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Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet der Erfindung bezieht sich
auf die spanenden Werkzeugmaschinen, Als spezi-
elles Anwendungsgebiet kommen Fertigungsstralen
mit linear angeordneten Bearbeitungsstationen
insbesondere fiur die Lagerschildbearbeitung von
Elektromotoren in Betracht,

Charakteristik der bekannten technischen losung

Aus DL -~ PS 97 583, B 23 q, 7/08 ist es bekannt,
Transportwagen fir Takteinrichtung mit gradiini-
ger Fihrung zu verwenden, Der Transportwagen be-
steht aus einem Unterteil, auf dem quer zur
Transporteinrichtung ein Oberteil in Rundfihrun-
gen verschiebbar angeordnet ist,

Auf dem Oberteil des Transportwagens befinden

slch Haltevorrichtungen, in denen die Werkstiicke
aufgenommen und bis zur Ubergabe an den derkstlick—
triger transportiert werden, Nachteilig ist beil
dieser EBinrichtung, daf die Werksticke zwar trans-
portiert, abexr nur bedingt lagebestimmt an die
Werkstiickaufnahme iibergeben werden konnen, Der
Grund dafiur izt der Werkstickgreifer, der mit den
Spannvacken beila Spannen bzw, Entspannen eine
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Wiederholbarkeit der genauen Werkstiicklage nicht
gewdhrleistet und das Schwenken vom Greiferarm eine
zusdtzliche Abweichung ermoglichb,.

Ziel der Erfindung

Als Ziel der Erfindung soll erreicht werden, daB
die Werkstiicke ohne Werkstilicktrdger von einer Be-
arbeitungsstation zur anderen in einer genauen
Lage transportiert und an die Werkstlickspannein—
richtung libergeben werden,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die in der Charakteristik der bekannten technischen
Losung beschriebenen Miangel haben ihre Ursachen

in der fehlenden Genauigkeit der Werkstiicklage
beim Transport ohne Werkstiicktridger von einerxr
Bearbeitungsstation zur anderen und bei der Uber-
gabe an die Werkstickaufnahme,

Un die Ursachen zu beseitigen, liegt der Erfindung
die Aufgabe zugrunde, eine Werkstiicktransport-—

und Werkstiickpositioniereinrichtung zu schaffen
mit der es moglich ist, Werkstiicke ohne Werkstiick—
trager lagegenau zu transportieren und zu uber-
geben,

Erfindungsgemd wird das dadurch erreicht, daB die
Transportwagen in der Werkstiickiibergabestellung
von der lage einer Transportbahn unabhidngig, durch
ein Federsystem mit einer Transportstange verbun-
den und zueinander verschiebbar sind, wobei den
Transportwagen zugeordnete Festanschlidge und Po-
sitionierelemente einstellbar und in den beiden
Endstellungen sowie in der Mittelstellung Brems—
einrichtungen angebracht sind, Der Antrieb besteht
wahlweise aus zweil oder auch einem Schubkolbentrieb
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und ist direkt oder indirekt iiber eine Hilfsvor-
richtung mit der Einrichtung verbunden,

Die Pinole besitzt eine Druckfeder und ein Fuhrungs—
stliick mit zwei federbelasteten Stiften und eine Spann~
einrichtung mit Radien an den Spannflichen,

Die Transportbahn besteht aus Positionier- und
Zwischenabschnitten, die miteinander nicht starr
verbunden sind, widhrend die Transportstange aus
einzelnen Abschnitten besteht, die durch rdumlich
ausgleichende Kupplungen verbunden sind,
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Ausfihrungsbeigpiel

In der Zeichnung sind dargestellt:

Fig. 1: Die Vorderansicht der Einrichtung

Fig, 2: Die Einrichtung nach Schnitt A-A der Fig. 1

Fig, 3: Die Pinole mit der Ausgleichseinrichtung nach
Ansicht x der Fig, 2

An einem Werkstiicktridger 1 ist in horizontaler
Richtung eine Transportbahn 2 hochkant angeordnet,
Diese Transportbahn 2 ist abwechselnd in Positio-
nierabschnitte 3 und Zwischenabschnitte 4 unter—
teilt, die durch Nutensteine 5 in der gleichen

Lage gehalten werden,

Fig, 2 zeigt in der Transportbahn 2 im Bereich

von einem Positionierabschnitt 3 zwei Hydraulik-
zylinder 6 und 7, die in einem Abstand uUbereinan-~
der angeordnet sind, Neben dem Hydraulikzylinder ©
beitindet sich eine hakenfdrmige, starre Halterung 8,
wdhrend neben dem Hydraulikzylinder 7 ein beweglicher
Anschlag 9 in Form einer Wippe angeordnet ist,

Von der Transportbahn 2 werden entsprechend der
Anzahl der Positionierabschnitte 3 Transportwagen

10 durch seitlich angebrachte Rollen 11 hidngend aufgencr
men, An der gleichen Seite an der die Rollen 11 am
Transportwagen 10 angebracht sind, vefinden sich wei-
tere hakentormige Halterungen 12 und 13, Dabei ist
die Halterung 12 so angeordnet, daB ihre Spannflidche
der der Halterung 8 gegeniubersteht, wdhrend die
Halterung 13 mit der Spannfliche um den Anschlag 9
greift, In den Positionierabschnitten 3 weist die
Transportbahn 2 zwel Positicnierschienen 14 auf,

die die Positionierstellung vom Transportwagen 10
darstellt, Dexr Abstand von der Laufflache 15 derxr
Positionierscniene 10 zur Laufflidche 16 der Trans—
portbahn 2 ist geringer als die halbe Differenz vom
duBeren zum inneren Durchmesser der Laufrollen 11,
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Der mittlere Abstand der Laufrollen 11 bestimmt dabel
den Abstand der Positionierschiene 14,

In einem Winkel von 900 zur Bewegungsrichtung des
Transportwagens 10 wird von diesem eine Hubeinrich-
tung 17 durch Rundfihrungen 18 verschiebbar aufge-
nommen, Ein Hydraulikzylinder 19 am Transportwagen 710
steht mit der Hubeinrichtung 17 in Verbindung, Von
der Hubeinrichtung 17 wird eine Pinole 20 aufgenom—
men, an der einerseits ein Hydraulikzylinder 21

und andererseits eine Spanneinrichtung 22 angebracht
sind, Auf der Seite der Spanneinrichtung 22, Fig.3,
hat die Pinole 20 ein Fihrungsstiick 23, an dem rechts
und links ein federbelasteter Stift 24 anliegt. Die
Stifte 24 werden von einem Gehduse 25 aufgenommen,
das an der Hubeinrichtung 17 bvefestigt ist. In der
Hubeinrichbtung 17 i1st eine vorgespannte Druckfeser 26
zur Yinole 20 angeordnet., Eine weitere Spanneinriche
tung 27 befindet sich am Werkstilicktriger zur Aufnahme
eines VWerkstuckes 28, Die Transportwagen 10, Fig, 1,
sind durch eine Transportstanze 29 verbunden, die
sich aus Stiicken zusammensevzt, die wiederum Xupp—
lungen 30 verbinden, widhrend jeaer Transportwagen 10
dazu eine iitnahme 371 besitzt, In der Jditnahme 31

ist die Transportstange 29 gezgen Federn 32 verschieb-
bar gelagert. Einstellbare Festanschlige 33 in den
Positionierabschnitten 3 dienen der Lagebestimmung,
An beiden Enden der Transportbann 2 befinden sich
Endschalter 34 und eine der Transportstange 29 ent-
gegenwirkende hydraunlische Bremseinrichtung 35.

An einer Stelle zwischen zwei Transportwagen 10

wird die Transportstange 29 mit einer Hilfsein-
richtung 36 sbtarr verbunden, die durch einen am
Werksticktrdger 7 befestigten Hydraulikzylinder 37
in Verbindung stehb.
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Nach Beendigung eines Arbeitsganges werden aie
Hydraulikzylinder 19 mit Druck beaut'schlagt und
verschieben die Hubeinrichtungen 17 an die in den
Werkstiicktrdgern 1 gespannten Werksticke «¢8 heran.
Davel wird die vorgespannte Druckieder 26 um einen
weiteren Betrag vorgespannt und das Werkstlick 28
erfallt., Es folgt nun das Spannen durch die Spann—
einrichtung 22 und das Losen der Spanneinrichtung 27,
Der Hydraulikzylinder 19 bringt daraufhin die Hub-—
einrichtung 17 in die Ausgangsstellung zuruck,

Der Hydraulikzyiinder © und 7 werden entspannt und
geben danit die Transportwagen 10 frei, vie Trans-
portwagen 10 werden durch Betdtigen des Hydraulik—
zylinders 37 Uber die Hilfseinrichtung 36 und die
Transportstange 29 in die ndchsten Zin~gbestellungen
gebracht, vabei fahren die Transportwagen 10 mit dea
oben angeordneten Rollen 11 zuf die Positionier—
schienen 14 und gegen die Festanschldge 33, Das
Abbremsen errolgt in den End- bzw. Zwischenstellungen,
indem gegen die einstellbare Bremseinrichtung 35
gefahren wird, In den rositionierstellungen stehen sich
die Spannflichen uer Halterungen 8 und 12 sowie die
Halterung 13 und Anschlag 9 der Transportbahn < und
des Transportwagens 0 gesenlber, die beim Bevitigen
der Hydraulikzylinder o und 7 gegeneinander verspanut
und so die tYransporswagesn 10 fixieren, Damit ist die
genaue lage der gespannten Werksticke 28 gegenilber
dem Werkstlicktriger 1 gegeben. Nun werden die Eydrau-
likzylinder 19 beaufschlagt, die dic Hubeinrichtungen
17 mit den Werksticken 28 zu dem Werkstlcktriger 1
bringen und durch die Druckfedern 26 in die Spann_
einrichtungen 27 eingeben, lpn der Spanneinrichbuag 27
werden die Werksticze 28, gestattet durch die Fihrungs—
sticke 23 und die Tederbelasteten Stifte 24 radisl
ausgerichtet urnd anscnlieflend gespannt,
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Die Spanneinrichtungen geben die Werkstiicke 28
frei und die Hubeinrichtungen 17 werden von den
Hydraulikzylindern 19 zurilickgezogen, Danach er—
folgt das Entspannen der Hydraulikzylinder 6 und 7
und durch den Hydraulikzylinder 37 das Zurick—
fahren der Transportwagen 10 in die Ausgangs—
stellung, von der aus nach Beendigung des Ar-
beitsganges der neue Ablauf beginnt,
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Erfindunssanscruch

1

2.

3.

4.

Werksticktransport~- und Werkstiickpositioniereinrichtung fiir
linear angeordnete Beavbeitungsstationen und schrittweisen
lagegenauen Transport, insbesondere fiir FertigungsstraBen
mit Transportwagen, gekennzeichnet dadurch, daB die Verk-
stiicke direkt auf Transportwagen angeordnet werden, die in
den Werkstiickiibergabestellungen von der Lage einer Trans-
portbahn unabhinglg durch ein Federsystem mit einer Trazns-~

portstange verbunden und gegen diese verschiebbar sind.

Werkstiicktransport{=- und Verkstlickpositioniereinrichtung
nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB8 die den Trang-
portwagen zuzeordneten Festanschlige und Pogitionierele-~
mente einstellbar und eine Bremseinrichtung in beiden Znd-

vnd auch in der iittelstellung eingebracht sind.

Werkstliicktransport- und VTerkstiickpositicniereinrichtung
nach Puniit 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, dal der An-
triedb aus zwei wahlweise auch einem Schubkolbentrieb be=
steht, der dirskt oder indirekt Uber eine Hilfseinrichtung

nit der Einrichtung in Verbindung steht.

Werkstlicktransport~ und Werkstiickpositioniereinrichtung
pach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB eine Pi-
nole, eine Druckfeder und ein Flhrungsstick mit zwei fe-
derbelasteten Stiften besitzt und daB die Pinole eine
Spanneinrichtung hat, deren Spaannflichen mit Radien ver=-
sehen sind.
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Werksticktransport- und Werkstiickpositionier-
einrichtung nach Punkt 1 und 4 gekennzeichnet
dadurch, daB die Transportbahn aus FPositionier.
und Zwischenabschnitten vesteht, die miteinan-
der nicht starr verbunden sind,

Werksticktransport- und Werkstiickpositionier—
einrichtung nach Punkt 1 - 5 gekennzeichnet
dadurch, daB die Transportstange aus einzelnen
Abschnitten besteht, die durch rdumlich aus-
gleichende Kupplungen verbunden sind,
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