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(57) Abstract: The invention relates to a production line (100) for producing molded sheet metal parts (300), in particular vehicle
body components, comprising a plurality of press-bonded tools, in which in the cycle of the production line (100), successive
forming and/or cutting operations for the continuous production of the molded sheet metal parts (300) can be carried out; a transfer
system (110) for transporting parts between the tools; and at least one measuring device (200), on which in the cycle of the
production line (100), the geometry of the produced molded sheet metal parts (300) can be inspected. According to the invention the
measuring device (200) is arranged within the production line (100) at a free press tool space or at an intermediate station such that
in the cycle of the production line (100), each produced molded sheet metal part (300) can be placed into the measuring device (200)
by means of the transter system (110) associated with the production line (100), and can be removed theretrom after the cyclical
inspection. The invention further relates to such a measuring device (200) for use in such a production line (100).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungslinie (100) zur Herstellung von Blechformteilen (300), insbesondere Karosseriebauteilen,
mit - mehreren pressengebundenen Werkzeugen, in denen im Takt der Fertigungslinie (100) aufeinanderfolgende Umform-
und/oder Schneidoperationen zur fortlaufenden Herstellung der Blechformteile (300) ausfiihrbar sind; - einem Transfersystem
(110) fiir den Teiletransport zwischen den Werkzeugen; und - wenigstens einer Messvorrichtung (200), an der im Takt der
Fertigungslinie (100) die Geometrie der hergestellten Blechformteile (300) {iberpriifbar ist; Es ist vorgesehen, dass die
Messvorrichtung (200) innerhalb der Fertigungslinie (100) an einem freien Pressenwerkzeugplatz oder an einer Zwischenstation
angeordnet ist, so dass jedes hergestellte Blechformteil (300) im Takt der Fertigungslinie (100) mit dem zur Fertigungslinie (100)
gehdrenden Transfersystem (110) in die Messvorrichtung (200) eingelegt und nach der taktweisen Uberpriifung wieder
entnommen werden kann. Die Erfindung betrifft ferner eine derartige Messvorrichtung (200) zur Verwendung in einer solchen
Fertigungslinie (100).
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Beschreibung

Fertigungslinie zur Herstellung von Blechformteilen mit wenigstens einer

Messvorrichtung zur Uberpriffung der hergesteliten Blechformteile

Die Erfindung betrifft eine Fertigungslinie zur Herstellung von Blechformteilen, wobei
es sich insbesondere um Karosseriebauteile handélt, mit mehreren pressenbetétig-
ten und durch ein Transfersystem miteinander verbundenen Werkzeugen fir die
schrittweise bzw. stufenweise Herstel!uhg der Blechformteile, gemaR der im Ober-
begfiff des Anspruchs 1 ndher angegebenen Art.

Die Erfindung betrifft ferner eine Messvc)rrichiung zur Uberpri]fung der hergestellten
- Blechformteile in einer solchen Fertigungslinie.

Die Herstellung von Blechformteilen in einer solchen Fertigungslinie ist zahlreichen
Produktionsschwankungen unterworfen, die Einfluss auf die Blechformteilgeometrie
haben. Die Uberpriifung jedes hergestellten Blechformteils geht in der Praxis mit
zahlreichen Schwierigkeiten einher, was unter anderem auch daran liegt, dass derar- -

tige Fertigungslinien héuﬁg in Presswerken zu finden und somit den dort gegebenen
| Randbedingungen unterworfen sind. In der DE 196 49 144 A1 wird daher vorgé-
schlagen, jedes hunderste bis’Viertausendéte Blechformteil auf MaRhaltigkeit zu
- Uberprifen. v

In der DE 10 2011 001 852 A1 wird eine Fertigungslihie‘zur Produktion von Blech-
bauteilen vorgeschlagen, die eine Bauteilfertigungsanlage und eine Messanlage um-
fasst, wobei jedes Blechbauteil aus der Bauteilfertigungsanlage kommend direkt im
Takt der Fertigungslinie in die Messanlage eingefihrt und gemessen wird.

Der Erﬁndung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungslinie zur Herstellung von
Blechformteileh anzugeben, mit der unter Vermeidung wenigstens eines mit dem
Stand der Technik einhergehenden Nachteils eine Uberprifung der hergesteliten
Blechformteale rnoghch ist. ‘ ‘
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Diese Aufgabe wird geldst durch eine erfindungsgemafie Fertigungslinie mit den
Merkmalen desy Anspruchs 1. Mit dem nebengeordneten Anspruch erstreckt sich die
Losung der Aufgabe ferner auf eine Messvorrichtung zur Verwendung in einer erfin-
dungsgemél&en Fertigungslinie. Bevoi’zugte Weiterbildungen und Ausgestaltungen
ergeben sich analog fur beide Erfindungsgegenstinde sowoh! aus den abhangigen
Anspriichen als auch aus den nachfolgenden Erléuterungen.

~ Die erfihdungsgemé[&é Fertigungslinie zur Herstellung von Blechformteilen, wobei es
sich insbesondefe um Karosseriebauteile (vorzugsweise auch so genannte GroBtei-
le, wie bspw. Sei{enwénde, Bodengruppen, Décher und dergleichen) handelt, um-
fasst: A | ; S

- mehrere pressehgebUndene Werkzeuge, in denen im Takt (bzw. Fertigungstakt) der
Fertigungslinie aufeinanderfolgende Umform- und/oder Schneidoperationen (an
Blechwerkstiicken) zur fortlaufenden Herstellung der Blechformteile ausfihrbar sind;
- ein Transfersystem fir den Telletransport (bzw. Btechwerkstucktransport) zwischen
den Werkzeugen und

- wemgstens eine Messvomchtung, an der im Takt der Fertlgungshme die Geometne
und insbesondere die Fert:gungsto!eranzen der hergestellten Blechformteile Uber-
prufbar ist, wobei vorgesehen ist, dass diese Messvorrichtung mnerhalb der Ferti-
‘gungslinie an einem freien Pressenwerkzeugplatz oder an einer Zwischenstation an-
geordnet ist, so dass jedes hergestelite Blechformteil im Takt der Fertigungslinie mit
dem zur Fertigungslinie gehérenden Transfersystem in die Messvorrichtung einygelegt
" und nach der taktweisen\Ubefprufung insbesondere auch wieder mit dem Transfer-
system entnommen werdén kann. | ‘

Die erﬁndungsgeméfsé Fertigungslinie bzw. Fertigungsanlage weist mehrere hinter-
einander angeordnete Werkzeugstufen, die mit Werkzeugen bzw. Herste!lungsWerk—
zeugen zur Durchfihrung von Umform- und/oder Schneidoperétionen besetzt sind,
aljf. Der Blechwerkstiicktransfer zwischen den Werkzeugstufen wird mit einem
Transfersystem (Gesamtheit aller Einrichtungen fur den automatisierten Blechwerk-
stucktransport zwischen den Werkzeugstufen) bewerksfel!igt, wobei es sich bspw.
um ein Greiferschienen-Transfersystem, ein Saugerbri)cken-Transfersystem, ein’
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Einzelfeedersystem oder dergleichen, d. h. bspw. auch einzelne Roboter, handein
kann. '

An wenigstens einer unbesetzten Werkzeugstufe oder an einer Zwischenstation bzw.
Zwischenablage (zwischen zwei aufeinanderfolgenden Werkzeugstufen), an der die
Blechwerkstlicke quasi eine Warteposition einnehmen, ist erfindungsgeman wenigs-
tens eine Messvorrichtung fir die automatisierte géometrische Uberprifung der her-
gesteliten Blechformteile angeordnet bzw. positioniert. An dieser Messvorrichtung
sollen insbesondere Abweichungen von einer Sollgeometrie erfasst werden. Ferner
kénnen insbesondere auch Ausschnitte und Lécher in den Blechformteilen Uberprift
werden (bspw. hinsichtlich Geometrie und Position). Ferner kénnen auch gezielt ein-
zelne Werkstlick- bzw. Blechformteilbereiche, die bspw. Designelemente beinhalten,
Uberpriift werden. Die Messvorrichtung weist wenigstens einen Méssplatz fur ein
Blechformteil auf. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass die Messvorrichtung'
mehrere Messplatze aufweist, an denen zeitgleich bzw. parallel mehrere Blechform-
teile (bspw. eine rechte und eine linke Fahrzeugtir) gemessen werden kénnen.

BevoriUgt ist die Messvorrichtung an der letzten Werkzeugstufe (beziglich der Werk-
StUdeUrChlanl’EChtUﬂg)x angeordnet, so dass nachfolgend keine weiteren Umform-
und/oder Schnittoperationen an dén Blechformteilen ausgefiihrt werde‘n.‘Die Mess-
vorrichtung kann jedoch auch an einer vorausgehenden Werkzeugstufe oder Zwi-
schenstation angeordnet sein, sofern die in den nachfolgenden Werkzeugstufen aus-
zufuhrenden Umform- und/oder Schnittoperationen‘ keinen nennenswerten Einfluss
auf geometrisch relevante Blechformteilbereiche haben. |

Das Einlegen der B!echform{eile in die Messvorrichtung und insbesondere auch das
Entnehmen der Blechformieile aus der Messv’oyrrichtung, was insbesondere im -
Wechsel gegen wenigstens ein anderes zu {iberprifendes Blechformteil geschieht,
kann vollautomatisiert mit dem zur Fer‘tigungslinie‘gehérenden Transféfsystem be-
werkstelligt werden.

Die erfindungsgerﬁé&e Einbindung der Messvorrichtung in die Fertigungslinie ist
platzneutral, was aufgrund der beengten Platzverhélitnisse in vielen Presswerken und
den nur eingeschrankten Maglichkeiten fir UmbaumaRnahmen einen bedeutenden
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Vorteil darstellt. (Bei der aus der DE 10 2011 001 852 A1 vorbekannten Fertigungsli-
nie besteht im Auslaufbereich der Bauteilfer’tigungsanlage ein zuséatzlicher Platzbe-
darf fur die Messanlage.) Bei einer Produktionsumstellung kann die Messvorrichtung
im Zuge des Werkzeugwechsels zusammen mit den Werkzeugen ausgeWechselt&
oder auf einen andere’n Platz verlegt werden. Ferner erméglicht die Erfindung eine
Inline-Uberpriifung aller hergestellten Blechformteile (d. h. 100 %-Uberprifung), ins-
besondere auch bei kurzen Taktzeiten (bspw. Taktzeiten von weniger als 6 sec und
bevorzugt von weniger als 3 sec), wobei die erfassten Geometriewerte (oder die er-
fassten Abweichungen von der Soligeometrie) zur individuellen Klassifizierung der
Blechformteile in Echtzeit (bspw. Gutteil, Nachbearbeitungsteil, Ausschussteil)
und/oder zur Anpassung von Prozessparametem verwendet werden kénnen (was‘
bevorzugter Weise computerbasiert erfolgt). Bezlglich des Werkstiicktransports kann
im Wesentlichen ohne Einschrankungen das ohnehin vorhandene Trénsfersystem
verwendet werden, wie vorausgehend erldutert. Dies ist keine abschlieRende Aufzah-
lung von Vorteilen die mit der Erfindung einhergehen. '

Eventuell kann es ausreichend sein, dass nicht jedes hergestelite Blechformteil ge-
pruft wird, sondern bspw. nur jedes 3te, Ste, 10te usw., oder eine zufallige stichpro-
benartige Uberpriifung erfolgt. In diesem Fall kdnnen trotzdem alle hergesteliten
Blechformteile die Messvorrichtung durchla‘ufen, ohne dass Messwerte erfasst oder
aﬁsgewertet werden. '

- Bevorzugt ist vorgesehen, dass die erfindungsgemaRe Fertigungslinie mehrere mit
| dem Transfersystem verketten Pressen aufweist. Die Messvorrichtung kann an einer
Zwischenstation zwischen zwei aufeinanderfolgenden Pressen angeordnet sein. Be-
sonders bevorzugt ist die Messvorrich‘fung'werkzeugartig ausgebildet und in einer
der Pressen, insbesondere in der letzten Presse (bezliglich der Werkstiickdurchlauf-
richtuhg), angeordnet. Die Messvorrichtung ist somit in eine Presse integriert. Untef
einer werkzeugartigen Ausbildung der Messvorrichtung wird insbesondere verstan-
den, dass diese in ihrem Aufbau einem Umform- und/oder Schneidwerkzeug oder
zumindest dem Werkzeugunterteil (bzw. unterem Werkzeugteil) eines solchen Um-
form- und/oder Schneidwerkzeugs nachempfunden ist, so dass die Messvorrichtung
-auch in ihrer Handhabung beim Rusten, insbesondere beim Einbau in die Presse
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und beim Ausbau, einen werkzeugahnlichen Charakter aufweist und somit in gleicher
‘Weise wie die zur Fertigungslinie gehorenden Herstellungswerkzeuge gehandhabt
- werden kann. R |

" Die erfindu'ngsgéméit&e Fertigungslinie kann auch eine Transferpresse und insbeson--
dere eine Grofiteil-Transferpresse (GroBteil—StufenpresSe) umfassen. Eine solche
Transferpresse ist bspw. in der DE 196 51 934 A1 beschrieben. Die Messvorrichtung
* kann an einer Zwischenstation bzw. Zwischenablagestufe zwischen zwei aufeinan-
' derfbtgenden Werkzeugstufen angeordnet sein. Bevorzugt ist jedoch vorgésehen,
dass die Messvorrichtung werkzeugartig ausgebildét ist (wie vorausgehend erldutert)
und an einer Wérlaeugstdfe dieser Transferpresse angeordnet ist. Die Messvorrich-
tung ist somit in die Transferpresse integriert. |

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die werkzeugartige Messvorrichtung auf
einem Pressenwechseltisch angeordnet ist. Dadurch wird ein leichtes Auswechseln,
Warten und Reparieren der Messvorrichtung erméglicht.

Eine werkzeugartige Messvorrichtung kann im Wesentlichen nur aus einem unteren
Werkzeugteil gebildet se‘in, wobei dieses untere Werkzeugteil wenigstens einen
Messplatz mit einer Blechformteilablage (bzw. Werkstiick- oder Bauteilablage) auf-
weist. Eine solche Messvofrichtung kann auch als Messablage bzw. Messablagevor-
“richtung bezeichnet werden. Samtliche Messvorrichtungsbestandteile sind in diesem
unteren Werkzeugteil untergebracht, bspw. auf einer Grundplatte (bzw. Werkzeug-
-grundplatte) aufgebaut und/oder in eine Rahmenstruktur (bzw. einem Werkzeugrah-
men) eingebaut bzw. integriert. Die Anzahl und Anordnung von Messpunkten kann
'sich weitgehend ohne Einschrankungen an den Anforderungen orientieren (d. h. eine
beliebige Messpunkteverteilung ist mdglich). Ein Befestigen von Messvorrichtungs- ‘
bestandteilen am Pressenstﬁf&el ist somit nicht erforderlich, d. h. der Pressenstdfiel
bleibt frei.

Die Blechformteilablage kann mit Einweishilfen bzw. Einweisern oder dergleichen zur
Ausrichtung und Zentrierung eines abgelegten Blechformteils Aausgebildet sein. Der-
artige Einweishilfen sind zur Verwendung in Umform- und/oder Schneidwerkzeugen

aus dem Stand der Technik bekannt.
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Nach dem Einlegen eines zu Uberprifenden Blechformteils in die Messvorrichtuhg
bzw. nach dem Ablegen auf der Blechformteilablage kann sogleich (unabhangig von
der Position des PressstoRels) die geometrische Uberprifung des Blechformteils er-
folgen. Die eigentliche Messzeit ist deutlich geringer als die Taktzeit der Fertigungsli-
nie und betragt z. B. ca. nur 1 sec. Bevorzugter Weise sind hierzu in der Messvor-
richtung mehrere Messsensoren (wenigstens jedoch ein Messsensor), wie insbeson-
dere Weggeber und Abstandssensoren angeordnet, die punktuelle, linienfdrmige o-
der ﬂéchige Messungen am Blechformteil, insbesondere an dessen Unterseite, aus-
fUhren kénnen.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Messvorrichtung wenigstens einen taktilen Mess-
éensor, der mit einem federnd gelagerten Messtaststift ausgebildet ist (so genannter -
Messtaster),vund insbeso‘ndere mehrere bzw. eine Vielzahl solcher taktiler Messsen-
soren aufweist, der wa. die gegen Referenzpunkte an der Unterseite des abgeleg-
ten Blechformteils messen kann bzw. kénnen. -

Besonders bevorzugt ist jedoch vorgesehen, dass die Messvorrichtung wenigstens
einen berihrungslosen Messsensor, wie insbesondere einen optischen Messsensor,
und insbesondere mehrere bzw. eine Vielzahl| solcher bertlh'rur‘xgs_loser Messsenso-
ren aufweist, dér bzw. die gegen Reféreanunkte, Referenzlinien und/oder Referenz-
flachen an’der Unterséite des abgeiegten Blechformteils messen kann bzw. kdnnen.
- Aus dem Stahd der Technik sind unterschiedliche optische Sensoren, wie insbeson-
dere Lasersensoren (punktuelle Messung) oder Laserscanner (Linien- oder Fla-
chenmessung), mit verschiedenen Erfassungsprinzipien bekannt.

Dié efﬁndungsgemél&é Messvorrichtung kann mehrére un_te}rschiedlich ayusgebﬂdete
Messsensoren aufweisen (d. h. bspw. auch taktile und berihrungslose Messsenso-
ren), die insbesondere auch redundant betrieben werden kénnen.

Ferner ist bevorzugt vorgesehen, daés die Messvorrichtung far die geometrisché
Uberprifung verschiedener und insbesondere éhﬁ!icher Blechformteile ausgebildet
ist. Dies kann bspw. dadurch béwerkstelligt werden, dass die Anzahl, Anordnung und
Ausrichtung von Messsensoren verandert und/oder die Blechformteilabiage, bspw.
durch einstellbare Bauteilaufnehmer, anpassbar ist.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhénd der schematischen Figuren beispielhaft und
in nicht einschrankender Weise naher erlautert. Die in den Figuren gezeigten
und/oder nachfolgend erléutérten Merkmale koénnen, ‘unabhéngig von konkreten
Merkmalskombinationen, allgemeine Merkmale der Erfindung sein.

Fig. 1  zeigt eine erfindungsgemaBe Fertigungslinie zur Herstellung von B!ech~
formteilen in einer Seitenansicht.

Fig. 2  zeigt eine zur Ferﬁgungslinie der Fig. 1 gehdrende Messvorrichtung in
‘ giner Schnittansicht.

Fig. 1 zeigt eine als Pressenstralle ausgebildete Fertigungslinie 100 zur fortlaufen-
den Herstellung von Blechformteilen. Bei den hergesteliten Blechformteilen handelt
es sich insbesondere um Karosseriebauteile fir ein Kraftfahrzeug. Die Pressentrasse
100 umfasst mehrere‘nacheinander angeordnete Pressen 120 bis 170. Jede Presse
120 bis 170 bildet eine Werkzeugstufe, wozu die Pressen 120 bis 160 jeweils mit ei-
* nem nicht dargesteliten Herstellungswerkzeug bestiickt sind, mit denen im Takt der
Fertigungslinie aufeinanderfolgende Umform- und/oder Schneidoperationen zur fort-
laufenden Herstellung der Blechformteile ausfithrbar sind. Die Pressen 120 bis 170
bzw. die daﬁn eingebauten Werkzeuge sind durch ein Transfersystem 110 fiir den
taktweisen Teile- bzw. Werkstiicktransport miteinander verkettet. Die Durchlaufrich-
tung der Werkstiicke, gemaf Darstellung von rechts nach links, ist mit dem mit Pfeil
DR veranschaulicht. | ‘

ErfindungsgemaR ist vorgesehen, dass die Fertigungslinie 100 eine Messvorrichtung
200 aufweist, mit der im Takt der Fertigungslihie 100 die Geometﬁe der hergestellten
Blechformteile Uberpruft werden kann. Die Messvorrichtung 200 ist anstelle eines
Herstellungswerkzeugs in der letzten Presse 170 angeordnet, so dass jedes herge-
stelite Blechformteil im Takt der Fertigungslinie 100 mit dem Transfersystem 110 in
die Messvorrichtung 200 eingelegt und nach der taktweisen Uberpriifung wieder ent-
nommen werden kann. Die werkzeugartig ausgebildete Messvorrichtung 200 ist auf
eihem Pressenwechseltisch 175 angeordnet. Die Ausschleusung der hergestellteh
und Uberpriiften Blechformteile erfolgt in Durchlaufrichtung DR, also gem&R Darstel-
lung nach links. Die Entnahme der hergesteliten Blechformteile aus der letzten Pres-
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se 170 kann auch durch einen Entnahmeroboter oder dergleichen erfolgen, wobei
dieser Entnahmeroboter Bestandteil des Transfersystems sein kann.

in Fig. 2 ist der werkzeugartige Aufbau der Messvorrichtung 200 veranschaulicht,
wobei die gezeigte Messvorrichtung 200 beispielhaft nur einen einzelnen Messplatz
aufweist. Die werkzeugartige Messvorrichtung 200 besteht in konstruktiver Anleh-
nung an ein Umform- und/oder Schneidwerkzeug lediglich aus einem untéren Werk-
zeugteil, das eine Grundplatte 210 mit einem Rahmenaufbau bzw. einer Rahmen-
struktur 221/222 umfasst. Am Rahmen 221/222 sind mehrere einstellbare Bauteil-
bzw. Werkstickaufnehmer 230 angeordnet, die in ihrer Gesamtheit eine an die zu
Uberprifenden Blechformteile 300 angepasste Blechwerkstlickaufnahme bzw. Blech-
formteilablage ausbilden. Mit 240 sind als Einfuhrschragen ausgebildete Einweishil-
fen bzw. Einweiser fir die zu Uberprifenden bzw. zu messenden Blechformteile 300
bezéichnet; damit diese stets in der selben vorgegebenen Lage bzw. Ausrichtung
und Zentrierung auf der Blechformteilablage zum Liegen kommen. Aufgrund ihres
Aufbaus kann die Messvorrichtung 200 auch als Messwerkzeug bezeichnet werden.

Die Messvorrichtung 200 weist mehrere beispielhaft als Messtaster ausgebildete
Messsensoren 251 bis 255 auf, die gegen definierte Referenzpunkte an der Untersei-
te eines abgelegten Blechformteils 300 messen und hierdurch relevante Geometrie-
daten des Blechformteils 300 erfassen kénnen, wobei die von den Messtastern 251
bis 255 registrierten Werte zur Auswertung und Weiterverarbeitung an eine nicht ge-
zeigte Computereinrichtung Ubermittelt werden. Die geometrische Uberpriffung des
abgelegten Blechformteils 300 kann sofort nat:h dem Ablegen in der Messvorrichtung
200 erfolgen. ' '

Anstatt der Messtaster 251 bis 255 oder ergénzehd hierzu kénnen auch berUh‘rUng‘s—
lose Messsensoren, wie bspw. Lasersensoren oder Laserscanner, vorgesehen sein,

wie obenstehend erlautert.

Veranderungen und Abweichungen von der Sollgeometrie kdnnen noch innerhalb
der Fertigungslinie bzw. Pressenstralie 100 in Echtzeit erfasst werden, wobei alle
hergestéﬂte Blechformteile 300 im Takt der Fertigungslinie 100 uberpruft werden
- koénnen. Eine zeitnahe Aussage zur Blechformteilgeometrie im Rahmen einer Inline-
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Uberpriffung ist somit méglich, so dass bei Unzuléssigen ToleranzabWeichungen
(bzw. bei Nicht-Einhaltung von vorgegebenen' Fertigungstoleranzen) und/oder Feh-
lern sofort in den Herstellungsprozess eingegriffen werden kann. Insbesondere kon-
nen auch kleinste sukzessive Veranderungen erfasst und dokumentiert werden, so
dass auch hierauf reagiert werden kann. Ferner kann eine bauteilindividuelle Doku-
mentation der Uberprifung erfolgen. Die Uberpriifung aller hergesteliten Blechform-
teile ermdglicht zudem weitergehende Auswertungen, wie bspw. eine Korrelations-
analyse zwischen‘érfassten geometrischen Werten und Pressen- und Materialpara-
metern. Ferner werden auch statistische Auswertungen ermdglicht, die auf Basis bis-
tang durchgefithrter Stichproben nicht méglich sind. \

Die Messvorrichtung 200 ist als Ablagevorrichtung bzw. Ablagestation (bzw.l Messab-
lage) ohne aktive Bewegungs- und/oder Stelleinﬁchtungen konzipiert. Das Ablegen
und Entnehmen der zu Uberpriifenden Blechformteile bzw. Karosseriebauteile 300
erfolgt mit Hilfe des zur Fertigungslinie 100 gehdrenden Transfersystems 110. Die
Entnahme kann auch durch einen Entnahmeroboter oder dergleichen erfolgen, wobei
- dieser Entnahmeroboter Bestandteil des Transfersystems sein kann.
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Bezugszeichenliste

Fertigungslinie zur Herstellung von Blechformteilen mit wenigstens einer

Messvorrichtung zur Uberprufun'q der herqesteilten Blechformteile

100 Fertigungslinie, Pressenstrale
110 Transfersystem
120 Presse

130 Presse
140 Presse
150  Presse

160 Presse
170 -~ Presse )
175 Pressenwechseltisch
200 Messvorrichtung (Messwerkzeug)

210 Grundplatte
221 Rahmen
222  Rahmen

230  Bauteilaufnehmer
240 Einweiser
251 Messsensor (Messtaster)
252 Messsensor (Messtaster)
253 Messsensor (Messtaster)
254 Messsensor (Messtaste;r)
255 Meysssensor (Messtaster)

DR Durchtaufrichtung _
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Patentanspriiche

Fertigungslinie zur Herstellung von Blechformteilen mit wenigstens einer

Messvorrichtung zur Uberpriifung der hergesteliten Blechformteile

1. Fertigungslinie (100) zur Herstellung:von Blechformteilen (300), insbesondere

Karosseriebauteilen, mit | ;

- mehreren pressengebundenen Werkzeugen, in denen im Taki der Ferti-
gungslinie (100) aufeinanderfolgende Umform- und/oder Schneidoperatio-
nen zur fortlaufenden Herstellung der Blechformteile (300) ausfuhrbar sind;

- einerﬁ Transfersystem (110) fur den Teiletransport zwischen den Werkzeu-
gen; und | | |

- wenigstens einer Messvorrichtung (200), an der im Takt der Fertigungsiinie
(100) die Geometrie der hergesteliten Blechformteile (300) Uberprufba‘r ist;

dadurch gekennzeichnet, dass

die Messvorrichtung (200) innerhalb der Fertigungslinie (100) an einem freien
Pressenwerkzeugplatz oder an einer Zwischenstation angeordnet ist, so dass
jed_es hergestellte Blechformteil (300) im Takt der Fertigungslinie (100) mit
dem zur Fertigungslinie (100) gehdrenden Transfersystem (110) in die Mess-
vorrichtung (200) eingelegt und nach der taktweisen Uberprifung wieder ent-
nommen werden kann. '

2. Ferﬁgungslihie (100) nach Anépruch 1,
* dadurch gekennzeichnet, dass

diese mehrere mit dem Transfersystem (110) vérketten Pressen (120-170)
aufweist und dass die Messvorrichtung (200) werkzeugartig ausgebildet und in
einer der Pressen (170) angeordnet ist. |
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3. Fertigungslinie (100) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

diese eine Transferpresse und insbesondere eine GroBteil-Transferpresse um-
fasst und dass die Messvorrichtung (200) werkzeugartig ausgebildet und an
~ einer Werkzeugstufe dieser Transferpresse angeordnet ist.

4. Fertigungslinie (100) nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die werkzeugartige Messvorrichtung (200) auf einem Pressenwechseltisch
(175) angeordnet ist. ‘

5 Fertigungslinie (100) nach Anspruch 2, 3 oder 4;
dadurch gekennzeichnet, dass

die werkzeugaftige Messvorrichtung (200) im Wesenﬂichen nur aus einem un-
teren Werkzeugteil gebildet ist, das wenigstens einen Messplatz mit einer
Blechformteilablage aufweist.

6.  Fertigungslinie (100) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass

die werkzeugartige Messvorrichtung (200) mit Einweisern (240) zur Austrich-
tung und Zentrierung des abgelegten Blechformteils (300) ausg‘ebitldet ist.

7. Fertigungslinie (100) nach einem der vorausgehenden AnsprUché, '
dadurch gekennzeichnet, dass

die Messvorrichtung (200) mehrere taktile Messsensoren (251-255), die mit
jeweils einem federnd gelagerten Messtaststift ausgebildet sind, umfasst,



WO 2014/173658 . PCT/EP2014/056796

10.

-13-

welche gegen Referenzpunkte eines abgelegten Blechformiteils (300) messen
kénnen. ‘ "

Fertigungslinie (100) nach einem der vorausgehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Messvorrichtung (200) wenigstens einen bertihrungslosen Messsensor und
bevorzugt mehrere berihrungslose Messsensoren aufweist.

Fertigungslinie (100) nach einem der vorausgehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Me:ssVorrichtung (200} fur die geometrische Uberpri‘lfung verschiedener
Blechformteile (300) ausgebildet ist.

Messvorrichtung (200) zur Verwendung in einer Fertigungslinie (100) gemaf
einem der vorausgehenden Anspriiche, mitvder im Takt der FertigUngslinie
(100) die Geometrie der hérgesteliten Blechformteile (300) uberprift werden
kann, wobei die Messvorrichtung (200) werkzeugahnlich ausgebildet ist, der-
art, dass samtliche 'Mesqurrichtungsbestandteile auf einer Grundplatte (210)
aufgebaut und/oder in einer Rahmenstruktur (221/222) eingebéut sind.
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