EP 0 192 816 B1

0 European Patent Office

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 192 81 6 B1

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Verdffentlichungstag der Patentschrift: 22.03.95 @& Int. c15: B25H 1/00, B25H 1/20
@ Anmeldenummer: 85111528.7

@ Anmeldetag: 12.09.85

) Arbeitsplatzanordnung.

Priorit4t: 20.02.85 DE 3505763 (3 Patentinhaber: Priesemuth, Wolfgang,
Dipl.-Ing.
Verb6ffentlichungstag der Anmeldung: Postkamp 13
03.09.86 Patentblatt 86/36 D-25524 ltzehoe (DE)
Bekanntmachung des Hinweises auf die (®) Erfinder: Priesemuth, Wolfgang, Dipl.-Ing.
Patenterteilung: Postkamp 13
22.03.95 Patentblatt 95/12 D-25524 Itzehoe (DE)
Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDEFRGBIT LI LU NL SE Vertreter: Schoning, Hans-Werner, Dipl.-Ing.
Patentanwélte Niedmers & Schoning
Entgegenhaltungen: Stahltwiete 23
DE-A- 3 116 352 D-22761 Hamburg (DE)

FR-A- 1 465 694
FR-A- 2 577 159
US-A- 2 694 614
US-A- 3 537 381

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des
europdischen Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent
Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn
die Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europdisches Patentlibereinkommen).

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.3)



1 EP 0 192 816 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Arbeitsplatzanord-
nung fiir die Serienfertigung kleiner, aus einer Viel-
zahl von Kleinteilen bestehender Gerdte mit einer
an einem Tisch angeordneten Folge von Arbeits-
platzen, die aufeinanderfolgenden Fertigungsstufen
des zu fertigenden Geréts zugeordnet sind, und mit
Ver- und Entsorgungsanschlissen fir die Arbeits-
platze, z.B. flir elektrische Energie, Beleuchtung,
Gas, Luft, Wasser.

Bei der Serienfertigung - vor allem bei der
Fertigung von elekirischen oder auch mechani-
schen Kleinbauteilen - verwendete man bisher im
allgemeinen langgestreckte Tische, sich langsam
fortbewegende F&rderbdnder oder auch eine Kom-
bination eines langgestreckten Tisches mit einem
parallel laufenden F&rderband. Die Arbeitsplatze
befinden sich dann einer hinter dem anderen ent-
lang des Arbeitstisches. Nachteilig ist hierbei der
relativ groBe Raumbedarf, da jeder einzelne Ar-
beitsplatz seine eigenen Versorgungsanschlisse
bendtigt, die dann im allgemeinen im Deckenbe-
reich oder auch in einem nichtbegehbaren und
nichtbenutzbaren Randbereich des Arbeitsraumes
vorgesehen werden.

Aus der US-A 3 537 381 ist eine kreisférmig
ausgebildete Arbeitsplatzanordnung bekannt, bei
der die einzelnen Arbeitspldtze mit einem gleich-
méBigen Strom gereinigter Luft versorgt werden
sollen und zwar von einer im Zentrum der Arbeits-
platzanordnung angeordneten Einrichtung aus.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine
Arbeitsplatzanordnung zu schaffen, die gegeniliber
der bekannten Arbeitsplatzanordnung unkomplizier-
ter ausgebildet ist, die im wesentlichen mit einer
einzigen Versorgungs- und Entsorgungseinrichtung
auskommt, wobei die Bereitstellung und Inganghal-
tung der Versorgungs- und Entsorgungseinrichtung
einfach zu bewerkstelligen ist, und bei der das
Zusammenwirken der der Arbeitsplatzanordnung
zugeordneten bzw. an ihr arbeitenden Arbeitsper-
sonen erheblich verbessert wird, so daB insgesamt
die Fehlerrate bei der Serienfertigung der Gerite
verringert wird.

Geldst wird die Aufgabe gemiB der Erfindung
dadurch, daB die Arbeitsplatze am AuBenumfang
eines Tisches angeordnet sind, dessen Tischfliche
die Form eines geschlossenen oder nach einer
Seite aufgeschnittenen Rings mit kreisférmiger
oder polygonaler Form des inneren und &uBeren
Umfangs aufweist, da8 diese Tischfldche in jeweils
einem Arbeitsplatz zugeordnete Sektoren unterteilt
ist, daB im tischflachenfreien Mittelbereich die Ver-
und Entsorgungsanschlisse fiir alle Arbeitsplatze
angeordnet sind und daB im Abstand Uber dem
tischfldchenfreien Mittelbereich des Tisches eine
diesen Uberdeckende Regalplatte angeordnet ist.
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Der Vorteil der Arbeitsplatzanordnung besteht
im wesentlichen darin, daB kein Ver- und Entsor-
gungssatz pro Arbeitsplatz bei einer Arbeitsplatzan-
ordnung, die eine Mehrzahl von Arbeitspldtzen um-
faBt, vorgesehen zu werden braucht. Vielmehr ist
grundsétzlich von allen Arbeitspldtzen aus jedes
Ver- und Entsorgungsmittel zugdnglich, womit das
Ziel einer erheblichen Reduzierung der Erstellungs-
kosten flir derartige Arbeitsplatzanordnungen er-
reicht wird. Ein weiterer Vorteil ist, daB sich der
Aufwand flr die Wartung und Reparatur erheblich
reduziert, da pro Arbeitsplatzanordnung lediglich
einmal die Ver- und Entsorgungsmittel Uberwacht
und ggf. instandgehalten werden miissen.

Die erfindungsgemiBe Anordnung fiihrt nicht
nur zu einem erheblich verminderten Leitungsbe-
darf, sondern auch zu einer verbesserten Ausnut-
zung der Arbeitsrdume und einer Verminderung
der Unfallgefahr aufgrund unglinstig verlegter Lei-
tungen, die beim Begehen des Arbeitsraumes und
dem Materialtransport hinderlich im Wege sei kn-
nen.

Vorzugsweise ist eine Mehrzahl von in ihrer
Form im wesentlichen gleichen Arbeitstischen mit
trapezf&rmigen Tischflichen vorgesehen, welche
mit ihren schrdgen Tischkanten aneinanderstoBend
den offenen, polygonal begrenzien Mittelbereich
umgeben.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Nachfolgend werden anhand der beigefligten
Zeichnungen bevorzugte Ausflhrungsformen der
Erfindung beispielsweise veranschaulicht.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer er-
findungsgeméBen  Arbeitsplatzanord-
nung nach Fortnahme der flir die Ar-
beiter ringsum den Tisch vorgesehe-
nen Sitzgelegenheiten,
einen Ausschnitt der Fig. 1 in vergro-
Bertem MaBstabe,
eine schematische Draufsicht auf eine
erfindungsgemiBe Arbeitsplatzanord-
nung und
eine der Fig. 3 &hnliche Darstellung
einer abgewandelten Arbeitsplatzan-
ordnung, bei der der Arbeitsplatzring
gedffnet ist und an einen geradlinigen
Arbeitstischabschnitt anschlieft.

Das Grundschema der Erfindung ist aus der
Fig. 3 zu erkennen. Hier besteht der ringf&rmig
ausgebildete Tisch 1 aus sechs einzelnen Arbeitsti-
schen 10 mit einer trapezférmigen Tischplatte 11.
Die einzelnen Tische 10 sind so zusammengesetzt,
daB ihre Seitenkanten 14 an der entsprechenden
Seitenkante des Nachbartisches aneinanderstoBen.
Auf diese Weise entsteht eine ringférmige Tischan-
ordnung mit einem freien Mittelbereich 16, in dem

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
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sich die Versorgungsanschlisse 40 befinden, die
die Fig. 3 schematisch als Rechteck zeigt. Die
einzelnen Arbeiter A sitzen auf nicht dargestellien
Stlihlen vor den AuBenkanten 12 der einzelnen
Arbeitstische 10. Die Innenkanten 13 der Tischplat-
ten begrenzen den tischplattenfreien Mittelbereich
16.

Zur Abgrenzung der einzelnen Arbeitsplitze
befinden sich im Bereich der schrigen Seitenkan-
ten radial gerichtete Trennwinde 20, in denen sich
Materiallibergabedffnungen 21 befinden. Auf diese
Weise kbnnen sich die liber den Umfang des ring-
férmigen Tisches 1 verteilt sitzenden Arbeiter nicht
gegenseitig stéren. Die Weitergabe der in Serie zu
fertigenden Bauteile erfolgt Uber die Ubergabe&ff-
nungen 21 in den Trennwinden. Diese Ubergabe-
6ffnungen kdnnen gegebenenfalls auch wie in Fig.
1 und 2 zu ersehen mit einer Rutsche 22 versehen
sein.

Wie die Fig. 1 erkennen 13Bt, ist jeder einzelne
Arbeitstisch 10 mit eigenen Tischbeinen 15 verse-
hen, so daB man die Arbeitsplatzanordnung zur
Lagerung, zum Umbau oder zur Reparatur sehr
leicht auseinandernehmen kann. AuBerdem erm&g-
licht diese getrennte Ausbildung des ringférmigen
Tisches einen Umbau gemiB Fig. 4. Wenn, wie in
Fig. 4 angenommen, beispielsweise die auf einem
ringfGrmigen Pfad erzeugten Serienerzeugnisse ei-
ner linearen F&rderstrecke zugeflihrt werden miis-
sen, kann man zwei der insgesamt sechs Arbeitsti-
sche aus dem Kreis herausnehmen, um sie gegen-
sinnig an den letzten des noch im Kreis befindli-
chen Arbeitstisches anzusetzen. Selbstverstandlich
bereitet es auch keine Schwierigkeiten, aus einer
beliebigen Anzahl von Arbeitstischen mit trapezfor-
miger Tischfliche einen durchgehend geradlinigen
Gesamtarbeitstisch aufzubauen. Die erfindungsge-
méBe Arbeitsplatzanordnung ist somit auBerordent-
lich vielseitig verwendbar bei einer nur relativ klei-
nen Anzahl von Einzelbauelementen, die leicht
handhabbar sind.

Wie die Figuren 1 und 2 zeigen, stiitzen die
radial gerichteten vertikalen Trennwinde 20, die
vorzugsweise tfransparent sind und aus Kunststoff
bestehen, eine Regalplatte 30, die sich Uber den
gesamten offenen Mittelbereich 16 des ringf&rmi-
gen Arbeitstisches 1 erstrecken oder auch in der
Mitte offen sein kann, wenn Versorgungsleitungen
von der Decke des Raumes aus zugeflihrt werden
missen.

Die Regalplatte 30 tragt eine Vielzahl von Vor-
ratsbehdltern 31, die vorzugsweise aus schlagfe-
stem transparentem Kunststoffmaterial bestehen,
damit man stindig einen Uberblick Uber die Ful-
lung dieser Behdlter 31 hat. Diese Behélter 31
enthalten die zu verarbeitenden Kleinteile, wie bei-
spielsweise vorgeformte Kunststoffelemente, kleine
Metallteile, Schrauben, Nieten, Kontakimesser
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u.dgl. je nach der Art der vorgesehenen Fertigung.
Diese Vorratsbehdlter 31 stehen Uber Forder-
schlduche 32 mit den einzelnen Arbeitspléatzen in
Verbindung, an denen die entsprechenden Bauteile
verarbeitet werden sollen. Das untere Ende der
F&rderschlduche ist - soweit erforderlich - mit ei-
nem vogelirdnkenartigen Entnahmenapf 33 verse-
hen.

In Verbindung mit Fig. 2 soll die Arbeit eines
an diesem Arbeitsplaiz sitzenden Arbeiters be-
schrieben werden. In der Mitte seines Arbeitsplat-
zes steht eine pneumatisch betdtigte Arbeitsma-
schine 34, beispielsweise eine Stanze, eine Presse,
eine Nietvorrichtung o.dgl. Der Arbeitsplatz, insbe-
sondere die zu beschickende Arbeitsmaschine 34,
liegt im Licht einer Lampe 23, die an einem Kugel-
gelenk hingend beliebig gerichtet werden kann.
Der am Arbeitsplatz der Fig. 2 sitzende Arbeiter
empfingt die vorgefertigten Teile beispielsweise
vom links benachbarten Arbeitsplatz liber die Mste-
rialibergabedffnung 21, in der sich eine F&rderrut-
sche 22 befinden kann. Das vorgefertigte Stiick
wird dann von diesem Arbeiter in die Arbeitsma-
schine 34 eingelegt und mit weiteren Kleinbauteilen
kombiniert, die dann mit dem Werkstlick verbun-
den werden, indem der Arbeiter die aus Sicher-
heitsgriinden doppelt vorhandenen Betitigungs-
kndpfe 36a und 36b niederdriickt. Das dann auf
diese Weise weiterverarbeitete bzw. vervollstidndig-
te Werkstlick gibt der Arbeiter dann an den rechts-
liegenden Arbeitsplatz weiter, indem er es in der
rechtsliegenden Ubergabedffnung 21 auf die Rut-
sche 22 legt. Die an der Arbeitsmaschine verwen-
deten Bauelemente entnimmt der Arbeiter den Ent-
nahmenipfen 33, welche liber die F&rderschlduche
32 mit den entsprechenden Vorratsbehiltern 31 in
Verbindung stehen.

Die Zufuhr der elekirischen Energie flr die
Beleuchtung 23, flr die Arbeitsmaschine 34 u.dgl.
erfolgt Uber den tischplattenfreien Mittelbereich 16,
welcher die Versorgungsanschlisse aller Arbeits-
pldtze enthilt.

Als Beispiel ist in der Fig.1 lediglich ein Strom-
verteilungskasten 40 gezeigt. Zur Versorgung der
einzelnen Arbeitspldtze geh&ren aber je nach der
Art der durchzufiihrenden Arbeiten auch noch wei-
tere Schlauch- oder Kabelleitungen. Beispielsweise
missen bei autogenen SchweiBungen auch die
SchweiBgase zugefihrt werden. Oft sind such noch
zusétzliche Gleichstrom- oder Schwachstroman-
schlisse erforderlich. Sofern an den einzelnen Ar-
beitspldtzen schidliche Dadmpfe, wie beispielweise
Létdampfe entstehen, sollten die einzelnen Arbeits-
pldtze auch klimatisiert werden, indem man die am
Arbeitsplatz entstehenden Gase absaugt und Uber
den Mittelbereich des Tisches abflihrt. Eine Frisch-
luftversorgung kann ebenfalls auf dem gleichen
Wege erfolgen. Sofern an den einzelnen Arbeits-
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pldtzen, beispielsweise zum Kiihlen Wasser bend-
tigt wird, verlaufen auch in diesem Falle die Zu-
und Ableitungen Uber den Mittelbereich 16 des
Arbeitstisches.

AbschlieBend soll noch darauf hingewiesen
werden, daB die Anzahl der Uber einen Kreisum-
fang anzuordnenden Tische beliebig ist. Bei Anord-
nung in einem sehr groBen Kreis kann selbstver-
stdndlich auch eine sehr groBe Anzahl von einzel-
nen sektorférmigen Arbeitstischen angeordnet wer-
den, wobei dann verstdndlicherweise auch ein rela-
tiv groBer Mittelbereich 16 entsteht.

Patentanspriiche

1. Arbeitsplatzanordnung flir die Serienfertigung
kleiner, aus einer Vielzahl von Kleinteilen be-
stehender Gerdte mit einer an einem Tisch (1)
angeordneten Folge von Arbeitspldtzen, die
aufeinanderfolgenden Fertigungsstufen des zu
fertigenden Geréts zugeordnet sind, und mit
Ver- und Entsorgungsanschlissen flir die Ar-
beitsplatze, z.B. flir elekirische Energie, Be-
leuchtung, Gas, Luft, Wasser, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Arbeitspldtze am AuBenum-
fang eines Tisches (1) angeordnet sind, des-
sen Tischfldche (11) die Form eines geschlos-
senen oder nach einer Seite aufgeschnittenen
Rings mit kreisfGrmiger oder polygonaler Form
des inneren und duBeren Umfangs aufweist,
daB diese Tischflache in jeweils einem Arbeits-
platz zugeordnete Sektoren unterteilt ist, daB
im tischflichenfreien Mittelbereich (16) die
Ver- und Entsorgungsanschlisse flir alle Ar-
beitsplatze angeordnet sind und daB im Ab-
stand Uber dem tischflichenfreien Mittelbe-
reich des Tisches eine diesen liberdeckende
Regalplatte (30) angeordnet ist.

2. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 1, ge-
kennzeichnet durch eine Mehrzahl! von in ihrer
Form im wesentlichen gleichen Arbeitstischen
(10) mit trapezformigen Tischfldchen (11), wel-
che mit ihren schrigen Tischkanten (14) anein-
anderstoBend rings um den offenen, polygonal
begrenzten Mittelbereich (16) angeordnet sind.

3. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB im Mittelbereich
(16) des Tisches (1) Teile einer Klimaanlage,
insbesondere Absauganschliisse flir bei der
Arbeit entstehende Lotmittelddmpfe angeord-
net sind.

4. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Begrenzung
der Arbeitspldtze auf der Tischfliche (11)
senkrecht nach oben ragende, radial gerichtete
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Trennwande (20) angeordnet sind, in denen
sich Materiallibergabedffnungen (21) zu den
Nachbararbeitspldtzen befinden.

5. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die radial gerichte-
ten Trennwinde (20) aus transparentem Mate-
rial, insbesondere Kunststoff bestehen.

6. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Regalplat-
te (30) auf den oberen Kanten der radial ge-
richteten Trennwinde (20) abgestitzt ist.

7. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daB auf der Regalplatte
(30) Vorratsbehilter (31) fur Kleinteile angeord-
net sind, welche mit den einzelnen Arbeitsplat-
zen Uber F&rderschlduche (32) verbunden
sind.

8. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, da an den unteren En-
den der F&rderschlduche (32) vogeltrdnkenar-
tig ausgebildete Entnahmenipfe (33) angeord-
net sind.

9. Arbeitsplatzanordnung nach Anspruch 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Tischfldchen-
sektoren so bemessen sind, daB eine der Ar-
beitszahl entsprechenden Anzahl von Tischfla-
chensektoren (11) eine 360° - Polygonfliche
abdecken.

Claims

1. A workplace arrangement for the series pro-
duction of small appliances consisting of a
plurality of small parts, with, disposed on a
table (1), a sequence of workplaces associated
with a succession of stages in the production
of the complete appliance and with supply and
discharge connections for the workplaces, e.g.
for electrical energy, lighting, gas, air, water,
characterised in that the workplaces are dis-
posed at the outer periphery of a table (1) of
which the table top (11) is in the form of a
closed ring or a ring open on one side, the
inner and outer periphery having a circular or
polygonal form and in that this table top is
subdivided into segments each of which is
associated with one workplace and in that in
the free middle area (16) of the table top are
situated the supply and discharge connections
for all workplaces and in that a shelf panel (30)
is situated above and covers the free middle
area of the table top.
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2. A workplace arrangement according to Claim
1, characterised by a plurality of work tables
(10) which are substantially identical in shape,
with trapezoidal table tops (11) disposed ar-
ound the open polygonally bounded middle
area (16) in such a way that their oblique table
edges (14) abut.

3. A workplace arrangement according to Claim 1
and 2, characterised in that parts of an air
conditioning system, particularly vacuum ex-
fraction connections for solvent vapours arising
during working are disposed in the middle area
(16) of the table (1).

4. A workplace arrangement according to Claim 1
to 3, characterised in that to define the work-
places on the table top (11), vertically upwar-
dly projecting radially directed partitions (20)
are provided in which there are material trans-
fer apertures (21) between neighbouring work-
places.

5. A workplace arrangement according to Claim
4, characterised in that the radially directed
partitions (20) consist of transparent material,
particularly synthetic plastics material.

6. A workplace arrangement according to Claim 4
or 5, characterised in that the shelf panel (30)
is supported on the upper edges of the radially
directed partitions (20).

7. A workplace arrangement according to Claim
6, characterised in that disposed on the shelf
panel (30) are supply containers (31) for small
parts and in that they are connected to the
individual workplaces via conveyor hoses (32).

8. A workplace arrangement according to Claim
7, characterised in that at the bottom ends of
the conveyor hoses (32) are withdrawal cups
(33) constructed like birdbaths.

9. A workplace arrangement according to Claim 1
to 8, characterised in that the table top seg-
ments are 50 dimensioned that a number of
table top segments (11) corresponding to the
number of tasks cover a 360 ° polygonal area.

Revendications

1. Agencement de postes de travail pour la fabri-
cation en série de petits appareils constitués
par une multiplicité de petites piéces, compor-
tant une succession de postes de fravail, qui
sont situés sur une table (1) et sont associés a
des échelons successifs de fabrication de I'ap-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

pareil & fabriquer, et des éléments de raccor-
dement d'alimentation et d'évacuation pour les
postes de travail, par exemple pour I'énergie
électrique, I'éclairage, le gaz, I'air, I'eau, carac-
térisé en ce que les postes de travail sont
disposés sur le pourtour extérieur d'une table
(1), dont la surface (11) posséde la forme d'un
anneau fermé ou sectionné d'un cbté et dont
la périphérie intérieure et la périphérie exié-
rieure ont une forme circulaire ou polygonale,
que cette surface de la table est subdivisée en
des secteurs associés chacun & un poste de
travail, que les éléments de raccordement
d'alimentation et d'évacuation pour tous les
postes de travail sont disposés dans la zone
centrale (16) ne comportant aucune surface de
table et qu'a distance et au-dessus de la zone
centrale de la table, qui ne comporte aucune
surface de table, est disposée une tablette de
rayonnage (30) qui recouvre cette zone centra-
le.

Agencement de postes de fravail selon la re-
vendication 1, caractérisé par une multipliciié
de tables de travail (10), dont les formes sont
sensiblement identiques et qui possédent des
surfaces trapézoidales (11) qui sont disposées
de telle sorte que leurs bords obliques (14)
sont réciproquement en aboutement tout au-
tour de la zone centrale ouverte (16) & contour
polygonal.

Agencement de postes de ftravail selon les
revendications 1 et 2, caractérisé en ce que
dans la zone centrale (16) de la table (1) sont
disposées des piéces d'une installation de cli-
matisation, notamment des raccords d'aspira-
tion pour des vapeurs de solvants qui appa-
raissent lors du fravail.

Agencement de postes de ftravail selon les
revendications 1 & 3, caractérisé en ce que
pour la limitation des postes de travail a la
surface (11) de la table, il est prévu des parois
radiales de séparation (20), qui font saillie ver-
ticalement vers le haut et dans lesquelles sont
aménagées des ouvertures (21) pour le trans-
fert de matériel aux postes voisins.

Agencement de postes de fravail selon la re-
vendication 4, caractérisé en ce que les parois
radiales de séparation (20) sont réalisées en
un matériau transparent, notamment une ma-
tiere plastique.

Agencement de postes de fravail selon la re-
vendication 4 ou 5, caractérisé en ce que la
tablette de rayonnage (30) est supportée par
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les bords supérieurs des parois radiales de
séparation (20).

Agencement de postes de fravail selon la re-
vendication 6, caractérisé en ce que sur la
tablette de rayonnage (30) sont disposés des
récipients (31) pour de petites piéces, qui sont
reliés aux différents postes de travail par I'in-
termédiaire de tuyaux d'entrainement (32).

Agencement de postes de fravail selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce que des cou-
pelles de prélevement (33) agencées i la ma-
nieére d'abreuvoirs pour oiseaux sont prévues
aux extrémités inférieures des tuyaux d'entrat
nement (32).

Agencement de postes de ftravail selon les
revendications 1 & 8, caractérisé en ce que les
secteurs de la surface de la table sont dimen-
sionnés de telle sorte qu'un nombre de sec-
teurs (11) de la surface de la table, qui corres-
pond au nombre des postes de fravail, recou-
vrent une surface polygonale de 360 °.
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