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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrift eine Vorrichtung zum
Synchronisieren und Entkoppeln von Montageanla-
gen nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] An iblichen Montageanlagen die aus zwei
unterschiedlichen Linien bestehen d.h. Vormontage-
linie (Wellen, Differential usw.) und Endmontagelinie
(Getriebegehduse, Kupplungsgehause, Deckel usw.)
mussen die Bauteile gezielt zusammengefiihrt wer-
den.

[0003] Aus produkttechnischen Griinden ist es oft-
mals erforderlich, dass an den Gehauseteilen bereits
Montageaperationen durchgefilhrt werden missen
bevor die fertigen Vormontageteile zugefihrt werden
kénnen.

[0004] Weiterhin gibt es unterschiedliche Gehause-
teile z.B. Front oder Allrad denen gezielt die dazuge-
hérigen Vormontageteile zugeflihrt werden missen.
Bei der erheblichen Typenvielfalt kommt es sowohl
auf den Vormontagelinien als auch auf den Endmon-
tagelinien durch so genannte Reparaturausschleu-
sungen zur Vermischung der Typen und Baulose.

[0005] Somit kommen die Typen nicht mehr in der
Reihenfolge an dem Ubergabepunkt an wie sie auf
der Vormontagelinie aufgelegt wurden.

[0006] Die Synchronisation wird bisher Gber Trans-
portschleifen durchgefihrt.

[0007] Die Synchronisation ist umstandlich, fuhrt zu
Taktzeitverlusten und erfordert einen hohen Steue-
rungsaufwand durch die aufwendige Streckenabfra-
gen.

[0008] Ausden vorgenannten Griinden istdas Ende
der Vormontagelinien meist mit dem Anfang der End-
montagelinien in irgendeiner Form verbunden.

[0009] Des Weiteren haben die Montagelinien so
genannte Puffer oder Speicher, in denen Bauteile
oder Werkstlcktrager gepuffert oder gespeichert
werden kénnen um bei ungleichmaRigen oder Stof3-
weisen Produktionsablaufen die Bauteile oder

[0010] Werkstiicktrager je nach Bedarf aufgenom-
men oder abgegeben werden kénnen. Diese zusate-
lichen Puffer ader Speicher sind mit zusatzlichen In-
vestitionen und Plazbedarf verbunden.

Stand der Technik

[0011] Aus der DE 3739405 A1 ist eine Montagean-
lage bekannt, die aus zwei Montagebandern besteht
und eine Vorratsstation aufweist. Diese Montagean-
lage hat jedoch den Nachteil, dass die Vorratsstation
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ausschlieflich Bauteile des ersten Bandes und nurin
Reihe hintereinander aufnehmen kann.

[0012] Aus dem Fachbuch "Flexible Produktionsei-
richtungen: Planen Automatiesieren, Qualitat verbes-
sern, Kéln, 1991 $.57-62" ist ein Puffersystem be-
kannt, das ebenfalls ausschlieRlich vormontierte Ge-
h&use, auch nur in Reihe und unter Verwendung zu-
sétzlicher Sonderwerkstiicktrager aufnehmen kann.

[0013] Aus dem Fachbuch "Stefan Hesse: Monta-
gemaschinen, Vogel-Vorlag Wirzburg, 1993,
5.156-163" ist ein Palettenspeicher bekannt, der lee-
re Paletten einer Sorte aufnehmen kann und ein Zwi-
schenspeicher, der ebenfalls Magazinkassetten in
Reihe aufnehmen und abgeben kann.

[0014] Aus der US 4 621 408 A ist eine Vorrichtung
bekannt, die verschiedene Platze innerhalb einer
Ebene anfahren kann.

Aufgabenstellung

[0015] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde eine Vorrichtung zu schaffen, die es emég-
licht sowohl Vormontagebauteile, Vorprodukte wie
auch Endmontagebauteile, Produkte gemeinsam mit
den Werkstiicktragern dem Montagefluss zu entneh-
men und je nach Bedarf typgerecht und synchroni-
siert wieder in den Montagefluss einflieen zu lassen,
wabei die Vamichtung unpassende Typen entnimmt
und durch passende Typen ersetzt und gleichzeitig
als Puffer bei unterschiedlicher Auslastung der Vor-
ader Endmontagelinie dient.

[0016] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 gelést. Vorteilhafte Ausgestaltun-
gen sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0017] Mit Hilfe dieses Entkopplungs- und Synchro-
nisationsmodul kann gezielt und in kirzester Zeit
Synchronisiert werden wabei die Vamichtung gleich-
zeitig als Entkopplung und Speicher fir die Werk-
stiicktrager beider Linien dient.

[0018] Ein weiterer Vorteil der Erfindung ist die Auf-
nahme von Werkstlicktragern im Fall ungleichmaRi-
ger Produktion der Vor- oder Endmontagelinie als
Entkopplungsmodul. Dies erméglicht das atmen bei-
der Montagelinien und den Ausgleich ungleichmafi-
ger Taktzeiten bzw. Auslastungen.

[0019] Ein weiterer Vorteil ist, dass bei niedriger
Produktion die Méglichkeit besteht, dass mit gerin-
gem Personal zuerst die Vormontage betrieben wird
und die Werkstlcktrager im Entkopplungs- und Syn-
chronisationsmodul aufgenommen werden und da-
nach das Personal die Endmontagelinie betreibt, wo-
bei nun die bendtigten Vormontageteile aus dem Ent-
kopplungs- und Synchronisationsmodul wieder ent-
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nommen und bereitgestellt werden.

[0020] Der gleiche Effekt und Vorteil tritt bei eventu-
ellen Maschinenstdrungen an einer der beiden Mon-
tagelinien ein.

[0021] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und wird nachstehend
erdutert, es zeigen Fig. 1 die Vorrichtung in erster
Ebene mit parallel verlaufender Vor- und Endmonta-
gelinie, Fig. 2 die Vorrichtung in zweiter Ebene mit
Flachenspeicher oder Ablageplatz sowie Fig. 3 die
Seitenansicht der Vorrichtung.

[0022] Beide in Fig. 1 dargestellter Montagelinien,
Varmontagelinie (1) und Endmontagelinie {2) werden
an der Synchronstelle (3) in Ebene 1 parallel zusam-
mengefuhrt. Die Zusammenfihrung kann an beliebi-
ger Stelle der Montagelinien erfolgen. Uber den Mon-
tagelinien auf zweiter Ebene ist eine Plattform (4) in-
stalliert. Auf dieser Plattform befinden sich Abstell-
platze (5) hier 48 Stiick.

[0023] Dariber ist ein Dreiachs-Portalrobaoter (6} in-
stalliert.

[0024] Am Vorsynchronpunkt (10) werden die Daten
der Werkstlicktrager der Vormontagelinie (8) und die
Daten der Werkstiicktrager der Endmantagelinie (9)
ausgelesen und von der Steuerung verglichen.

[0025] Sind die Typen gleich werden die Werkstiick-
trager weitertransportiert um die Zusammenfihrung,
die so genannte Hochzeit zu erméglichen.

[0026] Sind die Typen unterschiedlich, prift die
Steuerung, ob einer der bendtigten Typen im Ent-
kopplungs- und Synchronisationsmodul auf der Platt-
form {4) auf den Abstellpldtzen (5) steht.

[0027] Ist dies der Fall wird der passende Werk-
sticktrdger auf den Synchronpunkt (11) weitertrans-
portiert und der benétigte, zuvor gepriifte Typ der an-
deren Montagelinie wird von dem Portalroboter (6)
von der Plattform (4) auf den Synchronpunkt (11) auf
die entsprechende Montagelinie aufgesetzt

[0028] Nun werden die beiden passenden Typen
zusammen weitertransportiert um die Zusammenfiih-
rung, die so genannte Hochzeit zu ermdglichen.

[0029] Da die Werksticktrager mit Datentréagern
versehen sind, stehen die Daten sofort fir die Weiter-
bearbeitung zur Verfugung.

[0030] Istim Falle ungleicher Typen kein passender
Typ auf den Abstellplatzen (5) der Plattform, (4) vor-
handen, so wird ein Werksticktrager auf den Syn-
chronpunkt {(11) transportiert und dort von dem Por-
talroboter (6) von der Montagelinie entnommen und
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auf die Plattform (4) gehoben und auf einen der Ab-
stellpitze (5) abgelegt.

[0031] Im Fall, dass nur ein Werkstlckirager auf
dem Vorsynchronpunkt zur Verfigung steht, da eine
der beiden Montagelinien langsamer produziert, wird
ebenfalls der passende Typ aus dem Entkopplungs-
und Synchronisationsmodul entnommen und bereit-
gestellt.

[0032] Sollte kein passender Typ vorhanden sein
werden die Werksticktrager der schneller produzie-
renden Montagelinie auf den Synchronpunkt (11)
transportiert und dort von dem Portalroboter (6) von
der Montagelinie entnommen und auf die Abstellplat-
ze (5) abgelegt. So kann die schnellere Montagelinie
weiterproduzieren, was bisher nicht méglich war.

[0033] Die Steuerung iibemimmt sowohl die Steue-
rung des Portalroboters als auch die Synchronisation
der Werksticktrager und Typen beider Montageanla-
gen zueinander sowie die Inventur der Abstellplatze,
d.h. die permanente sténdige Kontrolle und Archivie-
rung der freien Abstellpldtze und der belegten Ab-
stellplatze mit den Informationen Gber Typ, Baulos
und Baudatum. Somit wird gleichzeitig First in — First
out berlcksichtigt.

[0034] Der besondere Vorteil dieses Entkopplungs-
und Synchronisationsmoduls liegt in der schnellen
und gezielten typgerechten Synchronisation und der
gleichzeitigen Entkopplung und Speicherung von
Werksticktragern beider Montageanlagen wobei die
Maontageanlagen an jedem beliebigen Punkt, so wie
es der Produktions-Ablauf erfordert, zusammenge-
fihrt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Synchronisieren und Entkop-
peln von Montageanlagen, mit zwei unterschiedli-
chen Montagelinien fur eine Vormontage und eine
Endmontage eines Produkis, die teilweise parallel
verlaufen, und auf denen jeweils unterschiedliche
Werkstlcktrager umlaufen, die mit jeweils unter-
schiedlichen Vorprodukt- und Produkttypen bestiickt
sind, wobei das Vorprodukt typgerecht auf das Pro-
dukt gefiigt wird, wobei die Werkstiicktrédger mit Da-
tentrédgern versehen sind, die Informationen der auf
dem Werkstlckirager befindlichen Produkte enthal-
ten und mit einer Steuerung, die die Informationen
aus den Datentragern ausliest und in Abhangigkeit
der Informationen unterschiedliche Funktionen einer
uber der Montaganlagen angeordneten Handha-
bungsvorrichtung veranlasst, wobei ein Flachenspei-
cher ader Ablageplatz vorgesehen ist, an dem kom-
plette Werkstucktrager mit den Vorprodukten mit der
Handhabungsvorrichtung deponiert und bei Bedarf
wieder typgerecht und synchronisiert bezlglich dem
an der Endmontagelinie bereitgestellten Produkt an
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einem Synchronpunkt in den Montagefluss einge-
bracht werden, dadurch gekennzeichnet, dass die
Handhabungsvorrichtung (6) an dem Synchronpunkt
(11) wahlweise auch die Werkstlicktrager (9) mit den
Pradukten aus dem Montagefluss der Endmontageli-
nie (2) entnimmt, auf dem Flachenspeicher oder Ab-
lageplatz (5) deponiert und diese bei Bedarf wieder
typgerecht und synchronisiert beziiglich dem an der
Vormontagelinie (1) bereitgestellten Vorprodukt an
dem Synchronpunkt (11) in den Montagefluss ein-
bringt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Informationen der Datentra-
ger bereits an einem unmittelbar vor dem Synchron-
punkt (11) liegenden Vorsynchronpunkt {10} ausgele-
sen werden.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass je nach dem an dem Vorsyn-
chronpunkt (10) festgestellten Bedarf ein Werkstiick-
trager (8, 9) mit passendem Typ des Vorprodukis
oder des Produkts aus dem Flachenspeicher oder
Ablageplatz (5) entnommen und an dem Synchron-
punkt {11) bereitgestellt wird oder ein Werksticktra-
ger (8, 9) mit unpassendem Typ des Vorprodukts
oder des Produkts von dem Synchronpunkt {11) ent-
nommen und auf dem Flachenspeicher oder Ablage-
platz (§) deponiert wird.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Flachenspeicher oder Ab-
lageplatz (§) Gber den Montagelinien (1, 2) auf einer
zweiten Ebene angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die Handhabungsvaorrichtung
(6) ein Portalroboter ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen
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