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(57) Hauptanspruch: System (1, 11, 13) zum Transportieren
von unterschiedlich ausgestalteten Bauteilen von wenigs-
tens einer Bearbeitungsstation (2) zu wenigstens einer Pro-
duktionslinie (3, 14) oder zu wenigstens einer weiteren Bear-
beitungsstation, aufweisend wenigstens eine Transportein-
heit (4) mit wenigstens einer Halteeinheit (19) und mehre-
ren beabstandet zueinander an verschiedenen Positionen
an der Halteeinheit (19) fixierbaren Halteelementen (29), wo-
bei die Halteelemente (29) derart relativ zueinander an der
Halteeinheit (19) anordbar sind, dass zwischen ihnen zumin-
dest eine Aufnahme zur formschliissigen Aufnahme eines
Stapels aus gleich ausgestalteten Bauteilen ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Halteeinheit (19) wenigstens zwei parallel und vertikal
beabstandet voneinander angeordnete Halteplatten (20, 21)
aufweist, an denen jeweils zumindest bereichsweise eine
Vielzahl von Durchbrechungen (22) ausgebildet sind, wobei
die Durchbrechungen (22) der Halteplatten (20, 21) paar-
weise fluchtend zueinander angeordnet sind, und wobei die
Halteelemente (29) stabformig ausgebildet sind und jeweils
einen Endabschnitt (33) mit reduzierter Querschnittsflache
aufweisen, wobei die Endabschnitte (33) formschlissig in
die jeweiligen Durchbrechungen (22) eingesteckt sind, und
gekennzeichnet durch

wenigstens eine Einrichtung zum maschinellen Positionie-
ren und Fixieren der Halteelemente (29) an der Halteeinheit
(19), und gekennzeichnet durch wenigstens eine Beladeein-
heit (5, 12) zum ...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zum Trans-
portieren von unterschiedlich ausgestalteten Bautei-
len, insbesondere Fahrzeugbauteilen, gemaR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1, von wenigstens einer
Bearbeitungsstation zu wenigstens einer Produkti-
onslinie oder zu wenigstens einer weiteren Bearbei-
tungsstation, aufweisend wenigstens eine Transport-
einheit mit wenigstens einer Halteeinheit und mehre-
ren beabstandet zueinander an verschiedenen Posi-
tionen an der Halteeinheit fixierbaren Halteelemen-
ten, wobei die Halteelemente derart relativ zueinan-
der an der Halteeinheit anordbar sind, dass zwischen
ihnen zumindest eine Aufnahme zur formschlissigen
Aufnahme eines Stapels aus gleich ausgestalteten
Bauteilen ausgebildet ist.

[0002] Die US 5 995 646 A offenbart ein System
zum Transportieren von unterschiedlich ausgestalte-
ten Bauteilen von wenigstens einer Bearbeitungssta-
tion zu wenigstens einer Produktionslinie oder zu we-
nigstens einer weiteren Bearbeitungsstation mittels
einer Transporteinheit.

[0003] Die US 2009 / 0 285 666 A1 offenbart eine
Anlage zum Verschweil’en von Bauteilen zur Herstel-
lung einer Baugruppe.

[0004] Die DE 20 2004 005 481 U1 offenbart ein
System zum Transportieren von unterschiedlich aus-
gestalteten Fahrzeugbauteilen von wenigstens einer
Bearbeitungsstation zu wenigstens einer weiteren
Bearbeitungsstation. Das System weist wenigstens
eine Transporteinheit auf, die beispielsweise auf ei-
nem Forderer zwischen Bearbeitungsstationen trans-
portiert wird. Die Transporteinheit weist eine Halte-
einheit und mehrere beabstandet zueinander an ver-
schiedenen Positionen an der Halteeinheit fixierbare
Halteelemente auf.

[0005] Die DE 92 00 014 U1 offenbart eine Vorrich-
tung zum Transport unverpackter Blechteile mittels
einer Transporteinheit. Die Transporteinheit weist ei-
ne aus mehreren Bauteilen gebildete Halteeinheit
und mehrere beabstandet zueinander an verschiede-
nen Positionen an der Halteeinheit fixierbare, blgel-
férmige Halteelemente auf.

[0006] Die DE 101 02 793 A1 offenbart eine Trans-
porteinheit zum Transport von Stiickgut. Die Trans-
porteinheit weist eine Halteeinheit und mehrere be-
abstandet zueinander an verschiedenen Positionen
an der Halteeinheit fixierbare Halteelemente auf.

[0007] Die DE 10 2014 008 108 A1 zeigt eine Vor-
richtung zum automatisierten Entnehmen von in ei-
nem Behdélter angeordneten Werkstiicken, mit ei-
ner Objekterkennungseinrichtung zum Erfassen der
Werkstiicke und einem Greifer zum Greifen und Ent-

nehmen der Werkstlicke aus dem Behalter, und mit
einer Steuerung zur Auswertung der Daten der Ob-
jekterkennungseinrichtung, zur Pfadplanung und zur
Ansteuerung des Greifers. Dabei ist die Vorrichtung
modular aus einem Handhabungsmodul und einem
Zufuhrmodul aufgebaut, wobei das Handhabungs-
modul die Greiferkinematik, insbesondere einen Ro-
boter oder ein Flachenportal aufweist, und das Zu-
fuhrmodul eine Anordnung zur Bereitstellung eines
Behalters mit Werkstlicken aufweist.

[0008] Aus der DE 38 08 443 A1 ist ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Ankleben von biegeschlaf-
fen strangartigen Profile bekannt, wobei in einem Be-
halter angeordnete Werkstlicke entnehmbar sind.

[0009] Aus der Automobilherstellung ist es bekannt,
Blechteile in einer Bearbeitungsstation in Form ei-
nes Presswerks in eine gewiinschte Form zu bringen
und anschlieBend diese bearbeiteten Bauteile ent-
sprechend einer Lieferkette der Automobilherstellung
einer Produktionslinie oder einer weiteren Bearbei-
tungsstation zuzuflhren. Hierzu missen die Bauteile
von dem Presswerk zu der Produktionslinie bzw. der
weiteren Bearbeitungsstation transportiert werden.

[0010] Zum Transport der Bauteile von dem Press-
werk zu der Produktionslinie bzw. der weiteren Be-
arbeitungsstation werden die Bauteile auf Trans-
porteinheiten in Form von Transportgestellen oder
Transportpaletten abgelegt und diese anschliel3end
entweder direkt oder nach einer Zwischenlagerung
von dem Presswerk zu der Produktionslinie bzw.
der weiteren Bearbeitungsstation transportiert. Ent-
weder werden die Bauteile ungeordnet oder geordnet
auf den herkdmmlichen Transporteinheiten abgelegt,
wobei letzteres herkdmmlich mittels speziell an die
Formgebung der zu transportierenden Bauteile ange-
passten Transporteinheiten erfolgt, was wiederum ei-
ne Herstellung, Anschaffung und Bevorratung dieser
speziell ausgestalteten Transporteinheiten erfordert.
Aufgrund der konstruktiven Vielfalt der zu transpor-
tierenden Bauteile mussen fir jede Bauteilform ent-
sprechend speziell ausgestaltete Transporteinheiten
bevorratet werden.

[0011] Das Stapeln von gleich ausgebildeten Bau-
teilen auf einer Transporteinheit wird Gblicherweise
manuell vorgenommen, da eine Automatisierung die-
ses Vorgangs bei einer Vielzahl von verschieden aus-
gestalteten Bauteilen und Transporteinheiten, falls
Uberhaupt technisch méglich, aufgrund von komple-
xen Randbedingungen sehr kostenintensiv wéare. Die
manuelle Handhabung der Bauteile bzw. das manu-
elle Stapeln der Bauteile auf einer Transporteinheit
fuhrt zu weiteren Anforderungen an die Konstruktion
der Transporteinheiten, da die Konstruktion ergono-
mischen Anforderungen bezliglich der Beladung der
Transporteinheiten mit den Bauteilen, bezlglich der
Abladung der Bauteile von den Transporteinheiten
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und bezlglich der Einbringung der abgeladenen Bau-
teile in die Produktionslinie oder die weitere Bearbei-
tungsstation gentigen muss.

[0012] Die US 4 915 033 A offenbart eine Palette
zum Transportieren von unterschiedlich ausgestalte-
ten Bauteilen. Die Palette umfasst einen Boden und
mehrere beabstandet zueinander an verschiedenen
Positionen an dem Boden fixierbare Positionierstif-
te. Die Positionierstifte sind in Schlitzen derart rela-
tiv zueinander an dem Boden anordbar, dass zwi-
schen ihnen eine Aufnahme zur formschlissigen Auf-
nahme eines Stapels aus gleich ausgestalteten Bau-
teilen ausgebildet ist. Folglich ist die Palette an die
Formgebung verschieden ausgestalteter Bauteile an-
passbar, so dass unterschiedlich ausgestaltete Bau-
teile mit der Palette transportiert werden kdénnen. Es
muss zum Transport der unterschiedlich ausgestalte-
ten Bauteile also lediglich eine einzige Art von Palet-
ten eingesetzt werden.

[0013] Die EP 0 841 255 A2 betrifft eine Vorrich-
tung zur variablen Festlegung von Ladegut auf einem
Ladungstrager, der eine Grundplatte mit Aussparun-
gen zur Aufnahme von Feststellelementen aufweist.
Die Aussparungen sind als parallel zueinander ver-
laufende, gleichmafig beabstandete Nuten ausgebil-
det, in denen die Feststellelemente verschiebbar und
feststellbar sind, wobei die Feststellelemente jeweils
ein zylinderférmiges, oberhalb der Grundplatte ange-
ordnetes oberes Spannelement zum Feststellen des
Ladeguts und ein unterhalb der Grundplatte ange-
ordnetes unteres Spannelement zum Feststellen des
oberen Spannelements aufweisen. Auch diese Vor-
richtung kann somit an unterschiedlich ausgestaltete
Bauteile angepasst werden.

[0014] Die US 7 044 066 B1 offenbart eine Palette
mit einem Rahmen, mehreren an dem Rahmen fixier-
ten Schienen und mehreren Positionierstiften, die je-
weils an verschiedenen Positionen entlang der jewei-
ligen Schiene fixierbar sind. Daher kann auch diese
Palette an unterschiedlich ausgestaltete Bauteile an-
gepasst werden.

[0015] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
den Transport von unterschiedlich ausgestalteten
Bauteilen, insbesondere Fahrzeugbauteilen, von we-
nigstens einer Bearbeitungsstation zu wenigstens ei-
ner Produktionslinie oder zu wenigstens einer weite-
ren Bearbeitungsstation zu automatisieren.

[0016] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein
System mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st.
Erfindungsgemal weist die Halteeinheit wenigstens
zwei parallel und vertikal beabstandet voneinander
angeordnete Halteplatten auf, an denen jeweils zu-
mindest bereichsweise eine Vielzahl von Durchbre-
chungen ausgebildet sind, wobei die Durchbrechun-
gen der Halteplatten paarweise fluchtend zueinan-

der angeordnet sind, und wobei die Halteelemente
stabférmig ausgebildet sind und jeweils einen End-
abschnitt mit reduzierter Querschnittsflache aufwei-
sen, wobei die Endabschnitte formschlussig in die je-
weiligen Durchbrechungen eingesteckt sind. Gemafn
der Erfindung ist wenigstens eine Einrichtung zum
maschinellen Positionieren und Fixieren der Halte-
elemente an der Halteeinheit vorgesehen. Das Sys-
tem weist erfindungsgemaf wenigstens eine Belade-
einheit zum maschinellen Beladen der Transportein-
heit mit den in der Bearbeitungsstation bearbeiteten
Bauteilen auf, wobei die Beladeeinheit die Bauteile
in der zwischen den Halteelementen ausgebildeten
Aufnahme stapelt. Das System gemal der Erfindung
weist zudem wenigstens eine Abladeeinheit zum ma-
schinellen Abladen der in der Aufnahme gestapelten
Bauteile von der Transporteinheit und zum maschi-
nellen Einbringen der abgeladenen Bauteile in die
Produktionslinie oder die weitere Bearbeitungsstati-
on auf.

[0017] Es ist darauf hinzuweisen, dass die in der
nachfolgenden Beschreibung einzeln aufgeflhrten
Merkmale sowie MalRnahmen in beliebiger technisch
sinnvoller Weise miteinander kombiniert werden kén-
nen und weitere Ausgestaltungen der Erfindung auf-
zeigen. Die Beschreibung charakterisiert und spezifi-
ziert die Erfindung insbesondere im Zusammenhang
mit den Figuren zuséatzlich.

[0018] Mit dem erfindungsgeméalien System kann
der Transport von unterschiedlich ausgestalteten
Bauteilen, insbesondere Fahrzeugbauteilen, von we-
nigstens einer Bearbeitungsstation, insbesondere ei-
nem Presswerk und/oder Stanzwerk, zu wenigstens
einer Produktionslinie oder zu wenigstens einer wei-
teren Bearbeitungsstation vollstdndig automatisiert
werden. Dabei werden die in der Bearbeitungsstation
bearbeiteten Bauteile mittels der Beladeeinheit ma-
schinell auf die standardisierten Transporteinheiten
geladen bzw. in die wenigstens eine zwischen den
Halteelementen der jeweiligen Transporteinheit aus-
gebildete Aufnahme gestapelt, die beladenen Trans-
porteinheiten automatisiert mittels wenigstens eines
Transportroboters, mit oder ohne Zwischenlagerung
in einem Lager, zu der Produktionslinie oder zu der
weiteren Bearbeitungsstation transportiert und die in
den Aufnahmen der jeweiligen Transporteinheit ge-
stapelten Bauteile automatisiert mittels der Ablade-
einheit maschinell von den Transporteinheiten abge-
laden und die abgeladenen Bauteile maschinell in
die Produktionslinie bzw. die weitere Bearbeitungs-
station eingebracht. Es ist somit ein vollstandig auto-
matisierter Materialfluss zwischen der Bearbeitungs-
station und der Produktionslinie bzw. der weiteren
Bearbeitungsstation realisierbar. Ein wichtiges Merk-
mal zur Realisierung dieses automatisierten Material-
flusses sind die standardisiert ausgebildeten Trans-
porteinheiten, die auf einfache Art und Weise an
mit der Bearbeitungsstation hergestellte, verschie-
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den ausgestaltete Bauteile anpassbar sind, um die
verschieden ausgestalteten Bauteile wie beschrie-
ben transportieren zu kdnnen. Vorzugsweise umfasst
das System mehrere bzw. eine Vielzahl von entspre-
chend ausgebildeten Transporteinheiten. Die Bautei-
le kénnen beispielsweise in vertikaler oder horizon-
taler Richtung in der jeweiligen Aufnahme zwischen
den Halteelementen gestapelt werden. Aber auch an-
dere Arten der Stapelung sind mdglich, wie z.B. dia-
gonal, schrag, oder quer.

[0019] Die Halteeinheit der Transporteinheit kann
bei einem vertikalen Stapel von gleich ausgebilde-
ten Bauteilen in der wenigstens einen zwischen den
Halteelementen ausgebildeten Aufnahme eine Auf-
lageflache ausbilden. Die Halteeinheit kann zumin-
dest teilweise palettenartig ausgebildet sein, um die
Transporteinheit mittels eines Flurférderfahrzeugs
transportieren zu kénnen. Zusatzlich kann die Hal-
teeinheit mit Bodenrollen oder Standfiilen versehen
sein. Die Halteeinheit kann eine verstarkende Rah-
menstruktur aufweisen. Die Halteeinheit ist zumin-
dest teilweise aus einem Metall, einer Metalllegie-
rung, einem Kunststoff oder einem Verbundwerkstoff
hergestellt.

[0020] Die Halteelemente kénnen senkrecht zu der
Halteeinheit verlaufen. Die Halteelemente kénnen,
mit oder ohne einen zuséatzlichen Sicherungsmecha-
nismus, Uber einen Steckmechanismus mit der Hal-
teeinheit verbunden sein. Vorzugsweise sind die Hal-
teelemente derart relativ zueinander an der Halteein-
heit anordbar sind, dass zwischen ihnen zwei oder
mehrere Aufnahmen ausgebildet sind, wobei die Auf-
nahmen gleich oder unterschiedlich ausgebildet sein
kénnen, um in ihnen Stapel aus gleich oder unter-
schiedlich ausgestalteten Bauteilen aufnehmen zu
kénnen. Die Halteelemente kénnen als geradlinig
verlaufende Haltestifte oder dergleichen ausgebildet
sein. Die Halteelemente sind zumindest teilweise aus
einem Metall, einer Metalllegierung, einem Kunststoff
oder einem Verbundwerkstoff hergestellt.

[0021] Die Beladeeinheit kann wenigstens einen Be-
laderoboter zum maschinellen Beladen der Trans-
porteinheit bzw. Transporteinheiten mit den in der Be-
arbeitungsstation bearbeiteten Bauteilen aufweisen,
der die Bauteile in der Aufnahme bzw. den Aufnah-
men zwischen den Halteelementen stapelt. Die mit
der Bearbeitungsstation bearbeiteten Bauteile kon-
nen dem Beladeroboter Uiber ein Férderband zuge-
fuhrt werden. Der Beladeroboter kann mit einem op-
tischen System zum Erfassen der rdumlichen An-
ordnung eines auf dem Fdrderband liegenden, mit
dem Beladeroboter zu ergreifenden Bauteils verse-
hen bzw. kombiniert sein.

[0022] Die Abladeeinheit kann wenigstens einen Ab-
laderoboter zum maschinellen Abladen der einzelnen
in der Aufnahme bzw. den Aufnahmen gestapelten

Bauteile von der Transporteinheit bzw. den Trans-
porteinheiten und zum maschinellen Einbringen der
einzelnen abgeladenen Bauteile in die Produktionsli-
nie bzw. die weitere Bearbeitungsstation aufweisen.
Die Abladeeinheit kann wenigstens ein Zwischenla-
ger zum Zwischenlagern von Bauteilen, die mittels
eines Abladeroboters der Abladeeinheit einzeln von
der Transporteinheit bzw. den Transporteinheiten ab-
geladen und in dem Zwischenlager abgelegt worden
sind, aufweisen. Die in dem Zwischenlager gelager-
ten Bauteile kdnnen mittels des Abladeroboters in
Zeiten, in denen keine Transporteinheit verflgbar ist,
oder auch mittels eines weiteren zusatzlichen Abla-
deroboters oder eines Montageroboters einzeln dem
Zwischenlager entnommen und in die Produktionsli-
nie bzw. die weitere Bearbeitungsstation eingebracht
werden. Der Abladeroboter kann mit einem optischen
System zum Erfassen des Beladungszustands des
Zwischenlagers versehen bzw. kombiniert sein.

[0023] Zur Realisierung der mit der Erfindung an-
gestrebten Automatisierung des Transports von un-
terschiedlich ausgestalteten Bauteilen von einer Be-
arbeitungsstation, mit oder ohne Zwischenlagerung,
zu einer Produktionslinie oder einer weiteren Be-
arbeitungsstation sind wegen der erfindungsgema-
Ren Ausgestaltung der Transporteinheit bzw. Trans-
porteinheiten im Vergleich zur Verwendung von her-
kémmlichen speziell und unveranderbar ausgestal-
teten Transporteinheiten weniger Transporteinheiten
erforderlich. Hierdurch werden der Transportaufwand
und ein fir Transporteinheiten erforderlicher Lager-
raum insgesamt reduziert. Die Bauteile kénnen auf-
grund ihrer geordneten statt ungeordneten Anord-
nung an der Transporteinheit zudem mit einer ho-
heren Bauteildichte an der Transporteinheit ange-
ordnet werden. Die Kosten der erfindungsgemélfien
Automatisierung sind im Vergleich zu der Verwen-
dung von herkdmmlichen speziell und unverénderbar
ausgestalteten Transporteinheiten relativ gering. Der
konstruktiv einfache Aufbau der erfindungsgemaRen
Transporteinheit fihrt zudem zu reduzierten Erhal-
tungs- und Reparaturkosten.

[0024] Gemal einer vorteilhaften Ausgestaltung
umfasst die Halteeinheit wenigstens eine Halteplat-
te, an der zumindest bereichsweise eine Vielzahl
von beabstandeten Durchbrechungen ausgebildet
ist, wobei die Halteelemente wie, bereits oben er-
wahnt, erfindungsgemalf stabférmig ausgebildet sind
und jeweils einen Endabschnitt mit reduzierter Quer-
schnittsflache aufweisen, wobei die Endabschnitte
formschlussig in die jeweiligen Durchbrechungen ein-
gesteckt sind. Hiernach sind die Halteelemente tber
einen Steckmechanismus mit der Halteplatte ver-
bunden, was eine einfache Anordnung der Halte-
elemente an der Halteplatte ermoglicht. Zwischen
dem Endabschnitt mit reduzierter Querschnittsfla-
che und dem ubrigen Abschnitt jedes Halteelements
kann eine umlaufende Schulter ausgebildet sein, die
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die Einstecktiefe des jeweiligen Halteelements be-
schrankt. Durch den Formschluss zwischen der je-
weiligen Durchbrechung und dem darin eingesteck-
ten Endabschnitt des jeweiligen Halteelements wird
das Halteelement sicher an der Halteplatte fixiert.
Dass die Halteelemente stabférmig ausgebildet sind,
bedeutet insbesondere, dass die Halteelemente ge-
radlinig ausgebildet sind. Die Querschnittsflachen
der Durchbrechungen der Halteplatte entsprechen
im Wesentlichen den Querschnittsflachen der End-
abschnitte der Halteelemente. Die Querschnittsfla-
chen der Durchbrechungen der Halteplatte sind vor-
zugsweise gleich ausgebildet. Die Querschnittsfla-
chen der Endabschnitte der Halteelemente sind vor-
zugsweise gleich ausgebildet. Die Halteplatte kann
auch vollflachig mit den Durchbrechungen versehen
sein. Die Halteplatte kann eben ausgebildet sein und
eine rechteckige Auflageflache ausbilden, auf die die
Bauteile auflegbar sind. Es kénnen an der Halteplat-
te zwei zusatzliche Referenzdurchbrechungen aus-
gebildet sein, die bei einer eckig ausgebildeten Halte-
platte an gegenuberliegenden Eckbereichen der Hal-
teplatte angeordnet sein kdnnen, wobei die Abstan-
de der Durchbrechungen zu den Referenzdurchbre-
chungen bekannt sind und fir eine Berechnung ei-
ner optimalen Anordnung der Halteelemente an der
Halteplatte herangezogen werden kdnnen, insbeson-
dere um mehrere Bauteilstapel platzsparend an der
Halteeinheit bzw. der Halteplatte anordnen zu kon-
nen. Alternativ kdnnen aber auch vorhandene Durch-
brechungen als Referenzdurchbrechungen verwen-
det werden.

[0025] Vorteilhafterweise sind die Halteelemente zy-
linderférmig ausgebildet. Die Halteelemente kon-
nen beispielsweise kreiszylinderférmig ausgebildet
sein oder eine polygonale Querschnittsflache aufwei-
sen. Ersteres ermdglicht einen mdglichst schonen-
den Kontakt zwischen den Halteelementen und den
Bauteilen eines zwischen Halteelementen befindli-
chen Bauteilstapels.

[0026] Erfindungsgemall umfasst die Halteeinheit,
wie bereits erwahnt, wenigstens zwei parallel und
beabstandet voneinander angeordnete Halteplatten,
an denen jeweils zumindest bereichsweise eine Viel-
zahl von Durchbrechungen ausgebildet ist, wobei die
Durchbrechungen der Halteplatten paarweise fluch-
tend zueinander angeordnet sind. Der Endabschnitt
eines jeweiligen Halteelements ist derart lang ausge-
bildet, dass er durch ein Paar von zueinander fluch-
tenden Durchbrechungen verlauft. So ist das jeweili-
ge Halteelement lagesicher, insbesondere kippsicher
in den Halteplatten gelagert. Diese Ausgestaltung der
Halteeinheit macht die Verwendung von zwei relativ
dinnwandig hergestellten Halteplatten méglich. Dies
geht gegenlber einer einzelnen im Vergleich dazu
dickwandig hergestellten Halteplatte mit einer Ge-
wichtsersparnis einher. Die Halteplatten kénnen Gber

eine Haltekonstruktion der Halteeinheit beabstandet
voneinander gehalten werden.

[0027] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung umfasst das System wenigstens eine an ver-
schiedenen Positionen an der Halteeinheit fixierba-
re Stltzeinheit zum Abstiitzen von zumindest einem
Abschnitt eines in die Aufnahme eingefiigten Stapels
aus gleich ausgebildeten Bauteilen. Die Stitzeinheit
kann zumindest teilweise formstabil oder um ein be-
stimmtes Ausmal} nachgiebig ausgebildet sein. Letz-
teres macht eine Anpassung der Stiutzeinheit an die
jeweilige Formgebung der abzustiitzenden Bauteile
mdglich, wobei sich die Stitzeinheit relativ flachig an
das néachstliegend zu der Stitzeinheit vorhandene
Bauteil anschmiegt. Die Stltzeinheit kann einenin die
Aufnahme eingefiigten Stapel auch vollflachig an der
Halteeinheit abstitzen.

[0028] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung sieht
vor, dass die Stutzeinheit wenigstens einen Fixierstift
aufweist, der formschlissig in eine Durchbrechung
an der wenigstens einen Halteplatte einsteckbar ist.
Hierdurch kann die Stltzeinheit entsprechend den
Halteelementen auf einfache Art und Weise varia-
bel an der Halteeinheit positioniert und in der jeweilig
eingenommenen Relativstellung zu der Halteeinheit
an dieser fixiert werden. Auch ist das Entfernen der
Stltzeinheit von der Halteeinheit auf einfache Art und
Weise moglich. Vorzugsweise umfasst die Stitzein-
heit wenigstens zwei entsprechende Fixierstifte.

[0029] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung weist die Stitzeinheit wenigstens eine Auf-
lage fiir einen Stapel aus gleich ausgebildeten Bau-
teilen auf, wobei die Oberseite der Auflage im We-
sentlichen einer Negativform der Bauteile entspricht.
Durch Verwendung der Auflage, kann das unterste
Bauteil des Stapels auch dann sicher gehalten wer-
den, und damit der Stapel stabilisiert werden, wenn
die Unterseite des Bauteils nicht eben oder plan ge-
staltet ist. Dazu wird das unterste Bauteil des Stapels
so in die Auflage eingelegt, dass sich die Kontur der
Unterseite des Bauteils in die im Wesentlichen wie ei-
ne Negativform des Bauteils gestaltete Oberseite der
Auflage einfiigt, so dass ein Formschluss entsteht.

[0030] Es ist des Weiteren von Vorteil, wenn die
Halteelemente an der Halteeinheit gesichert sind.
Die Halteelemente kénnen beispielsweise liber einen
Klammermechanismus, einen Klemmmechanismus,
einen Rastmechanismus oder durch einen Schrumpf-
vorgang formschlissig und/oder mechanisch an der
Halteeinheit gesichert werden. Bei dem Schrumpf-
vorgang kann die Halteeinheit erwdrmt werden, be-
vor die Halteelemente an der Halteeinheit angeord-
net werden. Durch das Zusammenziehen der Halte-
einheit beim Abklhlen der Halteeinheit werden die
Halteelemente sicher an der Halteeinheit fixiert. Al-
ternativ oder additiv kdnnen die Halteelemente z.B.
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stoffschlissig mit der Halteeinheit verbunden werden
indem sie nach ihrer Anordnung an der Halteeinheit
mit dieser verklebt oder verschweifdt werden. Diese
Ausgestaltung ist insbesondere von Vorteil, wenn die
Halteeinheit, wie oben beschrieben, wenigstens ei-
ne Halteplatte mit Durchbrechungen aufweist, in die
die Halteelemente eingesteckt sind. Die Stitzeinheit
kann entsprechend z.B. stoffschllssig mit der Halte-
einheit verbunden und/oder mechanisch an der Hal-
teeinheit gesichert werden.

[0031] Erfindungsgemal umfasst das System we-
nigstens eine Einrichtung zum maschinellen oder
teilweise maschinellen oder manuellen Positionieren
und Fixieren der Halteelemente an der Halteeinheit.
Diese Einrichtung ist vorzugsweise computergesteu-
ert und ordnet die Halteelemente auf Basis eines
Ergebnisses einer Berechnung einer platzsparenden
und optimalen Anordnung der Halteelemente an der
Halteeinheit an. Die Anordnung der Halteelemente
an der Halteeinheit ist somit bekannt und kann bei-
spielsweise der Beladeeinheit und/oder der Ablade-
einheit elektronisch zugefihrt werden, um den Be-
trieb der Beladeeinheit bzw. der Abladeeinheit zu ver-
bessern. Die Einrichtung kann zusatzlich auch zum
maschinellen oder teilweise maschinellen oder ma-
nuellen Positionieren und Fixieren der Stitzeinheit
an der Halteeinheit eingerichtet sein. Die Einrichtung
kann wenigstens einen Roboter zum maschinellen
oder teilweise maschinellen oder manuellen Positio-
nieren und Fixieren der Halteelemente und gegebe-
nenfalls der Stitzeinheit an der Halteeinheit aufwei-
sen. Eine teilweise maschinelles Positionieren und
Fixieren kann beispielsweise so durchgefiihrt wer-
den, dass die Einrichtung einem Bediener mittels ei-
ner Laserprojektion anzeigt, wo die Halteelemente
und/oder die Stiitzeinheit zu positionieren und zu fi-
xieren sind.

[0032] Vorteilhafterweise umfasst das System we-
nigstens ein Lager zum Zwischenlagern der belade-
nen Transporteinheit. Das Lager kann beispielswei-
se als Hochlager oder dergleichen ausgebildet sein
und dient dazu, Bauteile, die nicht unmittelbar in die
Produktionslinie bzw. die weitere Bearbeitungsstati-
on eingefiihrt werden sollen, fir einen bestimmten
Zeitraum zwischenzulagern.

[0033] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den Unteranspriichen und der folgen-
den Figurenbeschreibung offenbart. Es zeigen

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Aus-
fuhrungsbeispiels fur ein erfindungsgemales
System,

Fig. 2 eine schematische Darstellung eines wei-
teren Ausfihrungsbeispiels fur ein erfindungs-
gemalies System,

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines wei-
teren Ausfuhrungsbeispiels fur ein erfindungs-
gemalies System,

Fig. 4 eine schematische und perspektivische
Darstellung einer Transporteinheit eines weite-
ren Ausfiihrungsbeispiels fir ein erfindungsge-
males System,

Fig. 5 eine schematische und perspektivische
Darstellung einer Rahmenstruktur der in Fig. 4
gezeigten Transporteinheit,

Fig. 6 eine schematische Ansicht der in den
Fig. 4 und Fig. 5 gezeigten Transporteinheit von
oben,

Fig. 7 eine schematische und perspektivische
Darstellung der Halteeinheit der in den Fig. 4 bis
Fig. 6 gezeigten Transporteinheit im Teilschnitt,
und

Fig. 8 eine schematische und perspektivische
Darstellung eines Halteelements der in den
Fig. 4 bis Fig. 7 gezeigten Transporteinheit.

[0034] In den unterschiedlichen Figuren sind gleiche
Teile stets mit denselben Bezugszeichen versehen,
weswegen diese in der Regel auch nur einmal be-
schrieben werden.

[0035] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung
eines Ausflihrungsbeispiels fiir ein erfindungsgema-
Res System 1 zum Transportieren von unterschied-
lich ausgestalteten, nicht gezeigten Bauteilen, insbe-
sondere Fahrzeugbauteilen, von einer Bearbeitungs-
station 2 in Form eines Presswerks oder auch eines
Schmied-/Guss-/Walz-/Stanzwerks zu einer Produk-
tionslinie 3.

[0036] Das System 1 weist mehrere Transportein-
heiten 4 auf, die jeweils eine in Fig. 1 nicht gezeig-
te Halteeinheit und mehrere beabstandet zueinander
an verschiedenen Positionen an der Halteeinheit fi-
xierbare, nicht gezeigte Halteelemente aufweist. Die
Halteelemente sind derart relativ zueinander an der
Halteeinheit anordbar, dass zwischen ihnen zumin-
dest eine nicht gezeigte Aufnahme zur formschlis-
sigen Aufnahme eines nicht gezeigten Stapels aus
gleich ausgestalteten Bauteilen ausgebildet ist. Die
Transporteinheiten 4 kbnnen beispielsweise entspre-
chend der in den Fig. 4 bis Fig. 8 gezeigten Trans-
porteinheit 4 ausgebildet sein.

[0037] Jede Halteeinheit kann wenigstens eine nicht
gezeigte Halteplatte aufweisen, an der zumindest be-
reichsweise eine Vielzahl von Durchbrechungen aus-
gebildet ist. Die Halteelemente kdnnen stabférmig
ausgebildet sein und jeweils einen Endabschnitt mit
reduzierter Querschnittsflache aufweisen, wobei die
Endabschnitte formschliissig in die jeweiligen Durch-
brechungen eingesteckt werden konnen. Die Hal-
teelemente kdnnen zylinderférmig ausgebildet sein.
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Insbesondere kann die Halteeinheit wenigstens zwei
parallel und beabstandet voneinander angeordne-
te, nicht gezeigte Halteplatten aufweisen, an denen
jeweils zumindest bereichsweise eine Vielzahl von
Durchbrechungen ausgebildet ist, wobei die Durch-
brechungen der Halteplatten paarweise fluchtend zu-
einander angeordnet sind. Die Halteelemente kon-
nen z.B. mechanisch an der Halteeinheit gesichert
sein und/oder stoffschliissig mit der Halteeinheit ver-
bunden sein oder einfach durch die Schwerkraft in ih-
rer Position gehalten werden. Die Durchbrechungen
kénnen als Lécher, bevorzugt als Rundlécher ausge-
fuhrt sein.

[0038] Das System 1 kann zudem wenigstens ei-
ne an verschiedenen Positionen an der Halteeinheit
fixierbare, nicht gezeigte Stltzeinheit zum Abstut-
zen von zumindest einem Abschnitt eines in die Auf-
nahme eingefugten Stapels aus gleich ausgebildeten
Bauteilen aufweisen. Die Stitzeinheit kann wenigs-
tens einen nicht gezeigten Fixierstift aufweisen, der
formschlissig in eine Durchbrechung an der wenigs-
tens einen Halteplatte einsteckbar ist.

[0039] Zudem kann das System 1 wenigstens ei-
ne nicht gezeigte Einrichtung zum maschinellen oder
teilweise maschinellen oder manuellen Positionieren
und Fixieren der Halteelemente an der Halteeinheit
aufweisen.

[0040] Des Weiteren umfasst das System 1 eine Be-
ladeeinheit 5 zum maschinellen Beladen der Trans-
porteinheiten 4 mit den in der Bearbeitungsstation
2 bearbeiteten Bauteilen. Die Beladeeinheit 5 sta-
pelt die Bauteile in der wenigstens einen zwischen
den Halteelementen ausgebildeten Aufnahme. Hier-
zu weist die Beladeeinheit 5 beispielsweise zwei Be-
laderoboter 6 auf, welche die bearbeiteten Bauteile
von einem Foérderband 7 nehmen, welches die bear-
beiteten Bauteile aus der Bearbeitungsstation 2 for-
dert. Anschlieend legt der jeweilige Beladeroboter 6
das ergriffene Bauteil auf einer Transporteinheit 4 ab.

[0041] Das System 1 weist zudem ein Lager 8 in
Form eines Hochlagers zum Zwischenlagern von be-
ladenen Transporteinheiten 4 auf. Hierzu werden die
mit der Beladeeinheit 5 beladenen Transporteinhei-
ten 4 mittels nicht gezeigter, automatisch oder manu-
ell gefuhrter Flurforderfahrzeuge oder Schlepper von
der Beladestation 5 zu dem Lager 8 transportiert und
in dieses eingebracht.

[0042] Ferner weist das System 1 zumindest eine
Abladeeinheit 9, bevorzugt mehrere Abladeeinheiten
9 in Form von Abladerobotern zum maschinellen Ab-
laden der in der Aufnahme gestapelten Bauteile von
den Transporteinheiten 4 und zum maschinellen Ein-
bringen der abgeladenen Bauteile in die passende
Station 10 der Produktionslinie 3 auf. Hierzu werden
in dem Lager 8 zwischengelagerten Transporteinhei-

ten 4 mittels nicht gezeigter, automatisch oder manu-
ell gefiihrter Flurférderfahrzeuge oder Schlepper dem
Lager 8 entnommen und von dem Lager 8 zu den Ab-
ladeeinheiten 9 transportiert.

[0043] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung
eines weiteren Ausfiuhrungsbeispiels fur ein erfin-
dungsgemalies System 11 zum Transportieren von
unterschiedlich ausgestalteten, nicht gezeigten Bau-
teilen, insbesondere Fahrzeugbauteilen, von einer
Bearbeitungsstation 2 in Form eines Presswerks oder
auch eines Schmied-/Guss-/Walz-/Stanzwerks zu ei-
ner nicht gezeigten Produktionslinie oder einer nicht
gezeigten weiteren Bearbeitungsstation.

[0044] Das System 11 weist mehrere Transportein-
heiten 4 auf, die jeweils eine nicht gezeigte Halte-
einheit und mehrere beabstandet zueinander an ver-
schiedenen Positionen an der Halteeinheit fixierba-
re, nicht gezeigte Halteelemente aufweist. Die Halte-
elemente sind derart relativ zueinander an der Halte-
einheit anordbar, dass zwischen ihnen zumindest ei-
ne nicht gezeigte Aufnahme zur formschlussigen Auf-
nahme eines nicht gezeigten Stapels aus gleich aus-
gestalteten Bauteilen ausgebildet ist. Die Transport-
einheiten 4 kénnen beispielsweise entsprechend der
in den Fig. 4 bis Fig. 8 gezeigten Transporteinheit 4
ausgebildet sein.

[0045] Jede Halteeinheit kann wenigstens eine nicht
gezeigte Halteplatte aufweisen, an der zumindest be-
reichsweise eine Vielzahl von Durchbrechungen aus-
gebildet ist. Die Halteelemente kénnen stabférmig
ausgebildet sein und jeweils einen Endabschnitt mit
reduzierter Querschnittsflache aufweisen, wobei die
Endabschnitte formschlissig in die jeweiligen Durch-
brechungen eingesteckt werden kénnen. Die Hal-
teelemente kénnen zylinderférmig ausgebildet sein.
Insbesondere kann die Halteeinheit wenigstens zwei
parallel und beabstandet voneinander angeordne-
te, nicht gezeigte Halteplatten aufweisen, an denen
jeweils zumindest bereichsweise eine Vielzahl von
Durchbrechungen ausgebildet ist, wobei die Durch-
brechungen der Halteplatten paarweise fluchtend zu-
einander angeordnet sind. Die Halteelemente kdn-
nen z.B. mechanisch an der Halteeinheit gesichert
sein und/oder stoffschliissig mit der Halteeinheit ver-
bunden sein, oder einfach durch die Schwerkraftin ih-
rer Position gehalten werden. Die Durchbrechungen
kénnen als Lécher, bevorzugt als Rundlécher ausge-
fuhrt sein.

[0046] Das System 11 kann zudem wenigstens ei-
ne an verschiedenen Positionen an der Halteeinheit
fixierbare, nicht gezeigte Stitzeinheit zum Abstit-
zen von zumindest einem Abschnitt eines in die Auf-
nahme eingefligten Stapels aus gleich ausgebildeten
Bauteilen aufweisen. Die Stitzeinheit kann wenigs-
tens einen nicht gezeigten Fixierstift aufweisen, der
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formschlissig in eine Durchbrechung an der wenigs-
tens einen Halteplatte einsteckbar ist.

[0047] Zudem kann das System 11 wenigstens ei-
ne nicht gezeigte Einrichtung zum maschinellen oder
teilweise maschinellen oder manuellen Positionieren
und Fixieren der Halteelemente an der Halteeinheit
aufweisen, soweit diese Einrichtung nicht an einer se-
paraten Station realisiert ist.

[0048] Des Weiteren umfasst das System 11 ei-
ne Beladeeinheit 12 zum maschinellen Beladen der
Transporteinheiten 4 mit den in der Bearbeitungssta-
tion 2 bearbeiteten Bauteilen. Die Beladeeinheit 12
stapelt die Bauteile in der wenigstens einen zwischen
den Halteelementen ausgebildeten Aufnahme der je-
weiligen Transporteinheit 4. Hierzu weist die Belade-
einheit 12 z.B. vier Beladeroboter 6 auf, die die bear-
beiteten Bauteile von einem Férderband 7 nehmen,
welches die bearbeiteten Bauteile aus der Bearbei-
tungsstation 2 férdert. AnschlieRend legt der jeweili-
ge Beladeroboter 6 das ergriffene Bauteil auf einer
nachstliegend zu dem jeweiligen Beladeroboter 6 be-
findlichen Transporteinheit 4 ab.

[0049] Das System 11 kann zudem ein nicht ge-
zeigtes Lager zum Zwischenlagern von beladenen
Transporteinheiten 4 aufweisen. Hierzu kénnen die
mit der Beladeeinheit 12 beladenen Transporteinhei-
ten 4 mittels automatisch geflihrter, nicht gezeigter
Flurférderfahrzeuge von der Beladeeinheit 12 zu dem
Lager transportiert und in dieses eingebracht werden.

[0050] Fig. 3 zeigt eine schematische Darstellung
eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels fur ein erfin-
dungsgemales System 13 zum Transportieren von
unterschiedlich ausgestalteten, nicht gezeigten Fahr-
zeugbauteilen von einer nicht gezeigten Bearbei-
tungsstation in Form eines Presswerks zu einer Pro-
duktionslinie 14 fir den Karosseriebau. Entlang der
Produktionslinie 13 werden Karosserien 15 bewegt,
an denen die Bauteile mittels eines Montageroboters
16 angebracht werden.

[0051] Das System 13 weist eine oder mehrere
Transporteinheiten 4 auf, die jeweils eine nicht ge-
zeigte Halteeinheit und mehrere beabstandet zuein-
ander an verschiedenen Positionen an der Halte-
einheit fixierbare, nicht gezeigte Halteelemente auf-
weist. In Fig. 3 ist lediglich eine Transporteinheit
4 gezeigt. Die Halteelemente sind derart relativ zu-
einander an der Halteeinheit anordbar, dass zwi-
schen ihnen zumindest eine nicht gezeigte Aufnahme
zur formschlissigen Aufnahme eines nicht gezeigten
Stapels aus gleich ausgestalteten Bauteilen ausge-
bildet ist. Die Transporteinheiten 4 kénnen beispiels-
weise entsprechend der in den Fig. 4 bis Fig. 8 ge-
zeigten Transporteinheit 4 ausgebildet sein.

[0052] Jede Halteeinheit kann wenigstens eine nicht
gezeigte Halteplatte aufweisen, an der zumindest be-
reichsweise eine Vielzahl von Durchbrechungen aus-
gebildet ist. Die Halteelemente kdnnen stabférmig
ausgebildet sein und jeweils einen Endabschnitt mit
reduzierter Querschnittsflache aufweisen, wobei die
Endabschnitte formschlissig in die jeweiligen Durch-
brechungen eingesteckt werden koénnen. Die Hal-
teelemente kdnnen zylinderférmig ausgebildet sein.
Insbesondere kann die Halteeinheit wenigstens zwei
parallel und beabstandet voneinander angeordne-
te, nicht gezeigte Halteplatten aufweisen, an denen
jeweils zumindest bereichsweise eine Vielzahl von
Durchbrechungen ausgebildet ist, wobei die Durch-
brechungen der Halteplatten paarweise fluchtend zu-
einander angeordnet sind. Die Halteelemente kon-
nen z.B. formschlussig mit der Halteeinheit verbun-
den und/oder mechanisch an der Halteeinheit gesi-
chert sein.

[0053] Das System 13 kann zudem wenigstens ei-
ne an verschiedenen Positionen an der Halteeinheit
fixierbare, nicht gezeigte Stltzeinheit zum Abstit-
zen von zumindest einem Abschnitt eines in die Auf-
nahme eingefiigten Stapels aus gleich ausgebildeten
Bauteilen aufweisen. Die Stitzeinheit kann wenigs-
tens einen nicht gezeigten Fixierstift aufweisen, der
formschlissig in eine Durchbrechung an der wenigs-
tens einen Halteplatte einsteckbar ist. Die Durchbre-
chungen kénnen als Locher, bevorzugt als Rundlo-
cher ausgefiihrt sein.

[0054] Zudem kann das System 13 wenigstens ei-
ne nicht gezeigte Einrichtung zum maschinellen oder
teilweise maschinellen oder manuellen Positionieren
und Fixieren der Halteelemente an der Halteeinheit
aufweisen.

[0055] Des Weiteren weist das System 13 eine nicht
gezeigte Beladeeinheit zum maschinellen Beladen
der Transporteinheiten 4 mit den in der Bearbeitungs-
station bearbeiteten Bauteilen auf. Die Beladeeinheit
stapelt die Bauteile in der wenigstens einen zwischen
den Halteelementen ausgebildeten Aufnahme der je-
weiligen Transporteinheit 4.

[0056] Das System 13 kann zudem ein nicht gezeig-
tes Lager zum Zwischenlagern von beladenen Trans-
porteinheiten 4 aufweisen. Hierzu kénnen die mit der
Beladeeinheit beladenen Transporteinheiten 4 mit-
tels automatisch gefiihrter, nicht gezeigter Flurférder-
fahrzeuge von der Beladeeinheit zu dem Lager trans-
portiert und in dieses eingebracht werden.

[0057] Ferner weist das System 13 eine Abladeein-
heit 17 zum maschinellen Abladen der in der wenigs-
tens einen Aufnahme gestapelten Bauteile von den
Transporteinheiten 4 und zum maschinellen Einbrin-
gen der abgeladenen Bauteile in die Produktionslinie
14 auf. Hierzu kénnen in dem Lager zwischengela-
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gerten Transporteinheiten 4 mittels automatisch ge-
fUhrter, nicht gezeigter Flurférderfahrzeuge dem La-
ger entnommen und von dem Lager zu der Ablade-
einheit 17 transportiert werden. Die Abladeeinheit 17
umfasst einen Abladeroboter 9, der die Bauteile von
der Transporteinheit 4 abladt, indem er die auf der
Transporteinheit 4 befindlichen Bauteile einzeln er-
greift und in einem Zwischenlager 18 der Abladeein-
heit 17 ablegt. Der Montageroboter 16 entnimmt die
Bauteile dem Zwischenlager 18 und bringt sie in die
Produktionslinie 14 ein. Der Abladeroboter 9 kann
mit einem optischen System zum Erfassen des Be-
ladungszustands des Zwischenlagers 18 versehen
oder kombiniert sein, um den Abladeroboter 9 ent-
sprechend ansteuern zu kénnen.

[0058] Fig. 4 zeigt eine schematische und perspek-
tivische Darstellung einer Transporteinheit 4 eines
weiteren Ausflihrungsbeispiels fiir ein erfindungsge-
mafes System, von dem in Fig. 4 lediglich die Trans-
porteinheit 4 gezeigt ist. Das System kann gemaf ei-
nem der in den Fig. 1 bis Fig. 3 gezeigten Ausflih-
rungsbeispiele ausgebildet sein.

[0059] Die Transporteinheit 4 umfasst eine quader-
formig ausgebildete Halteeinheit 19 und mehrere be-
abstandet zueinander an verschiedenen Positionen
an der Halteeinheit 19 fixierbare, in Fig. 4 nicht ge-
zeigte Halteelemente. Die Halteelemente sind ent-
sprechend Fig. 8 ausgebildet. Die Halteelemente
sind derart relativ zueinander an der Halteeinheit 19
anordbar, dass zwischen ihnen zumindest eine nicht
gezeigte Aufnahme zur formschlissigen Aufnahme
eines nicht gezeigten Stapels aus gleich ausgestalte-
ten Bauteilen ausgebildet ist.

[0060] Die Halteeinheit 19 umfasst zwei parallel und
vertikal beabstandet voneinander angeordnete recht-
eckige Halteplatten 20 und 21, wobei in Fig. 4 ledig-
lich die eine Auflageflache ausbildende obere Hal-
teplatte 20 gezeigt ist. Die weitere (untere) Halte-
platte 21 ist in Fig. 7 gezeigt. An den Halteplatten
20 und 21 ist jeweils eine Vielzahl von Durchbre-
chungen 22 ausgebildet, wobei die Durchbrechungen
22 der Halteplatten 20 und 21 paarweise fluchtend
zueinander angeordnet sind. Die Durchbrechungen
kénnen als Lécher, bevorzugt als Rundlécher aus-
geflhrt sein. In das jeweilige Paar zueinander fluch-
tender Durchbrechungen 22 ist ein nicht gezeigter
Endabschnitt mit reduzierter Querschnittsflache ei-
nes stabférmig und zylinderférmig ausgebildeten Hal-
teelements formschlissig einsteckbar. Die Halteele-
mente kdnnen z.B. formschlissig mit der Halteeinheit
19 verbunden und/oder mechanisch an der Halteein-
heit 19 gesichert sein.

[0061] Die Transporteinheit 4 kann zudem wenigs-
tens eine an verschiedenen Positionen an der Halte-
einheit 19 fixierbare, nicht gezeigte Stitzeinheit zum
Abstlitzen von zumindest einem Abschnitt eines in

die Aufnahme eingefligten Stapels aus gleich ausge-
bildeten Bauteilen aufweisen. Die Stitzeinheit kann
wenigstens einen Fixierstift aufweisen, der form-
schlissig in ein Paar von zueinander fluchtenden
Durchbrechungen 22 an den Halteplatten 20 und 21
einsteckbar ist.

[0062] Die Transporteinheit 4 weist zudem eine Rah-
menstruktur 23 auf, an der die Halteeinheit 19 be-
festigt ist und an der ein nicht gezeigtes Transport-
gerat, beispielsweise ein Flurférderfahrzeug, angrei-
fen kann, um die Transporteinheit 4 zu transportie-
ren. Die Rahmenstruktur 23 weist einen die Halte-
einheit 19 tragenden Unterbauabschnitt 24 und zwei
Seitenwandabschnitte 25 auf, die an einander gegen-
Uberliegenden Seiten der Halteeinheit 19 angeordnet
sind.

[0063] Fig. 5 zeigt eine schematische und perspek-
tivische Darstellung der Rahmenstruktur 23 der in
Fig. 4 gezeigten Transporteinheit 4. Der Unterbauab-
schnitt 24 ist aus mehreren miteinander verbundenen
Rahmenelementen 26 und 27 gebildet.

[0064] Fig. 6 zeigt eine schematische Ansicht der
in den Fig. 4 und Fig. 5 gezeigten Transporteinheit
4 von oben. Es ist insbesondere zu erkennen, dass
die Durchbrechungen 22 der Halteplatten 20 und 21
paarweise fluchtend zueinander angeordnet sind, so
dass der Unterbauabschnitt 24 der Rahmenstruktur
24 durch die Durchbrechungen 22 hindurch sichtbar
ist.

[0065] Fig. 7 zeigt eine schematische und perspek-
tivische Darstellung der Halteeinheit 19 der in den
Fig. 4 bis Fig. 6 gezeigten Transporteinheit 4 im Teil-
schnitt. Die obere Halteplatte 20 ist teilweise entfernt
dargestellt, so dass die untere Halteplatte 21 teilwei-
se sichtbar ist. Die Halteeinheit 19 weist eine Rah-
menbaugruppe 28 auf, an der die Halteplatten 20 und
21 befestigt sind und welche die Halteplatten 20 und
21 parallel und beabstandet voneinander hélt. Zudem
ist die Halteeinheit 19 lber ihre Rahmenbaugruppe
28 an der in Fig. 5 gezeigten Rahmenstruktur 23 be-
festigbar.

[0066] Fig. 8 zeigt eine schematische und perspekti-
vische Darstellung eines Halteelements 29 der in den
Fig. 4 bis Fig. 7 gezeigten Transporteinheit. Das Hal-
teelement 29 umfasst eine hohlzylinderférmige Huil-
se 30 und einen sich axial durch die Hilse 30 er-
streckenden Stab 31. Die gezeigte Relativstellung
zwischen der Hilse 30 und dem Stab 31 ist Uber
zwei mechanische, beispielsweise verschweilte, Si-
cherungselemente 32 gesichert. Der in Fig. 8 unten
gezeigte, freiliegende Endabschnitt des Stabs 31 bil-
det den Endabschnitt 33 mit reduzierten Auf3endurch-
messer des Halteelements 29. Der Endabschnitt 33
ist in ein Paar von zueinander fluchtenden Durchbre-
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chungen der Halteplatten der in Fig. 7 gezeigten Hal-
teeinheit gesteckt werden.

Bezugszeichenliste

System
Bearbeitungsstation
Produktionslinie
Transporteinheit
Beladeeinheit
Beladeroboter
Férderband

Lager
Abladeeinheit

0 Station von 3

= O 0 N o a0 A~ O N -

1" System

12  Beladeeinheit

13  System

14  Produktionslinie

15  Karosserie

16  Montageroboter

17  Abladeeinheit

18  Zwischenlager

19  Halteeinheit

20 Halteplatte

21 Halteplatte

22 Durchbrechung von 20, 21
23  Rahmenstruktur

24  Unterbauabschnitt von 23
25  Seitenwandabschnitt von 23
26 Rahmenelement von 24
27 Rahmenelement von 24
28 Rahmenbaugruppe von 19
29 Halteelement

30 Hilse

31 Stab

32  Sicherungselement

33  Endabschnitt von 29

Patentanspriiche
1. System (1, 11, 13) zum Transportieren von un-

terschiedlich ausgestalteten Bauteilen von wenigs-
tens einer Bearbeitungsstation (2) zu wenigstens ei-

ner Produktionslinie (3, 14) oder zu wenigstens ei-
ner weiteren Bearbeitungsstation, aufweisend we-
nigstens eine Transporteinheit (4) mit wenigstens ei-
ner Halteeinheit (19) und mehreren beabstandet zu-
einander an verschiedenen Positionen an der Halte-
einheit (19) fixierbaren Halteelementen (29), wobei
die Halteelemente (29) derart relativ zueinander an
der Halteeinheit (19) anordbar sind, dass zwischen
ihnen zumindest eine Aufnahme zur formschlissigen
Aufnahme eines Stapels aus gleich ausgestalteten
Bauteilen ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet,
dass

die Halteeinheit (19) wenigstens zwei parallel und
vertikal beabstandet voneinander angeordnete Halte-
platten (20, 21) aufweist, an denen jeweils zumindest
bereichsweise eine Vielzahl von Durchbrechungen
(22) ausgebildet sind, wobei die Durchbrechungen
(22) der Halteplatten (20, 21) paarweise fluchtend zu-
einander angeordnet sind, und wobei die Halteele-
mente (29) stabférmig ausgebildet sind und jeweils
einen Endabschnitt (33) mit reduzierter Querschnitts-
flache aufweisen, wobei die Endabschnitte (33) form-
schlussig in die jeweiligen Durchbrechungen (22) ein-
gesteckt sind, und gekennzeichnet durch
wenigstens eine Einrichtung zum maschinellen Posi-
tionieren und Fixieren der Halteelemente (29) an der
Halteeinheit (19), und gekennzeichnet durch we-
nigstens eine Beladeeinheit (5, 12) zum maschinel-
len Beladen der Transporteinheit (4) mit den in der
Bearbeitungsstation (2) bearbeiteten Bauteilen, wo-
bei die Beladeeinheit (5, 12) die Bauteile in der zwi-
schen den Halteelementen (29) ausgebildeten Auf-
nahme stapelt, und gekennzeichnet durch wenigs-
tens eine Abladeeinheit (9, 17) zum maschinellen Ab-
laden der in der Aufnahme gestapelten Bauteile von
der Transporteinheit (4) und zum maschinellen Ein-
bringen der abgeladenen Bauteile in die Produktions-
linie (3, 14) oder in die weitere Bearbeitungsstation.

2. System (1, 11, 13) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Halteelemente (29) zylin-
derférmig ausgebildet sind.

3. System (1, 11, 13) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigstens
eine an verschiedenen Positionen an der Halteeinheit
(19) fixierbare Stitzeinheit zum Abstiitzen von zumin-
dest einem Abschnitt eines in die Aufnahme einge-
flgten Stapels aus gleich ausgebildeten Bauteilen.

4. System (1, 11, 13) nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stitzeinheit wenigstens
einen Fixierstift aufweist, der formschlissig in eine
Durchbrechung (22) an der wenigstens einen Halte-
platte (20, 21) einsteckbar ist.

5. System (1, 11, 13) nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stltzeinheit we-
nigstens eine Auflage fir einen Stapel aus gleich aus-
gebildeten Bauteilen aufweist, wobei die Oberseite
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der Auflage im Wesentlichen einer Negativform der
Bauteile entspricht.

6. System (1, 11, 13) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Halteelemente (29) lagesicher mit der Halteein-
heit (19) verbunden und/oder mechanisch an der Hal-
teeinheit (19) gesichert sind.

7. System (1, 11, 13) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigs-
tens ein Lager (8) zum Zwischenlagern der belade-
nen Transporteinheit (4).

8. System (1, 11, 13) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchbrechungen (22) als Rundlécher ausgefiihrt
sind.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 3
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Fig. 4
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Fig. 8
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