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Beschreibung

[0001] Die Erindung bezieht sich auf eine Vorrich-
tung zum Nachmessen zwecks Qualitdtssicherung
von einer Montagelinie zuzufihrenden und zum Aus-
scheiden von nicht in Ordnung befundenen Bauteilen
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Scheiben, Sicherungsringe und andere bei
der Montage von technischen Gerdten bendétigte
Bauteile werden in der Regel von hierauf spezialisier-
ten Herstellern produziert und an den Betreiber der
Montagelinie geliefert. Dabei ist es Gblich, solche
Bauteile vor der Auslieferung zu messen und
nicht-ordnungsgeméfRe Bauteile auszuscheiden.

[0003] Trotzdem kommt es vor, dass der Betreiber
der Montagelinie fehlerhafte Scheiben, Sicherungs-
ringe oder dgl. erhélt, oder dass solche Bauteile an
der Montagelinie falsch magaziniert werden. Da hier-
durch die auf den Montagelinien zusammengeflgten,
regelmaflig teuren und komplexen Gerate in ihrer
Qualitat beeintrachtigt werden kénnen, ist es Gblich,
Scheiben, Sicherungsringe und ahnliche Bauteile an
der Montagelinie selbst nochmals nachzumessen,
um Montagefehler mit letzter Sicherheit auszuschlie-
Ren und die Qualitdt des zu montierenden Gerats zu
sichem.

[0004] Bei einer aus der DD 222 411 A1 bekannten
Varrichtung zum Nachmessen von angelieferten Nie-
ten, Schrauben aoder Werkstiicken mit ahnlicher Ge-
ometrie ist das Vormagazin als Vibrator mit nachge-
schaltetem Schieber zum Vereinzeln der Nieten aus-
gebildet und mit der Messeinrichtung tber eine Rohr-
leitung verbunden. Diese steht uber eine weitere
Rahrleitung mit einer Weiche in Verbindung, tGber die
die nachgemessenen Nieten mittels Druckluft in je-
weils einen von zwei Lagersichtbehaltern fur in Ord-
nung befindliche und auszuscheidende Niete gefér-
dert werden. Diese bekannte Vorrichtung hat einen
erheblichen Platzbedart. Das mit ihr durchzufithren-
de Verfahren hat den Nachteil, dass die Lagersicht-
behalter mit den in Ordnung befundenen Nieten zur
Montagelinie transportiert werden mussen, was zu
Vertauschungen oder anderen Fehlern filhren kann
und auferdem zeitaufwendig ist.

[0005] Aus der DD 254 434 A1 ist eine Vorrichtung
fiir das Montieren von Lochscheiben an einer Monta-
gelinie bekannt, bei der das Nachmessen der Bautei-
le auf dem Weg zwischen dem Magazin und der ei-
gentlichen Montagestelle erfolgt. Dieser unmittelbar
vor der Montage durchzufilhrende Nachmess- und
gelegentliche Ausscheidungsvorgang fuhrt zu veran-
gerten Taktzeiten und damit einer Verringerung der
Leistungsfahigkeit der Montagelinie.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine gattungsgemafe Vorrichtung so auszugestal-
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ten, dass das Nachmessen und gegebenenfalls Aus-
scheiden rasch und auf engem Raum durchfihrbar
ist und Fehlerquellen zwischen dem Magazin und der
Maontagestelle ausgeschlossen sind.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgema-
Ren Varrichtung durch die kennzeichnenden Merk-
male des Anspruchs 1 gelost.

[0008] Erindungsgemal werden die nachzumes-
senden Scheiben und/oder Sicherungsringe mittels
eines Durchschiebe- ader Durchziehzylinders direkt
aus dem Vormagazin iber die Messvorrichtung in
das Montagemagazin eingebracht und aus diesem
auf Anforderung direkt zum Verbauort an der Monta-
gelinie geférdert. Dadurch ergeben sich eine Zeit-
und Platzersparnis und aulRerdem wird sichergestellt,
dass zwischen der Ausgabeseite des Montagemaga-
zins und dem Verbauort keine Teileverwechslungen
ader andere Fehler auftreten kénnen. Dadurch eignet
sich die erfindungsgemafRe Vorrichtung zum unmit-
telbaren Anbau an eine Montagelinie und tragt dazu
bei, dass die Montagelinie mit geringer Taktzeit und
zuverlassigem Ausschluss des Einbaus nicht-ord-
nungsgemafier Scheiben oder Sicherungsringe ar-
beitet.

[0009] Wichtige Weiterentwicklungen der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung sind Gegenstand der
Anspriiche 2 bis 5.

[0010] Namentlich die Verwendung einer Mehrzahl
von Montagemagazinen fiir verschiedene Sorten
ader Klassen von Scheiben und/oder Sicherungsrin-
gen ermoglicht es, mit einer einheitlichen Vorrichtung
das Bedirfnis zu befriedigen, Scheiben und Siche-
rungsringe unterschiedlicher Abmessungen zuver-
Iassig nachgemessen in der Montagelinie zu verbau-
en.

[0011] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachstehend anhand der Zeichnung erlautert. In die-
ser zeigen:

[0012] Fig. 1 eine Seitenansicht, und

[0013] Fig. 2 eine Riickansicht einer erfindungsge-
mafRen Vorrichtung.

[0014] Bei der in den Zeichnungen dargestellten er-
findungsgemafRen Vorrichtung handelt es sich um
eine solche mit funf nebeneinander angeaordneten
Magazinen 4, in denen finf Sorten von Scheiben
bzw. Sicherungsringen gespeichert werden. Vor den
Scheiben- und Sicherungsringmagazinen ist eine Li-
nearfiUhrung 9 mit einem separaten Vormagazin 1
vorgelagert. In dieses Vormagazin sind eine Mess-
vorrichtung 3 und ein Zylinder 2 als automatische
Durchschiebevorrichtung fir Scheiben bzw. Siche-
rungsringe integriert.
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[0015] Handhabung: In das vorgelagerte Vormaga-
zin 1 werden neue Scheiben und Sicherungsringe
eingefillt. Nun wird das Magazin 1 auf der Linearfuh-
rung 9 Gber das entsprechende Magazin 4 gescho-
ben und es beginnt der automatische Messprozess.
Die Bauteile werden durch die Messvorrichtung 3 ge-
schoben und gemessen. |.O. Bauteile werden weiter
in das Magazin 4 geschoben — N.|.O. Bauteile wer-
den in einen N.|.O. Behalter 5 geleitet. Somit sind in
dem zweiten Magazin 4 bereits alle Bauteile geprift
und 1.O. Dieser Messprozess arbeitet selbsténdig
und aulerhalb der Montageprozesse. Bei Anforde-
rung wird nun das bereits gemessene Bauteil direkt
der Montage zugeflhrt. Die Zuflihrung erfolgt Giber ei-
nen Zylinder 6 ber einen Schacht 7 direkt auf den
Werkstlcktrager oder in eine Entnahme-Griffmulde
8. Bei grofleren Magazinen bzw. bei gleichzeitiger
Verwendung von mehreren Magazinen erfolgt die
Ubergabe durch eine Linearfiinrung zur Ubergabe-
stelle. Die Zeiten fir das Einlegen der Bauteile in die
Prafvarrichtung, das Messen und das Entnehmen
aus der Prifvorrichtung sowie die bisherige Messzeit
entfallen, da diese Tatigkeiten auerhalb des Monta-
gezyklus erledigt werden.

[0016] N.1.O. Bauteile verursachen keine Taktzeiter-
héhungen bzw. Produktionsverluste.

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum Nachmessen zwecks Quali-
tatssicherung von einer Montagelinie zuzufihrenden
und zum Ausscheiden nicht in Ordnung befundener
Bauteile, mit einem Varmagazin zum Aufnehmen der
angelieferten Bauteile, einer aus dem Vormagazin zu
beschickenden Messvarrichtung und wenigstens ei-
nem die ordnungsgeméfRen Bauteile aufnehmenden
Montagemagazin, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Anwenden auf Scheiben und/oder Sicherungs-
ringe in das Vormagazin (1) ein selbstttiger Durch-
schiebe- ader Durchziehzylinder (2) integriert ist, mit-
tels dessen die Scheiben und/oder Sicherungsringe
durch die Messvarrichtung (3) und, wenn sie ord-
nungsgeméal sind, weiter in das Magazin (4) schieb-
bar oder ziehbar sind, aus dem sie bei Anforderung
uber einen Abwurfschacht (7) oder eine Bereitstel-
lungseinrichtung direkt zum Verbauort oder zum
Werkstlcktrager férderbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vomagazin (1) und das
Montagemagazin (4) héhenversetzt parallel zueinan-
der angeordnet sind und der Durchschiebe- oder
Durchziehzylinder (2) quer zur Langsrichtung der
Magazine zwischen dem unteren Ende des Vorma-
gazins (1) und dem oberen Ende des Montagemaga-
zins (4) betatigbar ist, wobei die Messvorrichtung (3)
und ein Auslass flir auszuscheidende Bauteile am
Schiebe- oder Ziehweg des Durchschiebe- oder
Durchziehzylinders (2) zwischen dem Vormagazin
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(1) und dem Montagemagazin (4) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und/oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Mon-
tagemagazinen (4) fir verschiedene Sorten von
Scheiben und/oder Sicherungsringen vorgesehen ist,
aus denen bei Anforderung die gemessene und in
Ordnung befundene Scheibe und/oder der gemesse-
ne und in Ordnung befundene Sicherungsring Gber
eine sich zur Ubergabestelle erstreckende Linearfiih-
rung direkt der Montage oder dem Verbauort zufiihr-
bar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass den Magazinen (4) eine Linear-
fihrung (9) vorgelagert ist, auf der das Vormagazin
(1) mit der Messvorrichtung (3) auf das jeweilige
Montagemagazin (4) verschiebbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Behalter (8) vor-
gesehen ist, in den nicht in Ordnung befundedne
Scheiben und/oder Sicherungsringe aus der Mess-
vorrichtung (3} einleitbar sind.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen

Riickansich¢ - Magazin fir 5 Serten Scheiben baw, S-Ringe
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