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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanlage mit mehreren Einzelstationen, insbesondere zur Herstellung von
aus zwei oder mehreren Einzelteilen zusammengesetzten Werkstiicken, bei der die Einzelstationen durch
hintereinander angeordnete gleichartige Maschinentische gebildet sind, die iiber gleichartig angeordnete und
ausgebildete Kupplungsglieder miteinander verbunden sind und Fiihrungs-, Positionier- bzw. Arretier- und
Vorschubvorrichtungen sowie gegebenenfalls Lese- bzw. Codiervorrichtungen fiir den Werkstiicktrigemn
zugeordnete Kennzeichen lagem.

Es ist bereits eine Fertigungsanlage bekannt - gemi8 US-PS 4 385 685 des gleichen Anmelders - bei der eine
Fertigungsanlage aus mehreren Einzelstationen zusammengesetzt ist. Diese Fertigungsanlage dient zur
Herstellung von aus zwei oder mehreren Einzelteilen zusammengesetzten Werkstiicken. Jede Einzelstation weist
einen Maschinentisch zur Aufnahme von Fithrungs-, Positionier- bzw. Arretier- und Vorschubvorrichtungen,
sowie gegebenenfalls Lese- bzw. Codiervorrichtungen fiir den Werkstiicktrigern zugeordnete Kennzeichen auf. Die
Einzelstationen werden dabei durch hintereinander angeordnete gleichartige Maschinentische gebildet, die iiber
gleichartig angeordnete und ausgebildete Kupplungsglieder miteinander verbunden sind. Weiters weist diese
Fertigungsanlage eine Steuervorrichtung auf, die modulartig zusammengesetzt ist und die zur Steuerung der
verschiedenen Funktionen einer Einzelstation dienen soll. Damit wird zwar eine gewisse Standardisierung bei der
Herstellung der Maschinentische erreicht, der Konstruktions- und Herstellungsaufwand fiir die mechanischen
Bauteile und Antriebe der Fertigungsanlage ist jedoch unveréndert hoch.

Bei einer weiteren bekannten Fertigungsanlage - gemiB DE-OS 24 19 088 - sind ebenfalls Einzelstationen
vorgesehen, die durch Maschinentische gebildet sind. Die Fertigungsanlage wird durch das Aneinanderreihen von
Maschinentischen zusammengestellt. Die Maschinentische und Vorschubvorrichtungen sind fiir die
unterschiedlichen Einsatzzwecke und die unterschiedlichen Einzelstationen verschieden ausgebildet, wodurch der
konstruktive und fertigungstechnische Aufwand zur Herstellung von derartigen Fertigungsanlagen sehr hoch ist.

Es sind bereits Fertigungsanlagen bekannt, die aus mehreren Einzelstationen zusammengesetzt sind
- DE-OS 27 56 422 des gleichen Anmelders -, Diese Einzelstationen sind mit Maschinentischen zur Aufnahme
von Fithrungsvorrichtungen bzw. Vorrichtungen zum Positionieren, Arretieren und zum Transport von
Werkstiicktrégern zur Bearbeitung bzw. Montage von auf diesen angeordneten Werkstiicken versehen.

Ein weiteres bekanntes Fertigungssystem - gem#B US-PS 4 014 428 - besteht aus mehreren Einzelstationen.
Nachteilig hierbei ist, daB jede Einzelstation sowie die dieser zugeordneten Vorschub-, Fihrungs-, Positionier-
und Arretiervorrichtungen bei jeder Einzelstation an verschiedenen Stellen angeordnet und unterschiedlich
befestigt sind, wodurch sich ein einheitlicher Aufbau der Fertigungsanlage und vor allem ein rascher Austausch
von Einzelstationen kaum durchfiihren L48t.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Fertigungsanlage zu schaffen, deren
Einzelstationen fiir die unterschiedlichsten Anwendungsfille geeignet sind, rasch ausgetauscht werden kénnen und
einen hohen Wiederverwendbarkeitsgrad aufweisen. Dariiberhinaus soll ein Aufban einer Fertigungsanlage mit
moglichst vielen Gleichteilen erzielt werden.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelést, daB die Vorrichtungen der Einzelstationen durch
Tischplattenmodule, Vorschubmodule, Fithrungsmodule und Positionier- und bzw. oder Arretiermodule sowie
gegebenenfalls durch Codiermodule gebildet sind und daB gleichartige Module untereinander austanschbar
ausgebildet sind und daB deren Kupplungsglieder sowie die gleichartiger Module unterschiedlicher Ausfiihrun gen
gleichartig angeordnet und ausgebildet sind und daB die Maschinentische mit den Modulen Transport-, Umlenk-,
bzw. Handarbeitsmodule bilden und auf diesen Aufnahmevorrichtungen fiir die iibrigen Module angeordnet sind.
Der iiberraschende Vorteil der erfindungsgeméB ausgebildeten Fertigungsanlage liegt darin, daB die fiir die
Herstellung der Fertigungsanlage eingesetzten Einzelstationen beliebig untereinander ausgetauscht werden
konnen, da die einzelnen Bestandteile und die Zubehérteile modulartig mit Kupplungsgliedern tibereinstimmender
Bauform verbunden werden konnen. Dies erméglicht es nun, mit einer moglichst geringen Anzahl
unterschiedlicher Teile derartige Fertigungsanlagen rasch zu erstellen, wobei bei Abinderungen des Produktes
bzw. der Einstellung eines Produktes ein GroBteil der verwendeten Bestandteile wiederverwendbar ist und fiir die
Produktion eines anderes Produktes eingesetzt werden kann. AuBerdem wird durch diese erfindungsgemife
Fertigungsanlage erstmals die Méglichkeit geschaffen, eine flexible angepaBte Automation im Montagebereich
zu erzielen, da bereits ab dem Beginn der Nullserie die entsprechenden Einzelstationen als Handarbeitsplatz
eingesetzt werden konnen und diese durch Umbauten bzw. Ergénzungen fiir eine vollautomatische
Fertigungsanlage bei htchsten Stiickzahlen ergénzt und die bereits bestehenden Anlagenteile weiter verwendet
werden konnen. Weitere Vorteile der erfindungsgeméB ausgebildeten Fertigungsanlage liegen darin, daB die
einzelnen Vorrichtungen als "Module" - d. h. als selbstiindige, zusammengehorende Baugruppen mit stéindig
gleichbleibenden Abmessungen gleichartiger Module, auch bei unterschiedlichen Ausfiihrungen derselben -
auszubilden, erméglicht es, im Einsatzbereich dieser Module vordefinierte Aufnahmevorrichtungen vorzusehen,
sodaB ein Baukastensystem geschaffen werden kann, welches in beliebiger Art und Weise Zusammengesetzt
werden kann. Dies ermdglicht beispielsweise bei einem Ersteinsatz einer Fertigungsanlage die Anordnung
lediglich einer Positioniervorrichtung wihrend bei einem spiteren Einsatz ohne Mehraufwand und nachtréigliche
Bearbeitung der Maschinentische oder dgl. auch eine Arretier- bzw. Codiervorrichtung bzw. eine
Fithrungsvorrichtung oder dgl. aufgebaut werden kann. Desweiteren wird dadurch auch die Wartung und das
Service bei derartigen Fertigungsanlagen erheblich erleichtert, da die gleichartigen Module mit gleichartigen
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AnschluBmassen auch untereinander austauschbar ausgebildet sind und somit jederzeit die gesamte Baugruppe
rasch getauscht werden kann. Damit fallen aber auch Konstruktionsaufwendungen fiir die Erstellung einer
derartigen Fertigungsaniage fiir die Positionierung der einzelnen Vorrichtungen weg, da prinzipiell die
Voraussetzungen fiir deren Einsatz geschaffen bzw. vorhanden sind. Unter einem Modul wird hierbei ein
austauschbares, komplexes Teil eines Gerites oder einer Maschine verstanden, das eine geschlossene
Funktionseinheit bildet.

Weiters ist es vorteilhaft, wenn zwischen zwei Fiihrungsmodulen des Umlenkmoduls, die zwei sich kreuzende
Fithrungsvorrichtungen fiir die Werkstiicktréiger bilden, ein Drehscheibenmodul angeordnet ist, wodurch die
geradlinigen Fithrungsbahnen zu kreisférmigen Fiihrungsbahnen geschlossen bzw. mit Parallelfiihrungsbahnen
oder dgl. versehen werden konnen.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daB das Umlenkmodul ein quadratisches
Tischplattenmodul und das Transportmodul ein rechteckiges Tischplattenmodul aufweist, wobei die ldngere
Stirnkante des rechteckigen Tischplattenmoduls die gleiche Lange aufweist wie die Stimkante des quadratischen
Tischplattenmoduls des Umlenkmoduls und eine Breite des rechteckigen Tischplattenmoduls geringfiigig kleiner
ist als dessen Linge. Damit verbleibt bei parallel zueinander verlaufenden Fiithrungsbahnen die nur durch die
Zwischenschaltung zweier Umlenkmodule zu einer umlaufenden Fithrungsbahn verkniipft sind, zwischen den
einander zugewendeten Riickseiten der Transportmodule der parallel verlaufenden Fiihrungsbahnen noch Raum.
Durch Fertigungstoleranzen bedingte MaBungenauigkeiten kénnen dadurch ausgeglichen werden und andererseits
ergibt dies die Moglichkeit, in diesem Bereich Installationsmodule oder dgl. am Maschinentisch der Tischplatte
bzw. an einer sonstigen Stelle des Transportmoduls anzuordnen.

Weiters ist es auch moglich, daB eine Distanz zwischen einer Mittelldngsachse einer Fiihrungsvorrichtung des
Fithrungsmoduls und einer Stirnkante des Tischplattenmoduls grofier ist als eine Distanz zwischen der
Mittelldngsachse und der gegeniiberliegenden Stirnkante und vorzugsweise die gréBere Distanz zwischen der
Mittelldngsachse der Fiihrungsvorrichtung und der Stirnkante groBer ist als die Hélfte einer Breite eines
Tischplattenmoduls. Dadurch verlduft die Fithrungsbahn der Fiihrungsvorrichtung méglichst nahe einer
Stirnkante der Tischplatte, sodaB der Zugang zur Stérungsbehebung bzw. der Einsatz der Transportmodule fiir
Handarbeitsplitze moglich ist.

Vorteilhaft ist aber auch, daB die Distanzen zwischen den Mittellingsachsen der Fordervorrichtungen der
Umlenkmodule und den einander gegeniiberliegenden, parallel zu den Mittellangsachsen verlaufenden Stirnkanten
des Tischplattenmoduls um ein vorzugsweise gleiches Ausmal groBer sind als die entsprechenden Distanzen des
Tischplattenmoduls des Transportmoduls. Dadurch kénnen die Umlenkmodule in jeder beliebigen Richtung mit
den anschlieBenden Fiihrungsmodulen von Transportmodulen gekuppelt werden und es ist immer wieder eine
Verbindung mit gleichartigen Modulen zu einer geschlossenen Fiihrungsbahn maglich.

Nach einer anderen Ausfithrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daB eine Drehachse des
Drehscheibenmoduls im Kreuzungspunkt der Mittellingsachsen der einander kreuzenden Fithrungsvorrichtungen
und vorzugsweise auf einer Diagonalen des quadratischen Tischplattenmoduls angeordnet ist, wodurch das
Werkstiicktrigerdrehmodul in beliebiger Lage mit den Fiihrungsmodulen der Transportmodule gekuppelt werden
kann.

Weiters ist es aber auch moglich, daB8 ein Handarbeitsmodul zumindest zwei in Langsrichtung der
Fiihrungsvorrichtung hintereinander angeordnete Tischplattenmodule des Transportmoduls aufweist, wodurch die
gleichen Teile und vor allem Tischplatten, wie fiir die Transportmodule auch fiir die Handarbeitsmodule eingesetzt
werden konnen.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsvariante ist es weiters auch vorgesehen, da die Umlenk- und
bzw. oder Transportmodule Maschinentische mit zwei vertikalen plattenférmigen Bauelementen aufweisen, die
iiber horizontal verlaufende Querstreben miteinander verbunden sind und daB die Tischplattenmodule auf den zu
den Querstreben parallel verlaufenden in einer Ebene angeordneten Stirnseiten der Bauelemente angeordnet sind,
wodurch ein rdumlich sehr steifes Transportmodul geschaffen wird.

Vorteilhaft ist es weiters aber auch, wenn die plattenférmigen Bauelemente und die Querstreben fiir die
Aufnahme der Tischplattenmodule der Umlenk- und Transportmodule gleichartig ausgebildet sind, da dadurch mit
einer geringen Anzahl von verschiedenen Einzelteilen die unterschiedlichen fiir die Herstellung einer
erfindungsgemiBen Fértigungsanlage erforderlichen Module hergestellt werden kénnen. Damit ist der
Wiederverwendbarkeitsgrad einer derartigen Fertigungsanlage sehr hoch.

Nach einer weiteren Ausfiihrung der Erfindung ist vorgesehen, daB8 das Handarbeitsmodul zumindest zwei in
Liangsrichtung der Filhrungsvorrichtung hintereinander angeordnete Tischplattenmodule der Transportmodule
aufweist, die auf zwei im Bereich der voneinander abgewendeten Stirnkanten der beiden Tischplattenmodule
vorgesehenen plattenférmigen Bauelementen abgestiitzt sind und lediglich im Bereich der von der
Fiihrungsvorrichtung weiter entfernten Stirnkanten der Tischplattenmodule Querstreben mit einer zumindest der
doppelten Linge der Querstreben des Transportmoduls entsprechenden Lénge angeordnet sind, wobei die einander
unmittelbar benachbarten Stirnkanten der beiden Tischplattenmodule im Bereich der Querstreben iiber eine
vertikale Querstiitze und im Bereich der Fiihrungsvorrichtung tiber, auf der Unterseite der Tischplatte angeordnete
Verbindungsglieder verbunden und abgestiitzt sind. Damit wird ein ergonomisch giinstiger Arbeitsplatz unter
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Verwendung der gleichen Bauteile wie fiir die Transport- und Umlenkmodule im Bereich der Handarbeitsmodule
geschaffen, der eine entsprechende Beinfreiheit auch fiir sitzende Arbeitskriifte ermoglicht.

ErfindungsgemiB ist es weiters auch moglich, daB die Querstreben der Maschinentische der Umlenkmodule
parallel zur Langsrichtung der Fiihrungvorrichtungen der Transportmodule verlaufen, wobei vorzugsweise in den
Stegen und Schenkeln der plattenformigen Bauelemente gleichartige Aufnahmebohrungen fiir die
Verbindungsmittel der Unfallschutzmodule angeordnet sind, wodurch auch mit lediglich zwei unterschiedlich
ausgefiihrten Unfallschutzmodulen fiir die gesamte Fertigungsanlage das Auslangen gefunden werden kann,

Vorteilhaft ist es, wenn die Unfallschutzmodule iiber Kragarme den den Fithrungsvorrichtungen
néchstliegenden Stirnkanten der Tischplattenmodule distanziert vorgeordnet sind. Dies ermoglicht, daB auch der
Bewegungsraum eventueller Bearbeitungs- oder Handarbeitungsvorrichtungen, wie Roboter, Zufiihrgerite oder
dgl., im Bereich der Transport- und Umlenkmodule durch Unfallschutzmodule geschiitzt ist.

Vorteilhaft ist es weiters, wenn den die einzelnen Unfallschutzmodule begrenzenden Saulen auBerhalb der
Verkleidungsplatten ein Uberwachungs- bzw. Kontrollmodul zugeordnet ist, da dadurch ohne eine vollige
Stillsetzung der Funktionen des Transportmoduls St6rungen die lediglich auf die Steuervorrichtung
zuriickzufiihren sind von auBen behoben werden kénnen.

GemdB einer Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist es vorgesehen, daB das Transport- und bzw. oder
Umlenkmodul Tischplatten aufweisen, die auf den beiden voneinander abgewendeten Oberfléichen mit einem
spiegelbildlichen Bohrbild versehen sind, wodurch fiir Links- und Rechtslauf mit einer Tischplatte das Auslangen
gefunden wird und die verschiedenen Einzelteile untereinander vertauscht und beliebig zusammen montiert werden
konnen.

Weiters ist es aber auch moglich, da8 die Tischplatten Aufnahmebohrungen fiir die Kupplungsglieder,
insbesondere Innensechskantschrauben, der durch Fiihrungsleisten gebildeten Fithrungsmodule und
Aufnahmebohrungen fiir die patronenartig ausgebildeten Vorschubmodule aufweist, wobei zwischen den
Bohrungsreihen fiir die Fithrungsleisten Ausnehmungen fiir das Vereinzelungsmodul und auf der von den
Aufnahmebohrungen der Vorschubmodule gegeniiberliegenden Seiten der Fiihrungsmodule Ausnehmungen fiir die
Aufnahme von Codiermodulen angeordnet sind. Diese Ausfilhrung der Tischplatten ermoglicht es in sehr
vorteithafter Weise, die Zeiten fiir die Montage derartiger Transport- bzw. Umlenkmodule wesentlich zu
verringern. Daher ist es auch fachlich weniger geschulten Arbeitskriften moglich, die erfindungsgeméfen
Transport- und Umlenkmodule genan zusammenzustellen.

Von Vorteil ist es weiters, wenn die Codiermodule mit gegengleichen Fihrungselementen versehene
Aufnahmen fiir Abfrage- bzw. Verstellorgane aufweisen, die 16sbar auf einem Fiihrungselement eines an der
Tischplatte befestigten Halters angeordnet sind, wodurch ein rascher Austausch bzw. ein unterschiedlicher Aufbau
der einzelnen Codiermodule entsprechend den unterschiedlichen Anwendungsfillen und Bedingungen in den
einzelnen Arbeitsstationen méglich ist.

Nach einem weiteren sehr wesentlichen Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist vorgesehen, da8 die Tischplatte
im Bereich einer definierten Bearbeitungsstelle zwischen den Fiihrungsleisten des Fiihrungsmoduls einen
Durchbruch aufweist und daB in dem Durchbruch ein Positionier- bzw. Arretiermodul gelagert ist, wobei das
Positionier- bzw. Arretiermodul eine um eine parallel zur Fithrungsleistenlangsrichtung verlaufende Achse
schwenkbare Anschlagplatte aufweist, auf der hintereinander mehrere Aufnahmen fiir auswechselbar einsetzbare
Anschliige angeordnet sind und daB die Anschlagplatte im Gehéuse des Positionier- bzw. Arretiermoduls gehaltert
und dieser entgegengesetzt gerichtete, in einer quer zur Fiihrungsleistenliingsrichtung verlaufenden Ebene
angeordnete Verstellantriebe zugeordnet sind, die am Schwenkkérper in Fiihrungsleistenliingsrichtung einstellbar
gelagert sind. Dadurch kann in zu den Fiihrungsleisten exakt positionierter Lage das Positionier- bzw.
Arretiermodul angeordnet werden.

Zum besseren Verstéindnis der Erfindung wird diese im folgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele niher erliutert.

Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Fertigungsanlage in vereinfachter schemantischer und schaubildlicher
Darstellung;

Fig. 2 ein Umlenkmodul der erfindungsgeméBen Fertigungsanlage nach Fig. 1 in schaubildlicher Darstellung;

Fig. 3 zwei Transportmodule der Fertigungsanlage nach Fig. 1, von welchen jeweils einer je einer der beiden
gegenlaufigen Fiihrungsvorrichtungen der Fertigungsanlage zugeordnet ist;

Fig. 4 ein Transportmodul der Fertigungsanlage in Seitenansicht mit daran angebauten Installations-,
Unfallschutz- und Uberwachungs- bzw. Kontrollmodul;

Fig. 5 eine Stimansicht des Transportmoduls, teilweise im Schnitt gemi8 den Linien (V - V) in Fig. 4;

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein Transportmodul gem#8 Fig. 4;

Fig. 7 die Verbindungsstellen zwischen dem plattenférmigen Bauelement der Tischplatte und den Querstreben
im Schnitt, gem4B den Linien (VII - VII) in Fig. 4;

Fig. 8 eine Stimansicht eines in einem Tischplattenmodul eingebauten Positionier- bzw. Arretiermoduls,
teilweise im Schnitt gem4B den Linien (VIII - VII) in Fig. 9; !

Fig. 9 eine Draufsicht auf das Positionier- bzw. Arretiermodul nach Fig. 8;
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Fig. 10 ein am Tischplattenmodul befestigtes Codiermodul fiir die den Werkstiicktrigern zugeordneten
Kennzeichen in Draufsicht;

Fig. 11 das Codiermodul im Schnitt gem#B den Linien (XI - XI) in Fig. 10;

Fig. 12 eine andere Ausfiihrungsform eines am Tischplattenmodul mit gleichartigen Kupplungsgliedern
befestigtes Codiermodul in Stirnansicht, teilweise geschnitten.

In Figur 1 ist eine Fertigungsanlage (1) dargestellt, die aus mehreren modulartig zusammengestellten
Einzelstationen besteht.

Die gesamte Fertigungsanlage ist aus zwei unterschiedlichen Typen von Einzelstationen, ndmlich
Transportmodulen (2) und Umlenkmodulen (3) zusammengesetzt. Ein Handarbeitsmodul (4) entspricht in
seiner Ausfiihrung im wesentlichen einem Transportmodul (2), umfafit jedoch zwei in Lingsrichtung
unmittelbar hintereinander angeordnete Tischplattenmodule (5), die mit den Tischplattenmodulen (5) der
Transportmodule (2) ident sind.

Auf den Oberseiten der Tischplattenmodule (5) der Transportmodule (2) bzw. der Tischplattenmodule (6) der
Umlenkmodule (3) sind Fithrungsmodule (7, 8, 9) angeordnet, wobei die Fiihrungsmodule (7 und 8) der
vorderen Reihe der hintereinander angeordneten Transportmodule (2) und die der hinteren Reihe der
Transportmodule (2) und Umlenkmodule (3) zwei parallel zueinander verlaufende durchgehende Forderbahnen
bilden. Die aneinanderstoflenden Fiihrungsmodule (9) der beiden Umlenkmodule (3) bilden im Bereich der beiden
Stirnseiten der Fertigungsanlage (1) zwei quer zu den Lingsférderbahnen verlaufende Querforderbahnen. Die
Verbindung der Lings- und Querforderbahnen erfolgt im Bereich der Umlenkmodule (3) mittels
Drehscheibenmodulen (10). Die Mittellingsachsen (11) der Léingsforderbahnen und die Mittellingsachsen (12)
der Querférderbahnen kreuzen sich im Mittelpunkt der Drehscheibenmodule (10), wobei ein Kreuzungspunkt
(13) dieser Mittellaingsachsen (11, 12) auf einer Diagonalen (14) des Tischplattenmoduls (6) des
Umlenkmoduls (3) liegt. Auf Fiihrungsleisten (15) der Fithrungsmodule (7 bis 9) sind Werkstiickiréger (16),
von welchen der besseren Ubersichtlichkeit halber nur einer in Fig. 1 dargestellt ist, der Hohe und Seite nach
gefiihrt. Der Vortrieb der Werkstiicktriger (16) entlang der durch die Fiihrungsleisten (15) gebildeten
Forderbahnen erfolgt mittels Vorschubmodulen (17), die beispielsweise rotierende Reibantricbe aufweisen
konnen. Bevorzugt werden derartige Vorschubmodule verwendet, wie sie in der DE-OS 27 56 422 des gleichen
Anmelders beschrieben sind.

Wie weiters schematisch angedeutet, kdnnen neben ndher zu vorderen Stirnkanten (18) der
Tischplattenmodule angeordneten Fithrungsmodulen (7), Handhabungsmodule (19) oder Bearbeitungsmodule
(20), beispielsweise Schraubvorrichtungen (21), angeordnet sein.

Weiters soll die Fig. 1 symbolisch verstéindlich machen, dal die abgesenkt bzw. angehoben dargestellten,
seitlich versetzten Transportmodule (2) aus der Fertigungsanlage jederzeit entfernt bzw. nachtriglich eingebaut
werden kénnen, wobei beispielsweise das nach unten abgesenkte Transportmodul (2) durch ein Umlenkmodul
(3) ersetzt werden konnte, um Werkstiicktrager mit fehlerhaft bearbeiteten Werkstiicken (22) aus der
umlaufenden Fiihrungsbahn auszuschleusen.

Dadurch wird erreicht, daB die Fertigungsanlage (1) jederzeit an einen sich laufend dndernden Bedarf angepalit
werden kann und am Beginn der Produktion eines neuen Produktes und dementsprechend geringen Stiickzahlen
mit mehreren Handarbeitsmodulen (4) und nur wenigen Transportmodulen (2) ausgestattet wird. In dieser Phase
des Produktionsanlaufes werden in den Bereichen der Transportmodule (2) meist nur Technologievorgénge wie
Schrauben, Nieten, Pressen, SchweiBen und dgl. durchgefiihrt, wihrend die Zufiihr- und Fiigebewegungen
manuell vorgenommen werden. Bei steigender Stiickzahl werden dann die Handarbeitspldtze vermehrt und
verschiedene, komplizierte Einzelteile, die in groBerer Stiickzahl benétigt werden, voll automatisch zugefiihrt,
vereinzelt und fiir die manuelle Montage bereitgestellt. Hat sich das Produkt dann bereits soweit entwickelt, daf
eine GroBserienfertigung notwendig ist, so kénnen einige oder alle Handarbeitsmodule entsprechend den
gewiinschten AusstoBleistungen durch Transportmodule mit vollautomatisch arbeitenden Fiige- bzw.
Zufiihrvorrichtungen ersetzt werden.

Der Vorteil der erfindungsgeméfen Fertigungsanlage liegt aber auch darin, da8 bei Sinken der Stiickzahlen
durch die Verwendung einer Vielzahl von Gleichteilen und die leichte Austauschbarkeit der Teile untereinander ein
entsprechend der sinkenden Stiickzahl entsprechender Riickbau der Anlage und deren Riickumstellung auf
Handarbeit bzw. deren Reduzierung und Abbau bei komplettem Auslauf dieses Produktes méglich ist und dabei
ein hoher Wiederverwendungsgrad der einzelnen Module erreicht wird. Damit kommt diese Fertigungsanlage den
modernen Wiinschen der flexiblen Montageautomatisation entgegen und schafft die Maglichkeit, die
Automatisation der Produktion bzw. Montage in Abhéingigkeit von der zu produzierenden Stiickzahl mitwachsen
zu lassen. Uberdies wird das Investitionsvolumen durch die hohe Wiederverwendbarkeit der Module herabgesetzt
und die Vorteile der Automation wie vor allem qualitativ héhere Produkte konnen bereits bei kleineren
Stiickzahlen voll genutzt werden.

Mitentscheidend fiir die Moglichkeit, mit zwei Grundtypen an Einzelstationen, némlich dem Transportmodul
(2) und dem Umlenkmodul (3) fiir eine gesamte Fertigungsanlage das Auslangen zu finden, sind die
Abmessungen der Tischplattenmodule (5 und 6) fiir die Transport- und Umlenkmodule (2 und 3). So ist eine
Lénge (23) einer Stirnkante (18) eines Transportmoduls (2) gleich einer Lénge (24) einer Stirnkante (25) des
quadratischen Tischplattenmoduls (6) des Umlenkmoduls (3). Eine Breite (26) ist um ein doppeltes Ausmal
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(27) geringer als die Linge (24 bzw. 23). Wie die Darstellung in Fig. 1 weiters zeigt, sind die
Mittelldngsachsen (11, 12) der Fiihrungsbahnen in Relation zu den Seitenkanten der Tischplattenmodule
(5, 6) exzentrisch angeordnet. Die Mittellingsachsen (11, 12) sind dabei von den niherliegenden Stirnkanten
(18, 25) in einer Distanz (28) und von den weiter entfernten Stirnkanten (29) in einer Distanz (30)
angeordnet. Dadurch daB die quadratischen Tischplattenmodule (6) zentrisch zur Mittellingsachse (11 bzw. 12)
der Fiihrungsbahnen jeweils um das AusmaB (27) gegeniiber einer Breite (26) der Transportmodule (2)
verbreitert sind, konnen diese in beliebiger Richtung mit den Transportmodulen (2) verbunden werden und es
kann jeweils eine unmittelbare Verbindung bzw. durchgehende Filhrungsbahn zwischen zwei unmittelbar
benachbarten Umlenkmodulen (3) hergestellt werden. Der aus dem doppelten AusmaB (27) gebildete
Zwischenraum im Bereich der einander zugewandten Stirnkanten (29) der Transportmodule (2) kann zur
Anordnung von Platten fiir Installationsmodule bzw. Durchfilhrung von Leitungen verwendet werden.
Desweiteren wird bei Verwendung gleichartiger Untergestelle fiir die Transport- und Umlenkmodule 23)
beispielsweise Querstreben (31), mit Schenkeln (32) versehene gleichartige Bauelemente (33, 34) und bei
fluchtendem AbschluB der voneinander abgewendeten Stirnkanten (25) der Umlenkmodule (3) mit den
Schenkeln (32) der Bauelemente (33, 34) erreicht, daB die Distanz zwischen den voneinander abgewendeten
Schenkeln (32) zweier nebeneinander angeordneter Umlenkmodule (3) der doppelten Linge (23) eines
Transportmoduls (2) entspricht. Somit konnen fiir die querlaufenden Fithrungsbahnen (9) bzw. die Stinenden
einer Fertigungsanlage die gleichen Unfallschutzmodule wie fiir die Handarbeitsmodule (4) verwendet werden.
Durch die Anordnung der Mittellingsachsen (11, 12) der Fiihrungsbahnen nahe der vorderen Stirnkanten (18)
der Tischplattenmodule (5, 6) wird der Einsatz der Tischplattenmodule auch fiir Handarbeitsplitze ermoglicht, da
die Fiihrungsmodule und somit die Werkstiicktréger (16) in ergonomisch richtigen Abstand vor der Arbeitskraft
vorbeigefiihrt werden kénnen.

In Figur 2 ist ein Umlenkmodul (3) gezeigt. Dieses besteht aus zwei Stiitzelemente bildenden
plattenférmigen Bauelementen (33, 34), die iiber senkrecht zu diesen und horizontal verlaufenden Querstreben
(35, 36) miteinander verbunden sind. Zur Verbindung der Bauelemente (33, 34) mit den Querstreben
(35, 36), sind Verbindungsvorrichtungen (37), z. B. Schrauben, angeordnet. Die Bauelemente (33, 34)
weisen einen C-formigen Querschnitt auf. Die oberen Stirnseiten der Bauelemente (33, 34) sind iiber
Verbindungsvorrichtungen (38) mit dem Tischplattenmodul (6) losbar verbunden. Als Verbindungsmittel
kommen vorwiegend versenkt angeordnete Innensechskantschrauben zur Anwendung.

Auf der Oberseite einer Tischplatte (39) sind zwei Fithrungsmodule (8, 9) fiir Werkstiicktriger (16)
angeordnet. Mittellingsachsen (11, 12) der Fiihrungsmodule (8, 9) haben ihren Kreuzungspunkt (13) auf
einer Diagonalen der Tischplatte (39). Die beiden Fiihrungsmodule sind jeweils auBermittig auf der Tischplatte
(39) angeordnet und bestehen aus zwei symmetrisch zu den Mittellangsachsen (11, 12) angeordneten
Fiihrungsleisten (15).

Im Bereich des Kreuzungspunktes (13) ist eine Drehscheibe (40) vorgesehen, auf der
Fihrungsleistenteilstiicke befestigt sind. Seitlich der Fiihrungsmodule (8, 9) sind durch Reibrollenantriche
gebildete Vorschubmodule (17) vorgesehen.

Im Bereich der, den Stimseiten der Tischplatte (39) zugewandten Bauelemente (33, 34) gegeniiberlicgenden
Stirnseiten sind verstellbare Abstiitzungen (41) angeordnet.

Zum Verbinden nebeneinander angeordneter Module (2, 3) sind Bohrungen (42) angeordnet.

In Figur 3 sind Transportmodule (2) gezeigt, denen Tischplattenmodule (5) iiber Verbindungsvorrichtungen
(43) jeweils auf zwei plattenférmigen Bauelementen (33, 34) befestigt ist. Die Bauelemente (33, 34) sind
vollig gleichartig ausgebildet, sodaB sie wahlweise fiir jedes beliebige Modul bzw. jedes der Bauelemente
(33, 34) eingesetzt werden konnen. Sie sind mit parallel zu den Tischplatten (29) verlaufenden, im Bereich
ihrer voneinander abgewendeten Stirnseiten (33, 34) angeordneten Querstreben (35, 36) verbunden. Diese sind
gleichartig und untereinander austauschbar ausgebildet. Im Bereich der vom Tischplattenmodul abgewendeten
unteren Stirnseite sind vier Abstiitzungen (44) angeordnet, die iiber Gewinde hohenverstellbar mit den
Bauelementen (33, 34) verbunden sind. Diese vier Abstiitzungen (44) definieren eine Aufstandsfléiche, wobei
durch deren Verstellung gegeniiber den Bauelementen die Lage der Tischplatte justiert werden kann. Zur
Verbindung nebeneinander angeordneten Module (2 bzw. 3) sind in den Bauelementen, beispielsweise einer
Ausnehmung benachbart, Bohrungen (42) angeordnet. Die Querstreben (35) sind, wie ersichtlich, unterhalb der
Ausnehmung mit den Bauelementen (33, 34) verbunden. Im Bereich der unteren Querstreben (36) kann weiters
ein Durchbruch in den Bauelementen angeordnet sein, durch den Versorgungsleitungen und dgl., zwischen
nebeneinander angeordneten und miteinander verbundenen Modulen hindurchgefiihrt werden kénnen.

Wie weiters schematisch angedeutet, ist auf der Oberseite der Tischplatte jeweils ein aus Fiihrungsleisten
(15) gebildetes Fiihrungsmodul (7) und mehrere Vorschubmodule (17) angeordnet. Zwischen den
Fiihrungsleisten (15) ist eine Ausnehmung (45) zur Aufnahme eines Positioniermoduls (46) und zwischen
einer der Fiihrungsleisten (15) und einer vorderen Stimkante (47) eine Ausnehmung (48) eines Codiermoduls
(49). Die Anordnung des Positionier-Moduls (46) und des Codiermoduls (49) wird in den Figuren 7 bis 10
niher erldutert werden,

Zwischen der von der vorderen Stirnseite (47) distanziert angeordneten Fithrungsleiste (15) und einer
hinteren Stirnseite (50 bzw. 29) konnen beispielsweise - wie dies der Einfachheit halber nur schematisch
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angedeutet ist - in der Tischplatte in einem gleichbleibenden Raster ings und quer zu den Fiihrungsleisten (15)
verlaufende Fiihrungsnuten (51) angeordnet sein. Diese Fiihrungsnuten (51) konnen jeden beliebigen
Querschnitt aufweisen, beispielsweise C-formig oder schwalbenschwanzformig oder dgl., um die Montage von
Handhabungs- bzw. Bearbeitungs- oder Technologievorrichtungen, wie beispielsweise Schraubvorrichtungen,
Taumelnietvorrichtungen, Pressen, Stanzen oder dgl., auf den Tischplattenmodul (5) zu erleichtern und ein
standfestes und positionsgenaues Montieren zu ermdglichen.

Wihrend auf dem vorderen der beiden dargesteltten Transportmodule (2) die und die Vorschubmodule (17)
montiert sind, wurden diese beim hinteren dargesteliten Modul weggelassen, um zu zeigen, daf die
Tischplattenmodule (5) bereits mit einem fertigen Bohrbild versehen sind, um die Fithrungsleisten (15) bzw. die
Vorschubmodule (17) aufzunehmen. So dienen die in zwei geradlinigen Reihen hintereinander angeordneten
Bohrungen (52) zur Befestigung der Fithrungsleisten (15), wihrend die Bohrungen (53) zur Aufnahme der
Vorschubmodule (17) und die kleineren Bohrungen (54) zu deren Befestigung verwendet werden konnen.
Zusitzlich konnen im Bereich der vorderen Stirnkante (47) der Tischplatte in einer Reihe oder gegebenenfalls
auch zueinander versetzt Bohrungen (55) zur Montage bzw. Abstiitzung von Zufiihreinrichtungen fiir
Montageteile oder dgl. angeordnet sein. Weiters ist gezeigt, da anstelle der Fiihrungsnuten (51) die Tischplatte
auch mit, im Raster angeordneten Bohrungen (55) versehen sein kann, um zusitzliche Vorrichtungen, wie
Handhabungsvorrichtungen, Technologievorrichtungen oder dgl. am Modul (2) zu positionieren und zu
verankern.

Das Tischplattenmodul (5) kann beidseitig verwendet werden dazu ist sie nur um eine mittig zur Stirnkante
(18) angeordnete Mittelachse (57) zu verschwenken. Damit wird die derzeit die Unterseite bildende Oberfldche
(58) des Tischplattenmoduls (5) die Oberseite, wihrend die derzeit die Oberseite bildende Oberflidche (59) die
Unterseite wird. Da beide Oberflachen (58, 59) mit gleichem Bohrfeld und fiir jene Verbindungsvorrichtungen
bzw. Verbindungmittel, die iiber die Oberfliche (58 bzw. 59) nicht vorstehen sollen, mit Vertiefungen bzw.
Senkungen versehen ist, ist ein wahlweiser Einsatz des Tischplattenmoduls (5) ohne zusitzliche Arbeitsvorgénge
jederzeit moglich. Es wird dadurch ein universeller Einsatz und eine kostengiinstige Fertigung derartiger
Maschinentische erreicht, sodaB diese in groBeren Stiickzahlen und Serien hergestellt werden kénnen, da sie sehr
flexibel und an die unterschiedlichsten Einsatzbedingungen anpafbar sind.

In den Figuren 4 bis 7 ist das Transportmodul (5) mit einem Unfallschutz-Modul (60), einem
Installationsmodul (61) und einem Kontroll- bzw. Uberwachungsmodul (62) gezeigt. Anhand dieser Figuren
sollen die Vorteile der vereinfachten Anordnung der Unfallschutz- bzw. Installations- und Kontroll- bzw.
Uberwachungsmodule (60 bis 62) erldutert werden. So ist aus dieser Darstellung ersichtlich, daf} die hintere
Stirnkante (29) und Stirnkanten (63, 64) biindig mit Stegen (65) und Schenkeln (66) der mit C-formigem
Querschnitt ausgebildeten Bauelemente (67) - Figur 6 - verlaufen. Damit ist ein unmittelbares Aneinanderriicken
hintereinander angeordneter Transportmodule (2) wie in Fig. 1 gezeigt und ein einfaches Montieren des
Installations-Moduls (61) sichergestellt. Auf der Tischplatte sind, wie bereits anhand der Figur 3 erliutert, die
Fiihrungsleisten (15) der Fithrungsmodule (7) angeordnet. Die Vorschubmodule (17) sind iiber eine Kette mit
einem, an der Tischplatte gelagerten Drehantrieb verbunden und werden von diesen gemeinsam angetrieben. Uber
Kragarme (68) sind durch Hohlprofile gebildete Siulen (69) mit Abstand von der vorderen Stirnkante (18) der
Tischplatte angeordnet. Durch die einfache Verbindung der Siulen (69) des Unfallschutz-Moduls (60) iiber
Kragarme (6) kann auf die jeweiligen Bediirfnisse, wie Ausladung der Handhabungsgerite zur Entnahme von
Teilen aus Zufiihrvorrichtungen usw. Riicksicht genommen werden und auch der Bewegungsbereich derartiger
Vorrichtungen durch das Unfallschutz-Modul gesichert werden.

Wie aus Figur 5 besser zu ersehen ist, sind die Hohlprofile bildenden Kragarme (58) in ihren Stirnenden mit
Verstirkungen versehen, in die 16sbare Verbindungselemente (70), durch die dafiir in den Schenkeln (66)
vorgesehenen Bohrungen (71) - Figur 3 - eingeschraubt werden. Die Verbindung zwischen den Kragarmen (68)
und den Séulen (69) erfolgt ebenfalls vorteilhafter Weise tiber 16sbare Verbindungselemente, sodaB diese Teile
demontiert und im zuammengelegten Zustand transportiert werden kénnen. Auf der, vom Transportmodul (5)
abgewandten Stirnseite der Sdulen (69) sind Langsfiihrungsleisten (72) angeordnet. In diesen
Langsfiihrungsleisten (72) ist eine Schutzverkleidungsplatte (73) vorteilhafter Weise aus durchsichtigem
Kunststoff, beispielsweise Plexiglas, verschiebbar gelagert. Uber einen Seilzug (74) und Umlenkrollen (75) ist
diese Schutzverkleidungsplatte (73) mit Gegengewichten (76), die innerhalb der Hohlprofile der Séulen (69)
angeordnet sind, verbunden. Das Gewicht der Schutzverkleidungsplatte (73) ist geringfiigig groBer als das
Gewicht der, in den Sdulen (69) laufenden Gegengewichte (76), wodurch die Schutzverkleidungsplatte immer
die Tendenz hat, die geschlossene Stellung einzunehmen. In dieser geschlossenen Stellung ist der Unterkante
(77) ein Endschalter (78) zugeordnet, der mit im Kontroll- bzw. Uberwachungs-Modul (62) angeordneten
Steuerelementen derart verbunden wird, daB iiber eine sogenannte "Notstop" Sicherheitsschaltung sémtliche
Bewegungen innerhalb des Transportmoduls (5) gestoppt werden, wenn die Schutzverkleidungsplatte aus ihrer
geschlossenen Position hochgehoben wird. Zur Fixierung der Schutzverkleidungsplatte in der hochgehobenen
Stellung sind mechanische oder druckmittelbetitigte Raster bzw. Klinken oder dgl. angeordnet.

Auf der Oberseite der Séulen (69) kann weiters ein durchgehender Installationskanal (79) angeordnet sein, in
dem die die Kontroll- bzw. Uberwachungsmodule (62) der einzelnen Transportmodule verbindenden
Steuerleitungen und Schlduche angeordnet werden konnen. Bei entsprechender Verwendung von Hohlprofilen fiir

-7-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

AT 392 050 B

die Befestigung der Kontroll- bzw. Uberwachungsmodule (62) auf den Siulen (69) kénnen die Kabel bzw.
Leitungen durch die Hohlréume dieser Profile bis zu den Klemmleisten im Kontroll- bzw. Uberwachungsmodul
gefiihrt werden.

In ihrem, dem Installationskanal (79) zugewandten Endbereich sind die Sdulen (69) tiber Quertriiger (80)
mit einer Riickwandplatte (81) des Installationsmoduls (61) verbunden. Diese Riickwandplatte ist in ihrem, von
den Quertragern (80) abgewandten Endbereich mit den Schenkeln (66) der Bauelemente (67) verschraubt. Wie
besser aus Figur 5 ersichtlich, kann die Riickwandplatte (81) mit, in einem Raster angeordneten Bohrungen
(82) zur Aufnahme von schematisch angedeuteten Steuer- und Uberwachungselementen (83), z. B. einer
Druckluftwartungseinheit, angeordnet sein. Auch wenn die Bohrungen (82) des Lochrasters den
Befestigungsbohrungen der Steuer- und Uberwachungselemente nicht entspricht, so ist es in einfacher Weise
mdglich, diese iiber genormte und vorgefertigte Montageplatten (84) auf der Riickwandplatte (81) zu befestigen.
Wie weiters in Figur 4 mit strichlierten Linien angedeutet, ist es selbstverstindlich moglich, entsprechend den
Bediirfnissen weitere Platten (85), z. B. dhnlich der Riickwandplatte (81), auf den Quertriigern (80) zu
befestigen. Die Befestigung der Quertriiger (80) bzw. deren Verbindung mit der Riickwandplatte (81) bzw. den
Séulen (69) erfolgt ebenfalls iiber 16sbare Verbindungsmittel unter Zwischenschaltung von Verstirkungsplatten,
dhnlich wie die Befestigung der Kragarme (68) bzw. der Querstreben (35 bzw. 36). Der sich von der
Unterkante (77) der Schutzverkleidungsplatte (73) nach unten erstreckende Teil des Transportmoduls ist mit
Verkleidungsplatten (86, 87) abgedeckt. Die Verkleidungsplatten (86) werden hierzu mit Schnellverschliissen
(88), z. B. ein RiegelschloB oder dgl., an Halterungen (89) befestigt. Die unteren Verkleidungsplatten (87)
werden in V-formigen, gegen die Unterkante (77) offenen Nuten eingehiingt und im Bereich der in den Schenkeln
(66) vorgesehenen Langlochern (90) festgeschraubt. Durch diese Aufteilung der Verkleidungsplatten in der
Schutzverkleidungsplatte (73) in der oberen Verkleidungsplatte und der unteren Verkleidungsplatte (87), wird
eine, den Bediirfnissen bei einer Fertigungsanlage optimal gerecht werdende Zuginglichkeit zu den
Transportmodulen (2) bei hichstméglicher Sicherheit gewdhrleistet. Dies deshalb, da in den oberen Bereichen,
wo erfahrungsgemiB die meisten Storungen beispielsweise bei Handhabungsgeriten oder Zuftihrgeriten bestehen,
durch die gewichtsentlastete Schutzverkleidungsplatte (73) ein rascher Zugang gewihrleistet ist und auch in den
Bereich der Werkstiicktriger durch die obere Verkleidungsplatte (76) und die Schnellverschliisse (88) diese
Zuginglichkeit in groBem Ausma8 rasch gewihrleistet ist.

Wie aus den Zeichnungen weiters ersichtlich, sind nicht nur die erfindungsgeméBen Transportmodule (2) in
Form eines versteiften Gehéuses mit platienformigen Trag- bzw. Bauelementen ausgestattet, sondern die selben
erfindungsgeméBen Vorteile werden auch fiir das Installations- bzw. Unfallschutz-Modul verwendet, wodurch
neben einer leichten Bauweise mit wenigen Bauteilen eine steife Konstruktion erreicht wird.

Aus Figur 7 ist die Verbindung von Maschinentischen zweier Transportmodule (2) sowie die Verbindung der
Querstreben (35, 36) mit den Bauclementen (67) und auf diesen angeordneten Stiitzkorpern (91) sowie die
Verankerung der Tischplatte (29) iiber Ankerplatten (92) auf den Bauelementen (67) gezeigt. Die Stiitzkorper
(91) sind auf die aus Tafelblechzuschnitten hergestellien und C-formig gekanteten Bauelemente (67)
aufgeschweiBt. Die Bohrungen fiir die Aufnahme der Verbindungsvorrichtungen (37) zwischen den Bauelementen
(67) und den Querstreben (35, 36) werden nach dem Aufschweiien der Stiitzk6rper (91) hergestelit. Die mit
den Stirnseiten der die Querstreben bildenden Hohlprofile verschweiBten Verankerungsteile sind mit zu den
Bohrungen im Stiitzk6rper (91) fluchtenden Innengewinden (93) versehen. Durch das Verschrauben der
Bauelemente (67) mit den Querstreben (35) mittels Innensechskantschrauben (94) wird ein massiver Knoten
und vor allem durch die Anordnung zweier parallel verlaufender Stiitzkérper (91) im oberen und unteren Bereich
der Bauelemente (67) eine Verstirkung dieser Haupttragteile des Maschinentisches (57) erreicht. Gleichzeitig
wird durch das Versenken der Schraubenkopfe der Innensechskantschrauben (94) ein biindiges Aneinanderstellen
und stoBfreies Verbinden nebeneinander angeordneter Maschinentische (67) sichergestellt. Zum Verbinden dieser
Maschinentische werden in die Bohrung (71) Durchgangsschrauben (95) eingesetzt und nach dem Ausjustieren
der unmittelbar nebeneinander liegenden Maschinentische mit einem vorbestimmten Drehmoment angezogen.
Dadurch wird ein stoBfreier Ubergang zwischen den Tischplatten nebeneinander angeordneter Maschinentische
sichergestellt. Gleiches gilt somit auch fiir die nach der Montage der Maschinentische auf die Tischplatten
aufgebrachten und in den vorbereiteten Bohrungen, beispielsweise in den in den Tischplatten vorgesehenen
Innengewinden mit der Dimension M6 montierten Fithrungsleisten der Fiihrungsmodule. .

Durch die Verstérkung der der Tischplatte gegeniiberliegenden Stirnseitenbereiche im Ubergang zwischen dem
Steg (65) und den Schenkeln (66) der Bauclemente (67) wird eine gute Standfestigkeit durch die sichere
Verankerung der Abstiitzungen (41) in den Ankerplatten (92) sichergestellt, da die Fithrungslinge der mit einer
Gewindestange versehenen Abstiitzungen (41) durch die Dicke der Ankerplatten (92) und die Linge des in diesen
vorgesehenen Gewindes festgelegt und an unterschiedliche Belastungsverhiltnisse einfach angepalBt werden kann.

In Figur 8 ist die Anordnung des in der Ausnehmung (45) vorgesehenen Positioniermoduls (46) gezeigt.
Das Positioniermodul (46) umfaBt ein Gehause (96), in dem ein quer zu den Fiihrungsleisten (15) verstellbarer
Schwenkarm (97) angeordnet ist. Der Schwenkarm (97) ist auf einer parailel zu den Fiihrungsleisten (15)
verlaufenden und im Gehéuse (96) gelagerten Achse (98) schwenkbar gelagert. Auf dessen von der Achse (98)
abgewendeten Ende ist eine Anschlagtragerplatte (99) in Langsrichtung der Fiihrungsleisten (15) einstellbar
gelagert. Auf der Anschlagtrigerplatte (99) sind auswechselbare Einsitze angeordnet, die als Anschlige (100)
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dienen. Diese Anschlige (100) wirken mit einem, auf der Unterseite eines Werkstiicktréigers (16) angeordneten
Positionierzapfen (101) zusammen, Durch das Verschwenken des Schwenkarmes (98) mittels zwei im Gehduse
(96) angeordneten Zylinderkolben-Anordnungen (102, 103) konnen wechselweise die in der linken bzw.
rechten Hilfte der Anschlagtrigerplatte (99) angeordneten Anschlige (100) in Eingriff mit dem
Positionierzapfen (101) gebracht werden. Dadurch kann der Werkstiicktréiger (16) in einer Bearbeitungsstation
iiber die Lange der Anschlagtrigerplatte in mehreren Positionen fixiert werden, um beispielsweise mehrere
hintereinander am Werkstiicktréiger (16) angeordnete Werkstiicke im Bereich einer Bearbeitungsvorrichtung oder
Handhabungsvorrichtung zu zentrieren. Damit wird, ohne den wichtigen Platz auf der Oberfliche der Tischplatte
zu verstellen, eine giinstige Anordnung des Positioniermoduls (46) erreicht.

Gleichzeitig ist aus Figur 8 zu ersehen, daB die Vorschubmodule (17) Fiithrungsbiichsen (104) aufweisen,
mit welchen sie in die in der Tischplatte vorgesehenen Bohrungen (53) eingesetzt werden. Dadurch wird auch
eine rasche und einfache Montage sowie ein Austausch der Vorschubmodule (17) gewihrleistet.

Aus der Draufsicht in Fig. 9 sind Kupplungsglieder (105), z. B. Schrauben, welchen in der Tischplatte als
gegengleiche Kupplungsglieder Gewinde zugeordnet sind, ersichtlich mit welchen die Vorschubmodule (17) auf
der Tischplatte des Transportmoduls (2) verankert sind.

Weiters ist aus dieser Darstellung zu ersehen, daB die Anschlagtrigerplatte (99) Langlocher (106) aufweist,
entlang welcher sie gegeniiber dem Schwenkarm (97) in Léngsrichtung der Fiihrungsleisten (15) verstellbar ist.
Der gesamte Positioniermodul (46) ist iiber das Schrauben gebildete Kupplungsglieder (107) mit der
Tischplatte des Transportmoduls (2) verbunden, die als gegengleiche Kupplungsglieder entsprechend positionierte
Bohrungen aufweist.

In Figur 10 und 11 ist die Anordnung eines Codiermoduls (49) im Bereich der Ausnehmung (48) - Figur 3 -
gezeigt. Dazu werden in einer Lochleiste (108) Lesevorrichtungen (109) bzw. Verstellvorrichtungen (110) in
dem, dem Lochraster der Lochleiste (108) entsprechenden Abstinden angeordnet. Die Lese- und
Verstellvorichtungen (109, 110) sind einem, auf einer am Werkstiicktréiger (16) angeordneten Lochleiste
(111) in wihlbarer Lage befestigten Kennzeichentriger (112) zugeordnet. Durch die universelle Verstellbarkeit
der Lese- bzw. Verstellvorrichtung (109, 110) der Kennzeichentriger (112) kann jede beliebige Position im
Bearbeitungsbereich festgelegt werden, an der der Kennzeichentréiger (112) abgelesen bzw. verstellt werden soll.
Dadurch kénnen auch verschiedene Bearbeitungspositionen eines, mehrere Werkstiicke (113) aufnehmenden
Werkstiicktrigers festgelegt werden. Durch die Ausnehmung (48) wird erreicht, daB sich die Lese- bzw.
Verstellvorrichtungen (109, 110) in dem Bereich unterhalb der Tischplatte erstrecken und dadurch die
Zugénglichkeit zu den Werkstiicktrigern bzw. den Handhabungsvorrichtungen oder sonstigen Vornchtungen auf
der Tischplatte nicht behindert wird.

In Fig. 12 ist anhand einer anderen Ausfiihrungsform eines Codiermoduls (49) zum Kennzeichnen eines
Werkstiicktrigers (16) gezeigt, dal die gleichen Kupplungsglieder (114, 115), nimlich eine am
Werkstiicktriger (16) befestigte Schwalbenschwanzfiihrung bzw. der mit der Signaltrigervorrichtung (116)
verbundene Gegenteil verwendet werden, Zusitzlich ist ein Kupplungsglied (117) vorgesehen, welches zur
F1x1erung der Signaltrigerplatte (116) entlang des durch Schwalbenschwanzfiihrung gebildeten Kupplungsgliedes
(114) in Ubereinstimmung mit den in der Seitenfliche des Werkstucktragers angeordneten Gewinden (113)
erfolgen kann. Auf der Signaltriigervorrichtung (116) konnen in mehreren Reihen (119 bis 121) Signaltriger
(122 bis 124) in mehreren hintereinanderliegenden Abtastreihen angeordnet sein. Dariiber hinaus kann, wie im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel dargestellt, der Signaltriger (123) hohenverstellbar in der
Signaltridgervorrichtung (116) gelagert sein.

Den Signaltrdgern (122 bis 124) ist eine mehrere den Signaltréigern (122 bis 124) zugeordnete
Abtastorgane (125 bis 127) aufweisende Lese- bzw. Codiervorrichtung (128) zugeordnet. Diese Abtastorgane
sind in einer auf der Fiihrungsleiste (15) fiir die Werkstiicktriiger (16) befestigten Schwalbenschwanzfiihrung
gelagert. Diese Schwalbenschwanzfiihrung bildet ein Kupplungsglied (114), dem gegengleiche Kupplungsglieder
(115) auf den einzelnen Abtastorganen (125 bis 127) zugeordnet sind. Jedes Abtastorgan weist iiberdies auch
ein Kupplungsglied (114, 115) auf, sodaB die Abtastorgane untereinander mit denselben Kupplungsgliedern
gekuppelt werden knnen,

Dadurch wird eine universelle Verbindung der einzelnen Teile mit dem Werkstiicktriger (16) bzw. den am
Transportmodul (2) starr angeordneten Teilen erreicht und es ist iiberdies moglich, unterschiedliche
Ausfiihrungen von Positioniermodul (49) unter Verwendung der gleichen Kupplungsglieder mit dem
Werkstiicktréiger (16) bzw. dem Transportmodul (2) zu verbinden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Fertigungsanlage mit mehreren Einzelstationen, insbesondere zur Herstellung von aus zwei oder mehreren
Einzelteilen zusammengesetzten Werkstiicken, bei der die Einzelstationen durch hintereinander angeordnete
gleichartige Maschinentische gebildet sind, die iiber gleichartig angeordnete und ausgebildete Kupplungsglieder
miteinander verbunden sind und Fiihrungs-, Positionier- bzw. Arretier- und Vorschubvorrichtungen sowie
gegebenenfalls Lese- bzw. Codiervorrichtungen fiir den Werkstiicktragern zugeordnete Kennzeichen lagern,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtungen der Einzelstationen durch Tischplattenmodule (5, 6),
Vorschubmodule (17), Fiihrungsmodule (7 bis 9) und Positionier- und bzw. oder Arretiermodule (46) sowie
gegebenenfalls durch Codiermodule (49) gebildet sind und daB gleichartige Module untereinander austauschbar
ausgebildet sind und daB deren Kupplungsglieder sowie die gleichartiger Module unterschiedlicher Ausfiihrungen
gleichartig angeordnet und ausgebildet sind und daB die Maschinentische mit den Modulen Transport-, Umlenk-,
bzw. Handarbeitsmodule (2, 3, 4) bilden und auf diesen Aufnahmevorrichtungen fiir die iibrigen Module
angeordnet sind.

2. Fertigungsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen zwei Fiihrungsmodulen
(8, 9) des Umlenkmoduls (3), die zwei sich kreuzende Fiithrungsvorrichtungen fiir die Werkstiicktriger (16)
bilden, ein Drehscheibenmodul (10) angeordnet ist.

3. Fertigungsanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 das Umlenkmodul (3) ein
quadratisches Tischplattenmodul (6) und das Transportmodul (2) ein rechteckiges Tischplattenmodul (6)
aufweist, wobei die lingere Stirnkante (18) des rechteckigen Tischplattenmoduls (5) die gleiche Linge (23)
aufweist wie die Stirnkante (25) des quadratischen Tischplattenmoduls (6) des Umlenkmoduls (3) und eine
Breite (26) des rechteckigen Tischplattenmoduls (5) geringfiigig kleiner ist als dessen Lénge (23).

4. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine Distanz (30)
zwischen einer Mittelléingsachse (11, 12) einer Fiihrungsvorrichtung des Fiihrungsmoduls (8, 9) und einer
Stirnkante (25, 29) des Tischplattenmoduls (5, 6) groBer ist als eine Distanz (28) zwischen der
Mittellangsachse (11, 12) und der gegeniiberliegenden Stirnkante und vorzugsweise die grofere Distanz (30)
zwischen der Mittellingsachse (11) der Fiihrungsvorrichtung und der Stirnkante (25, 29) groBer ist als die
Hilfte einer Breite (26) eines Tischplattenmoduls.

5. Fertigungsanlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Distanzen (28, 30) zwischen den
Mittellingsachsen (11, 12) der Fordervorrichtungen der Umlenkmodule (3) und den einander
gegeniiberliegenden, parallel zu den Mittellsingsachsen verlaufenden Stirnkanten des Tischplattenmoduls (6) um
ein vorzugsweise gleiches AusmaB (27) gréBer sind als die entsprechenden Distanzen des Tischplattenmoduls
(5) des Transportmoduls,

6. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB eine Drehachse des
Drehscheibenmoduls (10) im Kreuzungspunkt (13) der Mittelldngsachsen (11, 12) der einander kreuzenden
Fiihrungsvorrichtungen und vorzugsweise auf einer Diagonalen (14) des quadratischen Tischplattenmoduls (6)
angeordnet ist.

7. Pertigungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB ein Handarbeitsmodul
(4) zumindest zwei in Lingsrichtung der Fiihrungsvorrichtung hintereinander angeordnete Tischplattenmodule
(5) des Transportmoduls (2) aufweist.

8. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenk- und bzw.
oder Transportmodule (2, 3) Maschinentische mit zwei vertikalen plattenformigen Bauelementen (33, 34)
aufweisen, die iiber horizontal verlaufende Querstreben (31, 35, 36) miteinander verbunden sind und daB die
Tischplattenmodule (5, 6) auf den zu den Querstreben parallel verlaufenden in einer Ebene angeordneten
Stirnseiten der Bauelemente angeordnet sind.
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9. Fertigungsanlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die plattenférmigen Bauelemente und die
Querstreben fiir die Aufnahme der Tischplattenmodule der Umlenk- und Transportmodule gleichartig ausgebildet
sind.

10. Fertigungsanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Handarbeitsmodul zumindest zwei
in Langsrichtung der Fiihrungsvorrichtung hintereinander angeordnete Tischplattenmodule der Transportmodule
aufweist, die auf zwei, im Bereich der voneinander abgewendeten Stirnkanten der beiden Tischplattenmodule
vorgesehenen plattenférmigen Bauelementen abgestiitzt sind und lediglich im Bereich der von der
Fiithrungsvorrichtung weiter entfernten Stirnkanten der Tischplattenmodule Querstreben mit einer zumindest der
doppelten Lénge der Querstreben des Transportmoduls entsprechenden Linge angeordnet sind, wobei die einander
unmittelbar benachbarten Stirnkanten der beiden Tischplattenmodule im Bereich der Querstreben iiber eine
vertikale Querstiitze und im Bereich der Fiihrungsvorrichtung iiber, auf der Unterseite der Tischplatte angeordnete
Verbindungsglieder verbunden und abgestiitzt sind.

11. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Querstreben
(35, 36) der Maschinentische der Umlenkmodule (3) parallel zur Lingsrichtung der Fiihrungvorrichtungen der
Transportmodule (2) verlaufen, wobei vorzugsweise in den Stegen und Schenkeln der plattenférmigen
Bauelemente (33, 34) gleichartige Aufnahmebohrungen fiir die Verbindungsmittel der Unfallschutzmodule
angeordnet sind.

12. Fertigungsanlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Unfallschutzmodule (60) iiber
Kragarme (68) den den Fithrungsvorrichtungen néchstliegenden Stirnkanten der Tischplattenmodule (5)
distanziert vorgeordnet sind.

13. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB den die einzelnen
Unfallschutzmodule (60) begrenzenden Séulen (69) auBerhalb der Verkleidungsplatten ein Uberwachungs- bzw.
Kontrollmodul (62) zugeordnet ist.

14. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Transport- und
bzw. oder Umlenkmodul (2, 3) Tischplatten aufweisen, die auf den beiden voneinander abgewendeten
Oberfldchen mit einem spiegelbildlichen Bohrbild versehen sind.

15. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Tischplatien
Aufnahmebohrungen fiir die Kupplungsglieder, insbesondere Innensechskantschrauben, der durch Fiihrungsleisten
gebildeten Fiihrungsmodule und Aufnahmebohrungen fiir die patronenartig ausgebildeten Vorschubmodule
aufweist, wobei zwischen den Bohrungsreihen fiir die Fiihrungsleisten Ausnehmungen fiir das
Vereinzelungsmodul und auf der von den Aufnahmebohrungen der Vorschubmodule gegeniiberliegenden Seiten der
Fiihrungsmodule Ausnehmungen fiir die Aufnahme von Codiermodulen angeordnet sind.

16. Fertigungsanlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daf die Codiermodule mit gegengleichen
Fithrungselementen versehene Aufnahmen fiir Abfrage- bzw. Verstellorgane aufweisen, die 16sbar anf einem
Fiihrungselement eines an der Tischplatte befestigten Halters angeordnet sind.

17. Fertigungsanlage nach einem der Anspriiche 3 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Tischplatte im
Bereich einer definierten Bearbeitungsstelle zwischen den Fiihrungsleisten des Fithrungsmoduls einen Durchbruch
aufweist und daB in dem Durchbruch ein Positionier- bzw. Arretiermodul gelagert ist, wobei das Positionier-
bzw. Arretiermodul ein um eine parallel zur Fiihrungsleistenldngsrichtung verlaufende Achse schwenkbare
Anschlagplatte aufweist, auf der hintereinander mehrere Aufnahmen fiir auswechselbar einsetzbare Anschlige
angeordnet sind und daB die Anschlagplatte im Geh#use des Positionier- bzw. Arretiermoduls gehaltert und dieser
entgegengesetzt gerichtete, in einer quer zur Fiihrungsleistenlingsrichtung verlaufenden Ebene angeordnete
Verstellantriebe zugeordnet sind, die am Schwenkkérper in Fiihrungsleistenkingsrichtung einstellbar gelagert
sind.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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