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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Foérdern eines Werkstiicks

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zum Fordern
eines Werkstlicks aus einer Bearbeitungsstation (12)
und/oder zu einer Bearbeitungsstation (12) mit einer Greif-
einrichtung (20) mit Greifbacken (13, 14), die das Werk-
stlick (11, 51) Ubergreifen und entlang einer Transportein-
richtung (30) aus der Bearbeitungsstation (12) und/oder zu
einer Bearbeitungsstation (12) hinbewegen, wobei die das
Werkstick (11) Ubergreifenden Greifbacken (13, 14) in
ihrem gegenseitigen Abstand verstellbar an einem Trager
(15) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass an
dem Trager (15) auRerdem mindestens ein Bearbeitungs-
werkzeug (16, 17) fir das Werkstlick (11) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Fordern eines Werkstlicks aus einer Bearbeitungs-
station und/oder zu einer Bearbeitungsstation mit ei-
ner Greifeinrichtung mit Greifbacken, die das Werk-
stiick Gbergreifen und entlang einer Transporteinrich-
tung aus einer Bearbeitungsstation und/oder zu einer
Bearbeitungsstation hin bewegen, wobei die das
Werkstuck ubergreifenden Greifbacken in ihrem ge-
genseitigen Abstand verstellbar an einem Trager an-
geordnet sind.

[0002] Solche Zu- und Abfuhrvorrichtungen sind
insbesondere fir langliche Werkstlcke wie Balken,
Rohre oder Platten bereits bekannt. Sie erfassen das
Werkstlick und bewegen es getaktet oder kontinuier-
lich aus der Bearbeitungsstation heraus beziehungs-
weise flhren es einer Bearbeitungsstation zu. Da die
Greifbacken an einem in der Lange verstellbaren Tra-
ger angeordnet sind, kdnnen mit diesen Vorrichtun-
gen unterschiedlich breite Werkstlicke erfasst und
transportiert werden.

[0003] Die bekannten Vorrichtungen sind dabei rei-
ne Greif- und Transporteinrichtungen, die lediglich
der Bewegung eines Werkstlicks aus einer Bearbei-
tungsstation oder zu einer Bearbeitungsstation be-
ziehungsweise zwischen Bearbeitungsstationen die-
nen.

[0004] Bei Werkstlicken, an denen unterschiedliche
Bearbeitungen durchgeflihrt werden sollen, ist es fir
eine rationelle Fertigung erforderlich, die Férder- und
Transportzeiten der Werkstlicke zwischen den Bear-
beitungsstationen mdglichst zu minimieren.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art so weiterzubilden, dass sie eine Ver-
kirzung der Gesamtbearbeitungszeit des Werk-
stlicks ermoglicht.

[0006] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrich-
tung zum Fordern eines Werkstiicks aus einer Bear-
beitungsstation und/oder zu einer Bearbeitungsstati-
on mit einer Greifeinrichtung mit Greifbacken, die das
Werkstlick Ubergreifen und entlang einer Transport-
einrichtung aus der Bearbeitungsstation und/oder zu
einer Bearbeitungsstation hin bewegen, wobei die
das Werkstick tbergreifenden Greifbacken in ihrem
gegenseitigen Abstand verstellbar an einem Trager
angeordnet sind, die dadurch gekennzeichnet ist,
dass an dem Trager auRerdem mindestens ein Bear-
beitungswerkzeug fir das Werkstliick angeordnet ist.

[0007] Die erfindungsgemafe Vorrichtung dient so-
mit nicht nur dem Foérdern eines Werkstiicks von
und/oder zu einer Bearbeitungsstation, sondern er-
laubt selbst die Bearbeitung des geférderten Werk-
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stiicks. Auf diese Weise kann die Foérderzeit zur
Werkstlickbearbeitung genutzt werden und stellt so-
mit keine Totzeit im Fertigungsprozess dar. Auler-
dem kdénnen einzelne stationare Bearbeitungsstatio-
nen eingespart werden, wenn die dort vorgesehenen
Bearbeitungsschritte von der Férdervorrichtung tber-
nommen werden kdnnen. Der Trager der Greifein-
richtung der erfindungsgemalfen Férdervorrichtung
wird ahnlich wie das Portal einer Werkzeugportalma-
schine genutzt.

[0008] Dabei ist es von Vorteil, wenn das mindes-
tens eine Bearbeitungswerkzeug langs des Tragers
verfahrbar angeordnet ist. Damit kann das mindes-
tens eine Bearbeitungswerkzeug quer zur Transport-
richtung an jeder gewtlinschten Stelle des Werk-
stiicks eingesetzt werden.

[0009] Weitere Vorteile ergeben sich, wenn die Vor-
richtung bei gedffneten Greifbacken aullerhalb der
Bearbeitungsstation langs der Transportvorrichtung
Uber das Werkstuck hinweg bewegbar ist. Dadurch
sind auch in Transportrichtung des Werkstiicks unter-
schiedliche Stellen des Werkstlicks bearbeitbar. Die
Bewegungen der Vorrichtung bei geéffneten Greifba-
cken konnen in den Foérderpausen vorgenommen
werden. Bei einer derartigen Ausgestaltung kann die
Foérdervorrichtung eine Werkzeugportalmaschine er-
setzen.

[0010] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung kann
aullerdem das mindestens eine Bearbeitungswerk-
zeug bei gedffneten und/oder geschlossenen Greif-
backen betatigbar sein. Dies ermdglicht eine Werk-
stickbearbeitung sowohl wahrend der Férderung
des Werkstucks als auch bei nicht bewegtem Werk-
stlck, was zu einer weiteren Reduktion der Ferti-
gungszeit fur das Werkstlick fuhrt.

[0011] Fur komplexere Aufgaben ist es aul’erdem
von Vorteil, wenn als Bearbeitungswerkzeug mindes-
tens ein mehrachsiges Werkzeugaggregat mit einem
Werkzeugwechsler vorgesehen ist. Damit ist sogar
eine allseitige Bearbeitung des Werkstucks mit unter-
schiedlichen Werkzeugen mdglich.

[0012] Als Bearbeitungswerkzeuge kénnen im Prin-
zip samtliche fir die Fertigung des Werkstiicks erfor-
derlichen Werkzeuge eingesetzt werden. So lassen
sich beispielsweise Fraser, Bohrer und Schraubein-
richtungen als Bearbeitungswerkzeuge vorsehen.
Aber auch Sagen oder Nagel- oder Klammerappara-
te kdnnen am Trager angeordnet werden Dabei |asst
sich die Prazision der Bearbeitungsschritte erhdhen,
wenn das mindestens eine Bearbeitungswerkzeug
CNC-gesteuert ist.

[0013] Neben den Greifbacken kénnen zusatzliche
Fixiereinrichtungen fur das Werkstick vorgesehen
sein. So lassen sich am Trager beispielsweise auch
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Anpresseinrichtungen anordnen, mit denen das
Werkstlick gegen die Transporteinrichtung gedrtickt
werden kann, wahrend es durch das mindestens eine
Bearbeitungswerkzeug bearbeitet wird. Dadurch
kann ein unbeabsichtigtes Abheben des Werkstlicks
von der Transporteinrichtung verhindert werden.

[0014] Fur die Ausgestaltung der Transporteinrich-
tung sind unterschiedliche Mdglichkeiten gegeben.
Bei einer bevorzugten Ausfiuhrungsform kann die
Transporteinrichtung mindestens eine Rollenbahn
aufweisen, auf der das Werkstiick aufliegt. Uber Rol-
lenbahnen lassen sich Werkstlicke relativ reibungs-
arm férdern und gleichzeitig gut von unten abstitzen.

[0015] Prinzipiell lasst sich die erfindungsgemalie
Fordervorrichtung fir eine Vielzahl von Werkstiicken
mit Vorteil einsetzen. Insbesondere langliche und fla-
chere Werkstucke lassen sich mit dieser Vorrichtung
hervorragend férdern und bearbeiten. So kommen
als Werkstlicke insbesondere ein Balken, eine Platte,
ein Standerwerk fir ein Wandelement oder ein Wan-
delement in Frage.

[0016] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiele einer erfindungsgemafien Vorrichtung
an Hand der Zeichnung detailliert beschrieben.

[0017] Die einzige Figur zeigt eine Draufsicht auf
eine Fordervorrichtung 10 fir ein Standerwerk 11 ei-
nes Wandelements.

[0018] Hier weist also das Werkstiick die Form ei-
nes Standerwerks 11 auf, das von einer Bearbei-
tungsstation 12 in Form eines Nagelgerates aus
Langsbalken 11.1 und Querbalken 11.2 hergestellt
wird.

[0019] Die Fordervorrichtung weist eine Greifein-
richtung 20 mit Greifbacken 13, 14 auf, wobei die
Greifeinrichtung an einem Trager 15 befestigt ist. Die
Greifbacken sind in Langsrichtung des Tragers 15
verstellbar angeordnet. Auf diese Weise lasst sich
der gegenseitige Abstand der Greifbacken 13, 14 auf
unterschiedlich breite Werkstlicke 11, das heif3t hier
unterschiedlich hohe Standerwerke anpassen. Am
Trager 15 sind auRerdem zwei Bearbeitungswerk-
zeuge 16, 17 angeordnet, von denen eines ein Na-
gelgerat 17 und eines eine Anpresseinrichtung 16 ist.
Mithilfe dieser Bearbeitungswerkzeuge 16, 17, die
langs des Tragers 15 verfahrbar sind, kann auf dem
Standerwerk 11 auf der Abfuhrseite der Bearbei-
tungsstation 12 ein plattenférmiges Element 18 auf
die Balken 11.1 und 11.2 aufgenagelt werden und da-
mit ein Wandelement 19 hergestellt werden. Wah-
rend des Nagelns mit dem Werkzeug 17 drickt die
Anpresseinrichtung 16 das plattenférmige Element
18 gegen die Balken 11.1, 11.2, um dieses wahrend
der Bearbeitung zu fixieren.
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[0020] Im dargestellten Beispiel wird die Transport-
einrichtung 30 fir das Standerwerk 11 auf der Zufuhr-
seite der Bearbeitungsstation 12 von zwei Rollenbah-
nen 31, 32 und auf der Abfuhrseite von zwei Rollen-
bahnen 33 und 34 gebildet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Fdérdern eines Werkstlicks
aus einer Bearbeitungsstation (12) und/oder zu einer
Bearbeitungsstation (12) mit einer Greifeinrichtung
(20) mit Greifbacken (13, 14), die das Werksttick (11,
51) Ubergreifen und entlang einer Transporteinrich-
tung (30) aus der Bearbeitungsstation (12) und/oder
zu einer Bearbeitungsstation (12) hin bewegen, wo-
bei die das Werkstlick (11) tbergreifenden Greifba-
cken (13, 14) in ihrem gegenseitigen Abstand ver-
stellbar an einem Trager (15) angeordnet sind, da-
durch gekennzeichnet, dass an dem Trager (15)
aullerdem mindestens ein Bearbeitungswerkzeug
(16, 17) fur das Werkstlck (11) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das mindestens eine Bearbei-
tungswerkzeug (11) langs des Tragers (15) verfahr-
bar angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass sie langs der Transportvorrich-
tung Uber das Werkstlick (11) hinweg bewegbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das min-
destens eine Bearbeitungswerkzeug (16, 17) bei ge-
offneten und/oder geschlossenen Greifbacken (13,
14) betatigbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass als Bear-
beitungswerkzeug (16, 17) mindestens ein mehrach-
siges Werkzeugaggregat mit einem Werkzeug-
wechsler vorgesehen ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass als Bear-
beitungswerkzeuge (16, 17) Fraser, Bohrer und
Schraubeinrichtungen vorgesehen sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das min-
destens eine Bearbeitungswerkzeug (16, 17)
CNC-gesteuert ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass am Tra-
ger (20) Fixiereinrichtungen (16) fiur das Werkstlick
(11), insbesondere Anpresseinrichtungen, angeord-
net sind.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transporteinrichtung (30) mindestens eine Rollen-
bahn (31 bis 34) aufweist, auf der das Werkstuick (11)
aufliegt.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkstuck (11) ein Balken, eine Platte, ein Stander-
werk fur ein Wandelement oder ein Wandelement
(19) ist.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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