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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betriffteine Fertigungsstrale und
ein Verfahren zur Steuerung einer Fertigungsstrale in
ihren Arbeitsablaufen gemaf den Oberbegriffen der An-
spriche 1 bzw. 11.

[0002] Ausder EP 0837 379 B1 ist eine hydraulische
Transferpresse bekannt, bei welcher eine Koordinierung
der Bewegungen von Pressen und Transfers mittels ei-
ner sogenannten "virtuellen Leitwelle" erfolgt. Dabei han-
delt es sich um einen elektronischen Taktgeber, durch
welchen die unabhéngigen Bewegungen von den Ein-
zelpressen und des Teil-Transfers synchronisiert wer-
den.

Bei Pressenstrassen, speziell bei Pressenstrassen mit
einer mechanisch angetriebenen Hauptbearbeitungs-
einrichtung wie Kopfpresse bzw. Ziehstufe mit Schwung-
rad und Kupplungs-Brems-Kombination kann die An-
wendung dieser in der EP 0837379 B1 beschriebene
Steuerungslosung Nachteile aufweisen. Durch die z. B.
hohen Presskrafte in der Kopfpresse und der Energie-
entnahme aus dem Schwungrad, welche einen Dreh-
zahlabfall zur Folge haben kann, sowie durch einen
eventuellen Schlupf bei Aus- und Einkupplung kénnen
Verzégerungen im Geschwindigkeitsprofil des StoRels,
bzw. des Antriebes entstehen. D.h. durch den Umform-
vorgang kann das Kurbelwinkelfenster, in welchem die
StoRelbewegung aus Griinden der Freigangigkeit ablau-
fen muss, in der Praxis ggf. nicht eingehalten werden.
Dies kann dazu fiihren, dass der StoRRel beim Riickhub
nach dem Umformvorgang den Fahrweg fiir den Transfer
nicht mehr schnell genug freigeben kann und somit die
Gefahr einer Kollision von Transfer mit StoRel, bzw.
Oberwerkzeug besteht. Um dies zu vermeiden, muss
man die Pressenstrassen mit deutlich geringeren Hub-
zahlen betreiben, als dies theoretisch mdglich ist. Die
reduzierten Hubzahlen haben hohe EinbuRenin der Aus-
bringung zur Folge.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Fertigungsstrale und ein Verfahren zur Abstimmung
bzw. Steuerung einer Fertigungsstralle zu entwickeln,
bei welcher bzw. welchem betriebsbedingt Abweichun-
gen der Hauptbearbeitungseinrichtungen, insbesondere
einer Kopfpresse vom Soll-Betrieb den Betrieb der Fer-
tigungsstralle bzw. den Arbeitsablauf der einzelnen Sta-
tionen der FertigungsstralRe nicht behindern bzw. beein-
flussen.

[0004] Diese Aufgabe wird ausgehend von den Merk-
malen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 bzw. des An-
spruchs 10 durch die kennzeichnenden Merkmale der
Anspriche 1 bzw. 10 gel6st. In den Unteranspriichen
sind vorteilhafte und zweckmaRige Weiterbildungen an-
gegeben.

[0005] Die erfindungsgemale Fertigungsstral’e um-
fasst eine Hauptbearbeitungseinrichtung, insbesondere
eine Kopfpresse bzw. Ziehpresse, welche Abweichun-
gen vom Soll-Geschwindigkeitsprofil des Stoflels bzw.
des Antriebs z. B. durch Drehzahlabfall oder Schlupf auf-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

weist und dadurch verantwortlich ist fur eine Taktver-
schleppung. Weiterhin sind die Signale und insbesonde-
re die Sollwerte, welche von einem Leitrechner Gbertra-
gen werden, durch eine Erfassung wenigstens eines Ar-
beitszustandes der Hauptbearbeitungseinrichtung gene-
rierbar, bzw. ableitbar. Hierdurch ist es mdglich, nicht
exakt vorhersehbare Verzégerungen des Arbeitsablaufs
der Hauptbearbeitungseinrichtung durch den Leitrech-
ner direkt, also schon bei der Erzeugung der Signale/
Sollwerte fir die anderen Stationen der Fertigungsstralle
zu bertcksichtigen. Das heilt, die Signale/Sollwerte,
welche vom Leitrechner ausgehen, werden von dem er-
fassten Arbeitszustand bzw. Arbeitsfortschritt der Haupt-
bearbeitungseinrichtung abgeleitet. Kern der Erfindung
ist somit eine Fertigungsstralle mit einem Leitrechner,
welcher sich z. B. Uber einen Leitwellengeber an einer
realen Hauptbearbeitungseinrichtung der Fertigungs-
stral3e orientiert. Hierdurch kann das Aussenden von Si-
gnalen/Sollwerten, welche sich nachtraglich als unzutref-
fend erweisen, vermieden werden. Mit einer derartigen
Fertigungsstralle, bestehend aus einer vorzugsweise
konventionell angetriebenen Kopfpresse/Ziehpresse mit
Schwungrad und z. B. Folgepressen mit servoelekiri-
schen Antrieben ohne Schwungrad, kénnen Abweichun-
gen der Hauptbearbeitungseinrichtung vom Soll-Betrieb
dynamisch in die Regelung der Fertigungsstrale einflie-
Ren.

[0006] Im Sinne der Erfindung bezeichnet der Begriff
"Station" alle Einzelmaschinen der Fertigungsstrale.
Hierunter fallen sowohl die Werkstlickbearbeitungsein-
richtungen als auch die Werkstiicktransporteinrichtun-
gen. Die Hauptbearbeitungseinrichtung und die Vorbe-
arbeitungseinrichtungen stellen besondere Ausflh-
rungsvarianten einer Werkstickbearbeitungseinrich-
tung dar.

[0007] Wie bereits erwahnt, wirkt sich diese erfin-
dungsgemalle Steuerung dann besonders vorteilhaft
aus, wenn die oben beschriebene schwungradgetriebe-
ne mechanische Kopfpresse vorzugsweise mit schwung-
radlosen servo-elektrischen Folgepressen kombiniert
wird. Bei den schwungradlosen servoelektrischen Pres-
sen ist der Verschleppungseffekt der Stofkelbewegung
aufgrund des dynamischen, lagegeregelten Servoantrie-
bes praktisch nicht vorhanden und somit kénnen die
Hauptbearbeitungseinrichtungen, die Transfervorrich-
tungen und die Ubrigen Umformeinrichtungen exakt der
Leitwelle d. h. den Vorgaben des Leitrechners folgen,
welche aufgrund eines Arbeitszustandes der Hauptbe-
arbeitungseinrichtung, z. B. Kopfpresse generiert wird.

[0008] DieErfindungsieht vorzugsweise weiterhin vor,
jeder Werkstlickbearbeitungseinrichtung und/oder jeder
Werkstlicktransporteinrichtung einen eigenen Stations-
rechner zuzuordnen, welcher eine Verbindung zu dem
Leitrechner aufweisen kdnnen. Hierdurch lassen sich
herkémmliche  Werkstuckbearbeitungseinrichtungen
und/oder herkdmmliche Werksticktransportvorrichtun-
gen mitihren standardmaRig vorhandenen Rechnern mit
minimalem Aufwand in die erfindungsgemafiie Ferti-
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gungsstralle einbinden.

[0009] Erfindungsgemal ist es weiterhin vorgesehen,
die Werkstiickbearbeitungseinrichtungen und/oder die
Werkstlckstransporteinrichtungen direkt tber den Leit-
rechner zu kontrollieren. Eine derartige Zusammen-
schaltung der Stationen der Fertigungsstrafie erméglicht
es durch die zentrale Anordnung der Kontrolleinrichtung,
einzelne Komponenten zusammenzufassen oder fiir
mehrere Stationen zu nutzen und flihrt so zu einer Ko-
steneinsparung. Weiterhin ist eine Wartung der elektro-
nischen Kontrolleinrichtung fiir die gesamte Fertigungs-
strale an einem zentralen Ort méglich.

[0010] Die Erfindung kann gegebenenfalls auch vor-
sehen, den Stationsrechner der Hauptbearbeitungsein-
richtung als Leitrechner auszubilden bzw. mit diesem zu-
sammenzufassen und vondiesem die Signale an die Sta-
tionsrechner der anderen Werkstlickbearbeitungsein-
richtungen und/oder der Werkstticktransporteinrichtun-
gen zu Ubermitteln. Hierdurch erfolgt eine Zusammen-
fassung von Rechnern an dem Ort, welcher fiir die Ver-
sorgung des Leitrechners mit Daten relevant ist.

[0011] Weiterhin sieht die Erfindung vor, der Hauptbe-
arbeitungseinrichtung eine Werkstiickbearbeitungsein-
richtung in Form einer Vorbearbeitungseinrichtung vor-
auszuschalten. Bei der Vorbearbeitungseinrichtung
kann es sich beispielsweise um eine Platinenzufiihrein-
heit handeln, von welcher Platinen fiir die Hauptbearbei-
tungseinrichtung zugefuhrt werden. Die Versorgung der
Vorbearbeitungseinrichtung mit Signalen des Leitrech-
ners ermdglicht eine Aufrechterhaltung der dynami-
schen, synchronisierten Arbeitsweise der Fertigungs-
stral’e auch vor der Hauptbearbeitungseinrichtung.
[0012] Insbesondere sieht die Erfindung vor, die
Hauptbearbeitungseinrichtung als erste Station der Fer-
tigungstrasse anzuordnen. Hierdurch wird die Generie-
rung der Signale/Sollwerte vereinfacht, da lediglich ab-
lauftechnisch nachgeordnete Stationen beriicksichtigt
werden mussen.

[0013] Die Erfindung sieht weiterhin vor, als Arbeits-
zustand der Hauptbearbeitungseinrichtung wenigstens
eine Stellung eines Umformwerkzeugs zu erfassen. Bei-
spielsweise wird dieser Arbeitszustand mit einem Geber
an der Antriebswelle erfasst. Aber auch eine Erfassung
am Schwungrad, den Zahnradern oder dem StéRel sind
denkbar. Hierdurch kénnen exakte Rickschlisse auf
den Fortschritt des Arbeitsablaufs der Hauptbearbei-
tungseinrichtung gemacht werden, welche fur die Verar-
beitung im Leitrechner geeignet sind.

[0014] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden in
der Zeichnung anhand von schematisch dargestellten
Ausfiihrungsbeisielen beschrieben.

[0015] Hierbei zeigen:

Figuren 1 und 3:  drei Ausflihrungsvarianten einer er-
findungsgemaRen Fertigungsstra-
Re;

[0016] In Figur 1 ist eine erste Ausfliihrungsvariante
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einer erfindungsgemafRen Fertigungsstrale 1 schema-
tisch dargestellt. Die Fertigung lauft in einer Fertigungs-
richtung x ab, wobei die Fertigungsstralle 1 sechs Sta-
tionen S1 bis S6 umfasst. Die Stationen S1, S3 und S5
sind als Werkstlickbearbeitungseinrichtungen 2, 3, 4
ausgefiihrt und die Stationen S2, S4 und S6 sind als
Werkstlcktransporteinrichtungen 5, 6, 7 ausgebildet. Die
erste Station S1 bildet eine Hauptbearbeitungseinrich-
tung HBE, die als Kopfpresse bzw. Ziehpresse ausge-
fuhrt ist. Die Hauptbearbeitungseinrichtung HBE weist
wenigstens einen Sensor 8 auf, von welchem ein Arbeits-
zustand AZ erfasst wird. Weitere Sensoren 9, 10 kdnnen
wahlweise vorgesehen sein. Als Arbeitszustand AZ wird
beispielsweise die Stellung | eines Umformwerkzeugs
11 der Hauptbearbeitungseinrichtung HBE verstanden.
Insbesondere kann der Geber an der Antriebswelle, am
Schwungrad, an Zahnradern oder am StolRel angeordnet
sein. Dieser Arbeitszustand AZ wird von dem Sensor 8
erfasst und an einen Leitrechner LR (ber eine Sensor-
datenleitung 12 Gbermittelt. Auf der Basis dieser Arbeits-
zustande AZ generiert der Leitrechner LR Signale oder
Sollwerte 13, welche Uber die Signalleitung 14 an die
Stationen S1 bis S6 Uibertragen werden. Die Stationen
S1 bis S6 kdnnen wahlweise auch eigene Stationsrech-
ner SR1 bis SR6 aufweisen die ggf. anzusteuern sind.
[0017] In Figur 2 ist eine zweite Ausflihrungsvariante
einer erfindungsgemafen Fertigungsstral’e 1 schema-
tisch dargestellt. Grundsatzlich kann hier auf die Be-
schreibung zu der Figur 1 verwiesen werden. Im Unter-
schied zu der Figur 1 ist eine Hauptbearbeitungseinrich-
tung HBE als dritte Station S3 ausgefiihrt. Der Hauptbe-
arbeitungseinrichtung HBE ist als Station S1 eine Werk-
stiickbearbeitungsstation 2, wie z. B. eine Platinenzu-
fuhreinheit vorgeschaltet, welche als Vorbearbeitungs-
station 16 ausgefiihrtist. Zwischen der Vorbearbeitungs-
station 16 und der Hauptbearbeitungseinrichtung HBE
ist eine Werksticktransporteinrichtung 5 angeordnet,
welche beispielsweise eine von der Station 1 zugeschnit-
ten Platine an die Station 3 Ubergibt.

[0018] In Figur 3 ist eine dritte Ausflihrungsvariante
einer erfindungsgemafen Fertigungsstralle 1 schema-
tisch dargestellt. Bezliglich der Anordnung der Stationen
kann hier auf die Beschreibung zu der Figur 1 verwiesen
werden. Im Unterschied zu der Figur 1 verfiigen Statio-
nen S1 bis S6 Uber keinen eigenen Stationsrechner. Viel-
mehr werden alle Stationen S1 bis S6 durch einen Leit-
rechner LR kontrolliert. Signale/Sollwerte 13 des Leit-
rechners LR beinhalten Steuerbefehle 17, welche von
den Stationen direkt umsetzbar sind.

[0019] Wie in den Figuren dargestellt, werden der
Hauptbearbeitungseinrichtung, die als schwungradge-
triebene mechanische Kopfpresse oder Ziehpresse aus-
gebildet ist, eine Reihe von Nebenbearbeitungseinrich-
tungen NBE zugeordnet, die vorzugsweise als schwung-
radlose, servo-elektrische Folgepresse S3, S5 ausgebil-
detsind. Hierzu wird auf die vorstehenden Ausfiihrungen
verwiesen.

[0020] Die Erfindung ist nicht auf dargestellte oder be-
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schriebene Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Sie um-
fasst vielmehr Weiterbildungen der Erfindung im Rah-
men der Schutzrechtsanspriiche.

Bezugszeichenliste:

[0021]

1 Fertigungsstralle

2,3,4 Werkstlickbearbeitungseinrichtung,
Presse

56,7 Werkstlickstransporteinrichtung

8,9, 10 Sensor an HBE

11 Umformwerkzeug von HBE

12 Sensordatenleitung

13 Signale/Sollwerte

14 Signalleitung fur 13

15 Daten von 8, 9, 10

16 Vorbearbeitungseinrichtung
17 Steuerbefehl

HBE Hauptbearbeitungseinrichtung
NBE Nebenbearbeitungseinrichtung
X Fertigungsrichtung

I Stellung von 11

AZ Arbeitszustand von HBE

LR Leitrechner

SR1-SR6  Stationsrechner

S1-S6 Station

Patentanspriiche

1. Fertigungsstralle (1)

- mit mehreren mechanisch unabhéngig vonein-
ander arbeitenden Werkstlickbearbeitungsein-
richtungen (2, 3, 4), insbesondere Pressenstra-
Re,

- mit Werkstlickstransporteinrichtungen (5, 6, 7),
welche die Werkstlickbearbeitungseinrichtun-
gen (2, 3, 4) zum Werkstlicktransport verknlp-
fen und

- mit einem Leitrechner (LR) vorzugsweise mit
Sollwertvorgabe, welcher durch eine elektroni-
sche Ubertragung von Signalen (13) und insbe-
sondere von Sollwerten die Werkstiickbearbei-
tungseinrichtungen (2, 3, 4) und/oder die Werk-
stuickstransporteinrichtungen (5, 6, 7) in ihren
Arbeitsablaufen abstimmt,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fertigungsstralie (1) eine Hauptbearbei-
tungseinrichtung (HBE), insbesondere eine Kopf-
presse/Ziehpresse umfasst, welche Abweichungen
vom Soll-Geschwindigkeitsprofil des StdRels bzw.
des Antriebs oder dergleichen aufweist, und dass
die Sollwerte (13), welche vom Leitrechner (LR)
Ubertragen werden, durch eine Erfassung wenig-
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10.

stens eines Arbeitszustandes (AZ) der Hauptbear-
beitungseinrichtung (HBE)generiert werden.

Fertigungsstralte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Werkstiickbearbeitungs-
einrichtung (2, 3, 4) und/oder jede Werkstucktrans-
porteinrichtung (5, 6, 7) einen eigenen Stationsrech-
ner (SR1 - SR6) aufweist, welcher mit dem Leitrech-
ner (LR) in Verbindung steht.

Fertigungsstralle nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstlickbearbeitungseinrichtungen (2, 3, 4) und/
oder die Werkstlckstransporteinrichtungen (5, 6, 7)
direkt durch einen Leitrechner (LR) kontrollierbar
sind.

Fertigungsstralle nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Hauptbearbeitungseinrichtung (HBE) eine Werk-
stlickbearbeitungseinrichtung (2) in Form einer Vor-
bearbeitungseinrichtung (16) wie Platinenzufihrein-
heit oder dergleichen vorgeschaltet ist.

Fertigungsstralle nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Si-
gnale/Sollwerte (13) in Form von Steuersignalen
vom Leitrechner (LR) bereitgestellt werden.

Fertigungsstrale nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Signale/
Sollwerte(13) lber ein Bussystem vom Leitrechner
(LR) bereitgestellt werden.

Fertigungsstral’e nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Hauptbearbeitungseinrichtung (HBE) als erste Sta-
tion (S1) der Fertigungstrasse ausgebildet ist.

Fertigungsstralte nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Arbeitszustand (AZ) der Hauptbearbeitungseinrich-
tung (HBE) durch eine Stellung (l) eines Umform-
werkzeugs (11) erfasst wird.

Fertigungsstral’e nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Arbeitszustand der Haupt-
bearbeitungseinrichtung (HBE) mittels eines Gebers
an der Antriebswelle und/oder am Schwungrad und/
oder an Zahnradern und/oder am StéRel der Um-
formmaschine erfolgt.

Fertigungsstraflte nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass einer
schwungradgetriebenen mechanischen Kopfpres-
se/Ziehpresse als Hauptbearbeitungseinrichtung
(HBE) schwungradlose, servo-elektrische Folge-
pressen als Nebenbearbeitungseinrichtungen
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(NBE) nach- oder vorgeschaltet sind.

Verfahren speziell zur Abstimmung einer Ferti-
gungsstralBe (1) nach einem der Anspriiche 1 - 10
eingerichtet, dadurch gekennzeichnet, dass die
Signale/Sollwerte (13), welche von einem Leitrech-
ner (LR) Ubertagen werden, durch eine Erfassung
eines Arbeitszustandes (AZ) der Hauptbearbei-
tungseinrichtung (HBE) vorzugsweise Uber einen
Leitwellengeber generiert werden.

Claims

1.

Production line (1)

- comprising several workpiece processing de-
vices (2, 3, 4) operating mechanically independ-
ently of one another, in particular a press line,
-workpiece transport devices (5, 6,7) which con-
nect the workpiece processing devices (2, 3, 4)
in order to transport the workpieces and
-amain computer (LR) preferably with a setpoint
selection, which by means of the electronic
transmission of signals (13) and in particular set-
point values adjusts the workpiece processing
devices (2, 3, 4) and or the workpiece transport
devices (5, 6, 7) in their work sequences,

characterised in that

the production line (1) comprises a main processing
device (HBE), in particular a head press, draw press,
which comprises deviations from the intended speed
profile of the ram or the drive or the like, and in that
the setpoint values (13), which are transferred from
the master computer (LR), are generated by deter-
mining at least one operating state (AZ) of the main
processing device (HBE).

Production line according to claim 1, characterised
in that each workpiece processing device (2, 3, 4)
and/or each workpiece transport device (5, 6,7) has
its own station computer (SR1 - SR6), which is in
connection with the main computer (LR).

Production line according to one of the preceding
claims, characterised in that the workpiece
processing devices (2, 3, 4) and/or the workpiece
transport devices (5, 6, 7) can be controlled directly
by a main computer (LR).

Production line according to one of the preceding
claims, characterised in that a workpiece process-
ing device (2) in the form of a pre-processing device
(16) such as a plate feeding unit or the like is con-
nected upstream of the main processing device
(HBE).
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10.

11.

Production line according to one of the preceding
claims, characterised in that the signals/setpoint
values (13) are provided in the form of control signals
by the main computer (LR).

Production line according to one of claims 1 to 3,
characterised in that the signals/setpoint values
(13) are provided via a bus system by the main com-
puter (LR).

Production line according to one of the preceding
claims, characterised in that the main processing
device (HBE) is designed as a first station (S1) of
the production line.

Production line according to one of the preceding
claims, characterised in that the operating status
(AZ) of the main processing device (HBE) is deter-
mined by a position (1) of a shaping tool (11).

Production line according to claim 8, characterised
in that the operating status of the main processing
device (HBE) is determined by means of a detector
on the drive shaft and/or on the flywheel and/or on
gear wheels and/or on the ram of the shaping ma-
chine.

Production line according to one of the preceding
claims, characterised in that flywheel-less, servo-
electric following presses as secondary processing
devices (HBE) are connected upstream or down-
stream of a flywheel-driven mechanical head press/
drawing press as a main processing device (HBE).

Method especially for determining a production line
(1) according to one of claims 1 to 10, characterised
in that the signals/setpoint values (13) which are
transmitted by a main computer (LR) are generated
by detecting the operating status (AZ) of the main
processing device (HBE) preferably by means of a
guiding shaft detector.

Revendications

1.

Ligne de production (1) comprenant :

- plusieurs installations d’usinage (2, 3, 4) tra-
vaillant mécaniquement de maniére indépen-
dante les unes des autres, notamment train de
presses,

- des installations de transport de piéces (5, 6,
7) reliant les installations d’'usinage de piéces
(2, 3, 4) pour le transport des piéces, et

- un calculateur pilote (LR) avec de préférence
des valeurs de consigne qui accordent par une
transmission électronique de signaux (13) et no-
tamment de valeurs de consigne, les installa-
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tions d’usinage de piéces (2, 3, 4) et/ou les ins-
tallations de transport de piéces (5, 6, 7) dans
le déroulement des opérations,

caractérisée en ce que

la ligne de fabrication (1) comprend une installation
principale d’'usinage (HBE), notamment une presse
de tete/presse d’étirage qui présente des écarts par
rapport au profil de vitesse de consigne du poussoir
ou de I'entrainement ou moyens analogues, et

les valeurs de consigne (13) transmises par le cal-
culateur pilote (LR) sont générées par la saisie d’au
moins un état de travail (AZ) de l'installation princi-
pale d’'usinage (HBE).

Ligne de production selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

chaque installation d’'usinage de pieces (2, 3, 4) et/ou
chaque installation de transport de piéces (5, 6, 7)
comporte son propre calculateur de poste (SR1 -
SR6) relié au calculateur pilote (LR).

Ligne de production selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

les installations d’'usinage de piéces (2, 3, 4) et/ou
les installations de transport de piéces (5, 6, 7), sont
controlées directement par un calculateur pilote
(LR).

Ligne de production selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

l'installation principale d’'usinage (HBE) est précé-
dée d’une installation d’'usinage de piéces (2) sous
la forme d’une installation de préusinage (16) telle
gu’une unité d’alimentation de platines ou analogue.

Ligne de production selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

les signaux/valeurs de consigne (13) sont fournis
sous la forme de signaux de commande par le cal-
culateur pilote (LR).

Ligne de production selon I'une des revendications
1a3,

caractérisée en ce que

les signaux/valeurs de consigne (13) sontfournis par
le calculateur pilote (LR) par l'intermédiaire d’un sys-
teme de bus.

Ligne de production selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

l'installation principale d’'usinage (HBE) est réalisée
comme premier poste (S1) de laligne de production.
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10.

11.

Ligne de production selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

I'état de travail (AZ) de l'installation principale d’usi-
nage (HBE) est saisi par une position (I) d’'un outil
de formage (11).

Ligne de production selon la revendication 8,
caractérisée en ce que

I'état de travail de linstallation principale d’usinage
(HBE) est fourni par un capteur installé sur I'arbre
moteur et/ou sur le volant d’inertie et/ou des pignons
et/ou sur le poussoir de la machine de formage.

Ligne de production selon I'une des revendications
précédentes,

caractérisée en ce que

linstallation principale d’'usinage (HBE) réalisée
sous la forme d’une presse de téte/presse d’étirage
mécanique entrainée par un volant d’inertie, est sui-
vie ou précédée d’une presse multiple servoélectri-
que constituant des installations d’'usinage acces-
soires (NBE).

Procédé spécial pour accorder une ligne de produc-
tion (1) selon I'une des revendications 1 a 10,
caractérisée en ce que

les signaux/valeurs de consigne (13) transmis par
un calculateur pilote (LR) sont générés par une sai-
sie d’'un état de travail (AZ) de l'installation principale
d’'usinage (HBE) de préférence par l'intermédiaire
d’un générateur d’onde pilote.
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