassung an die
unterschiedlichen Einsatzbedingungen durch Auswahl der wirtschaftlichsten Variante mdglich ist.
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Gemi8 einer vorteilhaften Waeiterbildung nach Patentanspruch 20 wird durch die mechanische Kopp-
lung der Transportorgane Uber die Antriebswelle ein Gleichlauf in hoher Qualitdt erzielt und hohe Kosten fiir
Servomotore eingespart.

Méglich ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 21, wodurch eine mechanische Kopplung
entfillt und Beschddigungen an der Anlage bei Blockierung einer der Transportvorrichtungen vermieden
werden.

Nach siner vorteilhaften Ausbildung gem3B Patentanspruch 22 wird eine hohe Genauigkeit in der
Synchronisierung erreicht und dariiberhinaus die Mdglichkeit geschaffen, nach Auftreten einer Stérung, bei
welcher die Transportvorrichtungen auBer Tritt geraten sind, eine Nullpositionierung einfach durchzuflihren.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 23 mdglich, wodurch auch bei Auftreten von
kurzzeitigen BelastungsstéBen ein Gleichlauf der Transportvorrichtungen erreicht wird.

GemiB einer vorteilhaften Ausbildung, wie in Patentanspruch 24 beschrieben, wird eine Transporteinheit
fur die Anlage erreicht, durch welche eine Demontage der Anlage nach dem Aufbau vor dem Versand mit
der damit verbundenen neuerlichen Montage beim Abnehmer vermieden wird.

Gemi8 Patentanspruch 25 wird eine fiir die Bedienung der Anlage sichere Arbeitsplattform erzielt.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 26, wodurch mehrere Lagerrahmen bzw.
auf diesen angeordneten Anlagen miteinander gekoppelt werden kdnnen.

SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung nach Patentanspruch 27 mdglich, weil dadurch ein sehr
sicherer Transport der fertigmontierten Anlagen vom Hersteller zum Betreiber mittels unterschiedlicher
Transportmittel mdglich ist.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Anlage in Stirnansicht geschnitten, gem&8 den Linien |-l in Fig. 2;

Fig. 2 die Aniage in Seitenansicht;

Fig. 3 eine andere Ausbildung der erfindungsgeméBen Anlage, in Stirnansicht;

Fig. 4 die Anlage in Stirnansicht geschnitten gemaB den Linien V-1V in Fig. 3;

Fig. 5 eine weitere Ausbildung der erfindungsgeméBen Anlage in Draufsicht;

Fig. 6 die erfindungsgemiBe Anlage mit einem Mehrfachlagerrahmen in Stirnansicht teilweise
geschnitten;

Fig. 7 die Anlage in Draufsicht;

Fig. 8 eine Antriebsanordnung der erfindungsgeméBen Anlage in Stirnansicht;

Fig. 9 eine weitere Ausbildung einer Antriebsanordnung der erfindungsgeméBen Aniage in Stirnan-
sicht;

Fig. 10 eine erfindungsgemaBe Anlage in Portalbauwsise in Stirnansicht.

In den Fig. 1 und 2 ist eine Anlage 1 zur Bearbeitung und/oder Montage von Bauteilen 2 gezeigt. Zum
Transport dieser Bauteile 2 sind auf einem Tragrahmen 3 zwei in Férderrichtung - Pfeil 4 - parallel
zueinander verlaufende Transportvorrichtungen 5, 6 angeordnet. Transportorgane 7, 8 der Transportvorrich-
tungen 5, 6 sind durch miteinander gelenkig verbundene Kettenglieder 9, die Werkstiicktrager 10 ausbilden,
fiir die auf entgegengesetzt angeordnete Oberfldchen 11, 12 des Tragrahmens 3 Flhrungseinrichtung 13,
14 ausgebildet sind. Auf den Werkstiicktrigern 10 sind Aufnahmen 15 fur die Bauteile 2 angeordnet bzw.
mit den Werkstiicktrdgern 10 I8sbar verbunden. In Endbereichen 16, 17 der Anlage 1 sind Umlenkstationen
18, 19 fiir die Transportorgane 7, 8 angeordnet. Diese Umilenkstationen 18, 19 weisen Umilenkrdder 20, 21,
2. B. Kettenrader, auf. Einer der Umlenkstationen 18, 19, im gezeigten Beispiel der Umlenkstation 19, ist fur
den Antrieb der Transportorgane 7, 8 ein Vorschubantrieb 22, z. B. ein Servomotor 23, zugeordnet.

Der Tragrahmen 3 weist im Bereich der Transportvorrichtung 6 gegeniber den Oberfldchen 11, 12
vertieft liegende Oberfldchenbereiche 24, 25 auf, welche Flihrungsflachen 26, 27 fir in Langsrichtung der
Anlage 1 verlaufende und quer zur Vorschubrichtung - Pfeil 4 - verstellbare Tragschienen 28, 29 bilden,
welche H&henfiihrungsbahnen 30, 31 fir das Transportorgan 8 ausbiiden. Die Tragschienen 28, 29 sind
miteinander Uber den Tragrahmen 3 in Ausnehmungen 32, 33 durchsetzenden Distanzelementen 34
bewegungsfest verbunden. Damit wird eine Schiitteneinheit 35 fur die Transportvorrichtung 6 gebildet, die in
Verbindung mit einer, quer zur Vorschubrichtung - Pfeil 4 - verlaufend angeordneten, im Tragrahmen 3
drehbar gelagerten, Gewindespindel 36 verstellbar ist, wozu das Distanzelement 34 ein Innengewinde
aufweist, mit dem die Gewindespinde!l 36 zusammenwirkt. Damit wird eine Verbindungsvorrichtung 37
erreicht, wodurch ein Abstand 38 zwischen Lingsmittelachsen 39, 40 der Transportvorrichtungen 5 6
stufenlos verindert und den Gegebenheiten unterschiedlicher Bauteile 2 angepa8t werden kann.

Zusitzlich zu den Hohenfiihrungsbahnen 30, 31 sind den Transportorganen 7, 8 an Seitenflichen 41,
42 der Werkstiicktrager 10 wirkende Filhrungsrollen 43, 44 zugeordnet, wodurch eine exakte Seitenflihrung
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der Transportorgane 7, 8 erreicht wird, die insbesondere im Bereich einer Arbeitsstation 45 fir ein
einwandfreies Fertigungsergebnis wichtig sind. Diese Fuhrungsrollen 43, 44 sind (iber vertikal zu der
Oberfliche 11 verlaufendende Drehachsen 46 drehbar gelagert.

Nach einer bekannten Ausbildung werden die Fuhrungsrollen 43 in Vorschubrichtung - Pfeil 4 -
zueinander beabstandet angeordnet, wobei die der Seitenfliche 41 zugeordneten Fihrungsrolien 43
nichtelastische Laufringe aufweisen und die der gegeniiberliegenden Seitenfliche 42 zugeordneten Fiih-
rungsrollen 44 elastisch verformbare Laufringe aufweisen und damit als sogenannte Druckrollen wirken und
in Verbindung mit den die harten Laufringe aufweisenden Fuhrungsrollen 43 eine exakte Seitenfiihrung der
Woerkstlcktrager 10 erreicht wird.

Wie weiters bekannt, weisen die Werkstlcktrdger 10 Laufrollen 47 zur Abstltzung auf den H&henfiih-
rungsbahnen 30, 31 auf. An der Unterseite des Tragrahmens 3 sind Stiitzwinkel 48 angeordnet, auf welchen
sich die Laufrollen 47 der zurlicklaufenden Trume der Transportorgane 7, 8 abstitzen.

Der Tragrahmen 3 ist z. B. durch mehrere, in Ldngsrichtung der Anlage 1 aneinanderstoBende und
miteinander liber Kupplungs- und/oder Befestigungseinrichtungen 49 verbundene, gleichartige Gehduseteile
50, 51 gebildet, wobei Gehduseteile 52, 53 der Umlenkstationen 18, 19 identisch ausgebildete Kupplungs-
und/oder Befestigungseinrichtungen 49 aufweisen.

Die aus den GehZ3useteilen 50 bis 53 gebildete Anlage 1 ist Uber Stitzelemente 54 auf einer
Aufstandsfliche 55 bzw. einem Lagerrahmen 56 abgestiitzt. Die Stiitzelemente 54 werden z. B. durch
spiegelbildlich zu einer vertikalen Symmetrieebene angeordnete L-formige Profile gebildet, die mit den
Gehduseteilen 50 bis 53 im Bereich von Seitenwanden 57, 58 mit diesen verbunden, z. B. verschraubt,
sind. Dazu weisen die Seitenwdnde 57, 58 in Langsrichtung verlaufende Montagelsisten 59 aut, welche
beispielsweise durch T-férmige Nuten 60 gebildet sind. Derartige Nuten 60 knnen auch in den Oberfl4-
chen 11, 12 und Oberflichenbereichen 24, 25, z. B. zur Befestigung von Tragelementen 61, flir Bearbei-
tungs-, Montage- und/oder MeBgeréte vorgesehen sein.

Wie aus der Darstellung in Fig. 1 und 2 ersichtlich, weisen die Geh#useteile 50, 51 einheitliche
Abmessungen, wie eine Lange 62, eine Héhe 63 und eine Breite 64, auf. Dadurch ist ein nahtloses
Aneinanderfiigen der Gehiuseteile 50, 51 sowie ein problemioser Austausch einzelner Gehduseteile 50
ohne weiteres mdglich. Durch die durchgehende Befestigungsvorrichtung in Form der Montageleiste 59
wird dabei noch ermdglicht, da8 beim Austauschen von einzelnen Geh&dusetsilen 50, 51 die unmittelbar
anschlieBenden Gehduseteile provisorisch Uber Stitzelemente 54 auf dem Lagerrahmen 56 abgestiitzt
werden konnen. Ein weiterer Vorteil der Verwendung derartiger durchgehender Montageleisten 59 liegt
darin, daB die Stiitzelemente 54 in beliebiger Lage ldngs der Anlage 1 positioniert werden kdnnen, um so
die Anordnung von Arbeitsstationen bzw. diesen zugeordneten Handhabungs- oder Zufiihrgeréten nicht zu
behindern. GieichermaBen kdnnen diese durchgehenden Montageleisten 53 aber auch zum Fixieren der
Endposition von Zufuhrgerdten bzw. Handhabungseinrichtungen dienen, wodurch sie in mehrfacher Weise
ausniitzbar sind.

In der Fig. 3 ist die Anlage 1 im Bereich der Umienkstation 19 mit dem Vorschubantrieb 22 gezeigt. Die
auf dem Tragrahmen 3 bzw. der Tragschiene 28 der Héhe und der Seite nach gefiihrten Transportorgane 7,
8 verlaufen zueinander parallel, wobei ihre Langsmittelachsen 39, 40 zueinander den Abstand 38 aufweisen.
Auf den Transportorganen 7, 8 bzw. der diese bildenden Werkstlicktriger 10 sind die Aufnahmen 15
befestigt, in denen der Bauteil 2 positioniert gehaltert ist.

An einer Stirnfliche 65 des Tragrahmens 3 bzw. des Gehiuseteils 50 ist der Gehduseteil 52 der
Umienkstation 19 Uber Befestigungselemente 66, z. B. Schrauben, befestigt. Im Gehiuseteil 52 sind iiber
Lageranordnungen 67, 68, z. B. mit Wilzlager bestiickte Lagergehduse, eine Antriebswelle 69, drehbar
gelagert, wobei eine Mittelachse 70, welche die Drehachse bildet, parallel zur Stirnfiiche 65 und zur
Oberfliche 11 des Gehduseteils 50 verlduft. In Verldngerung der Mittelachse 70 ist mit einem Wellenstum-
mel 71 der Antriesbswelle 69 der an einer Seitenfliche 72 des Gehiuseteils 52 angeflanschte Servomotor 23
des Vorschubantriebes 22 gekuppelt. Auf der Antriebswelle 69 sind paarweise verbundene, den Transport-
organen 7, 8 zugeordnete, Kettenrdder 73 bis 76 angeordnet, wobei die dem Transportorgan 7 zugeordne-
ten Kettenrdder 73, 74 Uber eine Keilverbindung 77 unverschieblich drehfest mit der Antriebswelle 69
verbunden sind. Im Bereich der, mittels der Gewindespindel 36 quer zur Vorschubrichtung - Pfeil 4 -
verschiebbaren, Transportvorrichtung 6 weist die Antriebswelle 69 eine Keilverzahnung 78 auf, lings der
und damit in Richtung der Mittelachse 70 die mittels einer Hillse 79 zu einem Kettenradpaar verbundenen
Kettenréder 75, 76 verschiebbar gelagert sind. Uber die Keilverzahnung 78 und die Gegenzahnung 80 sind
die Kettenrdder 75, 76 drehfest mit der Antriebswelle 69 gekuppelt.

Wird zur Umrlstung der Anlage 1 auf einen Bauteil 2, flir den der Abstand 38 verdndert werden mus,
die Verbindungsvorrichtung 37 bzw. deren Gewindespindel 36 liber ein Handrad 81 betitigt, wobei das die
Tragschienen 28, 29 verbindende Distanzelement 34 mit einem Innengewinde 82 als Wandermutter 83
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wirkt, kommt es zu einer Mitnahme der Kettenrdder 75, 76, durch deren Eingriff in das Transportorgan 8 zu
einer Mitnahme dieser in Verstellrichtung - gemaB einem Doppelpfeil 84 -. Damit kann die Anlage 1 an
Bautsile 2, die eine unterschiedliche Linge 85 aufweisen, sehr rasch und ohne aufwendige Justierarbeiten
angepaft werden.

Weist dabei die Tragschiene 28 die in Lingsrichtung der Anlage 1 verlaufende Nut 60 zur Befestigung
des Tragelements 61 einer Bearbeitungs- und/oder Montagesinrichtung auf, ist ein Nachjustieren dieser
nach einer Verianderung des Abstandes 38 nicht erforderlich.

In den Fig. 4 und 5 ist eine andere Ausbildung der Anlage 1 gezeigt. Bei dieser Anlage 1 weisen die
Transportvorrichtungen 5, 6 voneinander unabhzngige Tragrahmen 86, 87 auf, die in Langsrichtung der
Transportvorrichtungen 5, 6, gegebenenfalls durch mehrere Geh4useteile, gebildet sind. An den Endberei-
chen der Tragrahmen sind, wie bereits beschrieben, die Umlenkstationen mit den Kettenrddern etc.
angeordnet. Der Antrieb der Transportorgane 7, 8 erfolgt Uber je einen, den Transportorganen 7, 8 in den
Umlenkstationen 88, 89 zugeordneten Servomotor 90, 91, die mit den entsprechenden Untersetzungsgetrie-
ben ausgerlistet sind und die Motordrehzahl in die, fiir den Betrieb der Anlage 1 geeignete, Vorschubge-
schwindigkeit der Transportorgane 7, 8 umsetzen.

Anstelle einer mechanischen Kopplung der Antriebe der Transportorgane 7, 8 ist eine Synchronisierein-
richtung 92 vorgesehen, durch weiche ein absoluter Gleichlauf der Transportorgane 7, 8 erreicht wird. Diese
Synchronisiereinrichtung 92 umfaBt ein Steuergerit 93, in weichem Informationen von Sensoren 94, welche
die Servomotoren 90, 91 aufweisen, iiberwacht und verarbeitet werden und in weicher gegebenfalls
Regelfunktionen ausgeldst werden, um den Gleichlauf der Transportorgane 7, 8 zu sichern. Die Sensoren
94 kdnnen dabei MeBwertgeber flir Drehzahl, Drehwinkel, insbesondere Absolutwert-inkrementalwertgeber
sein.

Damit enfillt eine mechanische Koppiung zwischen den Antrieben der Transportorgane 7, 8 in Form
einer durchgehenden Antriebswelle mit den erforderlichen Kupplungselementen, wodurch ein, bei mechani-
schen Elementen durch Toleranzen herbeigefiihrtes, die Exaktheit der Antriebsbewegung beeinflussendes,
Spiel vermieden wird.

Die Transportvorrichtung 6 ist gegenliber der Transportvorrichtung 5 quer zur Vorschubvorrichtung
verstellbar. Wihrend die Transportvorrichtung 5 iiber die Stiitzelemente 54 auf dem Lagerrahmen 56
ortsfest abgestiitzt und mit den Befestigungselementen 66 befestigt ist, weist die Transportvorrichtung 6
zwischen dem Tragrahmen 87 und dem Lagerrahmen 56 eine Linearschiitteneinheit 95 auf, die einen
Verstellbereich, entsprechend einem Doppelpfeil 96, ausbildet. Dadurch und in Verbindung mit der bereits
vorher beschriebenen, durch die Gewindespindel 36 gebildete, Verbindungsvorrichtung 37 ist der Abstand
38 zwischen Lingsmittelachsen 39, 40 der Transportorgane 7, 8 verédnderbar.

Die Linearschlitteneinheit 95 kann durch unterschiedliche handelstibliche Flihrungseinheiten, wie Rollen,
Kugelfiihrungen etc., gebildet sein. Zur Festlegung des eingesteliten Abstandes 38 ist zwischen der
Linearschlitteneinheit 95 und dem Lagerrahmen 56 eine Feststellvorrichtung 97, z. B. eine Spannschraube
98, angeordnet, welche die Linearschlitteneinheit 95 durchsetzt und in einen Nutenstein 99 eingreift, welcher
in einer, zur Vorschubrichtung quer verlaufenden, Nut 100 des Lagerrahmens 56 gefiihrt ist. Mittels der
Feststellvorrichtung 97 kann ein unverriickbares Feststellen eines einjustierton Abstandes 38 erreicht
werden.

Um eine Feinjustierung des Abstandes 38 zu erhalten, ist, wie gezeigt, im Bereich des Festlagers
zwischen der Gewindespindel 36 und dem Tragrahmen 86 eine Justiereinrichtung 101 angeordnet. Diese
weist einen hiilsenformigen Lagerkdrper 102 auf, in welchem die Gewindespindel 36 drehbar gelagert ist
und der mit einem AuBengewinde 103, z. B. einem Feingewinde, in einem entsprechenden Gegengewinde
im Tragrahmen 86 verstellbar ist. Damit ist es mdglich, das Gewinde der Gewindespindel 36 fiir eine
Schnellverstellung auszulegen, das heiBt, mit einer groBen Steigungsh&he zu versehen, um den Abstand 38
grob voreinzustellen und die Feinverstellung Uiber die Justiereinrichtung 101 durchzufiihren, wodurch eine
sehr exakte Abstandseinstellung mdglich ist.

in den Fig. 6 und 7 ist die Anlage 1 mit den parallel verlaufenden Transportvorrichtungen 5, 6 und
deren Anordnung auf plattformartigen Lagerrahmen 104, 105, 106 gezeigt. Auf der Aufstandsfliche 55, z. B.
dem FuBboden einer Fabrikationsstitte, ist Uber Stellelemente 107 beabstandet und nivellierbar der
Lagerrahmen 104 abgestlitzt. Dieser besteht z. B. aus einer Rahmenkonstruktion aus Profilen, welche zur
Gewichtseinsparung insbesondere aus Leichtmetaliprofilen gebildet ist. Auf diesem Lagerrahmen 104 ist auf
siner der Transportvorrichtung 5 zugewandten Oberfliche 108 der Lagerrahmen 106 befestigt, z. B.
aufgeschraubt, der, ebentalls aus Profilen gebildet, eine Deckplatte 109 aufweist, 2. B. aus geriffeltem Alu-
Blech, und damit eine Plattiorm zur Aufnahme der Transportvorrichtung 5, Zufihreinrichtungen 110,
Handlinggerite 111, aber auch Versorgungseinrichtungen 112, z. B. fir Druckluft, elektrische Energie etc.,
bildet.
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Die zu der Transportvorrichtung 5 parallel veriaufende Transportvorrichtung 6 ist ebenfalls mit zugeh&ri-
gen Zufiihreinrichtungen 110 etc. auf dem, ebenfalls eine Plattform bildenden, Lagerrahmen 105 gelagert
bzw. befestigt, der die Linearschiitteneinheit 95 flir die Transportvorrichtung 6 bildet. Quer zur Vorschubrich-
tung - Pfeil 4 - sind, voneinander beabstandet, zumindest zwei, die Stiitzelemente 54 der Transportvorrich-
tungen 5, 6 verbindende Gewindespindein 36 der Verbindungsvorrichtung 37 angeordnet. Diesen Gewin-
despindein 36 sind im Stitzelement 54 der gegeniiber dem Lagerrahmen 104 ortsfest angeordneten
Transportvorrichtung 5 Antriebe 113 zugeordnet, z. B. durch Kegelzahnrider gebildete Winkeltriebe,
wodurch die Gewindespindein 36 gemeinsam Uber einen, parailel zur Vorschubrichtung - Pfeil 4 -
verlaufenden, Verstellantrieb 114 betdtigt werden kdnnen. Dieser Verstellantrisb 114 weist eine, Uber die
Lingserstreckung der Transportvorrichtungen 5, 6 verlaufende, drehbar gelagerte Antriebswelle 115 auf,
mittels der die Antriebe 113 betitigt werden. Die Betétigung der Antriebswelle 115 kann, wie gezeigt, Uber
ein Handrad 116 erfolgen. Es ist aber ebenso mdglich, die Betétigung der Antriebswelle 115 elektromoto-
risch, pneumatisch, hydraulisch etc. vorzunehmen.

Durch Betitigung des Verstellantriebes 114 wird in Verbindung mit den Antrieben 113 und den
Gewindespindeln 36 die Verstellung der Uber die Linearschlitteneinheit 85 gegeniiber dem Lagerrahmen
104 verstelibar abgestiitzten Transportvorrichtung 6 ermdglicht, um damit den Abstand 38 zwischen den
Lingsmittelachsen 39, 40 auf unterschiedlich lange Bauteile 2 einzustelien.

Durch die gemeinsame Aufstellung der verstellbaren Transportvorrichtung 6 mit der Zufiihreinrichtung
110, Handlinggerdt 111, Versorgungseinrichtung 112 etc. auf dem Lagerrahmen 105 ist eine Verstellung
des Abstandes 38 mdglich, ohne nach einer derartigen Verstellung diese Zusatzeinrichtungen, wie aber
auch Arbsitsstationen im Bezug auf die Transportvorrichtung 6, neu zu justieren. Dadurch wird eine sehr
rasche Umriistung der Anlage 1 flir die Be-, Verarbeitung und/oder Montagebearbeitung unterschiedlich
langer Bauteile 2 errsicht.

Durch den, den Transportvorrichtungen 5, 6 gemeinsamen, Lagerrahmen 104 wird weiters eine
Transporteinheit geschaffen, durch welche die Anlage 1 nach einem erfolgten Probebetrieb, welcher
vorwiegend beim Lieferanten bzw. Erzeuger der Anlage vorgenommen wird, keine Demontage fiir den
Transport erfordert. Damit entfilit auch die anschlieBende aufwendige neuerliche Montage beim Betreiber
der Anlage.

In den Fig. 8 und 9 sind mdgliche Ausbildungen der Vorschubantriebe 22 der Anlage 1 gezeigt. Diese
Vorschubantriebe 22 sind fiir die mechanische Kopplung der parallel zueinander verlaufenden Transportvor-
richtungen 5, 6 in der Umlenkstation 19 ausgelegt. Durch die mechanische Koppiung wird ausgehend von
dem einen Servomotor 23 die Transportvorrichtung 5 und die, gegeniiber der Transportvorrichtung 5
verstellbare, Transportvorrichtung 6 angetrieben. Der Fig. 8 ist dabei zu entnehmen, daB der am Tragrah-
men 86 der Transportvorrichtung 5 angeflanschte Servomotor 23 ein Getriebe 117 zur Untersetzung der
Drehzahl auf die erforderliche Abtriebsdrehzahl aufweist und auf einer Antriebsweile 118 die Umienkrader
20, 21 drehfest angeordnet sind. Das der Transportvorrichtung 6 zugeordnete Umlenkrad 21 ist auf der
Antriebswelle 118 in Richtung der Mittelachse 70 iZngs eines Doppelpfeiles 119 verstellbar. Dazu weist die
Antriebswelle 118 im Verstelibereich die Keilverzahnung 78 auf.

Dahingegen ist, wie der Fig. 9 zu entnehmen, jeder der Transportvorrichtungen 5, 6 bzw. deren
Umlenkrddern 20, 21 ein Getriebe 120, 121 direkt vorgeordnet, welche in Form eines Planetengetriebes
ausgebildet sind. Damit ist es, im Gegensatz zu der in Fig. 8 gezeigten Ausbildung mdglich, eine
Antriebswelle 122 auszubilden, welche bei kleinerer Dimensionierung in Bezug auf einen Durchmesser 123
auf Grund ihrer Drehzahl, welche der Drehzahl des Servomotors entspricht, das fiir den Antrieb beider
Transportvorrichtungen 5, 8 erforderliche Drehmoment (ibertrdgt. Damit sind insgesamt kieinere Dimensio-
nierungen mdglich und geringere Massenkrifte erreicht und wird das Positionierverhalten der Anlage 1 bzw.
der Werkstiicktrager 10 im Taktbetrieb verbessert. Auch bei dieser Ausbildung weist die Antriebswelle 122
die Keilverzahnung 78 fiir die Verstellung der Transportvorrichtung 6 in Bezug auf die Transportvorrichtung
5 auf.

In der Fig. 10 ist eine weitere Ausfuhrungsform der Aniage 1 mit den Transportvorrichtungen 5, 6
gezeigt. Diese ist in der sogenannten Portalbauweise errichtet, wobei ausgehend von einem Lagerrahmen
124 ein Portalrahmen 125 die Transportvorrichtungen 5, 6 iiberspannt, wobei an einem oder mehreren, in
Férderrichtung beabstandet zueinander angeordneten, Stehern 126 die Transportvorrichtung § mit ihrem
Tragrahmen 86 befestigt ist. Die parallel dazu verlaufende Transportvorrichtung 6 ist hdngend angeordnet
und weist ein in einem Querhaupt 127 des Portalrahmens 125 gefiihrte Laufwerke 128, Zhnlich sinem
Katzlaufwerk eines Kranes, auf. Mittels dieses Laufwerkes 128 ist die Transportvorrichtung 6 quer zur
Vorschubrichtung und damit relativ in ihrem Abstand zu der Transportvorrichtung 5 verstellbar. Diese
Verstellung mittels des Laufwerkes 128 kann lber entsprechende Antriebe manuell, aber auch motorisch
erfoigen.
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Durch die Anwendung von MeBeinrichtungen 129, z. B. eines MeBiineals, einer elektro-optischen

MeBeinrichtung, WiderstandsmeBeinrichtung etc. in Verbindung mit mechanischen Antriebseinrichtungen,
wie z. B. Spindelantrieben 130, kann ein automatisiertes Verfahren beim Umriisten der Anlage 1 liber eine
zentrale Steuereinrichtung 131 z.B. einer NC -Steuerung vorgenommen werden.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wurden teilweise schematische Darstellungen gewahit und

einzelne Teile und Elemente unproportional dargestellt.

Selbstverstindlich ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, lber die gezeigten Ausfiihrungsbeispiele

hinaus, die Anordnung der Einzelelemente beliebig zu veréndern, bzw. auch unterschiedlich zu kombinie-
ren. Auch Einzelmerkmaie aus den gezeigten Ausfiihrungsbeispielen k&nnen eigenstindige erfindungsge-
m#Be Ldsungen darstellen.

Patentanspriiche

1.

10.

Anlage zur Bearbeitung und/oder Montage von Bautsilen mit einer mehrere Arbeitsstationen verbinden-
den Transportvorrichtung, die eine auf einem Tragrahmen angeordnete Fihrungseinrichtung fir ein
endloses umlaufendes Transportorgan mit Aufnahmen flir diese Bauteile umfast, dadurch gekenn-
zeichnet, daB parallel zueinander und in einem voreinstellbaren Abstand (38) voneinander Fuhrungs-
einrichtungen (13, 14) zumindest zweier Transportvorrichtungen (5, 6) angeordnet sind und da8 die
Filhrungssinrichtungen (13, 14), die aus Seiten- und/oder H&henflihrungsbahnen (30, 31) gebildet sind
bzw. die Transportvorrichtungen (5, 6) liber Verbindungsvorrichtungen (37), weiche durch Stellelemente
z.B. Gewindespindel (36) gebildete Verstellvorrichungen aufweisen, in einer quer zur Frderrichtung
verlaufenden Richtung in dem Abstand (38) zueinander positioniert gehaltert sind.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 jeder Fiihrungseinrichtung (13) ein Tragrah-
men (3, 86, 87) zugeordnet ist und die Tragrahmen (3, 86, 87) Uber die Verbindungseinrichtungen (37)
in dem voreinsteilbaren Abstand (38) zueinander positioniert gehaitert sind.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 die Tragrahmen (3, 86, 87) Uber
Stiitzelemente (54) auf einer Aufstandsfliache (55), z. B. Tischflache, abgestiitzt sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf die
Stiitzelemente (54) Uber einen plattformartigen Lagerrahmen (56, 104, 105, 106) auf der Aufstandsfld-
che (55) abgestiitzt sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest
zwischen einem der Tragrahmen (3, 86, 87) und den Stiitzelementen (54) bzw. den Stiitzelementen
(54) und den Lagerrahmen (56, 104, 105, 106) in zu einer Fdrderrichtung quer veriaufenden Richtung
Fuhrungseinrichtungen, z.B. eine Linearschlitteneinheit (95) angeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Tragrahmen (3, 86, 87) aus einem, sich in FGrderrichtung ldngserstreckenden, die Fihrungseinrichtun-
gen (13, 14) aufweisenden, Profil gebildet sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dag8 die
Tragrahmen (3, 86, 87) aus zumindest zwei, in Fdrderrichtung aneinander grenzenden, gieichartigen
Gehausetsilen (50, 51) gebildet sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die
Tragrahmen (3, 86, 87) an entgegengesetzten Oberflichen (11, 12) die Fuhrungseinrichtungen (13, 14)
fir hin- und riicklaufende Trume der Transportorgane (7, 8) aufweisen.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Tragrahmen (3, 86, 87) an entgegesetzt angeordneten Endbereichen (16, 17) Kupplungs- und/oder
Befestigungseinrichtung (49) zur Verbindung der benachbart angeordneten Gehduseteile (50, 51) bzw.
von Antriebs- bzw. Umienkstationen (18, 19) aufweisen.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, das die
Tragrahmen (3, 86, 87) an ihren Oberflichen (11, 12) bzw. Oberfldchenbereiche (24, 25) und bzw. oder
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Seitenwénden (57, 58) durchgehende Montageleisten, z. B. vertieft angeordnete T-Nuten aufweisen.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da8 das
Transportorgan (7, 8) durch einen endlos umiaufenden Riemen, Kette, etc. gebildet ist, mit dem die
Aufnahmen (15) fiir die Bauteile (2) I6sbar verbunden sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Seitenfiihrungsbahnen aus in F&rderrichtung zueinander beabstandeten Fihrungsrollen (43, 44) gebil-
det sind, die in zur Férderrichtung parallelen Reihen zueinander angeordnst sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da8 die die
Tragrahmen (3, 86, 87) dem Abstand (38) quer zur Forderrichtung voneinander positionierende
Verbindungsvorrichtung (37) eine durch Stellelemente, z.B. Gewindespindeln (36) gebildete Verstelivor-
richtung aufweist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da8 in
Fdrderrichtung zumindest zwei zueinander beabstandet, parallel verlaufende, Verbindungsvorrichtungen
(87) mit den Verstellvorrichtungen angeordnet sind, denen ein gemeinsamer Verstellantrieb (114)
zugeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verstellvorrichtung eine Justiereinrichtung (101) aufweist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da8 die die
Verstellvorrichtung bildenden Stellelemente durch die Gewindespindeln (36) gebildet sind, die in einem
Endbereich im Tragrahmen (3, 86, 87) drehbeweglich gelagert sind, und die mit einem im wasiteren
Tragrahmen (3, 86, 87) bewegungsfest angeordneten, als Wandermutter (83) ausgebildeten, Kuppiungs-
element zusammenwirken.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die
Wandermutter (83) in axialer Richtung zweiteilig ausgebildet ist und die Teile zueinander in axialer
Richtung relativ verstellbar gelagert sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Verstellantrieb (114) der Verstellvorrichtung durch eine sich in Forderrichtung l3ngserstreckende
Antriebswelle (115) gebildet ist, die liber Kegelradgetriebe mit den Stellelementen der Langenverstell-
vorrichtung zusammenwirkt.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Antriebswelle (115) ein Antrieb, z. B. Handrad (116), Elektromotor, druckbeaufschiagter Motor, etc.
zugeordnet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, da8 die parallel
zueinander verlaufend angeordneten Transportvorrichtungen (5, 6) bzw. Transportorgane (7, 8) eine
gemeinsame Antriebsvorrichtung, z. B. einen Elektromotor, insbesonders Servomotor (23) mit sinem
Getriebe (117), aufweisen, wobei Antriebsrader flir die Transportorgane mit einer Antriebswelle (118)
drehbeweglich und zumindest eines der Antriebsréder zusitzlich in axialer Richtung der Antriebswelle
l&ngsverschieblich gelagert ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, da8 jede
Transportvorrichtung (5, 6) eine Antriebsvorrichtung aufweist, welche miteinander iiber eine elektrische
Synchronisiereinrichtung (92) verbunden sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, da8 MeBwert-
geber der Synchronisiereinrichtung (92) durch Inkremental-Wertgeber fiir Absolutwertermittiung der
Umdrehung und/oder des Drehwinkels der Antriebsanordnung gebildet sind.
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Anlage nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, da8 die
Synchronisiereinrichtung (92) durch ein Sperrdifferentialgetriebe gebildet ist, welches mit dem Ausgang
eines Steuergerits (93) verbunden ist, welche eingangsseitig mit Drehzahisenoren verbunden ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Lagerrahmen (56, 104, 105, 106) aus verwindungssteifen Profilen, insbesondere aus Alumium, gebildet
ist und an einer der Transportvorrichtung (5, 6) zugewandten Oberfliche Kupplungselemente fur die
Stiitzelemente (54) der Transportvorrichtungen (5, 6) aufweist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, das der
Lagerrahmen (56, 104, 105, 106) die Oberflache (108) bildende Deckplatten (109) mit einer rutschfesten
Oberflache (108), z. B. aus geriffelten Aluminiumplatten bzw. Kunststoffplatten, aufweist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, da8 Seitenkan-
ten des Lagerrahmens (56, 104, 105, 106) Kupplungselemente zum Ankoppeln benachbart angeordne-
ter Lagerrahmen (56, 104, 105, 106) aufweisen.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Lagerrahmen (56, 104, 105, 106) an seinen Seitenkanten Tragelemente, z. B. in die Profile versenkbare
Buigel zur Befestigung von Kranhebeb&ndern etc., aufweist.

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen

10



OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 404 687 B

Ausgegeben 25. 1.1999 Int. Cc1.° : B23Q 7/03
Blatt 1
Fig.1
5
1 ° /
Icn 61
i L=
T
AN .
. Tt ’____/35
& 744 58
N ' 28'1 3
N7/ | 0 |
1 / ANV ARSI\ |

&
1 1 (5
\ 7 L : I—— / 5 b
1 o
21 52 50 16
\/{ [ O ,mg/ﬁa i
—— - —
/ \\\ // ! \\\
' ! Q @) ' l
9 N ! \\ )
2 | y 7 = \15
- - ) 5 L9



OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 464 687 B
Ausgegeben 25. 1.1999 Int. clL.’ : B23Q 7/83
Blatt 2

=

H——]
~1
___..._#_.__...l__.
O
13 lC' -3
-
; £y
h—
[~
1
\[C-
)
=
A
o )

3
IV " "
Q

ot —a—=———====a ===

55/ w9/ 9:a *gg




OSTERREICHISCBES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 404 687 B

Ausgegeben 25. 1.1999 Int. c1.° : B23Q 7/63
Blatt 3
5 ! /"
— 1\
—F AN
f-7E F‘M/B
/]
T T T (=
i ima it 1 .
l} N - - T .
| :C" Ly N T Ty =] I K J
1K v . : ) .'
RS s S
|l HE
il e Ol
E Vo y 3T v 3 af o i
11 R T s o  Yod-——_1 f I
w oo | [ e |
e gttt = % 9
g—iiyle Ay
:.-::‘.—:-,U J

C = RO =]




OSTERREICHISCHES PATENTAMT

atentschrift Nr. AT 464 687 B

Ausgegeben 25. 1.1999 Int. C1.° : B23Q 7/63
Blatt 4
106
L W /
\ { /
\ \ e et
5
mg\ \
.\\\\ ]15 —t

[ | [

| M-

=

| .

K
|

T

:
Pl
[ | [ | [— &

Fig.7



OSTERREICEISCEES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 404 687 B

Ausgegeben 25. 1.1999 Int. c1.° : B23Q 7/83
Blatt 5 .

86

1 6
/
n? r

5
/ J
3\ J_L; Jm u &
e ——— %%
E% i : ﬁ“g AU- 70

2 / E&_ - LA LA A A A - j'P _
{ )

.

[ T o—————to———-1]




OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 484 687 B

Ausgegeben 25. 1.1999 Int. CL.° : B23Q 7/63
Blatt 6

128

\ et




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

