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Beschreibung
Hintergrund

[0001] Diese Offenbarung betrifft im allgemeinen
Computersysteme und insbesondere ein automati-
siertes Aufnahme- und Plazierunggerat, das an ei-
nem FlieRband bei der kundenspezifischen Herstel-
lung von Computersystemen verwendet wird.

Stand der Technik

[0002] Diese Anmeldung ist mit der ebenfalls an-
hangigen US-Patentanmeldung mit der Nummer US
6236901 B1, die am 31. Marz 1998 eingereicht wor-
den ist, mit dem Titel ,Manufacturing System and Me-
thod for Assembly of Computer Systems In a
Build-To-Order Environment" mit dem Erfinder Lois
Goss. Diese ebenfalls anhangige Anmeldung wird
hiermit durch Referenz in ihrer Gesamtheit mit aufge-
nommen und ist dem Anmelder dieser Erfindung
Ubertragen.

[0003] Viele Prozesse wurden zu Vereinigungsstati-
onen fur FlieBbander entwickelt, wie eine verbesser-
te Automatisierung, Nachverfolgung und Uberprii-
fung. Beispielsweise umfalit eine automatische Vor-
richtung, wie sie in dem US-Patent 5,528,878 offen-
bart ist, zur Steuerung der automatischen Verpa-
ckung von Kontaktlinsen in einer Herstellungseinrich-
tung fur Kontaktlinsen: einen ersten Transfer-Roboter
zum periodischen Transferieren einer ersten vorbe-
stimmten Menge von einzelnen Packungen von einer
Uberpriifungsstation an einen dazwischenliegenden
Vereinigungspuffer und zum Ablegen der Packungen
auf dem Vereinigungspuffer; ein Steuergerat zum
Nachverfolgen und Identifizieren von jeder einzelnen
Kontaktlinse, die von der Uberpriifungsstation an den
Vereinigungspuffer beférdert worden ist. Das Steuer-
gerat umfaldt Speicher und logische Schaltkreise
zum Speichern der Identitat von jeder einzelnen Pa-
ckung, die Kontaktlinsen enthalt, von denen zuvor bei
der Uberpriifungsstation festgestellt worden ist, daR
sie eine Spezifizierung nicht erfillen und es erzeugt
ein Signal, um den ersten Roboter in die Lage zu ver-
setzen, jede einzelne Packung, die die Spezifizierung
nicht erfullt, wegzuwerfen; und eine zweite Roboter-
einheit zum periodischen Transferieren einer zweiten
vorbestimmten Menge von einzelnen Packungen von
dem Vereinigungspuffer an eine zweite Verarbei-
tungsstation, wobei das Steuergerat den ersten Ro-
boter in die Lage versetzt, eine ausreichende Menge
von einzelnen Packungen an den Vereinigungspuffer
zu liefern, um die zweite Robotereinheit in die Lage
zu versetzen, die zweite vorbestimmte Menge von
Packungen an die zweite Verarbeitungsstation konti-
nuierlich wahrend jeder Periode zu transferieren.

[0004] In US-Patent 5,593,269 wird ein automati-
siertes Arbeitszentrum zur Verwendung bei Vorgan-

2111

gen zur Materialbehandlung offenbart. Das Arbeits-
zentrum umfaldt eine sich senkrecht bewegende tem-
porare Speicherwarteschlange mit wahlfreiem Zugriff
zur Aufnahme von Containern, die Materialglter ent-
halten. Eine feste Laderampe ist vorgesehen, um
Container von einem externen System aufzunehmen
und um die aufgenommenen Container in die Spei-
cherwarteschlange zu laden. Ein Arbeitsbereich mit
einer Vielzahl von drehbaren Arbeitstischen ermog-
licht der Bedienperson den Zugang zu den Contai-
nern. Ein Liefersystem transferiert die Container zwi-
schen der Speicherwarteschlange und den Arbeitsti-
schen und ein System zum Entfernen transferiert die
Container zwischen dem Arbeitsbereich und einem
Beférderungsnetzwerk. Ein automatisiertes Kontroll-
system koordiniert die Lieferung der Container zwi-
schen der temporaren Speicherwarteschlange und
dem Arbeitsbereich. Eine Vereinigungswarteschlan-
ge mit einer Vielzahl von vertikal beabstandeten Fa-
chern kann gegentiber den Arbeitstischen vorgese-
hen werden, um die Vereinigung der bestellten Glter
zu erleichtern.

[0005] Im US Patent 5,672,039 wird eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Vereinigen von gelager-
ten Gitern in Bestellungen, Sets oder Kits offenbart.
Die Vorrichtung ermdglicht das prazise Positionieren
von einer grof3en Anzahl von Objekten, die durch ein
bewegliches stabiles Element unterstiitzt werden,
ohne einen prazisen Bewegungsantrieb zu bendti-
gen. Das Verfahren ermdglicht den gleichzeitigen
Transfer von einer grofen Anzahl von Artikeln, um
mit ihnen oder anderen eine groRe Anzahl von Be-
stellungen zu erfillen, wobei die Gegenstande fir
verschiedene Bestellungen anfangs in gleichen oder
verschiedenen Speichercontainern gespeichert wer-
den kénnen.

[0006] Im US-Patent 5,675,962 wird eine Vorrich-
tung geschaffen zum Entfernen und Transportieren
von Artikeln wie z.B. Kontaktlinsen-Abschnitten von
einem HerstellungsflieRband zu Uberpriifungs- und
Verpackungsstationen. Die Linsen werden in einer
durchsichtigen ersten Plastikverpackung angeord-
net, die die Linsen durch die Uberpriifungsstation
transportiert und Teil der ersten Verpackung wird,
wenn eine Abdeckung darauf versiegelt wird. Die Er-
findung umfal3t zahlreiche Einheiten, wie eine Lin-
sentransfereinheit zum Fillen mit entionisiertem
Wasser und Entferneinheiten, eine Einheit zum Aus-
gasen des Wassers, und eine Einheit zum Uberprii-
fen der Linsen und eine Einheit zum Versiegeln der
Linsenpackung. Die Linsen werden von Paletten in
einer Post-Hydration-Station entfernt, transportiert,
und raumlich neu verteilt und in den primaren Pa-
ckungen abgelegt, die in einem zweiten Satz von Pa-
letten angeordnet sind. Die Packungen auf dem zwei-
ten Satz von Paletten werden mit ausgegastem deio-
nisiertem Wasser geflllt. Die Kontaktlinsen und Pa-
ckungen werden daraufhin zu einer Uberpriifungs-
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station transportiert. Nach der Uberpriifung, werden
die Linsen und Verpackungen zu einer Einheit zur
Entfernung des Wassers transportiert und daraufhin
zu einer weiteren Transfereinheit. Diese Transferein-
heit trennt die Linsen, die die Uberpriifung bestanden
haben von den anderen und plaziert sie in einer Ver-
einigungseinheit. Die Linsen und Packungen werden
daraufhin mit einer Salzlésung gefillt und ein Folien-
label wird darauf versiegelt, um die primare Packung
zu bilden.

[0007] Ferner ist aus der DE 29 47 745 C2 eine
Steueranlage fir die Montage von Kraftfahrzeugbau-
teilen bekannt. Dabei wird ein Barcode an der Karos-
serie eines Fahrzeugs befestigt und im folgenden ge-
lesen, um zu entscheiden, welche Komponenten bei
der Herstellung am Band zur Karosserie des Fahr-
zeugs hinzugeflgt werden sollen. Fig. 13 dieser
Druckschrift zeigt dazu einen entsprechenden Auf-
bau einer automatischen Vergleichseinrichtung.

[0008] Die DE 42 17 079 A1 offenbart eine Einrich-
tung zur selektiven Palettisierung von Gegenstanden
mit unterschiedlichen Eigenschaften. Die Gegen-
stande bewegen sich entlang eines Férderbands und
sind mit Strichcodemarken ausgerustet, die von einer
Leseeinrichtung gelesen werden. Mit Hilfe eines Aus-
schiebers werden ausgewahlte Artikel auf einen
Sammelforderer geschoben und auf einer Palette in
einer Verarbeitungsstation angeordnet.

[0009] Die Veroffentlichung "Mehr Flexibilitat im Ma-
terialfluss" in der Zeitschrift "Férdern und Heben" |
1996, Nr. 1-2, S. 47-49 offenbart ein elektronisches
Identifikationssystem mit mobilen Datenspeicher-
und Schreib-/Lesegeraten die mit einem Ubergeord-
neten Rechnersystem verbunden sind. Die mobilen
Datenspeicher sind an Behaltern oder Paletten be-
festigt, wobei Information auf die Datenspeicher ge-
schrieben wird, die fur den Fall einer Fertigungslinie
die durchzufuhrenden Prozessschritte festlegt. Dabei
wird ein einziger Leseschritt durchgefuhrt, wenn der
Behalter sich entlang eines Férderbands o.a. zu der
entsprechenden Verarbeitungsstation bewegt. Auf
der Grundlage der Information im Datenspeicher wird
entschieden, ob ein Verarbeitungsschritt ausgefuhrt
wird.

[0010] Beim Zusammenbau von Computersyste-
men werden zwei parallele Férderbander verwendet,
um entsprechende Teile des Systems zu einer Verei-
nigungsstation zu bewegen, wo die beiden Foérder-
bander zu einem reduziert werden. Eine der Forder-
bander bewegt ein Computergehduse mit einer
Stromversorgung und einem Motherboard und das
andere Forderband bewegt einen Transportbehalter,
der die Komponenten tragt, die spater in dem Gehau-
se zusammengebaut werden sollen, um den Hard-
warezusammenbau zu vervollstandigen. Die Kompo-
nenten, die manuell in dem Transportbehalter ange-
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ordnet werden, umfassen beispielsweise Disketten-
laufwerke, Festplatten, Kabel, ein Modem und alle
andere Hardware, die bendétigt wird, um ein entspre-
chendes, gemal einer Bestellung gebautes Compu-
tersystem vollstandig aufzubauen.

[0011] Das Gehause wird durch einen Barcodelabel
identifiziert, der das System wahrend seiner Lebens-
dauer identifiziert. Wenn das Gehause und ein leerer
Transportbehalter einen Scanner passieren, wird ein
Label, der zu dem Gehauselabel paldt, erzeugt und
auf dem Transportbehalter angeordnet. Dadurch
passen das Gehause und der Transportbehalter zu-
einander, wenn sie sich entlang der parallelen For-
derbander bewegen, so dal die korrekten Kompo-
nenten automatisch identifiziert werden und in dem
Transportbehalter fir den letztendlichen Zusammen-
bau im Gehause angeordnet werden. Das Gehause
und der Transportbehalter erreichen einen Punkt, wo
der Transportbehalter alle Komponenten enthalt, die
fur das zugeordnete Gehause notwendig sind und wo
die parallelen Forderbander enden. Die Label wer-
den von einem Scanner gelesen, der von einer Bedi-
enperson gehalten wird und eine angezeigte Uber-
einstimmung fiihrt zu einer Vereinigung des Chassis
und des Transportbehalters auf einem einzelnen For-
derband, das sie zu einem Zusammenbaubereich
transportiert. Die Vereinigung wird so erreicht, daf}
sie sichtbar auf einem Bildschirm angezeigt wird,
wenn die angezeigte Ubereinstimmung auftritt. Die
Bedienperson driickt ein FuRpedal, das das System
anhebt. Die Bedienperson nimmt dann das Gehause
auf und plaziert es auf dem Transportbehalter, um
den passenden Transportbehalter und das Gehause
fur den Transport zum Zusammenbaubereich zu ver-
einigen.

[0012] Der Vereinigungsvorgang bendtigt bei jeder
Vereinigungsposition eine Bedienperson, um den
Scanner zu bedienen und um physikalisch das Ge-
hause auf dem Transportbehalter anzuordnen. Wenn
dies an mehreren FlieBbandern passiert, steigt die
Gesamtanzahl der Bedienpersonen und damit die
Gesamtkosten des Zusammenbaus. Dartber hinaus
ist das wiederholte Ablesen, Ubereinstimmen, Anhe-
ben und Anordnen eine mihsame Arbeit.

Aufgabenstellung

[0013] Was daher gebraucht wird, ist ein System
zum automatischen Scannen und Zuordnen der par-
allelen Gehause und Transporteinheiten und zum au-
tomatischen Anordnen der Gehause auf dem Trans-
portbehalter zum Transportieren zu einem Zusam-
menbaubereich.

Zusammenfassung der Erfindung

[0014] Eine Ausflihrungsform schafft dementspre-
chend eine automatische Vereinigungsstation, die
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eine Ubereinstimmung zwischen dem Geh&use und
dem Transportbehalter Uberprift, das Gehause in
eine Position neben den Transportbehalter auf ein
einziges Forderband bewegt und das Gehause und
den Transportbehalter zu einem Zusammenbaube-
reich weiterleitet. Dazu umfaldt eine automatisierte
Vereinigungsstation ein erstes Foérderband, um ein
Gehause mit einem ersten Label zu beférdern. Ein
zweites Férderband befordert einen Transportbehal-
ter mit einem zweiten Label, der zu dem ersten Label
pafst. Ein Paar von Barcode-Ablesern ist so angeord-
net, dal ein Leser den Label des Gehauses lief3t und
der andere Leser den Label des Transportbehalters
liest. Ein Decoder empfangt ein Signal von jedem Le-
ser und vergleicht die Signale. Ein Greifer wird durch
einen Ausgang aktiviert, der durch eine Ubereinstim-
mung erzeugt wird, die durch jedes verglichene Sig-
nal angezeigt wird, wodurch das Gehause und der
Transportbehélter auf einem einzigen Fdérderband
angeordnet werden.

[0015] Der grundsatzliche Vorteil dieser Ausfiihrung
besteht darin, da® das Personal an jedem FlieBband
um eine Bedienperson reduziert wird. Beim Betrieb
mit mehreren gleichzeitig arbeitenden Bandern ist bei
zwei Schichten die gesamte Ersparnis erheblich.
Daruber hinaus wird die Langeweile und Ermidung
der Bedienperson an den ubrigen Positionen des
Personals eliminiert.

Ausfihrungsbeispiel
Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0016] Fig. 1 ist eine diagrammartige Aufsicht, die
eine Ausfihrungsform des Férderbandsystems illus-
triert, das bei der Vereinigungsstation verwendet
wird.

[0017] FEig.2 ist eine Aufsicht, die eine Ausfih-
rungsform der Vereinigungsstation illustriert.

[0018] Eig. 3 ist eine Frontansicht der Vereinigungs-
station entlang der Linie 3-3 aus Fig. 2.

[0019] Fig.4 ist eine Seitenansicht der Vereini-
gungsstation entlang der Linie 4-4 aus Fig. 2.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfih-
rungsform

[0020] Gemal Fig. 1 ist ein Forderbandsystem all-
gemein mit 10 bezeichnet und umfalit ein erstes For-
derband 12, das parallel zu einem zweiten Foérder-
band 14 angeordnet ist. Das erste Férderband 12 be-
fordert ein Computergehause 16. Das Gehause 16
umfaldt einen Label, der einen Nachverfolgungscode
tragt. Der Nachverfolgungscode ist in Barcodeform
und ist die lebenslangliche Identifizierung (ID) fir das
Gehause 16. Das zweite Forderband beférdert einen
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Transportbehalter 18, der die Komponenten tragt, die
spater in dem Gehause 16 zusammengebaut wer-
den, um das gemal einer Bestellung gebaute Com-
putersystem zu vervollstandigen.

[0021] Wenn das Gehause 16 sich an einem Scan-
ner 20 vorbeibewegt, der neben dem ersten Forder-
band 12 angeordnet ist, liest der Scanner 20 den Ge-
hauselabel und ein passender Label wird automa-
tisch produziert und daraufhin manuell auf einem
Transportbehalter 18 angeordnet. Zusatzlich aktiviert
ein System Indikatoren an einer Vielzahl von ausge-
wahlten Komponentenbehaltern, so dal eine Bedi-
enperson manuell eine Komponente aus jedem an-
gezeigten Behalter entnehmen kann und die Kompo-
nente in dem Transportbehalter anordnen kann. Bei-
spielsweise wird, wenn der Scanner 20 den Gehau-
selabel 16 liest, ein Licht 21 an jedem der Behalter A,
C, F, G, J aktiviert und dadurch der Bedienperson an-
gezeigt, dal eine Komponente aus den angezeigten
Behaltern A, C, F, G, J in dem Transportbehalter 18
angeordnet werden soll. Diese Komponenten kénnen
beispielsweise Diskettenlaufwerke, Festplatten, Ka-
bel, ein Modem und alle andere Hardware umfassen,
die zur Vervollstandigung des Hardwarezusammen-
baus benétigt werden. Im Ergebnis passen das Ge-
hause 16 und der Transportbehalter 18 zueinander,
wenn sie sich entlang der parallelen Foérderbander 12
und 14 bewegen und die korrekten Komponenten
werden automatisch identifiziert und in dem Trans-
portbehalter 18 fir den letztendlichen Zusammenbau
im Gehause 16 angeordnet.

[0022] Das Gehause 16 und der Transportbehalter
18 bewegen sich weiter entlang der Forderbander 12
bzw. 14 zu einem Scanbereich 22 und die Férderban-
der 12 und 14 werden in einer Position des Scanbe-
reiches, der mit A bezeichnet ist, angehalten, bei-
spielsweise durch eine pneumatische Bremse, und
die Label werden durch die Scanner 24a und 24b ge-
lesen. Die Scanner 24a und 24b (ibertragen die Ab-
lesungen der Label an eine Decoder-Box 26, wo sie
verglichen werden, um zu sehen, ob der Label des
Gehauses 16 und der Label des Transportbehélters
18 zueinander passen. Wenn keine Ubereinstim-
mung" durch die Decoderbox 26 angezeigt wird, wird
ein Lichtsignal in 29 gegeben und eine Bedienperson
entfernt manuell das Gehause 16 vom Fdrderband.
Dies liegt daran, dal’ das Label auf dem Transportbe-
halter 18 vom Label des Gehauses 16 produziert
worden ist. Daher ist der Transportbehalter 18 immer
in der richtigen Foérderbandposition. Wenn jedoch
eine Ubereinstimmung auftritt, wird ein Ausgangssig-
nal von der Decoderbox 26 an einen programmierba-
ren logischen Controller (PLC) 30 erzeugt und das
Gehause 16 und der Transportbehalter 18 werden
automatisch von dem Scan-Bereich 22 freigegeben
zu einem Vereinigungsbereich 28, wo das Gehause
16 und der Transportbehalter 18 in einer Position, die
mit B bezeichnet ist, angehalten werden. Die beiden
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faseroptischen Sensoren 32a und 32b liefern ein Si-
gnal, daR das Gehause 16 und der Transportbehalter
18 in ihren korrekt ausgerichteten Vereinigungsposi-
tionen sind. Der PLC 30 Uberprift, ob der nachste
Schritt begonnen werden kann.

[0023] An diesem Punkt wird, wie in Fig. 2 darge-
stellt, ein Greifer 34, der beweglich in einer Vereini-
gungsstation 36 unterstltzt ist, aktiviert, um das Ge-
hause 16 vom Fdrderband 12 auf das benachbarte
Forderband 14 zu transferieren. Der Greifer 34 ist ein
elektronisch gesteuertes, durch Elektromagnete be-
wegtes und pneumatisches Aufnehm- und Absetzge-
rat. Der Greifer 34 ist aufgehangt und beweglich be-
festigt in einer ersten Position P1 oberhalb des ersten
Forderbandes 12, um in einer mit D1 bezeichneten
Richtung sich in eine zweite Position P2, oberhalb
des zweiten Férderbandes 14, zu bewegen und um
sich in eine mit D2 bezeichnete Richtung zu bewe-
gen, um in die Position P1 zuriickzukehren, verglei-
che auch Fig. 3. Der Greifer 34 umfaldt ein Paar von
beabstandeten, durch Elektromagnete angetriebene
Greiferarme 34a und 34b, die angetrieben werden,
um sich aus einer Freigabeposition R1 in eine Greif-
position R2 zu bewegen. In der Greifposition R2 be-
wegen sich die Arme 34a und 34b bis auf einen Ab-
stand, der mit S1 bezeichnet ist, aufeinander zu und
in der Freigabeposition bewegen sich die Arme 34a
und 34b voneinander weg bis zu einem Abstand, der
mit S2 bezeichnet ist und grofier als der Abstand S1
ist. Ferner sind die Greiferarme 34a und 34b, von de-
nen nur einer in Eia. 4 dargestellt ist, nach unten in
Richtung der Férderbander 12 und 14 in eine mit D3
bezeichnete Richtung beweglich und nach oben, weg
von den Foérderbandern 12 und 14, in eine Richtung,
die mit D4 bezeichnet ist.

[0024] Auf diese Weise wird der Greifer 34 in der
Startposition P1 in der Richtung D3 auf das Forder-
band 12 hin abgesenkt und die Greiferarme 34a und
34b werden vom Abstand S2 zum Abstand S1 be-
wegt, um das Gehause 16 zu greifen. Der Greifer 34
wird in Richtung D4 angehoben, um das Gehause 16
vom Foérderband 12 anzuheben. Der Greifer 34 wird
seitlich in Richtung D1 zur Position P2 bewegt ober-
halb des Forderbandes 14 und daraufhin in Richtung
D3 abgesenkt, um das Gehause 16 auf dem Trans-
portbehalter 18 abzusetzen. Die Arme 34a und 34b
werden daraufhin zum Abstand S2 bewegt, um das
Gehause 16 freizugeben. Der Greifer 34 wird in Rich-
tung D4 angehoben und seitlich in Richtung D2 ober-
halb des Férderbandes 12 zur Ausgangsposition P1
bewegt. Nachdem das Gehause 16 auf dem Trans-
portbehalter 18 abgesetzt worden ist, bewegen sich
das Gehause 16 und der Transportbehalter 18 zu-
sammen auf einer Erweiterung des einzelnen Forder-
bandes 14 weiter zu einer Zusammenbaustation, wo
die Komponenten in dem Gehause 16 installiert wer-
den, vergleiche Fig. 1.
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[0025] Beim Betrieb werden das Gehause und der
Transportbehalter vom Scanbereich freigegeben,
nachdem die Nachverfolgungscodes gelesen worden
sind und eine Ubereinstimmung aufgetreten ist. Der
Systemscanner Ubertragt den Nachverfolgungscode
an die Decoderbox, wo er mit dem Nachverfolgungs-
code auf dem Label des Transportbehalters vergli-
chen wird. Wenn eine Ubereinstimmung auftritt, wird
ein entsprechender Ausgang an den PLC geliefert.
Das System wird daraufhin in den Vereinigungsbe-
reich freigegeben. Wenn eine ,keine Ubereinstim-
mung"-Bedingung auftritt, wird ein Licht erleuchtet
und die Nachricht ,keine Ubereinstimmung" wird an
dem Decoder angezeigt, um eine Bedienperson zu
alarmieren, dall das Gehause entfernt werden muf3.
Die Bedienperson wird eine Tur neben dem Forder-
band 12 6ffnen und das Gehause von Hand entfer-
nen. Das Foérderband wird automatisch die nachste
Einheit scannen und auf eine Ubereinstimmung tber-
prifen. Zwei faseroptische Sensoren werden dazu
verwendet, um zu Uberprifen, da® das Gehause und
der Transportbehalter in den passenden Vereini-
gungspositionen sind. Der PLC Uberpruft, dal} alle
Mechanismen in den passenden Startpositionen
sind, bevor der Zyklus begonnen wird. Zuerst wird ein
Elektromagnet aktiviert, um den Greifarm abzusen-
ken. Wenn der Greifarm in der unteren Position ist,
wird der Elektromagnet zum Schlieflen des Greif-
arms aktiviert. Wenn der Greifarm geschlossen ist,
wird der Elektromagnet zum Absenken des Greifers
deaktiviert. Dies ermdglicht dem Greifer, das Gehau-
se anzuheben und mit dem Transfervorgang zu be-
ginnen. Nachdem das Gehause angehoben worden
ist, wird das nachste Gehause in die Aufnahmezone
freigegeben. Ein Elektromagnet wird jetzt aktiviert,
um das Gehause zum Transportbehalter zu transfe-
rieren. Ein gestangefreier Zylinder bewegt das Ge-
hause vom Gehauseférderband zum Transportbehal-
terférderband. Der Greifarm wird erneut abgesenkt.
In der abgesenkten Position werden die Greifarme
nach der Deaktivierung des Greiferelektromagneten
geoffnet. Der Greifer wird erneut angehoben und das
vereinigte System wird in den Zusammenbaubereich
freigegeben. Der Greifermechanismus kehrt zur Aus-
gangsposition zurtick und ist fir den nachsten Zyklus
bereit.

[0026] Wie man erkennen kann, liegen die prinzipi-
ellen Vorteile dieser Ausfihrungsformen darin, daf}
die automatische Vereinigungsstation eine Uberein-
stimmung zwischen dem Transportbehalter und dem
Gehause uberprift, das Gehause in eine Position ne-
ben dem Transportbehalter auf einem einzelnen For-
derband bewegt und das Gehause und den Trans-
portbehalter zu einem Zusammenbaubereich weiter-
leitet. Als Ergebnis kann das Personal an jedem
FlieBband um eine Bedienperson reduziert werden.
Daher kann ein Betrieb, in dem mehrere FlieRbander
simultan in zwei Schichten arbeiten, erhebliche Ein-
sparungen realisieren. Ferner wird Langeweile und
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Ermidung fur die Gbrigen Personalpositionen verrin-
gert.

[0027] Als ein Ergebnis schafft eine Ausflihrungs-
form eine automatisierte Vereinigungsstation, die ein
erstes Forderband zum Beférdern eines Gehauses
mit einem ersten Label umfal3t und ein zweites For-
derband zum Foérdern eines Transportbehalters mit
einem zweiten Label, der zum ersten Label paft. Ein
Paar von Barcode-Lesern ist vorgesehen, so dal? der
eine Leser den Label des Geh&uses liest und der an-
dere Leser den Label des Transportbehalters liest.
Ein Decoder empfangt ein Signal von jedem Leser
und vergleicht jedes Signal. Ein Greifer wird durch ei-
nen Ausgang aktiviert, der durch eine Ubereinstim-
mung durch jedes verglichene Signal erzeugt wird.
Als Ergebnis, werden das Gehause und der Trans-
portbehalter gemeinsam auf einem einzelnen Férder-
band positioniert.

[0028] Eine weitere Ausfluhrungsform schafft eine
automatisierte Vereinigungsstation mit einem ersten
Code-Leser zum Lesen eines Labels auf einem Ge-
hause auf einem ersten Férderband und einem zwei-
ten Code-Leser zum Lesen eines Labels auf einem
Transportbehalter auf einem zweiten Foérderband.
Mittel zum Vergleichen eines ersten Signals, das vom
ersten Code-Leser erzeugt wird und eines zweiten
Signals, das von dem zweiten Code-Leser erzeugt
wird, sind vorgesehen, um zu entscheiden, ob das
erste und das zweite Signal Gbereinstimmen. Andere
Mittel empfangen ein Ausgangssignal von den Ver-
gleichsmitteln in Antwort auf eine Ubereinstimmung
zwischen dem ersten und dem zweiten Signal. Ein
Geréat detektiert die Position des Gehauses und des
Transportbehélters und weitere Mittel positionieren
das Gehause und den Transportbehalter auf einem
einzelnen Foérderband.

[0029] Eine weitere Ausfluhrungsform schafft ein
Verfahren des Ubereinstimmens und Vereinigens ei-
nes Gehauses und eines Transportbehalters an ei-
nem ComputerflieRband. Ein Computergehduse wird
entlang eines ersten Fdrderbandes bewegt. Ein
Transportbehalter, der Computerkomponenten ent-
halt, wird entlang eines zweiten Fdérderbandes be-
nachbart zum ersten Foérderband bewegt. Ein Label
auf dem Gehause wird von einem ersten Leser gele-
sen. Ein Label auf dem Transportbehalter wird von ei-
nem zweiten Leser gelesen. Ein erstes Signal von
dem ersten Leser wird mit einem zweiten Signal von
einem zweiten Leser verglichen. Das erste und zwei-
te verglichene Signal wird auf eine Ubereinstimmung
hin Uberpruft. Die relativen Positionen des Gehauses
und des Transportbehalters werden Uberprift und
das Gehause und der Transportbehalter werden auf
einem einzigen der Férderbander positioniert.

[0030] Obwohl erlauternde Ausfiihrungsformen ge-
zeigt und beschrieben worden sind, kann ein weiter
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Bereich von Modifizierungen, Veranderungen und Er-
setzungen in den vorangegangenen Offenbarungen
durchgefuhrt werden und in einigen Fallen werden ei-
nige Merkmale der Ausflihrungsformen verwendet
werden ohne eine entsprechende Verwendung von
anderen Merkmalen. Es ist daher angemessen, dal}
die nachfolgenden Anspriiche breit konstruiert sind in
einer Weise, die mit dem Schutzbereich der hier of-
fenbarten Ausfiihrungsformen bereinstimmt.

Patentanspriiche

1. Eine automatisierte Vereinigungsstation auf-
weisend:
ein erstes Forderband zum Befordern eines Gehau-
ses mit einem ersten Label;
ein zweites Forderband zum Beférdern eines Trans-
portbehalters mit einem zweiten Label, der zu dem
ersten Label palt;
ein Paar von Code-Lesern, wobei einer der Leser
zum Lesen des Gehauselabels dient und der andere
Leser zum Lesen des Labels des Transportbehalters;
ein Decoder, der verbunden ist, um ein Signal von je-
dem Leser zu empfangen und jedes Signal zu ver-
gleichen; und
ein Greifer, der durch ein Ausgangssignal aktiviert
wird, das durch eine angezeigte Ubereinstimmung
von jedem verglichenen Signal erzeugt wird zum Po-
sitionieren des Gehauses und des Transportbehal-
ters auf einem einzelnen der Férderbander.

2. Vereinigungsstation nach Anspruch 1, wobei
das Gehause und der Transportbehalter an einer ers-
ten Position anhalten, wenn der Decoder das Signal
von jedem Leser miteinander vergleicht.

3. Vereinigungsstation nach Anspruch 2, wobei
das Gehause und der Transportbehalter aus der ers-
ten Position freigegeben werden, nachdem der De-
coder jedes Signal verglichen hat.

4. Vereinigungsstation nach Anspruch 3, wobei
das Gehause und der Transportbehalter an einer
zweiten Position anhalten, so dal® der Greifer das
Gehause und den Transportbehalter auf einem ein-
zelnen der Foérderbander positionieren kann.

5. Vereinigungsstation nach Anspruch 2, wobei
das Gehause und der Transportbehalter aus der ers-
ten Position fir den Fall, daR keine Ubereinstimmung
angezeigt wird, nicht freigegeben werden, wobei das
Gehdause von dem ersten Forderbander entfernt wird.

6. Vereinigungsstation nach Anspruch 5, wobei
das Gehause manuell von dem ersten Forderband
entfernt wird.

7. Vereinigungsstation nach Anspruch 4, wobei
der Greifer das Gehduse auf dem zweiten Forder-
band neben dem Transportbehalter positioniert.
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8. Vereinigungsstation nach Anspruch 4, wobei
das Gehause und der Transportbehalter sich auf ei-
nem einzelnen der Forderbander zu einer Zusam-
menbaustation bewegen.

9. Vereinigungsstation nach Anspruch 7, wobei
das Gehause und der Transportbehalter sich auf dem
zweiten Férderband zu einer Zusammenbaustation
bewegen.

10. Vereinigungsstation nach Anspruch 1, wobei
der Greifer beweglich oberhalb des ersten Foérder-
bandes befestigt ist.

11. Vereinigungsstation nach Anspruch 1, wobei
der Greifer oberhalb des ersten Forderbandes aufge-
hangt ist und in Richtung des ersten Foérderbandes
beweglich ist zur greifenden Aufnahme des Gehau-
ses und beweglich ist, um das Gehause vom ersten
Foérderband anzuheben und um das Gehause seitlich
zu bewegen, um es auf dem zweiten Forderband ne-
ben dem Transportbehalter freizugeben.

12. Vereinigungsstation nach Anspruch 1, wobei
der Greifer oberhalb des ersten Forderbandes aufge-
hangt ist und seitlich zwischen dem ersten Foérder-
band und dem zweiten Férderband beweglich ist.

13. Vereinigungsstation nach Anspruch 1, wobei
der Greifer oberhalb des ersten Forderbandes aufge-
hangt ist und beweglich ist, um das Gehause zu grei-
fen, um das Gehause vom ersten Foérderband anzu-
heben, um das Gehause seitlich vom ersten Forder-
band zum zweiten Férderband zu bewegen und um
das Gehause auf dem zweiten Férderband abzuset-
zen und freizugeben.

14. Automatisierte Vereinigungsstation aufwei-
send:
einen ersten Code-Leser zum Lesen eines Labels auf
einem Gehause eines ersten Férderbandes;
einen zweiten Code-Leser zum Lesen eines Labels
auf einem Transportbehalter auf einem zweiten For-
derband;
Mittel zum Vergleichen eines ersten Signals, das von
dem ersten Code-Leser erzeugt wird und eines zwei-
ten Signals, das von dem zweiten Code-Leser er-
zeugt wird, um festzustellen, ob das erste und das
zweite Signal Ubereinstimmen;
Mittel zum Empfangen eines Ausgangssignals von
den Mitteln zum Vergleichen in Antwort auf die Uber-
einstimmung des ersten und des zweiten Signals;
Mittel zum Detektieren der Position des Gehauses
und des Transportbehalters; und
Mittel zum Positionieren des Gehauses und des
Transportbehalters auf einem einzelnen der Forder-
bander.

15. Verfahren zum In-Ubereinstimmung-Bringen
und Vereinigen eines Gehauses und eines Transport-
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behalters an einem FlieBband fir Computer aufwei-
send die folgenden Schritte:

Beférdern eines Computergehduses auf einem ers-
ten Férderband;

Beférdern eines Transportbehalters, der Computer-
komponenten enthalt, auf einem zweiten Férderband
benachbart zum ersten Forderband;

Lesen eines Labels auf dem Gehause mit einem ers-
ten Leser;

Lesen eines Ubereinstimmenden Labels auf dem
Transportbehalter mit einem zweiten Leser;
Vergleichen eines ersten Signals vom ersten Leser
und eines zweiten Signals vom zweiten Leser;
Uberpriifen, daB das erste Signal und das zweite Si-
gnal Ubereinstimmen;

Detektieren der relativen Positionen des Gehauses
und des Transportbehalters; und

Positionieren des Gehauses und des Transporbehal-
ters auf einem einzelnen der Férderbander.

16. Verfahren nach Anspruch 15, wobei der
Schritt des Positionierens die Schritte des Anhebens
des Gehauses vom ersten Forderband und des Ab-
setzens des Gehauses auf dem Transportbehalter
umfaldt.

17. Verfahren nach Anspruch 15, wobei der
Schritt des Positionierens den Schritt des gemeinsa-
men Bewegens des Gehauses und des Transportbe-
halters zu einer Zusammenbaustation umfalt.

18. Verfahren nach Anspruch 15, wobei der
Schritt des Positionierens den Schritt des Greifens
des Gehauses und des seitlichen Bewegens des Ge-
hauses vom ersten Forderband zum zweiten Férder-
band umfalit.

19. Verfahren nach Anspruch 15, wobei der
Schritt des Vergleichens den Schritt des Anhaltens
des Gehauses und des Transportbehalters in einer
ersten Position umfalit.

20. Verfahren nach Anspruch 19, wobei der
Schritt des Detektierens der relativen Position des
Gehauses und des Transportbehalters den Schritt
des Anhaltens des Gehauses und des Transportbe-
halters in einer zweiten Position umfalt.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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