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(54) FERTIGUNGSZELLE MIT EINER WERKTEIL- TRANSFEREINRICHTUNG UND TRANSPORTEINRICHTUNG FUR

WERKTEILE UND TEILETRAGER

(57) Die Erfindung betrifft eine Fertigungszelle (5) fiir
eine automatisierte Bearbeitung von Werkteilen (9)
mit einem Schutzzaun (4) und mit innerhalb diesem
zumindest einer Fertigungseinrichtung (1), z.B. Bie-
gepresse (8), und zumindest einer Handhabungs-
vorrichtung (2). In der Fertigungszelle (5) ist eine,
eine Bereitstellposition (10) und eine Abgabeposition
(11) ausbildende Werkteil- Transfereinrichtung (12)
fur Teiletrager (20) oder Werkteile (9) angeordnet.
Eine Fordereinrichtung (16) der Werkteil-
Transfereinrichtung (12) bildet dabei einen ersten
Forderweg (13) und einen parallel dazu verlaufen-
den zweiten Forderweg (14) wobei weiter auf einer
Stelleinrichtung (17) ein Férderer (33) fiir einen
wahlweisen Transfer eines Teiletragers (20) zwi-
schen den Forderwegen (13, 14) vorgesehen ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifit eine Fertigungszelle (5) fiir eine automatisierte Bearbeitung von
Werkteilen (9) mit einem Schutzzaun (4) und mit innerhalb diesem zumindest einer Ferti-
gungseinrichtung (1), z.B. Biegepresse (8), und zumindest einer Handhabungsvorrichtung
(2). In der Fertigungszelle (5} ist eine, eine Bereitstellposition (10) und eine Abgabepositi-
on {11) ausbildende Werkteil- Transfereinrichtung (12) fir Teiletrdger (20) oder Werkteile
(9) angeordnet. Eine Férdereinrichtung (16) der Werkteil- Transfereinrichtung (12) bildet
dabei einen ersten Férderweg (13} und einen parallel dazu verlaufenden zwelten Férder-
weg (14) wobei weiter auf einer Stelleinrichtung (17) ein Frderer (33) fir einen wahlwei-
sen Transfer eines Teiletrdgers (20) zwischen den Fbrderwegen (13, 14) vorgesehen ist.

Fig. 2
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungszelle wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 be-
schrieben ist sowie eine Transporteinrichtung wie sie im Oberbegriff des Anspruches 23
beschrieben ist.

Bel einer Serienfertigung von Werkteile an Fertigungseinrichtungen, bei der die Anforde-
rung an teuren Fertigungseinrichtungen in Bezug auf die Umschlagleistung bzw. Zyklus-
zeiten zur Kostenreduktion vielfach sehr hoch sind wird oft ein automatisierter Teiletrans-
fer fOr die Bedienung der Fertigungsmaschinen durch Werkteil- Handhabungseinrichtun-
gen, insbssondere Roboter zum Einsatz gebracht. Dies bedingt aber auch eine entspre-
chende Teilebereitstellung im Umfeld des Roboters und auch deren Abtransport, wobei
vielfach die Werkteile auf Teilstrager gelagert sind die manuell mit Transportmitteln, z.B.
Gabelhubwagen, Stapler etc. transportiert werden. Aus Griinden der Sicherheit des Ar-
beitspersonals sind fir derartige Transporte zumindest die Handhabungseinrichtungen
aufler Betrieb zu setzen und bedingt dies auch vielfach einen Stillstand an der Ferti-
gungsmaschine wodurch die Produktionskosten erhdhende Stillstandzeiten entstehen.

Aufgabe der Erfindung ist s, eine Fertigungszelle zur automatisierten Bearbeitung von
Werkteilen mit einer Fertigungseinrichtung und einer Teile- Handhabungsvorrichtung zu
schaffen bei der durch eine Teilezu- und —abfuhr bedingte Stilistandzeiten vermieden
werden und kurze Teile- Transferwege fir die Teilehandhabung zur Vermeidung unpro-
duktiver Nebenzeiten erreicht werden.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wie-
dergegebenen Merkmale erreicht. Der Vorteil dabei ist, dass bedienungsbedingte Stérun-
gen des in der Fertigungszelle ablaufenden Fertigungsprozess durch eine automatisierte
Werkteil- Zu- und Abfuhr aus der Fertigungszelle und eine hohe Sicherheit fiir ein Bedie-

nungspersonal erreicht wird.
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Méglich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 2, weil dadurch der Platzbedarf fir die
Werkteil-Transfereinrichtung in der Fertigungszelle gering ist und auch die Transferwege
far den Werkteiltransfer durch die Werkteil-Handhabungsvorrichtung gering gehalten wer-
den und damit Nebenzeiten reduziert werden.

GemaR den in den Anspriichen 3 und 4 beschriebenen, vorteilhaften Weiterbildungen ist
eine Aufstellung der gesamten Werkteil-Transfereinrichtung ohne weitere bauliche Maf-
nahmen auf einer Betriehsfldche gewahrieistet.

GemdaR der in den Ansprlchen 5 bis 8 beschriebenen, vorteilhaften Ausbildungen wird
eine kostenglinstige und sowohl flir eine Paletten- wie auch Behilterférderung geeignete
Fordereinrichtung und kurze Transferwege fur die Handhabungsvorrichtung erreicht und
auch Werlkteile unmittelbar auf Bandférderer aufgelegt und damit zur Vermeidung von
Oberflichenbeschadigungen, die bei einem Schittguttransport auftreten kénnen, trans-
portiert werden.

Varteithaft sind aber auch die Ausbildungen nach den Anspriichen 9 bis 12, wodurch eine
sehr universelle und bedarfsangepasste Konzeption einer Werkteil- Transfereinrichtung
erreicht wird und bei der eine hohe Umschlagleistung unter Berlicksichtigung der Werktei-
leigenschaften und Anforderungen erzielt wird.

Durch die in den Anspriichen 13 und 14 beschriebenen, vorteilhaften Weiterbildungen
wird wahiweise bzw. dem Bedarf angepasster reversibe| gestaltbarar Umiauf der Werkteil-
trager durch die Férdermrichtung erreicht.

In den Ansprichen 15 und 16 werden weitere varteilhafte Ausbildungen beschrieben
durch die eine unbeabsichtigte bzw. unerlaubte Manipulation weitestgehend unterbunden
wird.

Die im Anspruch 17 beschriebene, vorteilhafte Ausbildung gewahrleistet zuséatzliche Spei-
cherplétze durch welche die Zeitdauer des automatisierten Ablaufes zwischen erforderli-
che Bedienungspausen verléngert und damit die Produktivitit erhoht wird.

Gemaf der im Anspruch 18 beschriebenen, vorteilhaften Weiterbildung ist ein universeller
Einsatz von Teiletragern in unterschiedlichen Ausbildungen, wie Paletten, Behélter und
oder Tablare, ohne oder mit Aufsatzrahmen mdéglich.
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Die in den Ansprlchen 19 bis 21 beschriebenen, vorteilhaften Ausbildungen gewahrieis-
ten einen storungssicheren Betrieb scwie eine permanainte Ubeiwachung der ordnungs-
gemalen Funktion der Werkfeil-Transfereinrichtung und ein rasches Eingreifen kurzfristi-
ge Durchfiihrung van Malnahmen bei etwaigen Stérungen.

Schliefiich ist auch eine Ausbildung nach Anspruch 22 vorteilhaft, wodurch Zykluszeit
heim Werkteil-Transfer durch die Werkteil-Handhabungseinrichtung eingespart wird.

Es ist aber auch Aufgabe der Erfindung eine Transporteinrichtung fir einen automatisier-
ten Bearbeitungsprozess von Werkteilen an einer Fertigungseinrichtung zu schaffen mit
der ein die Sicherheit einer Bedienperson geféhrdender manueller Einsatz in einer Ferti-
gungszelle weitast gehend vermieden wird.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 23 wie-
dergegebenen Merkmale erreicht. Der Vorteil dabei ist, dass ein fortlaufender Umlauf der
die Werkteile fir eine Bearbeitung in eine Fertigungszelle zufihrenden und abfithrenden
Teiletrager erreicht wird und damit Unterbrechungen des automatisierten Betriebes gering
gehalten werden.

Vorteilhafte Weiterbildungen beschreiben auch die Anspriiche 24 bis 28 wodurch fir ei-
nen automatisierten Werkteil- Bearbeitungsprozess an einer Fertigungsanlage elne hohe
Werkteil- Durchsatzkapazitit einer Fertigungszelle erreicht wird und ein an Vorgaben an-
passbare Werkteil- Transfereinrichtung erreicht wird.

Schlieflich sind aber auch die in den Anspriichen 29 und 30 beschriebenen Ausbildungen
vorteithaft weil dadurch eine sehr universelle und bedarfsangepasste Konzeption einsr
Transporteinrichtung erreicht wird und bei der eine hohe Umschlagleistung unter Beriick-
sichtigung der Werkteileigenschaften und Anforderungen erzielt wird.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert,

Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darsteliung:

Fig. 1 eine erfindungsgemaéRe Fertigungszelle mit einem durch eine Werkteil- Hand-
habungseinrichtung bedienbare Fertigungseinrichtung und mit einer Werkteil-
Transfereinrichtung, in vereinfachter Darstellung;

N2010/21100

21,09 2010 DI 15:28 ISE/EM NR 5422}

7128

Boo7



25

15:29:50 21-09-2010 8/28

Fig. 2 eine erfindungsgemafe Ausbildung der Werkteil-Transfereinrichtung in An-

sicht nach Linien !l-ll in Fig. 1, in varsinfachter Darstellung;

Fig. 3 eine weitere Ausbildung der Werkteil-Transfereinrichtung in Ansicht, in verein-
fachter Darstellung:

Fig. 4 eine andere Ausbildung der Werkteil-Transfereinrichtung in Ansicht, in verein-
fachter Darstellung.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ver-
sehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen
sinngemag auf gleiche Telle mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeich-
nungen Obertragen werden kénnen. Auch sind die in der Baeschreibung geWéhlten Lage-
angahen, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmitte!bar beschriebene sowie dar-
gestellte Figur bezogen und sind bei einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage
zu fibertragen. Weiters kdnnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus
den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfuhrungsheispielen fir sich ei-
genstandige, erfinderische oder erfindungsgemaiie Losungen darstelien.

Sémtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschrelbung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die An-
gabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren
Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. samtliche Teilbereich beginnen
mit einer unteren Grenze von 1 oder gréter und enden bel einer oberen Grenze von 10
oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

In der Fig. 1 ist eine Fertigungseinrichtung 1 und eine Handhabungseinrichtung 2, zum
Beispie! Mehrachsroboter 3, innerhalb einer von einem Schutzzaun 4 umgrenzten Ferti-
gungszelle 5 gezeigt. Die Fertigungszelle 5 ist Uber eine im Schutzzaun 4 vorgesehene,
mit gegen unbefugten Zutritt mit einer Sicherheitseinrichtungen 6 versehenen Tir 7 nur
far eine befugte Bedienperson zuganglich.

Bei der Fertigungseinrichtung 1 handelt es sich beispielsweise um eine Biegepresse 8 zur
Herstellung biegegeformter Werkteile 9, welche von der Handhabungseinrichtung 2, z.B.
dem Mehrachsroboter 3, an einer Bereitstellposition 10 aufgenommen und der Biege-
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presse 8 zur Vornahme eines Biegevorganges zugefuhrt werden und nach dem erfolgten
Umformvorgang an einer Abgabeposition 11abgegeben werden.

FUr eine Zu- und Abfuhr der Werkteile 9 in die bzw. aus der Fertigungszelle 5 ist eine
Werkteil-Transfervorrichtung 12 vorgesehen die einen automatisierten Werkteilumschlag
von einem die Fertigungszelle 5 umgebenden Betriebsraum oder einer Betriabsfldche in
die bzw. aus der Fertigungszelle 5 gewéhrleistet.

Dile erfindungsgemadfie Werkteil-Transfereinrichtung 12 ist nach dem gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel durch eine in zweli Gbereinander liegenden Férderniveaus Férderwege 13,
14 ausbildende, langs einer Seitenwand 15 des Schutzzaunes 4 erstreckende, Férderein-
richtung 16 mit siner im Anschluss daran angeordneten eine Férdereinrichtung aufwei-
sende in vertikaler Richtung verstellbare Stelleinrichtung 17, wie noch spater beschrie-
ben, gebildet. :

Diese zweletagige Ausbildung der Férdereinrichtung 16 gewéhrleistet einen geringen
Platzbedarf in der Fertigungszelle 5 und damit auch fir diese insgesamt bei hoher Um-
schlagleistung an Werkteilen 8 und damit eine hohe Produktivitdt durch geringe Nebenzei-
ten flir das Teilehandling infolge kurzer Transferwege.

Die erfindungsgeméie Werkteil-Transfereinrichtung 12 ist Uber eine Ein- und Ausgangs-
schleuse 18, die in siner Querseitenwand 19 des Schutzzaunes 4 angeordnet ist, fir ei-
nen Werkteiltransfer wie bereits weiter oben beschrieben, bedienbar. Der Werkteiltransfer
erfolgt nach diesem Beispiel mittels Telletrager 20, 2.B. Paletten mit oder ochne Aufsatz-
rahmen, Behélter, Tablare, Werkteile- Sortier- oder Positionierboxan etc. die entweder im
beflliten oder leeren Zustand an die Bereitstellposition 10 zugeférdert und im befliten
oder leeren Zustand von der Abgabeposition abgeftirdert werden.

In der Fig. 2 ist eine mdgiiche Ausbildung der Werkteil-Transfereinrichtung 12 mit der den
ersten und den zweilen Forderweg 13, 14 ausbildenden, zweietagigen Férdereinrichtun-
gen 16 und der im Anschluss daran angeordneten Stelleinrichtung 17 gezeigt und wird an
Hand dieser Figur auch eine mégliche Zu- und Abfuhr der Werkteile 9 in die und aus der
Fertigungszelle 5 mit der Werkteil-Transfereinrichtung 12 und Teiletrigern 20 beschrie-
ben. In diesem AusfUhrungsbeispiel erfoigt beispieisweise die Zuférderung der Werkteile
9 (ber den Férderweg 14 an die Bereltsteliposition 10 und Ober den Férderweg 13 die
Abférderung von der Abgabeposition 11.
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Die Fardereinrichtungen 16 ist bevorzugt fdr einen getakteten Transport eines Teiletra-
gers 20, zum Beispiel eine Palette 21, soweh! fiir den ersten Forderweg 13 wie auch zwei-
ten Forderweg 14 durch jeweils zwei unmittelbar aneinandar grenzende und jeweils eine
erste und eine zweite Forderstation 22, 23 ausbildende Férdermitte} 24, 25, 26, 27, die
jeweils Uber ein eigenes Antriebsmittel 28, z.B. Elektramator verfiigen, gebildet.

Jeder Férderwege 13, 14 ist fur eine gesamte von der Ein- ung Ausgangsschleuse 18 des
Schutzzaunes 4 in die Fertigungszelle 5 reichende Férderldnge 29, fir beispielsweise der
zweifachen Ldnge einer EURO-Palette von 1.200 mm, d.h. fir insgesamt ca, 2.400 mm
ausgelegt.

Im Anschluss an die den ersten Férderweg 13 ausbildenden Férdermittein 24, 25, die
unmittetbar auf einer Aufstandsflache 30 bsfestigt sind, ist die, ebenfalis fir das Format
einer EURO-Palette ausgelegte Stelleinrichtung 17, zum Beispiel ein Hubtisch 31, z.B. Lift
32. Scherenhubtisch etc. fur den Vertikaltransport der Teilletrager 20 zwischen den in ei-
nem vertikalem Abstand Gberdeckenden Férderwegen 13, 14 angeordnet.

Am Hubtisch 31oder Lift 32 ist ein Forderer 33 angeordnet mitteis dem die Teiletrager 20
von den angrenzenden Férdermitteln 25, 27 Gbemommen bzw. an diese abgegeben wer-
den.

Grundsétzlich ist es méglich, die Férdermittel 24, 25 fiir den ersten Férderweg 13 und die
Fordermittel 26, 27 fiir den zweite Férderweg 14 wie anhand der Pfeile in der Fig. 2 dar-
gestelit, fOr jeweils nur sine Férderrichtung vorzusehen, z. B. den oberen Férderweg14 fir
den Zutransport der Teiletrdager 20 bzw. Werkteile 9 in die Fertigungszelle 5 und fiir den
unteren Forderweg 14 far den Abtransport der Teiletrager 20 bzw. der Werkteile 9 aus der
Fertigungszelle 5§ varzusehen,

Vorteilhaft ist allerdings zur Erhéhung der Férdervarianten und damit der Flexibilitét der
Werkteil- Transfereinrichtung 12 die Antriebsmittel 28 bzw. die Ansteuerung der An-
triebsmittel 28 flir reversible Férderrichtungen auszubilden, wie es grundsétzlich far den
am Hubtisch 31angeordneten Forderer 33 — gem#f Doppelpfeil 34 — fur das Ubernehmen
und Abgeben der Teiletrager 20 von dem bzw. auf dem angrenzenden Férderer 25, 27
erforderlich ist.

Durch die Aufteilung der Férdermittel 24 bis 27 in die Féirderstationen 22, 23 wird die Be-
reitsteilkapazitat der Werkteil- Transfereinrichtung 12 flr den Zu- und Abtransport der Tei-
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letréger 20 in die bzw. aus der Fertigungszelle 5 und damit des Teileumschlages ebenfalls
erh&ht.

Fur die Fordermittel 24 bis 27 und dem Farderer 33 kommen sowohl Bandférderer, Rie-
menfdrderer, Mehrspurfdrderer, Rollenforderer, die samtlich fir die Befdrderung aller
gangigen Waren- oder Teiletrager wie Paletten, Behdlter, Tablare etc. geeignet sind, und
far einen sicheren Langzsitbetrieb aus der Férdertechnik hinlénglich bekannt sind, wahl-
weise zur Anwendung.

Nach einer bevorzugten Ausbildung sind die Férdermittel 24 bis 27 durch Bandférderer
und der Forderer 33 der Stelleinrichtung 17 durch einen Rollenférderer gebildet.

Wie weiter der Fig. 2 zu entnehmen, ist im Bereich der an die Ein- und Ausgangsschleuse
18 anschiieRende erste Speicherstation 22 eine tunnelartige Abschottung durch Trenn-
und Deckelemente 36 vorgesehen, durch die ein unzuldssiges Eindringen einer unbefug-
ten Person in die Fertigungszelle 5§ verhindert bzw. zumindest erschwert wird. Selbstver-
stdndlich ist es auch méglich weitere Bereiche der Werkteil- Transfereinrichtung 12, so-
weit diese das Teilehandling durch die Handhabungseinrichtung 2 nicht behindern, durch
derartige Trenn- und Deckelemente 36 — wie in unterbrochenen Linien gezeigt - abzusi-
chern.

Bei der Anordnung der Ubereinander verlaufenden Férdermitteln 24 bis 27 und etwaiger
Trenn- und Deckelemente 36, sowie der Ein- und Ausgangsschleuse 18 ist eine freie Fér-
derhéhe 37, die bevorzugt zwischen 800 und.1000 mm betrégt, zum Beispiel fiir die Fér-
derung von mit Aufsatzrahmen 38 versehenen Teiletréigern 20 vorgesehen.

Die beispielsweise durch den Hubtisch 31 gebildete Stelleinrichtung 17 ist bevorzugt mit
einer Hubsteuerung 39 einer die gesamte Werkteil-Transfereinrichtung 12 steuemnden,
Gbergeordneten Steuereinrichtung 40 verbunden, die es erméglicht, eine durch das Far-
dermittel 33 des Hubtisches 31 gebildete Forderebene 41 in der Vertikalrichtung « gem&R
Doppelpfeil 42 ~ in vorgebbaren Héhenlagen zwischen einer Férderebene 43 des unte-
ren Forderweges 13 und einer Férderebene 44 des oberen Férderweges 14 zu regein.

Damit ist es beispielsweise mdglich - wie in der Fig. 2 gezeigt - ausgehend von der obe-
ren Férderebne 41 auf einem auf dem Forderer 33 vorbereiteten Teiletrager 20 fertig ge-
formte Werkteile 9 mit dem Roboter 3 lagenweise auf dem Teiletrager 20 vereinzelt abzu-
legen, z.B. fir empfindliche Werkteile, die nicht als Schattware zu behandeln sind.
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Sobald elne Lage fertlg abgelegt ist wird beispielsweise mit dem Roboter 3 eine Kartont-
rennlage auf die Werkfeile 9 aufgelegt auf dis sine weilera Lage der Werkteiie 9 aufgelegt

wird.

Nach jeder Lage wird das Niveau der Stelleinrichtung 17 mit dem Férderer 33 um die H&-
he einer Lage abgesenkt wodurch fiir die Ablage der Werkteile 9 unabh#ngig von der
Teilelage, durch das lagenweise Absenken des Hubtisches 31, auf gleich bleibendem
Hbhenniveau erfolgt. Damit wird eine gleich bleibende Zykluszeit fur den Transfervorgang
und gleichbleibender Steuerungsablauf fiir die Handhabungseinrichtung 2 erreicht.

Wie der Fig. 2 auch zu entnehman sind die fir die Bearbeitung und Aufnahme durch den
Roboter 3 auf dem oberen Férderweg 14 in der Férderstation 23 bereitgestellten Werktei-
le © auf bzw. in einem Teiletrdger 20 in sog. Positionierschachten vorpositioniert gesta-
pelt.

Der Abtransport des mit den bearbeiteten Werkteilen 9 iagenweise befiliten Teiletrager
20 erfolgt nach dem Erreichen der Férderebene 43 Uber den unteren Férderweg 13 in die
Forderstation 22 von wo durch dioe Ein- und Ausgangsschleuse 18 der befilite Teiletra-
ger 20, z.B. mitteis eines Staplers oder einer Transportplattform aus der Fertigungszelle 5
abtransportiart werden kann ohne den weiteren Betrieb der Fertigungseinrichtung bzw.
des Roboters 3 zu unterbrechen..

Nach einer bevorzugten Ausbiidung der Werkteil- Transfereinrichtung 12 sind beispiels-
weise im Bereich der Ein- und Ausgangsschieuse 18 und/oder zwischen den Férderstati-
onen 22, 23 und/oder zwischen der Férderstation 23 und der Stelleinrichtung 17 Steuer-
und Erfassungsmittel 45, z.8. Lichtschranken 48, oder Ndherungssensoren
47vorgesehen. Diese sind mit der Steuereinrichtung 40 kommunikationsverbunden und
wird mit Steuerinformationen aus der Hubsteuerung 39 der Stelleinrichtung 17 sine Zu-
standsiiberwachung und Steuerung firr einen optimierten und sicheren Betrieb der Werk-
tefl- Transfereinrichtung 12 erreicht.

In der Fig. 3 ist die in der Fertigungszelle 5 mit der in dieser angeordneten und im We-
sentlichen bereits vorhergehend beschriebene Werkteil- Transfereinrichtung 12 gezeigt
und nachfolgend eine weitere mogliche Variante der Zu- und Abfuhr der Werkteile 9 in die
bzw. aus der Fertigungszelle 5 beschrieben.
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Nach diesem AusfUhrungsbeispiel ist die Férderrichtung der Fordermittel 24, 25, 26, 27
der Fordereinrichtung 16 gegeniiber dem vorheargehsind beschriebenen Ausilhrungsbei-
splef in entgegengesetzter Richtung, wie anhand der Pfeile zu entnehmen, vorgesehen.

Die zur Bearbeitung vorgesehenen Werkteile 9 sind in sogenannten Entnahmeschéchten
50 eines Teiletrdgers 20, fur eine Entnahime durch sine Greifeinrichtung 51 des Roboters
3 vorpositioniert.

Der Warkteiltréger 20 mit den zu bearbeitenden Werkteilen 2 ist auf dem unteren Farder-
weg 13 in Richtung des Hubtisches 31 geférdert und von diesem mittels des am Hubtisch
31 angeordneten Forderers 33 Ubernommen und damit in einer Bereitstellposition.

Dazu ist der Hubtisch 31 In seiner unteren Endstellung bei der die Férderebene 41 des
Férderers 33 mit der Férderebene 43 des unteren Férderweges 13 fluchtend ausgerichtet
ist und steht somit auf der Stelleinrichtung 17 fir die Entnahme der Werkieile 9 in dieser
Pasition bereit,

Nach Durchfithrung des Bearbeitungsvorganges auf der nicht weiter dargestellten Ferti-
gungseinrichtung, Gbergibt der Roboter 3 den fertig bearbeitaten Waerkteil 2 an die For-
dereinsichtung 16, und nach dem gezeigten Ausfithrungsbeispiel wird der Werkteil 9 un-
mittelbar auf das Férdermittel 27, zum Beispiel auf ein Férderband 52 fur den Abtransport
aus der Fertigungszelle 5 durch die Fdrdermittel 26 und 27 aufgelegt.

Wie weiter dargestellt, st beispielsweise aullerhalb der Fertigungszelle 12 unmittelbar im
Bersich der Ein- und Ausgangsschleuse 18 auf der Aufstandsflache 30 eine den Aufsatz-
rahmen 38 aufweisende Palette 21 als Teiletréager 20 abgestellt.

Die vom Fordermittel 26 abgefihrten, bearbeiteten Werkteile 9 werden (ber eine Rutsche
53 auf den Teiletréiger 20 bzw. in den Aufsatzrahmen 38 abgeleitet und in dieser gasam-
melt.

Weiter sei noch darauf hingewiesen, dass durch eine takiweise Verstellung der Héhenla-
ge der Fdrderebene 41 des Férderers 33 mittels der Stelleinrichtung 17, eine lageweise
Entnahme der Werkteile 9 in einer fur die Greifeinrichtung 51 gleichbleibenden Héhenlage
erreicht wird. Die erfolgt durch Ansteuerung der Stelieinrichtung 17 mit der Hubsteuerung
39 der Steuereinrichtung 40, wonach der Teiletriger 20 nach Entnahme einer Lage der
Werkteile 9 jeweils um eine Lagenhdéhe, in zur Aufstandsflache 30 vertikalen Richtung -
gemap Pfeil 53 - nachjustiert wird.
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Dadurch ergibt sich der Vorteil einer gleichbleibenden Positionierung fur die Greifeinrich-
tung 51 - hinsichtlich der Greifhéhe und der Ablagshshe zur Aufnahme und Abgabe des
Werkteils und damit eine Vereinfachung der Ansteuerung und dem weiteren Vorteil der
gieichhleibenden Transferwege.

Die direkte Ablage des hearbeiteten Werkteils 9 auf den Bandfbrderer ist weiters fir ober-
flachenempfindliche Werkieile 8 besonders vorteiihaft, da z.B. Kratzspuren am Werkteil 9,
die bei einer Schittgutaufnahme entstehen kdnnen, vermieden werden.

Weiter sei noch darauf hingewiesen, dass anstelle der gezeigten Rutsche 53 und des
Teiletragers 20 die vom Fordermittel 26 abtransportierten Werkteile 9 auf eine nicht weiter
dargestellte Fardereinrichtung far einen Weitertransport zu entfernteren Sammelvorrich-
tung Gbergeben werden kénnen.

In der Fig. 4 ist eine andere Ausbildung der Werkteil-Transfereinrichtung 12 mit der Gber
die Ein- und Ausgangsschieuse 18 des Schutzzaunes 4 bedienbare zweietagig ausgebil-
dete Firdereinrichtung 16 und der im Anschluss daran unmittelbar angeordneten, in zu
der Aufstandsfidche 30 senkrechten Richtung — gemal Doppelpfeil 54 — verstellbaren
Stelleinrichtung 17, die gebildet ist durch den Hubtisch 31 mit den auf diesen angeordne-
ten Forderer 33.

Nach dieser Ausbildung erfolgt die Zufuhr von zur Verarbeitung vorgesehener Werkleile 9
in die Biegezelle 5 Uber nicht weiter gezeigte Transportmalinahmen, z.B. einen Paletten-
férderer, Behilterférderer oder manuell mittels Gabeihubwagen auf einen Bereitstellplatz
von dem die Werkteile 9 mittels der Handhabungsvorrichtung aufgenommen werden.

Mittel der Werkteil- Transfereinrichtung 12 werden leere Teiletriger 20 Uiber den Frder-
weg 14 zur Bereitstellposition 10 geférdert und zur Befiillung auf den Férderer 33 des
Hubtisches 31 als Abgabeposition 11 ibernommen von der sin Abtransport des befilliten
Teiletragers 20 Uber den Férderweg 13 aus der Fertigungszelle 5 erfolgt.

Die Férdereinrichtung 16 wird nach diesem gezeigten Ausflthrungsbeispiel durch einen
unmittelbar auf der Aufstandsflache 30 befestigten Palettenférderer 55 fiir den Abtrans-
port der, mit bearbeiteten Werkteilen 8 befilliten Teiletrédgern 20, im gezeigten Ausfith-
rungsbeispiel eine Paleite mit lageweise gestapelten Werkteilen 9.

Selbstverstandlich sind weltere Ausbildungsarten der Teiletréger 20, zum Beispiel Palet-
ten mit Aufsatzrahmen, Behalter, Tablare, etc. méglich.
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Der Palettenférderer 55 ist bevorzugt als Mehrspurband- oder Rolienférderer ausgebildet,
der es ermdoglicht, einen Teiletragsr 20, der im befiiliten Zustand in der Fertigungszelle 5
unmittelbar ver der Ein- und Ausgangsschleuse 18 im bereilgestellt ist, mittels eines zu-
fahrbaren, nicht weiter dargesteliten Gabelstapler aufgenommen und abtransportiert wer-
den kann. Der Palettenfdrderer 55 bildet dabei ein gegeniiber der Aufstandsflache 30 nur

in geringem Abstand darliber die Forderebene 43 des ersten Férderweges 13 aus.

Uber dem Palettenférderer 55 und mit einer entsprechenden Durchfahrtshihe ist ein, den
zweiten Forderweg 14 mit der Forderebene 44 ausbildend, bevorzugt ein Bandférderer 56
fur den Transport und der Bereitstellung leerer Tellstrager 20, zum Beispie! Paletten, in
der Biegezelle 5 und fur die Ubernahme durch den Férderer 33 der Ste!keinrichfung 17,
insbesondere des Hubtisches 31, angeordnet.

Die Ubernahme auf den Hubtisch 31 erfolgt einerseits Gber den Antrieb und Betrieb des
Bandftrderers 56 bei gleichzeitigen Befrieb des Férderers 33, der bevorzugt durch einen
Rollenférderer mit reversiblen Antrieb fir eine wechseinde Férderrichtung — gemaf Dop-
pelpfeil 34 — gebildst ist.

Es wird weiter darauf hingewiesen, dass selbstverstandlich der Paletienforderer 55 sowie
der die zweite Férderebene 14 aubbildende Bandfdrderer 56 mit von der Férderrichtung
reversibel betreibbaren Antrieben flir eine bedarfsweise umkehrbare Durchlaufrichtung
der Teiletrdger 20, sowoh! im leeren als auch im befiillten Zustand, versehen sein kénnen,
wodurch die Werkteil- Transfereinrichtung 12 sehr universell einsetzbar ist.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispie! ist eine Linge der Férdereinrichtung 16 z.B. auf eine
zweifache Lange der Teiletrager 20 ausgelegt, wodurch zusétzlicher Speicherplatz fir
leere wie befllite Teiletrdger 20 erreicht wird. Bei geringerem Durchsatzvolumen kann
beispielweise auch nur jeweils ein Speicherplatz und damit eine geringere Ldnge der For-
dereinrichtung ausreichend sein.

Die AusfUhrungsbeispiele zeigen mdégliche Ausfahrungsvarianten der Fertigungszelle und
der Teile- Transfereinrichtung, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung
nicht auf die speziell dargestellten Ausfuhrungsvarianten derselben eingeschrankt ist,
sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten un-
tereinander méglich sind und diese Variationsmdglichkeit aufgrund der Lehre zum techni-
schen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen
Gebiet tédtigen Fachmannes liegt. Es sind also auch simtliche denkbaren Ausflihrungsva-

N2010/21100

15 /28

21,08 2010 DI 15:28 [SE/EM NR 5422] @015



15:32:00 21-09-2010 16/28

25 . P -e sea L4

rianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargesteliten und beschriebenen
Ausfuhrungsvariante mdglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieffend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténd-
nis des Aufbaus der Fertigungszelle 5 und der Teile- Transfereinrichtung diese bzw. deren
Bestandteile teilweise unmafistiblich und/oder vergréert und/oder verkieinert dargestelit
wurden.

Die den eigenstdndigen erfinderischen Lésungen zugrundeliegende Aufgabe kann der
Beschrelbung entnommen werden.
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Bezugszeichenaufstellung

Fertigungseinrichtung
Handhabungseinrichtung
Mehrachsroboter
Schutzzaun
Fertigungszelle

Sicherheitseinrichtung
Tar

Biegepresse

Werktell
Bereitstellposition

Abgabeposition
Werkieil-Transfereinrichtung
Férderweg

Fdrderweg

Seitenwand

Férdereinrichtung
Stellsinrichtung

Ein- und Ausgangsschieuse
Querseitenwand
Teiletrager

Palette
Forderstation
Férderstation
Fdrdermittel
Fordermittel

Firdermittel
Fordermittel
Antriebsmittel
Forderlange
Aufstandsflache

Hubtisch

Lift

Forderer
Doppetpfeii
Antriebsmittel

Trenn- und Deckelelement
Férderhdhe
Aufsatzrahmen
Hubsteuerung
Steuereinrichtung

21/09 2010 DI

rorderebane

Doppelpfeil

Férderebene

Férderabene

Steuer- und Erfassungsmittel

Lichtschranke
Né&herungssensor
Entnahmeschacht
Greifeinrichtung
Férderband
Rutsche

Pfeil

Palettenférderer
Bandférderer
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Patentanspriiche

1. Fertigungszelle (5) fir eine automatisierte Bearbeitung von Werkteilen (9) mit
einem Schutzzaun (4) und mit innerhalb diesem zumindest einer Fertigungseinrichtung
(1), z.B. einer Biegepresse (8), und zumindest einer Handhabungsvorrichtung (2) und mit
einer Bereitstellposition (10) und einer Abgabeposition (11) fur die Werkteile (9) bzw. Tei-
letriger (20), dadurch gekennzeichnet, dass in der Fertigungszelle (5) eine die Bereitstell-
position {10) und die Abgabeposition (11) ausbildende Werkteil- Transfereinrichtung (12)
far die Werkteile (9) bzw. Teiletrager (20) angeordnet ist, mit einer, einen ersten Firder-
weg (13) und einen parallel dazu veriaufenden zweiten Férderweg (14) ausbildenden Fér-
dereinrichtung (16), und mit einem auf einer Stellsinrichtung (17) angeordneten Férderer
(33) fir einen wahilwsisen Transfer eines Teiletragers (20) zwischen den Férderwegen
(13, 14).

2. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die den
ersten und den zweiten Férderweg (13, 14) ausbildende Férdereinrichtung (16) zumin-
dest bereichsweise Uberdeckende und zu einer Aufstandsflache (30) paralle! verlaufende
Férderebenen (43, 44) ausbildet.

3. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die den
Forderer (33) aufweisende Stelleinrichtung (17) durch einen Hubtisch (31) gebildet ist.

4. Fertigungszefle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Férde-
rer (33) auf einem die Stelleinrichtung (17) ausbildenden Lift (32) angeordnet ist.

5, Fertigungszelle nach Anspruch 1, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Férderer (33) bevorzugt durch einen Rolienférderer, gebildet ist.
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8. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und der zweite Forderweg (13, 14) der Fordereinrichtung (16) jeweils durch ein Férdermit-
el (24, 26) gebildet ist.

7. Fertigungszelle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Férdermittel (24) durch einen Palettenférderer (55), bevorzugt einen Mehrspur- Rollenfér-
derer gebildet ist.

8. Fertigungszelle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Fordermittel (26) durch einen Bandférderer (56) gebildet ist.

9, Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
und der zweite Forderweg (13, 14) der Férdereinrichtung (16) jeweils durch zwei unmittel-
bar in einer Férderrichtung aneinander grenzende Férdermitiel (24, 25, 26, 27) gebildet
sind.

10. Fertigungszelle nach Anspruch 9, dadurch gekennzelichnet, dass die For-
dermittel (24, 25, 26, 27) durch Bandférderer gebildet sind.

11, Fertigungszeile nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dermittel (24, 25, 28, 27) des ersten und des zweiten Férderweges (13, 14) jeweils zwei
aneinander grenzende Férderstationen (22, 23) ausbilden. '

12. Fertigungszelle nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dermittel (24, 25, 26, 27) durch Staurollen- oder Staubandférderer gebildet sind.

13. Fertigungszelle nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fordermittel (24, 25, 28, 27) jeweils mit einem Antriebsmitts! (28) versehen sind.

14, Fertigungszelle nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
triebsmittel (28) durch einen Elektromotor gebildet ist.
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18. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
bereichsweise, bevorzugt im Bereich der Ein- und Ausgangsschleuse (18), die Werkteil-
Transfereinrichtung (12) tunnelartig durch Trenn- und Deckelemente (36) abgegrenzt ist.

16. Fertigungszelle nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-
und Deckelemente (36) zumindest bereichsweise transparent ausgebildet sind.

17. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fér-
derldnge (29) der je Forderweg (13, 14) angeordneten Férdermittel (24, 25, 26, 27) zu-
mindest einer zweifachen L&nge des Teiletragers (20) entspricht.

18. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine freie
Forderhdhe (37) der Forderwege (13, 14) zumindest gréRer ist als eine Gesamthdhe ei-
nes mit einem Aufsatzrahmen (38) versehenen Teiletréigers (20).

19. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzsichnet, dass zur Uber-
wachung und Steuerung der Werkieil- Transfereinrichtung (12) iangs den Férderwegen
{13, 14), bevorzugt im Bereich der Ein- und Ausgangsschieuse (18) und/oder zwischen
den Forderstationen (22, 23) und/oder zwischen diesen und der Stelleinrichtung (17) mit
dem Férderer (33) Steuer- und Erfassungsmittel {(45) angeordnet sind.

20, Fertigungszelle nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
er- und Erfassungsmittel (45) bevorzugt durch mit einer Steuereinrichtung (40) kommuni-
kationsverbundene Lichtschrankenanordnungen (46) gebildet sind.

21. Fertigungszelle nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
er- und Erfassungsmittel (45) bevorzugt durch mit der Steuereinrichtung (40)  kommuni-
kationsverbundene Naherungssensoren (47) gebildet sind.

22, Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stel-
leinrichtung (17) mit der durch den Farderer (33) gebildeten Férderebene (43) tiber eine
Hubsteuerung (39) der Steuereinrichtung (40), bevorzugt stufenlos, zwischen der ersten
und der zweiten Forderebene (43, 44) der Férderwege (13, 14) verstellbar ist.
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23, Transporteinrichtung fur eine durch einem Schutzzaun (4) umgrenzte Ferti-
gungszelle (§) und mit innerhalb diesem zumindest einer Fertigungseinrichtung (1), z.B.
einer Biegepresse (8), und zumindest einer Handhabungsvorrichtung (2) und mit einer
Bereitstellpesitionen (10) und einer Abgabeposition (11) fir Werkteile (9) bzw. Teiletriger
(20), dadurch gekennzeichnet, dass in der Fertigungszella (5) eine die Bereitstellposition
(10) und die Abgabeposition (11) ausbildende Werkteil- Transferainrichtung (12) for die
Werkteile (8) bzw. Teiletrdger (20) angeordnet ist, mit einer, einen ersten Férderweg (13)
und einen parallel dazu verlaufenden zweiten Férderweg (14) ausbildenden Férdereinrich-
tung (16), und mit einem auf einer Stelleinrichtung (17) angecrdneten Farderer (33) fir
einen wahlweisen Transfer eines Teiletragers (20) zwischen den Férderwegen (13, 14).

24, Transporteinrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass Fér-
dermittel (24, 25, 26, 27) die Férderwege (13, 14) ausbildende Fdrdermittel (24, 25, 26,
27) zumindest bereichsweise tberdeckende und zu einer Aufstandsflache parallel verlau-
fende Férderebenen (43, 44) ausbilden.

25. Transporteinrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass die
Forderwege (13, 14) der Fardermittel (24, 25, 26, 27) Uber einen auf einer Stelleinrichtung
(17) angeordneten, einen dritten Férderweg ausbildenden Férderer (33) transportverbun-
den sind.

28. Transporteinrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fordermittel (24, 25, 26, 27) des ersten- und des zweiten Férderweges (13, 14) durch
einspurige Band- oder Rollenférderer gebildst sind.

27. Transporteinrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Férdermittel (24, 25, 26, 27) des ersten- und des zweiten Férderweges (13, 14) durch
mehrspurige Band- oder Rollenférderer gebildet sind.

28, Fransporteinrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass der
den dritten Férderweg ausbildende Forderer (33) durch einen Band- oder Rollenférderer
gebildet ist.
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29. Transparteinrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Férdemmittel (24, 25, 26, 27) fur den Transport von Werkteilen (9) ausgebildet sind.

30. Transporteinsichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die
Férdermittel (24, 25, 26, 27) fUr den Transport von Teiletrdgern (20) ausgebiidet sind.

TRUMPF Maschinen Austria GmbH & Co. KG.
durch

Anwélte Burger & Partner
Rechtsanwalt GmbH
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(Neue) Patentanspriiche

1. Fertigungszelle (5) fir eine automatisierte Bearbeitung von Werkteilen (9),
umfassend einen Schutzzaun (4) und darin angeordnet zumindest eine Fertigungseinrich-
tung (1), z.B. eine Biegepresse (8), zumindest eine Handhabungsvorrichtung (2}, gine
Bereitstellposition (10) und eine Abgabeposition (11) fir die Werkteile (9) bzw. Teiletrager
(20), sowie eine die Bereitstellposition (10) und die Abgabeposition (11) ausbildende
Werkteil- Transfereinrichtung (12) fir die Werkteile (9) bzw. Teiletrager (20), wobei die
Werkteil-Transfereinrichtung (12) eine Férdereinrichtung (18) umfasst, die einen ersten
Forderweg (13) und einen parallel dazu verlaufenden zweiten Forderweg (14) ausbildet,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Férderweg (13) und der zweite Férderweg (14)
Ubereinander verlaufen und zu einer Aufstandsflache parallel verlaufende und einander
zumindest bereichsweise (berdeckende Forderebenen (43, 44) bilden, und die Werkteil-
Transfereinrichtung (12) einen auf einer Stelleinrichtung (17) in Form eines Hubtisches
{31) oder Liftes (32) angeordneten Forderer (33) fir einen wahiweisen Transfer eines Tei-

letragers (20) zwischen den Forderwegen (13, 14) umfasst.

2. Fertigungszelle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Férde-
rer (33) durch einen Rolienforderer, gebildet ist.

3. Fertigungszelle nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
erste und der zweite Forderweg (13, 14) der Fordereinrichtung (16) jeweils durch ein For-
dermittel (24, 26) gebildet ist.

4, Fertigungszelle nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Fordermitte! (24) durch einen Palettenférderer (55), bevorzugt einen Mehrspur- Rollenfér-
derer gebildet ist.

5. Fertigungszelle nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
zweite Fordermittel (26) durch einen Bandfdrderer (56) gebildet ist.
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6. Fertigungszelle nach einem der Anspriche 1bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der erste und der zweite Férderweg (13, 14) der Férdereinrichtung (16) jeweils durch
zwei unmittelbar in einer Férderrichtung aneinander grenzende Fordermittel (24, 25, 26,
27) gebildet sind.

7. Fertigungszelle nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dermittel (24, 25, 26, 27) durch Bandférderer gebildet sind.

8. Fertigungszelle nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Fordermittel (24, 25, 26, 27) des ersten und des zweiten Férderweges (13, 14) jeweils
zwei aneinander grenzende Forderstationen (22, 23) ausbilden.

9. Fertigungszelle nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dermittel (24, 25, 26, 27) durch Staurollen- oder Staubandférderer gebildet sind.

10. Fertigungszelle nach Anspruch 3, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fordermittel (24, 25, 26, 27) jeweils mit einem Antriebsmittel (28) versehen sind.

11. Fertigungszelle nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das An-
triebsmittel (28) durch einen Elektromotor gebildet ist.

12. Fertigungszelle nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest bereichsweise, bevorzugt im Bereich einer Ein- und Aus-
gangsschleuse (18), die Werkteil- Transfereinrichtung (12) tunnelartig durch Trenn- und
Deckelemente (36) abgegrenzt ist.

13. Fertigungszelle nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Trenn-

und Deckelemente (36) zumindest bereichsweise transparent ausgebildet sind.

14, Fertigungszelle nach einem der Anspriiche 3 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Forderlange (29) der je Férderweg (13, 14) angeordneten Férdermittel (24,
25, 26, 27) zumindest einer zweifachen Lange des Teiletrégers (20) entspricht.
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15. Fertigungszelle nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine freie Férderhdhe (37) der Férderwege (13, 14) zumindest gréer
ist als eine Gesamthdhe eines mit einem Aufsatzrahmen (38) versehenen Teiletragers
(20).

16. Fertigungszelle nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Uberwachung und Steuerung der Werkteil- Transfereinrichtung
(12) langs den Forderwegen (13, 14), bevorzugt im Bereich der Ein- und Ausgangs-
schleuse (18) und/oder zwischen den Férderstationen (22, 23) und/oder zwischen diesen
und der Stelleinrichtung {17) mit dem Forderer (33) Steuer- und Erfassungsmittel (45)

angeordnet sind.

17. Fertigungszelle nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
er- und Erfassungsmittel (45) bevorzugt durch mit einer Steuereinrichtung (40) kommuni-

kationsverbundene Lichtschrankenanordnungen (46) gebildet sind.

18. Fertigungszelle nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Steu-
er- und Erfassungsmittel (45) bevorzugt durch mit der Steuereinrichtung (40)  kommuni-

kationsverbundene Naherungssensoren (47) gebildet sind.

19. Fertigungszelle nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stelleinrichtung (17) mit der durch den Férderer (33) gebildeten
Farderebene (43) Uber eine Hubsteuerung (39) der Steuereinrichtung (40), bevorzugt stu-
fenlos, zwischen der ersten und der zweiten Férderebene (43, 44) der Forderwege (13,

14) verstellbar ist.

20. Transporteinrichtung far eine durch einen Schutzzaun (4) umgrenzte Ferti-
gungszelle (5) mit einer darin angeordneten Fertigungseinrichtung (1), z.B. eine Biege-
presse (8) und zumindest eine Handhabungsvorrichtung (2), umfassend eine Bereitstell-
position (10) und eine Abgabeposition (11) fiir Werkteile (9) bzw. Teiletrager (20), sowie
eine die Bereitstellposition (10) und die Abgabeposition (11) ausbildende Werkteil- Trans-
fereinrichtung (12) fir die Werkteile (9) bzw. Teiletrager (20), wobei die Werkteil-
Transfereinrichtung (12) eine Fordereinrichtung (16) umfasst, die einen ersten Forderweg
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(13) und einen parallel dazu verlaufenden zweiten Forderweg (14) ausbildet, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der erste Forderweg (13) und der zweite Forderweg (14) Ubereinan-
der verlaufen und zu einer Aufstandsflache paralle! vertaufende und einander zumindest
bereichsweise Uberdeckenden Férderebenen (43, 44) bilden, und die Werkteil-
Transfereinrichtung (12) einen auf einer Stelleinrichtung (17) in Form eines Hubtisches
(31) oder Liftes (32) angeordneten Forderer (33) fur einen wahlweisen Transfer eines Tei-
letragers (20) zwischen den Férderwegen (13, 14) umfasst.

21. Transporteinrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Férdermittel (24, 25, 26, 27) des ersten- und des zweiten Forderweges (13, 14) durch
einspurige Band- oder Rollenférderer gebildet sind.

22. Transporteinrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet,
dass Fordermittel (24, 25, 26, 27) des ersten- und des zweiten Forderweges (13, 14)

durch mehrspurige Band- oder Rollenférderer gebildet sind.

23. Transporteinrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Férderer (33) durch einen Band- oder Rollenférderer gebildet ist.
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