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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Automationszelle 
zur Handhabung von Teilen, mit einem nach außen 
abgeschlossenen Handhabungsraum, innerhalb des-
sen eine Ladeeinrichtung zur Aufnahme mindestens 
eines Teileträgers vorgesehen ist, die einen entlang 
einer horizontalen Achse und entlang einer vertikalen 
Achse verfahrbaren Schlitten aufweist, und mit einer 
Zuführeinrichtung, 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 Teileträger übernommen werden können und zu 
einer benachbarten Funktionseinheit, wie etwa einer 
Werkzeugmaschine verfahren werden können und 
umgekehrt. Innerhalb des Handhabungsraums kön-
nen die Teile oder Teileträger mittels eines horizonta-
len und vertikal verfahrbaren Schlittens verfahren 
werden.

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

[0004] Eine aus der DE 44 09 532 C2 bekannte Au-
tomationszelle dient zur Versorgung einer nachge-
ordneten Bearbeitungseinrichtung mit Werkstücken 
und weist einen durch einen Schutzzaun nach außen 
abgeschlossenen Handhabungsraum auf, der an ei-
ner Seite eine Ladeöffnung aufweist, an der eine Sta-
pelwechseleinheit, die als Drehtisch mit einem H-för-
migen Drehgestell ausgebildet ist, in das Werkstück-
trägerstapel-Aufrollwagen eingefahren werden kön-
nen, vorgesehen ist. Der Drehtisch weist im Bereich 
der Stapelwechseleinheit einen Schutz-
wandabschnitt auf, durch den die Ladeöffnung des 
Handhabungsraums vollständig gegenüber einem 
vorgeordneten Laderaum abgetrennt ist, so daß wäh-
rend der Bearbeitung der Werkstückträger innerhalb 
des Handhabungsraums im Laderaum ohne Gefahr 
ein Wechsel der Werkstückträgerstapel durchgeführt 
werden kann. Der Laderaum ist durch Türen nach au-
ßen abgeschlossen, die bei geschlossenem Schutz-
wandabschnitt geöffnet werden können, um Werk-
stückträgerstapel in den im Laderaum liegenden Be-
reich der Stapelwechseleinheit austauschen zu kön-
nen.

[0005] Die bekannte Automationszelle ist beson-
ders für hohe Stückzahlen in der Serienfertigung ge-

eignet, wobei durch Werkstückträgerstapel innerhalb 
des Handhabungsraums und innerhalb des Lade-
raums eine große Pufferwirkung auftritt, durch die 
eine Entkopplung zwischen Handhabung der Teile in-
nerhalb des Handhabungsraums und Zuführung oder 
Entnahme der Teileträger aus dem laderaum erreicht 
wird.

[0006] Die bekannte Automationszelle ist somit zur 
Großserienfertigung 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 vollständig für 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 benötigt, relativ unflexibel.

Aufgabenstellung

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

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß bei ei-
ner Automationszelle gemäß der eingangs genann-
ten Art dadurch gelöst, daß am Schlitten Koppelele-
mente vorgesehen sind, denen Gegenelemente am 
Teileträger zugeordnet sind, derart, daß der Teileträ-
ger durch Verfahren des Schlittens von der Zuführ-
einrichtung auf den Schlitten übernommen werden 
und bei einem weiteren Verfahren des Schlittens an 
die Zuführeinrichtung übergeben werden kann.

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

[0010] Erfindungsgemäß wird nämlich eine erhebli-
che Vereinfachung und Kostenersparnis dadurch er-
reicht, daß auf die Verwendung von bisher üblichen 
Greif- oder Klinkenelementen vollständig verzichtet 
werden kann. Es wird nämlich erfindungsgemäß die 
Verfahrbewegung des Schlittens selbst zur Übernah-
me bzw. Übergabe des Teileträgers ausgenutzt. Da-
durch ergibt sich eine vereinfachte und besonders 
kompakte Bauweise.

[0011] In zusätzlicher Weiterbildung der Erfindung 
weist der Handhabungsraum eine Ladeöffnung auf, 
an die die Zuführeinrichtung ankoppelbar ist, um Tei-
leträger in den Handhabungsraum einzuschleusen 
und aus diesem auszuschleusen, wobei die Ladeöff-
nung durch eine Tür verschließbar ist, die mit einem 
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Schließmechanismus derart gekoppelt ist, daß eine 
Öffnung der Tür nur bei angekoppelter Zuführeinrich-
tung möglich ist.

[0012] Auf diese Weise kann auf einen zusätzlichen 
Laderaum zur Entkopplung zwischen Handhabung 
der Teile im Inneren des Handhabungsraums und La-
de- und Entladevorgänge verzichtet werden. Statt 
dessen wird die Zuführeinrichtung selbst zur Abschir-
mung der Ladeöffnung nach außen genutzt, da die 
Tür der Ladeöffnung nur bei angekoppelter Zuführ-
einrichtung geöffnet werden kann. Somit entfällt ein 
zusätzlicher, den Handhabungsraum vorgelagerter 
Laderaum, da ein Zugriff auf einen Teileträger der Zu-
führeinrichtung durch die Ladeöffnung nur bei voll-
ständig angekoppelter Zuführeinrichtung möglich ist. 
Auf diese Weise wird die Baugröße der Automations-
zelle zusätzlich verkleinert, und die Automationszelle 
kann kostengünstiger hergestellt werden. Da kein 
Drehgestell notwendig ist, wird auch die Raumaus-
nutzung in der Breite der Teileträger verbessert.

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

[0014] Die Zuführeinrichtung 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 Teileträger ausgebildet sein, was 
für eine Automationszelle, die für kleinere oder mittle-
re Serien eingesetzt wird, ausreichend ist. Darüber 
hinaus ist es grundsätzlich auch denkbar, die Zuführ-
einrichtung zur Zuführung von Stapeln aus Teileträ-
gern auszubilden oder sogar eine Stapelwechselein-
heit mit vertikaler Drehachse gemäß der DE 44 09 
532 A1 anzuflanschen.

[0016] In weiter bevorzugter Ausführung sind Mittel 
zum Verriegeln der Zuführeinrichtung mit einem Ge-
häuse der Automationszelle vorgesehen.

[0017] Diese Verriegelungseinrichtung für die Zu-
führeinrichtung kann vorteilhafterweise dazu genutzt 
werden, ein Öffnen der Ladeöffnung nur dann zu er-
möglichen, wenn die Zuführeinrichtung vollständig 
mit dem Gehäuse der Automationszelle verriegelt ist, 
so daß eine Sicherheit gegen Fehlbedienung ge-
währleistet ist.

[0018] In zusätzlicher Weiterbildung der Erfindung 
ist der Schließmechanismus zum automatischen Öff-
nen der Tür beim Ankoppeln der Zuführeinrichtung 
und zum automatischen Schließen der Tür beim Ab-
koppeln der Zuführeinrichtung ausgebildet.

[0019] Auf diese Weise können Aufbau und Funkti-

onsweise der Automationszelle vereinfacht werden, 
und es kann sichergestellt werden, daß ein Zugriff auf 
den Handhabungsraum nur bei Abschirmung nach 
außen durch die angekoppelte Zuführeinrichtung 
möglich ist, während beim Abkoppeln der Zuführein-
richtung die Ladeöffnung automatisch verschlossen 
wird, so daß eine Sicherheit gegen Fehlbedienungen 
gewährleistet ist und eine hohe Arbeitssicherheit un-
abhängig von der Zuführung bzw. Entnahme von Tei-
leträgern mit Hilfe der Zuführeinrichtung bei gleich-
zeitig möglicher Bearbeitung von Teilen innerhalb 
des Handhabungsraums gewährleistet ist.

[0020] In zusätzlicher Weiterbildung dieser Ausfüh-
rung ist die Tür als Schiebetür ausgebildet, die durch 
Vorspannmittel zum Verschließen der Ladeöffnung in 
eine Schließstellung beaufschlagt ist, und die beim 
Ankoppeln der Zuführeinrichtung aus der Schließ-
stellung in eine Offenstellung verschoben wird.

[0021] Auf diese Weise läßt sich das automatische 
Öffnen und Schließen der Tür beim Ankoppeln bzw. 
Abkoppeln der Zuführeinrichtung mit einfachen Mit-
teln erreichen, ohne daß hierzu ein gesonderter An-
triebsmechanismus erforderlich ist. Als Vorspannmit-
tel kann beispielsweise ein Federelement verwendet 
werden. In besonders einfacher Ausführung kann 
zum Vorspannen der Tür in die Schließstellung auch 
ein Gewicht dienen, das in geeigneter Weise mit ei-
ner Zugseilanordnung gekoppelt ist.

[0022] In zusätzlicher Weiterbildung der vorerwähn-
ten Ausführungen umfaßt der Schließmechanismus 
eine Zahnstange entweder an der Zuführeinrichtung 
oder am Gehäuse der Automationszelle, die mit ei-
nem Ritzel am jeweils anderen Element zusammen-
wirkt.

[0023] Auf diese Weise wird das automatische Öff-
nen und Schließen der Tür beim An- bzw. Abkoppeln 
der Zuführeinrichtung auf besonders einfache und 
zuverlässige Weise gewährleistet.

[0024] Darüber hinaus sind natürlich auch andere 
Schließmechanismen denkbar, bei denen z.B. ein 
Hydraulik- oder Pneumatikzylinder zur Bewegung 
der Tür vorgesehen ist, die als Schiebe- oder Drehtür 
ausgebildet sein kann.

[0025] Gemäß einer weiteren Ausführung der Erfin-
dung ist der Schließmechanismus nur dann aktivier-
bar, wenn die Zuführeinrichtung mit dem Gehäuse 
verriegelt ist.

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

[0027] In weiter bevorzugter Ausführung der Erfin-
3/9



DE 198 24 014 B4    2005.05.04
dung weist die Zuführeinrichtung eine Unterlage zur 
Aufnahme und Zentrierung eines Teileträgers auf.

[0028] Diese Maßnahme hat den Vorteil, daß an-
stelle der sonst notwendigen kundenspezifisch aus-
gebildeten Teileträger lediglich die Unterlage für ei-
nen Teileträger an der vorbestimmten Position der 
Zuführeinrichtung vorgesehen werden muß, so daß
die Teileträger vom Anwender selbst nur unter Ein-
haltung gewisser Randbedingungen, wie etwa Ge-
samtaußenmaße und bestimmte Anschlußpunkte an 
vorgegebenen Stellen zur Ermöglichung der Hand-
habung, hergestellt werden können. Dies führt 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 Bedürfnissen geeignete 
Teileträger selbst herstellen kann.

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

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

[0031] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung, ist innerhalb des Handha-
bungsraums ein Speicherplatz vorgesehen, auf dem 
ein Teileträger absetzbar ist, wobei am Schlitten ein 
erster Satz von Koppelelementen zur Übergabe ei-
nes Teileträgers zwischen Zuführeinrichtung und 
Speicherplatz vorgesehen ist, und wobei am Schlit-
ten ein zweiter Satz von Koppelelementen zum Ver-
fahren eines Teileträgers zwischen Speicherplatz 
und einer Bereitstellungsposition vorgesehen ist, in 
der die Bereitstellungseinrichtung Teile von dem Tei-
leträger aufnehmen und zu der außerhalb des Hand-
habungsraums angeordneten Einrichtung verfahren 
kann und Teile auf dem Teileträger ablegen kann.

[0032] Durch diese Maßnahme wird auch bei Zufüh-
rung einzelner Teileträger mit der Zuführeinrichtung 
eine Entkopplung zwischen dem Bearbeitungsvor-
gang innerhalb des Handhabungsraums und dem 
Zuführ- bzw. Entnahmevorgang einzelner Teileträger 
in den Handhabungsraum ermöglicht. Auf diese Wei-
se kann nämlich ein Teileträger beispielsweise mit 
Rohteilen in den Handhabungsraum eingefahren und 
automatisch abgearbeitet werden, während zeitent-
koppelt ein neuer Teileträger in den Handhabungs-
raum eingefahren und der alte Teileträger entnom-
men werden kann.

[0033] In zusätzlicher Weiterbildung der Erfindung 
sind die Koppelelemente an einem jeden Teileträger 
als vorstehende Bolzenenden ausgebildet, denen 

entsprechende Haken als Gegenelemente am Schlit-
ten zugeordnet sind, oder an den Teileträgern sind 
Haken vorgesehen, denen entsprechende Bolzen als 
Gegenelemente am Schlitten zugeordnet sind.

[0034] Auf diese Weise ergibt sich eine besonders 
einfache Ausgestaltung und zuverlässige Handha-
bung zur Übernahme bzw. Übergabe der Teileträger 
unter Ausnutzung der linearen Verfahrbewegung des 
Schlittens.

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

[0036] Gemäß einer weiteren Ausführung 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 Maßnahmen läßt sich die zuvor 
erwähnte Entkopplung zwischen der Bearbeitung 
von Teilen in der Bereitstellungsposition einerseits 
und zwischen der Zuführung bzw. Entnahme von Tei-
leträgern und Übergabe an den Speicherplatz ande-
rerseits auf besonders einfache Weise erreichen.

[0038] Die Ladeeinrichtung weist bei den zuvor be-
reits beschriebenen Ausführungen 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 
Ständer auf, in dem eine Vertikalachse der Ladeein-
richtung aufgenommen ist.

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

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

[0042] Auf diese Weise kann die Automationszelle 
mit einem L- oder U-förmigen Querschnitt aufgebaut 
werden, wodurch ein besonders platzsparender Auf-
bau erreicht wird und die Breite des Teileträgers voll-
ständig ausgenutzt wird. Hierbei können zusätzliche 
Komponenten in den weiteren vertikalen Ständer 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 ermög-
licht, so daß keine aufwendigen Endjustierarbeiten 
bei der Aufstellung vor Ort erforderlich sind.

[0043] In zusätzlicher Weiterbildung der Erfindung 
ist am Schlitten zumindest ein Sensor vorgesehen, 
der eine Erfassung der Relativposition zu einem Tei-
leträger ermöglicht.

[0044] Durch diese Maßnahme ist es gewährleistet, 
daß Fehlertoleranzen, die durch ein nicht absolut kor-
rektes Positionieren des Teileträgers auf der Zentrie-
rung der Unterlagen der Zuführeinrichtung oder auf 
dem Speicherplatz innerhalb des Handhabungs-
raums automatisch ausgeglichen bzw. korrigiert wer-
den können.

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

Ausführungsbeispiel

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

[0047] In der einzigen Figur ist eine erfindungsge-
mäße 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 Ständer 19 bzw. 21 abgeschlossen ist. Der 
Sockel 20 nimmt die verschiedenen notwendigen 
Versorgungsleitungen, wie elektrische und hydrauli-
sche Leitungen, auf und kann gleichzeitig als Ölauf-
fangwanne ausgebildet sein. Der Sockel 20 ist ver-
windungssteif ausgeführt und mit einzelnen An-
schlußpunkten versehen, an die die betreffenden Zu-
satzbauteile an vorgegebenen Stellen angeflanscht 
werden können. Durch diese Ausführung wird eine 
Vormontage der gesamten Automationszelle 10 im 
Werk des Herstellers ermöglicht, so daß vor Ort bei 
der Aufstellung der Automationszelle 10 keine auf-
wendigen Endjustierarbeiten erforderlich sind.

[0049] Die Automationszelle 10 umfaßt einen nach 
außen ringsum abgeschlossenen Arbeitsraum 11, 
der durch die beiden Ständer 19, 21 an den Stirnsei-
ten und durch einen entsprechenden Schutzzaun an 
den Seitenflächen abgegrenzt ist. Die Automations-
zelle 10 umschließt somit einen quaderförmigen 
Raum.

[0050] In der in der Figur rechten Hälfte der Automa-

tionszelle 10 ist aus dem Handhabungsraum 11 eine 
etwa quaderförmige Ausnehmung 61 ausgespart und 
durch eine Verkleidung nach außen abgeschlossen, 
in die eine insgesamt mit der Ziffer 29 bezeichnete 
Zuführeinrichtung einfahrbar ist.

[0051] Die Zuführeinrichtung 29 ist als Transportwa-
gen ausgebildet, der auf Rollen 54 verfahrbar ist. Die 
Zuführeinrichtung 29 weist in Arbeitshöhe für einen 
stehenden Arbeiter, also in einer Höhe zwischen 
etwa 55 bis 105 cm, eine Unterlage 33 auf, die mit ei-
ner Vertiefung 58 als Zentrierung zur Aufnahme eines 
Teileträgers 30 ausgebildet ist. Die Höhe der Unterla-
ge ist so gewählt, daß sich unter Berücksichtigung 
der Höhe eines Teileträgers eine ergonomische Ar-
beitshöhe vorzugsweise etwa zwischen 70 und 85 
cm ergibt. Der Teileträger 30 ist als Drahtgestell aus-
gebildet und der Form von aufzunehmenden Teilen 
oder Werkstücken 31 angepaßt. Der Teileträger 30
kann natürlich auch aus Blech, Kunststoff oder der-
gleichen bestehen. Lediglich die Außenabmessun-
gen des Teileträgers 30 sind an die entsprechende 
Zentrierung der Unterlage 33 der Zuführeinrichtung 
29 angepaßt. Ferner ist am vorderen und hinteren 
Ende des Teileträgers 30 an den Außenseiten jeweils 
ein Haken an vorbestimmten Stellen angebracht. 
Diese Haken dienen als Gegenelemente 34, 35 zur 
Aufnahme des Teileträgers 30 mittels angepaßter 
Koppelelemente in Form von Bolzen, die in die Ha-
ken einfahrbar sind, wie noch nachfolgend näher be-
schrieben wird.

[0052] Die der Zuführeinrichtung 29 zugewandte 
Seite des Handhabungsraums 11 ist durch eine Ab-
schlußwand 59 abgeschlossen, in deren oberem 
Ende eine Ladeöffnung 56 vorgesehen ist, die durch 
eine Tür 57 verschließbar ist. Form und Größe der 
Ladeöffnung 56 sind derart ausgebildet, daß der Tei-
leträger 30 bei geöffneter Tür 57 durch die Ladeöff-
nung 56 hindurch in den Handhabungsraum 11 ein-
geführt bzw. aus diesem entnommen und auf die Un-
terlage 33 übergeben werden kann.

[0053] Die Tür 57 ist als Schiebetür ausgebildet, die 
in Vertikalrichtung zwischen der in der Figur darge-
stellten Offenstellung und einer gestrichelt mit der Zif-
fer 57' angedeuteten Schließstellung mittels eines 
Schließmechanismus, der insgesamt mit der Ziffer 38
bezeichnet ist, verschoben werden kann. Der 
Schließmechanismus 38 umfaßt eine Seilführung 39
mit einem endlosen Seil, das über verschiedene Rol-
len 40 geführt ist. Die Seilführung 39 ist über ein Vor-
spannmittel 41, das etwa als Zugfeder ausgebildet 
sein kann, in Richtung auf die Schließstellung 57' be-
aufschlagt. Hierzu kann das Vorspannmittel 41 mit ei-
nem Ende 44 an der Seilführung 39 angreifen und am 
Gehäuse 45 der Automationszelle 10 mit seinem an-
deren Ende 43 unter Zugspannung befestigt sein.

[0054] Um eine automatische Bewegung der Tür 57
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zwischen Schließstellung und Offenstellung 57' zu 
ermöglichen, ist an der Zuführeinrichtung 29 zumin-
dest an einer Seite eine Zahnstange 36 vorgesehen, 
die horizontal angeordnet ist und parallel zur horizon-
talen Abschlußwand 60 des Handhabungsraums 11
angeordnet ist. Diese Zahnstange 36 wirkt mit einem 
Ritzel 37 zusammen, das in einer Ausnehmung der 
horizontalen Abschlußwand 60 drehbar aufgenom-
men ist. Beim Einschieben der Zuführeinrichtung 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, über die die Seilführung 39
verläuft und bewirkt so beim Einschieben der Zuführ-
einrichtung 29 in die Ausnehmung der Automations-
zelle 10 eine Verschiebung der Tür 57 aus der 
Schließstellung 57 nach unten in die in der Figur dar-
gestellte Offenstellung.

[0055] Es versteht sich, daß anstelle einer Seilfüh-
rung auch z.B. ein Zahnriemen oder dergleichen ver-
wendet werden kann. Auch ist eine Betätigung über 
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder denkbar.

[0056] In der in der Figur dargestellten vollständig in 
die Ausnehmung 61 des Handhabungsraums 11 ein-
geschobenen Stellung der Zuführeinrichtung 29 ist 
diese über eine Verriegelung 42 zusätzlich mit dem 
Gehäuse 45 verriegelt, die mit Sicherheitsfunktionen 
gekoppelt sein kann, so daß beispielsweise nur bei 
vollständig eingefahrener Zuführeinrichtung 29 oder 
bei vollständig ausgefahrener Zuführeinrichtung 29
eine Handhabung von Teilen 31 innerhalb des Hand-
habungsraums 11 ermöglicht ist.

[0057] Bei vollständig eingefahrener Zuführeinrich-
tung 29 ist die Ladeöffnung 56 durch eine Verklei-
dung 32 an der vorderen Stirnfläche der Zuführein-
richtung 29 vollständig berührungssicher nach außen 
abgeschlossen. Wird dagegen die Zuführeinrichtung 
29 vollständig in Richtung des Pfeiles 55 aus der 
Ausnehmung 61 herausgefahren, so bewirkt der 
Schließmechanismus 38 über die Seilführung 39 ein 
vollständiges Verschließen der Ladeöffnung 56 durch 
eine Bewegung der Tür 57 in ihre Schließstellung 57'. 
Im Falle eines Versagens des Eingriffes zwischen 
Ritzel 37 und Zahnstange 36 erfolgt eine Bewegung 
der Tür 57 durch die Vorspannung des Vorspannmit-
tels 41 in die Schließstellung 57'.

[0058] Auf jeden Fall ist somit die Zuführeinrichtung 
29 derart in das Gehäuse 45 der Automationszelle 10
integriert, daß sowohl bei in die Ausnehmung 61 ein-
gefahrener Zuführeinrichtung 29, als auch bei teilwei-
se oder vollständig ausgefahrener Zuführeinrichtung 
29 ein unbeabsichtigtes Eingreifen in den Handha-
bungsraum 11 durch die Ladeöffnung 56 nicht mög-
lich ist.

[0059] Im Ständer 19 ist an den beiden Seitenflä-

chen je eine Vertikalachse 14 aufgenommen, die das 
Verfahren eines Schlittens 16 mit Hilfe eines nicht nä-
her dargestellten Antriebes, der z.B. als elektromoto-
risch angetriebener Zahnriemenantrieb ausgebildet 
sein kann, ermöglicht. 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 Ständer 21 hineinreicht und die zwei 
seitliche Führungsschienen umfaßt, 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, daß sie mit den Gegenele-
menten eines Teileträgers, die eine Hakenform auf-
weisen, zusammenwirken, um bei in die Haken ein-
gefahrenen Bolzenenden eine Mitnahme des betref-
fenden Teileträgers zu ermöglichen.

[0062] In der Figur ist auf dem Schlitten 15 in einer 
hier dargestellten Bereitstellungsposition, die mit der 
Ziffer 46 angedeutet ist, ein Teileträger 30a mit sei-
nen Gegenelementen 52, 53 an den Koppelelemen-
ten 50, 51 am oberen Ende des Schlittens 15 aufge-
nommen. An dem Teileträger 30a in der Bereitstel-
lungsposition sind keine Teile bzw. Werkstücke 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 Überführung von Teilen 31 aus der Be-
reitstellungsposition 46 zu der Werkzeugmaschine 
28 und zur Überführung von bearbeiteten Teilen aus 
der Werkzeugmaschine 28 zum Teileträger 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 verläuft und auf dem ein 
Schlitten 24 in Horizontalrichtung verfahrbar ist, wie 
durch den Doppelpfeil 27 angedeutet ist. Es versteht 
sich, daß das Portal 23 auch um 90° versetzt ange-
ordnet sein könnte, sowie auch senkrecht zur Zeiche-
nebene verlaufen könnte.

[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 können 
Teile 31 aus der Bereitstellungsposition 46 vom Teile-
träger 30a aufgenommen werden und über das Por-
tal 23 in die benachbarte Werkzeugmaschine 28 zur 
Bearbeitung übergeben werden und in entsprechen-
der Weise bearbeitete Teile aus der Werkzeugma-
schine 28 nach ihrer Bearbeitung übernommen und 
auf dem Teileträger 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-
träger wiederum in geeigneter Weise zentriert abge-
setzt werden kann.

[0066] Dadurch, daß am unteren Ende des Schlit-
tens 15 ein zweiter Satz von Koppelelementen 48, 49
aufgenommen ist, wird der Vorgang der Übergabe 
von Teilen 31 von einem Teileträger 30a in der Bereit-
stellungsposition 46 zu einer benachbarten Werk-
zeugmaschine 28 und umgekehrt von dem Ein- und 
Ausführen eines weiteren Teileträgers 30 in den 
Handhabungsraum 11 mit Hilfe der Zuführeinrichtung 
29 entkoppelt.

[0067] Im normalen Betrieb kann sich beispielswei-
se ein Teileträger 30a in der in der Figur dargestellten 
Bereitstellungsposition 46 befinden und an den obe-
ren Koppelelementen 50, 51 des Schlittens 50 aufge-
nommen sein. Während dieser Teileträger 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 Teileträger 30 mit der Zuführeinrichtung 
29 in die Ausnehmung 61 vor der Ladeöffnung 56 des 
Handhabungsraums 11 eingefahren werden. Zu ge-
gebener Zeit, wenn die Teile auf dem in der Bereit-
stellungsposition 46 befindlichen Teileträger 30a ab-
gearbeitet sind, verfährt der Schlitten 15 zu dem auf 
der Zuführeinrichtung 29 befindlichen Teileträger 30
mit zur Bearbeitung anstehenden Rohteilen 31 und 
nimmt diesen Teileträger mit den unteren Koppelele-
menten 48, 49 auf. Sodann wird der Teileträger 30
durch die geöffnete Tür 57 in den Handhabungsraum 
11 eingefahren und vorzugsweise zunächst auf dem 
Speicherplatz 47 abgesetzt. Anschließend kann der 
inzwischen abgearbeitete Teileträger 30a, der sich 
auf den oberen Koppelelementen 50, 51 des Schlit-
tens 15 befindet, auf der Unterlage 33 der Zuführein-
richtung 29 abgesetzt werden und der auf dem Spei-
cherplatz 47 befindliche Teileträger 30 mit Rohteilen 
wieder mit den oberen Koppelelementen 50, 51 über-
nommen werden und in die Bereitstellungsposition 
46 zur weiteren Versorgung der Werkzeugmaschine 
28 mit Teilen verfahren werden. Der auf der Zuführ-
einrichtung 29 befindliche Teileträger kann dann in 
der Zwischenzeit schon wieder ausgetauscht werden 

usw.

[0068] Es versteht sich, daß je nach der gewünsch-
ten Bearbeitung und je nach der Reihenfolge der Auf-
nahme und Zuführung von Fertigteilen und Rohteilen 
unterschiedliche Verfahrensabläufe denkbar sind. 
Auf jeden Fall wird mit nur einem verfahrbaren Schlit-
ten 15 durch die zwei Sätze von Koppelelementen 
48, 49 bzw. 50, 51 und durch den zusätzlichen Spei-
cherplatz 47 eine Zeitentkopplung zwischen der 
Überführung von Teilen 31 in der Bereitstellungsposi-
tion 46 zwischen dem Teileträger 30a und der Werk-
zeugmaschine 28 einerseits von der Zuführung bzw. 
Entnahme eines weiteren Teileträgers andererseits 
ermöglicht.

Patentansprüche

1.  Automationszelle zur Handhabung von Teilen 
(31), mit einem nach außen abgeschlossenen Hand-
habungsraum (11), innerhalb dessen eine Ladeein-
richtung (12) zur Aufnahme mindestens eines Teile-
trägers (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 Zuführungseinrichtung (29), die 
an den Handhabungsraum (11) ankoppelbar ist, um 
Teile (31) in den Handhabungsraum (11) einzu-
schleusen und aus diesem auszuschleusen, da-
durch gekennzeichnet, daß am Schlitten (15) Kop-
pelelemente (48, 49, 50, 51) vorgesehen sind, denen 
Gegenelemente (34, 35, 52, 53) am Teileträger (30, 
30a) zugeordnet sind, derart, daß der Teileträger (30, 
30a) durch Verfahren des Schlittens (15) von der Zu-
führeinrichtung (29) auf den Schlitten (15) übernom-
men werden und bei einem weiteren Verfahren des 
Schlittens (15) an die Zuführeinrichtung (29) überge-
ben werden kann.

2.  Automationszelle nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daß der Handhabungsraum (11) 
eine Ladeöffnung (56) aufweist, an die die Zuführein-
richtung (29) ankoppelbar ist, um Teileträger (30, 
30a) in den Handhabungsraum (11) einzuschleusen 
und aus diesem auszuschleusen, und daß die Lade-
öffnung (56) durch eine Tür (57) verschließbar ist, die 
mit einem Schließmechanismus (38) derart gekop-
pelt ist, daß eine Öffnung der Tür (57) nur bei ange-
koppelter Zuführeinrichtung (29) möglich ist.

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

4.  Automationszelle nach Anspruch 1, 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daß Mittel (42) zum Verrie-
geln der Zuführeinrichtung (29) mit einem Gehäuse 
(45) der Automationszelle (10) vorgesehen sind.
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5.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
der Schließmechanismus (38) zum automatischen 
Öffnen der Tür (57) beim Ankoppeln der Zuführein-
richtung (29) und zum automatischen Schließen der 
Tür (57) beim Abkoppeln der Zuführeinrichtung (29) 
ausgebildet ist.

6.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
die Tür (57) als Schiebetür ausgebildet ist, die durch 
Vorspannmittel (41) zum Verschließen der Ladeöff-
nung (56) in eine Schließstellung (57') beaufschlagt 
ist, und die beim Ankoppeln der Zuführeinrichtung 
(29) aus der Schließstellung (57') in eine Offenstel-
lung verschoben wird.

7.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
der Schließmechanismus (38) eine Zahnstange (36) 
entweder an der Zuführeinrichtung (29) oder am Ge-
häuse (45) der Automationszelle (10) umfaßt, die mit 
einem Ritzel (37) am jeweils anderen Element zu-
sammenwirkt.

8.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
der Schließmechanismus (38) nur dann aktivierbar 
ist, wenn die Zuführeinrichtung (29) mit dem Gehäu-
se (45) verriegelt ist.

9.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
die Zuführeinrichtung (29) eine Unterlage (33) zur 
Aufnahme und Zentrierung eines Teileträgers (30, 
30a) aufweist.

10.  Automationszelle nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daß die Unterlage (33) in Arbeitshö-
he für einen stehenden Arbeiter, vorzugsweise in ei-
ner Höhe von etwa 55 bis 105 cm, angeordnet ist.

11.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß in-
nerhalb des Handhabungsraums (11) ein Speicher-
platz (47) vorgesehen ist, auf dem ein Teileträger (30, 
30a) absetzbar ist, und daß am Schlitten (15) ein ers-
ter Satz (48, 49) von Koppelelementen zur Übergabe 
eines Teileträgers (30, 30a) zwischen Zuführeinrich-
tung (29) und Speicherplatz (47) vorgesehen ist, und 
daß am Schlitten (15) ein zweiter Satz (50, 51) von 
Koppelelementen zum Verfahren eines Teileträgers 
(30, 30a) zwischen Speicherplatz (47) und einer Be-
reitstellungsposition (46) vorgesehen sind, in der die 
Bereitstellungseinrichtung (22) Teile (31) von dem 
Teileträger (30a) aufnehmen und zu der außerhalb 
des Handhabungsraums (11) angeordneten Einrich-
tung (28) verfahren kann und Teile (31) auf dem Tei-
leträger (30a) ablegen kann.

12.  Automationszelle nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Koppelelemente 
(48, 49, 50, 51) an einem jeden Teileträger (30, 30a) 
als vorstehende Bolzenenden vorgesehen sind, de-
nen entsprechende Haken als Gegenelemente (34, 
35, 52, 53) am Schlitten (15) zugeordnet sind, oder 
daß an jedem Teileträger (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, daß die Bereitstellungsein-
richtung (22) ein Portal (23) umfaßt, an dem ein 
Schlitten (24) mit einem Handhabungselement (25, 
26) verfahrbar ist, das zur Aufnahme und zur Ablage 
von Teilen (31) auf einem Teileträger (30a) in der Be-
reitstellungsposition (46) von oben ausgebildet ist.

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

15.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
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 Ständer (19), in dem 
eine Vertikalachse (14) der Ladeeinrichtung (12) auf-
genommen ist.

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

18.  Automationszelle nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, daß
am Schlitten (15) ein Sensor (62, 63) vorgesehen ist, 
der eine Erfassung der Relativposition zu einem Tei-
leträger (30, 30a) ermöglicht.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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