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Erfindungsanspruch

1 Anordnung einer signalisierenden Werkstuckubergabestation in integrierten gegenstandsspezialisierten
Fertigungsabschnitten fur Klein- und Mittelsenienfertigung, dadurch gekennzeichnet, daf3 eine mit mehreren
richtungsorientierten Speicherplatzen (4, 6} und automatischer Informationserfassung und -weiterbiidung ausgebiidete
Transporteinrichtung (3) zwischen Bereststellungslager und Bearbeitungsstation (1) angeordnet ist

2 Anordnung einer signalisierenden Werkstuckubergabestation in integrierten gegenstandsspezialisierten
Fertigungsabschnitten fur Klein- und Mittelserienfertigung nach Punkt 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der in der
automatischen Informationserfassung integrierte Belegungsschalter (8) und Informationsschaitkrets (9) einer den {stzustand
signalisierenden Dispatcherzentrale zugeordnet sind

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betnifft die Anordnung einer signalisierenden Werkstuckubergabestation in integrierten
gegenstandsspezialisierten Fertigungsabschnitten fur Klein- und Mittelserienfertigung

Charakteristik bekannter technischer Losungen

Bes integrierten gegenstandsspezialisierten Fertigungsabschnitten fur die Klein- und Mittelserienfertigung erfolgt der
Matenalflu der Werkstucke im allgemeinen uber ein Hochregallager als zentraler Werkstuckspeicher mit
nichtzwangsgesteuertem Transport Uber Handeingabestellen wird vom Bediener der Werzeugmaschine die Fertigstellung
bearbeiteter Werkstucke bzw die Anforderung von Werkstucken zur Bearbeitung der Dispatcherzentrale gemeldet Der Zentpunkt
der Meldeauslosung wird damit ausschlieflich durch den Bediener bestimmt und damit 1st ein subjektiver Einflu® auf den
Durchlauf der Werkstucke unvermetdbar

Erfolgt die Zahlung der fertiggestellten Werkstucke ebenfalls uber die Handeingabestelle, ist die kumulative Zahlung dieser
Werkstucke zwecks Soll-Ist-Vergleich gleichfalls von der Gewissenhaftigkeit des Produktionsarbeiters abhangig

Infolge vorgenannter Einflufaktoren wird der optimale liegezeitarme Werkstuckdurchiauf beeintrachtigt, so dal3 wiederum die
maximal mogliche Auslastung der hochproduktiven NC-Werkzeugmaschinen, Bearbeitungszentren usw vermindert wird, und
damit wird letztlich die Gesamtokonomie der Fertigungszelle, des integrierten Fertigungsabschnittes bzw des
Fertigungssystemes bei gleichzeitig reduziertem Werkstuckausstof3 pro Zeiteinhert beeintrachtigt

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die dargelegten Nachteile zu besertigen und mit der erfindungsgemafRen Losung eine
maximale Auslastung der hochproduktiven Werkzeugmaschinen zu erreichen

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Werkstuckbeschickung und -entschickung der Werkzeugmaschinen in einer
Fertigungszelle, einem integnierten Fertigungsabschnitt, einem Fertigungssystem bes nichtzwangsgefuhrtem Werkstuckfluly
uber spezielle Werkstuckubergabestationen, vom Bereitstellungslager, z B Hochregallager zu den Bearbeitungsstationen, an
welchen ein Informationskrets fur Echtzeitinformation fur die Dispatcherzentrale angekoppelt 1st, durchzufuhren
Erfindungsgemafd wird eine speziell ausgebildete Transporteinrichtung, z B Rollentisch, ausgerustet mit mehreren
Speicherplatzen mit automatischer Informationserfassung und -weiterleitung uber die Werkstuckbeschickung und -
entschickung fur die Werkzeugmaschinen als Bindegfied zwischen dem Hochregallager und der jeweiligen Bearbeitungsstation
angeordnet

Die Belegung bzw Nichtbelegung der einzelnen Speicherplatze der Transporteinrichtung, und zwar die eine Halfte der
Speicherplatze fur die Beschickung und die andere Halfte fur die Entschickung, wird der Dispatcherzentrale signalisiert, wobet
die Belegung dieser Speicherplatze so gesteuert wird, daB3 bel Freiwerden des Werkstuckbeschickungsspeicherplatzes, der der
jeweiligen Bearbeitungsstation am nachsten ist, automatisch die Werkstucke auf den betden anderen Speicherplatzen zur
Bearbeitungsstation hin auf den jeweils nachsten Speicherplatz vorgeruckt werden SinngemaR gilt dies auch fur die
Werkstuckentschickungsspeicher von der Bearbertungsstation zum Hochregallager hin

Ausfuhrungsbeispiel

Die Werkstuckubergabestation zwischen Bearbeitungsstation 1 und Hochregallager 2 st als Rollentisch 3 mit sechs
Speicherplatzen ausgebildet Dre: Speicherplatze 4 sind fur die Werkstuckbeschickung der Bearbestungsstation 1 ausgebildet,
d h die entsprechende Werkstuckbewegung 5 verlauft richtungsorientiert vom Hochregallager 2 zur Bearbeitungsstation 1
Drei Speicherplatze 6 sind fur die Werkstuckentschickung der Bearbeitungsstation 1 ausgelegt Diese entsprechende
Werkstuckbewegung 7 verlauft richtungsorientiert von der Bearbeitungsstation 1 zum Hochregallager 2 Die Belegung bzw
Nichtbelegung der sechs Speicherplatze 4, 6 des Rollentisches 3wird uber Belegungsschalter 8 an einen Informationsschaltkrers
9 angekoppelt, der in der Dispatcherzentrale 10 durch eine entsprechende optische Anzeige 11 die Echtheit signalisiert
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Die Informationen der optischen Anzeige 11 dienen als Grundlage fiir die manuelle bzw. weitestgehend manuelle Entscheidung
fur die Werkstuckbeschickung und -entschickung bzw. flir die Belegung der Werkstuckbeschickungsspeicherplatze 4; 6 des
Rollentisches 3 bzw. fur das Freimachen dieser, und damit zur Disposition des gesamten Materialflusses in der Fertigungszelle,
Im integrierten Fertigungsabschnitt bzw. im Fertigungssystem unter Einbeziehung des Hochregallagers 2 als zentralen
Werkstuckspeicher.
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