(19)
Bundesrepublik Deutschland
Deutsches Patent- und Markenamt

(1 DE 198 24 014 B4 2005.05.04

(12) Patentschrift

(21) Aktenzeichen: 198 24 014.7
(22) Anmeldetag: 29.05.1998
(43) Offenlegungstag: 09.12.1999
(45) Veroffentlichungstag

der Patenterteilung: 04.05.2005

1) intcl”: B65G 37/00

B65G 37/02, B65G 61/00

Innerhalb von 3 Monaten nach Veréffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden.

(71) Patentinhaber:
Felsomat GmbH & Co KG, 75203
Koénigsbach-Stein, DE

(74) Vertreter:
Witte, Weller & Partner, 70178 Stuttgart

(72) Erfinder:
Jéager, Helmut F., 75203 Konigsbach-Stein, DE;
Peschina, Jiirgen, 75438 Knittlingen, DE; Dietrich,
Bernard, Romans Sur Isere, FR

(56) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Betracht
gezogene Druckschriften:
DE 196 13 641 C1
DE 44 09532C2
DE 3329266 A1

(54) Bezeichnung: Automationszelle zur Handhabung von Teilen

(57) Hauptanspruch: Automationszelle zur Handhabung
von Teilen (31), mit einem nach auflen abgeschlossenen
Handhabungsraum (11), innerhalb dessen eine Ladeein-
richtung (12) zur Aufnahme mindestens eines Teiletragers
(30, 30a) vorgesehen ist, die einen entlang einer horizonta-
len Achse (13) und entlang einer vertikalen Achse (14) ver-
fahrbaren Schlitten (15) aufweist, und mit einer Zufiih-
rungseinrichtung (29), die an den Handhabungsraum (11)
ankoppelbar ist, um Teile (31) in den Handhabungsraum
(11) einzuschleusen und aus diesem auszuschleusen, da-
durch gekennzeichnet, dal am Schlitten (15) Koppelele-
mente (48, 49, 50, 51) vorgesehen sind, denen Gegenele-
mente (34, 35, 52, 53) am Teiletrager (30, 30a) zugeordnet
sind, derart, dal® der Teiletrager (30, 30a) durch Verfahren
des Schlittens (15) von der Zufiihreinrichtung (29) auf den
Schlitten (15) Gbernommen werden und bei einem weiteren
Verfahren des Schlittens (15) an die Zufiihreinrichtung (29)
Ubergeben werden kann.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Automationszelle
zur Handhabung von Teilen, mit einem nach aufRen
abgeschlossenen Handhabungsraum, innerhalb des-
sen eine Ladeeinrichtung zur Aufnahme mindestens
eines Teiletragers vorgesehen ist, die einen entlang
einer horizontalen Achse und entlang einer vertikalen
Achse verfahrbaren Schlitten aufweist, und mit einer
Zufuhreinrichtung, die an den Handhabungsraum an-
koppelbar ist, um Teile in den Handhabungsraum ein-
zuschleusen und aus diesem auszuschleusen.

Stand der Technik

[0002] Eine derartige Automationszelle ist aus der
DE 197 20 906 A1 bekannt. Innerhalb des Handha-
bungsraums kann beispielsweise eine Palettenum-
setzvorrichtung vorgesehen sein oder eine sonstige
Handhabungseinrichtung, mittels derer Teile von ei-
nem Teiletrager Gbernommen werden kdnnen und zu
einer benachbarten Funktionseinheit, wie etwa einer
Werkzeugmaschine verfahren werden kénnen und
umgekehrt. Innerhalb des Handhabungsraums kon-
nen die Teile oder Teiletrager mittels eines horizonta-
len und vertikal verfahrbaren Schlittens verfahren
werden.

[0003] Zum Aufnehmen der einzelnen Teiletrager
sind hierbei in der Regel Greifeinrichtungen oder
Klinkeneinrichtungen erforderlich, um ein automati-
sches Aufnehmen und Absetzen von Teiletragern zu
ermdglichen.

[0004] Eine aus der DE 44 09 532 C2 bekannte Au-
tomationszelle dient zur Versorgung einer nachge-
ordneten Bearbeitungseinrichtung mit Werkstiicken
und weist einen durch einen Schutzzaun nach aufen
abgeschlossenen Handhabungsraum auf, der an ei-
ner Seite eine Ladedffnung aufweist, an der eine Sta-
pelwechseleinheit, die als Drehtisch mit einem H-for-
migen Drehgestell ausgebildet ist, in das Werkstuck-
tragerstapel-Aufrollwagen eingefahren werden kon-
nen, vorgesehen ist. Der Drehtisch weist im Bereich
der Stapelwechseleinheit einen Schutz-
wandabschnitt auf, durch den die Ladedffnung des
Handhabungsraums vollstdndig gegenuber einem
vorgeordneten Laderaum abgetrennt ist, so dafl® wah-
rend der Bearbeitung der Werkstucktrager innerhalb
des Handhabungsraums im Laderaum ohne Gefahr
ein Wechsel der Werkstlcktragerstapel durchgefiihrt
werden kann. Der Laderaum ist durch Turen nach au-
Ren abgeschlossen, die bei geschlossenem Schutz-
wandabschnitt gedffnet werden kénnen, um Werk-
stucktragerstapel in den im Laderaum liegenden Be-
reich der Stapelwechseleinheit austauschen zu kon-
nen.

[0005] Die bekannte Automationszelle ist beson-
ders fur hohe Stiickzahlen in der Serienfertigung ge-
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eignet, wobei durch Werkstlicktragerstapel innerhalb
des Handhabungsraums und innerhalb des Lade-
raums eine grofRe Pufferwirkung auftritt, durch die
eine Entkopplung zwischen Handhabung der Teile in-
nerhalb des Handhabungsraums und Zufiihrung oder
Entnahme der Teiletrager aus dem laderaum erreicht
wird.

[0006] Die bekannte Automationszelle ist somit zur
Grol3serienfertigung geeignet und kann auch zur
gleichzeitigen Versorgung von mehreren Bearbei-
tungszentren verwendet werden, die mit hoher Ge-
schwindigkeit arbeiten. Andererseits wird durch das
Drehgestell der Stapelwechseleinheit eine gewisse
Breite der Zelle vorgegeben, die wegen des Drehkrei-
ses nicht vollstandig fur eine Palettenbreite genutzt
werden kann. Auch ist die innerhalb des Handha-
bungsraums verwendete Ladeeinrichtung mit zwei
miteinander zwangsgekoppelten Schwingen als Pa-
lettenumsetzer, die nur eine einzige gesteuerte
(Dreh-) Achse bendtigt, relativ unflexibel.

Aufgabenstellung

[0007] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zu-
grunde, eine Automationszelle zu schaffen, die eine
optimierte Raumausnutzung ermdglicht und relativ
kostenglinstig und flexibel, insbesondere in der Ferti-
gung von kleinen und mittleren Serien eingesetzt
werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman bei ei-
ner Automationszelle gemaR der eingangs genann-
ten Art dadurch geldst, da® am Schlitten Koppelele-
mente vorgesehen sind, denen Gegenelemente am
Teiletrager zugeordnet sind, derart, dal der Teiletra-
ger durch Verfahren des Schlittens von der Zuflihr-
einrichtung auf den Schlitten ibernommen werden
und bei einem weiteren Verfahren des Schlittens an
die Zuflhreinrichtung Gibergeben werden kann.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird auf diese
Weise vollkommen gel6st.

[0010] Erfindungsgemafl wird namlich eine erhebli-
che Vereinfachung und Kostenersparnis dadurch er-
reicht, dal® auf die Verwendung von bisher Ublichen
Greif- oder Klinkenelementen vollstandig verzichtet
werden kann. Es wird namlich erfindungsgemaf die
Verfahrbewegung des Schlittens selbst zur Ubernah-
me bzw. Ubergabe des Teiletrdgers ausgenutzt. Da-
durch ergibt sich eine vereinfachte und besonders
kompakte Bauweise.

[0011] In zusétzlicher Weiterbildung der Erfindung
weist der Handhabungsraum eine Ladedffnung auf,
an die die Zufuhreinrichtung ankoppelbar ist, um Tei-
letrager in den Handhabungsraum einzuschleusen
und aus diesem auszuschleusen, wobei die Ladeoff-
nung durch eine Tur verschlieBbar ist, die mit einem
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Schlielmechanismus derart gekoppelt ist, dal eine
Offnung der Tir nur bei angekoppelter Zufiihreinrich-
tung mdglich ist.

[0012] Aufdiese Weise kann auf einen zusatzlichen
Laderaum zur Entkopplung zwischen Handhabung
der Teile im Inneren des Handhabungsraums und La-
de- und Entladevorgange verzichtet werden. Statt
dessen wird die Zufuhreinrichtung selbst zur Abschir-
mung der Ladedffnung nach aulen genutzt, da die
Tiar der Ladedffnung nur bei angekoppelter Zufiihr-
einrichtung gedffnet werden kann. Somit entfallt ein
zusatzlicher, den Handhabungsraum vorgelagerter
Laderaum, da ein Zugriff auf einen Teiletrager der Zu-
fuhreinrichtung durch die Ladedffnung nur bei voll-
standig angekoppelter Zufiihreinrichtung maoglich ist.
Auf diese Weise wird die BaugréRe der Automations-
zelle zusatzlich verkleinert, und die Automationszelle
kann kostenglinstiger hergestellt werden. Da kein
Drehgestell notwendig ist, wird auch die Raumaus-
nutzung in der Breite der Teiletrager verbessert.

[0013] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
ist die Zuflihreinrichtung als Transportwagen ausge-
bildet, der eine Verkleidung zur Abdeckung der Lade-
offnung aufweist.

[0014] Die Zufuihreinrichtung kann somit als verfahr-
barer Transportwagen genutzt werden, was insbe-
sondere bei der Kleinserienfertigung von Vorteil ist.

[0015] Der Transportwagen kann zur Aufnahme von
jeweils nur einem Teiletrager ausgebildet sein, was
fur eine Automationszelle, die fir kleinere oder mittle-
re Serien eingesetzt wird, ausreichend ist. Darlber
hinaus ist es grundsatzlich auch denkbar, die Zuflihr-
einrichtung zur Zufiihrung von Stapeln aus Teiletra-
gern auszubilden oder sogar eine Stapelwechselein-
heit mit vertikaler Drehachse gemal der DE 44 09
532 A1 anzuflanschen.

[0016] In weiter bevorzugter Ausfiihrung sind Mittel
zum Verriegeln der Zufihreinrichtung mit einem Ge-
hause der Automationszelle vorgesehen.

[0017] Diese Verriegelungseinrichtung fur die Zu-
fuhreinrichtung kann vorteilhafterweise dazu genutzt
werden, ein Offnen der Ladeéffnung nur dann zu er-
moglichen, wenn die Zuflhreinrichtung vollstandig
mit dem Gehause der Automationszelle verriegelt ist,
so dall eine Sicherheit gegen Fehlbedienung ge-
wahrleistet ist.

[0018] In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung
ist der SchlieRmechanismus zum automatischen Off-
nen der Tur beim Ankoppeln der Zuflihreinrichtung
und zum automatischen SchlieRen der Tur beim Ab-
koppeln der Zufuhreinrichtung ausgebildet.

[0019] Auf diese Weise kdnnen Aufbau und Funkti-
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onsweise der Automationszelle vereinfacht werden,
und es kann sichergestellt werden, daf} ein Zugriff auf
den Handhabungsraum nur bei Abschirmung nach
aullen durch die angekoppelte Zuflihreinrichtung
moglich ist, wahrend beim Abkoppeln der Zufihrein-
richtung die Ladedffnung automatisch verschlossen
wird, so dal eine Sicherheit gegen Fehlbedienungen
gewabhrleistet ist und eine hohe Arbeitssicherheit un-
abhangig von der Zufihrung bzw. Entnahme von Tei-
letrdgern mit Hilfe der Zufuhreinrichtung bei gleich-
zeitig moglicher Bearbeitung von Teilen innerhalb
des Handhabungsraums gewabhrleistet ist.

[0020] In zusatzlicher Weiterbildung dieser Ausfih-
rung ist die Tur als Schiebetlr ausgebildet, die durch
Vorspannmittel zum VerschlieRen der Ladedéffnung in
eine Schliel3stellung beaufschlagt ist, und die beim
Ankoppeln der Zufihreinrichtung aus der Schliel3-
stellung in eine Offenstellung verschoben wird.

[0021] Auf diese Weise laflt sich das automatische
Offnen und SchlieRen der Tir beim Ankoppeln bzw.
Abkoppeln der Zufihreinrichtung mit einfachen Mit-
teln erreichen, ohne dal} hierzu ein gesonderter An-
triebsmechanismus erforderlich ist. Als Vorspannmit-
tel kann beispielsweise ein Federelement verwendet
werden. In besonders einfacher Ausflihrung kann
zum Vorspannen der Tur in die SchlieRstellung auch
ein Gewicht dienen, das in geeigneter Weise mit ei-
ner Zugseilanordnung gekoppelt ist.

[0022] In zusatzlicher Weiterbildung der vorerwahn-
ten Ausfihrungen umfallt der Schlie@Bmechanismus
eine Zahnstange entweder an der Zufihreinrichtung
oder am Gehause der Automationszelle, die mit ei-
nem Ritzel am jeweils anderen Element zusammen-
wirkt.

[0023] Auf diese Weise wird das automatische Off-
nen und SchlieBen der Tir beim An- bzw. Abkoppeln
der Zufiihreinrichtung auf besonders einfache und
zuverlassige Weise gewahrleistet.

[0024] Dariber hinaus sind natlrlich auch andere
SchlieBmechanismen denkbar, bei denen z.B. ein
Hydraulik- oder Pneumatikzylinder zur Bewegung
der Tur vorgesehen ist, die als Schiebe- oder Drehtir
ausgebildet sein kann.

[0025] GemaR einer weiteren Ausfiihrung der Erfin-
dung ist der SchlieBmechanismus nur dann aktivier-
bar, wenn die Zufiihreinrichtung mit dem Gehause
verriegelt ist.

[0026] Hierdurch wird die Sicherheit gegen Fehlbe-
dienungen weiter verbessert und eine Unfallgefahr
durch unbeabsichtigtes Eingreifen in den Handha-
bungsraum vollstandig vermieden.

[0027] In weiter bevorzugter Ausfiihrung der Erfin-



DE 198 24 014 B4 2005.05.04

dung weist die Zufuhreinrichtung eine Unterlage zur
Aufnahme und Zentrierung eines Teiletragers auf.

[0028] Diese Mallnahme hat den Vorteil, dal an-
stelle der sonst notwendigen kundenspezifisch aus-
gebildeten Teiletrager lediglich die Unterlage fir ei-
nen Teiletrdger an der vorbestimmten Position der
Zufuhreinrichtung vorgesehen werden muf}, so daf}
die Teiletrager vom Anwender selbst nur unter Ein-
haltung gewisser Randbedingungen, wie etwa Ge-
samtauRenmale und bestimmte AnschluRpunkte an
vorgegebenen Stellen zur Erméglichung der Hand-
habung, hergestellt werden kénnen. Dies fiihrt zu ei-
ner erheblichen Vereinfachung sowohl beim Herstel-
ler der Automationszelle, da die Teilevielfalt gesenkt
wird und die Notwendigkeit von Sonderanfertigungen
verringert wird, als auch beim Anwender, da er jeder-
zeit nach seinen eigenen Bedirfnissen geeignete
Teiletrager selbst herstellen kann.

[0029] In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
ist die Unterlage zur Aufnahme des Teiletragers in Ar-
beitshdhe fur einen stehenden Arbeiter, vorzugswei-
se in einer Hohe von etwa 55 bis 105 cm, angeord-
net.

[0030] Auf diese Weise ergibt sich ein ergonomisch
besonders giinstiges Arbeiten.

[0031] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung, ist innerhalb des Handha-
bungsraums ein Speicherplatz vorgesehen, auf dem
ein Teiletrager absetzbar ist, wobei am Schlitten ein
erster Satz von Koppelelementen zur Ubergabe ei-
nes Teiletrdgers zwischen Zuflhreinrichtung und
Speicherplatz vorgesehen ist, und wobei am Schilit-
ten ein zweiter Satz von Koppelelementen zum Ver-
fahren eines Teiletragers zwischen Speicherplatz
und einer Bereitstellungsposition vorgesehen ist, in
der die Bereitstellungseinrichtung Teile von dem Tei-
letrager aufnehmen und zu der aufRerhalb des Hand-
habungsraums angeordneten Einrichtung verfahren
kann und Teile auf dem Teiletréger ablegen kann.

[0032] Durch diese Ma3nahme wird auch bei Zufiih-
rung einzelner Teiletrager mit der Zuflhreinrichtung
eine Entkopplung zwischen dem Bearbeitungsvor-
gang innerhalb des Handhabungsraums und dem
Zufuhr- bzw. Entnahmevorgang einzelner Teiletrager
in den Handhabungsraum erméglicht. Auf diese Wei-
se kann namlich ein Teiletrager beispielsweise mit
Rohteilen in den Handhabungsraum eingefahren und
automatisch abgearbeitet werden, wahrend zeitent-
koppelt ein neuer Teiletrager in den Handhabungs-
raum eingefahren und der alte Teiletrager entnom-
men werden kann.

[0033] In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung
sind die Koppelelemente an einem jeden Teiletrager
als vorstehende Bolzenenden ausgebildet, denen
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entsprechende Haken als Gegenelemente am Schlit-
ten zugeordnet sind, oder an den Teiletragern sind
Haken vorgesehen, denen entsprechende Bolzen als
Gegenelemente am Schlitten zugeordnet sind.

[0034] Auf diese Weise ergibt sich eine besonders
einfache Ausgestaltung und zuverlassige Handha-
bung zur Ubernahme bzw. Ubergabe der Teiletrager
unter Ausnutzung der linearen Verfahrbewegung des
Schlittens.

[0035] In zusétzlicher Weiterbildung der Erfindung
umfalit die Bereitstellungseinrichtung ein Portal, an
dem ein Schlitten mit einem Handhabungselement
verfahrbar ist, das zur Aufnahme und zur Ablage von
Teilen auf einem Teiletrager in der Bereitstellungspo-
sition von oben ausgebildet ist.

[0036] GemaR einer weiteren Ausfiihrung der Erfin-
dung ist der Speicherplatz auf einem Niveau unter-
halb der Bereitstellungsposition vorgesehen, wobei
der erste Satz von Koppelelementen am unteren
Ende des Schlittens vorgesehen ist, und wobei der
zweite Satz von Koppelelementen am oberen Ende
des Schlittens vorgesehen ist.

[0037] Durch diese Malinahmen IaR3t sich die zuvor
erwahnte Entkopplung zwischen der Bearbeitung
von Teilen in der Bereitstellungsposition einerseits
und zwischen der Zufiihrung bzw. Entnahme von Tei-
letragern und Ubergabe an den Speicherplatz ande-
rerseits auf besonders einfache Weise erreichen.

[0038] Die Ladeeinrichtung weist bei den zuvor be-
reits beschriebenen Ausfihrungen vorzugsweise
eine gesteuert verfahrbare Horizontalachse auf, die
mit einer gesteuert verfahrbaren Vertikalachse ge-
koppelt ist.

[0039] In weiter bevorzugter Ausgestaltung der Er-
findung weist die Automationszelle einen vertikalen
Stander auf, in dem eine Vertikalachse der Ladeein-
richtung aufgenommen ist.

[0040] Auf diese Weise lassen sich Antrieb und
Fuhrung der Vertikalachse in platz- und kostenspa-
render Weise in den vertikalen Stander integrieren.

[0041] In weiter bevorzugter Ausfiihrung der Erfin-
dung ist der vertikale Stander mit einem Sockel ver-
bunden, der an seinem gegenuberliegenden Ende
mit einem zweiten vertikalen Stander verbindbar ist.

[0042] Auf diese Weise kann die Automationszelle
mit einem L- oder U-férmigen Querschnitt aufgebaut
werden, wodurch ein besonders platzsparender Auf-
bau erreicht wird und die Breite des Teiletragers voll-
standig ausgenutzt wird. Hierbei kdbnnen zusatzliche
Komponenten in den weiteren vertikalen Stander auf-
genommen werden, soweit dies erforderlich ist.
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Durch die Verwendung eines Sockels, der als verbin-
dungssteifes Element ausgebildet sein kann, wird ein
modularer Aufbau und eine Vormontage der einzel-
nen Komponenten im Werk des Herstellers ermdg-
licht, so dal3 keine aufwendigen Endjustierarbeiten
bei der Aufstellung vor Ort erforderlich sind.

[0043] In zusatzlicher Weiterbildung der Erfindung
ist am Schlitten zumindest ein Sensor vorgesehen,
der eine Erfassung der Relativposition zu einem Tei-
letrager ermdglicht.

[0044] Durch diese Mallnahme ist es gewahrleistet,
dafd Fehlertoleranzen, die durch ein nicht absolut kor-
rektes Positionieren des Teiletragers auf der Zentrie-
rung der Unterlagen der Zufiihreinrichtung oder auf
dem Speicherplatz innerhalb des Handhabungs-
raums automatisch ausgeglichen bzw. korrigiert wer-
den kénnen.

[0045] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels unter Be-
zugnahme auf die Zeichnung.

Ausfihrungsbeispiel

[0046] Die einzige Figur zeigt eine Seitenansicht ei-
ner erfindungsgemafen Automationszelle in stark
vereinfachter, schematischer Darstellung.

[0047] In der einzigen Figur ist eine erfindungsge-
male Automationszelle insgesamt mit der Ziffer 10
bezeichnet.

[0048] Die Automationszelle 10 weist einen Sockel
20 auf, der an seinen beiden Enden je durch einen
vertikalen Stander 19 bzw. 21 abgeschlossen ist. Der
Sockel 20 nimmt die verschiedenen notwendigen
Versorgungsleitungen, wie elektrische und hydrauli-
sche Leitungen, auf und kann gleichzeitig als Olauf-
fangwanne ausgebildet sein. Der Sockel 20 ist ver-
windungssteif ausgefiihrt und mit einzelnen An-
schlupunkten versehen, an die die betreffenden Zu-
satzbauteile an vorgegebenen Stellen angeflanscht
werden kdnnen. Durch diese Ausfiihrung wird eine
Vormontage der gesamten Automationszelle 10 im
Werk des Herstellers ermoglicht, so daf® vor Ort bei
der Aufstellung der Automationszelle 10 keine auf-
wendigen Endjustierarbeiten erforderlich sind.

[0049] Die Automationszelle 10 umfallt einen nach
auflen ringsum abgeschlossenen Arbeitsraum 11,
der durch die beiden Stander 19, 21 an den Stirnsei-
ten und durch einen entsprechenden Schutzzaun an
den Seitenflachen abgegrenzt ist. Die Automations-
zelle 10 umschliet somit einen quaderférmigen
Raum.

[0050] Inderin der Figur rechten Halfte der Automa-
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tionszelle 10 ist aus dem Handhabungsraum 11 eine
etwa quaderférmige Ausnehmung 61 ausgespart und
durch eine Verkleidung nach aulRen abgeschlossen,
in die eine insgesamt mit der Ziffer 29 bezeichnete
Zufuhreinrichtung einfahrbar ist.

[0051] Die Zufuhreinrichtung 29 ist als Transportwa-
gen ausgebildet, der auf Rollen 54 verfahrbar ist. Die
Zufuhreinrichtung 29 weist in Arbeitshohe flr einen
stehenden Arbeiter, also in einer Hohe zwischen
etwa 55 bis 105 cm, eine Unterlage 33 auf, die mit ei-
ner Vertiefung 58 als Zentrierung zur Aufnahme eines
Teiletragers 30 ausgebildet ist. Die Héhe der Unterla-
ge ist so gewahlt, dal® sich unter Berlcksichtigung
der Hohe eines Teiletragers eine ergonomische Ar-
beitshbhe vorzugsweise etwa zwischen 70 und 85
cm ergibt. Der Teiletrager 30 ist als Drahtgestell aus-
gebildet und der Form von aufzunehmenden Teilen
oder Werkstliicken 31 angepaldt. Der Teiletrager 30
kann naturlich auch aus Blech, Kunststoff oder der-
gleichen bestehen. Lediglich die Auflenabmessun-
gen des Teiletragers 30 sind an die entsprechende
Zentrierung der Unterlage 33 der Zuflihreinrichtung
29 angepaldt. Ferner ist am vorderen und hinteren
Ende des Teiletragers 30 an den Au3enseiten jeweils
ein Haken an vorbestimmten Stellen angebracht.
Diese Haken dienen als Gegenelemente 34, 35 zur
Aufnahme des Teiletragers 30 mittels angepaliter
Koppelelemente in Form von Bolzen, die in die Ha-
ken einfahrbar sind, wie noch nachfolgend naher be-
schrieben wird.

[0052] Die der Zufuihreinrichtung 29 zugewandte
Seite des Handhabungsraums 11 ist durch eine Ab-
schluBwand 59 abgeschlossen, in deren oberem
Ende eine Ladedffnung 56 vorgesehen ist, die durch
eine Tur 57 verschlielbar ist. Form und GréRRe der
Ladedffnung 56 sind derart ausgebildet, dald der Tei-
letrager 30 bei gedffneter Tlr 57 durch die Ladeoff-
nung 56 hindurch in den Handhabungsraum 11 ein-
gefuhrt bzw. aus diesem entnommen und auf die Un-
terlage 33 libergeben werden kann.

[0053] Die Tur 57 ist als Schiebetlr ausgebildet, die
in Vertikalrichtung zwischen der in der Figur darge-
stellten Offenstellung und einer gestrichelt mit der Zif-
fer 57' angedeuteten Schlielstellung mittels eines
Schlielmechanismus, der insgesamt mit der Ziffer 38
bezeichnet ist, verschoben werden kann. Der
Schlielmechanismus 38 umfalit eine Seilflihrung 39
mit einem endlosen Seil, das Uber verschiedene Rol-
len 40 geflhrt ist. Die Seilfihrung 39 ist Gber ein Vor-
spannmittel 41, das etwa als Zugfeder ausgebildet
sein kann, in Richtung auf die Schlief3stellung 57" be-
aufschlagt. Hierzu kann das Vorspannmittel 41 mit ei-
nem Ende 44 an der Seilfiihrung 39 angreifen und am
Gehdause 45 der Automationszelle 10 mit seinem an-
deren Ende 43 unter Zugspannung befestigt sein.

[0054] Um eine automatische Bewegung der Tur 57
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zwischen SchlieBstellung und Offenstellung 57' zu
ermdglichen, ist an der Zufuhreinrichtung 29 zumin-
dest an einer Seite eine Zahnstange 36 vorgesehen,
die horizontal angeordnet ist und parallel zur horizon-
talen Abschlulwand 60 des Handhabungsraums 11
angeordnet ist. Diese Zahnstange 36 wirkt mit einem
Ritzel 37 zusammen, das in einer Ausnehmung der
horizontalen AbschluRwand 60 drehbar aufgenom-
men ist. Beim Einschieben der Zufiihreinrichtung 29
in die Ausnehmung der Automationszelle 10 kommt
die Zahnstange 36 mit dem Ritzel 37 in Eingriff und
wird so in Drehung versetzt. Das Ritzel 37 arbeitet mit
einer Rolle zusammen, Uber die die Seilfiihrung 39
verlauft und bewirkt so beim Einschieben der Zufihr-
einrichtung 29 in die Ausnehmung der Automations-
zelle 10 eine Verschiebung der Tur 57 aus der
SchlieBstellung 57 nach unten in die in der Figur dar-
gestellte Offenstellung.

[0055] Es versteht sich, dall anstelle einer Seilfih-
rung auch z.B. ein Zahnriemen oder dergleichen ver-
wendet werden kann. Auch ist eine Betatigung Uber
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder denkbar.

[0056] In derin der Figur dargestellten vollstandig in
die Ausnehmung 61 des Handhabungsraums 11 ein-
geschobenen Stellung der Zuflhreinrichtung 29 ist
diese Uber eine Verriegelung 42 zusatzlich mit dem
Gehause 45 verriegelt, die mit Sicherheitsfunktionen
gekoppelt sein kann, so dal} beispielsweise nur bei
vollstandig eingefahrener Zuflhreinrichtung 29 oder
bei vollstandig ausgefahrener Zuflihreinrichtung 29
eine Handhabung von Teilen 31 innerhalb des Hand-
habungsraums 11 erméglicht ist.

[0057] Bei vollstandig eingefahrener Zuflihreinrich-
tung 29 ist die Ladedffnung 56 durch eine Verklei-
dung 32 an der vorderen Stirnflache der Zuflihrein-
richtung 29 vollstandig berthrungssicher nach aul3en
abgeschlossen. Wird dagegen die Zuflihreinrichtung
29 vollstéandig in Richtung des Pfeiles 55 aus der
Ausnehmung 61 herausgefahren, so bewirkt der
SchlieBmechanismus 38 Uber die Seilfihrung 39 ein
vollstandiges Verschlieen der Ladedffnung 56 durch
eine Bewegung der Tur 57 in ihre Schliel3stellung 57°'.
Im Falle eines Versagens des Eingriffes zwischen
Ritzel 37 und Zahnstange 36 erfolgt eine Bewegung
der TUr 57 durch die Vorspannung des Vorspannmit-
tels 41 in die Schlief3stellung 57"

[0058] Auf jeden Fall ist somit die Zufiihreinrichtung
29 derart in das Gehause 45 der Automationszelle 10
integriert, da® sowohl bei in die Ausnehmung 61 ein-
gefahrener Zufiihreinrichtung 29, als auch bei teilwei-
se oder vollstandig ausgefahrener Zuflihreinrichtung
29 ein unbeabsichtigtes Eingreifen in den Handha-
bungsraum 11 durch die Lade6ffnung 56 nicht mog-
lich ist.

[0059] Im Stander 19 ist an den beiden Seitenfla-
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chen je eine Vertikalachse 14 aufgenommen, die das
Verfahren eines Schlittens 16 mit Hilfe eines nicht na-
her dargestellten Antriebes, der z.B. als elektromoto-
risch angetriebener Zahnriemenantrieb ausgebildet
sein kann, ermdglicht. Der Schlitten 16 ist so in Verti-
kalrichtung gesteuert verfahrbar, wie durch den Dop-
pelpfeil 18 angedeutet ist.

[0060] Am Schlitten 16 ist eine Horizontalachse 13
befestigt, die in den Handhabungsraum 11 bis kurz
vor den anderen Stander 21 hineinreicht und die zwei
seitliche Fuhrungsschienen umfallt, auf denen ein
Schlitten 15 in Horizontalrichtung gesteuert verfahr-
bar ist, wie durch den Doppelpfeil 17 angedeutet ist.

[0061] Am Schlitten 15 befindet sich an der Unter-
seite ein erster Satz von Koppelelementen 48, 49 in
Form von insgesamt vier jeweils seitlich nach innen
hervorstehenden Bolzenenden, sowie am oberen
Ende ein zweiter Satz von Koppelelementen 50, 51,
wiederum mit insgesamt vier Bolzenenden. Diese
Koppelelemente 48, 59 bzw. 50, 51 sind derart ange-
ordnet und ausgerichtet, dal3 sie mit den Gegenele-
menten eines Teiletragers, die eine Hakenform auf-
weisen, zusammenwirken, um bei in die Haken ein-
gefahrenen Bolzenenden eine Mitnahme des betref-
fenden Teiletragers zu erméglichen.

[0062] In der Figur ist auf dem Schlitten 15 in einer
hier dargestellten Bereitstellungsposition, die mit der
Ziffer 46 angedeutet ist, ein Teiletrager 30a mit sei-
nen Gegenelementen 52, 53 an den Koppelelemen-
ten 50, 51 am oberen Ende des Schlittens 15 aufge-
nommen. An dem Teiletrager 30a in der Bereitstel-
lungsposition sind keine Teile bzw. Werksticke 31
dargestellt, da sich diese in dem hier dargestellten
Zustand beispielsweise alle in einer benachbarten
Werkzeugmaschine 28 befinden, die von der Auto-
mationszelle 10 mit Teilen 31 versorgt wird.

[0063] Zur Uberfiihrung von Teilen 31 aus der Be-
reitstellungsposition 46 zu der Werkzeugmaschine
28 und zur Uberfiihrung von bearbeiteten Teilen aus
der Werkzeugmaschine 28 zum Teiletrager 30a ist
eine Bereitstellungseinrichtung vorgesehen, die ins-
gesamt mit der Ziffer 22 angedeutet ist. Die Bereit-
stellungseinrichtung 22 ist im hier dargestellten Bei-
spiel als Portal 23 ausgebildet, das am oberen Ende
der Automationszelle 10 verlduft und auf dem ein
Schlitten 24 in Horizontalrichtung verfahrbar ist, wie
durch den Doppelpfeil 27 angedeutet ist. Es versteht
sich, dal} das Portal 23 auch um 90° versetzt ange-
ordnet sein kdnnte, sowie auch senkrecht zur Zeiche-
nebene verlaufen kénnte.

[0064] An dem Schlitten 24 kann, wie in der Figur
dargestellt, ein Schwenkarm 25 aufgenommen sein,
an dessen freiem Ende ein lediglich schematisch mit
der Ziffer 26 angedeutetes Greifelement zur Handha-
bung von Teilen 31 vorgesehen ist. Alternativ kann an
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dem Schlitten 24 wiederum eine Vertikalachse vorge-
sehen sein, an der ein Greifelement 26 oder derglei-
chen verfahrbar ist. Mittels des Schlittens 24, des
Schwenkarms 25 und des Greifelementes 26 kdnnen
Teile 31 aus der Bereitstellungsposition 46 vom Teile-
trager 30a aufgenommen werden und tber das Por-
tal 23 in die benachbarte Werkzeugmaschine 28 zur
Bearbeitung lUibergeben werden und in entsprechen-
der Weise bearbeitete Teile aus der Werkzeugma-
schine 28 nach ihrer Bearbeitung Gbernommen und
auf dem Teiletrager 30a abgelegt werden.

[0065] Unterhalb der Bereitstellungsposition 46 be-
findet sich am unteren Ende des Handhabungsraums
11 ein Speicherplatz 47, auf dem ein weiterer Teile-
trager wiederum in geeigneter Weise zentriert abge-
setzt werden kann.

[0066] Dadurch, da® am unteren Ende des Schilit-
tens 15 ein zweiter Satz von Koppelelementen 48, 49
aufgenommen ist, wird der Vorgang der Ubergabe
von Teilen 31 von einem Teiletrager 30a in der Bereit-
stellungsposition 46 zu einer benachbarten Werk-
zeugmaschine 28 und umgekehrt von dem Ein- und
Ausfiihren eines weiteren Teiletragers 30 in den
Handhabungsraum 11 mit Hilfe der Zuflhreinrichtung
29 entkoppelt.

[0067] Im normalen Betrieb kann sich beispielswei-
se ein Teiletrager 30a in der in der Figur dargestellten
Bereitstellungsposition 46 befinden und an den obe-
ren Koppelelementen 50, 51 des Schlittens 50 aufge-
nommen sein. Wahrend dieser Teiletrager 30a zur
Versorgung der Werkzeugmaschine 28 mit Teilen 31
verwendet wird und nach und nach mit Hilfe des
Greifelementes 26 abgearbeitet wird, kann bereits
ein weiterer Teiletrager 30 mit der Zufuhreinrichtung
29 in die Ausnehmung 61 vor der Lade6ffnung 56 des
Handhabungsraums 11 eingefahren werden. Zu ge-
gebener Zeit, wenn die Teile auf dem in der Bereit-
stellungsposition 46 befindlichen Teiletrager 30a ab-
gearbeitet sind, verfahrt der Schlitten 15 zu dem auf
der Zufuhreinrichtung 29 befindlichen Teiletrager 30
mit zur Bearbeitung anstehenden Rohteilen 31 und
nimmt diesen Teiletrager mit den unteren Koppelele-
menten 48, 49 auf. Sodann wird der Teiletrager 30
durch die gedffnete Tur 57 in den Handhabungsraum
11 eingefahren und vorzugsweise zunachst auf dem
Speicherplatz 47 abgesetzt. Anschlieiend kann der
inzwischen abgearbeitete Teiletrager 30a, der sich
auf den oberen Koppelelementen 50, 51 des Schlit-
tens 15 befindet, auf der Unterlage 33 der Zufiihrein-
richtung 29 abgesetzt werden und der auf dem Spei-
cherplatz 47 befindliche Teiletrager 30 mit Rohteilen
wieder mit den oberen Koppelelementen 50, 51 Gber-
nommen werden und in die Bereitstellungsposition
46 zur weiteren Versorgung der Werkzeugmaschine
28 mit Teilen verfahren werden. Der auf der Zufihr-
einrichtung 29 befindliche Teiletrdger kann dann in
der Zwischenzeit schon wieder ausgetauscht werden
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usw.

[0068] Es versteht sich, daf3 je nach der gewlinsch-
ten Bearbeitung und je nach der Reihenfolge der Auf-
nahme und Zuftihrung von Fertigteilen und Rohteilen
unterschiedliche Verfahrensablaufe denkbar sind.
Auf jeden Fall wird mit nur einem verfahrbaren Schiit-
ten 15 durch die zwei Satze von Koppelelementen
48, 49 bzw. 50, 51 und durch den zusatzlichen Spei-
cherplatz 47 eine Zeitentkopplung zwischen der
Uberfiihrung von Teilen 31 in der Bereitstellungsposi-
tion 46 zwischen dem Teiletrager 30a und der Werk-
zeugmaschine 28 einerseits von der Zuflihrung bzw.
Entnahme eines weiteren Teiletragers andererseits
ermdglicht.

Patentanspriiche

1. Automationszelle zur Handhabung von Teilen
(31), mit einem nach auf3en abgeschlossenen Hand-
habungsraum (11), innerhalb dessen eine Ladeein-
richtung (12) zur Aufnahme mindestens eines Teile-
tragers (30, 30a) vorgesehen ist, die einen entlang ei-
ner horizontalen Achse (13) und entlang einer verti-
kalen Achse (14) verfahrbaren Schlitten (15) auf-
weist, und mit einer Zufihrungseinrichtung (29), die
an den Handhabungsraum (11) ankoppelbar ist, um
Teile (31) in den Handhabungsraum (11) einzu-
schleusen und aus diesem auszuschleusen, da-
durch gekennzeichnet, dal® am Schlitten (15) Kop-
pelelemente (48, 49, 50, 51) vorgesehen sind, denen
Gegenelemente (34, 35, 52, 53) am Teiletrager (30,
30a) zugeordnet sind, derart, daf der Teiletrager (30,
30a) durch Verfahren des Schlittens (15) von der Zu-
fuhreinrichtung (29) auf den Schlitten (15) libernom-
men werden und bei einem weiteren Verfahren des
Schlittens (15) an die Zuflihreinrichtung (29) tberge-
ben werden kann.

2. Automationszelle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dalR der Handhabungsraum (11)
eine Ladedffnung (56) aufweist, an die die Zufiihrein-
richtung (29) ankoppelbar ist, um Teiletrager (30,
30a) in den Handhabungsraum (11) einzuschleusen
und aus diesem auszuschleusen, und daf} die Lade-
6ffnung (56) durch eine Tur (57) verschlief3bar ist, die
mit einem SchlieBmechanismus (38) derart gekop-
pelt ist, daR eine Offnung der Tir (57) nur bei ange-
koppelter Zufiihreinrichtung (29) mdglich ist.

3. Automationszelle nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daR die Zufuhreinrichtung
(29) als Transportwagen ausgebildet ist, der eine
Verkleidung (32) zur Abdeckung der Ladedffnung
(56) aufweist.

4. Automationszelle nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daf} Mittel (42) zum Verrie-
geln der Zufuhreinrichtung (29) mit einem Gehause
(45) der Automationszelle (10) vorgesehen sind.



DE 198 24 014 B4 2005.05.04

5. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal
der SchlieBmechanismus (38) zum automatischen
Offnen der Tir (57) beim Ankoppeln der Zufiihrein-
richtung (29) und zum automatischen SchlieRen der
Tur (57) beim Abkoppeln der Zufuhreinrichtung (29)
ausgebildet ist.

6. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl
die Tur (57) als Schiebetir ausgebildet ist, die durch
Vorspannmittel (41) zum VerschlieRen der Ladeoff-
nung (56) in eine Schliel3stellung (57') beaufschlagt
ist, und die beim Ankoppeln der Zufihreinrichtung
(29) aus der SchlieBstellung (57') in eine Offenstel-
lung verschoben wird.

7. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal
der Schlielmechanismus (38) eine Zahnstange (36)
entweder an der Zufiihreinrichtung (29) oder am Ge-
hause (45) der Automationszelle (10) umfafdt, die mit
einem Ritzel (37) am jeweils anderen Element zu-
sammenwirkt.

8. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal
der SchlieBmechanismus (38) nur dann aktivierbar
ist, wenn die Zufihreinrichtung (29) mit dem Gehau-
se (45) verriegelt ist.

9. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal
die ZufGhreinrichtung (29) eine Unterlage (33) zur
Aufnahme und Zentrierung eines Teiletragers (30,
30a) aufweist.

10. Automationszelle nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dald die Unterlage (33) in Arbeitsho-
he fir einen stehenden Arbeiter, vorzugsweise in ei-
ner Hohe von etwa 55 bis 105 cm, angeordnet ist.

11. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal in-
nerhalb des Handhabungsraums (11) ein Speicher-
platz (47) vorgesehen ist, auf dem ein Teiletrager (30,
30a) absetzbar ist, und dal am Schlitten (15) ein ers-
ter Satz (48, 49) von Koppelelementen zur Ubergabe
eines Teiletragers (30, 30a) zwischen Zuflhreinrich-
tung (29) und Speicherplatz (47) vorgesehen ist, und
dal® am Schlitten (15) ein zweiter Satz (50, 51) von
Koppelelementen zum Verfahren eines Teiletragers
(30, 30a) zwischen Speicherplatz (47) und einer Be-
reitstellungsposition (46) vorgesehen sind, in der die
Bereitstellungseinrichtung (22) Teile (31) von dem
Teiletrager (30a) aufnehmen und zu der auflerhalb
des Handhabungsraums (11) angeordneten Einrich-
tung (28) verfahren kann und Teile (31) auf dem Tei-
letrager (30a) ablegen kann.
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12. Automationszelle nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Koppelelemente
(48, 49, 50, 51) an einem jeden Teiletrager (30, 30a)
als vorstehende Bolzenenden vorgesehen sind, de-
nen entsprechende Haken als Gegenelemente (34,
35, 52, 53) am Schlitten (15) zugeordnet sind, oder
dall an jedem Teiletrager (30, 30a) Haken vorgese-
hen sind, denen entsprechende Bolzen als Gegene-
lemente am Schlitten (15) zugeordnet sind.

13. Automationszelle nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Bereitstellungsein-
richtung (22) ein Portal (23) umfalt, an dem ein
Schlitten (24) mit einem Handhabungselement (25,
26) verfahrbar ist, das zur Aufnahme und zur Ablage
von Teilen (31) auf einem Teiletrager (30a) in der Be-
reitstellungsposition (46) von oben ausgebildet ist.

14. Automationszelle nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dald der Speicherplatz (47) auf ei-
nem Niveau unterhalb der Bereitstellungsposition
(46) vorgesehen ist, dald der erste Satz von Koppele-
lementen (48, 49) am unteren Ende des Schlittens
(15) vorgesehen ist, und dall der zweite Satz von
Koppelelementen (50, 51) am oberen Ende des
Schlittens (15) vorgesehen ist.

15. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafl
die Ladeeinrichtung (12) eine gesteuert verfahrbare
Horizontalachse (13) aufweist, die mit einer gesteuert
verfahrbaren Vertikalachse (14) gekoppelt ist.

16. Automationszelle nach Anspruch 15, gekenn-
zeichnet durch einen vertikalen Stander (19), in dem
eine Vertikalachse (14) der Ladeeinrichtung (12) auf-
genommen ist.

17. Automationszelle nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, dal} der vertikale Stander (19) mit
einem Sockel (20) verbunden ist, der an seinem ge-
genlberliegenden Ende mit einem zweiten vertikalen
Stander (21) verbindbar ist.

18. Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal
am Schlitten (15) ein Sensor (62, 63) vorgesehen ist,
der eine Erfassung der Relativposition zu einem Tei-
letrager (30, 30a) ermdglicht.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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