EP 2 050 523 Al

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
22.04.2009 Patentblatt 2009/17

(21) Anmeldenummer: 07020571.1

(22) Anmeldetag: 20.10.2007

(51)

EP 2 050 523 Al

(11)

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Int Cl.:
B21D 43/13(2006.01)
B23Q 7/14(2006.01)

B23K 26/08 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBEBG CHCY CZDE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LULV MC MT NL PL PT RO SE
SISK TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK RS

(71) Anmelder:
e Trumpf Sachsen GmbH
01904 Neukirch (DE)
* TRUMPF Werkzeugmaschinen GmbH + Co. KG
71254 Ditzingen (DE)

Erfinder:
Hacker, Michael
71299 Wimsheim (DE)
» Klaiber, Wolf

71254 Ditzingen (DE)
» Wahl, Eberhard
73235 Weilheim (DE)

(72)

» Schorn, Utz

70499 Stuttgart (DE)
» Petera, Martin

71065 Sindelfingen (DE)
 Vincke, Karel

8730 Oedelem (BE)
¢ Thonig, Harry, Dr.

01904 Neukirch (DE)
* Vogel, Klaus

02681 Kirschau/OT Rodewitz (DE)
¢ Gruhl, Norbert

02627 Hochkirch/OT Lehn (DE)

(74) Vertreter: Kohler Schmid Mobus

Patentanwaélte
Ruppmannstrasse 27
70565 Stuttgart (DE)

Bemerkungen:

Geéanderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

(54)
sowie mit einer Transportvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft eine maschinelle Anord-
nung fir die Blechbearbeitung mit einer Blechbearbei-
tungseinrichtung (1) sowie mit einer Transportvorrich-
tung (2) zur Positionierung von Blechwerkstiicken (77, 7")
gegenuber der Blechbearbeitungseinrichtung (1), wobei
die Blechwerkstiicke (7', 7"") entlang einer ersten Trans-
portlinie (X) und einer winkelig zur ersten Transportlinie
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Maschinelle Anordnung fur die Blechbearbeitung mit einer Blechbearbeitungseinrichtung

angeordneten, zweiten Transportlinie (YY) horizontal be-
wegbar sind und wobei die Transportvorrichtung (2) we-
nigstens einen Werkstticktrager (8', 8") zur Auflage eines
Blechwerkstlckes (7’, 7") aufweist, welcher lI&ngs eines
Transportweges bewegbar ist, der sowohl entlang der
ersten Transportlinie (X) als auch entlang der zweiten
Transportlinie (Y) verlauft.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine maschinelle Anord-
nung fur die Blechbearbeitung mit einer Blechbearbei-
tungseinrichtung sowie mit einer Transportvorrichtung
zur Positionierung von Blechwerkstticken gegeniiber der
Blechbearbeitungseinrichtung, wobei die Blechwerk-
stucke entlang einer ersten Transportlinie X und einer
winkelig zur ersten Transportlinie angeordneten, zweiten
Transportlinie Y horizontal bewegbar sind.

[0002] Transportvorrichtungen der vorstehenden Art
werden zum Beispiel fur das automatisierte Zu- und Ab-
fuhren von Blechwerkstlicken in den bzw. aus dem Ar-
beitsbereich von Blechbearbeitungseinrichtungen ein-
gesetzt. Als Blechbearbeitungseinrichtungen infrage
kommen insbesondere Laserschneideinrichtungen zum
Laserschneiden von Rohblechtafeln oder Stanzeinrich-
tungen zum Ausstanzen von Formteilen aus Rohblech-
tafeln.

[0003] Die Transportvorrichtung fihrt die zu bearbei-
tenden Rohblechtafeln ausgehend von einer Beladepo-
sition dem Arbeitsbereich der Blechbearbeitungseinrich-
tung zu, positioniert die Rohblechtafeln nach techni-
schen Vorgaben in eine Bearbeitungsposition innerhalb
des Arbeitsbereiches und fiihrt in einem Entladevorgang
die Produkte der Blechbearbeitung, namlich Fertigteile
und/oder Bearbeitungsreste aus dem Arbeitsbereich der
Blechbearbeitungseinrichtung in eine Entladeposition
ab. Die Transportvorrichtung fordert dabei die horizontal
gelagerten Blechwerkstiicke im Wesentlichen geradlinig
entlang einer horizontalen Transportlinie. Die maschinel-
le Anordnung fur die Blechbearbeitung insbesondere
groRRer Rohblechtafeln beansprucht infolgedessen sehr
viel Platz, besonders bei au3erhalb des Arbeitsbereichs
angeordneter Belade- und Entladeposition der Blech-
werkstlicke.

[0004] An bekannten maschinellen Anordnungen mit
einem platzsparenden Transportkonzept werden die
Blechwerkstiicke, aufliegend auf Transportpaletten, ent-
lang einer Transportlinie dem Arbeitsbereich einer Blech-
bearbeitungseinrichtung zugefihrt und nach der Bear-
beitung in umgekehrter Richtung entlang derselben
Transportlinie abgefiihrt. Die Beladeposition des unbe-
arbeiteten Blechwerkstiickes und die Entladeposition
des oder der Bearbeitungsprodukte sind in diesem Fall
an ein und derselben Seite der Blechbearbeitungsein-
richtung Ubereinander angeordnet. Eine héhenverstell-
bare Palettenwechseleinrichtung stellt hierbei wechsel-
weise jeweils eine Aufnahme fir eine Palette mit dem zu
bearbeitenden Rohblech (Beladeposition) oder fiir eine
Palette mit dem oder den Bearbeitungsprodukten (Ent-
ladeposition) bereit. Der in wechselnder Richtung beleg-
te Transportweg erlaubt lediglich einen seriellen Wech-
sel der Paletten aus dem oder in den Arbeitsbereich der
Bearbeitungseinrichtung. Dies erfordert eine erhebliche
Wechselzeit, die sich an der Bearbeitungseinrichtung als
grof3er Totzeitanteil nachteilig bemerkbar macht. Proble-
matisch ist auRerdem, dass in der logistischen Abfolge
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unbearbeitete Rohbleche von Bearbeitungsprodukten
Uberfahren werden, wodurch eine Verschmutzung der
Rohbleche mit nachteiliger Wirkung fiir den nachfolgen-
den Bearbeitungsvorgang erfolgen kann.

[0005] Aus der US 6 140 606 A ist eine gattungsge-
male Laserschneidanordnung bekannt miteinem Laser-
schneidkopf, dessen Arbeitsbereich zum Be- und Entla-
den in drei verschiedenen Richtungen zuganglich ist.
Zwei der Zugangsrichtungen sind in einer Y-Achse ori-
entiert. Eine weitere Zugangsrichtung verlauft in einer
um 90° versetzten X-Achse. Die X-Achse erstreckt sich
parallel zu einem Portal, welches den Laserschneidkopf
fuhrt. Der Transport von Blechwerkstiicken in den und
aus dem Arbeitsbereich erfolgt in der Y-Achse mittels
eines entlang dieser Achse beweglichen Arbeitstisches.
Esist aulerdem ein weiteres, nicht naher beschriebenes
externes Fordermittel vorgesehen, mit welchem Blech-
werkstlicke entlang der X-Achse dem Arbeitsbereich des
Laserschneidkopfes zu- oder aus dem Arbeitsbereich
abgefuhrt werden.

[0006] Entsprechendes offenbart die Druckschrift EP
1 683 601 Al. Eine Beladeeinheit in Form einer Blech-
vorschub- und Klemmeinrichtung férdert in diesem Fall
Bleche in einer Vorschubrichtung in den Arbeitsbereich
eines Laserschneidkopfes. Eine Entnahmevorrichtung,
als Entladegabel spezifiziert, nimmt die Bearbeitungs-
produkte auf und fuhrt diese in einer Entnahmerichtung
senkrecht zu der VVorschubrichtung der Beladeeinheit ab.
[0007] Der Erfindung liegt ausgehend von dem gat-
tungsgemaRen Stand der Technik die Aufgabe zugrun-
de, eine maschinelle Anordnung fir die Blechbearbei-
tung bereitzustellen, die mit geringem technischen Auf-
wand eine verbesserte Werkstucklogistik erméglicht.
[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemar durch ei-
ne maschinelle Anordnung mit den Merkmalen von Pa-
tentanspruch 1 geldst.

[0009] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung nach Patentanspruch 1 ergeben
sich aus den abhangigen Patentanspriichen 2 bis 22, der
nachfolgenden Beschreibung und den zugehérigen
Zeichnungen.

[0010] ErfindungsgemaR ist eine Transportvorrich-
tung zur Positionierung von Blechwerkstiicken gegen-
Uber einer Blechbearbeitungseinrichtung vorgesehen,
die wenigstens einen Werkstlcktrager zur Auflage we-
nigstens eines Blechwerkstiickes aufweist, welcher
langs eines Transportweges bewegbar ist, der sowohl
entlang der ersten Transportlinie X als auch entlang der
zweiten Transportlinie Y verlauft.

[0011] An den vorbekannten Transportvorrichtungen
sind fUr den Transport von Blechwerkstiicken entlang un-
terschiedlicher Transportlinien verschiedene Transport-
mittel erforderlich. Der Richtungswechsel der Bewegung
der Blechwerkstiicke geschieht durch Ubergabe der
Blechwerkstiicke selbst von einem Transportmittel zu ei-
nem anderen. Dies bedingt eine sehr aufwéandige und
grol3 bauende Gesamtkonstruktion der vorbekannten
maschinellen Anordnungen. Zudem ist mit der Ubergabe
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von Blechwerkstiicken von einem Transportmittel zu ei-
nem anderen die Gefahr von Ungenauigkeiten in der Po-
sitionierung der Blechwerkstiicke verbunden, welche
sich nachteilig auf die Werkstlickbearbeitung und den
Werkstucktransport auswirken kénnen.

[0012] Mit dem erfindungsgemé&Ren Werkstiicktrager
als Transportmittel, welches sowohl entlang der ersten
Transportlinie X als auch entlang der zweiten Transport-
linie Y bewegbar ist, werden die vorstehenden Probleme
des Standes der Technik beseitigt. Der Werkstucktrager
lagert die Blechwerkstiicke wahrend des gesamten Ma-
terialflusses entlang der winkelig zueinander verlaufen-
den Transportlinien. Eine Ubereinanderanordnung der
Transportwege von unbearbeiteten und bearbeiteten
Blechwerkstlicken ist ausgeschlossen. Insbesondere ei-
ne exakte Zuordnung der Blechwerkstiicke gegenuber
der Blechbearbeitungseinrichtung wird gewéhrleistet.
Technische Aufwendungen fir ein zusatzliches Umla-
gern der Blechwerkstiicke selbst und die mit dem Um-
setzen von Werkstucken von einem Transportmittel auf
ein anderes verbundene Gefahr von Stérungen werden
vermieden.

[0013] Der erfindungsgemale Materialfluss bietet die
Mdoglichkeit, mit geringem technischen Aufwand platz-
sparende Ldsungen fir die maschinelle Blechbearbei-
tung bereitzustellen.

[0014] Sind mehrere Werkstucktrager entlang des
Transportweges vorgesehen, kénnen Arbeitsvorgange,
wie zum Beispiel das Bearbeiten von Blechwerkstiicken
im Arbeitsbereich der Blechbearbeitungseinrichtung so-
wie das Beladen und das Entladen von Blechwerkstuk-
ken durch Handhabungskomponenten auf3erhalb des
Arbeitsbereiches parallelisiert werden. Somit kdnnen
Stillstandszeiten der Blechbearbeitungseinrichtung
ebenso reduziert werden wie die Gesamtdauer von Be-
und Entladevorgangen.

[0015] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung nach Patentanspruch 2 ist fir den Werkstlicktrager
langs seines Transportweges eine Transportbahn vor-
gesehen, die sowohl eine parallel zur Transportlinie X
angeordnete Fihrung (X-Fuhrung) als auch eine parallel
zur Transportlinie Y angeordnete Fuhrung (Y-Fuhrung)
aufweist, wobei mittels eines Transfermittels der Werk-
stiicktrager zwischen der X-Fithrung und der Y-Fuhrung
bewegbar ist. Der in dieser Weise gefiihrte Werkstiick-
trager weist bestandig - auch bei zueinander winkelig
verlaufenden Transportlinien - eine rdumlich exakt defi-
nierte Position auf. Somit ist auch die rAumliche Anord-
nung der auf dem Werkstlcktrager definiert abgelegten
Blechwerkstlicke an jedem Punkt des Transportweges
eindeutig festgelegt und reproduzierbar. Die hiermit er-
zielte hohe Positionierungsgenauigkeit der Blechwerk-
stucke an jedem Punkt ihres Transportweges erlaubt ei-
ne funktionssichere Einbindung weiterer Einrichtungen,
beispielsweise zusétzlicher Blechbearbeitungseinrich-
tungen und Handhabungskomponenten in die Werk-
stucklogistik. Entsprechendes wird in Patentanspruch 22
beansprucht und im Folgenden naher erlautert.
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[0016] GemaR Patentanspruch 3 weist die Transport-
vorrichtung der erfindungsgemafien Anordnung in Wei-
terbildung der Erfindung einen Transporter fur den Werk-
stlicktrager auf, welcher unter Bewegen des Werkstiick-
tragers langs dessen Transportweges mit dem Werk-
stucktréger beladbar und nach dem Beladen gemeinsam
mit dem Werkstucktrager langs dessen Transportweges
bewegbar ist. Ergdnzend oder alternativ kann der Werk-
stlicktréager langs seines Transportweges von dem
Transporter entladen werden. Diese Erfindungsbauart
ermdglicht auf einfache Weise und mit besonders gerin-
gem Aufwand eine flexible Gestaltung des Transportwe-
ges der mit Blechteilen beladenen Werkstiicktrager. Da-
bei ist auch hier ein Materialfluss unter Einhaltung einer
hohen Genauigkeit in der Werkstiickpositionierung ge-
wéhrleistet. Die Bewegungsrichtung eines Werkstuck-
tragers kann geandert werden, ohne dass das auf dem
Werkstucktréager gelagerte Blechwerkstiick umgesetzt
werden muisste. Insbesondere besteht die Mdglichkeit,
den Werkstlcktrager beim Beladen des Transporters in
Richtung einer der beiden Transportlinien und den mit
dem Werkstuicktrager beladenen Transporter in Rich-
tung der anderen Transportlinie zu bewegen. Der Trans-
porter stellt in diesem Fall das Bindeglied zwischen der
ersten und der zweiten Transportlinie dar und sichert da-
bei einen Materialfluss mit hoher Filhrungsgenauigkeit.
[0017] Istdie Transportbahn des Werkstucktragers im
Umfang wenigstens eines Fuhrungsabschnittes an dem
Transporter vorgesehen (Patentanspruch 4), so kannder
Transporter ohne Unterbrechnung einer gleichférmigen
Bewegung des Werkstlicktragers mit diesem beladen
und von diesem entladen werden. Selbstverstandlich ist
in diesem Fall daflir Sorge zu tragen, dass der an dem
Transporter vorgesehene Fuhrungsabschnitt der Trans-
portbahn gegentber der restlichen Transportbahn
zweckentsprechend positioniert ist.

[0018] Eine besonders exakt gefuihrte und gleichfor-
mige Be- und/oder Entladebewegung des Werkstticktra-
gers wird ermdglicht, wenn nach Patentanspruch 5 ein
an dem Transporter vorgesehener Fihrungsabschnitt
der Transportbahn fiir den Werksticktrager baugleich ist
mit einem sich an diesen Fiihrungsabschnitt anschlie-
Renden Fuhrungsabschnitt der restlichen Transport-
bahn.

[0019] Erfindungsgemal denkbar ist es, dass eine
FUhrung fir den Transporter einen Teil der Flihrungs-
bahn fir den Werkstiicktrager bildet.

[0020] Ausweislich Patentanspruch 7 sind in weiterer
Ausgestaltung der Erfindung der fir den Werksticktra-
ger an dem Transporter vorgesehene Fuhrungsabschnitt
und die Fuhrung fir den Transporter in vertikaler Rich-
tung gegeneinander versetzt. Beispielsweise kann der
FUhrungsabschnitt fir den Werkstlicktrager auf Hohe ei-
ner im Arbeitsbereich einer Blechbearbeitungseinrich-
tung definierten Arbeitsebene angeordnet sein, wahrend
die FUhrung fir den Transporter auf Hohe der Aufstell-
flache der Blechbearbeitungseinrichtung liegt. Bei ent-
sprechender Ausgestaltung kann der Transporter bo-
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dennah angeordnete Gegenstande berfahren. Dies er-
moglicht es, beispielsweise Rohblechstapel platzspa-
rend entlang der X-Fihrung bzw. der Y-Fihrung zu la-
gern. Damit sind insofern logistische Vorteile verbunden,
als sich fur die Bleche des Rohblechstapels ausgespro-
chen kurze Be- und Entladewege ergeben. Lagert der
Transporter den zu transportierenden Werkstucktrager
auf einer undurchlassigen Flache, so wird ein Herabfal-
len von Verschmutzungen von dem Werkstucktrager auf
die mitdem Transporter Gberfahrenen Gegensténde ver-
mieden.

[0021] Im Falle der Erfindungsbauart nach Patentan-
spruch 8 lasst sich der Werkstucktrager wahlweise der
X-Fihrung oder der Y-Fihrung der Transportbahn zu-
ordnen, indem der Transporter mit dem Werkstucktréager
beladbar oder von dem Werkstucktrager entladbar ist.
[0022] ZweckmaRigerweise weisen nach Anspruch 9
der Werkstiicktrager und/oder der Transporter Lagermit-
tel auf, mittels derer der Werkstiicktrager und/oder der
Transporter an der X-Fihrung oder an der Y-Fihrung
der Transportbahn bewegbar ist (sind). Dabei werden
als Lagermittel vorzugsweise Rollen verwendet(Patent-
anspruch 11). Rollen sorgen fiir eine besonders rei-
bungsarme und leichtgdngige Bewegung von Werk-
stiicktrager und Transporter. Damit werden die erforder-
lichen Krafte zum Bewegen des Werkstiicktragers und
des Transporters entlang der Transportbahn minimiert.
[0023] Im Interesse einer unkomplizierten und funkti-
onssicheren Bewegung des Werkstucktragers bzw. des
Transporters in unterschiedliche Richtungen weist der
Werkstlicktrager und/oder der Transporter nach Paten-
tanspruch 10 der X-Fiihrung zugeordnete X-Lagermittel
und der Y-Fihrung zugeordnete Y-Lagermittel auf. Da-
bei sind die Lagermittel derart angeordnet und ausge-
richtet, dass beim Verfahren entlang der X-Fihrung oder
der Y-Fihrung ausschlieRlich die fiir die jeweilige Bewe-
gungsrichtung vorgesehenen Lagermittel wirksam sind.
[0024] Vorzugsweise umfasst nach Patentanspruch
12 die X- und die Y-Fihrung jeweils eine Schiene oder
ein Schienenpaar. Eine Schiene oder vorzugsweise ein
Schienenpaar mit parallel zueinander angeordneten
Schienen gewahrleistet eine exakte Flilhrung von Werk-
stiicktragern und kann gleichzeitig grofRe Lasten bei der
Fuhrung von Werkstlicktragern aufnehmen.

[0025] Bilden nach Patentanspruch 13 Rollen ein in
Transportrichtung gereihtes Rollenpaar, so kdnnen
Ubergange zwischen der X-Fiihrung und der Y-Fiihrung
leichtgéngig Uberfahren werden.

[0026] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung nach Patentanspruch 14 umfasst das Transfermit-
tel eine Hubeinrichtung, mittels derer die X-Fihrung und
die Y-Fuhrung relativ zueinander héhenverstellbar sind.
Infolge der Hubbewegung einer zweiten Fiihrung gegen-
Uber derjenigen Fuhrung, welche einen Werkstucktréager
lagert, kann der Werkstlicktrager von der ihn lagernden
Fuhrung abgehoben und von der zweiten Fiihrung tGber-
nommen werden. An der zweiten Fiihrung kann sich der
Werkstucktrager danach entlang der durch die zweite
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Fuhrung vorgegebenen Transportlinie bewegen.

[0027] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
umfasst das Transfermittel nach Patentanspruch 15 eine
Schwenkeinrichtung, mittels derer die X-Fuhrung und die
Y-Fuhrung relativ zueinander schwenkbar sind. Analog
zu der vorstehenden Hubeinrichtung wird hierbei eine
zweite FUhrung gegeniiber derjenigen Fuhrung, an wel-
cher ein Werkstucktrager zunachst gefihrt ist, ver-
schwenkt und dadurch der Werkstiicktrager von der ihn
lagernden Fiihrung getrennt und von der zweiten Fiih-
rung tibernommen. Entlang der zweiten Fuhrung, die ei-
ne zweite Transportlinie vorgibt, kann der Werkstucktra-
ger dann weiter bewegt werden. Vorteilhafterweise lasst
sich der Schwenkantrieb auferhalb des Arbeitsberei-
ches der Blechbearbeitungseinrichtung und damit ge-
schutzt vor schadlichen Einflissen aufgrund von Blech-
bearbeitungsprozessen anordnen.

[0028] Ineiner bevorzugten Weiterentwicklung der Er-
findung nach Patentanspruch 16 sind die X-Fuhrung und
die Y-Fuhrung in unterschiedlicher Hohe angeordnet,
wobei mittels der als Transfermittel vorgesehenen Hu-
beinrichtung Flhrungssegmente der X-Fihrung oder
Fuhrungssegmente der Y-Fihrung hohenverstellbar
sind. Aufgrund der Segmentierung reduzieren sich die
zu hebenden Lasten und folglich die von der Hubeinrich-
tung auszuubenden Hubkréafte, was sich gunstig auf die
Konstruktion der Hubeinrichtung auswirkt.

[0029] Alternativ kdnnen Fihrungssegmente der X-
Fuhrung oder Fiihrungssegmente der Y-Fuhrung mittels
der Schwenkeinrichtung verschwenkt werden, was die
erforderlichen Schwenkkréfte gegenuber dem Ver-
schwenken der kompletten X-Fuhrung bzw. Y-Fihrung
mindert (Patentanspruch 17).

[0030] In einer besonders bevorzugten Weiterbildung
der Erfindung sind nach Patentanspruch 18 mindestens
zwei X-Fihrungen und mindestens zwei Y-Fiihrungen
derart angeordnet und mittels Transfermitteln miteinan-
der gekoppelt, dass der Werkstilicktrager entlang der X-
und der Y-Fuhrungen umlaufend bewegbar ist.

[0031] Durch diese erfindungsgemafe Anordnung
wird eine geschlossene Transportbahn gebildet, entlang
derer sich ein oder mehrere Werkstlicktrager in einem
Kreislauf bewegen und dabei an verschiedenen Statio-
nen positioniert werden kénnen.

[0032] Die Werkstlcktrager kdnnen gestaffelt ver-
schiedene Prozessstationen durchlaufen, die entlang
der Transportlinien X, Y angeordnet sind und dabei auf
kurzem Wege wieder zurtickgefihrt werden. Beispiels-
weise kdnnen in dem Kreislauf, ausgehend von einer Ar-
beitsstation, an der ein auf dem Werkstiicktrager befind-
liches Blech bearbeitet wird, eine Entladestation, an der
das oder die Bearbeitungsprodukte von dem Werkstlick-
trager abgenommen werden und eine Beladestation, an
welcher der Werkstiicktrager wieder mit Rohblech be-
stiickt wird, aufeinander folgen, bevor der beladene
Werkstucktréager entlang der umlaufenden Transport-
bahn erneut in die Arbeitsstation eingefahren wird. Bei
seriellem Einsatz mehrerer Werkstiicktrager kann nach
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Ausfahrt eines Werkstiicktragers aus einer Station diese
sofort mit einem nachfolgenden Werksticktrager belegt
werden. Die Abfolge kann so ohne wesentliche Totzeiten
realisiert werden. Daraus resultiert eine Beschleunigung
des Materialflusses, die wiederum einen hohen Nut-
zungsgrad der Bearbeitungseinrichtung der maschinel-
len Anordnung bedingt. An die umlaufende Transport-
bahn kénnen durch Verlangerung oder Abzweigung der
Fihrungen weitere Blechbearbeitungseinrichtungen,
wie zum Beispiel Laserkennzeichnungseinrichtungen,
aber auch weitere Handhabungskomponenten, wie z.B.
Sortiereinrichtungen, Etikettiereinrichtungen oder War-
tungs- und Kontrolleinrichtungen fur den Werkstlcktra-
ger, insbesondere fur dessen Inspektion und Reinigung,
in variabler Anordnung angebunden werden. Ein modu-
larer Aufbau der Gesamtanordnung ermdéglicht eine fle-
xible Anpassung an nutzerspezifische Aufstellungsbe-
dingungen und individuelle Prozessablaufe.

[0033] ZweckmaRigerweise ist nach Anspruch 19 ein
Antrieb fir den Werkstlicktrager vorgesehen, der jeweils
ein der X-Fihrung, und/oder der Y-Fiihrung zugeordne-
tes Antriebsmittel, vorzugsweise jeweils einen Ketten-
trieb, aufweist. Die Einzelantriebe erlauben einen selek-
tiven Forderbetrieb entlang der verschiedenen Fihrun-
gen bzw. Fihrungsabschnitte. Dabei realisiert die For-
derung mittels Kettentrieb eine besonders hohe Funkti-
onssicherheit beim Transport von Werkstiicktragern.
[0034] Nach Patentanspruch 20 weist der Transporter
einen motorischen Antrieb auf, der es erméglicht, die Be-
wegung des Transporter entlang des ihm zugeordneten
Abschnittes des Transportweges zu steuern und genau
auf die Positionieranforderungen abzustimmen.

[0035] ImInteresse eines exakt steuerbaren Antriebes
des oder der Transfermittel sind selektiv betétigbare, vor-
zugsweise elektrische, pneumatische oder hydraulische
Antriebe vorgesehen (Patentanspruch 21).

[0036] Nachstehend wird die erfindungsgemafe ma-
schinelle Anordnung anhand dreier Ausfiihrungsbeispie-
le naher erlautert. Die zugehérigen Zeichnungen zeigen
in schematischer Darstellung in

eine Draufsicht auf eine maschinelle Anord-
nung erster Bauart mit einer Laserschneidein-
richtung und einer Transportvorrichtung mit
einer umlaufenden Transportbahn, einem
Transfermittel in einer ersten Ausfiihrung und
zwei verfahrbaren Transportpaletten in einer
ersten Stationierung,

Figur 1

Figur2 eine Seitenansicht A der Transportvorrich-

tung mit Transfermittel nach Figur 1,

eine Draufsicht auf die maschinelle Anord-
nung nach Figur 1 mit den Transportpaletten
in einer zweiten Stationierung,

Figur 3

Figur 4  eine Seitenansicht B der Transportvorrich-

tung mit Transfermittel nach Figur 3,
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eine Draufsicht auf eine maschinelle Anord-
nung zweiter Bauart mit einer Laserschneid-
einrichtung und einer Transportvorrichtung
mit einer umlaufenden Transportbahn, einem
Transfermittel in einer zweiten Ausfuhrung
und zwei verfahrbaren Transportpaletten in
einer ersten Stationierung,

Figur 5

Figur 6 eine Seitenansicht A der Transportvorrich-
tung nach Figur 5 mit dem Transfermittel in
einem ersten Funktionszustand,

Figur.7  eine Seitenansicht A der Transportvorrich-
tung nach Figur 5 mit dem Transfermittel in

einem zweiten Funktionszustand,

eine Draufsicht auf die maschinelle Anord-
nung nach Figur 5 mit den Transportpaletten
in einer zweiten Stationierung und

Figur 8

Figur 9 eine Draufsicht auf eine Transportvorrichtung
einer maschinellen Anordnung dritter Bauart
mit einem Transporter in Form eines Trans-

portwagens.

[0037] Figur 1 zeigt eine maschinelle Anordnung mit
einer Blechbearbeitungseinrichtung in Form einer Laser-
schneidmaschine 1 sowie mit einer Transportvorrichtung
2 fur die Beschickung der Laserschneidmaschine 1, wo-
bei die Transportvorrichtung 2 eine schienengefuhrt um-
laufende Transportbahn 3 umfasst. Von der nur andeu-
tungsweise dargestellten Laserschneidmaschine 1 ist
ein Maschinengestell 4 mit rechteckigem Grundriss er-
sichtlich, welches an zwei Seiten jeweils eine Offnung 5
fr den Durchgang der Transportbahn 3 aufweist. Inner-
halb des Maschinengestelles 4 ist ein Arbeitsbereich 6
der Laserschneidmaschine 1 ausgebildet, in dem ein
oder mehrere nicht gezeigte Laserschneidkdpfe zum La-
serschneiden eines als Blechtafel 7’ vorliegenden Blech-
werkstiickes beweglich angeordnet sind.

[0038] Entlang der einen Transportweg definierenden
Transportbahn 3 der Transportvorrichtung 2 sind ein er-
ster und ein zweiter Werkstucktrager verfahrbar, welche
als rechteckige Transportpaletten 8’, 8" mit flachiger
Werkstlickauflage ausgebildet sind. Auf der Transport-
palette 8’ ist die zu bearbeitende Blechtafel 7' angeord-
net. Die Transportpalette 8" lagert eine gleichfalls zu be-
arbeitende Blechtafel 7" . Die Transportpaletten 8’, 8" mit
den Blechtafeln 7, 7" sind nur andeutungsweise durch
je ein Rechteck dargestellt.

[0039] Die Transportbahn 3 besteht aus vier geradli-
nigen Schienenpaaren 9, 9", 10’, 10", die sich rechteck-
férmig aneinander anschlieRen. Die Schienenpaare 9,
9" verlaufen parallel zu Transportlinien X und bilden
dementsprechend zwei X-Fiihrungen. Die Schienenpaa-
re 10", 10" erstrecken sich als Y-Fuihrungen jeweils par-
allel zu einer Transportlinie Y. Die Transportlinien X ver-
laufen im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel parallel zu



9 EP 2 050 523 Al 10

einer Langsachse der Laserschneidmaschine 1. Die
Transportlinien Y erstrecken sich parallel zu einer Quer-
achse der Laserschneidmaschine 1.

[0040] Die Transportlinien X und die Transportlinien Y
schlieRen einen Winkel von 90° miteinander ein. Glei-
ches gilt fur die Schienenpaare 9’, 9" der X-Fuhrungen
und die Schienenpaare 10’, 10" der Y-Fihrungen. Die
Schienenpaare 9',9" der X-Fuhrungen einerseits und die
Schienenpaare 10’, 10" der Y-Fihrungen andererseits
weisen dabei ein unterschiedliches Hohenniveau auf,
wobei die Schienenpaare 9, 9" geringfiigig niedriger als
die Schienenpaare 10’, 10" angeordnet sind.

[0041] Im Bereich des Uberganges von einem Schie-
nenpaar 9, 9" auf ein Schienenpaar 10’, 10" ist jeweils
ein Transfermittel vorgesehen. Damit wird der Transfer
der Transportpaletten 8', 8" zwischen den Schienenpaa-
ren 9, 9" und den Schienenpaaren 10’, 10" realisiert, so
dass die Transportpaletten 8’, 8" den Kreuzungsbereich
der Schienenpaare 9’, 9", 10’, 10" tUberfahren kdnnen.
Die Transfermittel sind als Hubeinrichtungen 11, 12, 13,
14 ausgebildet. Jede der Hubeinrichtungen 11, 12, 13,
14 umfasst vier héhenverstellbare Schienensegmente
15'bis 15", 16’ bis 16" ", 17’ bis 17" und 18’ bis 18" ",
welche in die Schienenpaare 10’, 10" integriert sind.
[0042] Die Funktionsweise der Hubeinrichtungen 11,
14 ergibt sich aus Figur 2.

[0043] Die Hubeinrichtungen 11 und 14 - nur durch
Richtungspfeile angedeutet - heben und senken die
Schienensegmente 15’ bis 15" bzw. die Schienenseg-
mente 18’ bis 18" " . Die Schienenpaare 9’, 9" der X-Fih-
rungen verlaufen senkrecht zur Zeichnungsebene. In
den in Figur 2 erkennbaren Kreuzungsbereichen der
Schienenpaare 9’ und 10’ bzw. der Schienenpaare 9"
und 10’ befinden sich die beiden Transportpaletten 8’,
8" . Jede der Transportpaletten 8’, 8" weist sowohl den
X-Fuhrungen zugeordnete Rollenpaare (X-Rollen 19) als
auch den Y-Fuhrungen zugeordnete Rollenpaare (Y-
Rollen 20) auf, damit die Transportpaletten 8’,
8" einerseits auf den Schienenpaaren 9’, 9" der X-Fih-
rungen und andererseits auf den Schienenpaaren 10,
10" der Y-FUhrungen rollen kdnnen.

[0044] Zur Querfahrt der Transportpalette 8" entlang
des Schienenpaares 10’ der in Figur 2 gezeigten Y-Fuh-
rung in einer Transportrichtung 21 werden die vier Schie-
nensegmente 18’ bis 18" " gleichzeitig durch die Hubein-
richtung 14 auf das H6henniveau des Schienenpaares
10’ gehoben. Dadurch werden die X-Rollen 19 der Trans-
portpalette 8" aus den Schienen des Schienenpaares
9" der X-Fiihrung gehoben, so dass lediglich die Y-Rol-
len 20 an dem Schienenpaar 10’ der Y-Fiihrung gelagert
sind. Bei der Querfahrt der Transportpalette 8" auf dem
héher gelegenen Schienenpaar 10’ der Y-Fiihrung wer-
den mittels der Rollenpaare 20 die tiefer liegenden Schie-
nen der Schienenpaare 9, 9" der X-Fuhrung tberfahren.
[0045] Zur Langsfahrt der Transportpalette 8’ entlang
des Schienenpaares 9’ (senkrecht zur Zeichnungsebene
von Figur 2) werden die vier Schienensegmente 15’ bis
15" durch die Hubeinrichtung 11 abgesenkt. Dadurch
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kommen die X-Rollen 19 der Transportpalette 8’ in Kon-
takt mit dem Schienenpaar 9’, wobei gleichzeitig die Y-
Rollen 20 von den Schienensegmenten 15’ bis 15" " frei-
kommen. Bei der Langsfahrt der Transportpalette 8’ auf
dem Schienenpaar 9’ der X-Fihrung erlauben die abge-
senkten Schienensegmente 15’ bis 15"", dass das
Schienenpaar 10’ von der Transportpalette 8’ kollisions-
frei passiert werden kann.

[0046] Aufdie beschriebene Art und Weise kénnen im
Wechselspiel der Hubeinrichtungen 11, 12, 13, 14 die
beiden Transportpaletten 8, 8"in einem Kreislauf im
Uhrzeigersinn (angedeutet durch die Pfeile 21 in Figur
1) entlang der umlaufenden Transportbahn 3 verfahren.
Ebenso kdnnen die Transportpaletten 8, 8" entlang ei-
nes in Figur 1 und in Figur 3 andeutungsweise darge-
stellten Abzweiges 22 des Schienenpaares 9’ der X-Fiih-
rung in Pfeilrichtung 23 aus dem Kreislauf herausfahren,
oder es kann - in umgekehrter Richtung - eine weitere,
nicht dargestellte Transportpalette in den Kreislauf ein-
gebunden werden. Selbstverstandlich kann der Kreislauf
der Transportpaletten 8’, 8" auch gegen den Uhrzeiger-
sinn gerichtet sein.

[0047] Der Antrieb der Transportpaletten 8’, 8" erfolgt
mittels nicht naher dargestellter Kettentriebe, wobei Mit-
nahmeelemente motorisch angetriebener Férderketten
in Mitnehmer der Transportpaletten 8’, 8" eingreifen. Da-
bei ist jedem Schienenpaar 9’, 9" und jedem Schienen-
paar 10, 10" jeweils ein eigener Kettentrieb mit je einer
Forderkette zugeordnet.

[0048] In jedem Kreuzungsbereich der X- und Y-Fih-
rungen ist eine Prozessstation 24 vorgesehen, an wel-
cher die Transportpaletten 8’, 8" zur Durchfiihrung be-
stimmter Arbeitsprozesse verharren. Einer der Kreu-
zungsbereiche befindet sich im Arbeitsbereich 6 der La-
serschneidmaschine 1, wo eine Schneidstation 25 zum
Laserschneiden der Blechtafeln ausgebildet ist. Au3er-
halb des Maschinengestells 4 der Laserschneidmaschi-
ne 1 sind weitere Prozessstationen 24 vorgesehen, die
z.B. fur das automatische Entladen der Transportpalet-
ten 8', 8", fir das automatische Beladen der Transport-
paletten 8', 8" mit Rohblechtafeln 7°, 7" sowie fur ein zeit-
weises Parken der Transportpaletten 8’, 8 " bestimmt
sind.

[0049] An einer Entladestation 26 kdnnen beispiels-
weise zuvor ausgeschnittene Blechteile mittels einer
nicht dargestellten externen Sortiereinrichtung selektiv
entladen werden, wobei ein Restgitter der bearbeiteten
Blechtafel 7’, 7" auf dem betreffenden Werkstiicktrager
verbleibt. Erganzend oder alternativ kann an der be-
schriebenen Zwischenstation auch ein Laser-Kenn-
zeichnungsgerat (nicht dargestellt) stationiert werden,
das die geschnittenen Blechteile zunachst automatisch
beschriftet, bevor sie aus dem Restgitter entnommen
werden.

[0050] Der Funktionsablauf der maschinellen Anord-
nung geman den Figuren 1 bis 4 stellt sich wie folgt dar:
[0051] In Figur 1 befindet sich die Transportpalette 8’
in der Schneidstation 25. Die Blechtafel 7’ wird bearbei-
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tet. Die zweite Transportpalette 8" ist an der als Belade-
station 28 genitzten Prozessstation angeordnet, und
wird zeitgleich mit der schneidenden Bearbeitung der
Blechtafel 7’ miteiner Blechtafel 7" beladen. Das Beladen
der Transportpalette 8" kann beispielsweise mittels ei-
nes Saugerrahmens einer nicht gezeigten automati-
schen Beladeeinrichtung erfolgen.

[0052] Nach der Bearbeitung der Blechtafel 7’ in der
Schneidstation 25 wird die Transportpalette 8’ mit einer
Langsfahrt in Pfeilrichtung 21 in die Entladestation 26
verfahren. Dazu werden

[0053] zun&chst die vier Schienensegmente 15’ bis
15" durch die Hubeinrichtung 11 gemeinsam mit der
Transportpalette 8" abgesenkt, so dass die X-Rollen 19
der Transportpalette 8’ auf dem Schienenpaar 9’ der X-
Fuhrung zu liegen kommen und die Y-Rollen 20 von dem
Schienenpaar 10’ frei werden (Figur 2). Gleichzeitig oder
unmittelbar nachfolgend werden auch die Schienenseg-
mente 16’ bis 16" an der Entladestation 26 durch die
Hubeinrichtung 12 abgesenkt. Zur Férderung der Trans-
portpalette 8’ mit Langsfahrt greifen Mithahmeelemente
der an dem Schienenpaar 9’ betriebenen Forderkette in
Mitnehmer an der Transportpalette 8’ ein.

[0054] Sobald die Transportpalette 8’ die Schneidsta-
tion 25 verlassen hat, werden die Schienensegmente 15’
bis 15" wieder auf das H6henniveau des Schienenpaa-
res 10’ der Y-Fuhrung angehoben, so dass die Trans-
portpalette 8" bei angehobenen Schienensegmenten 18’
bis 18" " aus der Beladestation 28 mit einer Querfahrt
entlang der Y-Fuhrungin die Schneidstation 25 einfahren
kann. Dabei bewegen sich die Y-Rollen 20 der Trans-
portpalette 8" Uiber jeweils eine Schiene der Schienen-
paare 9" und 9" hinweg. Angetrieben wird die Transport-
palette 8" Uber Mithahmeelemente der entlang des
Schienenpaares 10’ betriebenen Forderkette, die in Mit-
nehmer der Transportpalette 8" eingreifen.

[0055] Allesin allem ergeben sich die Verhaltnisse ge-
man Figur 3. Die Transportpalette 8’ befindet sich an der
Entladestation 26, wéhrend die Transportpalette 8" mit
der Blechtafel 7" an der Schneidstation 25 im Arbeitsbe-
reich 6 der Laserschneidmaschine 1 stationiert ist.
[0056] An der Entladestation 26 werden die zuvor ge-
schnittenen Fertigteile automatisiert aus dem Restgitter
der Blechtafel 7’entnommen und unter Umstanden auch
automatisch beschriftet.

[0057] Die Weiterfahrt der Transportpaletten 8,
8" erfolgt analog zu den vorstehenden Ablaufen. Zur
Querfahrt der Transportpalette 8’ entlang des Schienen-
paares 10" der Y-Fihrung in die als weitere Entladesta-
tion 27 geniitzte Prozesstation 24 werden zunachst die
Schienensegmente 16, bis 16" " und die Transportpa-
lette 8’ auf das HOhenniveau des Schienenpaares
10" der Y-Fuhrung angehoben, so dass die X-Rollen 19
der Transportpalette 8’ von dem Schienenpaar 9’ der X-
Fuhrung frei werden und die Transportpalette 8’ entlang
des Schienenpaares 10" verfahren kann (Figur 4). Die
Transportpalette 8’ rollt hierbei mit den Y-Rollen 20 tber
jeweils eine Schiene der Schienenpaare 9’, 9" hinweg.
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Vor dem Erreichen der Entladestation 27 werden die
Schienensegmente 17’ bis 17" durch die zugehorige
Hubeinrichtung 13 angehoben (vgl. Figur 4). Zur Férde-
rung der Transportpalette 8’ greifen Mitnahmeelemente
der entlang des Schienenpaares 10" betriebenen For-
derkette in Mitnehmer an der Transportpalette 8’ ein.
[0058] Hat die Transportpalette 8' die Entladestation
26 verlassen, werden die Schienenelemente 16’ bis 16"
wieder abgesenkt. Dies erlaubt eine Langsfahrt der nun
in die Entladestation 26 nachfolgenden Transportpalette
8" .Von der zwischenzeitlich an der Entladestation 27 an-
gekommenen Transportpalette 8', wird mittels eines Ent-
nahmerechens einer automatisierten Entladeeinrichtung
das Restgitter der Blechtafel 7" abgenommen.

[0059] Mit einer nachfolgenden L&ngsfahrt entlang
des Schienenpaares 9" gelangt die Transportpalette 8
bei abgesenkten Schienensegmenten 17’ bis 17" " und
18’ bis 18" zu der Beladestation 28, wo die Transport-
palette 8’ erneut mit einer unbearbeiteten Blechtafel be-
laden wird.

[0060] Die unmittelbare Nachbarschaft der Entlade-
station 27 und der Beladestation 28 entlang der Trans-
portbahn 3 ermdglicht eine direkte und platzsparende
Anbindung der gezeigten maschinellen Anordnung an
ein Werkstucklager. Die Leistungsfahigkeit der Gesamt-
anordnung und insbesondere der Nutzungsgrad der La-
serschneidmaschine 1 erhoht sich weiter, wenn die vier
Prozessstationen 24 entlang der Transportbahn 3 von
einer weiteren, nicht dargestellten Transportpalette se-
riell durchlaufen werden.

[0061] Die Transportvorrichtung 2 der maschinellen
Anordnung nach den Figuren 5 bis 8 umfasst eine langs
eines Transportweges umlaufende Transportbahn 3 fur
Transportpaletten 8', 8" analog den Figuren 1 bis 4. Glei-
che Bezugszeichen kennzeichnen gleiche Teile.

[0062] Das Ausfuhrungsbeispiel gemafR den Figuren
5 bis 8 unterscheidet sich von dem vorbeschriebenen
Ausfuhrungsbeispiel in der Ausfiihrung der Transfermit-
tel. Anstelle der vier Hubeinrichtungen 11, 12, 13, 14 sind
als Transfermittel zwei Schwenkeinrichtungen 29, 30
vorgesehen, mittels derer jeweils ein komplettes Schie-
nenpaar 10’ und 10" der Y-Fuhrungen verschwenkt wer-
den kann. Mit jeweils einer Schwenkeinrichtung 29, 30
kann der Transfer der Transportpaletten 8, 8" an zwei
Kreuzungsbereichen der Schienenpaare 9, 9", 10’, 10"
realisiert werden.

[0063] Die Figuren 6 und 7, die jeweils eine Seitenan-
sicht einer Schiene des Schienenpaares 10’ zeigen, ver-
deutlichen die Funktionsweise der Schwenkeinrichtun-
gen 29, 30. Die Schienenpaare 9’, 9" verlaufen auch hier
senkrecht zur Zeichnungsebene.

[0064] Die Schwenkeinrichtung 29 schwenkt das
Schienenpaar 10’ um eine Schwenkachse 31 mit einem
Schwenkwinkel a geringfligig unter ein horizontales Ni-
veau 32 der feststehenden Schienenpaare 9’, 9" (Figur
6) und mit einem Schwenkwinkel B geringfligig Gber das
horizontale Niveau 32 der feststehenden Schienenpaare
9', 9" (Figur 7). Mit dem Verschwenken des Schienen-
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paares 10’ werden gleichzeitig die auf dem Schienenpaar
10’ befindlichen Transportpaletten 8', 8" gegentber den
Schienenpaaren 9, 9" angehoben oder abgesenkt, um
die Bereiche der Kreuzung der Schienenpaare 9’, 9" mit
dem Schienenpaar 10’ Uberfahren zu konnen. Die
Schwenkachse 31 und auch die Antriebe der Schwenk-
einrichtungen 29, 30 liegen geschutzt aul3erhalb der Pro-
zessstationen 24, insbesondere auf3erhalb des Arbeits-
bereiches 6 der Schneidstation 25 der Laserschneidma-
schine 1.

[0065] Der Funktionsablauf der Anordnung gemaf
den Figuren 5 bis 8 stellt sich wie folgt dar:

[0066] In Figur 6 befinden sich die Transportpaletten
8’, 8" entsprechend ihrer Anordnung nach Figur 5 in den
Kreuzungsbereichen der Schienenpaare 9', 9" mit dem
Schienenpaar 10’, wobei beide Transportpaletten 8’,
8" mitihren X-Rollen 19 jeweils auf den Schienenpaaren
9', 9" lagern. Die Schwenkeinrichtung 29 hat das Schie-
nenpaar 10’ mit einem Schwenkwinkel o von ca. 5 ° unter
das Hohenniveau 32 der feststehenden Schienenpaare
9', 9" abgesenkt. Bei dieser Stellung des Schienenpaa-
res 10’ kann zuné&chst kollisionsfrei die Langsfahrt der
Transportpalette 8’ entlang des Schienenpaares 9’ erfol-
gen.

[0067] Sobald die Transportpalette 8’ aus dem Kreu-
zungsbereich herausgefahren ist, wird das Schienen-
paar 10’ mittels der Schwenkeinrichtung 29 mit einen
Schwenkwinkel  ber das Hohenniveau 32 der festste-
henden Schienenpaare 9’, 9" verschwenkt (vgl. Figur 7).
Der Schwenkwinkel  von ca. 5° reicht aus, um die X-
Rollen 19 der Transportpalette 8" aus den Schienen des
Schienenpaares 9" auszuheben, so dass die Transport-
palette 8" mit einer Querfahrt entlang des Schienenpaa-
res 10’ kollisionsfrei Uber die Schienenpaaren 9’,
9" verfahren kann.

[0068] Auf die beschriebene Art und Weise kann zu-
néchst eine in der Schneidstation 25 befindliche Trans-
portpalette 8’ in Langsfahrt zur nachfolgenden Entlade-
station 26 verfahren, wobei das Schienenpaar 10" mittels
der zweiten Schwenkeinrichtung 30 ebenfalls in eine
Stellung unterhalb der Schienenpaare 9', 9" abgesenkt
ist (Schwenkwinkel a). Die Querfahrt der Transportpa-
lette 8" aus der Beladestation 28 in die Schneidstation
25 erfolgt entlang des inzwischen wieder mit einem
Schwenkwinkel B tiber das horizontale Héhenniveau 32
der Schienenpaare 9', 9" angehobenen Schienenpaares
10’ (vgl. Figur 7).

[0069] Figur 8 zeigt die Transportvorrichtung 2 nach
Figur 5 mit fortgeschrittener Stationierung der Transport-
paletten 8', 8 " . Die Transportpalette 8’ befindet sich in
der Entladestation 26, wahrend nunmehr die Transport-
palette 8" an der Schneidstation 25 im Arbeitsbereich 6
der Laserschneidmaschine 1 stationiert ist.

[0070] Die serielle Weiterfahrt der Transportpaletten
8', 8” in die Entladestation 27 und nachfolgend in die
Beladestation 28 erfolgt analog zu den vorstehenden Ab-
laufen unter Einsatz der Schwenkeinrichtungen 29, 30,
mittels derer die Schienenpaare 10’, 10" abwechselnd
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angehoben und abgesenkt werden.

[0071] Das Ausfuihrungsbeispiel nach Figur 9 betrifft
eine Transportvorrichtung 2 der Laserschneidmaschine
1, welche eine langs eines Transportweges verlaufende
Transportbahn 3 analog dem vorhergehenden Ausfiih-
rungsbeispiel mit einem als Transportwagen 35 ausge-
bildeten Transporter kombiniert. Von der Laserschneid-
maschine 1 ist in dieser Darstellung nur der Arbeitsbe-
reich 6 an der Schneidstation 25 gestrichelt angedeutet.
Gleiche Bezugszeichen kennzeichnen auch hier gleiche
Teile.

[0072] Die Transportbahn 3 umfasst in gewohnter
Weise zwei X-Fuhrungen sowie zwei Y-Fuhrungen fir
die nicht im Einzelnen dargestellten Transportpaletten
8', 8". Ein Teil 33 der X-Fuhrungen wird von Schienen-
paaren 9’, 9 " gebildet. Als weiterer Teil der X-Fuhrungen
dient ein an dem Transportwagen 35 vorgesehener Fiih-
rungsabschnitt 40, der als Schienenpaar 41 ausgefiihrt
ist. Das Schienenpaar 41 ist an der Oberseite eines
[0073] Tisches 38 des Transportwagens 35 montiert.
Es ist baugleich mit den Schienenpaaren 9’, 9" .

[0074] Als Y-Fuhrungen der Transportbahn 3 geman
Figur 9 sind das Schienenpaar 10’ sowie ein Schienen-
paar 36 vorgesehen. Das Schienenpaar 10’ kann zum
Transfer der Transportpaletten 8’, 8" in der vorstehend
beschriebenen Art und Weise relativ zu den Schienen-
paaren 9’, 9" verschwenkt werden. Wahrend das Schie-
nenpaar 41 an der Oberseite des Transportwagens 35
aufderselben Hohe angeordnetist wie die Schienenpaa-
re 9', 9", wird das Schienenpaar 36 auf einem niedrige-
ren Niveau, vorzugsweise unmittelbar auf der Aufstell-
flache der Laserschneidmaschine 1, montiert. Mit
Fu3teilen 39 ruht der Transportwagen 35 auf dem Schie-
nenpaar 36. Als Lagermittel dienen motorisch angetrie-
bene Rollen an den Fuf3teilen 39 des Transportwagens
35. Auf diese Art und Weise dient das Schienenpaar 36
als Fuhrung fur den Transportwagen 35 langs einer der
Y-Transportlinien der Transportpaletten 8’, 8" .

[0075] Nimmt der Transportwagen 35 die in Figur 9
dargestellte Position ein, so fluchtet das Schienenpaar
41 auf dem Tisch 38 des Transportwagens 35 mit dem
Schienenpaar 9' an der Schneidstation 25 der Laser-
schneidmaschine 1. Infolgedessen kann eine Transport-
palette 8 bzw. 8" durch Langsfahrt entlang der in Figur
9 oberen X-Fiuhrung von der Schneidstation 25 an den
Transportwagen 35 ibergeben werden. Entsprechend
ware es maglich, eine auf dem Transportwagen 35 an-
geordnete Transportpalette 8’ bzw. 8" an die Schneidsta-
tion 25 zu Uberfiihren. Zum Bewegen der Transportpa-
lette 8', 8" dientjeweils ein entlang der oberen X-Fihrung
angeordneter Kettentrieb, mittels dessen der Transport-
wagen 35 mit der betreffenden Transportpalette 8’, 8"
beladbar bzw. mittels dessen die Transportpalette 8’,
8" von dem Transportwagen 35 entladbar ist.

[0076] Der Transportwagen 35 kann motorisch ange-
trieben langs der in Figur 9 rechten Y-Fuhrung verfahren
werden. Die betreffende Verfahrbewegung kann als
Leerfahrt ausgefiihrt werden; alternativ kann der Trans-
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portwagen 35 mit einer Transportpalette 8’, 8" beladen
sein und diese huckepack mitfuhren.

[0077] Ander Unterseite des Tisches 38 steht ein sich
zwischen den Ful3teilen 39 ergebender Leerraum fir lo-
gistische Zwecke, beispielsweise fiir die Lagerung eines
Rohblechstapels 42, zur Verfugung. Ist der Rohblech-
stapel 42 im Bereich der Entladestation 27 angeordnet,
so ist er immer dann fir Zufuhr- und Entnahmekompo-
nenten frei zuganglich, wenn sich der Transportwagen
35 in der Position gemaf Figur 9 (Entladestation 26) be-
findet. Bei der Bewegung des Transportwagens 35 in die
Entladestation 27 wird der Rohblechstapel 42 von dem
Transportwagen 35 kollisionsfrei tberfahren. Nachdem
der Tisch 38 des Transportwagens 35 eine undurchlds-
sige Tischflache ausbildet, ist ausgeschlossen, dass sich
auf der Oberseite des Transportwagens 35 befindende
Verschmutzungen, beispielsweise Schlacke oder sonsti-
ge Schneidabfélle, beim Uberfahren des Rohblechsta-
pels 42 auf diesen gelangen.

[0078] Im Einzelnen stellt sich der Funktionsablauf an
der maschinellen Anordnung gemanR Figur 9 wie folgt dar:
[0079] Auch die Transportvorrichtung 2 gemaf Figur
1 realisiert einen umlaufenden Betrieb der Transportpa-
letten 8’, 8 " . Befindet sich eine Transportpalette 8" an
der Schneidstation 25 der Laserschneidmaschine 1, so
wird nach Abschluss der Werkstiickbearbeitung das
Schienenpaar 10’ mittels der Schwenkeinrichtung 29 ab-
gesenkt. Infolgedessen kann die Transportpalette 8’ mit
dem geschnittenen Blech 7’ Iangs des Schienenpaares
9’ verfahren und dabei das Schienenpaar 10’ kollisions-
frei passieren. Bei ihrer Ausfahrt aus dem Arbeitsbereich
6 der Schneidstation 25 wird die Transportpalette 8’ mit-
tels des betreffenden Kettentriebes auf den Fiihrungs-
abschnitt 40 des sich gemaR Figur 9 an der Entladesta-
tion 26 befindenden Transportwagens 35 aufgeschoben.
[0080] AnschlielRend werden an der Entladestation 26
in der vorbeschriebenen Weise die geschnittenen Fer-
tigteile aus dem Restgitter der Blechtafel 7 entnommen.
Mit einer Querfahrt verbringt der Transportwagen 35 an-
schlieend die auf ihm gelagerte Transportpalette 8’ mit
dem Restgitter der Blechtafel 7' an die Entladestation 27.
Bei dieser Querfahrt bewegt sich der Transportwagen 35
an dem Schienenpaar 36 entlang. An der Entladestation
27 befindet sich der Transportwagen 35 mit der Trans-
portpalette 8’ und dem Restgitter der Blechtafel 7' unmit-
telbar tber dem Rohblechstapel 42. Es wird nun in vor-
beschriebener Weise das Restgitter der Blechtafel 7’ von
der Transportpalette 8 abgenommen.

[0081] Befindet sich der Transportwagen 35 an der
Entladestation 27, so fluchtet das Schienenpaar 41 an
seiner Oberseite mit dem Schienenpaar 9" . Infolgedes-
sen kann die Transportpalette 8’ mit Hilfe des betreffen-
den Kettentriebes mit einer Langsfahrt von dem Trans-
portwagen 35 entladen und dabei in die Beladestation
28 gezogen werden. Das Schienenpaar 10’ ist dabei mit
Hilfe der Schwenkeinrichtung 29 abgesenkt.

[0082] Hat die Transportpalette 8’ den Transportwa-
gen 35 verlassen, so wird dieser mit einer Leerfahrt in
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die Entladestation 26 zurtickgefuhrt, um dortgegebenen-
falls eine aus der Schneidstation 25 nachfolgende Trans-
portpalette 8 " aufnehmen zu kénnen. Die Transportpa-
lette 8’ wird wahrenddessen an der Beladestation 28 mit
Rohblech beladen. Dieses Rohblech wird der Transport-
palette 8’ von dem Rohblechstapel 42 zugefiihrt, welcher
in direkter Nachbarschaft der Beladestation 28 angeord-
net ist.

[0083] Die mit dem Rohblech beladene Transportpa-
lette 8’ bewegt sich schlieRlich mit einer Querfahrt aus
der Beladestation 28 in die Schneidstation 25. Das Schie-
nenpaar 10’ ist dabei mittels der Schwenkeinrichtung 29
gegenuber den Schienenpaaren 9’, 9" angehoben.
[0084] In der beschriebenen Weise bewegen sich die
Transportpaletten 8’, 8" umlaufend durch die einzelnen
Prozessstationen 24.

[0085] Alle beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele be-
treffen Anordnungen mit vier Prozessstationen 24 und
mit zwei umlaufenden Transportpaletten 8’, 8" . Die Er-
findung ist darauf aber nicht beschrankt. Vielmehr sind
auch andere Anzahlen und Kombinationen von Prozess-
stationen 24 denkbar. Auch die Anzahl der im Umlauf
befindlichen Transportpalettenistindividuellwéhlbarund
nur durch die Anzahl der belegbaren Prozessstationen
24 begrenzt.

[0086] Die Transportlinien X, Y besitzen im Falle der
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele einen geradlinigen
und zueinander rechtwinkligen Verlauf. Die Erfindung
schlief3t aber auch die Mdglichkeit ein, Transportpaletten
8', 8" entlang gekrimmter Transportlinien X, Y zu bewe-
gen und/oder die Transportlinien X, Y unter einem von
einem rechten Winkel abweichenden Winkel zueinander
anzuordnen.

Patentanspriiche

1. Maschinelle Anordnung fur die Blechbearbeitung mit
einer Blechbearbeitungseinrichtung (1) sowie mit ei-
ner Transportvorrichtung (2) zur Positionierung von
Blechwerkstlicken (7°, 7") gegeniiber der Blechbe-
arbeitungseinrichtung (1), wobei die Blechwerkstiik-
ke (7, 7") entlang einer ersten Transportlinie (X) und
einer winkelig zur ersten Transportlinie angeordne-
ten, zweiten Transportlinie (Y) horizontal bewegbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
portvorrichtung (2) wenigstens einen Werkstiicktra-
ger (8, 8") zur Auflage eines Blechwerkstiickes (7,
7") aufweist, welcher langs eines Transportweges
bewegbar ist, der sowohl entlang der ersten Trans-
portlinie (X) als auch entlang der zweiten Transport-
linie (Y) verlauft.

2. Maschinelle Anordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass fur den Werkstucktrager (8,
8") langs seines Transportweges eine Transport-
bahn (3) vorgesehen ist, die sowohl eine parallel zur
Transportlinie (X) angeordnete Fihrung (X-Fih-
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rung) als auch eine parallel zur Transportlinie (Y)
angeordnete Fihrung (Y-Fuhrung)aufweist und
dass mittels eines Transfermittels der Werkstlcktra-
ger (8’, 8”) wahlweise der X-Fuhrung oder der Y-
Fihrung zuordenbar ist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportvorrichtung (2) einen Transporter
(35) fur den Werkstlcktrager (8', 8”) aufweist, wobei
der Transporter (35) unter Bewegen des Werkstiick-
tragers (8', 8") langs dessen Transportweges mit
dem Werkstucktrager (8, 8") beladbar und nachdem
Beladen gemeinsam mit dem Werkstucktrager (8’,
8") langs dessen Transportweges bewegbar ist und/
oder wobei der Werkstucktrager (8', 8") unter Bewe-
gen des Werksticktragers (8', 8") langs dessen
Transportweges von dem mit dem Werkstucktrager
(8, 8") beladenen Transporter (35) entladbar ist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportbahn (3) fur den Werkstucktrager
(8, 8") im Umfang wenigstens eines Fihrungsab-
schnittes (40) an dem Transporter (35) vorgesehen
ist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein an dem Transporter (35) vorgesehener
Fuhrungsabschnitt (40) der Transportbahn (3) bau-
gleich ist mit einem Teil (33) der restlichen Trans-
portbahn (3).

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transportbahn (3) flir den Werkstiicktrager
(8, 8") zum Teil von einer Fihrung (36) fiir den
Transporter (35) gebildet ist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fiihrungsabschnitt (40) an dem Transpor-
ter (35) und die Fihrung (36) fur den Transporter
(35) in vertikaler Richtung gegeneinander versetzt
sind.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werksticktrager (8, 8”) wahlweise der X-
Fuhrung oder der Y-Fuhrung der Transportbahn (3)
zuordenbar ist, indem der Transporter (35) mit dem
Werkstlcktrager (8’, 8") beladbar oder von dem
Werkstlcktrager (8’, 8") entladbar ist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlcktrager (8’, 8") und/oder der
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.
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Transporter (35) Lagermittel aufweist, mittels derer
der Werkstucktrager (8', 8") und/oder der Transpor-
ter (35) an der X-Fihrung oder an der Y-Fihrung
der Transportbahn (3) bewegbar ist (sind).

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlicktrager (8, 8") und/oder der
Transporter (34) der X-Fihrung zugeordnete X-La-
germittel (19) und der Y-Fihrung zugeordnete Y-La-
germittel (20) aufweist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Lagermittel Rollen vorgesehen sind.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriuche, dadurch gekennzeichnet,
dass die X-Fihrung und die Y-Fihrung jeweils eine
Schiene oder ein Schienenpaar (9, 97, 10’, 10", 36,
41) umfasst.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass Rollen zur Lagerung des Werkstiicktragers (8’,
8")und/oder des Transporters (34) an der X-Fuhrung
oder der Y-Fuhrung ein in Transportrichtung (21) ge-
reihtes Rollenpaar ausbilden.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Transfermittel eine Hubeinrichtung (11,
12, 13,14) umfasst, mittels derer die X-Fuhrung und
die Y-Flhrung relativ zueinander héhenverstellbar
sind.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Transfermittel eine Schwenkeinrichtung
(29,30) umfasst, mittels derer die X-Fihrung und die
Y-Fuhrung relativ zueinander schwenkbar sind.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die X-Fuhrung und die Y-Fihrung in unter-
schiedlicher Hohe angeordnet sind und dass mittels
der als Transfermittel vorgesehenen Hubeinrichtung
(11, 12, 13, 14) Fuhrungssegmente der X-Fuhrung
oder Fuhrungssegmente (15’ bis 15" " ,16’ bis 16" ",
17’ bis 17", 18’ bis 18") der Y-Fuhrung héhenver-
stellbar sind.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mittels der als Transfermittel vorgesehenen
Schwenkeinrichtung (29, 30) Fuhrungssegmente
der X-Fuhrung oder Fihrungssegmente der Y-Fuh-
rung schwenkbar sind.
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19.

20.

21.

22.
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Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei X-Fihrungen und minde-
stens zwei Y-Fihrungen derart angeordnet und mit-
tels Transfermitteln miteinander gekoppelt sind,
dass der Werkstucktrager (8’, 8") entlang der X-Fuh-
rungen und der Y-Fuhrungen umlaufend bewegbar
ist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Antrieb fir den Werkstiicktréger (8’, 8") vor-
gesehen ist, der jeweils ein der X-Fihrung und/oder
der Y-Fihrung zugeordnetes Antriebsmittel, vor-
zugsweise jeweils einen Kettentrieb, aufweist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Transporter (35) einen motorischen An-
trieb aufweist.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das oder die Transfermittel selektiv und vor-
zugsweise elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch
antreibbar sind.

Maschinelle Anordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass entlang der Transportlinien (X, Y) mehrere
Blechbearbeitungseinrichtungen (1)  und/oder
Handhabungskomponenten angeordnet sind.

Geéanderte Patentanspriche geméass Regel 137 (2)
EPU.

1. Maschinelle Anordnung fiir die Blechbearbeitung
mit einer Blechbearbeitungseinrichtung (1) sowie mit
einer Transportvorrichtung (2) zur Positionierung
von Blechwerkstiicken (7°, 7") gegenuber der Blech-
bearbeitungseinrichtung (1), wobei die Blechwerk-
stiicke (7°, 7") entlang einer ersten Transportlinie (X)
und einer winkelig zur ersten Transportlinie (X) an-
geordneten, zweiten Transportlinie (Y) horizontal
bewegbar sind, indem die Transportvorrichtung (2)
wenigstens einen Werkstlcktrager (8, 8") zur Auf-
lage eines Blechwerkstiickes (7’, 7") aufweist, wobei
der Werkstiicktrager (8’, 8") langs eines Transport-
weges bewegbar ist, der sowohl entlang der ersten
Transportlinie (X) als auch entlang der zweiten
Transportlinie (Y) verlauft und l&ngs dessen fiir den
Werkstlcktrager (8', 8") eine Transportbahn (3) vor-
gesehen ist, die sowohl eine parallel zur Transport-
linie (X) angeordnete Fiihrung (X-Fiihrung) als auch
eine parallel zur Transportlinie (Y) angeordnete Fiih-
rung (Y-Fihrung) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass wenigstens eine weitere X-Fihrung und
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wenigstens eine weitere Y-Fuhrung vorgesehen
sind und dass die somit vorhandenen mindestens
zwei X-Fihrungen und mindestens zwei Y-Fihrun-
gen derart angeordnet und mittels Transfermitteln
miteinander gekoppelt sind, dass der Werkstlcktra-
ger (8', 8") entlang der X-Fuhrungen und der Y-Fih-
rungen umlaufend bewegbar ist, wobei der Werk-
stucktrager (8', 8") mittels der Transfermittel wahl-
weise den X-Fiihrungen oder den Y-Fiihrungen zu-
ordenbar ist.

2. Maschinelle Anordnung nach Ansprich 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportvorrich-
tung (2) einen Transporter (35) fur den Werkstiick-
trager (8’, 8") aufweist, wobei der Transporter (35)
unter Bewegen des Werkstiicktragers (8', 8") langs
dessen Transportweges mit dem Werkstucktrager
(8', 8") beladbar und nach dem Beladen gemeinsam
mit dem Werksticktrager (8, 8") langs dessen
Transportweges bewegbar ist und/oder wobei der
Werkstlcktrager (8, 8") unter Bewegen des Werk-
stlcktragers (8', 8") langs dessen Transportweges
von dem mitdem Werkstlcktrager (8', 8") beladenen
Transporter (35) entladbar ist.

3. Maschinelle Anordnung nach Anspriche 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Transportbahn
(3) fur den Werkstucktrager (8', 8") im Umfang we-
nigstens eines Fihrungsabschnittes (40) an dem
Transporter (35) vorgesehen ist.

4. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein an dem Transporter (35) vorgesehener
Fuhrungsabschnitt (40) der Transportbahn (3) bau-
gleich ist mit einem Teil (33) der restlichen Trans-
portbahn (3).

5. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspri-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportbahn (3) fur den Werkstlcktrager (8, 8")
zum Teil von einer Fihrung (36) fir den Transporter
(35) gebildet ist.

6. Maschinelle Anordnung nach Anspriich 3 oder 4
sowie nach Anspriich 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fuhrungsabschnitt (40) an dem Transpor-
ter (35) und die Fihrung (36) fur den Transporter
(35) in vertikaler Richtung gegeneinander versetzt
sind.

7. Maschinelle Anordnung nach einem der Anspru-
che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkstlicktrager (8', 8") wahlweise einer X-Fihrung
oder einer Y-Fuhrung der Transportbahn (3) zuor-
denbar ist, indem der Transporter (35) mit dem
Werkstlicktrager (8, 8") beladbar oder von dem
Werkstlcktrager (8, 8") entladbar ist.
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8. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstlcktrager (8, 8") und/oder der
Transporter (35) Lagermittel aufweist, mittels derer
der Werkstlicktrager (8’, 8") und/oder der Transpor-
ter (35) an einer X-Fuhrung oder an einer Y-Fuhrung
der Transportbahn (3) bewegbar ist (sind).

9. Maschinelle Anordnung nach Anspriiche 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Werkstucktrager
(8, 8") und/oder der Transporter (34) einer X-Fuh-
rung zugeordnete X-Lagermittel (19) und einer Y-
Fuhrung zugeordnete Y-Lagermittel (20) aufweist.

10. Maschinelle Anordnung nach Anspriich 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass als Lagermittel
Rollen vorgesehen sind.

11. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die X-Fuhrungen und die Y-Fuhrungen jeweils
eine Schiene oder ein Schienenpaar (9, 9%, 10’, 10",
36, 41) umfassen.

12. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass Rollen zur Lagerung des Werkstiicktragers (8’,
8") und/oder des Transporters (35) an den X-Fuh-
rungen oder den Y-Fihrungen ein in Transportrich-
tung (21) gereihtes Rollenpaar ausbilden.

13. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfermittel eine Hubeinrichtung (11, 12,
13,14) umfassen, mittels derer eine X-Fuhrung und
eine Y-Fuhrung relativ zueinander héhenverstellbar
sind.

14. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Transfermittel eine Schwenkeinrichtung
(29,30) umfassen, mittels derer eine X-Fuhrung und
eine Y-Fuhrung relativ zueinander schwenkbar sind.

15. Maschinelle Anordnung nach Anspriiche 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die X-Fuhrung und
die Y-Fuhrunginunterschiedlicher Hohe angeordnet
sind und dass mittels der als Transfermittel vorge-
sehenen Hubeinrichtung (11, 12, 13, 14) Fihrungs-
segmente der X-Fiihrung oder Filihrungssegmente
(15’bis15™ ,16’bis 16" " ,17'bis17" " ,18 bis18" ")
der Y-Fuhrung héhenverstellbar sind.

16. Maschinelle Anordnung nach Anpriiche 14, da-
durch gekennzeichnet, dass mittels der als Trans-
fermittel vorgesehenen Schwenkeinrichtung (29,
30) Fihrungssegmente der X-Fiihrung oder Fih-
rungssegmente der Y-Fiuhrung schwenkbar sind.
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17. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Antrieb fiir den Werksticktrager (8’, 8") vor-
gesehen ist, der jeweils ein einer X-Fihrung und/
oder einer Y-Fuhrung zugeordnetes Antriebsmittel,
vorzugsweise jeweils einen Kettentrieb, aufweist.

18. Maschinelle Anordnung wenigstens nach An-
sprich 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Transporter (35) einen motorischen Antrieb auf-
weist.

19. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein oder die Transfermittel selektiv und vor-
zugsweise elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch
antreibbar ist bzw. sind.

20. Maschinelle Anordnung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass entlang der Transportlinien (X, Y) mehrere
Blechbearbeitungseinrichtungen (1)  und/oder
Handhabungskomponenten angeordnet sind.
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