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(54) ZUFUHRVORRICHTUNG FUR KLEIN-WERKSTUCKE

(57) Die ublich Kleinraumigkeit bei der Planung und
Realisierung von Vorhaben der Fertigung von

Klein-Werkstlicken auf den aus mehreren
Fertigungsstationen bestehenden
Fertigungssystemen erfordert, dass

Zufthrvorrichtung zwischen benachbarten

Fertigungsstationen einfach strukturiert und gering
dimensioniert sind.

Eine waagerecht oder in Zufuhrrichtung (9) leicht
geneigte Tischplatte 2) tragt einen
Werkstlck-Zwischenspeicher (3), dessen keilférmig
verengter Seitenwand- Abstand, zur nachsten
Fertigungsstation (11) hingerichtet, jeweils eines der
gereihten Werksticke (8) zufthrt, wobei ein mit der
Tischplatte 2) beweglich verbundener
Hub-Schwing-Foérderer (12), der werkstickabhéangig
einstellbar ist, Gber die birstenartigen Belage (6) der
Seitenwande (5) und des Bodens (4) im
Werkstlck-Zwischenspeicher (3) die Bewegung der
Werkstlcke (8) antreibt.

Das spezielle Anwendungsgebiet ist die spanende
Fertigung und Montage von kleindimensionierten
Zulieferteilen.
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ZUFUHRVORRICHTUNG FUR KLEIN-WERKSTUCKE

Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht von der im Oberbegriff des Anspruches 1 definierten Zuflihrvorrich-
tung far Klein-Werkstiicke, die insbesondere als Rechtkante, Zylinder oder als Lochscheibe
geformt sind, aus.

[0002] Bekanntes Ingenieurwissen ist, dass flr die industrielle Fertigung von kleindimensionier-
ten Werkstlicken und Verbindungsteilen, soweit sie in groBen Stlickzahlen als Zulieferteile fur
den Automobilbau und den Maschinenbau kostenglinstig zu fertigen und bereitzustellen sind,
aus mehreren Fertigungsstationen bestehende Fertigungssysteme als investive Vorhaben zu
planen und zu realisieren sind. Die fiir das Abtrennen von Materialstangen, Bohren, Senken,
Frasen und Entgraten der Klein-Werkstiicke benétigten Fertigungsstationen mit anndhernd
gleicher Arbeitshdhe sind, kleinrdumig und kostenglinstig eng aneinander stehend, dem Ferti-
gungssystem zu zuordnen. Diese Struktur bedingt, dass die jeweils zwischen benachbarten
Fertigungsstationen benétigten Zuflhrvorrichtungen flr die Zwischenspeicherung, Aneinander-
reihung, Ordnung sowie Ausrichtung in der fir die Bearbeitung auf der nachsten Fertigungssta-
tion bendtigten Fertigungslage in ihrer horizontalen Ausdehnung kleinrdumig, fur geringe Ab-
stédnde benachbarter Fertigungsstationen und nur geringe Héhenunterschiede der Werkstiick-
Fertigungsstellen als Arbeitshdhen dieser Fertigungsstationen ausgebildet und einsetzbar sind.
Dabei ist es in der Regel am zweckmaBigsten, die Werkstlck-Vereinzelung im Rahmen der
Werkstlickspannung an der Werkstlckfertigungsstelle auf der jeweiligen Fertigungsstation
durchzufihren.

[0003] Aus der Lésungsvielfalt innovativer Zufihrungsvorrichtungen und Weitergabevorrichtun-
gen flr Klein-Werkstlicke werden beispielgebend fir Lésungs- und Strukturvarianten des Stan-
des der Technik nachstehende Schutzrechtsanmeldungen benannt:

[0004] Beschrieben sind u. a. in DE 2 309 947 C2, DE 3 048 777 A1 und in DD 251 937 A1 als
Band- und als Kettenférderer ausgebildete Kombinationen von Endlosférderern, die mit Werk-
stlick-Mitnahmeelementen und Greifern fir die Zufiihrung und die Vereinzelung sowie auch mit
Richtungsénderungs- Komponenten ausgestattet sind.

[0005] Nachteilig ist an diesen Lésungen

[0006] « der groBe horizontalgerichtete Raumbedarf, da flr jedes Werkstlick ein Mitnehmer
und Greifer vorhanden ist

[0007] - die aufwendige Ausbildung der Funktions-Komponenten und

[0008] - die durch die Umlenkrollen der Endlosférderer bedingten Problemzonen an den Wei-
tergabestellen

[0009] In DD 105 144 und in SU 740474 sind Zuflhrvorrichtungen beschrieben, die aus einem
topfférmigen Schwing- und Wendelférderer als Werkstlickspeicher, Werkstiick-Rutsche und
waagerechte Transportrinne, in der die Werkstlicke mittels Schieber in die Fertigungsstation
geschoben und dort gespannt werden, bestehen.

[0010] Auch bei diesen Lésungen ist

[0011] - der groBe horizontale Raumbedarf in Werkstlck-Zufihrrichtung und
[0012] - die aufwendige Ausbildung der benannten Funktionskomponenten
[0013] nachteilig.

[0014] Diese Nachteile treffen auch auf den in EP 0560 204 A1 beschriebenen Waagrecht-
Schwingférderer zu. Auf den Transportrollen und auf Fihrungsschienen eines Tischgestelles
aufliegend, wird ein kastenférmiger Werkstlckspeicher mit den einliegenden Klein-Werkstiicken
lineargerichtet schwingbewegt. Mittels eines blrstenartigen Bodenbelages soll durch verbesser-
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ten Reibschluss und optimierte Griffigkeit die Werkstiick-Zufihrbewegung verbessert werden.

[0015] Weiterhin sind in DD 238 208 A1 und in DE 693 6982 U Zuflihr- und Ausricht- Kompo-
nenten fir Klein-Werkstlicke beschrieben, wobei, horizontal raumsparend,

[0016] fur die Werkstick-Zufuhr ein Fallschacht und fir die Werkstlck- Zwischenspeicherung
ein Stapelmagazin jeweils unmittelbar vor oder hinter der Fertigungsstation, in der je ein Werk-
stlick gespannt ist, angeordnet ist.

[0017] Nachteilig bei der Anwendung dieser Lésungen ist der erforderliche groBe Hbéhenunter-
schied der Werkstuck-Fertigungsstellen zumindestens zwischen zwei benachbarten Fertigungs-
stationen, die durch diese Zuflhrvorrichtung funktionsverbunden sind.

[0018] Alternativ dazu sind die in SU 921 776 A1 beschriebenen Zufiihr- und Ausrichtelemente
an keinen groBen Héhenunterschied benachbarter Fertigungsstationen, dafiir aber an einen
groBen horizontalgerichteten Raumbedarf und Abstand zwischen den Fertigungsstationen,
gebunden.

[0019] Der in Anspruch 1 angegebenen Erfindung liegt als Problem zugrunde, dass eine Zu-
fihrvorrichtung fur Klein-Werksticke so ausgebildet werden sollte, dass

[0020] < ein geringer Abstand der Fertigungsstationen und
[0021] - die Ubliche Kleinrdumigkeit eines Fertigungssystems eingehalten,
[0022] «+ endlose Forderer-Kombinationen mit Werkstlickmitnehmern und Greifern vermieden,

[0023] - groBe Hbéhenunterschiede der Werkstlick-Fertigungsstellen benachbarter Fertigungs-
stationen ausgeschlossen und

[0024] - die Zufihrbewegung der Klein-Werkstlicke optimiert
[0025] werden.

[0026] Es ist Aufgabe der Erfindung eine einfache Struktur und eine gering dimensionierte
raumsparende L&sung zu finden.

[0027] Diese Probleme werden mit dem Anspruch 1 dieser Erfindung gelést.

[0028] Die Zufuhrvorrichtung ist ein Tischgestell, auf dessen Tischplatte ein mit dieser beweg-
lich verbundener Hub-Schwingfdrderer in senkrechter oder in einer, der geneigten Tischplatten-
lage angepassten Stellung, mit werkstiickabhangig einstellbarer, abwechselnder Auf- und Ab-
wartsbewegung, Schwingungsfrequenz und Schwingkraft, angetrieben wird.

[0029] Die Seitenwand-Abstande jedes Werkstiick-Zwischenspeichers verengen sich in Zufuhr-
richtung der Werkstlcke zur néchsten Fertigungsstation hin keilférmig bis auf das Breitenmaf3
eines durch zulassenden Werkstlickes. Erganzend zum Boden sind auch die Seitenwénde des
Werkstuck-Zwischenspeichers mit einem birstenartigen Belag ausgelegt, dessen in Zufihrrich-
tung der Werkstiicke schrag stehenden Einzelborsten an und zwischen den gereihten zuzufiih-
renden Werkstlcke anliegen.

[0030] Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung ist im Anspruch 2 angegeben. Sie betrifft die
Ausbildung des birstenartigen Belages der Seitenwénde im Werkstiick-Zwischenspeicher.

[0031] Die Erfindung ist in zwei Ausfihrungsbeispielen in den Figuren vereinfacht dargestellt
und im folgenden Teil der Beschreibung ndher erldutert:

[0032] Fig. 1 eine Vorderansicht einer Zuflhrvorrichtung zwischen zwei Fertigungsstationen

[0033] Fig. 2 eine Vorderansicht eines Werkstick-Zwischenspeichers mit Zufihrung von
rechtkantigen Klein-Werkstiicken

[0034] Fig. 3 eine Draufsicht nach Fig. 2
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[0035] Fig. 4 eine Teilansicht in Richtung A nach Fig. 2 mit Lagekontrolle zweier halbschalen-
formiger Werksticke

[0036] Wie in Fig. 1 dargestellt, ist die zwischen den Fertigungsstationen 10 und 11 angeordne-
te Zufuhrvorrichtung ein Tischgestell 1 mit einer mittels Hub- Schwinglagern 13 schwingbeweg-
lich hangend angeordneten und in der Zufihrrichtung 9 der Werkstiicke 8, die in Fig. 1 nicht
dargestellt sind, geneigten Tischplatte 2. Das BreitenmalB der Tischplatte 2 ist dem MaB des
Abstandes der Fertigungsstationen 14 angepasst. Die Schragstellung der Tischplatte entspricht
dem Hdohenunterschied 16 der Werkstick-Fertigungsstellen 15 zwischen der Fertigungsstation
10 und der Fertigungsstation 11. Die Oberseite der Tischplatte 2 ist als gerahmter oben offener
Werkstiick-Zwischenspeicher 3 ausgebildet, dessen Boden 4 mit einem birstenartigen Belag 6
ausgelegt ist. Auf dem Tischgestell 1, mit der Tischplatte 2 beweglich verbunden, ist unter der
Tischplatte 2 der Hub- Schwingfdrderer 12 in einer der geneigten Tischplatten-Lage angepass-
ten Stellung angeordnet. Nicht dargestellt sind die Einstellelemente flir das MaB, fir die
Schwingungsfrequenz und firr die Schwingkraft der abwechselnd auf- und abwartsgefihrten
Schwingungen der Hub-Schwingférderers 12.

[0037] In Fig. 2 und Fig. 3 ist ein auf der Tischplatte 2 angeordneter eingerahmter, kleinrdumi-
ger, oben offener Werkstlck-Zwischenspeicher 3 dargestellt, in dem von der Fertigungsstation
10 aus, in eine Reihe zugefuhrt, rechtkantige Klein- Werkstiicke 8 zwischengelagert, entlang
der beiden gegeniberliegenden, keilférmig zueinander sich bis auf das BreitenmafB einen
Werkstiickes 8 verengenden Abstandes der Seitenwéande 5 geordnet und gerichtet und in einer
Reihe der nachsten Fertigungsstation 11 in Zuflhrrichtung 9 zugefiihrt werden.

[0038] Der Boden 4 und die Innenseiten der Seitenwénde 5 des Werkstlicks- Zwischenspei-
chers 3 sind mit dem birstenartigen Belag 6 ausgelegt. Die Struktur, die Art und die zwischen
und an den Werkstiicken anliegenden gerichteten Borsten ist nicht dargestellt.

[0039] Die Teilansicht des Werkstlck-Zwischenspeichers 3 in Fig. 4 zeigt in Zuflhrrichtung
zwei hintereinanderliegende Werkstilicke 8, die vergleichbar mit dem Automobil-Zulieferteil -
Halbschale fir Nockenwelle - ausgebildet sind.

[0040] Mittels eines maBlich an die Halbschalen-Rundung angepassten stiftférmigen, zentrie-
renden Werkstlcklage-Kontrollelementes 7 wird das hintere, falsch in seiner Lage geordnete
Werkstick 8 gekippt und abgeworfen. Dazu ist der Boden 4 des mittels des Hub-
Schwingférderers 12 schwingbewegten Werkstiick- Zwischenspeichers 3, auf der Tischplatte 2,
mit dem birstenartigen Belag 6 belegt, schrag gerichtet ausgebildet. Durch die fortgefihrie
Hub- Schwingbewegung des Werkstlick-Zwischenspeicher werden abgeworfene Werkstlicke 8
mittels der schraggerichteten Borsten des birstenartigen Belages 6 wiederholt in Zuflhrrichtung
entlang einer Seitenwand 5 geférdert.
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Patentanspriiche

1.

Zufuhrvorrichtung fir Klein-Werkstiicke, wobei auf einem jeweils zwischen zwei eng beab-
standeten benachbarten Fertigungsstationen (10 und 11) eines Fertigungssystems ange-
ordneten Tischgestell (1) eine waagerechte oder in Zufuhrrichtung (9) gering geneigte
Tischplatte (2) schwingbeweglich hdngend angeordnet ist und die Oberseite der Tischplat-
te (2) als ein gerahmter oben offener Werkstiick-Zwischenspeicher (3), dessen Boden (4)
mit einem birstenartigen Belag (6) ausgelegt und mit Werkstiicklage-Korrekturelementen
(7) ausgestattet ist, dadurch gekennzeichnet,

dass sie aus einem, unter oder Uber der Tischplatte (2), mit dieser beweglich verbundenen
Hub-Schwingférderer (12), der in senkrechter oder in einer der geneigten Tischplatten-
Lage angepassten Stellung angeordnet ist und dessen abwechselnde Auf- und Abwérts-
bewegungen, Schwingfrequenz und Schwingkraft werkstlickabhéngig einstellbar sind und
aus dem Werkstlck-Zwischenspeicher (3) selbst besteht, wobei in der Zuflhrrichtung (9)
zur nachsten Fertigungsstation (11) hin gerichtet, der Abstand der Seitenwande (5) keil-
férmig bis auf das Breitenmal eines durchzulassenden Werkstlickes (8) verengt ist und die
Seitenwénde (5), ergdnzend zum Boden (4) mit einem birstenartigen Belag (6) ausgelegt
sind, dessen Einzelborsten an und zwischen den gerichteten Werkstlcken (8) anliegen.

ZufOhrvorrichtung fir Klein-Werksticke nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,

dass der birstenartige Belag (6) ein mittig geschnittenes Doppelflorgewebe, aus einem
verschleif3festen elastischen Kunstfasergewebe bestehend, ist, wobei die vorstehenden
Borsten 3 mm lang, 2mm zueinander beabstandet und maximal 20° in Zufihrrichtung (9)
der Werkstlcke (8) schraggestellt sind.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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