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MONTAGEVORRICHTUNG ZUM SETZEN VON EINZELNEN GEGENSTANDEN IN EINE

AUFNAHME

Die Erfindung betrifft eine Montagevortichtung zum
Setzen von einzelnen Gegenstanden (21) in eine
Aufnahme (24), mit einer Sortiereinheit (22), die
mehrere Speicherplatze (29) zum Aufnehmen
jeweils eines Gegenstandes (21) aufweist und
taktweise die Speicherpldtze (29) der Sortiereinheit
(22) einer Entnahmeposition (19) zufihrt, mit einer
Greifvorrichtung (16), die den Gegenstand (21) aus
einem in einer Entnahmeposition (19) angeordneten
Speicherplatz (29) entnimmt und in einer Setz-
position der Aufnahme (24) zufihrt, wobei wéhrend
dem Setzen des Gegenstandes (21) in die
Aufnahme (24) diese durch eine Fixiereinrichtung
(18) gehalten ist, wobei zumindest zwei
Sortiereinheiten (22) vorgesehen sind, die
wahlweise einer Entnahmeposition (19) zuordenbar
sind und dass zumindest entsprechend der Anzahl
der unterschiedlichen GréBen von Gegenstéinden
(21) eines in die Aufnahme (24) zu setzenden
Gegenstandes (21) zumindest eine auf den zu
setzenden Gegenstand (21) abgestimmte
Fixiereinrichtung (18) oder eine Greifvorrichtung
(16) der Entnahmeposition (19) zugeordnet ist.

DVR. 0078018



Zusammenfagsung _+

Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung zum Setzen von einzel-
nen Gegenstanden (21) in eine Aufnahme (24), mit einer Sortiereinheit
(22), die mehrere Speicherplatze (29) zum Aufnehmen jeweils eines Ge-
genstandes (21) aufweist und taktweise die Speicherplatze (29) der Sor-
tiereinheit (22) einer Entnahmeposition (19) zufiihrt, mit einer Greifvor-
richtung (16), die den Gegenstand (21) aus einem in einer Enthahmepo-
sition (19) angeordneten Speicherplatz (29) entnimmt und in einer Setz-
position der Aufnahme (24) zuflihrt, wobei wihrend dem Setzen des Ge-
genstandes (21) in die Aufnahme (24) diese durch eine Fixiereinrichtung
(18) gehalten ist, wobei zumindest zwei Sortiereinheiten (22) vorgese-
hen sind, die wahlweise einer Entnahmeposition (19) zuordenbar sind
und dass zumindest entsprechend der Anzahl der unterschiedlichen Gré-
Ben von Gegensténden (21) eines in die Aufnahme (24) zu setzenden
Gegenstandes (21) zumindest eine auf den zu setzenden Gegenstand
(21) abgestimmte Fixiereinrichtung (18) oder eine Greifvorrichtung (16)
der Entnahmeposition (19) zugeordnet ist. (Hierzu Figur 2)



Montagevorrichtung zum Setzen von einzeinen
Gegenstdnden in eine Aufnahme

Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung zum Setzen von einzel-
nen Gegenstédnden in eine Aufnahme geméaB dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Derartige Montagevorrichtungen werden beispielsweise in der Schmuck-
industrie eingesetzt. Die Montagevorrichtung umfasst eine Greifvorrich-
tung, die Schmucksteine, beispielsweise diamantdhnliche Glassteine,
Zirkoniasteine oder andere Schmuckelemente, aus einer Entnahmeposi-
tion entnimmt und in einer Setzposition einer Aufnahme zufiihrt. Hierbei
handelt es sich um verschiedene Arten und GréBen von Ketten, insbe-
sondere Kesselketten. Durch eine Sortiereinheit, die mehrere Speicher-
platze aufweist, werden die Gegensténde vereinzelt der Entnahmepositi-
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on zugefiihrt. Wahrend dem Setzen der Gegensténde wird die Aufnahme
durch eine Fixiervorrichtung gehalten, so dass eine definierte Lage ge-
geben ist.

Das Einsieben eines Gegenstandes in eine Sortierscheibe einer Sortier-
einheit erfolgt Uber eine Hilfsvorrichtung. Die verbleibende Zeitdauer fiir
den Einsiebvorgang ist abhdngig von einer Taktzeit zum Setzen des Ge-
genstandes in die jeweilige Aufnahme. Zumindest wihrend dem Ent-
nehmen des Gegenstandes aus dem Speicherplatz steht eine Sortier-
scheibe kurzfristig still. Innerhalb dieser Zeit muss auch die Einsiebung
beziehungsweise das Besetzen des Speicherplatzes durch den Gegen-
stand erfolgen. Zumeist ist die Taktzeit zum Setzen des Gegenstandes
geringer als die erforderliche Einsiebzeit, und zur Erzielung kurzer Pro-
duktionszeiten ist die Weitertaktung der Sortierscheibe auf den Setztakt
angepasst. Dadurch besteht die Gefahr, dass einzelne Speicherplatze
nicht beflillt oder besetzt werden, was nachfolgend beim Setzen zur Sto-
rung oder zu fehlerhaften Teilen fiihrt. Dariiber hinaus ist das Umrtisten
auf eine andere GroBe oder Art von Gegensténden, die zu verarbeiten
sind, sehr aufwandig.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, eine Montagevorrich-
tung zu schaffen, bei der die Produktionszeit von einem in eine Aufnah-
me zu positionierenden Gegenstand verkiirzt und die Produktionssicher-
heit erhdht wird.

Diese Aufgabe wird durch die erfindungsgeméBe Montagevorrichtung
gemaR den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Weitere vorteilhafte Aus-
fihrungsformen und Weiterbildungen sind in den weiteren abhéngigen
Ansprichen angegeben.

Durch die erfindungsgemaBe Montagevorrichtung wird erméglicht, dass
eine flexible Bestiickung von Gegensténden in jeweils eine dafiir vorge-
sehene Aufnahme vorgesehen ist. Die Montagemaschine ermoglicht eine
Montage von Gegensténden in einer Aufnahme beziehungsweise das
Setzen eines Gegenstandes in eine Aufnahme fiir unterschiedliche Gré-
Ben, Formen oder Arten von Gegenstidnden. Durch die Bereitstellung
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einer an den Gegenstand und die Aufnahme angepassten Fixiereinrich-
tung, Greifeinrichtung sowie Sortiereinrichtung ist eine flexible und vari-
abel einsetzbare Montagemaschine geschaffen. Beispielsweise werden in
der Schmuckindustrie Schmuckketten hergestellt, die sowohl gleiche als
auch in der GrdBe und Art unterschiedliche Aufnahmen in einer Kette
aufweisen, in die Steine unterschiedlicher GrBe, Farbe und Form einge-
setzt werden. Durch diese flexible Ausgestaltung der Montagevorrichtung
kénnen diese Anforderungen erflillt werden.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass die zumindest eine Sortiereinheit, die zumindest eine Fixiereinrich-
tung und/oder die zumindest eine Greifeinrichtung jeweils auf einer
Transfereinheit positioniert sind. Diese Transfereinheiten erméglichen
jeweils ein exaktes Positionieren der jeweils erforderlichen Montageein-
richtungen, um entsprechend der GréBe, Form und Art des Gegenstan-
des eine Montagebestiickung oder ein Setzen des Gegenstandes in eine
Aufnahme ermdglichen, Dadurch kann die Montagevorrichtung modular
aufgebaut werden, indem beispielsweise ein Modul vorgesehen ist, wel-
ches mehrere Sortiereinheiten aufnimmt, ein Modul zur Aufnahme unter-
schiedlicher Greifer fir die Greifeinrichtung und ein Modul zur Aufnahme
unterschiedlicher Fixiereinrichtungen vorgesehen ist.

Die bevorzugt als Modul ausgebildete Transfereinheit ist separat ansteu-
erbar. Dadurch kann jeweils eine spezifische Ansteuerung der einzeinen
Transfereinheiten erfolgen, um durch das Zusammenwirken die Monta-
geaufgabe durchzufiihren. Dadurch kann auch eine freie und unabhéngi-
ge Programmierung gegeben sein. Zusétzlich ermoglicht dieser Aufbau
die Optimierung der Prozesszeiten, indem jeweils die einzelnen Wechsel-
zeiten und Ansteuerzeiten der Module aufeinander abgestimmt sind, so
dass hohe Taktzeiten ermdglicht sind.

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass die Transfereinheit mit zumin-
dest zwei Sortiereinheiten auf einem Karussell angeordnet ist. Dadurch
kann eine einfache nacheinander folgende Zufiihrung der auf einer
Kreisbahn vorgesehenen Sortiereinheit zur Entnahmeposition erfolgen.
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Die Sortiereinheiten kdnnen der Reihe nach abgearbeitet und von einer
Sortierposition in eine Arbeitsposition (ibergefiihrt werden.

Alternativ ist vorgesehen, dass die Transfereinheit als Langstransferein-
richtung vorgesehen ist. Dadurch kénnen die einzelnen Sortiereinheiten
durch eine Linearbewegung, die vorzugsweise iiber einen Servoantrieb
ansteuerbar ist, in die Arbeitsposition und Sortierposition tibergefiihrt
werden. Die auf einem Karussell oder einer Langstransfereinheit ange-
ordneten Sortiereinheiten kénnen auch wahiweise der Entnahmeposition
zugeordnet werden.

Die zumindest eine Sortiereinheit ist bevorzugt auswechselbar auf der
Transfereinheit vorgesehen. Dadurch kann ein einfacher Austausch der
Sortiereinheiten und eine Anpassung auf unterschiedliche GréBen oder
Formen von zu setzenden Gegenstdnden gegeben sein. Somit kann
durch einen einfachen Austausch der unterschiedlichsten Sortiereinhei-
ten eine schnelle Umriistung gegeben sein. Die unterschiedliche GroBe
und/oder Form des zu setzenden Gegenstandes erfordert nicht nur eine
gednderte Positionierung der Speicherplétze, sondern auch eine entspre-
chende Anpassung eines Sortiermechanismus, so dass durch die vorteil-
hafte Ausgestaltung der Sortiereinheit als Wechseleinheit eine schnelle
Umristung und ein flexibler Einsatz gegeben ist.

Zur Erzielung kurzer Umriistzeiten ist des Weiteren vorteilhafterweise
vorgesehen, dass zumindest ein Greifkopf der Greifvorrichtung und zu-
mindest ein Fixierelement der Fixiereinrichtung iber schnell iésbare Ver-
bindungen, wie beispielsweise Verschraubungen, Klemm- und/oder
Spannvorrichtungen auswechselbar sind. Dadurch kann die Anpassung
auf den neuen zu setzenden Gegenstand durch kurze Umriistzeiten ge-
geben sein. Die Steuerung des Greifkopfes und der Fixiereinrichtung so-
wie der Positionierung der Sortiereinheit erfolgt bevorzugt tiber ein
Steuerprogramm, das aufeinander abgestimmt ist und die einzelnen
Vorschubwege und Geschwindigkeiten synchronisiert.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Wechseleinheit als Revolverwechsel-
einheit, insbesondere als Revolverkopf, vorgesehen ist. Dadurch kénnen
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eine vorbestimmte Anzahl von unterschiedlichen Greifern und/oder Fi-
xieraufnahmen jeweils einzeln oder gemeinsam in einem Revolvermaga-
zin bereitgestellt werden. Der Zugriff auf ein Revolvermagazin ermég-
licht kurze Taktzeiten, so dass eine schnelle Montage gegeben ist.

Durch die vorteilhafte Ausgestaltung der Montagevorrichtung mit we-
nigstens zwei Sortiereinheiten erfolgt eine Entkopplung zwischen der
Taktzeit flr die Montage beziehungsweise flir das Setzen eines Gegens-
tandes in eine Aufnahme und der Positionierung oder das Einsieben des
Gegenstandes in einen Speicherplatz einer Sortiereinheit. Dadurch kann
einerseits die Montagegeschwindigkeit maximiert werden und anderer-
seits die Sortiergeschwindigkeit auf ein Maximum eingestellt werden, bei
welchem sichergestellt ist, dass jeder Speicherplatz mit einem Gegens-
tand beflllt ist. Dadurch kdnnen in Abhangigkeit der einzelnen Gegens-
tdnde die Zeiten fiir die Sortierung der Gegensténde ein Vielfaches der
Setztaktzeiten umfassen. Durch den Austausch einer ersten Sortierein-
heit aus einer Arbeitsposition durch zumindest eine weitere Sortierein-
heit, die aus einer Sortierposition in eine Arbeitsposition verfahrbar ist,
werden diese Zeitdifferenzen (iberbriickt, so dass eine maximale Produk-
tionsgeschwindigkeit gegeben ist. Gleichzeitig kann durch die Optimie-
rung der Sortiergeschwindigkeit sichergestellt werden, dass jeder Ge-
genstand schonend ohne Beschéddigungen eingesiebt wird.

Die Sortiereinheit weist bevorzugt eine Sortierscheibe auf, die auf einem
Kreisumfang mehrere Speicherplétze umfasst und die Gegenstinde
durch eine Hilfsvorrichtung oder einen Sortiermechanismus in die Spei-
cherplétze einsiebt. Dadurch kann eine endlose Anordnung der Spei-
cherplédtze zur Entnahmeposition erfolgen. Der Kreisumfang der Sortier-
scheibe ist sowoh! von der GréBe der Gegensténde als auch der Zwi-
schenabsténde beziehungsweise der Teilung der Speicherplitze abhén-
gig, so dass ein sicheres Greifen des Gegenstandes mit der Greifvorrich-
tung gegeben ist.

Die Speicherplatze der Sortiereinheit sind vorteilhafterweise durch auf
den Gegenstand angepasste Bohrungen oder Vertiefungen ausgebildet.
Diese Bohrungen oder Vertiefungen sind derart vorgesehen, dass die
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Gegensténde lagerichtig von der Sortierscheibe aufgenommen werden,
so dass gleichzeitig mit der Anordnung des Gegenstandes in dem Spei-
cherplatz auch die Ausrichtung fir die Weiterverarbeitung sichergestelit
ist.

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass die Einsiebung der Gegensténde
in die Speicherplétze durch eine intermittierende, kontinuierliche, dis-
kontinuierliche oder durch eine Vor- und Zuriickdrehbewegung der Sor-
tierscheibe erfolgt. Diese flexiblen Varianten zum Einsieben der Gegens-
tande sind insbesondere aufgrund der Entkopplung der Einsiebzeit je
Speicherplatz und der Setzzeit fur den Gegenstand erméglicht. Dadurch
kdnnen auch sehr komplizierte Geometrien oder empfindliche Gegens-

tande flr einen Setzvorgang lagerichtig in den Speicherplétzen bereitge-
stellt werden.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass jede Sortiereinrichtung separat mit einem Servomotor ange-
trieben ist. Dadurch lassen sich die Beschleunigungen fiir das Anfahren
und Abbremsen in Abhéngigkeit der Geometrie des Gegenstandes und
des Speicherplatzes anpassen. Es wird sichergestellt, dass wahrend der
Beschleunigung und Abbremsbewegung der Gegenstand in dem Spei-
cherplatz bleibt. Gleichzeitig ist dadurch erméglicht, dass die Transfer-
einheit mit zumindest zwei Sortiereinrichtungen als Modul vollstandig
entkoppelt zu einem Antrieb der Montageeinrichtung ausgebildet ist.

Die Sortiereinrichtung weist vorteilhafterweise einen Sensor auf, der die
Beflillung der Speicherplétze in der Sortiereinheit Giberwacht. Nach dem
Uberpriifen des Speicherplatzes kann festgestellt werden, ob der Ge-
genstand in dem Speicherplatz vorhanden ist und ob der Gegenstand
lagerichtig in dem Speicherplatz positioniert ist. Sofern eine der beiden
Voraussetzungen nicht erfilillt ist, gibt der Sensor ein Signal an eine
Steuerung ab, wodurch bewirkt wird, dass dieser Speicherplatz nicht
einer Entnahmeposition zugefiihrt, sondern dieser tiberfahren wird. Al-
ternativ kann vorgesehen sein, dass die Sortierscheibe beim Nichtbeset-
zen eines Speicherplatzes den Einsiebvorgang ein- oder mehrmals
durchlduft, bis eine vollsténdige Besetzung der Speicherplatze gegeben
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ist. Aufgrund von zumindest zwei auf einer Transfereinheit angeordneten
Sortiereinheit ist diese Prozesssteuerung ohne Beeinflussung der Produk-
tionszeit erméglicht.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass vor einem Wechsel der Sortiereinheit der Speicherplatz er-
fasst wird, der zur Entnahme des Gegenstandes in der Entnahmeposition
positioniert war und dass diese Position oder der nachfolgende, mit ei-
nem Gegenstand versehene Speicherplatz zur erneuten Entnahme eines
Gegenstandes in die Entnahmeposition Ubergefihrt wird. Somit wird er-
moglicht, dass eine lickenlose Abarbeitung der einzelnen Speicherplatze
ermdglicht ist. Der Wechsel von dem leeren Arbeitsplatz zum befiillten
Arbeitsplatz in die Entnahmeposition kann sowoh! unmittelbar nach der
Entnahme des Gegenstandes erfolgen als auch spétestens bis zum er-
neuten Positionieren der Sortiereinrichtung in einer Entnahmeposition.
Die Prozesszeiten kdnnen dadurch zusatzlich optimiert werden.

Die erfindungsgemaBe Montagevorrichtung wird insbesondere zum Set-
zen von Glassteinen, Halbedelsteinen, Edelsteinen, anderen Schmuck-
elemente oder Einzelteile in Ketten oder Kesselketten eingesetzt. Derar-
tige Montagemaschinen arbeiten mit sehr kurzen Taktzeiten, bei denen
beispielsweise mehr als 80 Steine pro Minute gesetzt werden.

Durch die erfindungsgeméBe Montagevorrichtung wird somit erméglicht,
dass eine Schmuckkette, die beispielsweise zwei griine, drei weiBe und
flinf gelbe Steine in dieser Reihenfolge aufweist, wobei zusétzlich bei-
spielsweise die griinen und die gelben Steine unterschiedliche GréBen
aufweisen, durch eine Montagemaschine mit kurzen Taktzeiten gefertigt
wird. Es sind bei dieser Montagemaschine vorzugsweise wenigstens finf
Sortiereinrichtungen vorgesehen, die die griinen, weiBen und gelben
Steine sowie die jeweils zwei unterschiedlichen GréBen der griinen und
gelben Steine aufnehmen. Zusétzlich sind zumindest zwei Fixiereinrich-
tungen und, sofern erforderlich, zumindest zwei verschiedene Greifein-
richtungen vorgesehen. In einigen Fallen ist auch mdglich, dass eine
Greifeinrichtung unterschiedliche GréBen von Gegenstidnden erfassen
kann, so dass ein Wechseln entféllt. Durch die direkte Ansteuerung der
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Sortiereinrichtungen, Fixiereinrichtungen und Greifeinrichtungen kann
der jeweilige Wechsel unmittelbar durch eine Steuerung veranlasst wer-
den. Durch den modularen Aufbau kann eine flexible Umriistung auf wei-
tere Bestlickungs- oder Setzaufgaben gegeben sein.

Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiter-
bildungen derselben werden im Folgenden anhand den in den Zeichnun-
gen dargestellten Beispielen naher beschrieben und erldutert. Die der
Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmenden Merkmale kénnen
einzeln fir sich oder zu mehreren in beliebiger Kombination erfindungs-
gemaB angewandt werden, Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Schnittdarstellung einer erfin-
dungsgemaBen Montagevorrichtung,

Figur 2 eine schematische Draufsicht auf eine Montagevor-
richtung gemas Figur 1,

Figur 3 eine schematisch vergroBerte Schnittdarstellung ei-
ner Greifvorrichtung in einer Entnahmeposition der
Montagevorrichtung gemag Figur 1,

Figur 4 eine schematische Draufsicht auf eine alternative
Ausflhrungsform der Montagevorrichtung gemaB Fi-
gur 1 und

Figur 5 eine schematische Schnittdarstellung einer Sortier-
einheit als Wechselteil.

In den Figuren 1 und 2 ist eine erfindungsgemaBe Montagevorrichtung
11 dargestelit. Auf einem Grundgestell 12 ist zumindest eine Antriebs-
einheit 14 vorgesehen, durch welche eine Greifvorrichtung 16 und eine
Fixiereinrichtung 18 angetrieben ist. Die Greifvorrichtung 16 und die Fi-
xiereinrichtung 18 sind einer Entnahmeposition 19 zugeordnet, in wel-
cher ein Gegenstand 21 aus einer Sortiereinheit 22 entnommen und ei-
ner durch die Fixiereinrichtung 18 gehaltenen Aufnahme 24 zugefiihrt
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wird, um den Gegenstand 21 in die Aufnahme 24 zu setzen. Wihrend
des Setzvorganges wird die Greifvorrichtung 16 iber eine Flhrung 26
aus der Entnahmeposition 19 in eine nicht ndher dargestellte Setzpositi-
on ubergefiihrt. Nach dem Setzen des Gegenstandes 21 in der Aufnahme
24 erfolgt ein Weitertakten der Aufnahme 24, um den nachfolgenden
Gegenstand 21 durch die nachfolgende Aufnahme 24 aufzunehmen.
Hierflir sind Férderelemente vorgesehen, um eine schrittweise Taktung
durchzufiihren. Die Hubbewegung der Greifvorrichtung 16 zur Durchfiih-
rung eines Arbeitstaktes sowie das schrittweise Férdern der Aufnahme
24 und die Fixierung der Aufnahme 24 durch die Fixiereinrichtung 18 fur
den Setzvorgang sind synchronisiert, so dass kurze Taktzeiten fiir den
Setzvorgang erzielt werden.

Die Sortiereinheit 22 umfasst eine Sortierscheibe 28, auf der mehrere
Speicherplatze 29 zum Aufnehmen der Gegenstinde 21 vorgesehen
sind. Ein Servomotor 31 treibt die Sortierscheibe 28 liber ein Zahnrie-
men, Keilriemen, eine Kette oder dergleichen drehbar an.

Einer Montageeinheit der Montagevorrichtung 11, die zumindest aus ei-
ner Greifvorrichtung 16 und einer Fixiereinrichtung 18 besteht, ist eine
Transfereinheit 34 zugeordnet. Diese Transfereinheit 34 nimmt zumin-
dest zwei Sortiereinheiten 22 auf. Gem&B den Ausfithrungsbeispielen in
den Figuren 1 und 2 ist die Transfereinheit 34 als Langstransfereinheit
ausgebildet, die Gber einen Servoantrieb 36 angesteuert ist. Dadurch
kann die Sortiereinheit 22 aus einer Arbeitsposition 38 in eine Sortierpo-
sition 39 GUbergeflhrt werden. In der Arbeitsposition 38 ist ein Speicher-
platz 29 der Sortierscheibe 28 in der Entnahmeposition 19 angeordnet.
Durch taktweises Drehen der Sortierscheibe 28 in Abhéngigkeit des Ar-
beitstaktes der Greifvorrichtung 16 werden aufeinander folgend die Spei-
cherplétze 28 in der Arbeitsposition 38 abgearbeitet.

In der Sortierposition 39 werden die Gegensténde 21 eingesiebt. Darun-
ter wird das lagerichtige Positionieren eines Gegenstandes 21 in einem
Speicherplatz 28 verstanden. Durch den jeweils getrennt voneinander
angeordneten Servomotor 31 zur Sortierscheibe 28 kann die Drehbewe-
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gung der Sortierscheibe 28 flir das Einsieben abweichend zur Taktzeit
zum Setzen der Gegenstdnde 21 angesteuert werden.

In der Sortierposition 39 wird durch eine Hilfsvorrichtung 41 oder durch
einen Sortiermechanismus, wie beispielsweise eine rotierende Schikane,
ein Einsieben der Gegensténde 21 in die Speicherpldtze 29 durchgefihrt.

Durch den der Sortierscheibe 28 zugeordneten Servomotor 31 kann eine
gegenstandsspezifische Geschwindigkeit der Sortierscheibe 28 und/oder
der Hilfsvorrichtung 31 eingestellt werden, um die Drehgeschwindigkeit
derart einzustellen, dass eine optimale Sortiergeschwindigkeit erzielt
wird. Diese Sortiergeschwindigkeit ist aufgrund von wenigstens einer
Sortiereinheit 22 auBerhalb der Arbeitsposition 38 unabhéngig von der
Taktzeit der Greifvorrichtung 16, so dass die Montagegeschwindigkeit
maximiert durchgefiihrt wird.

In Figur 3 ist schematisch vergréBert die Entnahmeposition 19 darge-
stellt. In dieser Position sind der Speicherplatz 29 der Sortierscheibe 28,
die Greifvorrichtung 16, die Fixiereinrichtung 18 und die Aufnahme 24
zueinander positioniert. Die Fixiereinrichtung 18 ist derart zur Fixierung
der Aufnahme 24 angeordnet, dass ein Freiraum ausgebildet ist, so dass
die Sortiereinheiten 22 abwechselnd aus einer Arbeitsposition 38 in eine
Sortierposition 39 und umgekehrt {iberfiihrt werden kénnen.

Durch die zeitweise Anordnung der Sortiereinheit 22 in der Sortierpositi-
on 39 ist erméglicht, dass das Einsieben unabhéangig von der Taktung
des Arbeitshubes erfolgt. Dadurch kann beispielsweise ein kontinuierli-
cher oder diskontinuierlicher Einsiebvorgang, ein intermittierendes Ein-
sieben oder eine abwechselnde Vor- und Zuriickbewegung der Sortier-
scheibe 28 erfolgen. Des Weiteren kann nach dem ersten Einssiebvor-
gang ein Kontrolldurchlauf erfolgen, bei dem beispielsweise zumindest
ein Sensor die Speicherplatze 29 Gberpriift, ob jeder belegt ist und/oder
ob der Gegenstand 21 in dem Speicherplatz 29 lagerichtig positioniert
ist. Sollte ein Fehler gemeldet werden, wird das Einsieben zumindest fir
diesen Speicherplatz 29 wiederholt.
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Die Montagevorrichtung 11 ist beispielsweise fiir die Schmuckindustrie
zum Einsieben von diamantéhnlichen Glassteinen, Zirkoniasteinen und
weiteren Halbedelsteinen, Edelsteinen, anderen Schmuckelementen oder
Einzelteilen vorgesehen. Diese werden in Ketten oder Kesselketten ge-
setzt.

In Figur 4 ist eine alternative Ausgestaltung einer Transfereinheit 34 mit
Sortiereinheiten 22 dargestellt. Beispielsweise ist die Transfereinheit 34
als Karussell ausgebildet und nimmt drei Sortiereinheiten 22 auf, die
nacheinander aus einer Sortierposition 39 in eine Arbeitsposition 38
Uberflhrbar sind. Die in den Figuren 1 bis 3 beschriebenen Ablaufe zum
Setzen der Gegensténde 21 in die Aufnahme 24 verfaufen analog. Be-
vorzugt werden die Transfereinheit 34 in einer Durchlaufrichtung ange-
trieben. Dadurch kann die Befiillung der Speicherplitze 39 bei beispiels-
weise drei Sortiereinheiten 22 auf einer Transfereinheit 34 eine Zeitdau-
er in Anspruch nehmen, die die Greifvorrichtung 16 zum Abarbeiten von
zwei Sortiereinheiten 22 bengtigt. Analoges gilt fiir die entsprechende
Anzahl der Sortiereinheiten 22 auf einem Karussell.

Zur Erhéhung der Flexibilitat der Montageeinrichtung 11 ist vorteilhaft-
erweise vorgesehen, dass die Sortiereinheit 22 auswechselbar auf der
Transfereinheit 34 positioniert sind. Die Sortiereinheit 22 ist beispiels-
weise gemaB Figur 5 als Wechselteil ausgebildet. Uber eine Wellen-
Naben-Verbindung 46 ist beispielsweise ein schnell auswechselbarer
Drehantrieb gegeben. Die Sortierscheibe 28 ist im Hinblick auf die Gré-
Be, Ausgestaltung und Positionierung des Speicherplatzes 29 sowie die
Anzahl der Speicherplétze 29 auf den Gegenstand 21 angepasst. Durch
die Ausgestaltung der Sortiereinheit 22 als Wechselteil wird die Flexibili-
tat erhoht und ein modularer Aufbau der Montagevorrichtung 11 ermég-
licht.

Des Weiteren ist bevorzugt vorgesehen, dass die Fixiereinrichtung (18)
als modulare Einheit vorgesehen ist. Beispielsweise kann der Haltekopf
der Fixiereinrichtung zur Fixierung der Aufnahme (24) wahrend der Mon-
tage auf einer Transfereinheit vorgesehen sein, um einen schnellen Aus-
tausch und eine schnelle Anpassung zu ermoglichen. Dies kann bei-
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spielsweise durch einen Revolverkopf gegeben sein. Des Weiteren kén-
nen Wechselmagazine eingesetzt werden. Analoges gilt fir die Greifvor-
richtung (16). Durch den modularen Aufbau in der Maschine kann die
Flexibilitat erhdht werden.

Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, dass beispielsweise beim Set-
zen von Steinen in einer Kesselkette, bei der beispielsweise ein Vielfa-
ches von einer GréBe und/oder Art des Gegenstandes im Vergleich zu
einer weiteren Art und/oder GréBe des Gegenstandes fiir den vielfach zu
setzenden Gegenstand wenigstens zwei Sortiereinrichtungen vorgesehen
sind und fir den nur in geringer Stiickzahl zu setzenden Gegenstand nur
eine Sortiereinrichtung vorgesehen ist. Dadurch lassen sich wiederum
die Taktzeiten verringern, so dass nach dem Abarbeiten der ersten Sor-
tiereinheit die weitere Sortiereinheit der Entnahmevorrichtung zugefihrt
werden kann und die erste Sortiereinheit auBerhalb der Taktzeit zur Be-
stickung der Aufnahme eine 100 % Fiillung der Speicherpldtze durch die
Gegenstande ermaéglicht.

Die Montagevorrichtung 11 gemé&B den dargesteliten Figuren kann so-
wohl in horizontaler Ausrichtung als auch in einer unter einem spitzen
Winkel geneigten Anordnung angeordnet sein. Dadurch kann das Einsie-
ben unterstiitzt werden, in dem die einzelnen Gegenstande selbsténdig
in den Randbereich gleiten, in welchem die Speicherplétze 29 angeord-
net sind. Am oder nahe des tiefsten Punktes bei der geneigten Anord-
nung ist vorzugsweise die Hilfsvorrichtung 41 oder ein Sortiermechanis-
mus positioniert.

Die zur Montage vorgesehenen Gegenstdnde 21 kénnen jegliche Form,
GroBe, Art und Ausgestaltung aufweisen. Diese Montagevorrichtung 11

ist auf viele verschiedene Anwendungsfélle anpassbar.

Die vorbeschriebenen Merkmale sind jeweils fur sich erfindungswesent-
lich und kdnnen beliebig miteinander kombiniert werden.
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Anspriiche

Montagevorrichtung zum Setzen von einzelnen Gegenstinden (21)
in eine Aufnahme (24), mit einer Sortiereinheit (22), die mehrere
Speicherplatze (29) zum Aufnehmen jeweils eines Gegenstandes
(21) aufweist und taktweise die Speicherplatze (29) der Sortierein-
heit (22) einer Entnahmeposition (19) zufiihrt, mit einer Greifvor-
richtung (16), die den Gegenstand (21) aus einem in einer Ent-
nahmeposition (19) angeordneten Speicherplatz (29) entnimmt
und in einer Setzposition der Aufnahme (24) zufiihrt, wobei wih-
rend dem Setzen des Gegenstandes (21) in die Aufnahme (24) die-
se durch eine Fixiereinrichtung (18) gehalten ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest zwei Sortiereinheiten (22) vorgesehen
sind, die wahlweise einer Entnahmeposition (19) zuordenbar sind
und dass zumindest entsprechend der Anzahl der unterschiedlichen
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GroBen und/oder Formen von Gegenstanden (21) eines in die Auf-
nahme (24) zu setzenden Gegenstandes (21) zumindest eine auf
den zu setzenden Gegenstand (21) abgestimmte Fixiereinrichtung
(18) oder eine Greifvorrichtung (16) der Entnahmeposition (19)
zugeordnet ist.

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine erste Sortiereinheit (22), eine Fixiereinrich-
tung (18) oder eine Greifvorrichtung (16) jeweils auf einer Trans-
fereinheit (34) positioniert ist.

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede als Modul ausgebildete Transfereinheit (34) se-
parat ansteuerbar ist.

4.  Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transfereinheit (34) mit zumin-
dest zwei Sortiereinheiten (22) als Karussell ausgebildet ist.

5.  Montagevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transfereinheit (34) mit zumindest zwei Sortier-
einheiten (22) als Langstransfereinrichtung ausgebildet ist.

6. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Sortiereinheit
(22) auswechselbar als Wechselteil in der Transfereinheit (34) auf-
genommen ist.

7. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest ein Greifkopf der
Greifvorrichtung (16) und zumindest ein Fixierelement der Fixier-
einrichtung (18) aufweisende Transfereinheit (34) als Wechselein-
heit ausgebildet ist.
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8.  Montagevorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wechseleinheit als Revolverwechseleinheit, insbesondere
Revolverkopf, vorgesehen ist.

8. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dass nach Abarbeiten der Speicherplatze (29) die Sortiereinheit
(22) aus einer Arbeitsposition (38) in einer Sortierposition (39) und
zumindest eine weitere Sortiereinheit (22), deren Speicherplatze
(29) mit Gegensténden (21) beflillt sind, aus einer Sortierposition
(39) in die Arbeitsposition (38) verfahrbar ist.

10. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sortiereinheit (22) eine Sortier-
scheibe (28) aufweist, die auf einem Kreisumfang mehrere Spei-
cherpldtze (29) umfasst, der eine Hilfsvorrichtung (41) zugeordnet
ist, welche die Gegensténde (21) in die Speicherplatze (29) ein-
siebt.

11. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einsiebung der Gegenstande
(21) in die Speicherplatze (29) durch eine intermittierende, konti-
nuierliche, diskontinuierliche oder durch eine Vor- und Zurlickdreh-
bewegung der Sortierscheibe (28) vorgesehen ist.

12. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Speicherplétze (29) durch auf
den Gegenstand (21) angepasste Bohrungen oder Vertiefungen
ausgebildet sind.

13. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Sortiereinheit (22) jeweils von

zumindest einem Servomotor (31) angetrieben ist.

14. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Sensor zur Uberwa-
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chung der Beflillung der Speicherplédtze (29) in der Sortiereinheit
(22) vorgesehen ist.

15. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor einem Wechsel der Sortiereinheit
(22) der Speicherplatz (29) erfasst wird, der zur Entnahme des Ge-
genstandes (21) in der Entnahmeposition (19) positioniert war und
dass diese Position oder der nachfolgende mit dem Gegenstand
(21) versehene Speicherplatz (29) zur erneuten Entnahme eines
Gegenstandes (21) nach einem Wechsel der Sortiereinheit (22) in
die Entnahmeposition (19) Ubergefiihrt wird.

16. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gegensténde (21) Glassteine,
Zirkoniasteine, Halbedelsteine oder Edelsteine sind.

17. Montagevorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahme (24) band- oder ket-
tenformig zum Aufnehmen von mehreren Gegenstinden (21) aus-
gebildet ist, insbesondere als Kesselkette.

Wien&&. Méarz 2005 Kiener Maschinenbau GmbH
PATENTANWALTE
Dipl.-Ing. Pr. Helmut WILDHACK

Dipl.-Ing” Dr. Gerhard JELLINEK
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