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64 Zufiihreinheit fiir in Gurten verpackte Bauelemente zur Beschickung von Bestiickungsautomaten.

@ Bei einer Zufiihreinheit fir in Gurten verpackte Bau-

elemente zur Beschickung von Bestlickungsautoma-
ten, welche eine mit einem Transportelement ausgestatte-
te Transportvorrichtung (3) zum Transport des mit einer
Perforation (9) versehenen Gurtes (8) und zur Positionie-
rung der im Gurt befindlichen Bauelemente (12) in einer
Entnahmeposition (PP) und ein mit einem Indexierstift (24)
ausgestattetes und ausschiiesslich senkrecht zur Gurtrich-
tung bewegliches Halteelement aufweist, wird ein einfa-
ches automatisches Einfadeln des Gurtes bei gleichzeitig
hoher Positionierprézision und 2zudem eine flexible
Anpassbarkeit an Gurte mit unterschiedlichen Teilungen
dadurch ermoglicht, dass das Transportelement eine
Klemmvorrichtung mit einer oberen und unteren Klemm-
backe (16 bzw. 15) umfasst, welche Klemmbacken (15,
16) senkrecht zur Gurtrichtung gegeneinander verschieb-
bar ausgebildet sind und bei der Vorwartsbewegung des
Transportelementes den Gurt (8) zwischen sich einge-
klemmt halten.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das
Gebiet der automatisierten Bestiickungstechnik. Sie
betrifft eine Zufiihreinheit flr in Gurten verpackte
Bauelemente zur Beschickung von Bestlickungsau-
tomaten, welche Zufiihreinheit ein kasettenartiges
Gehduse und eine innerhalb des Gehduses ange-
ordnete Transportvorrichtung zum Transport des mit
einer Perforation versehenen Gurtes und zur Posi-
tionierung der im Gurt befindlichen Bauelemente in
einer Entnahmeposition umfasst, wobei die Trans-
portvorrichtung ein mit einem Transportstift ausge-
stattetes, in Gurtrichtung vor- und zurlickschiebba-
res Transportelement aufweist, weiches bei der
Vorwértsbewegung mit dem Transportstift in die
Perforation eingreift und den Gurt vorwérts schiebt,
und wéhrend der Ruckwartsbewegung den Trans-
portstift ausser Eingriff 1asst und sich ohne Mitnah-
me des Gurtes zurlickbewegt, und wobei die Trans-
portvorrichtung ein mit einem Indexierstift ausge-
stattetes und  ausschiiesslich  senkrecht  zur
Gurtrichtung bewegliches Halteelement aufweist,
welches wahrend der Rlckwartsbewegung des
Transportelementes mit dem Indexierstift in die Per-
foration eingreift und den Gurt mit dem zu entneh-
menden Bauelement in der Entnahmeposition fi-
xiert, und wéahrend der Vorwartsbewegung mit dem
Indexierstift ausser Eingriff ist.

Eine solche Zuflhreinheit ist z.B. aus der Euro-
paischen Patentschrift EP-B1 0 146 154 bekannt.

STAND DER TECHNIK

Bestiickungsautomaten, die automatisch Leiter-
platten oder vergleichbare Trager mit Bauelementen
bestiicken, welche mit oder ohne Geh&use in Gur-
ten abgepackt und angeliefert werden, sind aus
dem Stand der Technik seit langem bekannt. Derar-
tige Bestlickungsautomaten haben eine spezielle
Vorrichtung, mit welcher die Bauelemente an einer
bestimmten Position, der Entnahmeposition («pick-
up position»), aus dem Gurt entnommen und an die
dafiir vorgesehene Stelle der zu bestiickenden Un-
terlage transferiert werden konnen. Damit der Be-
stiickungsautomat die Bauelemente mit der ihm ei-
genen Genauigkeit plazieren kann, ist es erforder-
fich, den Gurt mit den Bauelementen mittels einer
Zufiihreinheit so vorzubereiten, zu transportieren
und zu positionieren, dass das einzelne Bauele-
ment im Bezug auf seine Lage im Gurt dem Be-
stiickungsautomat zur Weiterverarbeitung mit der
notwendigen Genauigkeit angeboten wird.

Besondere Bedeutung hinsichtich der Genauig-
keit kommt dabei der Art und Weise zu, wie der
Gurt in der Zufiihreinheit weitertransportiert wird.
Bei den meisten herkdmmlichen Bauteil-Zufiihrein-
heiten wird der Vorschub des Gurtes aus-
schliesslich mit Transportradern ausgefiihrt (siehe
z.B. die US-A 5 024 720, die EP-B1 0 216 779
oder die EP-A1 0 523 714). Der Antrieb dieser Ra-
der erfolgt in der Rege! mittels eines Klinkensy-
stems oder bei programmierbaren Feedern
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(US-A 5 024 720) mittels eines Elektromotors. Mit
einigermassen vernunftigem technischem Aufwand
ist die Genauigkeit solcher Antriebssysteme in Y-
Richtung, d.h. in Gurtrichtung, auf etwa 0,2 mm be-
grenzt. Bei der EP-B1 0 216 779 sind im dbrigen
zwar separate Zentrierstifte vorgesehen, jedoch
werden diese Stifte zusammen mit der Ausstossna-
del bewegt, was bei Gurten mit erhdhter Bauele-
mentdichte nicht mehr durchfihrbar ist.

Diese Begrenzung hat ihre Ursache zum einen
darin, dass das Transportrad als Transportmittel
gleichzeitig auch Indexiervorrichtung ist, also keine
separate Uberprifung des Transportweges stattfin-
det. Zum anderen kann bei einem Transportrad der
Winkelschritt bzw. die Winkelteilung nur mit sehr
hohem technischem Aufwand prézise gemacht wer-
den. Schliesslich missen sehr hohe und damit
schwer zu erflllende Genauigkeitsanforderungen an
Rundlauf und Nocken-Teilung des Transportrades
gestellt werden, um den Umschlingungsfehler klein
zu halten.

Es sind andererseits auch bereits Transportme-
chanismen vorgeschlagen worden, die ohne Trans-
portrad auskommen und sich einer linearen Schie-
betechnik bedienen, bei welcher der Gurt durch
Vor- und Zurlickfahren eines in die Perforation ein-
greifenden Schiebers transportiert wird. Ein solcher
Mechanismus ist z.B. in der EP-A2 0 236 225 of-
fenbart. Bei dieser bekannten Loésung greift ein mit
Zacken besetzter Schieber beim Vorschub in die
Perforation des Gurtes ein und schiebt den Gurt
vorwarts. Beim Zurlickgehen wird eine ungewollte
Mitnahme des Gurtes durch eine ortsfeste Sperr-
klinke verhindert, die vor dem Schieber in den Gurt
einklinkt. Da die Sperrklinke lediglich eine Sperr-
funktion hat, hangt auch hier die Positioniergenauig-
keit direkt vom transportierenden Schieber ab; eine
davon unabhangige Indexierung ist nicht vorgese-
hen.

Schliesslich ist aus der eingangs genannten
Druckschrift (EPB1 0 146 154) eine Zuflhreinheit
bekannt, bei der fur den Transport ein mit einem
Mitnahmestift versehener Schieber, zum Festhalten
des Gurtes wihrend der Ruckwértsbewegung des
Schiebers und zum genauen Positionieren jedoch
ein um eine Achse drehbar gelagerter Hebel vorge-
sehen ist, der mit einem Indexierstift in die Perfora-
tion des Gurtes eingreift. Der Schieber und der He-
bel sind Uber einen sehr aufwendigen und viel Platz
beanspruchenden Antrieb mechanisch zwangsge-
koppelt. Die Koppelung erfolgt dabei so, dass beim
Ausstossen des Bauelements in der Entnahmeposi-
tion nur der eine Indexierstift den Gurt positioniert
und hélt. Hierdurch ist der Gurt in der Entnahmepo-
sition einerseits allen in Gurtrichtung wirkenden
Zugkraften ungeschiitzt ausgesetzt. Andererseits ist
- wie bei allen anderen bekannten Systemen auch
- eine automatische Einfadelung eines neuen Gur-
tes ohne Offnen der ZuflGhreinheit nicht mdglich.
Schliesslich wird beim Eingreifen nur des Indexier-
stiftes nicht sicher verhindert, dass sich der Gurt
um den Indexierpunkt dreht und damit schief zur ei-
gentlichen Gurtrichtung orientiert ist.
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DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Zufihr-
einheit anzugeben, die bei gleichzeitig hoher Posi-
tionierprazision ein einfaches automatisches Einfa-
deln des Gurtes ermdéglicht und zudem flexibel an
Gurte mit unterschiedlichen Teilungen anpassbar
ist.

Die Aufgabe wird bei einer Zufiihreinheit der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass das
Transportelement eine Klemmvorrichtung mit einer
oberen und unteren Klemmbacke umfasst, welche
Klemmbacken senkrecht zur Gurtrichtung gegenein-
ander verschiebbar ausgebildet sind und bei der
Vorwiartsbewegung des Transportelementes den
Gurt zwischen sich eingeklemmt halten. Durch die
Klemmvorrichtung wird ein einfaches automatisches
Einfadeln eines neuen Gurtes ermdglicht. Zugleich
ergibt sich durch die klemmende Halterung eine zu-
sétzliche Lagestabilisierung des Gurtes.

Eine erste bevorzugte Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemdassen Zufuhreinheit zeichnet sich da-
durch aus, dass die Entnahmeposition zwischen
dem Transportelement und dem Halteelement an-
geordnet ist, und dass die Steuerung des
Transportelementes und des Halteelementes so
ausgebildet ist, dass zum Zeitpunkt der Entnahme
des jeweiligen Bauelementes sowohl der Transport-
stift als auch der Indexierstift mit der Perforation
des Gurtes in Eingriff stehen und der Gurt zwi-
schen den Klemmbacken eingeklemmt ist. Hier-
durch ergibt sich eine optimale Fixierung des Gur-
tes insbesondere zum Zeitpunkt der Bauteilentnah-
me.

Eine zweite bevorzugte Ausflihrungsform ist da-
durch gekennzeichnet, dass das Transportelement
n in Gurtrichtung hintereinander angeordnete Trans-
portstifte und das Halteelement n in Gurtrichtung
hintereinander angeordnete Indexierstifte aufweist
(n > 1), wobei die Transportstifte und die Indexier-
stifte untereinander jeweils einen Abstand haben,
welcher dem n-ten Teil der Teilung der Perforation
des zu transportierenden Gurtes entspricht, und
dass das Halteelement einen Stiftstdssel umfasst,
auf welchem die Indexierstifte senkrecht zur Gurt-
richtung zurickfedernd verschiebbar angeordnet
sind, und dass der Stiftstossel in einem am Geh&u-
se fixienen Stdssellager senkrecht zur Gurtrichtung
verschiebbar gelagert ist. Hierdurch wird es még-
lich, auch Gurte mit erhdhter Dichte der Bauele-
mente ohne Einbussen in der Prazision der Positio-
nierung ohne Probleme zu verarbeiten.

Eine weitere bevorzugte Austiihrungsform der er-
findungsgemassen Zufiihreinheit zeichnet sich da-
durch aus, dass der Antrieb der beiden Klemmbak-
ken des Transportelementes und der Antrieb des
Halteelementes Uber eine mechanisch wirkende
Zwangskopplung gemeinsam erfolgt, und dass zum
Antrieb ein Motor mit einer Motorwelle vorgesehen
ist, auf welcher Motorwelle fiir die Vor- und Rick-
wartsbewegung der beiden Klemmbacken ein er-
stes Kulissenrad, fur die Relativbewegung der
Klemmbacken zueinander ein zweites Kulissenrad
und fur die Bewegung des Halteelementes senk-
recht zur Gurtrichtung ein drittes Kulissenrad ange-
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ordnet ist. Hierdurch wird bei kompaktem Aufbau
ein funktionssicheres Zusammenwirken der einzel-
nen beweglichen Teile ermdglicht.

Weitere Ausfihrungsformen ergeben sich aus
den abhangigen Ansprichen.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN

Die Erfindung soll nachfolgend anhand von Aus-
fuhrungsbeispielen im Zusammenhang mit den Fi-
guren naher erlautert werden. Es zeigen

Fig. 1 in einer schematisierten Seitenansicht eine
in die Halterung eines Bestlickungsautomaten ein-
gesteckte Zuflihreinheit mit Vorratsspule;

Fig. 2 in der Draufsicht einen beispielhaften, mit
Bauelementen bestlickten Gurt mit gleicher Teilung
der Perforationslécher und Kavitéten;

Fig. 3 in der teilweise geschnittenen Seitenan-
sicht ein Ausflhrungsbeispiel fur eine Transportvor-
richtung nach der Erfindung;

Fig. 4a—f verschiedene Phasen beim Transport
und der Positionierung des Gurtes in einer Vorrich-
tung nach Fig. 3;

Fig. 5 ein die verschiedenen Phasen aus Fig.
4a-f wiedergebendes Ablaufdiagramm fir die Vor-
richtung nach Fig. 3;

Fig. 6 in einer zu Fig. 2 vergleichbaren Darstel-
lung einen Gurt mit einer Teilung (P1) der Perfora-
tionslécher, die einem ganzzahligen Vielfachen der
Teilung (P2) der Kavitéten entspricht;

Fig. 7 ein Ausfihrungsbeispiel fur eine gegen-
tber Fig. 3 abgewandelte Vorrichtung, mit welcher
sich Gurte gemaéss Fig. 6 transportieren lassen; und

Fig. 8 in der teilweise geschnittenen Seitenan-
sicht ein bevorzugtes Ausflhrungsbeispie! fur einen
Antrieb der Vorrichtung nach Fig. 3 (bzw. Fig. 7).

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

In Fig. 1 ist in schematisierter Seitenansicht eine
Zufuhreinheit 1 dargestellt, wie sie beispielsweise
aus der US-A 5 024 720 bekannt ist. Die Zufihrein-
heit 1 umfasst ein kassettenartiges, flaches Gehau-
se 2, in welchem der Gurt 8 gefiihrt und mittels ei-
ner Transportvorrichtung 3 transportiet und zur
Entnahme der Bauelemente positioniert wird (aut
die zugehérige Technik der daftir notwendigen Ent-
fernung eines Abdeckbandes soll hier nicht einge-
gangen werden). Der Gurt 8 wird in der Regel von
einer Vorratsspule 7 abgewickelt, die mittels eines
Tragarmes 6 oder dgl. an dem Gehduse auswech-
selbar angebracht ist. Die Zufihreinheit 1 ist aus-
wechselbar in eine zum Bestlickungsautomaten ge-
hérende Halterung 4 eingeschoben und eingerastet,
wobei Uber einen elektrischen Anschluss 5 Informa-
tionen und Steuerungsbefehle zwischen der Zufihr-
einheit 1 und der zentralen Steuerung des Bestuik-
kungsautomaten ausgetauscht werden konnen. In-
nerhalb der Zuflhrungseinheit wird das zu
entnehmende Bauelement jeweils in eine Entnah-
meposition gebracht, aus der es dann von einer ge-
eigneten Vorrichtung des Bestlickungsautomaten
aufgenommen wird.
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Der Gurt 8 hat in der Regel einen Aufbau, wie er
in Fig. 2 in der Draufsicht beispielhaft wiedergege-
ben ist. Er umfasst das eigentliche Tragband, in
welchem zumindest auf der einen Seite zu Trans-
port- und Positionierzwecken eine Perforation 9 vor-
gesehen ist, die aus einer fortlaufenden, periodi-
schen Anordnung von Perforationstéchern 10 be-
steht. Die Perforationslocher 10 kdnnen kreisrund,
rechteckig oder quadratisch ausgebildet sein. Die
Teilung P1 (siehe Fig. 6) der Perforation ist bei den
heute gebrauchlichen Gurten genormt und betragt-
Ublicherweise 4 mm. Neben der Perforation 9 sind
in dem Gurt 8 ebenfalls fortlaufend und mit einer
Teilung P2 (siehe Fig. 6) Kavitdten 11 vorgesehen,
in denen die Bauelemente 12 fir die Beschickung
des Bestiickungsautomaten untergebracht sind. Die
Form der Kavititen 11 kann ebenfalls variieren.
Ihre Teilung P2 ist im Beispiel der Fig. 2 gleich der
Teilung P1 der Perforation 9. Sie kann aber auch -
insbesondere bei grossen Bauelementen - ein
ganzzahliges Vielfaches von P1 betragen, oder -
wie im Beispiel der Fig. 6 ~ ein ganzzahliger Teil
von P1 sein.

Entscheidend fiir den Transport und insbesonde-
re die Genauigkeit der Positionierung der Bauele-
mente in der Entnahmeposition ist die Transportvor-
richtung 3. Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der
Transportvorrichtung nach der Erfindung ist in der
Fig. 3 in einer teilweise geschnittenen Seitenansicht
dargestellt, wobei aus Griinden der Ubersichtlichkeit
in dieser Figur der eigentliche Antriebsmechanis-
mus weggelassen worden ist und erst im Zusam-
menhang mit einer spateren Figur (Fig. 8) erlautert
wird. Die Transportvorrichtung 3 ist innerhalb des
Gehiduses 2 in einer Ausnehmung 14 angeordnet.
Durch sie hindurch lauft in horizontaler Richtung
der Gurt 8, der eingangsseitig sowie ausgangsseitig
in entsprechenden Fihrungskanalen 13a, b im Ge-
hause 2 gefiihrt wird.

Die Transportvorrichtung 3 umfasst als Transport-
element eine aus einer oberen Klemmbacke 16 und
einer unteren Kiemmbacke 15 bestehende Klemm-
vorrichtung, welche den Gurt flachig klemmend
greift und vorwarts schiebt. Wie durch die Doppel-
pfeile in Fig. 3 angedeutet, konnen dazu beide
Klemmbacken 15, 16 zusammen in horizontaler
Richtung bzw. in Richtung des Gurtes 8 vor- und
zuriickbewegt werden. Gleichzeitig kann die obere
Klemmbacke 16 relativ zur unteren Kilemmbacke 15
in vertikaler Richtung herauf- und herunterbewegt
werden, wahrend die Bewegung der unteren
Klemmbacke 15 auf die Horizontale beschrénkt ist.
Die obere Seite der unteren Klemmbacke 15 ist als
Tisch ausgebiidet, auf welchem der Gurt 8 mit sei-
ner ganzen Breite aufliegen kann. Die obere
Klemmbacke 16 ist auf der Seite angeordnet, auf
welcher der Gurt seine Perforation 9 trégt. Sie ist
so schmal ausgeflihrt bzw. seitlich versetzt, dass
sie mit ihrer Unterseite nur so weit Uber den Gurt 8
greift, dass die Perforation 9, nicht aber der Mittel-
bereich mit den Kavitaten 11 (iberdeckt ist.

in der oberen Klemmbacke 16 ist ein Transport-
stift 19 so angeordnet, dass er bei geeigneter Lage
des Gurtes 8 in Vorschubrichtung in jeweils eines
der Perforationslécher 10 eingreifen kann. Er ist so
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bemessen, dass er mit relativ viel Spiel in ein Per-
forationsloch 10 eingreift, damit die eigentliche Po-
sitionierung des Gurtes durch den weiter unten be-
schriebenen Indexierstift nicht behindert wird. Der
Transportstift 19 ist in vertikaler Richtung beweglich
und kann gegen den Druck einer Feder 18 soweit
nach oben verschoben werden, dass er das Ein-
klemmen des Gurtes 8 zwischen den Klemmbacken
15, 16 nicht behindert und den Gurt 8 nicht besché-
digt, wenn der Gurt in Vorschubrichtung so liegt,
dass der Stift sich zwischen zwei Perforationslé-
chern befindet. Transportstift 19 und Feder 18 sind
im dargestellten Beispiel in einem separaten Ge-
hiuse 17 untergebracht, konnen jedoch auch direkt
in die obere Klemmbacke 16 integriert sein.

An der Ausgangsseite der Transportvorrichtung 3
ist als weiterer in die Perforation eingreifender Stift
der bereits erwdhnte Indexierstift 24 angeordnet,
der von einem Stiftstossel 23 betétigt wird und
ebenso wie der Stiftstéssel 23 in vertikaler Richtung
beweglich ist. Der Indexierstift 24 ist flr die genaue
Positionierung des Gurtes bei der Bauteilentnahme
vorgesehen. Aus diesem Grund ist er in einem fest
mit dem Gehéause 2 verbundenen Stiftlager 25 pra-
zise in vertikaler Richtung gelagert und gefiihrt. Der
Stiftstéssel 23 seinerseits ist in einem fest mit dem
Gehiuse 2 verbundenen Stdssellager 20 gelagert.

Der Indexierstift 24 ist — aus denselben Griinden
wie der Transportstift 19 — mittels einer Feder 29
zurlickfedernd beweglich angeordnet, so dass er
den Vorschub des Gurtes 8 nicht behindert und
den Gurt 8 nicht beschadigt, wenn der Gurt in Vor-
schubrichtung so liegt, dass der Stift sich zwischen
zwei Perforationsléchern befindet. Der Indexierstift
24 selber ist so ausgebildet, dass er beim Eingrei-
fen in ein Perforationsloch 10 den Gurt mit hoher
Genauigkeit zentriert. Damit der Gurt beim Eingrei-
fen des Indexierstiftes 24 nicht in vertikaler Rich-
tung ausweichen kann, ist er mit geringer Toleranz
in vertikaler Richtung durch die Stiftfihrung 25 ge-
fiihrt. Damit weiterhin bei eingeklemmtem Gurt die
Zentrierung Uberhaupt erfolgen kann, werden die
Klemmbacken 15, 16 mittels Federdruck nur so
stark gegeneinander gedriickt, dass der Gurt zwar
sicher niedergehalten wird, aber seitlich noch leicht
verschiebbar bleibt.

Die eigentliche Entnahmeposition PP liegt zwi-
schen dem Transpontstift 19 und dem Indexierstift
24. An dieser Stelle kann beispielsweise eine Aus-
stossnadel 22 angeordnet sein, die auf einem Na-
delstéssel 21 montiert ist, der — wie der Stiftstdssel
23 — im Stossellager 20 in vertikaler Richtung be-
weglich gelagert und gefihrt ist. Wenn der Gurt 8
mittels des Indexierstiftes 24 positioniert ist und in
dieser Position gleichzeitig durch die Klemmbacken
15, 16 niedergehalten und fixiert wird, wird — wie in
Fig. 3 gezeigt — die Ausstossnadel 22 von unten
durch den Boden der betreffenden Kavitdt gestos-
sen, um das darin befindliche Bauelement aus dem
Gurt herauszuheben. Dies kann z.B. in Zusammen-
arbeit mit einer Saugpipette geschehen, die gleich-
zeitig durch den Bestuckungsautomaten von oben
auf das Bauteil aufgesetzt wird.

Die Einzelheiten des Transportvorganges sollen
nachfolgend anhand der Fig. 4a—f sowie 5 néher
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erldutert werden. Fig. 4a—f zeigen dabei einzelne
Phasen des Transportvorganges bei einer Vorrich-
tung nach Fig. 3, wahrend in Fig. 5 der zugehérige
Zeitablauf der Vorgénge in einem Diagramm darge-
stellt ist. Die Kurve A charakterisiert dabei den Ho-
rizontalhub des Transportelementes, die Kurve B
den Transportzyklus insgesamt, und die mit den
Referenznummern bezeichneten Kurven jeweils die
Aktivitat des entsprechenden Bauteils der Trans-
portvorrichtung. Mit TO bis T7 sind dabei ausge-
wihite Zeitpunkte auf der Zeitachse t bezeichnet.

Der Transportzyklus (Kurve B) beginnt zum Zeit-
punkt TO mit einem Ausléseimpuls, der nach abge-
schlossener Positionierung aus dem vorhergehen-
den Zyklus die Ausstossnadel 22 veranlasst, zwi-
schen TO und T1 nach oben zu stossen (Kurve 22)
und in der Ausstossposition bis zum Zeitpunkt T2
zu verharren. Die Klemmbacken 15, 16 befinden
sich zum Zeitpunkt T1 in der rechten Endposition,
die obere Klemmbacke 16 driickt auf die untere
Klemmbacke 15. Der Indexierstift 24 ist in seiner
oberen Indexierposition (Kurve 24). Dieser Zustand
ist in Fig. 4a wiedergegeben, wie dies in Fig. 5
durch den Pfeil mit der eingekreisten Notierung 4a
angedeutet ist.

Zwischen den Zeitpunkten T2 und T3 fahrt die
Ausstossnadel 22 zuriick in ihre untere Ruheposi-
tion (Kurve 22). Gleichzeitig wird die obere Klemm-
backe 16 so weit nach oben geschoben, dass der
Transportstift 19 ausser Eingriff kommt und der
Gurt 8 freigegeben wird (Kurve 16). Diese Vorgén-
ge sind zum Zeitpunkt T3 abgeschlossen. Der er-
reichte Zustand ist in Fig. 4b wiedergegeben.

Zwischen den Zeitpunkten T3 und T4 werden
beide Klemmbacken 15, 16 gemeinsam in horizon-
taler Richtung in ihre linke Endposition zuriickge-
schoben (Kurve 15/16), die durch einen feinjustier-
baren Anschlag 26, z.B. in Form einer Mikrometer-
schraube, prézise so eingestellt werden kann, dass
der Transportstift 19 in dieser Position wieder direkt
iber einem Perforationsloch 10 steht. Eine Mitnah-
me des Gurtes beim Zuriickschieben der Klemm-
backen 15, 16 wird dabei dadurch verhindert, dass
der Indexierstift 24 nach wie vor in die Perforation
eingreift (Kurve 24). Der zum Zeitpunkt T4 erreichte
Zustand ist in Fig. 4c wiedergegeben.

Zwischen den Zeitpunkten T4 und T5 bleiben die
Klemmbacken 15, 16 in ihrer linken Endposition
(Kurve 15/16). Die obere Klemmbacke 16 senkt
sich auf die untere Klemmbacke 15 und fixiert den
Gurt 8, wahrend zugleich der Transportstift 19 in
ein neues Perforationsloch 10 eingreift (Kurve 16).
Sobald der Gurt derart fixiert ist, fahrt der Indexier-
stift 24 aus seinem Perforationsloch in seine untere
Ruheposition und gibt den Gurt fiir einen Vorschub
frei (Kurve 24). Der zum Zeitpunkt T5 erreichte Zu-
stand ist in Fig. 4d dargestelit.

Zwischen den Zeitpunkten TS und T6 bleibt der
Indexierstift 24 in seiner unteren Ruhelage (Kurve
24). Die Klemmbacken 15, 16 fahren in ihre rechte
Endposition vor und schieben dabei gleichzeitig den
Gurt um ein entsprechendes Stlick vorwérts (Kurve
15/16; Kurve A). Der zum Zeitpunkt T6 erreichte
Zustand ist aus Fig. 4e ersichtlich.

Im letzten Zeitabschnitt zwischen T6 und T7
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schliesslich wird der Indexierstift 24 wieder nach
oben bewegt, um den Gurt endgiiltig zu positionie-
ren (Kurve 24). Damit ist zum Zeitpunkt T7 das
Ende des Zyklus erreicht (Kurve B; Fig. 4f) und die
Ausstossnadel 22 kann auf den ndchsten Ausldse-
impuls hin das nachste Bauelement aus seiner Ka-
vitat herausstossen.

Die entscheidenden Vorteile des oben erlduterten
Transportvorganges ergeben sich aus den folgen-
den Besonderheiten:

— Der Gurt wird zum Transport zwischen zwei
Klemmbacken eingeklemmt, die nur einen begrenz-
ten Klemmdruck ausiiben. Hierdurch ist es mdglich,
den Gurt automatisch ohne Offnung des Transport-
systems einzufadeln. Der Gurtanfang wird durch die
Klemmbacken 15, 16 solange rutschend eingezo-
gen, bis zum ersten Mal der Transportstift 19 in ein
Perforationsioch eingreift und der definierte Vor-
schub beginnt.

—~ Da der Gurt in der Entnahmeposition sowohl
durch den Transportstift 19 als auch durch den In-
dexierstift 24 fixiert wird, ergibt sich eine definierte
Positionierung in X- und Y-Richtung (quer zur Gurt-
richtung und in Gurrichtung). Gleichzeitig wird
durch die zwei beabstandeten Stifte der Winkel «,
mit dem der Gurt schief zur Gurtrichtung laufen
kann, minimiert.

— Da der Gurt in der Entnahmeposition durch die
Stifte und die Klemmung gehalten wird, ergibt sich
eine weitgehende Entkopplung von Zugkraften, die
in Gurtrichtung wirken und die Genauigkeit der Po-
sitionierung beeintrachtigen kénnten.

— Die Genauigkeit der Positionierung wird einzig
und allein durch einen separaten, stationdren und
in einer Prazisionsfuhrung gefiihrten Indexierstift ge-
wiébhrleistet. Hierdurch wird eine Genauigkeit der In-
dexierung von mindestens 0,05 mm und eine Pré-
sentiergenauigkeit der Bauelemente aus dem Gurt
von wenigsten 0,1 mm erreicht.

Bei dem bisher erlduterten Ausflihrungsbeispiel
der Fig. 3 kann — bedingt durch das Zusammen-
spiel der beiden Stifte 19 und 24 — der Gurt 8 in ei-
nem Vorschubzyklus nur jeweils um ganzzahlige
Vielfache der Teilung P1 der Perforation 9 vorge-
schoben werden. Dies ist dann unproblematisch,
wenn die Teilung P2 der Kavitaten 11 ebenfalls ein
ganzzahliges Vielfaches der Teilung P1 betragt.

Da in jlingster Zeit mit zunehmender Miniaturisie-
rung der gegurteten Bauelemente zunehmend Gur-
te zum Einsatz kommen, bei denen bei gleichblei-
bender Teilung P1 von 4 mm die Teilung P2 der
Kavitaten halbiert (Fig. 6) oder noch weiter verklei-
nert wird, ist es winschenswert, mit zumindest der-
selben Prazision auch Bauelemente aus diesen
Gurten flir die Entnahme positionieren zu kdnnen.
Die erfindungsgemasse Vorrichtung lasst sich nun
auf besonders einfache Weise an derartige Gurtsy-
steme anpassen. Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbei-
spiel flr eine an Gurte mit einem Teilungsverhéltnis
von P1/P2 = 2 angepasste Vorrichtung nach der
Erfindung ist in Fig. 7 dargestellt. Hier sind — bei
ansonsten gleichem Aufbau - jeweils zwei in Gurt-
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richtung hintereinander angeordnete Transportstifte
193, b und Indexierstifte 24a, b vorgesehen, die un-
tereinander einen Abstand von P2 bzw. (P1)/2 auf-
weisen. Die Transportstifte 18a, b sind in einem
Gehduse 17 mit Deckplatte 27 in derselben Weise
einzeln federnd gelagert (Federn 18a, b), wie der
eine Transportstift 19 beim Ausfihrungsbeispiel der
Fig. 3. Die Indexierstifte 24a, b sind ebenfalls ein-
zeln federnd gelagert (Federn 29a, b) und werden
von dem Stiftstdssel 23 mittels einer Zugplatte 28
betatigt. Diese Konstruktion ermdglicht einen Vor-
schub des Gurtes um Langen von P2 bzw. (P1)/2,
bei dem nur immer ein Stift jeden Stiftpaares in ein
Perforationsloch eingreift, wahrend sich der andere
Stift in einer (vertikal zurlickgezogenen) Position
zwischen zwei Perforationsiéchern befindet. Damit
ist es mdglich, auch Gurte, die bei unverdnderter
Perforationsteilung eine erhghte Bauteiledichte auf-
weisen, auf einfache Weise mit derselben Sicher-
heit und Genauigkeit dem Bestlickungsautomaten
zuzufuhren wie die bislang Ublichen Gurte.

Ist das Verhiltnis P1/P2 allgemein gleich n
(n > 1, natiirliche Zahl) missen entsprechend Grup-
pen von n Stiften vorgesehen werden, die unterein-
ander einen Abstand von P2 bzw. P1/n aufweisen.
Solite der Abstand benachbarter Stifte dabei zu
klein werden, kann er durch Addition eines ganz-
zahligen Vielfachen der Teilung P1 vergrossert wer-
den, d.h. der Abstand kann gleich ((1/n}+n’) P1 mit
n =0, 1, 2, 3... sein, ohne dass sich an der be-
schriebenen Funktion etwas &ndert. Im bereits er-
wihnten Fall mit P1/P2 = 2 kann also der Abstand
anstelle von (P1)/2 auch (P1)/2 + " P1 (n" 2 1, na-
turliche Zahl) betragen.

In der bisherigen Erlauterung der Erfindung ist
auf den Antrieb der Klemmbacken 15, 16, des Stif-
tes 19 und der Ausstossnadel 22 bisher noch nicht
eingegangen worden. Die konkrete Ausgestaltung
der Vorrichtung aus Fig. 3 ermdglicht jedoch einen
besonders kompakten, einfachen und funktionssi-
cheren Antrieb, der anhand des in Fig. 8 dargestell-
ten, bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels nachfolgend
erlautert werden soll. Dazu ist es auch notwendig,
auf die Lagerung der Klemmbacken 15, 16 n&her
einzugehen.

Die untere Klemmbacke 15 ist in horizontaler
Richtung durch zwei Fuhrungsstangen 48a, b ge-
fuhrt, die durch den Backenkdrper hindurchlaufen
und links im Geh&use 2 und rechts im Stdssellager
20 fest verankert sind. Die obere Klemmbacke 16
ist mittels einer vertikalen Fuhrung, die aus einem
Fihrungsstift 45 und zwei Linearlagern 46, 47 be-
steht, in der unteren Klemmbacke vertikal ver-
schiebbar angeordnet. Die obere Klemmbacke 16
umgreift weiterhin mit einem Winkelteil 49 ein nach
rechts herausstehendes Ende der unteren Klemm-
backe und gegen dieses Ende mittels Druckfedern
50 so abgestiitzt, dass ein ausreichender Klemm-
druck zwischen den Backen 15, 16 erreicht wird.
Zum Anheben der oberen Klemmbacke 16 entge-
gen der Federkraft der Druckfedern 50 ist eine
Hubstange 41 vorgesehen, die — wie der Nadel-
stdssel 21 und der Stiftstéssel 23 — im Stdssellager
20 vertikal verschiebbar gefuhrt und gelagert ist
und Uber ein Rad 40 von unten gegen die Untersei-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

te des Winkelteils 49 driickt. Hierdurch ist eine un-
abhangige vertikale und horizontale Beweglichkeit
der oberen Klemmbacke 16 gewahrleistet.

Die Hubstange 41, der Nadelstdssel 21 und der
Stiftstossel 23 sind in dem Stdssellager 20 durch
Riickholfedern 42—44 so vorgespannt, dass sie von
selbst in ihre untere Ruhelage zuriickkehren. An ih-
rem unteren Ende sind sie jeweils mit einem Ab-
tastrad 37, 38 und 39 ausgerustet, mit welchem sie
die Steuerkulissen entsprechender Kulissenrdder
33, 34 und 35 abfahren, die darunter auf einer
querliegenden, von einem Motor 30 angetriebenen
Motorwelle 31 angeordnet sind. Die Steuerkulissen
sind dabei so ausgebildet, dass sich bei einer vol-
len Umdrehung genau die Bewegungsabldufe erge-
ben, die weiter oben anhand der Fig. 4a—f und 5
bereits beschrieben worden sind.

Neben den vertikalen Bewegungen der oberen
Klemmbacke 16, der Ausstossnadel 22 und des In-
dexierstiftes 24 wird (ber dieselbe Motorwelle 31
auch die horizontale Vor- und Rickwartsbewegung
der beiden Klemmbacken 15, 16 bewirkt und ge-
steuert. Hierzu ist ein weiteres Kulissenrad 32 auf
der Motorwelle angeordnet, dessen Kulisse axial
ausgerichtet ist und von einem auf der Unterseite
der unteren Klemmbacke 15 angebrachten Abtast-
rad 36 abgetastet wird. Die untere Kiemmbacke 15
ist dabei durch eine Druckfeder 51 so vorgespannt,
dass das Abtastrad 36 stets in Kontakt mit dem Ku-
lissenrad 32 bleibt. Auf diese Weise wird eine sehr
einfache und leicht verdnderbare mechanische
Zwangskopplung fiir alle Horizontal- und Vertikalbe-
wegungen innerhalb des Transportzyklus erreicht,
die ein stérungsfreies Ineinandergreifen der unter-
schiedlichen Abldufe ermdglicht. Alle Kulissen sind
im {ibrigen zweckmassigerweise so ausgelegt, dass
sich anstelle der in Fig. 5 schematisiert dargestell-
ten eckigen Bewegungen fliessende Bewegungen
mit weichen Ubergangen ergeben, welche uner-
wiinschte Vibrationen verringern und die mechani-
sche Belastung der einzelnen Bauteile herabsetzen.

Insgesamt ergibt sich mit der Erfindung eine Zu-
fihreinheit, die kompakt aufgebaut, flexibel an un-
terschiedliche Gurtsysteme anpassbar und leicht zu
bedienen ist und vor allem bei der Positionierung
der Bauelemente eine hohe Prazision gewéhrleistet.

Patentanspriiche

1. Zufuhreinheit fir in Gurten verpackte Bauele-
mente zur Beschickung von Bestlckungsautoma-
ten, welche Zuflhreinheit (1) ein kasettenartiges
Gehause (2) und eine innerhalb des Gehaduses (2)
angeordnete Transportvorrichtung (3) zum Trans-
port des mit einer Perforation (9) versehenen Gur-
tes (8) und zur Positionierung der im Gurt befindli-
chen Bauelemente (12) in einer Entnahmeposition
(PP) umfasst, wobei die Transportvorrichtung (3)
ein mit einem Transportstift (19; 19a, b) ausgestat-
tetes, in Gurtrichtung vor- und zurlickschiebbares
Transportelement aufweist, welches bei der Vor-
wartsbewegung mit dem Transportstift (19; 19a, b)
in die Perforation (9) eingreift und den Gurt (8) vor-
wirts schiebt, und wahrend der Riickwértsbewe-
gung den Transportstift (19; 19a, b} ausser Eingriff
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ldsst und sich ohne Mitnahme des Gurtes (8) zu-
riickbewegt, und wobei die Transportvorrichtung (3)
ein mit einem Indexierstift (24; 24a, b) ausgestatte-
tes und ausschliesslich senkrecht zur Gurtrichtung
bewegliches Halteelement aufweist, welches wéh-
rend der Riickwartsbewegung des Transportele-
mentes mit dem Indexierstift (24; 24a, b) in die Per-
foration (9) eingreift und den Gurt (8) mit dem zu
entnehmenden Bauelement (12) in der Entnahme-
position fixiert, und wahrend der Vorwértsbewegung
mit dem Indexierstift (24; 24a, b) ausser Eingriff ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Transportele-
ment eine Klemmvorrichtung mit einer oberen und
unteren Klemmbacke (16 bzw. 15) umfasst, welche
Klemmbacken (15, 16) senkrecht zur Gurtrichtung
gegeneinander verschiebbar ausgebildet sind und
bei der Vorwértsbewegung des Transportelementes
den Gurt (8) zwischen sich eingeklemmt halten.

2. Zufiihreinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Entnahmeposition (PP) zwi-
schen dem Transportelement und dem Halteele-
ment angeordnet ist.

3. Zufiihreinheit nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuerung des Transportele-
mentes und des Halteelementes so ausgebildet ist,
dass zum Zeitpunkt der Entnahme des jeweiligen
Bauelementes (12) sowohl der Transportstift (19;
19a, b) als auch der Indexierstift (24; 24a, b) mit
der Perforation (9) des Gurtes (8) in Eingriff stehen
und der Gurt zwischen den Kiemmbacken (15, 16)
eingeklemmt ist.

4. Zufthreinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die untere
Klemmbacke (15) ausschliesslich in Gurtrichtung
verschiebbar ist, dass die obere Klemmbacke (16)
in der unteren Klemmbacke (15) senkrecht zur
Gurtrichtung verschiebbar gelagert ist und nur zu-
sammen mit der unteren Klemmbacke (15) in Gurt-
richtung verschoben werden kann, und dass der
Transportstift (19; 19a, b) in der oberen Kiemmbak-
ke (16) senkrecht zur Gunrichtung verschiebbar
und zurlckfedernd gelagert ist.

5. Zuflihreinheit nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die untere Klemmbacke (15) auf
wenigstens einer Flhrungsstange (48a, b) ver-
schiebbar gelagert ist, welche Fulhrungsstange
(48a, b) paralle! zur Gurtrichtung im Geh&use (2)
fest angeordnet ist, und dass der Hub der unteren
Klemmbacke (48a, b) in Gurtrichtung durch einen
am Gehiuse (2) abgestitzten, in Gurtrichtung ver-
stellbaren, feinjustierbaren Anschlag (26) einstellbar
ist.

6. Zuflihreinheit nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportele-
ment nur einen Transportstift (19) und das Halteele-
ment nur einen Indexierstift (24) aufweisen, dass
das Halteelement einen Stiftstossel (23) umfasst,
welcher auf den einen Indexierstift (24) einwirkt,
dass der eine Indexierstift (24) in einer Stiftfihrung
(25) senkrecht zur Gurtrichtung verschiebbar und
zuriickfedernd gelagert ist, und dass der Stiftstossel
(23) in einem am GehAause (2) fixierten Stéssellager
(20) senkrecht zur Gurtrichtung verschiebbar gela-
gert ist.

7. Zufbhreinheit nach einem der Anspriche 1 bis
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5, dadurch gekennzeichnet, dass das Transportele-
ment n in Gurtrichtung hintereinander angeordnete
Transportstifte (19a, b) und das Halteelement n in
Gurtrichtung hintereinander angeordnete Indexier-
stifte (24a, b) aufweist, wobei n > 1, wobei die
Transportstifte (19a, b) und die Indexierstifte
{24a, b) untereinander jeweils einen Abstand ha-
ben, welcher dem ((1/n)+n’)-fachen der Teilung (P1)
der Perforation (9) des zu transportierenden Gurtes
(8) entspricht wobei n" = 0, 1, 2, 3..., dass das Hal-
teelement einen Stiftstéssel (23) umfasst, welcher
auf die Indexierstifte (24a, b) einwirkt, dass die In-
dexierstifte (24a, b) in einer Stiftflhrung (25) senk-
recht zur Gurtrichtung einzeln zuriickfedernd ver-
schiebbar angeordnet sind, und dass der Stiftstds-
sel (23) in einem am Gehduse (2) fixierten
Stossellager (20) senkrecht zur Gurtrichtung ver-
schiebbar gelagert ist.

8. Zuflihreinheit nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass n gleich 2 ist.

9. Zufiihreinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb der
beiden Klemmbacken (15, 16) des Transportele-
mentes und der Antrieb des Halteelementes Uber
eine mechanisch wirkende Zwangskopplung ge-
meinsam erfolgt.

10. Zufiihreinheit nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Antrieb ein Motor (30) mit
einer Motorwelle (31) vorgesehen ist, auf welcher
Motorwelle (31) fir die Vor- und Ruckwértsbewe-
gung der beiden Klemmbacken (15, 16) ein erstes
Kulissenrad (32), fur die Relativbewegung der
Klemmbacken (15, 16) zueinander ein zweites Ku-
lissenrad (33) und fir die Bewegung des Halteele-
mentes senkrecht zur Gurtrichtung ein drittes Kulis-
senrad (35) angeordnet ist.

11. Zufiihreinheit nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Entnahmeposition (PP)
eine auf einem Nadelstéssel (21) montierte Aus-
stossnadel (22) senkrecht zur Gurtrichtung ver-
schiebbar angeordnet ist, und dass der Antrieb der
Ausstossnadel (22) gleichfalls Uber die Motorwelle
(31) mittels eines vierten Kulissenrades (34) erfolgt.



CH 686 807 A5

N

—————— —

- 7~

I

o




CH 686 807 A5

¥4
£¢ 0¢ 914

boh o

6¢

| 4
q¢ | M ) V7
9¢
-
@,
0005'!...... \/\/ VTAETA g AN WS A a\\\\:\N\\\_ | ) 4D AVAVA N A MTA T LA AA R V. l‘\\\
NVé\ 1 {
\\ / \ /

N I
I ff A



CH 686 807 A5

A
22z Iz Z
J L2
S5

>,
Q..
K
@,

26
: 2

19 24 )5

A
) GR VAT ATV W VT8 RV Ldd 1L L 2 LA S L L LA ALk b N L Lol > N v,
KN 2T

20
FIG. 4b 21 2



26

CH 686 807 A5

2

FIG.4c¢

(RN

1B

22




CH 686 807 AS

//
| ~
\
4+ O
H
N

I —
\\




(46449

¢ A\ 4 \ 4 \4 v v

16

24

15716

A

B

|
To T1 T2 T3 T4 T5 76 T7

FIG.5



CH 686 807 A5

/0 P
5 O O O O

2t
FIG.s >
19a
27 19b 5,

17 18a ?”3/%/ %
16 TN

N/ 7/ 73177772 8N 7 7 72 JIHA L 7711
J 1
A

8

10




10
J:,\,\ ,,,,,,,,,,,,,,, = I%l ,y,“,\m\, e }W/té;/ 49
46- % . 0y
2 |, N = bt 20
R o) [T
48a % = g 44
] ISE=E=iE /4 24 3
M 15 M2 eZsl
| 39

SV 108 989 HO




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

