EP 1 911 528 A1

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
16.04.2008 Patentblatt 2008/16

(21) Anmeldenummer: 07019109.3

(22) Anmeldetag: 28.09.2007

(11) EP 1911 528 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCL:
B05B 15/12 (2006.01)
B24C 3/08 (2006.01)

B23Q 41/06 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SISKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK RS

(30) Prioritat: 09.10.2006 DE 102006048020

(71) Anmelder: Piller Entgrattechnik GmbH
71254 Ditzingen-Heimerdingen (DE)

(72) Erfinder: PILLER, Thomas
71254 Ditzingen (DE)

(74) Vertreter: Fleck, Hermann-Joseph
Klingengasse 2
71665 Vaihingen/Enz (DE)

(54) Einrichtung zum Bearbeiten von Bauteilen
Bearbeitungsmitteln
(57)  Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Be-

arbeiten von Bauteilen in einer Arbeitskammer mittels
Bearbeitungsmitteln, die von einer Versorgungseinheit
erzeugt und/oder der Arbeitskammer zugefihrt werden,
wobei die Bauteile mittels einer Transportvorrichtung in
die Arbeitskammer eingebracht und wieder entnommen
werden, wobei ein Steuergerat vorgesehen ist, das die
Transportvorrichtung und den in Bearbeitungs-Zeitab-
schnitte und Transport-Zeitabschnitte unterteilten Be-
triebsablauf steuert, wie Entgratungs- und/oder Reini-
gungs-Einrichtung. Ist vorgesehen, dass fiir die Bearbei-
tung zwei Arbeitskammern (AK1, AK2) mit zugeordneten
TransportVorrichtungen (TV1, TV2) vorgesehen sind,

in einer Arbeitskammer mittels

dass in diesen Arbeitskammern (AK1, AK2) getrennte
Betriebsablaufe mit Bearbeitungs-Zeitabschnitten (TE1,
TEZ2) und Transport-Zeitabschnitten (TT1, TT2) ablau-
fen, wobei die Bearbeitungs-Zeitabschnitte (TE1 und
TEZ2) der beiden Arbeitskammern (AK1, AK2) zeitlich so
gegeneinander versetzt sind (TVS), dass sich diese wah-
rend des Betriebsablaufes nicht Gberlagern, so dass die
Versorgungseinheit (EV) auf beide Arbeitskammern
(AK1, AK2) umschaltbar (u) und fir die Betriebsablaufe
beider Arbeitskammern (AK1, AK2) verwendbarist, dann
kann bei erhdhter AusstoRleistung an bearbeiteten Bau-
teilen zudem der Raumbedarf und der Vorrichtungsauf-
wand reduziert werden (Fig. 1).

3-1B-1V
Y Y
™ 1B V2 1
| J X i X T\
|
17 —
| [
B -5
AKT \ 162
\ \ AK2
. EV st —
] Fig.1

Printed by Jouve, 7

5001 PARIS (FR)



1 EP 1911 528 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Be-
arbeiten von Bauteilen in einer Arbeitskammer mittels
Bearbeitungsmitteln, die von einer Versorgungseinheit
erzeugt und/oder der Arbeitskammer zugefihrt werden,
wobei die Bauteile mittels einer Transportvorrichtung in
die Arbeitskammer eingebracht und wieder entnommen
werden, wobei ein Steuergerat vorgesehen ist, das die
Transportvorrichtung und den in Bearbeitungs-Zeitab-
schnitte und Transport-Zeitabschnitte unterteilten Be-
triebsablauf steuert, wie Entgratungs- und/oder Reini-
gungs-Einrichtung.

[0002] Derartige Einrichtungen sind in unterschiedli-
chen Arbeitsleistungen bekannt, wobei in der Arbeits-
kammer stets derselbe Bearbeitungsvorgang mit ange-
passten Bearbeitungs- und Transport-Zeitabschnitten
ablauft. Die Bearbeitung der in die Arbeitskammer ein-
gebrachten Bauteile erfolgt nurin den Bearbeitungs-Zeit-
abschnitten. Die zwischen den Bearbeitungs-Zeitab-
schnitten erforderlichen Transport-Zeitabschnitte redu-
zieren den Ausstol’ bearbeiteter Bauteile, das heil3t die
Arbeitsleistung pro Zeiteinheit. Dabei ist gerade die Ver-
sorgungseinheit mit hoher Leistung voluminds und ko-
stenaufwandig.

[0003] Um die Bearbeitungsleistung zu erhéhen, sind
schon mehrere gleiche Einrichtungen verwendet wor-
den, die den Vorrichtungs- und Raumaufwand entspre-
chend erhéhen. Der Gewinn an Bearbeitungsleistung
geht dann auf Kosten des Aufwandes.

[0004] Wie die DE 299 18 864 U1 zeigt, ist auch eine
Entgratungs-Anlage bekannt, bei der mehrere Arbeits-
kammern in Reihe geschaltet sind, die von einer gemein-
samen Transport-Vorrichtung bedient werden. In den
aufeinander folgenden Arbeitskammern laufen unter-
schiedliche Betriebsablaufe ab. Bei dieser Entgratungs-
anlage ist die aufwandige Versorgungseinheit der ersten
Arbeitskammer in nacheinander erfolgenden unter-
schiedlichen Bearbeitungsablauf zugeordnet und nur in
den Bearbeitungs-Zeitabschnitten dieser Arbeitskam-
mer ausgenutzt. Der Ausstol an bearbeiteten Bauteilen
ist daher wieder abhangig vom Betriebsablauf, das heif3t
von der Aufteilung Bearbeitungs- zu Transport-Zeitab-
schnitten, dieser ersten Arbeitskammer.

[0005] Die Anpassung der Zeitabschnitte an den Be-
triebsablauf ist Stand der Technik, wie die DE 196 23
671 A1 zeigt.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, bei einer Einrich-
tung der eingangs erwahnten Art so zu erweitern, dass
die Arbeitsleistung an mit gleichem Betriebsablauf bear-
beiteten Bauteilen zu erhéhen und dabei den zusétzli-
chen Mehraufwand an Vorrichtungen iin Grenzen zu hal-
ten.

[0007] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch gel6st, dass fiir die Bearbeitung zwei Arbeitskam-
mern mit zugeordneten Transport-Vorrichtungen vorge-
sehen sind,

dass in diesen Arbeitskammern getrennte Betriebsab-
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laufe mit Bearbeitungs-Zeitabschnitten und Transport-
Zeitabschnitten ablaufen, wobei die Bearbeitungs-Zeit-
abschnitte der beiden Arbeitskammern zeitlich so gegen-
einander versetzt sind, dass sich diese wahrend des Be-
triebsablaufes nicht Uberlagern, so dass die Versor-
gungseinheit auf beide Arbeitskammern umschaltbar
und fur die Betriebsablaufe beider Arbeitskammern ver-
wendbar ist. Mit der zusatzlichen zweiten Arbeitskammer
und diesen zugeordneten Transport-Vorrichtungen kann
bei zeitlich versetzten Betriebsablaufen gerade die volu-
mindse und kostenaufwandige Versorgungseinheit dop-
pelt ausgenutzt werden. Die Arbeitsleistung an bearbei-
teten Bauteilen lasst sich fast verdoppeln und dies bei
verhaltnismagig kleinem Mehraufwand und entspricht
dem von zwei bekannten kompletten Einzel-Anlagen.
[0008] Fir den Betriebsablauf der Arbeitskammern ist
nach einer Ausgestaltung vorgesehen, dass die Trans-
port-Vorrichtungen in den zugeordneten Transport-Zeit-
abschnitten aus den zugeordneten Arbeitskammern die
bearbeiteten Bauteile entnehmen und wieder mit zu be-
arbeiteten Bauteilen bestilicken. Da die daflr erforderli-
chen Arbeitsschritte jeweils eine bestimmte Zeit in An-
spruch nehmen, ist der Transport-Zeitabschnitt im Be-
triebsablauf in der Regel gréRer als der Bearbeitungs-
Zeitabschnitt. Dies rihrt daher, dass die Transport-Vor-
richtungen mit einem Greifer fir die Bauteile versehen
sind und dass der Greifer in drei Koordinaten-Richtungen
verstellbar ist und dass die Greifer zu bearbeitende Bau-
teile von einer Zufihr-Transportbahn abnehmen, zu den
zugeordneten Arbeitskammern hinbringen und in die zu-
geordnete Arbeitskammer einbringen.

[0009] Um diesem Ubel etwas Abhilfe zu tun, kann
nach einer Weiterbildung vorgesehen sein, dass die Be-
arbeitungs-Zeitabschnitte das Entnehmen der bearbei-
teten Bauteile am Ende der Bearbeitungsvorgénge mit
den zugeordneten Transport-Vorrichtungen einschlie-
Ren. Damit kann der Zeitbedarf der Bearbeitungs-Zeit-
abschnitte mehr an dem der Transport-Zeitabschnitte
angepasst werden. Fir die Bearbeitungs-Zeitabschnitte
werden die Zeiten fir Umschalten, Einschalten, Betrei-
ben und Ausschalten der Versorgungseinheit fir die Be-
arbeitungsmittel zusammengefasst. Fir den Regelfall
der Betriebsablaufe der beiden Arbeitskammern kann
vorgesehen sein, dass bei Transport-Zeitabschnitten,
die gréRer als die Bearbeitungs-Zeitabschnitte sind, der
Zeitversatz der Bearbeitungs-Zeitabschnitte der Be-
triebsablaufe der beiden Arbeitskammern der halben Dif-
ferenz zwischen Transport-Zeitabschnitt und Bearbei-
tungs-Zeitabschnitt entspricht. Dabei verbleibt geni-
gend Sicherheit fir die Umschaltung der Versorgungs-
einheit fur die Bearbeitungsmittel.

[0010] Nach einer Weiterbildung kann die Abflihrung
der bearbeiteten Bauteile dadurch erfolgen, dass die
Transport-Vorrichtung die aus den Arbeitskammern ent-
nommenen bearbeiteten Bauteile auf einer Abfihr-
Transportbahn ablegt.

[0011] Die Arbeitsweise des Steuergerates ist darauf
gerichtet, dass es die Versorgungseinheit fiir die Bear-
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beitungsmittel umschaltet, ein- und ausschaltet sowie
den Bewegungsablauf der Transport-Vorrichtung und
Greifer steuert. Auch die Steuerung der Zufiihrbahnen
und Abflihrbahnen fir die zu bearbeitenden und bear-
beiteten Bauteile kann das Steuergerat ibernehmen.
[0012] Die Einrichtung kann konstruktiv so zusam-
mengebaut werden, dass die Transport-Vorrichtungen
mit den zugeordneten Greifern als bekannte Portal-
Transportvorrichtungen ausgebildet sind, die mitden bei-
den Arbeitskammern und der Versorgungseinheit fur die
Bearbeitungsmittel in ein Maschinengestell eingebaut
sind. Der Zeitversatz der beiden Betriebsablaufe kann
als Sicherheits-Zeitabschnitt ausgenutzt werden, wenn
vorgesehen ist, dass das Steuergerat das Ende der Be-
arbeitungs-Zeitabschnitte iberwacht und die Bearbei-
tungs-Zeitabschnitte des jeweils anderen Betriebsab-
laufs erst nach Ablauf des Zeitversatzes und dessen
Transport-Zeitabschnitt freigibt. Ist dazu vorgesehen,
dass die Betriebsablaufe der beiden Arbeitskammern un-
terschiedliche Dauern aufweisen und dass getrennte Zu-
fuhrbahnen und Abfliihrbahnen fir die Transport-Vorrich-
tungen vorgesehen sind, dann kdnnen im Prinzip zwei
unterschiedliche Einrichtungen mit einer gemeinsamen
Versorgungseinheit fir die Bearbeitungsmittel betrieben
werden.

[0013] Die Vorteile der Einrichtung werden dann be-
sonders deutlich, wenn vorgesehen ist, dass sie als Ent-
gratungs- und/oder Reinigungseinrichtung ausgelegt ist,
wobei die Versorgungseinheit als Bearbeitungsmittel
Gas fiir die Explosions-Entgratungen und/oder Flussig-
keits- und/oder Feststoff-Hochdruckstrahlen fir die Ent-
gratung und/oder Reinigung liefert.

[0014] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen schematisch dargestellten Ausflihrungsbei-
spiels naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  ein Blockschaltbild der Vorrichtungen der neu-
en Einrichtung und das Zusammenspiel dersel-
ben und

Fig.2 ein Zeitdiagramm der Betriebsabléaufe er bei-
den Arbeitskammern der Einrichtung nach Fig.
1.

[0015] Wie das Blockschaltbild nach Fig. 1 erkennen

lasst, ist die neue Einrichtung geman der Erfindung ge-
genuber einer bekannten Einrichtung mit einer zweiten
Arbeitskammer AK2 und einer zweiten Transport-Vor-
richtung TV2 erweitert. Damit ist schon einmal sicherge-
stellt, dass fiir beide Arbeitskammern AK1 und AK2 ein
eigener Betriebsablauf mit Bearbeitungs-Zeitabschnit-
ten TE1 bzw. TE2 und Transport-Zeitabschnitten TT1
bzw. TT2 durchfihrbar ist. Wie dem Blockschaltbild nach
Fig. 1 weiter zu entnehmen ist, umfasst die Einrichtung
nur eine Versorgungseinheit EV fir die Bearbeitungsmit-
tel, die auf beide Arbeitskammern AK1 und AK2 um-
schaltbar ist, wie der Umschalter u zu erkennen gibt.

[0016] Damit die Versorgungseinheit EV flr die Bear-
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beitungsmittel in den Bearbeitungs-Zeitabschnitten TE1
und TE2 der beiden Arbeitskammern AK1 und AK2 ver-
wendet werden kann, ist ein Betriebsdiagramm nach Fig.
2 vorgesehen. Dabei ist fir den Regelfall vorausgesetzt,
dassdie Transport-Zeitabschnitte TT1 und TT2 mehr Zeit
in Anspruch nehmen als die Bearbeitungs-Zeitabschnitte
TE1 und TE2, wobei fiir den Regelfall wiederum gilt TE1
=TE2und TT1=TT2.

[0017] Die Betriebsablaufe sind nun zeitlich gegenein-
ander so versetzt, dass sich die Bearbeitungs-Zeitab-
schnitte TE1 fortlaufend nicht mit den Bearbeitungs-Zeit-
abschnitten TE2 und umgekehrt tberlappen. Damit ist
die Voraussetzung geschaffen, dass die Versorgungs-
einheit EV flr die Bearbeitungsmittel umgeschaltet und
fur die Betriebsablaufe der beiden Arbeitskammern AK1
und AK2 verwendet werden kann.

[0018] Das Zeitdiagramm nach Fig. 2 lasst erkennen,
dass der Zeitversatz TVS = %2 (TT1 - TE2) bzw. %2 (TT2
- TE1) ist, und zwar unter der Voraussetzung TE1 = TE2
und TT1 = TT2. Der Zeitversatz TVS kann dadurch als
Schutzzeit ausgenitzt werden, wenn das Steuergerat St
das Ende der Bearbeitungs-Zeitabschnitte TE1 und TE2
Uberwacht und davon abhangig die Einleitung der Bear-
beitungs-Zeitabschnitte TE2 bzw. TE1 des jeweils ande-
ren Betriebsablaufs steuert. Nach dem Ende des Bear-
beitungs-Zeitabschnitts ET1 wird der Bearbeitungs-Zeit-
abschnitt ET2 nur mit dem Zeitversatz TVS eingeleitet,
wenn auch der vorausgegangene Transport-Zeitab-
schnitt TT2 dieses Betriebsablaufes abgelaufenist. Nach
dem Ende des Bearbeitungs-Zeitabschnittes TE2 wird
der Bearbeitungs-Zeitabschnitt TE1 nach Ablauf des
Zeitversatzes TVS nur eingeleitet, wenn auch der vor-
ausgegangene Transport-Zeitabschnitt TT1 abgelaufen
ist. Diese Maflnahme fuhrt zu einem sicheren Betriebs-
ablauf bei beiden Arbeitskammern AK1 und AK2 auch
dann, wenn beide Betriebsablaufe ungleich lange dauern
(TE1+ TT1>o0der<TE2 + TT2).

[0019] Bei diesen unterschiedlich langen Betriebsab-
laufen ist es sinnvoll den Transport-Vorrichtungen TV1
und TV2 getrennte Zuflihrbahnen ZB und Abflihrbahnen
zuzuordnen. Damit lassen sich im Prinzip zwei unter-
schiedliche BearbeitungsEinrichtungen sicher mit einer
gemeinsamen Versorgungseinheit EV flr die Bearbei-
tungsmittel betreiben.

[0020] Die Vorrichtungen nach Fig. 1 sind nunvondem
Steuergerat St so zu steuern, dass die Betriebsablaufe
nach dem Zeitdiagramm gemaf Fig. 2 ablaufen.
[0021] Die Transport-Vorrichtungen TV1 und TV2 sind
in bekannter Weise als Portal-Transportvorrichtungen
mit Greifern G1 und G2 aufgebaut, die die erforderlichen
Verstellbewegungen in den drei Koordinaten-Richtun-
gen X, Y und Z ausfiihren kénnen. In Richtung X kann
mitden Greifern G1 bzw. G2 ein zu bearbeitendes Bauteil
von der Zufuhrbahn ZB abgehoben und zur Vertellung
hin zur Arbeitskammer AK1 bzw. AK2 gebracht werden.
Der Greifer G1 bzw. G2 wird in Richtung Y zur Arbeits-
kammer AK1 bzw. AK2 hin verstellt und in der nicht ge-
zeigten Richtung Y in die Arbeitskammer AK1 bzw. AK2
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hinein gebracht. Dieser Bestiickungsvorgang ist Teil des
Transport-Zeitabschnitts TT1 bzw. TT2, dem vorher
noch der Bewegungsablauf zum Entnehmen des bear-
beiteten Bauteils aus der Arbeitskammer AK1 bzw. AK2
vorausgehen kann. Dieser Entnahmevorgang kann sich
als Teilabschnitt nach dem Bearbeiten auch an den Be-
arbeitungs-Zeitabschnitt TE1 bzw. TE2 anschlieRen, ins-
besondere dann, wenn sich die Bearbeitungs-Zeitab-
schnitte sehr stark von den Transport-Zeitabschnitten
unterscheiden. Dabei kann das bearbeitete Bauteil zu-
satzlich auf einer Abflihrbahn abgelegt werden. Die Be-
arbeitungs-Zeitabschnitte TE1 bzw. TE2 umfassen das
Umschalten, das Einschalten, den Betrieb und das Aus-
schalten der Versorgungseinheit EV fiir die Bearbei-
tungsmittel. Die zu bearbeitenden Bauteile kdnnen von
einer Zubringer-Verteilvorrichtung ZB-TV vereinzelt der
Zufiihrbahn ZB zugefiihrt werden, wobei das Steuergerat
St auch diese steuert.

[0022] Die AusstoRleistung der Einrichtung entspricht
der von zwei bekannten Einrichtungen. Es wird jedoch
nur eine Versorgungseinheit EV fur die Bearbeitungsmit-
tel bendtigt und damit der Raumbedarf und der Vorrich-
tungsaufwand betrachtlich reduziert, ohne auf einen si-
cheren Betriebsablauf verzichten zu mussen.

[0023] Die Vorteile der erfindungsgemafRen Einrich-
tung werden besonders deutlich erkennbar, wenn sie als
Entgratungs- und/oder Reinigungs-Einrichtung flir Bau-
teile eingesetzt wird, denn gerade bei diesem Einsatz
sind umfangreiche und teuere Versorgungseinheiten
notwendig. Dabei kann in bekannter Weise als Bearbei-
tungsmittel Gas flir eine Explosions-Entgratung und/oder
Flissigkeits- und/oder Feststoff-Hochdruckstrahlen fir
die Reinigung und/oder Entgratung von Bauteilen einge-
setzt werden. Die erfindungsgemafe Einrichtung ist je-
doch nicht auf diese Einsatzfalle beschrankt.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Bearbeiten von Bauteilen in einer
Arbeitskammer mittels Bearbeitungsmitteln, die von
einer Versorgungseinheit erzeugt und/oder der Ar-
beitskammer zugefiihrt werden, wobei die Bauteile
mittels einer Transportvorrichtung in die Arbeitskam-
mer eingebracht und wieder entnommen werden,
wobei ein Steuergerat vorgeseheniist, das die Trans-
portvorrichtung und den in Bearbeitungs-Zeitab-
schnitte und Transport-Zeitabschnitte unterteilten
Betriebsablauf steuert, wie Entgratungs- und/oder
Reinigungs-Einrichtung,
dadurch gekennzeichnet,
dass fir die Bearbeitung zwei Arbeitskammern
(AK1, AK2) mit zugeordneten Transport-Vorrichtun-
gen (TV1, TV2) vorgesehen sind,
dass in diesen Arbeitskammern (AK1, AK2) ge-
trennte Betriebsabldufe mit Bearbeitungs-Zeitab-
schnitten (TE1, TE2) und Transport-Zeitabschnitten
(TT1, TT2) ablaufen, wobei die Bearbeitungs-Zeit-
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abschnitte (TE1 und TE2) der beiden Arbeitskam-
mern (AK1, AK2) zeitlich so gegeneinander versetzt
sind (TVS), dass sich diese wahrend des Betriebs-
ablaufes nicht Giberlagern, so dass die Versorgungs-
einheit (EV) auf beide Arbeitskammern (AK1, AK2)
umschaltbar (u) und fir die Betriebsablaufe beider
Arbeitskammern (AK1, AK2) verwendbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transport-Vorrichtungen (TV1, TV2)inden
zugeordneten Transport-Zeitabschnitten (TT1, TT2)
aus den zugeordneten Arbeitskammern (AK1, AK2)
die bearbeiteten Bauteile enthnehmen und wieder mit
zu bearbeitenden Bauteilen bestlicken.

Einrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transport-Vorrichtungen (TV1, TV2) mit ei-
nem Greifer (G1, G2) fiir die Bauteile versehen ist
und

dass der Greifer (G1, G2) in drei Koordinaten-Rich-
tungen (X, Y, Z) verstellbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Greifer (G1, G2) zu bearbeitenden Bauteile
von einer Zufihr-Transportbahn (ZB) abnehmen, zu
den zugeordneten Arbeitskammern (AK1, AK2) hin-
bringen und in die zugeordnete Arbeitskammer
(AK1, AK2) einbringen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungs-Zeitabschnitte (TE1, TE2)
das Entnehmen der bearbeitenden Bauteile am En-
de der Bearbeitungs-Zeitabschnitte (TE1, TE2) mit
den zugeordneten Transportvorrichtungen (TV1,
TV2) einschlielRen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bearbeitungs-Zeitabschnitte (TE1, TE2)
das Umschalten, Einschalten, Betreiben und Aus-
schalten der Versorgungseinheit (EV) fir die Bear-
beitungsmittel umfassen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass in gleichen Betriebsablaufen beider Arbeits-
kammern (AK1, AK2) bei Transport-Zeitabschnitten
(TT1, TT2), die groRer als die Bearbeitungs-Zeitab-
schnitte (TE1, TE2) sind, der Zeitversatz (TVS) der
Bearbeitungs-Zeitabschnitte (TE1, TE2) der Be-
triebsablaufe beider Arbeitskammern (AK1, AK2)
der halben Differenz zwischen dem Transport-Zeit-
abschnitt und Bearbeitungs-Zeitabschnitt ent-
spricht.
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Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transport-Vorrichtung (TV1, TV2) die aus
den Arbeitskammern (AK1, AK2) entnommenen be-
arbeiteten Bauteile auf einer Abflihr-Transportbahn
ablegen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Steuergerat (St) die Versorgungseinheit
(EV) fur das Bearbeitungsmittel umschaltet, ein- und
ausschaltet, sowie den Bewegungsablaufder Trans-
portvorrichtung (TV1, TV2) und Greifer (G1, G2)
steuert.

Einrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass mit dem Steuergerét (St) die Zufiihrbahn (ZB)
und die Abflhrbahn fur die Bauteile steuerbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transport-Vorrichtungen (TV1, TV2) mit
den zugeordneten Greifern (G1, G2) als bekannte
Portal-Transportvorrichtungen ausgebildet sind, die
mit den beiden Arbeitskammern (AK1, AK2) und der
Versorgungseinheit (EV) fir das Bearbeitungsmittel
in ein Maschinengestell eingebaut sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Steuergerat (St) das Ende der Bearbei-
tungs-Zeitabschnitte (TE1 und TE2) Gberwacht und
die Bearbeitungs-Zeitabschnitte (TE2 bzw. TE1) des
jeweils anderen Betriebsablaufs erst nach Ablauf
des Zeitversatzes (TVS) und dessen Transport-Zeit-
abschnitt (TT2 bzw. TT1) freigibt.

Einrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Betriebsabldufe der beiden Arbeitskam-
mern (AK1, AK2) unterschiedliche Dauern aufwei-
sen (TE1+TT1>TE2+TT2bzw. TE1+ TT1<TE2
+TT2).

Einrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass getrennte Zufiihrbahnen (ZB) und Abflihrbah-
nen fur die Transport-Vorrichtungen (TV1, TV2) vor-
gesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie als Entgratungs- und/oder Reinigungsein-
richtung ausgelegtist, wobei die Versorgungseinheit
(EV) als Bearbeitungsmittel Gas fiir die Explosions-
Entgratungen und/oder Flussigkeits- und/oder Fest-
stoff-Hochdruckstrahlen fir die Entgratung und/oder
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Reinigung liefert.
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