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(54) Bezeichnung: Entkopplungs- und Synchronisationsmodul

(57) Zusammenfassung: Die Synchronisation mehrerer
Montageanlagen, um Bauteile zu einem bestimmten Zeit-
punkt zusammenzufithren, ist umstandlich, filhrt zu Takt-
zeitverlusten und erfordert einen hohen Steuerungsauf-
wand durch aufwendige Streckenabfragen. Ein weiteres
Problem entsteht bei ungleichmaRiger Produktion der ein-
zelnen Anlagen.

Uber den Montagelinien auf zweiter Ebene ist eine Platt-
form (4) mit Abstellpldtzen (5) installiert. Dartber ist ein
Portalroboter (6) installiert. Die Daten der Werkstucktrager
der Vormontagelinie (8) und die Daten der Werkstucktrager
der Endmontagelinie (S) werden verglichen. Sind die Typen
gleich, werden die Werksticktriger weitertransportiert und
zusammengefiihrt. Sind die Typen unterschiedlich, wird ein
passender Typ von der Plattform zugefiihrt oder ein nicht-
passender auf der Plattform abgestellt. Gleichzeitig dient
die Plattform zur Aufnahme von Werkstlicktragern im Fall
ungleichmaRiger Produktion der Vor- oder Endmaontageli-
nie als Entkopplungsmodul. Dies ermdglicht das Atmen
beider Montageanlagen und den Ausgleich ungleichmaBi-
ger Taktzeiten.
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] An Montageanlagen die aus zwei unter-
schiedlichen Linien bestehen d.h. Vormontagelinie
(Wellen, Differential usw.) und Endmontageline (Ge-
triebegehause, Kupplungsgehduse, Deckel usw.)
mussen die Bauteile gezielt zusammengefihrt wer-
den.

[0002] Aus produkttechnischen Griinden ist es oft-
mals erforderlich, dal® an den Gehauseteilen bereits
Montageaperationen durchgefilhrt werden missen
bevor die fertigen Vormontageteile zugefihrt werden
kénnen.

[0003] Weiterhin gibt es unterschiedliche Gehause-
teile (z.B. Front oder Allrad) denen gezielt die dazu-
gehdrigen Vormontageteile zugefilhrt werden mus-
sen. Bei der erheblichen Typenvielfalt kommt es so-
wohl auf den Vormontagelinen als auch auf den End-
montagelinien durch sogenannte Reparaturaus-
schleusungen zur Vermischung der Baulose.

[0004] Die Synchronisation wird bisher Gber Trans-
portschleifen durchgefihrt.

[0005] Die Synchronisation ist umstandlich, fihrt zu
Taktzeitverusten und erfordert einen hohen Steue-
rungsaufwand durch die aufwendige Streckenabfra-

ge.

Erfindung/neue Technik: Entkopplungs- und Syn-
chronisationsmodul

[0006] Mit Hilfe eines Entkopplungs- und Synchroni-
sationsmodul kann gezielt und in kiirzester Zeit Syn-
chronisiert werden.

[0007] Beide Montagelinien (Vormontagelinie (1)
und Endmaontagelinie (2)) werden an der Synchron-
stelle (3) parallel zusammengeflhrt.

[0008] Uber der Montagelinie auf zweiter Ebene ist
eine Plattform (4) installiert. Auf dieser Plattform be-
finden sich Abstellpldtze (5) (Beispiel 48 Stiick) Dar-
uber ist ein Dreiachs-Portalroboter (6) installiert.

[0009] Nun wird im Fall das ein Typ (Vormontage
ader Endmontage) nicht zur Verfiigung steht der ge-
samte Werkstiicktrager (7) vom Roboter aufgenom-
men und auf die Plattform gestellt.

[0010] Sollte der bendétigte Typ auf der Plattform ste-
hen wird dieser vom Roboter aufgenommen und auf
die jeweilge Montagelinie aufgesetzt.

[0011] Da der Roboter vertikal die Werkstucktrager
aus dem Transportbereich hebt ist die Synchronisati-
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on innerhalb 30 Sek. méglich und es ergibt sich kein
Taktzeitverlust.

[0012] Da die Werksticktrager mit Datentragern
versehen sind stehen die Daten sofort fir die Weiter-
bearbeitung zur Verfligung.

[0013] Ein weiterer Vorteil ist die Aufnahme von
Werkstiicktragern im Fall ungleichmaRiger Produkti-
on der Vor- oder Endmontagelinie als Entkopplungs-
maodul.

[0014] Dies erméglicht das atmen der Montagelini-
en und den Ausgleich ungleichmalRiger Taktzeiten
bzw. Auslastungen.

Patentanspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zum Synchronisie-
ren und Entkoppeln von Montageanlagen dadurch
gekennzeichnet, dass mit Hilfe einer ilber den Man-
tageanlagen angeordneten Vorrichtung, komplette
Werkstucktrager mit den Produkten, die im Moment
nicht benétigt werden, aus dem Montagefluss ent-
nommen werden und auf einen Flachenspeicher
bzw. Ablageplatz deponiert werden, von wo diese bei
Bedarf wieder typgerecht und synchronisiert in den
Maontagefliuss eingebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aufnahme von Werkstiicktragern
beider Linien im Fall ungleichmafiger Praduktion der
Vor- ader Endmontagelinie als Entkopplungsmodul
und Speichermedium méglich ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit Hilfe einer Steuerung am Vorsyn-
chronpunkt die jeweiligen Typen festgestellt werden
und je nach Prioritat ein passender Typ auf dem Syn-
chronpunkt bereitgestellt wird bzw. ein unpassender
Typ entnommen und deponiert wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass lber der Montagelinie auf zweiter
Ebene eine Plattform (4) installiert ist auf der sich Ab-
stellplatze (5) befinden und dartiber ein Portalroboter
installiert ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Montagelinien am Synchron-
punkt {(Entnahmeplatz) parallel zusammengefihrt
werden.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung Uber eine Steue-
rung verflgt, die sowohl die Steuerung des Portalro-
boters wie auch die Inventur der Abstellplatze und die
Synchronisation der unterschiedlichen Typen Uber-
nimmt.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen
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