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(57) Eine Transfereinrichtung fur Pressenanlagen
weist Quertraversen auf, an denen wenigstens eine
Saugereinheit (37a) gehalten ist, die um die Quertra-
verse (34) schwenkbar an dieser gelagert ist. Die Sau-
gereinheit (37a) weist einen vorzugsweise elekirischen
Antrieb auf, mittels dessen die Schwenkbewegung auf
die zu durchlaufende Transferkurve (Horizontal- und
Vertikalbewegung) abstimmbar ist. Bedarfsweise kén-
nen auf einer Quertraverse zwei oder mehr Saugerein-
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heiten (37a, 37b) angeordnet werden, die unabhangig
voneinander verschwenkbar sind. Ein Nachristen und
Umrlsten von vorhandenen Quertraversen ist durch
Ersatz von bislang verwendeten unverschwenkbaren
Saugereinheiten durch verschwenkbare méglich. Son-
stige Anderungen an der mechanischen Struktur der
Transfereinrichtung (23) sind nicht erforderlich.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Transfereinrichtung mit
den Merkmalen des Oberbegriffes des Patentanspru-
ches 1.

Bei Pressenanlagen mit mehreren Pressenstufen,
die entlang eines TeiledurchfluBweges hintereinander
angeordnet sind, werden Transfereinrichtungen vorge-
sehen, die die entsprechenden Blechteile aus den Pres-
senstufen entnehmen und takiweise der jeweils
folgenden Pressenstufe zufihren. Zwischen den einzel-
nen Pressenstufen sind meist Zwischenablagen vorge-
sehen, auf denen die zu transportierenden Werkstlicke
temporar abgelegt werden kénnen, was es ermdéglicht,
die Weite des Transferschrittes zu verringern. Zur
Durchfiihrung des Transferes wird eine Transfereinrich-
tung verwendet, die die Werkstlicke bei gedffnetem
Werkzeug ergreift und in einer Transferbewegung, bei
der sich eine Hebebewegung einer horizontalen Trans-
ferbewegung Uberlagert, aus dem Werkzeug heraus-
fihrt bzw. in dieses einsetzt, wobei sich der
Transferbewegung eine vertikale Senk- oder Ablegbe-
wegung Uberlagert.

Insbesondere bei kompliziert gestalteten Werkstulk-
ken und/oder Werkstlicken, die schrag, das heifst von
einer Horizontalebene abweichend, in Werkzeuge ein-
zusetzen sind, kann es erforderlich sein, das Werkstiick
beim Transfer, bspw. wahrend des Herausflihrens oder
des Einfhrens aus dem bzw. in das Werkzeug, um eine
Querachse zu schwenken. Bei entsprechenden Werk-
zeug- und Werkstlckformen kann dies notwendig wer-
den, um eine Kollision zwischen Blechteil und
Werkzeug wahrend der Umsetzbewegung zu vermei-
den. Die erste Bearbeitungsstufe von Pressenanlagen,
gegebenenfalls auch eine nachfolgende Bearbeitungs-
stufe, ist als Ziehstufe ausgelegt. Die weitere Bearbei-
tung verlangt gegebenenfalls eine Schraglage des
Blechteiles im Unterwerkzeug. Zum einen kann z. Bsp.
wegen der hohen Hubzahlen der Aushebehub nicht
beliebig groB gewahlt werden, zum anderen ist es erfor-
derlich, durch Tiefziehen abgewinkelte, tiefgestellte
Ziehflachen frei oberhalb der Form des Unterwerkzeu-
ges vorbeizufihren.

Eine entsprechende Umsetzeinrichtung ist aus der
EP-A-0 499 901 bekannt geworden. Zu der Umsetzein-
richtung gehdren zwei sich in Transferrichtung erstrek-
kende, rechts- und linksseitig neben den Werkzeugen
der Pressenstufen angeordnete FUhrungsschienen, auf
denen Laufwagen gelagert sind. Die Fiihrungsschienen
sind mit einer Hebe- und Senkeinheit verbunden, um
eine gezielte Horizontalbewegung auszuftihren. Die
Laufwagen stehen mit einer Transferantriebseinheit in
Verbindung, um gezielt entlang der Laufschienen
bewegt werden zu kdnnen. Jeweils zwischen zwei Lauf-
wagen ist eine Quertraverse angeordnet, die endseitig
drehbar an den Laufwagen gelagert ist. Als Greifermit-
tel zum Ergreifen und Halten von Blechteilen tragt die
Quertraverse eine Saugerspinne, die eine Anzahl mit
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Vakuum beaufschlagbarer SaugftiBe aufweist. Um die
Saugerspinnen um eine Querachse schwenken zu kon-
nen, ist die betreffende Quertraverse endseitig Uber
eine Kupplung mit einem Schwenkhebel verbunden, der
mittels eines an dem Laufwagen vorgesehenen
Antriebszylinders verschwenkbar ist.

Um die Transfereinrichtung in ihrer Verwendbarkeit
nicht auf Anwendungsfélle zu beschrénken, bei denen
in nur einer oder in wenigen Stationen Drehbewegun-
gen der Werksticke erforderlich sind, miissen alle Lauf-
wagen mit entsprechenden Dreheinheiten ausgerustet
werden. Dies verkompliziert die Konstruktion und
erh6ht das Gewicht der Transfereinrichtung und insbe-
sondere der Laufwagen, was entsprechend héhere aui-
zubringende Beschleunigungs- und Bremskrafte
bedingt und energetisch nachteilig ist. Dartber hinaus
erfordert die Konstruktion einen beachtlichen Bauraum,
der die zuldssige Hubhdéhe des Transfersystemes (der
Quertraversen) reduziert.

Eine Transfereinrichtung soll idealerweise so
gestaltet sein, daB sie eine Vielzahl von Werkstlicken
handhaben kann, so daB sie auch fiir zukinftige, im ein-
zelnen nicht absehbare Aufgaben einrichtbar ist.

Aus der JP 62-142431 ist eine Transfereinrichtung
bekannt, bei der ein eine Saugerspinne tragender Tra-
ger im ganzen drehbar an einer Dreheinheit gelagert ist.
Die Dreheinheit ist an einem vertikal auf und ab sowie
horizontal bewegbaren Trager gehalten.

Soll eine entsprechende Transfereinrichtung meh-
rere solcher Quertrager aufweisen, ist an jeder Quertra-
gerposition eine Dreheinheit erforderlich, unabhéngig
davon, ob fir den konkreten Einsatzfall und an der
jeweiligen Position tatsachlich eine Schwenkbewegung
der Saugerspinne benétigt wird. Dies schlagt sich im
konstruktiven Aufwand und im Gewicht der Transferein-
richtung nieder.

Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung,
eine Transfereinrichtung zu schaffen, die eine hohe
Variabilitat erméglicht.

Diese Aufgabe wird mit einer Transfereinrichtung
geldst, die die Merkmale des Patentanspruches 1 auf-
weist:

Die an sich starr ausgebildeten Quertraversen tra-
gen jeweils drehbar an ihnen gelagerte Saugerspinnen.
AuBerdem tragt die Quertraverse das Antriebsmittel,
bspw. einen Getriebemotor, hydraulische oder pneuma-
tische Antriebe, die die Greifermittel bedarfsweise
schwenken. Dies schafft die Mdglichkeit, Quertraversen
mit schwenkbaren Greifermitteln an Positionen der
Transfereinrichtung vorzusehen, die baulich mit solchen
Positionen tibereinstimmen, die flr Quertraversen mit
unverschwenkbaren Greifermitteln ausgebildet sind.
Die endseitige Aufhdngung der Quertraversen ist,
unabhéngig davon, ob die betreffende Quertraverse
schwenkbare Greifermittel tragt oder nicht, einheitlich
ausgebildet. Es sind keine auf die Enden der Quertra-
versen einwirkende Dreheinheiten erforderlich, die an
den Trag- und Fihrungsmitteln, bspw. auf Laufschienen
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gelagerten Laufwagen, fest vorzusehen waren. Dies
ermdglicht den schnellen Wechsel von Quertraversen
mit drehbaren Greifermitteln gegen Quertraversen mit
unverschwenkbaren Greifermitteln und umgekehrt. Der
konstruktive bauliche und wirtschaftliche Aufwand wird
somit fir jeden Einsatzfall auf das jeweils erforderliche
MaB reduziert. Gleichzeitig bietet die Transfereinrich-
tung ein hohes Maf3 an Variabilitdt und erméglicht eine
schnelle und problemlose Anpassung an unterschiedli-
che, auch zukinftige Transferaufgaben.

Nachdem auf die Greifermittel einwirkende
Antriebsmittel lediglich an solchen Positionen bzw.
Quertraversen vorzusehen sind, an denen sie tatsach-
lich erforderlich sind, ist die zu beschleunigende und
abzubremsende Masse der Transfereinrichtung nicht
durch unnétige, mitzubewegende Antriebseinrichtun-
gen erhdht. Dies ermdglicht einen schnellen Transfer
bzw. eine Senkung der Antriebs-/Bremsleistung.

Die schwenkbare Lagerung der Greifermittel an der
Quertraverse und die Zuordnung eines von der Quertra-
verse getragenen Antriebsmittels zu jedem Greifermittel
schafft die Basis dafiir, daf3 das an ein und derselben
Quertraverse vorgesehene Greifermittel in unterschied-
lich zu steuernde bzw. zu schwenkende Greifereinhei-
ten unterteilt wird. Bspw. kénnen an einer Quertraverse
eine erste und eine zweite Saugerspinne vorgesehen
werden, von denen lediglich eine verschwenkt wird oder
die unterschiedlich verschwenkt werden. Damit kénnen
unterschiedlich zu verschwenkende Blechteile, die
nebeneinander durch die Pressenstufen zu transportie-
ren sind, gehandhabt werden. Solches kann erforder-
lich werden, wenn aus einer Platine zwei getrennte
Blechteile entstehen, die unterschiedlich gestaltet sind.
Die Vielseitigkeit der erfindungsgemaBen Transferein-
richtung erméglicht es hier sogar, ein Blechteil, das als
Ausschnitt zur Ausbildung einer groBen Offnung in
einem anderen Blechteil von diesem getrennt worden
ist, mit diesem synchron weiter zu transportieren und zu
einem eigenen Teil zu formen. Es kann dabei mit einer
eigenen Saugerspinne, die auf der gleichen Quertra-
verse sitzt wie die Saugerspinne fur das umgebende,
gréBere Teil, gehalten und transportiert und auch in
andere Kippwinkel Gberfiihrt werden.

Eine Kupplungsanordnung zwischen der Quertra-
verse und den Greifermitteln bzw. einer aus Greifermit-
teln, Lagereinrichtung und Antriebsmitteln gebildeten
Greifereinheit kann bedarfsweise das Lésen der Grei-
fereinheit von den Quertraversen erméglichen, so daB
die Quertraversen flr einen jeweiligen Einsatzfall
umristbar sind. Insbesondere kénnen auch schwenk-
bare gegen nichtschwenkbare Greifermittel/Einheiten
ausgetauscht werden.

Die Drehachse der Greifermittel liegt vorzugsweise
innerhalb der Quertraverse, wobei der Schwerpunkt
des Werkstlickes unterhalb der Quertraverse liegt.
Dadurch entsteht kein nennenswertes, auf die Antriebs-
mittel einwirkendes Drehmoment durch die Gewichts-
kraft des Werkstlckes.
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Bei einer manuell auf einfache Weise umrlstbaren
Bauform gehért zu der Lagereinrichtung wenigstens
eine geteilte Lagereinheit, die zwei bogenférmige Fih-
rungsflachen aufweist, auf denen die Greifermittel
durch Rollen gelagert sind, wobei zur Koppelung mit
einem als Antriebsmittel dienenden Getriebemotor ein
Zahnradsegment dient, das auch als gebogene Zahn-
stange aufgefaBt werden kann. Diese Bauform ermég-
licht eine besonders geringe Bauhdéhe der
schwenkbaren Greifereinheit, die nicht oder kaum gré-
Ber ist als die einer unverschwenkbaren. Dadurch wird
der zulassige Vertikalhub der Transfereinrichtung nicht
eingeschrankt.

Weitere Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen
der Erfindung sind Gegenstand von Unteranspriichen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Pressenanlage mit mehreren Pressens-
tationen und einer Zwischenablage, in einer
ausschnittsweisen, stark schematisierten
Seitenansicht,

Fig. 2 eine Transfereinrichtung flr die Pressenan-
lage nach Fig. 1 mit zwei zueinander parallel
angeordneten Laufschienen und darauf
gelagerten Laufwagen, zwischen denen
Quertraversen angeordnet sind, in stark
schematisierter und vereinfachter Darstel-
lung;

Fig. 3 eine Quertraverse der Transfereinrichtung
nach Fig. 2 mit zwei jeweils mittels einer
Dreheinrichtung separat um die Quertra-
verse drehbaren Greifereinheiten, in per-
spektivischer, vereinfachter Darstellung,

Fig. 4 eine Dreheinheit der Greifereinheit nach Fig.
3, in perspektivischer, schematisierter Dar-
stellung und in einem anderen Maf3stab, und
Fig. 5 die Dreheinheit nach Fig. 4 in einer Quer-
schnittsdarstellung, geschnitten bei einer zu
der Dreheinheit gehérigen Lagereinrichtung.

Beschreibung

In Fig. 1 ist eine Pressenanlage 1 veranschaulicht,
die eine Folge von Pressenstationen aufweist, von
denen zwei Pressenstationen 3, 4 veranschaulicht sind.
Zu jeder Pressenstation 3, 4 gehort ein Schiebetisch 5,
6 zur Aufnahme jeweils eines Unterwerkzeuges 7, 8,
dem jeweils ein an einem St6Bel gehaltenes Oberwerk-
zeug 9, 10 zugeordnet ist. Die Oberwerkzeuge 9, 10
werden von den StéBeln im Gleichtakt in Richtung der
Pfeile 11, 12 taktweise auf und ab bewegt. In den Pres-
senstationen 3, 4 werden Blechteile 14, 15 stufenweise
bearbeitet. Zur bedarfsweisen Ablage eines weiteren
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Blechteiles 16 zwischen den Pressenstationen 3, 4
kann auf halbem Wege zwischen beiden Schiebeti-
schen 5, 6 eine Zwischenablage 18 angeordnet sein.
Diese weist bedarfsweise in mehreren Achsen einstell-
bare Schablonen auf, um so das Blechteil bei der
Ablage aufzunehmen und bedarfsweise fir den Weiter-
transport in Héhe- und Schraglage auszurichten.

Die Blechteile 14, 15, 16 werden entlang einer
Transferkurve 21, 22 von der Pressenstation 3 zu der
Zwischenablage 18 und von dieser zu der Pressenstat-
ion 4 transportiert oder direkt von Pressenstation 3 zu
Pressenstation 4 transportiert. Die Transferkurven 21,
22 werden durch vertikale Heb-Senk-Bewegungen (V in
Fig. 2) gebildet, denen ein horizontaler Transporthub (H
in Fig. 2) Gberlagert ist. Es kann dabei erforderlich sein,
daf das Blechteil 14, 15 oder 16 schon in der Aushebe-
bewegung aus dem Unterwerkzeug 7, 8 oder bei der
Abnahme von der Zwischenablage 18 in eine solche
Kipplage zu drehen ist, daB tiefgezogene Kanten beim
Transport nicht von dem jeweiligen Unterwerkzeug 7, 8
oder der Aufnahme der Zwischenablage 18 behindert
werden.

Zum Transfer der Blechteile 14, 15, 16 sowie gege-
benenfalls zum Verschwenken derselben dient eine
Transfereinrichtung 23, von der in Fig. 2 ein Teilaus-
schnitt aufs duBerste schematisiert dargestellt ist. Zu
dieser gehdéren zwei im Abstand parallel zueinander
sowie parallel zu einer Transportrichtung T angeordnete
Hubbalken oder Laufschienen 24, 25, auf denen jeweils
Laufwagen 26, 27, 28, 29, 30, 31 in Transportrichtung T
verfahrbar gelagert sind, die jeweils Uber lediglich sche-
matisch angedeutete Gestange 32 angetrieben sind.
Jeweils paarweise zwischen zwei Laufwagen 26, 27;
28, 29; 30, 31 ist eine Quertraverse 33, 34, 35 gehalten,
die mit ihren Enden I6sbar mit dem jeweiligen Laufwa-
gen 26, 27, 28, 29, 30, 31 verbunden ist. Zur Verbin-
dung dienen Kupplungsmittel, wie sie bspw. aus Fig. 3
hervorgehen.

Jede Quertraverse 33, 34, 35 tragt als Greifermittel
fur die Blechteile 14, 15, 16 Saugerspinnen 36, 37, 38,
wobei wenigstens die an der Quertraverse 34 gehalte-
nen Saugerspinnen 37 drehbar an der Quertraverse 34
gelagert sind.

Wie aus Fig. 3 hervorgeht, weist die Quertraverse
34 einen durchgehenden, starren, aus einem Kasten-
profil ausgebildeten Trager auf, der an seinen beiden
Enden mit Kupplungshaélften 41, 42 zur Verbindung mit
den Laufwagen 28, 29 versehen ist. Der Trager tragt
zwei Saugereinheiten 37a, 37b, die zueinander spiegel-
symmetrisch ausgebildet sind. Die folgende, sich auf
die Saugereinheit 37a beziehende Beschreibung gilt
somit entsprechend fur die Saugereinheit 37b.

Zu der Saugereinheit 37a gehéren mehrere, Uber
Arme 44a mit einem Gestell 45a verbundene Sauger
46a. Das Gestell 45a ist (iber eine bspw. aus den Fig. 4
und 5 ersichtliche Lagereinrichtung 47a an einer Halte-
rung 48a gelagert, die an entsprechende, von der Quer-
traverse 34 gefragene, im Abstand zueinander
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angeordnete Sockel 49a, 50a ankuppelbar ist.

Die Halterung 48a umfaBt die Quertraverse 34, wie
Fig. 5 zeigt, dreiseitig und ist nach unten offen. Gleiches
gilt far den mit dem Sockel 50a verbundenen Teil 48a’
der Halterung.

An der Halterung 48a, 48a’ sind als Kupplungsge-
genstlicke dienende, spatenférmige Fortsétze als Ein-
fohrhilfe  ausgebildet  sowie Kupplungsbolzen
vorhanden, die von den Sockeln 49a, 50a aufgenom-
men werden und mit diesen eine Idsbare Kupplungsan-
ordnung bilden. Sicherungsmittel verhindern ein
unbeabsichtigtes Lésen der Kupplungsanordnung.

Die Lagereinrichtung 47a wird durch an dem Halter
48a, 48a’ ausgebildete, bogenférmige Flachen 52a, 53a
gebildet, die jeweils paarweise auf einem gemeinsamen
Kreis liegen, dessen Mittelpunkt M dem Mittelpunkt der
Quertraverse 34 entspricht (Fig. 5). Das nach unten
ebenfalls offene Gestell 45a ist bspw. durch insgesamt
vier Rollen 56a, 57a, 58a, 59a auf den bogenférmigen
Flachen 52a, 53a gelagert. Als Alternative zu dieser
Rollenlagerung ware bspw. auch eine bogenférmige
Profilschienenfihrung denkbar.

Ein mit dem Gestell 45a verbundenes, seitlich
neben den Rollen 58a, 59a angeordnetes Zahnradseg-
ment 61a dient zur Koppelung des Gestelles 45a mit
einem Servomotor 62a, der neben der Halterung 48a in
gleicher Hohe wie die Quertraverse 34 angeordnet ist.
Der Servomotor 62a ist (iber ein hochuntersetzendes,
sogenanntes Harmonic-Drive-Getriebe 63a mit einem
endseitig eine Verzahnung tragenden Hebel 64 verbun-
den, der auch als Zahnradsegment aufgefaBt werden
kann und dessen Verzahnung mit dem Zahnradseg-
ment 61a kAmmt. Seine Drehachse ist dabei parallel zu
der Drehachse des Gestelles 45a ausgerichtet.

Die insoweit beschriebene Pressenanlage 1 und
insbesondere die Transfereinrichtung 23 arbeiten wie
folgt:

Entsprechend dem Takt der PressenstdBel der in
Fig. 1 veranschaulichten Pressenstationen 3, 4 werden
mittels entsprechender Antriebseinheiten A die Lauf-
schienen 24, 25 in Vertikalrichtung V und die Laufwa-
gen 26, 27, 28, 29, 30, 31 in Horizontalrichtung H so
bewegt, daB die Quertraversen 33, 34, 35 die Transfer-
kurven 21, 22 durchlaufen. Die im Ricklauthub in unter-
schiedlichen Wegstellungen dargestellten
Quertraversen 34, 35 kbnnen dabei so angesteuert
werden, daB die Saugerspinnen 37 (37a, 37b) wahrend
der Horizontal- und/oder Vertikalbewegung der Quer-
traverse 34 um diese schwenken. Die Saugerspinnen
37 kénnen so in eine Schraglage positioniert werden, in
der sie an das von der Zwischenablage 18 in Kipplage
gehaltene Blechteil 16 ansetzbar sind. Bei der Ruck-
setzbewegung bei der Quertraverse 34 werden die Sau-
gerspinnen 37 in diese Position gedreht. Damit wird das
Blechteil 16 auf der Transferkurve 22 stérungsfrei in das
Unterwerkzeug 8 gelegt. Auch beim EinfUhren des
Blechteiles 16 in die Pressenstation 4 oder beim Ent-
nehmen aus Pressenstation 3 kann es mittels Ver-
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schwenkung der Saugerspinnen 37 bedarfsweise in
unterschiedliche Kipplagen gebracht werden.

Die angedeuteten Drehverstellungen der Quertra-
versen sind lediglich beispielhaft. Durch die freie
Ansteuerbarkeit der Servomotoren 62 und beliebiges
Auswechseln der Quertraversen 33, 35 gegen solche,
die jeweils eine oder mehrere Schwenkeinheit(en) tra-
gen, sind vielfaltige Kombinationen mdglich. Anstelle
der Schwenkeinheiten kénnen an den Sockeln 49, 50
auch unverschwenkbare Saugerspinnen angekuppelt
werden, die in Horizontalrichtung oder in einer geneig-
ten Richtung orientiert sind. Die in Fig. 3 veranschau-
lichten Sockel 49a, 50a bilden mit entsprechenden
Fortsétzen der Halterung 48a, 48a’ eine Kupplungsan-
ordnung, die mit einer nicht weiter dargestellten Verrie-
gelungseinrichtung zur Arretierung versehen ist.
Entriegelt wird die betreffende Kupplungsanordnung
durch eine kurzhubige, axial zu der Quertraverse 34
gerichtete Bewegung und Wegschwenken des Verrie-
gelungsbolzens, wonach die Saugereinheit 37a, 37b
abnehmbar ist. Bedarfsweise kann die Kupplungsan-
ordnung auch durch anderweitige Verbindungsmittel
ersetzt sein, so dafB die betreffende Saugereinheit 37a,
37a fest mit der jeweiligen Quertraverse 34 (33, 35) ver-
bunden ist.

Eine Transfereinrichtung 23 fiir eine Pressenanlage
1 weist Quertraversen 33, 34, 35 auf, an denen jeweils
wenigstens eine Saugereinheit 37a gehalten ist, die um
die Quertraverse 34 schwenkbar an dieser gelagert ist.
Die Saugereinheit 37a weist einen vorzugsweise elektri-
schen Antrieb auf, mittels dessen die Schwenkbewe-
gung auf die zu durchlaufende Transferkurve
(Horizontal- und Vertikalbewegung) abstimmbar ist.
Bedarfsweise konnen auf einer Quertraverse zwei oder
mehr Saugereinheiten 37a, 37b angeordnet werden,
die unabhéangig voneinander verschwenkbar sind. Ein
Nachristen und Umrlsten von vorhandenen Quertra-
versen ist durch Ersatz von bislang verwendeten unver-
schwenkbaren Saugereinheiten durch verschwenkbare
méglich. Sonstige Anderungen an der mechanischen
Struktur der Transfereinrichtung 23 sind nicht erforder-
lich.

Patentanspriiche

1. Transfereinrichtung (23), insbesondere fir den
Transfer von Werkstlcken (14, 15, 16) zwischen
Pressenstufen (3, 4) entlang einer vorgegebenen
Transferrichtung (T),

mit Trag- und Flihrungsmitteln (24, 25), die sich
im wesentlichen entlang der Transferrichtung
(T erstrecken und die zwischeneinander Quer-
traversen (33, 34, 35) tragen, die mit Greifer-
mitteln (36, 37, 38) bestlckt sind, die mit den
Werkstlicken (14, 15, 16) in und auBer Eingriff
bringbar sind, und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mit Antriebsmitteln (62, 63, 64, 61), die auf die
Greifermittel wirken und mittels derer die Grei-
fermittel (36, 37, 38) um eine quer zu der
Transferrichtung (T) orientierte Drehachse
schwenkbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB wenigstens eine (34) der Quertraversen
(33, 34, 35) eine Lagereinrichtung (47) tragt,
an der das Greifermittel (37) um die quer zu der
Transferrichtung (T) orientierte Drehachse
schwenkbar gelagert ist, und

daB diese Quertraverse (34) das Antriebsmittel
(62, 63, 64, 61) tragt, mittels dessen das Grei-
fermittel (37) verschwenkbar ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da an der das schwenkbare
Greifermittel (37) tragenden Quertraverse (34) zwi-
schen dem Greifermittel (37) und der Quertraverse
(34) eine Kupplungsanordnung (49, 50) vorgese-
hen ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kupplungsanordnung (49,
50) bedarfsweise I6sbar ausgebildet ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die das schwenkbare Greifer-
mittel (37) tragende Quertraverse (34) unverdreh-
bar ausgebildet und endseitig unverdrehbar
gehalten ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lagereinrichtung (47) der-
art ausgebildet ist, daB die Drehachse innerhalb
der Quertraverse (34) liegt.

Transfereinrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lagereinrichtung (47)
wenigstens eine Lagereinheit enthalt, zu der zwei
voneinander beabstandete, auf einem gemeinsa-
men Kreis liegende bogenférmige Fiihrungsflachen
(52, 53) gehoren, auf denen die Greifermittel (37)
mittels Rollen (56, 57, 58, 59) gelagert sind, und
daB das Antricbsmittel (62, 63, 64, 61) einen
Getriebemotor (62, 63) enthélt, der Uber ein mit
dem Greifermittel (37) verbundenes Zahnradseg-
ment (61) treibend mit diesem verbunden ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da3 das Antriebsmittel (62, 63, 64,
61) wirkungsmaBig zwischen der Quertraverse (34)
und dem Greifermittel (37) angeordnet ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1 und 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Greifermittel
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(37) und das Antriebsmittel (62, 63, 64, 61) als eine
von der Quertraverse abnehmbare Einheit ausge-
bildet sind.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das von der Quertraverse
(34) getragene Greifermittel (37) wenigstens eine
erste Greifereinheit (37a) sowie wenigstens eine
weitere Greifereinheit (37b) aufweisen, die unab-
hangig von der ersten Greifereinheit (37a)
schwenkbar ist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das von der Quertraverse
(34) getragene Greifermittel (37) wenigstens eine
unverdrehbar an der Quertraverse (34) gehaltene
Greifereinheit enthalt.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Greifermittel (37) vaku-
umbetatigte Saugermittel (46) aufweist.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Quertraversen (33, 34,
35) von den Trag- und Fihrungsmitteln (24, 25) 16s-
bar sind.

Transfereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Trag- und Fihrungsmittel
(24, 25) Laufschienen sind, auf denen Laufwagen
(26, 27, 28, 29, 30, 31) in Transferrichtung (T) ver-
fahrbar gelagert sind, mit denen die Quertraversen
(33, 34, 35) Iésbar verbunden sind, wobei den Lauf-
wagen (26, 27, 28, 29, 30, 31) Antricbsmittel zur
gezielten Bewegung in Transferrichtung (T) und
den Laufschienen (24, 25) Antriebsmittel zugeord-
net sind, uni diese zu heben und zu senken.
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