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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) und ein
Verfahren zum Férdern unterschiedlicher Teile (2 bis
7) zu einem Entnahmesystem (16), wobei die Teile
(2 bis 7) von Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13)
sortenrein, vereinzelt zu voneinander getrennt
steuerbaren Bereitstellungsbahnen (15a, 15b)
zugeflhrt und jeweils auf den Bereitstellungsbahnen
(15a, 15b) in einem Fdérderabschnitt (53) sortenrein
zum Entnahmesystem (16) geférdert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Férdern unterschiedlicher
Teile zu einem Entnahmesystem sowie ein Fertigungssystem zur Herstellung von mehrteiligen
Baugruppen, wie in den Oberbegriffen der Anspriiche 1, 11 und 19 beschrieben.

[0002] Aus der DE 10 2009 015 618 A1 ist ein Verfahren zum Fdrdern unterschiedlicher Teile
(3a, 3b, 3¢, 3d) zu einem Entnahmesystem, bei dem die Teile eines ersten Teiletyps von einer
ersten Beschickungsvorrichtung (1a, 4, 8, 9) vereinzelt und Teile eines zweiten Teiletyps von
einer zweiten Beschickungsvorrichtung (1b, 4, 8, 9) vereinzelt und von den Beschickungsvor-
richtungen an Ubergabebereichen sortenrein einer einzigen BereltstelIungsvorrlchtung (11)
zugefihrt und mittels dieser von den Ubergabebereichen bis hin zu einem von den Ubergabe-
bereichen entfernt liegenden Ubernahmebereich sortenrein geférdert werden, sodass das Ent-
nahmesystem die Teile zur nachfolgenden Weiterverarbeitung vom Ubernahmebereich ber-
nehmen kann. Mittels Erfassungseinheiten (12) werden die Férdermengen fir die Teile erfasst
Bei einem Typenwechsel werden die ,lberschiissigen’ Teile lber eine Ausschleusvorrichtung
(6") von der Bereitstellungsvorrichtung auf eine Ausschleusbahn (13) geférdert. Die Teile eines
ersten Teiletyps und die Teile eines zweiten Teiletyps werden Uber ein und dieselbe Bereitstel-
lungsvorrichtung zum Entnahmesystem geférdert. Damit verbunden sind langere Stillstandszei-
ten am Entnahmesystem, wenn ein Typenwechsel erfolgt.

[0003] Es sind aus dem Stand der Technik auch Verfahren und Vorrichtungen zum Férdern und
Vereinzeln (Beschickungsvorrichtung) unterschiedlicher Teile bekannt, wo die Teile auf ihrem
Foérderweg zwischen einem Teilespeicher und einem Ubergabebereich vereinzelt und in einem
Teilepuffer fir ein Entnahmesystem bereitgestellt werden. Das Entnahmesystem kann die
vereinzelten Teile vom Teilepuffer nacheinander unmittelbar zu einer Arbeitsstation zufihren,
wo die Teile zu einer Baugruppe montiert werden. Da Baugruppen Ublicherweise aus einer
Vielzahl von Teilen bestehen und jede Beschickungsvorrichtung ausschlieBlich einen Teiletyp
manipulieren kann, ist eine den Teiletypen entsprechende Anzahl von Beschickungsvorrichtun-
gen und Entnahmesystemen erforderlich. Dies fihrt zu einem hohen Investitionsaufwand und
zu einer beschrankten Durchsatzleistung an hergestellten Baugruppen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Fér-
dern, Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile zu schaffen, das bzw. die eine einfache
Produktion von aus diesen Teilen bestehenden Baugruppen an einer Fertigungsanlage ermég-
licht. Der vorliegenden Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein Fertigungssystem mit
einer solchen Vorrichtung zum Fdérdern, Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile zu
schaffen.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird durch die MaBnahmen und Merkmale der Anspriiche 1
und 11 geldst. Von Vorteil ist, dass die zum Herstellen einer Baugruppe benétigten Teile nach
unterschiedlichen Teiletypen sortiert dem Entnahmesystem zugefiihrt und durch dieses die
Teile nacheinander zur Weiterverarbeitung von den Bereitstellungsbahnen entnommen werden.
Dabei werden vorerst die Teile eines ersten Teiletyps von der ersten Bereitstellungsbahn und
danach die Teile eines zweiten Teiletyps von der zweiten Bereitstellungsbahn entnommen. Die
Uber Antriebsmotoren unabhangig voneinander steuerbaren Bereitstellungsbahnen, ermdgli-
chen eine unterbrechungsfreie, bedarfsabhangige dynamische Bereitstellung von Teilen je nach
Teiletyp. So kdnnen wahrend der Dauer des Entnahmevorganges der Teile eines ersten Teile-
typs in einem Bereitstellungsvorgang Teile eines zweiten Teiletyps von der zweiten Bereitstel-
lungsbahn dem Entnahmesystem zugefiihrt werden.

[0006] Es kann sich auch als Vorteil erweisen, wenn die Beschickungsvorrichtung eine derart
gestaltete Vereinzelungsvorrichtung aufweist, dass ein Teilesortiment aus unterschiedlichen
Teilen ahnlicher Teileabmessungen, Teilegeometrie, Schwerpunktslage und dgl. geférdert und
vereinzelt werden kann. Beispielsweise kénnen fiir die Baugruppe Teile identischer Geometrie
aber unterschiedlicher Abmessungen bendtigt werden. Zwar sind diese Teile unterschiedlicher
Teileabmessungen, kdnnen diese aber dennoch Uber ein und dieselbe Beschickungsvorrich-
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tung ohne Anderung der baulichen Konstruktion der Vereinzelungsvorrichtung manipuliert wer-
den. Dadurch kann die Anzahl an Beschickungsvorrichtungen reduziert werden und dennoch
ein breites Sortiment an unterschiedlichen Teilen dem Entnahmesystem zur Weiterverarbeitung
zugefuhrt werden. Die Vorrichtung kann sehr flexibel und ohne langwierige Umrlistvorgange
leistungsangepasst betrieben werden.

[0007] Die Vorrichtung zum Férdern, Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile kann
auch mehr als zwei, beispielsweise vier Bereitstellungsbahnen umfassen, wobei an jede Bereit-
stellungsbahn eine oder mehrere Beschickungsvorrichtungen angeschlossen sind. Mit steigen-
der Anzahl an Bereitstellungsbahnen kann das Umristen zwischen unterschiedlichen Teilety-
pen bzw. die Zeitdauer fir einen Bereitstellungsvorgang, in welchem gegebenenfalls "lber-
schiissige" Teile eines ersten Teiletyps von der Bereitstellungsbahn entfernt und Teile eines
zweiten Teiletyps der Bereitstellungsbahn zugefihrt und zum Entnahmesystem geférdert wer-
den, verldngert und dennoch die hohe Durchsatzleistung an sortierten, vereinzelten Teilen
erreicht werden. Somit kdnnen die Beschickungsvorrichtungen und Bereitstellungsbahnen
unterhalb ihrer maximalen Leistungsgrenze betrieben werden, was sich positiv auf den War-
tungsaufwand und die Lebensdauer der Vorrichtung zum Férdern von Teilen auswirkt.

[0008] Durch die MaBnahme gemaB Anspruch 2 kann die Férdergeschwindigkeit der Teile bei
hoher Durchsatzleistung optimiert werden. Dadurch kénnen die Teile von den Beschickungsvor-
richtungen Uber die Bereitstellungsbahnen bis hin zum Entnahmesystem sehr schonend gefor-
dert und vereinzelt werden. Auch kdnnen die Beschickungsvorrichtungen und Bereitstellungs-
bahnen unterhalb ihrer maximalen Leistungsgrenze betrieben werden, was sich positiv auf den
Wartungsaufwand und die Lebensdauer der Vorrichtung zum Férdern von Teilen auswirkt.
Durch die vollstandige Entkopplung der Entnahme- und Bereitstellungsvorgédnge von unter-
schiedlichen Teilen auf mehreren Bereitstellungsbahnen kann eine hohe Durchsatzleistung
gewahrleistet werden. Der Bereitstellungsvorgang umfasst zumindest das Beschicken der
Bereitstellungbahn mit Teilen und die Beférderung der Teile zum Entnahmesystem.

[0009] Von Vorteil sind auch die MaBnahmen nach den Ansprichen 3 und 13, wonach je Be-
reitstellungsbahn zumindest zwei Beschickungsvorrichtungen vorgesehen sind und auf Jeder
Bereitstellungsbahn zeitlich aufeinander folgend Teile unterschiedlichen Teiletyps geférdert
werden kénnen.

[0010] Werden die "Uberschissigen" Teile eines ersten Teiletyps eines vorangegangenen
Bereitstellungsvorganges von der Bereitstellungsbahn vollstdndig entfernt, ehe der Bereitstel-
lungsbahn in einem nachfolgenden Bereitstellungsvorgang neuerlich Teile eines zweiten Teile-
typs von der Beschickungsvorrichtung zugefiihrt werden oder die Teile eines ersten Teiletyps
auf einem ersten Forderabschnitt und die Teile eines zweiten Teiletyps auf einem zweiten Foér-
derabschnitt auf der Bereitstellungsbahn aufgenommen, wie in den Ansprichen 4 und 5 be-
schrieben, wird eine Teilevermischung verhindert und damit der Vorteil einer einfachen Manipu-
lation der Teile durch das Entnahmesystem beibehalten. Mit der MaBnahme nach Anspruch 5
kann ferner eine auBerst hohe Durchsatzleistung erreicht werden. Dabei kdnnen die unter-
schiedlichen Teile in aufeinander folgenden oder parallelen (zeitgleichen) Bereitstellungsvor-
gangen bzw. innerhalb durch eine Steuerung festgelegten Zeitintervallen von voneinander
getrennt steuerbaren Beschickungsvorrichtungen sortenrein, vereinzelt der Bereitstellungsbahn
zugefuhrt werden. Der Bereitstellungsvorgang umfasst das Entfernen von "Uberschissigen"
Teilen eines vorangegangenen Bereitstellungsvorganges, das Beschicken der Bereitstellung-
bahn mit Teilen und die Beférderung dieser Teile zum Entnahmesystem.

[0011] Eine zuverldssige "Versorgung" des Entnahmesystems mit Teilen und "Entsorgung" der
Teile wird durch die MaBnahmen nach den Anspriichen 6 und 15 beschrieben. Die "liberschis-
sigen" Teile werden parallel zum Entnahmevorgang an der ersten Bereitstellungsbahn von der
zweiten Bereitstellungsbahn auf die Ausschleusvorrichtung tbergeben und von dieser abgefér-
dert.

[0012] Gem&B den Anspriichen 7 und 17 werden die "lberschiissigen" Teile in einem Teile-
speichersystem sortiert nach Teiletypen Aufbewahrungsbehaltern zugefiihrt. Die gesammelten

2/29



> dsterreichisches AT 12815 U1 2012-12-15
V patentamt

Teile kbnnen danach wiederum als Schiittgut direkt in die Teilespeicher der Beschickungsvor-
richtungen riickgefiihrt werden.

[0013] Auch sind die MaBnahmen nach den Anspriichen 8 und 18 von Vorteil, da die Teile
unmittelbar von der Ausschleusvorrichtung in die Teilespeicher der Beschickungsvorrichtungen
sortenrein riickgefiihrt werden. Ein zusatzliches von den Beschickungsvorrichtungen getrenntes
Teilespeichersystem kann entfallen. Dadurch kann die Vorrichtung zum Férdern von Teilen sehr
kompakt aufgebaut und der erforderliche Aufstellplatz fur die Vorrichtung minimiert werden.
Zudem werden die Manipulationsschritte fir die Rickfiihrung der "Uberschiissigen” Teile in die
Teilespeicher der Beschickungsvorrichtungen reduziert und damit eine Schonung der Teile
erreicht.

[0014] GemaB der MaBnahme nach Anspruch 9 wird eine Teilevermischung verhindert und
damit der Vorteil einer einfachen Manipulation der Teile durch die Ausschleusvorrichtung bei-
behalten.

[0015] Durch die MaBnahme nach Anspruch 10 ist es mdglich einerseits die Bereitstellungsvor-
gange der Teile auf der Bereitstellungsbahn zu iberwachen, um beispielsweise eine Teilever-
mischung auf der Bereitstellungsbahn zu verhindern, und andererseits eine Positionslage eines
Teiles zu erfassen, um beispielsweise Koordinaten zur Entnahme dieses Teiles durch das
Entnahmesystem zu berechnen.

[0016] Von Vortell ist auch die MaBnahme nach Anspruch 12, wonach je Bereitstellungsbahn
zumindest eine Beschickungsvorrichtung vorgesehen ist und auf jeder Bereitstellungsbahn
Teile eines Teiletyps geférdert werden. Dadurch kénnen die Bereitstellungsbahnen sehr einfach
gestaltet und der Steuerungsaufwand fir die Beschickungsvorrichtungen niedrig gehalten wer-
den.

[0017] Eine platzsparende Anordnung der Beschickungsvorrichtungen ist im Anspruch 14
beschrieben. Dadurch kann die Vorrichtung zum Férdern von Teilen sehr kompakt aufgebaut
und der erforderlich Aufstellplatz fir die Vorrichtung minimiert werden.

[0018] Auch ist von Vorteil, wenn jeder Bereitstellungsbahn eine Ausschleusbahn zugeordnet
ist, wie im Anspruch 18 beschrieben, weil dadurch die Bereitstellungsbahnen sehr einfach
gestaltet und der Steuerungsaufwand flr die Beschickungsvorrichtungen niedrig gehalten wer-
den kénnen.

[0019] Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch durch die Merkmale des Anspruches 19
geldst. Von Vorteil ist, dass durch den Teilespeicher ein Vorrat an unterschiedlichen Teilen
sortiert nach Teiletypen geschaffen wird, der bedarfsabhéngig durch den Fertigungsprozess
dynamisch variieren kann. So kann jede Teileaufnahme bloB einen einzigen Teil eines Teiletyps
oder mehrere Teile eines Teiletyps puffern.

[0020] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
néher erldutert.

[0021] Es zeigen jeweils in stark schematisch vereinfachter Darstellung:

[0022] Fig. 1 eine erste Ausfihrung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Férdern,
Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile, wahrend Bereitstellungsvor-
gangen der Teile, in perspektivischer Ansicht;

[0023] Fig. 2 eine Beschickungsvorrichtung fiir die Vorrichtung zum Férdern, Vereinzeln
und Sortieren unterschiedlicher Teile, in perspektivischer Ansicht;

[0024] Fig. 3 die Vorrichtung zum Foérdern, Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile
gemanB Fig. 1, wahrend einem Entnahmevorgang des ersten Teiles und Be-
reitstellungsvorgang des zweiten Teiles, in perspektivischer Ansicht;

[0025] Fig. 4 die Vorrichtung zum Foérdern, Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile
geman Fig. 1, wahrend einem Bereitstellungsvorgang des ersten Teiles und
Entnahmevorgang des zweiten Teiles, in perspektivischer Ansicht;
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[0026] Fig. 5 eine Ausflihrungsvariante fiir eine Bereitstellungsvorrichtung, Ausschleusvor-
richtung und Sortiervorrichtung fir eine Vorrichtung zum Férdern, Vereinzeln
und Sortieren unterschiedlicher Teile, in perspektivischer Ansicht;

[0027] Fig. 6 eine zweite Ausflhrung einer erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Férdern,
Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile, in perspektivischer Ansicht;

[0028] Fig. 7 eine dritte Ausflihrung einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Férdern,
Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile, in perspektivischer Ansicht;

[0029] Fig. 8, 9 eine Ausfihrungsvariante fir eine Bereitstellungsvorrichtung, Ausschleusvor-
richtung und Sortiervorrichtung firr eine Vorrichtung zum Férdern, Vereinzeln
und Sortieren unterschiedlicher Teile, in unterschiedlichen Sequenzen, in per-
spektivischer Ansicht;

[0030] Fig. 10  ein Fertigungssystem mit einer Fertigungsanlage und der Vorrichtung zum
Foérdern, Vereinzeln und Sortieren unterschiedlicher Teile, in Draufsicht.

[0031] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ulbertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
bei einer Lage&nderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0032] In Fig. 1 ist eine erste Ausfihrung einer erfindungsgeméBen Vorrichtung 1 zum Férdern
und gegebenenfalls Sortieren von unterschiedlichen Teilen 2 bis 7 nach Teiletypen in perspekti-
vischer Ansicht gezeigt Die Vorrichtung 1 umfasst Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13, eine
Bereitstellungsvorrichtung 14, ein Entnahmesystem 16, eine Ausschleusvorrichtung 18, eine
Sortiervorrichtung 19 und ein Teilespeichersystem 20. Die Vorrichtung 1 ist an einen Teilepuffer
17 angeschlossen. Anderenfalls kann auch die Vorrichtung 1 den Teilepuffer 17 umfassen.

[0033] Die Bereitstellungsvorrichtung 14 umfasst parallel zueinander verlaufende Bereitstel-
lungsbahnen 15a, 15b, die nach gezeigter Ausfiihrung jeweils durch eine Linearférdervorrich-
tung, insbesondere einen Bandférderer, gebildet sind. Die Linearférdervorrichtungen sind je-
weils an einen separaten (nicht eingetragenen) Antriebsmotor, beispielsweise ein Elektromotor,
angekuppelt. Die Linearférdervorrichtungen bilden jeweils auf ihrer Oberseite eine Férderflache
aus, auf der die Teile 2 bis 7 wéhrend ihrem Transport aufliegen. Die Antriebsmotoren sind an
eine (nicht eingetragene) elektronische Steuerung angeschlossen. Vorzugsweise bilden ein
Antriebsmotor und eine Sensorik, insbesondere ein Resolver oder Inkrementalgeber, eine
Antriebssteuerung, mittels welcher die Umlaufbewegung der Férderflache lberwacht und Istpo-
sitionen der Teile 2 bis 7 relativ zur Forderflache erfasst werden kénnen. Die Bereitstellungs-
bahnen 15a, 15b sind Ober deren Antriebsmotoren unabhangig voneinander steuerbar. Auch
kann es sich von Vorteil erweisen, wenn zu beiden Seiten einer Linearférdervorrichtung (nicht
eingetragene) Leitbleche angeordnet werden und einen Férderkanal seitlich begrenzen. Damit
wird eine seitliche Fihrung der Teile 2 bis 7 wahrend ihrem Transport auf der Férderflache
sichergestellt.

[0034] Die Beschickungsvorrichtungen 8, 9, 10 sind auf einer Seite entlang der ersten Bereit-
stellungsbahn 15a hintereinander angeordnet und an die Bereitstellungsbahn 15a angeschlos-
sen. Die Beschickungsvorrichtungen 11, 12, 13 sind auf einer Seite entlang der zweiten Bereit-
stellungsbahn 15b hintereinander angeordnet und an die Bereitstellungsbahn 15b angeschlos-
sen. Bevorzugt sind die Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 auf den voneinander abgewandten
Langsseiten der Bereitstellungsbahnen 15a, 15b angeordnet.

[0035] Das Entnahmesystem 16 umfasst eine Handhabungsvorrichtung 21, insbesondere einen
Greifer, und ein Antriebssystem 22, durch das die Handhabungsvorrichtung 21 relativ zu den
Bereitstellungsbahnen 15a, 15b und dem Teilepuffer 17 verstellbar ist. Das Antriebssystem 22
umfasst einen in die x-Richtung durch einen stufenlos steuerbaren Elektromotor, insbesondere
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Servo- oder Schrittschaltmotor, verstellbaren ersten Linearantrieb 23 und einen in die y-
Richtung durch einen stufenlos steuerbaren Elekiromotor, insbesondere Servo- oder Schritt-
schaltmotor, verstellbaren zweiten Linearantrieb 24. Der zweite Linearantrieb 24 ist auf einem
(nicht ersichtlichen) in y-Richtung verstellbaren Schlitten des ersten Linearantriebes 23 montiert.
Die Handhabungsvorrichtung 21 ist auf einem (nicht ersichtlichen) in z-Richtung verstellbaren
Schlitten des zweiten Linearantriebes 24 montiert. Die Antriebsmotoren sind an eine (nicht
eingetragene) elektronische Steuerung angeschlossen. Somit kann die Handhabungsvorrich-
tung 21 durch das Antriebssystem 22 innerhalb eines Arbeitsraumes beliebig bewegt werden.

[0036] Der Teilepuffer 17 weist einen Teiletrager 25 auf, welcher Teileaufnahmen 26 ausbildet,
wie in der Fig. 1 in strichlierte Linien angedeutet Der Teiletrager 25 ist nach gezeigter Ausfiih-
rung um eine Vertikalachse um 360° drehbar auf einem Rahmen gelagert. Die Teileaufnahmen
26 sind dazu geeignet, unterschiedliche Teile 2 bis 7 aufzunehmen. So werden an einer ersten
Teileaufnahme 26 die Teile 2, an einer zweiten Teileaufnahme 26 die Teile 3 usw. zwischen
gespeichert, ehe sie einer in Fig. 10 schematisch dargestellten Fertigungsanlage zugefihrt
werden. Der Teilepuffer 17 bzw. der Teiletrager 25 dient demnach als Zwischenpuffer fir die
Teile 2 bis 7, wobei die Teile 2 bis 7 in oben beschriebener Weise nach Teiletypen sortiert an
den Teileaufnahmen 26 gepuffert werden.

[0037] Die Ausschleusvorrichtung 18 weist nach gezeigter Ausfiihrung parallel zueinander
verlaufende Ausschleusbahnen 27, 28 auf, die Jeweils durch eine Linearférdervorrichtung,
insbesondere einen Bandférderer, gebildet sind. Die Linearférdervorrichtungen sind jeweils an
einen separaten (nicht eingetragenen) Antriebsmotor, beispielsweise ein Elektromotor, ange-
kuppelt. Die Antriebsmotoren sind an eine (nicht eingetragene) elektronische Steuerung ange-
schlossen. Die Linearférdervorrichtungen bilden jeweils auf ihrer Oberseite eine Forderflache
aus, auf der die Teile 2 bis 7 wahrend ihrem Rucktransport aufliegen. Die Ausschleusbahnen
27, 28 sind Uber deren Antriebsmotoren unabhangig voneinander steuerbar. Vorzugsweise
bilden ein Antriebsmotor und eine Sensorik, insbesondere ein Resolver oder Inkrementalgeber,
eine Antriebssteuerung, mittels welcher die Umlaufbewegung der Férderfliche Uberwacht und
Istpositionen der Teile 2 bis 7 relativ zur Férderflaiche erfasst werden kénnen. Auch kann es
sich von Vorteil erweisen, wenn zu beiden Seiten einer Linearférdervorrichtung (nicht eingetra-
gene) Leitbleche angeordnet werden und einen Férderkanal seitlich begrenzen. Damit wird eine
seitliche Fihrung der Teile 2 bis 7 wahrend ihrem Rucktransport auf der Férderflache sicherge-
stellt.

[0038] Wie in den Fig. ersichtlich, sind die Ausschleusbahnen 27, 28 und Bereitstellungsbah-
nen 15a, 15b Ubereinander angeordnet. Die Ausschleusbahnen 27, 28 definieren eine Aus-
schleusebene, welche unterhalb einer die Bereitstellungsbahnen 15a, 15b definierenden Bereit-
stellungebene verlauft. AuBerdem verbindet die erste Bereitstellungsbahn 15a die Beschi-
ckungsvorrichtungen 8 bis 10 und die zweite Bereitstellungsbahn 15b die Beschickungsvorrich-
tungen 11 bis 13 und erstrecken sich jeweils bis zu einem Ubergabebereich 51 fiir die Teile 2
bis 7, in welchem die Teile 2 bis 7 von der Handhabungsvorrichtung 21 abgefiihrt werden.

[0039] Die Vorrichtung 1 zum Fdrdern und Vereinzeln von Teilen 2 bis 7 bildet somit auch eine
erste Rickférderstrecke aus, welche durch die Ausschleusvorrichtung 18 gebildet ist.

[0040] Die Sortiervorrichtung 19 umfasst nach gezeigter Ausfilhrung Sortierweichen 29, 30,
welche Uber nicht dargestellte Stellantriebe relativ zu den Ausschleusbahnen 27, 28 verstellbar
sind und die auf den Ausschleusbahnen 27, 28 angeférderten Teile 2 bis 7 nach einem von der
Steuerung definierten Sortierparameter, insbesondere sortiert nach Teiletypen auf die entspre-
chenden, geneigten Férderbahnen 31 verteilen.

[0041] Die Teile 2 bis 7 werden Uber die Férderbahnen 31 in Aufbewahrungsbehélter 32 gefér-
dert, welche im Teilespeichersystem 20 auf festgelegten Stellplatzen vorbereitet werden. Die
Teile 2 bis 7 gleiten dabei aufgrund der Schwerkraft entlang der geneigten Férderbahnen 31
nach unten in die Aufbewahrungsbehélter 32. Die Férderbahnen 31 kénnen andererseits auch
durch motorisch angetriebene Férdervorrichtungen gebildet sein. Die Teile 2 bis 7 aus den
Aufbewahrungsbehaltern 32 kénnen wiederum als Schiittgut sortenrein den entsprechenden
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Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 zugefihrt werden.

[0042] In der Fig. 2 ist eine mdgliche Ausfihrung einer der in Fig. 1 dargestellten Beschi-
ckungsvorrichtungen 8 bis 13 mit entfernten Gehdusewanden schematisch dargestellt. Mit der
Beschickungsvorrichtung 8 bis 13 kénnen die Teile 2 bis 7 vereinzelt und/oder ausgerichtet und
der Bereitstellungsbahn 15a, 15b zugefiihrt werden.

[0043] Die Beschickungsvorrichtung 8 zum Férdern und Vereinzeln umfasst ein Maschinenge-
stell 33, eine(n) auf diesem gelagerten Schiittgutbehélter bzw. Teilespeicher 34 fiir die tempora-
re Pufferung von ungeordneten Teilen 2 und eine Vereinzelungsvorrichtung 35 zum Vereinzeln
der (sortenreinen) Teile 2 aus dem Teilespeicher 34.

[0044] Die Vereinzelungsvorrichtung 35 kann einen ersten Vereinzelungsabschnitt 36 und
einen zweiten Vereinzelungsabschnitt 37 ausbilden, wobei im ersten Vereinzelungsabschnitt 36
eine erste Foérdervorrichtung 38 und im zweiten Vereinzelungsabschnitt 37 eine zweite Férder-
vorrichtung 39 (Vereinzelungsschikane) angeordnet sind. Die Vereinzelungsabschnitte 36, 37
kénnen ferner Uber einen Férderabschnitt 40 miteinander verbunden sein.

[0045] Die erste Férdervorrichtung 38 zum Vorvereinzeln ragt mit ihrem dem Teilespeicher 34
zugewandten (untere) Endbereich in einen Schépfbereich 41 vor und mit seinem dem Teile-
speicher 34 abgewandten (obere) Endbereich aus dem Schdpfbereich 41 heraus. Vorzugswei-
se erstreckt sich der (obere) Endbereich bis zu einem Abgabebereich 42 oberhalb des Férder-
abschnittes 40. Die erste Foérdervorrichtung 38 umfasst ein endlos umlaufendes und von einem
nicht gezeigten Antriebsmotor antreibbares (bevorzugt geneigt angeordnetes) Férderorgan,
insbesondere Férderband, welches in Foérderrichtung (Pfeil) mit hintereinander angeordneten
und quer zur Férderrichtung parallel zueinander verlaufenden Mitnahmeorganen 43 ausgestat-
tet ist.

[0046] Der Teilespeicher 34 weist einen in Richtung zur ersten Férdervorrichtung 38 hin nach
unten geneigt verlaufenden Schurrenboden 44 und von diesem abgewinkelte, aufrechte Schur-
renseitenwénde 45 auf. Das Férderorgan, der geneigte Schurrenboden 44 und die Schurrensei-
tenwande 45 begrenzen den Schpfbereich 41. Im Schépfbereich 41 ist eine Menge an unge-
ordneten Teilen 2 als Schittgut gesammelt Die Teile 2 werden beispielsweise durch Pfropfen,
Scheiben, Stifte, Kontakte etc. gebildet.

[0047] Wird das Férderorgan der ersten Férdervorrichtung 38 durch den Antriebsmotor ange-
trieben streifen die Mithahmeorgane 43 am Teilehaufen im Teilespeicher 34 vorbei und ent-
nehmen nacheinander aus dem Schépfbereich 41 Teile 2. Dadurch werden Teile 2 aus dem
Teilehaufen vereinzelt und aus dem Schépfbereich 41 zum Abgabebereich 42 geférdert, wo sie
wiederum auf den Férderabschnitt 40 abgegeben werden.

[0048] Der Férderabschnitt 40 bildet eine in Richtung zur zweiten Férdervorrichtung 39 nach
unten geneigte Férderbahn aus, auch welcher die Teile 2 aus dem Abgabebereich 42 zur zwei-
ten Férdervorrichtung 39 geférdert werden.

[0049] Die zweite Foérdervorrichtung 39 zum Nachvereinzeln weist nach gezeigter Ausfihrung
in Férderrichtung (Pfeil) der Teile 2 parallel zueinander verlaufende Vereinzelungsbahnen 46
und eine mit diesen gekoppelte Antriebsvorrichtung 47 auf. Die Antriebsvorrichtung 47 ist bei-
spielsweise durch elekiromagnetisch erregte Vibrationsantriebe gebildet Die Teile 2 werden
vom Férderabschnitt 40 zu den Vereinzelungsbahnen 46 geférdert und auf ihrem Fdrderweg
entlang der zweiten Fordervorrichtung 39 durch die Vereinzelungsbahnen 46 vereinzelt und zu
einem Ubergabebereich 48 geférdert. Auch kénnen die Teile 2 wahrend der Férderung entlang
der zweiten Foérdervorrichtung 39 in ihrer Positionslage ausgerichtet werden. Die zweite Forder-
vorrichtung 39 kann auBerdem in Férderrichtung bzw. in Richtung zum Ubergabebereich 48
geneigt nach unten verlaufen.

[0050] Wie in der Fig. 2 auch ersichtlich, sind die Vereinzelungsvorrichtung 35, insbesondere
der zweite Vereinzelungsabschnitt 37 bzw. die zweite Férdervorrichtung 39 und der Teilespei-
cher 34 Uber einen Teilerlicklauf 49 miteinander verbunden. Der Teilerlicklauf 49 bildet eine von
Gehéuseteilen 50 begrenzte Offnung aus. tber den Teilerlicklauf 49 werden Teile 2 vom zwei-
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ten Vereinzelungsabschnitt 37 in den Teilespeicher 34 rickgeférdert, wenn ihre Positionslage
von einer Solllage abweicht oder Teile 2 miteinander verhangt sind. Diese Teile 2 werden somit
in den Teileumlauf riickgefiihrt und durch die erste Férdervorrichtung 38 neuerlich vom Teile-
speicher 34 entnommen.

[0051] Die Beschickungsvorrichtung 8 zum Férdern und Vereinzeln bildet somit auch eine
zweite Rickfdrderstrecke aus, welche durch den Teileriicklauf 49 gebildet ist.

[0052] Wie oben beschrieben sind eine Vielzahl von Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 vor-
gesehen, wobei jede Beschickungsvorrichtung 8 bis 13 nur einen Teiletyp verarbeitet. Dement-
sprechend sind die Férdervorrichtungen 38, 39 unterschiedlich gestaltet und derart optimiert,
dass die Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 eine hohe Durchsatzleistung an im Ubergabebe-
reich 48 bereitgestellten (vereinzelten und gegebenenfalls lageorientierten) Teilen 2 bis 7 errei-
chen.

[0053] Im Nachfolgenden wird das erfindungsgeméBe Verfahren anhand der Fig. 1, 2 und 10
beschreiben. Wie in Fig. 10 beschrieben, werden die Teile 2 bis 7 in der Fertigungsanlage
verarbeitet, insbesondere zu einer Baugruppe montiert. Basierend auf zumindest einem elekt-
ronisch erfassten Fertigungsauftrag (Fertigungsprozessen) wird von der elektronischen Steue-
rung der Sollbestand an Teilen 2 bis 7 im Teilepuffer 17 ermittelt Der Sollbestand entspricht
dabei der Mindestanzahl der zur Abarbeitung eines Fertigungsauftrages bzw. im Fertigungspro-
zess bendtigten Teile 2 bis 7. Mit anderen Worten definiert der Sollbestand einen Grenzwert fiir
die Anzahl der Teile 2 bis 7 im Teilepuffer 17.

[0054] Um eine unterbrechungsfreie Fertigung zu ermdglichen, ist es nun vorgesehen, dass der
Grenzwert nicht erreicht bzw. unterschritten wird. Der Istbestand der Teile 2 bis 7 im Teilepuffer
17 kann sensorisch durch eine Fillstandsmessung oder durch ein elektronisches Zahlwerk
ermittelt/tGberwacht werden.

[0055] Erreicht der Istbestand der Teile 2 bis 7 im Teilepuffer 17 den Grenzwert, wird von der
elektronischen Steuerung an eine oder mehrere Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 ein Steu-
ersignal Ubermittelt mit welchem die Beschickungsvorrichtung(en) 8 bis 13 beginnt(en), Teile 2
bis 7 zu vereinzeln.

[0056] Wie in den Fig. 1, 3 und 4 eingetragen, werden entsprechend den Steuersignalen von
der Beschickungsvorrichtung 10 Teile 2 und von der Beschickungsvorrichtung 13 Teile 7 auf die
Bereitstellungsbahnen 15a, 15b zugefihrt. Die Beschickungsvorrichtungen 10, 13 kénnen die
Steuersignale entweder gleichzeitig oder aufeinander folgend von der Steuerung erhalten.

[0057] Mit dem Steuersignal an die Beschickungsvorrichtung 10 wird diese in Betrieb gesetzt.
Dabei werden die Teile 2 auf inrem Férderweg zwischen dem Teilespeicher 34 (Schopfbereich
41) und dem Ubergabebereich 48 aus dem Teilespeicher 34 entnommen, durch die Vereinze-
lungsvorrichtung 35 vereinzelt und zum Ubergabebereich 48 geférdert. Auch kann von den
Teilen 2 eine Teilmenge auf ihrem Férderweg zwischen dem Teilespeicher 34 und dem Uber-
gabebereich 48 Uber den Teilertcklauf 49 zuriick zum Teilespeicher 34 geférdert werden.

[0058] GemaB der oben beschriebenen Ausfiihrung der Beschickungsvorrichtung 10 werden
mit dem Steuersignal die Antriebsmotoren fiir die Férdervorrichtungen 38, 39 in Gang gesetzt
und die Teile 2 lber die Férdervorrichtungen 38, 39 aus dem Teilespeicher 34 (Schépfbereich
41) entnommen und auf ihrem Férderweg zwischen den Schépf- und Ubergabebereichen 41,
48 vereinzelt.

[0059] Mit dem Steuersignal an die Beschickungsvorrichtung 13 wird auch diese in Betrieb
gesetzt Dabei werden die Teile 7 auf ihrem Forderweg zwischen dem Teilespeicher 34
(Schopfbereich 41) und dem Ubergabebereich 48 aus dem Teilespeicher 34 entnommen, durch
die Vereinzelungsvorrichtung 35 vereinzelt und zum Ubergabebereich 48 geférdert Auch kann
von den Teilen 7 eine Teilmenge auf ihrem Férderweg zwischen dem Teilespeicher 34 und dem
Ubergabebereich 48 Gber den Teilerlicklauf 49 zuriick zum Teilespeicher 34 geférdert werden.

[0060] Wie auch aus den Fig. 1 und 3 ersichtlich, werden die Teile 2 von der Beschickungsvor-
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richtung 10 im Ubergabebereich 48 sortenrein, vereinzelt an die erste Bereitstellungsbahn 15a
auf einen Forderabschnitt 53 nacheinander lbergeben und danach Gber die erste Bereitstel-
lungsbahn 15a auf der Forderflache aufliegend zu einem Ubernahmebereich 51 geférdert. Der
Forderabschnitt 53 entspricht dabei einem sich zwischen dem Ubergabebereich 48 der (Teile zu
fihrenden) Beschickungsvorrichtung 10 und dem Ubernahmebereich 51 erstreckenden Lan-
genabschnitt der Bereitstellungsbahn 15a.

[0061] Dort angekommen, werden die im Ubernahmebereich 51 bereitgestellten Teile 2 von der
relativ zur ersten Bereitstellungsbahn 15a in eine Ubernahmeposition verstellten Handhabungs-
vorrichtung 21, nacheinander lbernommen. Danach werden die Teile 2 von der relativ zur
ersten Bereitstellungsbahn 15a in eine Ubergabeposition verstellten Handhabungsvorrichtung
21, auf eine der Teileaufnahmen 26 im Teilepuffer 17 sortenrein abgelegt. Wie in den Fig.
schematisch eingetragen, umfasst die Vorrichtung 1 auBerdem eine optische Teileerkennung,
insbesondere ein (2D- oder 3D-) Kamerasystem 52, mittels welcher die Positionslage eines
Teiles 2 relativ zur Férderflache der ersten Bereitstellungsbahn 15a erfasst und von der Steue-
rung Ubernahmekoordinaten fiir die Handhabungsvorrichtung 21 berechnet werden kénnen.

[0062] Es werden in diesem Entnahmevorgang solange Teile 2 von der ersten Bereitstellungs-
bahn 15a Gbernommen und zumindest einer der Teileaufnahmen 26 im Teilepuffer 17 zuge-
fihrt, bis der Istbestand an Teilen 2 im Teilepuffer 17 den Sollbestand an Teilen 2 im Teilepuffer
17 erreicht hat

[0063] Noch wahrend des Entnahmevorganges von Teilen 2 an der ersten Bereitstellungsbahn
15a kénnen in einem Bereitstellungsvorgang auf der zweiten Bereitstellungsbahn 15b jene aus
einem vorangegangenen Bereitstellungsvorgang "lberschiissigen” Teile 5, welche zur Abarbei-
tung eines Fertigungsauftrages nicht mehr benétigt werden, vollstédndig entfernt (Fig. 3) und
danach wiederum Teile 6 oder Teile 7 aufgenommen (Fig. 4) werden.

[0064] Beim Bereitstellungsvorgang werden nach dem Entfernen der Teile 5, Teile 6, 7, bei-
spielsweise Teile 7 von der Beschickungsvorrichtung 13 sortenrein, vereinzelt an die zweite
Bereitstellungsbahn 15b auf einen Férderabschnitt 53 libergeben sowie lber die zweite Bereit-
stellungsbahn 15b auf der Forderflache aufliegend zu einem Ubernahmebereich 51 gef6rdert.
Der Férderabschnitt 53 entspricht dabei einem sich zwischen dem Ubergabebereich 48 der
(Teile zu fiihrenden) Beschickungsvorrichtung 13 und dem Ubernahmebereich 51 erstrecken-
den L&ngenabschnitt der Bereitstellungsbahn 15b.

[0065] Dort angekommen, werden die im Ubernahmebqreich 51 bereitgestellten Teile 7 von der
relativ zur zweiten Bereitstellungsbahn 15b in eine Ubernahmeposition verstellten Handha-
bungsvorrichtung 21 nacheinander libbernommen. Danach werden die Teile 7 von der relativ zur
zweiten Bereitstellungsbahn 15b in eine Ubergabeposition verstellten Handhabungsvorrichtung
21 auf eine der Teileaufnahmen 26 im Teilepuffer 17 sortenrein abgelegt. Die Positionslage
eines Teiles 7 relativ zur Férderflache der zweiten Bereitstellungsbahn 15b kénnen wiederum
durch das Kamerasystem 52 erfasst und von der Steuerung Ubernahmekoordinaten flr die
Handhabungsvorrichtung 21 berechnet werden.

[0066] Es werden in diesem Entnahmevorgang solange Teile 7 von der zweiten Bereitstel-
lungsbahn 15b Gbernommen und zumindest einer der Teileaufnahmen 26 im Teilepuffer 17
zugeflhrt, bis der Istbestand an Teilen 7 im Teilepuffer 17 den Sollbestand an Teilen 7 im Tei-
lepuffer 17 erreicht hat.

[0067] Noch wahrend des Entnahmevorganges von Teilen 7 an der zweiten Bereitstellungs-
bahn 15b kénnen in einem Bereitstellungsvorgang auf der ersten Bereitstellungsbahn 15a jene
"Uberschiissigen” Teile 2, welche zur Abarbeitung eines Fertigungsauftrages nicht mehr bend-
tigt werden, vollsténdig entfernt (Fig. 4) und wiederum Teile 3 oder Teile 4 aufgenommen wer-
den.

[0068] Mit anderen Worten kann auf der ersten Bereitstellungsbahn 15a der Entnahmevorgang
von Teilen 2 bis 4 und auf der zweiten Bereitstellungsbahn 15b der Bereitstellungsvorgang von
Teilen 5 bis 7 oder umgekehrt parallel erfolgen. Dadurch ist ein unterbrechungsfreier Betrieb
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der Vorrichtung 1 bzw. eine dynamische Bereitstellung/Entnahme von Teilen abh&ngig vom
Bedarf im Ubergabebereich 51 wechselweise entweder auf der ersten Bereitstellungsbahn 15a
oder zweiten Bereitstellungsbahn 15b méglich.

[0069] Auch kann der Steuerungsaufwand gering gehalten werden, wenn der Bereitstellungs-
bahn 15a, 15b innerhalb eines von der Steuerung definierten Zeitintervalls stets nur ein Teiletyp
zugefiihrt und auf dieser stets nur ein Teiletyp in den Ubernahmebereich 51 geférdert wird. Der
Typenwechsel zwischen Teilen 2 bis 7 auf den Bereitstellungsbahnen 15a, 15b kann durch das
Kamerasystem 52 und/oder durch die Antriebssteuerung der Bereitstellungsbahnen 15a, 15b
Uberwacht werden. Wurden nun im Entnahmevorgang die Teile 2 in der erforderlichen Anzahl
an den Teilepuffer 17 Gbergeben, kdnnen im Bereitstellungsvorgang fir andere Teile 3, 4 durch
eine Umlaufbewegung der Férderflache die "Uberschiissigen" Teile 2 von der ersten Bereitstel-
lungsbahn 15a kontrolliert auf die Ausschleusbahn 27 abgefihrt werden.

[0070] Die Entnahme- und Bereitstellungsvorginge werden solange durchgefiihrt, bis alle fir
zumindest einen Fertigungsauftrag bzw. im Fertigungsprozess erforderlichen Teilen 2 bis 7 dem
Teilepuffer 17 zugeflhrt wurden und der Istbestand an Teilen 2 bis 7 im Teilepuffer 17 den
Sollbestand an Teilen 2 bis 7 im Teilepuffer 17 erreicht hat.

[0071] In der Praxis hat sich auBerdem gezeigt, dass es aus Sicht einer effizienten Betriebs-
weise der Vorrichtung 1 von Vorteil ist, wenn beim Bereitstellungsvorgang die Beschickungs-
menge an Teilen 2 bis 7, welche von der Beschickungsvorrichtung 8 bis 13 den Bereitstellungs-
bahnen 15a, 15b zugefihrt werden, héher ist als die Entnahmemenge an Teilen 2 bis 7, welche
vom Entnahmesystem 16 durch die Handhabungsvorrichtung 21 abgefiihrt werden. Die "ber-
schissigen” Teile 2 bis 7 aus der Differenzmenge zwischen der Beschickungs- und Entnahme-
menge werden von den Bereitstellungsbahnen 15a, 15b entweder der ersten Ausschleusbahn
27 oder zweiten Ausschleusbahn 28 sortenrein zugefiihrt. Die Beschickungsmenge wird durch
die Steuerung anhand des Grenzwertes bzw. des Sollbestandes im Teilepuffer 17 festgelegt.

[0072] Gem&B gezeigtem Ausflihrungsbeispiel (Fig. 1 und 4) wird beim Bereitstellungsvorgang
auf der zweiten Bereitstellungsbahn 15b die Differenzmenge an Teilen 5 aus einem vorange-
gangenen Bereitstellungsvorgang von der zweiten Bereitstellungsbahn 15b der zweiten Aus-
schleusbahn 28 zugefiihrt, ehe die Teile 7 im nachfolgenden Bereitstellungsvorgang von der
Beschickungsvorrichtung 13 der zweiten Bereitstellungsbahn 15b sortenrein zugeflihrt und
danach von der zweiten Bereitstellungsbahn 15b zum Ubernahmebereich 51 geférdert werden.
Dabei fallen die Teile 5, welche von der Handhabungsvorrichtung 21 nicht abgefiihrt werden, im
Ubernahmebereich 51 infolge der Schwerkraft von der zweiten Bereitstellungsbahn 15b auf die
zweite Ausschleusbahn 28 hinab. Dabei werden die Teile 5 von der zweiten Ausschleusbahn 28
innerhalb eines Foérderabschnittes 54 sortenrein aufgenommen, wobei der Férderabschnitt 54
der Lange der Ausschleusbahn 28 entspricht. Danach werden die Teile 5 von der zweiten Aus-
schleusbahn 28 vom Ubernahmebereich 51 zur Sortiervorrichtung 19 geférdert, wo Uber die
Sortierweiche 30 die Teile 5 sortenrein einem der bereitgestellten Aufbewahrungsbehélter 32
zugefihrt werden.

[0073] Beim Bereitstellungsvorgang auf der ersten Bereitstellungsbahn 15a wird die Differenz-
menge an Teilen 2 aus einem vorangegangenen Bereitstellungsvorgang von der ersten Bereit-
stellungsbahn 15a der ersten Ausschleusbahn 27 zugefiihrt, ehe beispielsweise die Teile 3 im
nachfolgenden Bereitstellungsvorgang von der Beschickungsvorrichtung 9 der ersten Bereitstel-
lungsbahn 15a sortenrein zugefihrt und danach von der ersten Bereitstellungsbahn 15a zum
Ubernahmebereich 51 gef6rdert werden. Dabei fallen die Teile 2, welche von der Handha-
bungsvorrichtung 21 nicht abgefiihrt werden, im Ubernahmebereich 51 infolge der Schwerkraft
von der ersten Bereitstellungsbahn 15a auf die erste Ausschleusbahn 27 hinab. Dabei werden
die Teile 2 von der ersten Ausschleusbahn 27 innerhalb eines Férderabschnittes 54 (nicht
eingetragen) sortenrein aufgenommen, wobei der Férderabschnitt 54 der Lange der Aus-
schleusbahn 27 entspricht. Danach werden die Teile 2 von der ersten Ausschleusbahn 27 vom
Ubernahmebereich 51 zur Sortiervorrichtung 19 geférdert, wo (iber die Sortierweiche 29 die
Teile 2 sortenrein einem der bereitgestellten Aufbewahrungsbehalter 32 zugefiihrt werden.
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[0074] Auch kann der Steuerungsaufwand gering gehalten werden, wenn der Ausschleusbahn
27, 28 stets nur ein Teiletyp zugefiihrt und auf dieser stets nur ein Teiletyp zur Sortiervorrich-
tung 19 geférdert wird. Hierzu kann nun durch die Antriebssteuerung der Ausschleusbahnen 27,
28 sichergestellt werden, dass bereite samtliche "lUberschiissigen" Teile 2 bis 7 von den Aus-
schleusbahnen 27, 28 abgeférdert und den Aufbewahrungsbehalter 32 zugefihrt wurden, ehe
in einem nachfolgenden Bereitstellungsvorgang "Gberschissige" Teile 2 bis 7 der Ausschleus-
bahn 27, 28 zugeflihrt werden.

[0075] In der Fig. 5 ist eine Ausfihrungsvariante fir eine Bereitstellungsvorrichtung 14, Aus-
schleusvorrichtung 57 und Sortiervorrichtung 58 fiir eine Vorrichtung 56 zum Férdern und Sor-
tieren von unterschiedlichen Teilen 2, 3 nach Teiletypen in perspektivischer Ansicht gezeigt. Die
Vorrichtung 56 ist an einen Teilepuffer 17 angeschlossen. Anderenfalls kann auch die Vorrich-
tung 56 den Teilepuffer 17 umfassen.

[0076] Die Beschickungsvorrichtungen 9, 10 sind auf einer Seite entlang der Bereitstellungs-
bahn 15a hintereinander angeordnet und an die Bereitstellungsbahn 15a angeschlossen. Ande-
renfalls ist es auch méglich, dass die Beschickungsvorrichtungen 9, 10 zu beiden Seiten der
Bereitstellungsbahn 15a aufgestellt sind. Ein besonders platzsparender Aufbau der Vorrichtung
56 wird erreicht, wenn die Beschickungsvorrichtungen 9, 10 einander gegeniberliegen.

[0077] Auch wenn bloB zwei Beschickungsvorrichtungen 9, 10 dargestellt sind, ist es genauso
gut méglich, dass die Vorrichtung 56 mehr als zwei Beschickungsvorrichtungen umfasst, die
entweder auf einer Seite entlang der Bereitstellungsbahn 15a hintereinander angeordnet sind
oder einander gegenliberliegen. AuBerdem verbindet die Bereitstellungsbahn 15a die Beschi-
ckungsvorrichtungen 9, 10 und erstreckt sich bis zu einem Ubergabebereich 51 fir die Teile 2,
3, in welchem die Teile 2, 3 von einer Handhabungsvorrichtung 21 (wie oben beschrieben)
abgeflhrt werden.

[0078] Die Ausschleusvorrichtung 57 bildet die Sortiervorrichtung 58 und weist eine parallel zur
Bereitstellungsbahn 15a verlaufende Ausschleusbahn 59 auf. Die Ausschleusbahn 59 umfasst
in Forderrichtung (Pfeil) hintereinander angeordnete Férderabschnitte 60 bis 62, wovon die
Férderabschnitte 60, 62 durch Linearférdervorrichtungen, insbesondere Bandférderer, und der
Férderabschnitt 61 durch eine Sortierweiche 63 gebildet sind. Die Linearférdervorrichtungen
sind jeweils an einen separaten (nicht eingetragenen) Antriebsmotor, beispielsweise ein Elekt-
romotor, angekuppelt. Die Antriebsmotoren sind an eine (nicht eingetragene) elektronische
Steuerung angeschlossen. Die Linearférdervorrichtungen bilden jeweils auf ihrer Oberseite eine
Forderflache aus, auf der die Teile 2, 3 wahrend ihrem Ruicktransport aufliegen. Vorzugsweise
bildet ein Antriebsmotor und eine Sensorik, insbesondere ein Resolver oder Inkrementalgeber,
eine Antriebssteuerung, mittels welcher die Umlaufbewegung der Férderflache Uberwacht und
Istpositionen der Teile 2, 3 relativ zur Férderfldche erfasst werden kénnen. Auch kann es sich
von Vorteil erweisen, wenn zu beiden Seiten einer Linearférdervorrichtung (nicht eingetragene)
Leitbleche angeordnet werden und einen Férderkanal seitlich begrenzen. Damit wird eine seitli-
che Fiihrung der Teile 2, 3 wahrend ihrem Ricktransport auf der Férderflache sichergestellt.

[0079] Die Sortierweiche 63 der Sortiervorrichtung 58 ist durch eine Umlenkschurre gebildet,
welche Uber einen (nicht eingetragenen) Antrieb, beispielsweise Elektromotor, Fluidantrieb und
dgl., zwischen einer Ubergabestellung (siehe Fig. 5) und einer Zufihrstellung verstellbar auf
dem Maschinengestell 33 der Beschickungsvorrichtungen 9, 10 gelagert ist. In der Ubergabe-
stellung werden die Teile 3 von einem ersten Férderabschnitt 60 Uber die Sortierweiche 63 zu
einem zweiten Férderabschnitt 62 geférdert. Der Antrieb ist an eine (nicht eingetragene) elekt-
ronische Steuerung angeschlossen und erhdlt ein Steuersignal, wenn in einem Bereitstellungs-
vorgang "Uberschiissige" Teile 2, 3 von der Ausschleusbahn 59 abgeférdert werden sollen.
Andererseits ist es genauso gut méglich, dass ein zweites (2D- oder 3D-) Kamerasystem (nicht
dargestellt) vorgesehen wird, mittels welcher die Teile 2, 3 erfasst und von der Steuerung ein
Soll-Istvergleich zwischen einem CAD-Modell und der erfassten Teilekontur durchgefiihrt sowie
entsprechend dem Soll-Istvergleich einem Teiletyp zugeordnet und basierend auf dem ermittel-
ten Teiletyp ein Steuersignal an den Antrieb abgegeben wird.
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[0080] Mittels der Sortierweiche 63 ist es nun mdglich, dass die auf der Ausschleusbahn 59
angeforderten "Uberschissigen" Teile 2, 3 nach einem von der Steuerung definierten Sortierpa-
rameter, insbesondere sortiert nach Teiletypen auf die entsprechenden Beschickungsvorrich-
tungen 9, 10 sortenrein verteilt werden.

[0081] Sodann werden die in die Teilespeicher 34 der Beschickungsvorrichtungen 9, 10 sorten-
rein riickgefoérderten Teile 2, 3 von den Beschickungsvorrichtungen 9, 10 neuerlich sortenrein
zur Bereitstellungsbahn 15a zugefiihrt. Die Vorrichtung 56 zum Férdern, Vereinzeln und Sortie-
ren von Teilen 2, 3 bildet somit eine erste Rickférderstrecke aus, welche durch die Ausschleus-
und Sortiervorrichtungen 57, 58 gebildet ist, und entsprechend der Stellung der Sortierweiche
63 mit der zweiten Ruckférderstrecke der entsprechenden Beschickungsvorrichtung 9, 10 zu-
sammengefihrt werden kann.

[0082] Wie oben beschrieben, werden den Beschickungsvorrichtungen 9, 10 von der elektroni-
schen Steuerung Steuersignale Ubermittelt, wenn der Istbestand der Teile 2, 3 im Teilepuffer 17
den Grenzwert erreicht.

[0083] Mit dem Steuersignal an die Beschickungsvorrichtung 10 wird diese in Betrieb gesetzt.
Dabei werden die Teile 2 auf ihrem Férderweg zwischen dem Teilespeicher 34 (Schépfbereich
41) und dem Ubergabebereich 48 aus dem Teilespeicher 34 entnommen, durch die Vereinze-
lungsvorrichtung 35 vereinzelt und zum Ubergabebereich 48 geférdert Auch kann von den
Teilen 2 eine Teilmenge auf ihrem Férderweg zwischen dem Teilespeicher 34 und dem Uber-
gabebereich 48 Uber den Teileriicklauf 49 zuriick zum Teilespeicher 34 gefdrdert werden.

[0084] Wie auch aus Fig. 5 ersichtlich, werden vorerst die Teile 3 aus einem vorangegangenen
Bereitstellungsvorgang von der Bereitstellungsbahn 15a der Ausschleusbahn 59 zugefihrt, ehe
in einem nachfolgenden Bereitstellungsvorgang die Teile 2 von der Beschickungsvorrichtung 10
im Ubergabebereich 48 sortenrein, vereinzelt an die Bereitstellungsbahn 15a auf einen Férder-
abschnitt 53 nacheinander lbergeben und danach lber die Bereitstellungsbahn 15a auf der
Foérderflache aufliegend zu einem Ubernahmebereich 51 gefdrdert werden. Dort angekommen,
werden die im Ubernahmebereich 51 bereitgestellten Teile 2 von der relativ zur Bereitstellungs-
bahn 15a in eine Ubernahmeposition verstellten Handhabungsvorrichtung 21 nacheinander
Ubernommen. Danach werden die Teile 2 von der relativ zur Bereitstellungsbahn 15a in eine
Ubergabeposition verstellten Handhabungsvorrichtung 21 auf eine der Teileaufnahmen 26 im
Teilepuffer 17 sortenrein abgelegt

[0085] Es werden in diesem Entnahmevorgang solange Teile 2 von der Bereitstellungsbahn
15a Ubernommen und zumindest einer der Teileaufnahmen 26 im Teilepuffer 17 zugefiihrt, bis
der Istbestand an Teilen 2 im Teilepuffer 17 den Sollbestand an Teilen 2 im Teilepuffer 17
erreicht hat.

[0086] Gem&B gezeigtem Ausflihrungsbeispiel werden noch wéhrend des Entnahmevorganges
von Teilen 2 auf der Bereitstellungsbahn 15a "Giberschiissige" Teile 3 aus einem vorangegan-
genen Bereitstellungsvorgang auf der Ausschleusbahn 59 entgegen der Férderrichtung der
Teile 2 zumindest Gber einen Férderabschnitt 60 bis 62 sortenrein zu einer der Beschickungs-
vorrichtungen 9, 10 gef6rdert und in den Teilespeicher 34 riickgefiihrt. Dabei fallen die Teile 3,
welche von der Handhabungsvorrichtung 21 nicht abgefihrt werden, im Ubernahmebereich 51
infolge der Schwerkraft von der Bereitstellungsbahn 15a auf die Ausschleusbahn 58 hinab.
Danach werden die Teile 3 vom Ubernahmebereich 51 entlang des ersten Férderabschnittes
60, der Sortierweiche 63, des zweiten Forderabschnittes 62 geférdert und lber den zweiten
Foérderabschnitt 62 in den Teilespeicher 34 der Beschickungsvorrichtung 9 zugefihrt.

[0087] Auch kann der Steuerungsaufwand gering gehalten werden, wenn der Bereitstellungs-
bahn 15a innerhalb eines von der Steuerung definierten Zeitintervalls stets nur ein Teiletyp
zugefuhrt und auf dieser stets nur ein Teiletyp in den Ubernahmebereich 51 geférdert wird. Der
Typenwechsel zwischen Teilen 2, 3 auf der Bereitstellungsbahn 15a kann durch das Kame-
rasystem 52 und/oder durch die Antriebssteuerung der Bereitstellungsbahn 15a lberwacht
werden. Wurden nun im Entnahmevorgang die Teile 2 in der erforderlichen Anzahl an den
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Teilepuffer 17 Ubergeben, kdnnen im Bereitstellungsvorgang fiir andere Teile 3 durch eine
Umlaufbewegung der Férderflache die "lUberschiissigen” Teile 2 von der Bereitstellungsbahn
15a kontrolliert entfernt und der Ausschleusbahn 59 zugefiihrt werden.

[0088] Wie oben beschrieben, ist in vorteilhafter Weise die Beschickungsmenge an Teilen 2, 3,
welche von der Beschickungsvorrichtung 9, 10 der Bereitstellungsbahn 15a zugefiihrt werden,
héher ist als die Entnahmemenge an Teilen 2, 3, welche vom Entnahmesystem 16 durch die
Handhabungsvorrichtung 21 abgefuhrt werden. Die "Uberschissigen” Teile 2, 3 sind durch die
Differenzmenge zwischen der Beschickungs- und Entnahmemenge definiert. Die Beschi-
ckungsmenge wird durch die Steuerung anhand des Grenzwertes bzw. des Sollbestandes im
Teilepuffer 17 festgelegt.

[0089] Die Entnahme- und Bereitstellungsvorgdnge werden solange durchgefiihrt, bis alle fir
zumindest einen Fertigungsaufirag bzw. im Fertigungsprozess erforderlichen Teilen 2, 3 dem
Teilepuffer 17 zugefiihrt wurden und der Istbestand an Teilen 2, 3 im Teilepuffer 17 den Soll-
bestend an Teilen 2, 3 im Teilepuffer 17 erreicht hat.

[0090] In der Fig. 6 ist eine zweite Ausfuhrung einer erfindungsgeméaBen Vorrichtung 65 zum
Férdern und Sortieren von unterschiedlichen Teilen 2 bis 7 nach Teiletypen in perspektivischer
Ansicht gezeigt.

[0091] Die Vorrichtung 65 umfasst, wie oben beschrieben, die Beschickungsvorrichtungen 8 bis
13, Bereitstellungsbahnen 15a, 15b, das Entnahmesystem 16, eine Ausschleusvorrichtung 67
und Sortiervorrichtungen 68. Die Vorrichtung 65 ist an einen Teilepuffer 17 angeschlossen.

[0092] Die Ausschleusvorrichtung 67 umfasst parallel zu den Bereitstellungsbahnen 15a, 15b
verlaufende Ausschleusbahnen 69, 70 und je Ausschleusbahn 69, 70 eine Sortiervorrichtung
68.

[0093] Die Ausschleusbahnen 69, 70 umfassen jeweils in Férderrichtung (Pfeil) hintereinander
angeordnete Férderabschnitte 71 bis 76, wovon die Férderabschnitte 71, 73, 75 durch Linear-
fordervorrichtungen, insbesondere Bandférderer, die Férderabschnitte 72, 74 durch eine Sor-
tierweiche 77, 78 und der Férderabschnitt 76 durch eine Zuflihrschurre 79 gebildet sind. Die
Zufihrschurre 79 ist am Maschinengestell 33 der Beschickungsvorrichtung 8 bis 13 fest mon-
tiert. Die Linearférdervorrichtungen sind gemaB oben beschriebener Ausfiihrung gestattet Auch
kann es sich von Vorteil erweisen, wenn zu beiden Seiten einer Linearférdervorrichtung (nicht
eingetragene) Leitbleche angeordnet werden und einen Férderkanal seitlich begrenzen. Damit
wird eine seitliche Flihrung der Teile 2 bis 7 wahrend ihrem Ruicktransport auf der Férderflache
sichergestellt.

[0094] Die Sortierweichen 77, 78 der Sortiervorrichtung 68 sind wiederum durch eine Umlenk-
schurre gebildet, welche (ber separate (nicht eingetragene) Antriebsmotoren, beispielsweise
Elektromotoren, zwischen einer Ubergabestellung und einer Zuflihrstellung verstellbar auf dem
Maschinengestell 33 der Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 gelagert ist. Die Antriebsmotoren
sind an eine (nicht eingetragene) elektronische Steuerung angeschlossen.

[0095] Mittels der Sortierweiche 77, 78 und der Zuflihrschurre 79 ist es nun méglich, dass die in
einem Bereitstellungsvorgang der jeweiligen Ausschleusbahn 69, 70 zugefiihrten "lUberschissi-
gen" Teile 2 bis 7 nach einem von der Steuerung definierten Sortierparameter, insbesondere
sortiert nach Teiletypen auf die entsprechenden Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 sortenrein
verteilt und in die Teilespeicher 34 geférdert werden. Sodann werden die in die Teilespeicher 34
der Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 sortenrein rickgeférderten Teile 2 bis 7 von den Be-
schickungsvorrichtungen 8 bis 13 neuerlich sortenrein zu den Bereitstellungsbahnen 15a, 15b
zugefuhrt, wie oben beschrieben. Die Vorrichtung 65 zum Férdern, Vereinzeln und Sortieren
von Teilen 2 bis 7 bildet somit eine erste Riickforderstrecke aus, welche durch die Ausschleus-
und Sortiervorrichtungen 67, 68 gebildet ist, und entsprechend der Stellung der Sortierweichen
77, 78 mit der zweiten Rickférderstrecke der betreffenden Beschickungsvorrichtung 9, 10, 12,
13 zusammengefiihrt werden kann. Die Teile 4, 5 werden Uber die Zufihrschurren 79 den
Teilespeicher 34 der betreffenden Beschickungsvorrichtung 8, 11 zugeflhrt.
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[0096] GemaB der Ausflihrung nach Fig. 7 umfasst die Ausschleusvorrichtung 80 der Vorrich-
tung 66 die Ausschleusbahnen 27, 28 und je Ausschleusbahn 27, 28 eine Sortiervorrichtung 81.
Die Ausschleusbahnen 27, 28 sind jeweils durch eine oben beschriebene Linearférdervorrich-
tung, insbesondere Bandférderer, gebildet.

[0097] Die Sortiervorrichtung 81 umfasst Zuflihrschurren 79 und Sortierweichen 82, 83, wobei
die Sortierweichen 82, 83 jeweils durch eine Schwenkklappen gebildet sind, welche Uber sepa-
rate (nicht eingetragene) Antriebsmotoren, beispielsweise Elekiromotoren, zwischen einer
Ubergabestellung und einer Zuflihrstellung verstellbar auf dem Maschinengestell 33 der Be-
schickungsvorrichtungen 8 bis 13 gelagert ist. Die Antriebsmotoren sind an eine (nicht eingetra-
gene) elektronische Steuerung angeschlossen. Die Zuflihrschurren 79 verbinden die Aus-
schleusbahn 27, 28 und die Teilespeicher 34 und sind am Maschinengestell 33 der Beschi-
ckungsvorrichtung 8 bis 13 fest montiert. In der Ubergabestellung ist die Sortierweiche 82, 83
aus dem Forderweg der Teile 2 bis 7 entlang der Ausschleusbahn 27, 28 heraus bewegt, wah-
rend in der Zuflihrstellung die Sortierweiche 82, 83 in den Férderweg der Teile 2 bis 7 entlang
der Ausschleusbahn 27, 28 vorragt und damit Teile 2, 3, 6, 7 sortenrein von der Ausschleus-
bahn 27, 28 in den Teilespeicher 34 der entsprechenden Beschickungsvorrichtung 9, 10, 12, 13
umlenkt. Die Teile 4, 5 werden Uber die Zufiihrschurren 79 den Teilespeicher 34 der betreffen-
den Beschickungsvorrichtung 8, 11 zugefiihrt.

[0098] Wahrend sich die Ausfihrung geman Fig. 6 besondere fiir schmale Teile, beispielsweise
Sicherungsringe, Sicherungsscheiben, eignet, findet die Ausflihrung gemaB Fig. 7 eher fir
dickwandigere Teile, beispielsweise Stifte, Anwendung.

[0099] Wie oben beschrieben, kann auch bei den Ausflihrungen gemaB den Fig. 6 und 7 wie-
derum auf der ersten Bereitstellungsbahn 15a der Entnahmevorgang von Teilen 2 bis 4 und auf
der zweiten Bereitstellungsbahn 15b der Bereitstellungsvorgang von Teilen 5 bis 7 oder umge-
kehrt parallel erfolgen.

[00100] Anhand den Fig. 8 und 9 wird eine leistungsoptimierte MaBnahme fir den Bereitstel-
lungsvorgang unterschiedlicher Teile 2, 3, 4 beschrieben.

[00101] Die Vorrichtung 84 umfasst beispielsweise drei Beschickungsvorrichtungen 8, 9, 10,
eine Bereitstellungsvorrichtung 14, das Entnahmesystem 16, einen (nicht dargestellten) Teile-
puffer 17, eine Ausschleusvorrichtung 85 und eine Sortiervorrichtung 86.

[00102] Die Ausschleusvorrichtung 85 bildet die Sortiervorrichtung 86 und weist eine parallel
zur Bereitstellungsbahn 15a verlaufende Ausschleusbahn 87 auf. Die Ausschleusbahn 87 um-
fasst in Forderrichtung (Pfeil) hintereinander angeordnete Férderabschnitte 88 bis 92, wovon
die Forderabschnitte 88, 90, 92 durch die oben beschriebenen Linearférdervorrichtungen, ins-
besondere Bandfdrderer, und die Forderabschnitte 89, 91 durch die oben beschriebenen Sor-
tierweichen 77, 78 gebildet sind.

[00103] Wie in Fig. 8 gezeigt, werden die Teile 2, 4 von den Beschickungsvorrichtungen 8, 10
sortenrein, vereinzelt zur Bereitstellungsbahn 15a auf in Férderrichtung (Pfeil) mit Abstand
hintereinander liegende Férderabschnitte 53, 93 zugefiihrt und auf dieser Bereitstellungsbahn
15a in einem in Férderrichtung ersten Férderabschnitt 53 die ersten Teile 2 und in einem in
Forderrichtung zweiten Férderabschnitt 93 die zweiten Teile 4 sortenrein zum Entnahmesystem
16 geférdert. Die Teile 2, 4 kdnnen von den Beschickungsvorrichtungen 8, 10 entweder gleich-
zeitig oder zeitlich aufeinander folgend auf die Bereitstellungsbahn 15a zugefihrt werden. Der
Foérderabschnitt 53 entspricht dabei einem sich zwischen dem Ubergabebereich 48 der (Teile 2
zu fihrenden) Beschickungsvorrichtung 10 und dem Ubernahmebereich 51 erstreckenden
Langenabschnitt der Bereitstellungsbahn 15a. Der Férderabschnitt 93 entspricht dabei einem
sich zwischen dem Ubergabebereich 48 der (Teile 4 zu fiihrenden) ersten Beschickungsvorrich-
tung 8 und dem Ubergabebereich 48 der (Teile 2 zu filhrenden) zweiten Beschickungsvorrich-
tung 10 erstreckenden Langenabschnitt der Bereitstellungsbahn 15a.

[00104] Wie in Fig. 9 gezeigt, werden auch die "Uberschiissigen” Teile 2, 3 in aufeinander
folgenden Zeitintervallen der Ausschleusbahn 87 zugefiihrt, sodass in einem in Férderrichtung
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(Pfeil) ersten Forderabschnitt 88 die ersten Teile 2 und in einem in Férderrichtung (Pfeil) zwei-
ten Férderabschnitt 90 die zweiten Teile 3 sortenrein zu an diese Ausschleusbahn 87 ange-
schlossenen Beschickungsvorrichtungen 9, 10 geférdert werden.

[00105] Diese leistungsoptimierte MaBnahme fir den Bereitstellungsvorgang ist auch auf die
Ausfihrungen geméaB den Fig. 1 bis 7 anwendbar.

[00106] In Fig. 10 ist ein Fertigungssystem mit einer Fertigungsanlage 94 gezeigt, welche
Arbeitsstationen 96 und eine diese miteinander verbindende Transportvorrichtung 97 fur Teile-
trager 98 umfasst. Die Transportvorrichtung 97 bildet Transport- und Umlenkmodule 99, 100
aus, welche mit unabhangig voneinander arbeitenden Vorschubvorrichtungen 101 versehen
sind. Die Teiletrager 98 sind voneinander unabhangig entlang der Transport-und Umlenkmodu-
le 99, 100 zwischen den Arbeitsstationen 96 verfahrbar. Die Vorschubvorrichtungen 101 sind
vorzugsweise durch Zahnriemen gebildet, welche formschliissig mit dem Teiletrager 98 in Ein-
griff stehen. Die Teiletrager 98 sind auBerdem mit Halteaufnahmen 102 fir die Teile 2 bis 7
versehen.

[00107] Eine derartige Transportvorrichtung 97 fir Teiletrdger 98 ist beispielsweise aus der
DE 40 06 312 A1 oder WO 2002/072453 A2 bekannt.

[00108] Die Arbeitsstationen 96 kdénnen entweder als vollautomatisierte Arbeitsstationen oder
Handarbeitspldtze gestaltet sein. In den Arbeitsstationen 96 kénnen Montageoperationen,
Flgeoperationen, eine Qualitétspriifung und dgl. durchgefliihrt werden.

[00109] Zwischen der Fertigungsanlage 94 und der Vorrichtung 1; 56; 65; 66; 84 zum Férdern
und Sortieren von unterschiedlichen Teilen 2 bis 7 ist ein Teilepuffer 17; 103 angeordnet Der in
dieser Fig. gezeigte Teilepuffer 103 umfasst im Gegensatz zu dem oben beschriebenen Teile-
puffer 17 mehrere Teiletrdger 104, wobei jeder Teiletrager 104 zumindest eine Teileaufnahme
26 ausbildet wie in der Fig. 10 in strichlierte Linien angedeutet. Die Teileaufnahme 26 eines
Teiletragers 104 ist dazu geeignet einen Teiletyp (sortenrein) aufzunehmen. Somit wird mittels
der Teiletrager 104 ein Sortiment an unterschiedlichen Teiletypen im Teilespeicher 103 bereit-
gestellt.

[00110] Die Teiletrager 104 kdnnen (ber eine Transportvorrichtung 105 zwischen dem Uber-
nahmebereich 51 der Vorrichtung 1; 56; 65; 66; 84 und einem Ubernahmebereich 106 der
Fertigungsanlage 94, vorzugsweise mit einem Antriebsmotor 107 getaktet (intermittierend)
verfahren.

[00111] Eine derartige Transportvorrichtung 104 fir Teiletrédger 103 ist beispielsweise aus der
DE 39 90 012 A1 bekannt.

[00112] Wie in der Fig. gezeigt, ist es auch mdglich, dass der Teilespeicher 104 eine Prifstati-
on 108 aufweist. Diese ist entlang der Transportvorrichtung 105 zwischen dem Ubernahmebe-
reich 51 und dem Ubernahmebereich 105 angeordnet. In der Prifstation 108 kann beispiels-
weise die MaBhaltigkeit, Formgenauigkeit der Teile 2 bis 7 und dgl. gepriift werden.

[00113] Im Ubernahmebereich 106 ist eine Handhabungsvorrichtung 109 angeordnet, welche
die Teile 2 bis 7 vom Teilespeicher 104 auf einen oder mehrere Teiletrdger 98 der Fertigungs-
anlage 94 Ubergibt.

[00114] Im Nachfolgenden wird die Manipulation der Teile 2 bis 7 zwischen der Vorrichtung 1;
56; 65; 66; 84 zum Fordern und Sortieren, dem Teilepuffer 17; 103 und der Fertigungsanlage
94 beschrieben.

[00115] Wie oben beschrieben, werden die Teile 2 bis 7 durch das Entnahmesystem 16 im
Ubernahmebereich 51 von der Bereitstellungsbahn 15a; 15b abgefihrt und sortenrein an den
Teileaufnahmen 26 zwischengespeichert.

[00116] GemaRB den Ausflihrungen in den Fig. 1 bis 9 mit einem Teiletrager 25 wird ein erster
Teil 2 an einer ersten Teileaufnahme 26 abgelegt, der Teiletrdger 25 nachgedreht und ein zwei-
ter Teil 3 an einer zweiten Teileaufnahme 26 abgelegt usw. Dieser Vorgang wiederholt sich
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solange, bis fur alle im Fertigungsprozess erforderlichen Teile 2 bis 7 der Istbestand im Teile-
puffer 17 erreicht ist Die Teile 2 bis 7 werden sodann Uber die Handhabungsvorrichtung 109
vom Teilepuffer 17 Ubernommen und auf Halteaufnahmen 102 der Teiletrdger 98 abgelegt.
Dabei kénnen Teile 2 bis 7 von ausschlieBlich einem Teiletyp auf einen Teiletrdger 98 oder
unterschiedlichen Teiletyps auf einem Teiletrager 98 abgelegt werden.

[00117] GemaRB der Ausfiihrung in Fig. 10 mit mehreren Teiletrdgem 104 wird ein erster Teil 2
an einer Teileaufnahme 26 eines ersten Teiletragers 104 abgelegt der erste Teiletrager 104 aus
dem Ubernahmebereich 51 weggefahren und ein zweiter Teiletrager 104 in den Ubernahmebe-
reich 51 eingefahren und ein zweiter Teil 3 an einer Teileaufnahme 26 eines zweiten Teiletra-
gers 104 abgelegt usw. Dieser Vorgang wiederholt sich solange, bis fir alle im Fertigungspro-
zess erforderlichen Teile 2 bis 7 der Istbestand im Teilespeicher 103 erreicht ist Die Teile 2 bis
7 werden sodann (ber die Handhabungsvorrichtung 109 von den nacheinander in den Uberga-
bebereich 106 antransportierten Teiletrdgern 104 bernommen und auf Halteaufnahmen 102
der Teiletrager 98 abgelegt. Dabei kénnen Teile 2 bis 7 von ausschlieBlich einem Teiletyp auf
einen Teiletrdger 98 oder unterschiedlichen Teiletyps auf einem Teiletrdger 98 abgelegt wer-
den.

[00118] AbschlieBend sei noch darauf hingewiesen, dass die Beschickungsvorrichtungen 8 bis
13 nur beispielhaft dargestellt sind. Es ist jede beliebige Bauweise denkbar und ist insbesonde-
re die konstruktive Ausgestaltung der Férdervorrichtungen 38, 39 durch die zu férdernden Teile
2 bis 7 bestimmt Beschickungsvorrichtungen 8 bis 13 der genannten Art sind beispielsweise
aus der DE 30 15 785 C2, CH 663 404 A5 oder DE 41 26 689 A1 bekannt.

[00119] Die Bereitstellungsbahnen 15a, 15b und Ausschleusbahnen 27, 28; 59; 69, 70 sind
zweckmaBigerweise motorisch angetrieben, kénnten im Grundsatz aber auch als Schwerkraft-
férderer ausgebildet sein.

[00120] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
standnis des Aufbaus der Vorrichtung 1; 56; 65; 66; 84 zum Foérdern und Sortieren von unter-
schiedlichen Teilen 2 bis 7 diese bzw. deren Bestandieile teilweise unmaBstiblich und/oder
vergrdBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

BEZUGSZEICHENAUFSTELLUNG

1 Vorrichtung 21 Handhabungsvorrichtung
2 Tell 22 Antriebssystem

3 Tell 23 Linearantrieb

4 Teil 24 Linearantrieb

5 Teil 25 Teiletrager

6 Teil 26 Teileaufnahme

7 Tell 27 Ausschleusbahn

8 Beschickungsvorrichtung 28 Ausschleusbahn

9 Beschickungsvorrichtung 29 Sortierweiche
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38 Foérdervorrichtung

39 Férdervorrichtung

40 Forderabschnitt
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41 Schopfbereich

42 Abgabebereich

43 Mitnahmeorgan

44 Schurrenboden

45 Schurrenseitenwand

46 Vereinzelungsbahn
47 Antriebsvorrichtung
48 Ubergabebereich
49 Teilerlcklauf

50 Gehauseteil

51 Ubernahmebereich
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79 Zuflhrschurre

80 Ausschleusvorrichtung

81 Sortiervorrichtung

82 Sortierweiche

83 Sortierweiche

84 Vorrichtung

85 Ausschleusvorrichtung

86 Sortiervorrichtung
87 Ausschleusbahn
88 Foérderabschnitt
89 Foérderabschnitt
90 Férderabschnitt

91 Forderabschnitt
92 Forderabschnitt
93 Férderabschnitt
94 Fertigungsanlage
95

96 Arbeitsstation
97 Transportvorrichtung
98 Teiletrager
99 Transportmodul
100 Umlenkmodul

101 Vorschubvorrichtung
102 Halteaufnahme

103 Teilepuffer

104 Teiletrager

105 Transportvorrichtung

106 Ubernahmebereich
107 Antriebsmotor
108 Prifstation

109 Handhabungsvorrichtung



> dsterreichisches AT 12815 U1 2012-12-15
V patentamt

Anspriche

1. Verfahren zum Férdern unterschiedlicher Teile (2 bis 7) zu einem Entnahmesystem (16),
bei dem die Teile (2 bis 7) eines ersten Teiletyps von einer ersten Beschickungsvorrichtung
(8 bis 13) vereinzelt und Teile (2 bis 7) eines zweiten Teiletyps von einer zweiten Beschi-
ckungsvorrichtung (8 bis 13) vereinzelt und von den Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13)
an Ubergabebereichen (48) sortenrein einer Bereitstellungsvorrichtung (14) zugefihrt und
mittels dieser von den Ubergabebereichen (48) bis hin zu einem von den Ubergabeberei-
chen (48) entfernt liegenden Ubernahmebereich (51) sortenrein geférdert werden, sodass
das Entnahmesystem (16) die Teile (2 bis 7) zur nachfolgenden Weiterverarbeitung vom
Ubernahmebereich (51) (ibernehmen kann, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile (2
bis 7) von den Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13) an den Ubergabebereichen (48) je-
weils sortenrein, vereinzelt zu voneinander getrennt steuerbaren Bereitstellungsbahnen
(15a, 15b) zugefiihrt und jeweils auf den Bereitstellungsbahnen (15a, 15b) in einem For-
derabschnitt (53; 93) sortenrein in den Ubernahmebereich (51) zum Entnahmesystem (16)
geférdert werden.

2. Verfahren nach einem der Anspriche 1, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten Teile
(2 bis 7) in einem Entnahmevorgang vom Entnahmesystem (16) von der ersten Bereitstel-
lungsbahn (15a) zur Weiterverarbeitung abgefiihrt und die zweiten Teile (2 bis 7) in einem
Bereitstellungsvorgang der zweiten Bereitstellungsbahn (15b) zugefihrt und zum Entnah-
mesystem (16) geférdert werden, wobei der Entnahmevorgang und Bereitstellungsvorgang
voneinander entkoppelt, parallel durchgefiihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereitstellungs-
bahn (15a, 15b) von voneinander getrennt steuerbaren Beschickungsvorrichtungen (8 bis
13) unterschiedliche Teile (2 bis 7) sortenrein, vereinzelt zugefihrt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereit-
stellungsbahn (15a, 15b) unterschiedliche Teile (2 bis 7) in aufeinander folgenden Bereit-
stellungsvorgéngen zugefiihrt werden, wobei vorerst Teile (2 bis 7) eines vorangegange-
nen Bereitstellungsvorganges von der Bereitstellungsbahn (15a, 15b) entfernt werden, ehe
der Bereitstellungsbahn (15a, 15b) in einem nachfolgenden Bereitstellungsvorgang neuer-
lich Teile (2 bis 7) von einer der Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13) zugefiihrt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Bereit-
stellungsbahn (15a, 15b) von Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13) unterschiedliche Teile
(2 bis 7) sortenrein, vereinzelt auf in Forderrichtung mit Abstand hintereinander liegende
Forderabschnitte (53, 93) zugeflihrt und auf dieser Bereitstellungsbahn (15a, 15b) in einem
in Foérderrichtung ersten Férderabschnitt (53) die ersten Teile (2 bis 7) und einem in For-
derrichtung zweiten Férderabschnitt (93) die zweiten Teile (2 bis 7) sortenrein zum Ent-
nahmesystem (16) geférdert werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschi-
ckungsmenge an Teilen (2 bis 7), welche von der Beschickungsvorrichtung (8 bis 13) der
Bereitstellungsbahn (15a, 15b) zugefiihrt werden, hdher ist als die Entnahmemenge an
Teilen (2 bis 7), welche vom Entnahmesystem (16) zur Weiterverarbeitung von der Bereit-
stellungsbahn (15a, 15b) abgefiihrt werden, und dass die Teile (2 bis 7) aus der Differenz-
menge zwischen der Beschickungs- und Entnahmemenge von der Bereitstellungsbahn
(15a, 15b) einer Ausschleusvorrichtung (18; 57; 67; 80) zugefihrt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile (2 bis 7) durch die
Ausschleusvorrichtung (18) auf einer Ausschleusbahn (27, 28) in einem Foérderabschnitt
(54) sortenrein zu einem Teilespeichersystem (20) geférdert und im Teilespeichersystem
(20) sortiert nach Teiletypen in Aufbewahrungsbehélter (32) gesammelt werden.
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8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile (2 bis 7) durch die
Ausschleusvorrichtung (57; 67; 80) auf einer Ausschleusbahn (27, 28; 59; 69, 70) in einem
Férderabschnitt (54; 60 bis 62; 71 bis 76) sortenrein zu den Beschickungsvorrichtungen (8
bis 13) geférdert und von den Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13) neuerlich sortenrein zu
den Bereitstellungsbahnen (15a, 15b) zugefihrt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Teile (2 bis 7) einer Aus-
schleusbahn (27, 28; 59; 69, 70) der Ausschleusvorrichtung (18; 57; 67; 80) zeitlich aufei-
nander folgend sortenrein zugefuhrt werden und dass in einem in Férderrichtung ersten
Forderabschnitt (88) die ersten Teile (2 bis 7) und in einem in Férderrichtung zweiten For-
derabschnitt (90) die zweiten Teile (2 bis 7) sortenrein zu an die Ausschleusbahn (27, 28;
59; 69, 70) angeschlossene Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13) oder einem Teilespei-
chersystem (20) geférdert werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ent-
nahme der Teile (2 bis 7) von der Bereitstellungsbahn (15a; 15b) mit dem Entnahmesys-
tem (16), insbesondere einer Handhabungsvorrichtung (21), durch ein Kamerasystem (52)
Uberwacht oder gesteuert wird.

11. Vorrichtung (1; 56; 65; 66; 84) zum Foérdern unterschiedlicher Teile (2 bis 7) zu einem
Entnahmesystem (16), insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, mit einer ersten Beschickungsvorrichtung (8 bis 13) zum Férdern und
Vereinzeln von Teilen (2 bis 7) eines ersten Teiletyps und einer zweiten Beschickungsvor-
richtung (8 bis 13) zum Férdern und Vereinzeln von Teilen (2 bis 7) eines zweiten Teiletyps
sowie einer Bereitstellungsvorrichtung (14), wobei jede Beschickungsvorrichtung (8 bis 13)
an die Bereitstellungsvorrichtung (14) angeschlossen ist und einen Teilespeicher (34) und
eine Vereinzelungsvorrichtung (35) aufweisen und wobei die Teile (2 bis 7) von den Be-
schickungsvorrichtungen (8 bis 13) an von diesen ausgebildeten Ubergabebereichen (48)
sortenrein auf die Bereitstellungsvorrichtung (14) Gbergeben und mittels dieser von den
Ubergabebereichen (48) bis hin zu einem von den Ubergabebereichen (48) entfernt lie-
genden Ubernahmebereich (51) sortenrein fGrderbar sind, sodass die Teile (2 bis 7) zur
nachfolgenden Weiterverarbeitung vom Ubernahmebereich (51) mittels dem Entnahmesys-
tem (16) lUbernehmbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1; 56; 65;
66; 84) voneinander getrennt steuerbare Bereitstellungsbahnen (15a, 15b), auf denen je-
weils die Teile (2 bis 7) zumindest (ber einen Forderabschnitt (53; 93) sortenrein in den
Ubernahmebereich (51) zum Entnahmesystem (16) férderbar sind, und mehrere Beschi-
ckungsvorrichtungen (8 bis 13) aufweist, mit denen die Teile (2 bis 7) an den Ubergabebe-
reichen (48) jeweils sortenrein, vereinzelt zu den Bereitstellungsbahnen (15a, 15b) zufiihr-
bar sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass an eine erste Bereitstel-
lungsbahn (15a) eine erste Beschickungsvorrichtung (8 bis 10) und an eine zweite Bereit-
stellungsbahn (15b) eine zweite Beschickungsvorrichtung (11 bis 13) angeschlossen sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass an die Bereitstellungs-
bahn (15a, 15b) mehrere Beschickungsvorrichtungen (8 bis 13) angeschlossen sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschickungsvorrich-
tungen (8 bis 13) entlang der Bereitstellungsbahn (15a, 15b) hintereinander angeordnet
sind.

15. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1; 56; 65;
66; 84) eine Ausschleusvorrichtung (18; 57; 67; 80) zum Abférdern von Teilen (2 bis 7) aus
der Differenzmenge zwischen einer Beschickungsmenge, welche von der Beschickungs-
vorrichtung (8 bis 13) der Bereitstellungsbahn (15a, 15b) zugefihrt wird, und einer Ent-
nahmemenge, weiche vom Entnahmesystem (16) zur Weiterverarbeitung von der Bereit-
stellungsbahn (15a, 15b) abgefiihrt wird, aufweist.
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16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausschleusvorrichtung
(57; 67; 80) zumindest eine Ausschleusbahn (27, 28; 59; 69, 70) umfasst und die Beschi-
ckungsvorrichtungen (8 bis 13) an die Ausschleusbahn (27, 28; 59; 69, 70) angeschlossen
sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausschleusvorrichtung
(18) an ein Teilespeichersystem (20) mit einer Sortiervorrichtung (19) und Stellplatzen fir
Aufbewahrungsbehélter (32) fir die Teile (2 bis 7) angeschlossen ist.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Bereitstellungsbahn (15a, 15b) eine Ausschleusbahn (27, 28; 59; 69, 70) zugeordnet ist.

19. Fertigungssystem zur Herstellung von mehrteiligen Baugruppen, das eine Fertigungsanla-
ge (94) mit Arbeitsstationen (96) und einer diese miteinander verbindenden Transportvor-
richtung (97) sowie eine Vorrichtung (1; 56; 65; 66; 84) zum Foérdern, Vereinzeln und Sor-
tieren von unterschiedlichen Teilen (2 bis 7) aufweist, wobei Teiletrager (98) mit den Teilen
(2 bis 7) durch die Transportvorrichtung (97) zwischen den Arbeitsstationen (96) verfahrbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Fertigungsanlage (94) und der Vorrich-
tung (1; 56; 65; 66; 84) zum Fdrdern, Vereinzeln und Sortieren von unterschiedlichen Tei-
len (2 bis 7) zumindest ein Teilespeicher (17; 103) zur sortenreinen, tempordren Pufferung
der Teile (2 bis 7) an mehreren Teileaufnahmen (26) angeordnet ist und dass die Vorrich-
tung (1; 56; 65; 66; 84) zum Fdrdern, Vereinzeln und Sortieren von unterschiedlichen Tei-
len (2 bis 7) nach einem der Anspriiche 11 bis 16 ausgebildet ist.

Hierzu 10 Blatt Zeichnungen
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