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@ Vorrichtung zum Zusammenfiigen eines flichenhaften Verbundwerkstiickes.

@ Vorrichtung zum Zusammeniiigen eines fldchen-
haften Verbundwerkstlickes. Die Vorrichtung weist
eine mit Antriebsmittein (112, 117) versehene Tré-
gerplatte (119) flr wenigstens ein Werkstlickunterteil
sowie mehrere in einer Reihe angeordnete Halteplat-
fen (85) mit jeweils einer oberen und einer unteren
Aufnahmeflache (93, 94) flir mehrere Werkstlck-
oberteile auf. Die Halteplatten (85) sind mit Hilfe
einer Schwenkvorrichtung (86, 87, 108) um eine
symmetrisch liegende horizontale Achse (L3) um
180° drehbar. Nach dem Auflegen der Werksttick-
oberteile auf die Halteplatten (85) wird auf die Rén-
der der Werkstlickoberteile Klebstoff aufgetragen,
worauf die Halteplatten (85) um 180" gedreht wer-
den. Anschliefend sammelt die Trigerplatte (119)
die jetzt unten hdngenden Woerkstlickoberteile ein,
wéhrend gleichzeitig die ndchsten Werkstiickobertei-
le auf die obenliegenden Aufnahmeflichen der Hal-
teplatten (85) aufgelegt werden k&nnen. Die Triger-
platte (119) und die Halteplatten (85) sind als ein-
und abschaltbare Saugplatten ausgebildet.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichiung
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Die US-PS 3 988 993 offenbart einen fiir auto-
matische Nihmaschinen konzipierten Werkstiick-
halter, der zur Aufnahme mehrerer zu einem fl3-
chenhaften Verbundwerkstlick zusammenzufligen-
der Werkstlickteile mehrere Aufnahme- und
Klemmplatten aufweist. Da dieser Werkstiickhalter
zugleich als Ndhschablone dient, muB er verhilt-
nismapgig stabil ausgebildet sein, wodurch seine
Herstellung ziemlich aufwendig ist. Da die Nadel-
durchtrittsschlitze bei einer N&hschablone mé&g-
lichst eng ausgebildet sein sollten, muB bei der
Verwendung eines solchen Werkstlickhalters bei
der Schuhherstellung nicht nur flir unterschiedliche
Modelle sondern auch schon fiir die verschiedenen
GrdBen ein- und desselben Modells je ein eigener
Werkstlckhalter bereitigehalten werden, so daB
auch von dieser Seite her ein von der Anzahl der
unterschiedlichen Modelle und Gr6Ben abhingen-
der Aufwand erforderlich ist. Die Verwendung von
Klemmplatten mit einer zentralen zusammenhin-
genden Aussparung fiir den Nadeldurchiritt bringt
es ferner mit sich, daB ein bestimmter verhiitnis-
magig groBer Randabstand bei randparallelen N&h-
ten nicht unterschritien werden kann.

Bei der 3lteren, noch nicht verSifentlichten
deutschen Patentanmeldung P 38 37 516.8 wird
eine Vorrichtung verwendst, um mehrere auf einem
Woerkstlckunterteil zu plazierende Werkstlickober-
teile durch Verkieben auf dem Werkstlickunterteil
positionsgenau zu fixieren, worauf die Woerkstlick-
teile dann problemlos verndht werden kdnnen, in-
dem beispielsweise eine randparallele Naht mit ge-
ringem Randabstand gebildet wird. Die Vorrichtung
enthdlt eine zentrale feststehende Tischplatte flir
das Werkstlickunterteil und mehrere an deren Au-
Benseite angelenkie Klappplatten flir die Werk-
stickoberteile, wobei die Tischplatte und die
Klappplatten mit je einer Saugeinrichtung zum
Festhalten der Werkstiickteile verbunden sind. Vor
dem Umklappen der Klappplatien wird auf den auf
ihnen aufgelegten Werkstlickobertsilen durch eine
Klebstoffauftragevorrichiung in definierter Weise
Klebstoff aufgetragen. Sofern fiir die Aufnahme ei-
ner gr&Beren Anzahl von sich Uberlappenden oder
Ubereinanderliegenden Woerkstlickteilen mehrere
Klappplatten bendtigt werden, werden diese neben-
einander an der in entsprechender Weise polygo-
nal gestalteten Tischplatte angelenkt, so daB sich
die Klappplatten kranzférmig um die Tischplatte
herum erstrecken. Eine derartige Anordnung fiihrt
jedoch bei einer entsprechenden PlattengréBe
dazu, daB sich die entfernt liegende Tischplatte nur
schwierig beschicken 148t und daB die Bedienungs-
person zum Beschicken der Klappplatten an diesen
entlang hin- und herlaufen muB, wobei der dabei
zurlickzulegende Weg wegen der bogenfdrmigen
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Anordnung der Klappplatten besonders grof ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Zusammenfiigen von Werkstiick-
teilen zu einem flichenhaften Verbundwerkstiick zu
schaffen, bei dem das Auflegen der Werkstiickteile
auf mdglichst einfache Weise durchflihrbar ist. Die
Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkma-
le des Anspruches 1 gel8st.

Durch die MaBnahme, die fiir das Zusammen-
fligen der Werkstlickteile erforderlichen Relativbe-
wegungen zwischen den verschiedenen Platten der
Vorrichtung durch eine das Werkstlickunterteil auf-
nehmende Trigerplatte auszufithren und sie dabei
abschnittsweise an den die Werkstlickoberteile auf-
nehmenden Halteplatten entlangzubewegen, kann
die Trdgerplatte in eine seitlich der Halteplatten
bzw. am Rand der Vorrichtung gelegene Aus-
gangsstellung bewegt werden, in der sie leicht zu-
génglich ist, so daB die Bedienungsperson das
Werkstlickunterteil ohne besondere Miihe oder
Verrenkungen auf ihrer Aufnahmefliche auflegen
kann.

Sofern die Vorrichtung eine gréBere Anzahl von
Halteplatien aufweist, wird durch die weitere MagB-
nahme, diese in einer geraden Reihe nebeneinan-
der anzuordnen, ferner erreicht, daB die Bedie-
nungsperson beim Beschicken der Halteplatten si-
nen klrzeren Weg zuriickzulegen hat als bei einer
kranzartigen Anordnung derartiger Platten an der
Umfangsseite einer zentralen Plaite.

In den Anspriichen 2 bis 4 sind vorteilhafte
konstruktive Weiterbildungen dreier verschiedener
Ausfiihrungsformen angegeben. Von diesen bietet
die Weiterbildung gemB Anspruch 4 den zusitzli-
chen besonderen Vorteil, daB bei einer solcherma-
Ben ausgestalteten Vorrichtung eine iiberlappte Ar-
beitsweise mdglich ist, indem nach dem Beschik-
ken der Halteplatten diese umgedreht werden, wor-
auf die unterhalb der Halteplatten abschnittsweise
entlangbewegte Trigerplaite die an den untenlie-
genden Aufnahmefiichen hdngenden Werkstlck-
oberteile nach und nach einsammelt, wihrend
gleichzeitig auf die obenliegenden Aufnahmefl3-
chen neue Werkstlickoberteile aufgelegt und mit
Klebstoff versehen werden kénnen.

Durch die Weiterbildung nach Anspruch 5 wird
ein noch héherer Grad einer zeitliberlappten Ar-
beitsweise erzielt, indem namlich wihrend des Ein-
sammelns der an den untenliegenden Aufnahmefia-
chen der Halteplatten hdngenden Werkstlickober-
teile nicht nur die ndchsten Werkstlickoberteile auf
die obenliegenden Aufnahmefldchen der Halteplat-
ten aufgelegt werden kdnnen, sondern auch das
ndchste Werkstlckunterteil auf die in ihrer Aus-
gangsstellung ruhende zweite Trégerplatte plaziert
werden kann.

Bei der Ausfiihrungsform gem#B den Anspri-
chen 4 und 5 kann das Einsammeln der an den
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untenliegenden Aufnahmefldchen der Halteplatten
hdngenden Werkstlickoberteile in der Weise ge-
schehen, daB die Trigerplatte in der Ubernahme-
position einen geringen vertikalen Abstand zu der
jewsiligen Aufnahmefliche aufweist und die der
entsprechenden Halteplatte zugeordneten Haltemit-
tel auBer Funktion gesetzt werden, worauf die
Werkstlickoberteile auf das auf der Trigerplatte
liegende Werkstlickunterteil herabfallen. Eine ande-
re Md&glichkeit des Einsammelns der Werkstlick-
oberteile besteht gem3p Anspruch 6 darin, daB die
Tragerplatte in den Positionierstellungen in den Be-
reich der Aufnahmefldchen der Halteplatten anheb-
bar ist, wodurch das Woerkstlickunterteil bzw. die
bereits auf diesem angeordneten Werkstiickober-
teile in direkten Kontakt mit dem n&chsten neu
aufzunehmenden Werkstlickoberteil gebracht wer-
den.

Gemi#B Anspruch 7 sind die Haltemittel der
Tragerplatte und/oder der Halteplatten dadurch rea-
lisiert, daB diese Platten als Kammer ausgebildet,
mit Durchirittsbohrungen versehen und an ein
Sauggebldse anschlieBbar sind. Hierbei sind die
bei der Ausflihrungsform nach den Anspriichen 4
bis 6 verwendeten Halieplatten als einzeln beauf-
schlagbare Doppelkammern ausgebildet.

Die Erfindung ist anhand dreier in der Zeich-
nung dargestellter Ausflihrungsbeispiele erldutert:
Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der Vorrichtung
nach dem ersten Ausflihrungsbeispiel;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
nach Fig. 1;

Fig. 3 eine teilweise geschnittene Ansicht
zweier vergroBert dargestellter Halte-
platten;

Fig. 4 gine Seitenansicht der Vorrichtung
nach dem zweiten Ausflihrungsbei-
spiel;

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
nach Fig. 4;

Fig. 6 eine vergréBerte Teilansicht auf die
Halterung der Trdgerplatte;

Fig. 7 eine Seitenansicht der Vorrichtung
nach dem dritten Ausfiihrungsbeispiel
und

Fig. 8 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
nach Fig. 7.

Fig. 9 eine teilweise geschnittene Ansicht ei-

ner vergréBert dargesteliten Halteplat-
te.

Ausflihrungsbeispiel 1:

Die Vorrichtung weist vier Halteplatten 1 auf,
die auf einem Triger 2 eines Gestells 3 befestigt
und dabei entlang einer horizontal verlaufenden
Langsachse L1 in einer Reihe nebeneinander ange-
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ordnet sind. Die Halteplatten 1 sind als voneinander
getrennte Kammern ausgebildet und haben eine
vertieft angeordnete Aufnahmeplatte 4 mit einer in
horizontaler Ebene liegenden Aufnahmefldche 5.
Wie in Fig. 3 dargestelit, sind die sinzelnen Halte-
platten 1 Uber je sine eigene Schlauchleitung 6, je
ein Wegeventil 7, einen Verieiler 8 und eine ge-
meinsame Schlauchleitung 9 mit einem Sauggeblé-
se 10 verbunden. In der Aufnahmeplatie 4 einer
jeden Halteplatte 1 sind eine Vielzahl von Durch-
trittsbohrungen 11 enthalten. Auf jeder Aufnahme-
platte 4 ist eine flache Schablone 12 I§sbar befe-
stigt, die Aussparungen 13 zur positionsgenauen
Aufnahme entsprechend geformter, nicht darge-
stellter Werkstlickoberteile aufweist. Die Schablo-
nen 12 dienen somit einerseits als Ausrichimitiel
fiir die Werkstlckoberteile und andererseits zum
Abdecken der flir das Festhalten der Werkstiick-
oberteile nicht bendtigten Durchtrittsbohrungen 11.

Auf einer parallel zur Lingsachse L1 verlaufen-
den FUhrungsschiene 14 ist ein Schlitten 15 ver-
schiebbar angeordnet. Der Schlitten 15 ist {ber
einen Kettentrieb 16 mit einem Positioniermotor 17
verbunden. Auf zwei am Schlitten 15 angeordneten,
vertikal verlaufenden Fiihrungsschienen 18 ist ein
weiterer Schlitten 19 verschiebbar angeordnet. Auf
dem Schlitten 15 ist ein Druckluftzylinder 20 befe-
stigt, dessen Kolbenstange 21 mit dem Schlitten 19
verbunden ist. Der Schlitten 19 und der Druckluft-
zylinder 20 bilden eine Hubvorrichtung 22. Am
Schlitten 19 ist ein L-fOrmiger Trdger 23 um eine
horizontale, quer zur Lingsachse L1 verlaufende
Achse A1 schwenkbar gelagert. Der Triger 23 ist
mit einer Schwenkvorrichtung 24 verbunden, die
aus einem am Schlitten 19 befestigten Positionier-
motor 25 und einem Kettentrieb 26 besteht. Auf
dem Trager 23 ist eine Trégerplatte 27 flr ein oder
mehrere nicht dargestellie Werkstlickunterteile be-
festigt.

Die Tragerplatte 27 ist in gleicher Weise wie
die Halteplatten 1 als Kammer ausgebildet und
weist daher eine vertieft liegende, mit Durchtritts-
bohrungen 28 versehene Aufnahmeplatte 29 auf,
deren in horizontaler Ebene liegende Oberseite
eine Aufnahmeflache 30 bildet. Auf der Aufnahme-
platte 29 ist eine flache Schablone 31 IGsbar befe-
stigt, die zwei Aussparungen 32 fir zwei nicht
dargestellie Werkstlickunterteile enthadlt. An der
Unterseite des Tragers 23 ist ein Sauggeblidse 33
befestigt, das in nicht ndher dargestellier Weise mit
dem unterhalb der Aufnahmeplatte 29 befindlichen
Hohlraum der Trégerplatte 27 in Verbindung steht.

Eine programmgesteuert arbeitende Klebstoff-
auftragevorrichtung 34 weist einen an einem Ausle-
gerarm 35 angeordneten Klebstoffauftragekopf 36
auf. Der Auslegerarm 35 ist auf einem parallel zur
L&ngsachse L1 verlaufenden schienenartigen
L&ngsschlitten 37 verschiebbar gelagert und Uber
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einen Kettentriesb 38 mit einem am L&ngsschlitten
37 angeordneten Positioniermotor 39 verbunden.
Der Lingsschlitten 37 ist liber zwei Querschlitten
40 auf zwei quer zur LAngsachse L1 ausgerichteten
Fiihrungsstangen 41 verschiebbar angeordnet und
Uber einen Kettenirieb 42 mit einem Positioniermo-
tor 43 verbunden. Wenn wie in Fig. 2 dargestellt,
der Kettentrieb 42 an einem Ende des Lingsschiii-
tens 37 angreift, kann es zweckmifig sein, die
Antriebsbewegungen des Positioniermotors 43 iiber
geeignete, nicht dargestellte Getriebeglieder auch
auf das andere Ende des Langsschlittens 37 zu
{ibertragen, wodurch einem Verkanten des L&ngs-
schilittens 37 vorgebeugt wird.

Zu Beginn eines Fiigevorganges steht die Tra-
gerplatte 27 in der in den Figuren 1 und 2 darge-
stellten Ausgangsstellung, in der die Aufnahmefl3-
che 30 oben liegt. Es werden nun die einzelnen
Werkstlckteile in die Aussparungen 13 und 32 der
Schablonen 12 und 31 hinein auf die freiliegenden
Teile der Aufnahmeflachen 5 und 30 der Halteplat-
ten 1 und der Tragerplatte 27 gelegt und anschlie-
Bend die Sauggebldse 10 und 33 eingeschaltet
sowie die Wegeventile 7 auf DurchlaB geschaltet,
wodurch die Werkstlickteile durch Saugwirkung auf
den Aufnahmefldchen 5 und 30 festgehalten wer-
den.

Sodann wird mit Hilfe der Klebstoffauftragevor-
richtung 34 auf den auf den Halteplatten 1 ange-
ordneten Werkstlickoberteilen Klebstoff aufgetra-
gen und zwar jeweils auf den Randabschnitten, die
sich spdter beim Zusammenfiigen der Werkstlick-
teile Uberdecken. Das Klebstoffaufiragen wird bei
der in Fig. 2 rechts liegenden Haiteplaite 1 begon-
nen, welche der in der Ausgangsstellung verharren-
den Tragerplatte 27 unmittelbar benachbart ist.

Wihrend des Klebstoffauftragens auf dem auf
der rechis liegenden Halieplatte 1 befindlichen
Werkstiickoberteil wird die Tragerplatte 27 durch
die Schwenkvorrichtung 24 um die Achse A1 um
180° gedreht, worauf die Aufnahmefliche 30 mit
dem Woerkstiickunterteil nunmehr unten liegt. Fer-
ner wird durch die Hubvorrichtung 22 der Schlitten
19 mitsamt der Trégerplatte 27 so weit angehoben,
daB die Unterseite der Trégerplatte 27 bzw. des
Werkstlickunterteils einen vertikalen Abstand zu
der Oberseite der Halteplatten 1 bzw. der Werk-
stlickobertesile aufweist.

Sobald der Kiebstoffauftragekopf 36 zur zwei-
ten Halteplatte 1 weiterbewegt worden ist und da-
mit die rechts liegende Halieplatte 1 frei ist, wird
die Trégerplatte 27 mit Hilfe des Positioniermotors
17 Uber diese Halteplatte 1 gefahren und danach
durch die Hubvorrichtung 22 so weit abgesenkt,
daB sich die beiden Werkstlickunterteile und das
Woerkstiickoberteil im Uberlappungsbereich beriih-
ren und durch den Klebstoff aneinanderhaften. Da-
nach wird das dieser Halteplatte 1 zugeordnete
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Wegeventil 7 in Sperrstellung geschaltet und auf
diese Weise die Saugluft und damit die Haltewir-
kung unterbrochen. AnschlieBend wird die Triger-
platte 27 wieder angehoben und dabei das an den
beiden Werkstlckunterteilen anhaftende Werk-
stlickoberteil aus der Schablone 12 der Halteplatte
1 herausgehoben.

Sobald der Klebstoffauftragekopf 36 zur dritten
Halteplatte 1 weiterbewegt worden ist, wird die
Tragerplatte 27 {iber die soeben frei gewordene
Halteplatte 1 gefahren und durch erneutes Absen-
ken das néchste Werkstlickoberteil eingesammelt.
Auf diese Weise werden nacheinander alle Werk-
stiickoberteile eingesammelt, wodurch ein mehr-
schichtiges Verbundwerkstlick gebildet wird, das
nach erneutem Schwenken der Trigerplatte 27 und
Abschalten des Sauggeblédses 33 fiir die Durchfiih-
rung eines darauf folgenden Bearbeitungsvorgan-
ges von der Tragerplatte 27 entnommen werden
kann.

Ausflhrungsbeispiel 2

Die in den Figuren 4 bis 6 dargestelite Vorrich-
tung weist wie die Vorrichtung nach dem ersten
Ausfiihrungsbeispiel vier Halteplatten 50 auf, die
auf einem Triger 51 eines Gestelles 52 befestigt
und dabei entlang einer horizontal verlaufenden
Langsachse L2 in einer Reihe nebeneinander ange-
ordnet sind. Die Halteplatten 50 sind in gleicher
Weise wie die Halteplatten 1 des ersten Ausflh-
rungsbeispieles als voneinander getrennte Kam-
mern ausgebildet und haben eine vertieft angeord-
nete Aufnahmepiatte 53 mit einer in horizontaler
Ebene liegenden Aufnahmefifiche 54.

Die Halteplatten 50 sind wie die Halteplatten 1
des ersten Ausflihrungsbeispieles {iber nicht darge-
stellte Verbindungselemente und Ventile mit einem
gleichfalls nicht dargestellten Gebldse verbunden.
In der Aufnanmeplatte 53 einer jeden Halteplatte 50
sind Durchtrittsbohrungen 55 enthalten. Auf den
Aufnahmeplatten 53 lassen sich in gleicher Weise
wie bei den Aufnahmeplatten 4 des ersten Ausfiih-
rungsbeispieles Schablonen (nicht dargestellt) flr
die Werkstiickoberteile [{5sbar befestigen.

Auf einer parallel zur Ldngsachse L2 verlaufen-
den Flihrungsschiene 56 ist ein Schlitten 57 ver-
schiebbar angeordnet. Der Schiitten 57 ist Uber
einen Kettentrieb 58 mit einem Positioniermotor 59
verbunden. Auf einer in dem Schlitten 57 gelager-
ten, parallel zur Langsachse L2 verlaufenden Welle
60 ist eine Trigerplaite 61 drehfest angeordnet.
Die Tréagerplatte 61 ist wie die Trégerplatte 27 des
ersten Ausfiihrungsbeispieles als Kammer ausge-
bildet und weist eine vertieft liegende, mit Durch-
tritisbohrungen 62 versehene Aufnahmeplatte 63
auf, deren in horizontaler Ebene liegende Oberseite
eine Aufnahmefldche 64 bildet. Auf die Aufnahme-
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platte 63 148t sich eine nicht dargestellte Schablone
flr ein oder mehrere Werkstlickunterteile auflegen.

Die die Trégerplaite 61 tragende Welle 60 ist
Uber einen Kettentrieb 65 mit einem Positioniermo-
tor 66 verbunden. Die Tragerplatte 61 befindet sich
in der in der Zeichnung dargestellten Ausgangs-
stellung in einer gut zugédnglichen Randlage bezlig-
lich des Gestelles 52 und stlitzt sich auf einem die
Schwenklage der Trdgerplatte 61 sichernden An-
schlag 67 ab. An der Unterseite der Trégerplatie
61 ist ein Sauggebldse 68 befestigt, das in nicht
dargestellter Weise mit dem Hohlraum unterhalb
der Aufnahmeplatte 63 verbunden ist.

Eine programmgesteuert arbeitende Klebstoff-
auftragevorrichtung 69 ist in gleicher Weise wie die
Klebstoffauftragevorrichtung 34 des ersten Ausfih-
rungsbeispieles aufgebaut und umfafit daher einen
an einem Auslegerarm 70 angeordneten Kiebstoff-
auftragekopf 71. Der Auslegerarm 70 ist auf einem
schienenartigen Langsschlitien 72 verschiebbar ge-
lagert und Uber einen Kettentrieb 73 mit einem am
Langsschlitten 72 befestigten Positioniermotor 74
verbunden. Der L&ngsschlitten 72 ist Uber zwei
Querschlitten 75 auf zwei quer zur Lingsachse L2
ausgerichteten Flhrungsstangen 76 verschiebbar
angeordnet und {iber einen Kettentrieb 77 mit ei-
nem Positioniermotor 78 verbunden.

Zu Beginn eines Fligevorganges steht die Tra-
gerplatte 61 in der in den Fig. 4 und 5 dargestell-
ten Ausgangsstellung, in der die Aufnahmefldche
64 oben liegt. Es werden nun die einzelnen Werk-
stlickieile auf den Aufnahmeflichen 54 und 64 der
Halteplatten 50 und der Trigerplatte 61 aufgelegt
und anschliefend das nicht dargestellte Saugge-
bidse der Halteplatten 50 und das Sauggeblédse 68
der Trigerplatte 61 eingeschaltet, wodurch die
Werkstlickteile auf den Plaiten 50 und 61 festge-
halten werden.

Sodann wird mit Hilfe der Klebstoffauftragevor-
richtung 69 auf den auf den Halteplaiten 50 ange-
ordneten Woerkstlickoberteilen Klebstoff aufgetra-
gen, wobei dieser Vorgang bei der in Fig. 5 links
liegenden Halteplaite 50 begonnen wird, welche
der in der Ausgangsstellung verharrenden Triger-
platte 61 unmittelbar benachbart ist.

Sobald der Kiebstoffaufiragekopf 71 zur zwei-
ten Halteplatte 50 weiterbewegt worden ist, wird die
Tragerplatte 61 mit Hilfe des Positioniermotors 66
um die Lingsachse A2 der Welle 60 auf die links
liegende Halteplatte 50 geschwenkt, wodurch sich
das Werkstlickunterteil und das Werkstlickoberteil
in ihrem Uberlappungsbereich beriihren und durch
den Klebstoff aneinanderhaften. Danach wird bei
dieser Halteplatte 50 die durch die Saugluft hervor-
gerufene Haltewirkung unterbrochen und daraufhin
die Tragerplatte 61 wieder in die Ausgangssteliung
zurlickgeschwenkt und dabei das am Werkstiickun-
ferteil anhaftende Werkstiickoberteil von der Halte-
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platte 50 abgehoben.

Sobald der Klebstoffaufiragekopf 71 zur dritten
Halteplatte 50 weiterbewegt worden ist, wird die
Tragerplatte 61 mit Hilfe des Positioniermotors 58
in den Bereich der zweiten Halteplatte 50 gefahren
und durch erneutes Umklappen das ndchste Werk-
stlickoberteil eingesammelt. Auf diese Weise wer-
den nacheinander alle Werkstlickoberteile einge-
sammelt, wodurch ein mehrschichtiges Verbund-
werkstlick gebildet wird, das nach erneutem Zu-
rlickklappen der Trégerplatte 61 und Abschalten
des Sauggeblidses 68 von der Trégerplatte 61 ent-
nommen werden kann.

Ausflhrungsbeispiel 3

Die in den Fig. 7 bis 9 dargestellte Vorrichtung
weist ein Gestell 80 auf, das u. a. drei hohl ausge-
bildete Trégerleisten 81, 82, 83 aufweist, die paral-
lel zueinander mit gegenseitigem Abstand angeord-
net sind. Auf einer in den Tragerleisten 81, 82, 83
gelagerten Hohlwelle 84 sind zwei Halteplatten 85
drehfest angeordnet. Zwischen der linken Halteplat-
te 85 und der mittleren Trigerleiste 82 ist auf der
Hohlwelle 84 ein Kettenrad 86 eines Kettentriebes
87 festgeklemmt (Fig. 9). Das Kettenrad 86 bewirkt
in Verbindung mit einem auf der Hohlwelle 84
aufgeschobenen, zwischen der linken Trigerleiste
81 und der Halteplatte 85 befindlichen Distanzring
88 eine axiale Halterung flir die Hohlwelle 84.
Nachdem die Hohlwelle 84 durch das Kettenrad 86
und den Distanzring 88 axial gesichert ist, kann die
zwischen der mittleren und der rechten Tragerlei-
ste 82, 83 befindliche rechte Halteplatte 85 ohne
zusitzliche axiale Haltemittel auf der Hohlwelle 84
drehfest angeordnet werden.

Die Halteplatten 85 bestehen aus zwei symme-
trisch zur Hohlwelle 84 angeordneten flachen Be-
hiltern 89, 90 mit je zwei vertieft angeordneten
Aufnahmeplatten 91, 92, deren AuBenseite jeweils
eine Aufnahmeflache 93, 94 bildet. In den Aufnah-
meplatten 91, 92 ist eine Vielzahl von Durchtritts-
bohrungen 95 enthalten. Wie in Fig. 9 anhand der
linken Halteplatte 85 dargestellt ist, miindet in je-
den der beiden Behdlter 89, 90 eine Schlauchlei-
tung 96 bzw. 97, die durch entsprechende, mitein-
ander fluchtende nicht ndher bezeichnete Bohrun-
gen innerhalb der Hohlwelle 84 und des entspre-
chenden Behélters 89, 90 hindurchgefiihrt ist. Die
Schlauchleitungen 96, 97 erstrecken sich in mehre-
ren Wendeln 98, 99 innerhalb der Hohlwelle 84 und
sind durch deren offenes Ende in die hohle Tréger-
leiste 81 hineingefiihrt. Die Schlauchleitungen 96,
97 verlaufen innerhalb der Trdgerleiste 81 bis in
die Ndhe des der Hohlwelle 84 abgekehrten Endes,
wo sie aus der Trégerleiste 81 herausgefiihrt und
mit je einem Wegeventil 100, 101 verbunden sind.
Von den Wegeventilen 100, 101 fiihren Verbin-
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dungsleitungen 102, 103 zu einem Verteiler 104.
Der Verteiler 104 ist Uiber eine einzelne Schlauch-
leitung 105 mit einem Sauggebldse 106 verbunden.

Die rechte Halteplaite 85 ist genau so wie die
in Fig. 9 dargestelite linke Halteplatte 85 ausgebil-
det und ist in gleicher Weise mit dem Sauggeblise
106 verbunden, so daB es sich eriibrigt, hierauf
ndher einzugehen. In Fig. 8 ist lediglich die von
dem nicht dargestellien Verteiler zum Sauggebldse
106 fiihrende Schlauchleitung 107 zu sehen.

Auf den beiden Aufnahmeplatten 91, 92 einer
jeden Halteplatte 85 lassen sich Zhnlich wie bei
den Aufnahmeplatten 4 des ersten Ausfiihrungsbei-
spieles Schablonen (nicht dargestellt) flir die Werk-
stiickoberteile des zusammenzufligenden Verbund-
werkstlickes [0shar befestigen.

Der mit der Hohiwelle 84 verbundene Keiten-
trieb 87 steht mit einem Positioniermotor 108 in
Antriebsverbindung, der die beiden Halteplatten 85
gemeinsam um jeweils 180° hin- und herdrehen
kann.

Aut einer parallel zur Ldngsachse L3 verlaufen-
den Fiihrungsschiene 109 ist ein Schiitten 110 ver-
schiebbar angeordnet. Der Schlitten 110 ist Uber
einen Kettentrieb 111 mit einem Positioniermotor
112 verbunden. Auf einer am Schliitten 110 ange-
ordneten, vertikal verlaufenden FlUhrungsschiene
113 ist ein weiterer Schlitten 114 verschiebbar an-
geordnet. Auf dem Schlitten 110 ist ein Druckluft-
zylinder 115 befestigt, dessen Kolbenstange 116
mit dem Schiitten 114 verbunden ist. Der Schlitten
114 und der Druckluftzylinder 115 bilden eine Hub-
vorrichtung 117. Am Schlitten 114 ist eine quer
abstehende Konsole 118 befestigt, die eine Trager-
platte 119 fiir ein oder mehrere nicht dargestellte
Woerkstlickunterteile tragt.

Die Trigerplatte 119 ist wie die Trégerplatte 27
des ersten Ausflihrungsbeispieles als ein flacher
Behdliter ausgebildet und weist daher wie diese
eine vertieft liegende mit Durchtrittsbohrungen 120
versehene Aufnahmeplatte 121 auf, deren in hori-
zontaler Ebene liegende Oberseite eine Aufnahme-
fliche 122 bildet. Auf die Aufnahmeplatte 121 148t
sich eine nicht dargestellie Schablone fiir ein oder
mehrare Werkstlickunterteile auflegen. An der Un-
terseite der Konsole 118 ist ein Sauggebldse 123
befestigt, das in nicht dargestellter Weise mit dem
Hohlraum unterhalb der Aufnahmeplatte 121 ver-
bunden ist.

Eine programmgesteuert arbeitende Klebstoff-
auftragevorrichtung 124 ist in gleicher Weise wie
die Klebstoffauftragevorrichtung 34 des ersten Aus-
flihrungsbeispieles aufgebaut und umfaft daher ei-
nen an einem Auslegerarm 125 angeordneten
Klebstoffauftragekopf 126. Der Auslegerarm 125 ist
auf einem schienenartigen Langsschlitten 127 ver-
schiebbar gelagert und Uber einen Kettentrieb 128
mit einem am L&ngsschlitten 127 befestigten Posi-
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tioniermotor 129 verbunden. Der Lingsschiitien
127 ist Uber zwei Querschiitten 130 auf zwei quer
zur Lingsachse L3 ausgerichteten FUhrungsstan-
gen 131 verschiebbar angeordnet und {ber einen
Kettentrieb 132 mit einem Positioniermotor 133
verbunden.

Zu Beginn eines Fligevorganges steht die Tr3-
gerplatte 119 in der in den Fig. 7 und 8 dargestell-
ten Ausgangsstellung, in der sie sich seitlich der
beiden Halteplatten 85 befindet und in der die
Aufnahmefldche 122 im wesentlichen mit den
obenliegenden Aufnahmeflichen 93 der beiden
Halteplatten 85 fluchtet.

Nachdem die einzeinen miteinander zusam-
menzufligenden Werkstlickieile auf die Aufnahme-
flichen 93, 122 der Halieplatten 85 und der Tri-
gerplatte 119 aufgelegt worden sind, werden das
Sauggebldse 123 der Trigerplatte 119 und das
Sauggeblédse 106 der Halteplatten 85 eingeschaitet.
Ferner sind das Wegeventil 100 fiir die linke Halte-
platte 85 und das entsprechende nicht dargestellte
Wegeventil fiir die rechte Halteplatte 85 in Durch-
laBstellung geschaitet. Auf diese Weise werden die
Werkstiickteile auf den Aufnahmeflichen 93 und
122 durch Saugwirkung festgehalten werden.

Sodann wird mit Hilfe der Klebstoffauftragevor-
richtung 124 auf den auf den Halteplatten 85 ange-
ordneten Werkstlickoberteilen Klebstoff aufgetra-
gen und zwar jeweils auf den Randabschnitten, die
sich spéter beim Zusammenfligen der Werkstlick-
teile liberdecken.

Wihrend des Klebstoffauftragens wird die Tra-
gerplatte 119 mit Hilfe der Hubvorrichtung 117 so
weit abgesenkt, da8 die Oberseite der Trigerplatie
119 bzw. des auf ihr angeordneten Werkstiickun-
terteils einen vertikalen Abstand zur horizontal ver-
laufenden Ebene der Unterseite der Halteplatten 85
aufweist.

Sobald der Vorgang des Klebstoffaufiragens
beendet und der Klebstoffauftragekopf 126 aus
dem Bereich der Halteplatten 85 entfernt worden
ist, werden die Halteplatten 85 durch den Positions-
motor 108 um die Lingsachse L3 um 180" ge-
dreht, wodurch die Aufnahmeplatten 91 mitsamt
den aufgelegten Werkstiickoberteilen nunmehr un-
ten liegen. Durch die wendelf6rmige Anordnung
der Schlauchleitungen 96, 97 innerhalb der Hohl-
welle 84 kdnnen sich das in den jeweiligen Behil-
ter 89,90 einmiindende Ende und der angrenzende
Bereich der Schlauchieitungen 96,97 mit der Halte-
platte 85 mitdrehen, ohne daB auf den innerhalb
der Trdgerleiste 81 befindlichen Teil der Schlauch-
leitungen 96, 97 Zugkrifte ausgelibt werden.

Nach dem Drehen der Halteplatten 85 wird die
Trdgerplatte 119 mit Hilfe des Positioniermotors
112 unter die linke Halteplatte 85 gefahren und
danach durch die Hubvorrichtung 117 so weit an-
gehoben, daB sich das Werkstlickunterteil und das
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Werkstlickoberteil berlihren und durch den auf
dem Werkstlickoberteil aufgetragenen Klebstoff an-
einanderhaften. Danach wird das Wegeventil 100 in
Sperrsteliung geschaltet und auf diese Weise die
Saugluft und damit die Haltewirkung an der Aufnah-
mepiatte 91 unterbrochen. AnschlieBend wird die
Trégerplaite 119 wieder abgesenkt und dabei das
am Werkstiickunterteil anhaftende Werkstlickober-
teil von der Halteplatte 85 entfernt. Im AnschluB
daran wird die Trdgerplatte 119 unter die rechte
Halteplatte 85 gefahren und in der vorstehend be-
schriebenen Weise das ndchste Werkstlckoberteil
eingesammelt.

Wihrend des Einsammelns der an den unten
befindlichen Aufnahmeplatien 91 hidngenden Werk-
stlickoberteile werden die Woerkstlickoberteile flr
das néchste Verbundwerkstlick auf den jetzt oben
liegenden Aufnahmeplatten 92 aufgelegt und an-
schlieBend auf ihnen Klebstoff aufgetragen. Somit
ergibt sich eine zeitsparende Uberlappte Arbeits-
weise.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammenfligen eines aus
einem Unterteil und einem oder mehreren
Oberteilen bestehenden fldchenhaften Ver-
bundwerkstlickes, wie z. B. einem aus mehre-
ren Teilen bestehenden Schuhschaft, mit we-
nigstens einer Trigerplatte flir wenigstens ein
Werkstlickunterteil, mit Halieplatten fir die
Werkstlickoberteile, mit der Trégerplatte
und/oder den Halteplatten zugeordneten Halte-
mitteln flir die Werkstlickteile und mit Antriebs-
vorrichtungen zur Durchfiihrung von Relativbe-
wegungen zwischen der Trégerplatte und den
Halteplatten zum Zwecke des Aufbringens der
Werkstlickoberteile auf dem Woerkstlickunter-
teil, dadurch gekennzeichnet, dag die Halte-
platten (1; 50; 85) im wesentlichen entlang
einer im wesentlichen horizontal verlaufenden
Langsachse (L1; L2; L3) nebeneinander ange-
ordnet sind und die Trdgerplatte (27; 61; 119)
von einer seitlich - oder im Bereich des Ran-
des der Vorrichtung hinter - einer der duBeren
Halteplatten (1; 50; 85) gelegenen Ausgangs-
stellung heraus relativ zu den Halteplatien (1;
50; 85) parallel zu dieser Lidngsachse (L1; L2;
L3) sowie derart quer zu inr bewegbar ist, daB
ihre das Werkstlickunterteil tragende Aufnah-
mefliche (30; 64; 122) aufeinanderfolgend in
mehreren vorbestimmbaren Relativlagen zu
den mindestens ein Werkstlickoberteil tragen-
den Aufnahmeflachen (5; 54; 93, 94) der Halte-
platiten (1; 50; 85) positionierbar ist, in denen
die Aufnahmefidchen (30, 5; 64, 54; 122, 93,
94} jeweils einander gegeniberliegen.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trégerplatie (27) auf einem
auf einer parallel zur Lingsachse (L1) der Hal-
teplatten (1) verlaufenden Flihrungsschiene
(14) entlangbewegbaren und mit einem Positio-
nierantrieb (17) verbundenen Schlitten (15) an-
geordnet und durch eine Hubvorrichtung (22)
senkrecht zur Aufnahmefldche (5) der Halte-
platten (1) bewegbar und durch eine Schwenk-
vorrichtung (24) um eine horizontale, quer zur
Langsachse (L1) der Halteplatten (1) verlaufen-
de Achse (A1) zwischen der Ausgangsstellung
mit obenliegender Aufnahmefldche (30) und ei-
ner Ubernahmestellung mit untenliegender Auf-
nahmefldche (30) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trdgerplatte (61) auf einem
auf einer parallel zur Langsachse (L2) der Hal-
teplatten (50) verlaufenden Flhrungsschiene
(56) entlangbewegbaren und mit einem Positio-
nierantrieb (59) verbundenen Schlitten (57) an-
geordnet und mittels einer Schwenkvorrichtung
(65, 66) um eine parallel zur Ladngsachse (L2)
der Halteplatten (50) verlaufende Achse (A2)
zwischen der Ausgangsstellung und einer
Ubernahmestellung schwenkbar ist, wobei sich
die Trigerplatte (61) in der Ausgangsstellung
hinter einer der duferen Halteplatten (50) bef-
indet und mit obenliegender Aufnahmefldche
(64) im wesentlichen in der gleichen Ebene
wie die Aufnahmeflichen (54) der Halteplatten
(50) liegt und in der Ubernahmestellung mit
untenliegender Aufnahmefliche (54) jeweils
eine der Halteplatten (50) {iberdeckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Halteplatten (85) beidseitig je
eine Aufnahmefldche (93; 94) aufweisen und
durch eine Schwenkvorrichtung (86, 87, 108)
symmetrisch um die Lingsachse (L3)
schwenkbar sind und daB die Trégerplatte
(119) auf einem parallel zur Ldngsachse (L3)
bewegbaren Schlitten (110) angeordnet und
sowohl mit einem Positionierantrieb (112) als
auch mit siner Hubvorrichtung (117) verbunden
ist, um sie von ihrer seitlich der einen &uBeren
Halteplatte (85) gelegenen Ausgangsstellung,
in der ihre Aufnahmefiiche (122) im wesentli-
chen mit den oberen Aufnahmeflichen (93; 94)
der Haltepiatten (85) fluchtet, in eine unterhalb
der unteren Aufnahmefldchen (94; 93) der Hal-
teplatten (85) gelegenen Ebene abzusenken
und in dieser aufeinanderfolgend in mehreren
vorbestimmbaren Relativlagen zu den Aufnah-
meflichen (94; 93) der Halteplatien (85) zu
positionieren.
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Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der ersten Trégerplatte eine
zweite Tragerplatte zugeordnet ist, die von ei-
ner seitlich der anderen ZuBeren Halteplatte
gelegenen Ausgangsstellung unabhingig von
den Bewegungen der ersten Trdgerpiatte
durch dem Positionierantrieb bzw. der Hubvor-
richtung der ersten Trégerplatte entsprechende
Antriebe auf einer der Bewegungsbahn der er-
sten Trégerplatte entsprechenden Bewegungs-
bahn bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trdgerplatie (119)
bzw. die Trdgerplatten in den Positionierstel-
lungen in den Bereich der unteren Aufnahme-
flachen (94; 93) der Halteplatten (85) anhebbar
ist bzw. sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem der
Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Tragerplatte (27; 61; 119) und/oder die
Halteplatten (1; 50, 85) als Kammer ausgebil-
det und mit einem Sauggeblise (10;
33/68/106; 123) verbindbar sind und daB die
Aufnahmeflachen (30, 64, 122; 5, 54, 93, 94)
der Trdgerplatte (27; 61; 119) bzw. der Halte-
platten (1; 50; 85) mit Durchtrittsbohrungen
(28; 11 bzw. 62; 55 bzw. 120; 95) versehen
sind.
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