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(54) Langstransfereinrichtung mit hoher Positioniergenauigkeit

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum schrittweisen Fordern von elektrischen Baugruppen, wobei
das zu fordernde Gut einzeln oder in Teilegruppen transportiert wird und an ausgewahlten Stelien eine
Feinpositionierung erféhrt. Ziel und Aufgabe der Erfindung ist die Entwicklung einer Einrichtung, mittels der innerhalb
einer Montagemaschine Teile oder Baugruppen transportierbar sind, wobei die Positioniergenauigkeit so grob wie
mdéglich sein soll und nur an den erforderlichen Stellen eine Feinpositionierung der Teile vorgenommen werden soll.
Die Langstransfereinrichtung besteht aus einer am Gestell befestigten mit zwei Aussparungen ausgebildeten
Fihrungsschiene, zwei am Gestell montierten Schwenkarme, an denen eine mit zwei Transportfingern bestiickte
Transportschiene beweglich gelagert ist, einem Feinpositionierschieber sowie einem Kurventrieb und Hebelsystem.
Die Positionszungen des Feinpositionierschiebers sind als Serie von rdumlich gestaffelten Keilschiebern ausgebildet.
Die Einrichtung ist zum schrittweisen Férdern und Positionieren von elektrischen Baugruppen oder Teilen,
insbesondere Isolierkdrpern anwendbar. Fig. 1
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Titel der Erfindung

Ldngstransfereinrichtung mit hoher Positioniergenauigkelt

Anwendungsgebilet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Lingstransfereinrichtung zum
schrittweisen Fordern von elektrischen Baugruppen, insbe-
sondere Isolierkorper von Steckverbindungen, wobeli das zu
fordernde Gut einzeln oder in Baugruppen transportiert wird
und an ausgewdhlten Stellen, beisplelsweise an bestimmten
Bearbeitungsstationen einer Montagemaschine, eine Feinposi=-
tionierung. erfahrt, mittels der gleichzeitig bestimmte
Pormelemente der in Gruppen gefarderten'Gﬁter in ein Monta-
geraster gebracht werden konnen.

Charskteristilk der-bekannten technischen Losungen

Aus der DE-0S 3 206 929 ist eine Léngstfansfereinrichtung
zum Traasport stiickiger Gliter bekannt gewordén, bei der
das Transportgut mit Hilfe einer schwenkbaren Schubstange,
an der Mitnehmer befestigt sind, bewegt wird. Diese Anlage
arbeitet sehr ungenau und kann nur zur Grobpositionierung
elektrischer Baugruppen eingesetzt werden, |
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Nachteilig wirkt sich bei Anwendung dieser Anlage auch der
EinfluB der Wirmedehnung der Schubstange aus, die besonders
‘'bel grofien Forderlédngen zu Ungenauigkelten bei der Positio-
nierung fiihrt. Mit dieser Anlage ist es zwar mtglich, die
Teile sowohl einzeln als auch in Gruppen zu transportieren,
jedoch besteht weder die liglichkeit, die durch die Schub=-
stange und den daran befestigten Mitnehmern erreichte Posi-
tionierung zu korrigieren noch die transportierten Gruppen
zu vereinzeln und die Position der einzelnen Teile innerhalb
der Gruppe zu verédndern. '

d) Ziel der Eifindung

Ziel der Brfindung ist die Entwicklung einer Léngstransfer-
einrichtung, die geeignet ist, Teile oder Baugruppen einzeln
oder in Gruppen zu tianqurtieren, die transportierten Grup-
pen zu vereinzeln, eine Grob- und Peinpositionierung zu rea-
lisieren und Ungenauigkeiten bei der Positionierung auszu-
schlieBen. | ‘

e) Darlegung des Wesens der Erfindung

- die technische Aufgabe.

Der Erfindung liegt die Aufgabe=zugrundé, eine: Lidngstransfer~
einrichtung zu entwickeln, mittels der innerhalb einer Nontage-
maschine Teile oder Baugruppen einzeln oder bei kleineren Tei-
len zur besseren Auslastung der Arbeltsbreite der'Montagesta-
tionen Teile gruppenweise transportierbar sind, wobel die Posi-
%ioniergenauigkeit so grob wie moglich sein soll und nur an den

-3 -



-3 -

“erforderlichen Stellen eine Feinpositionierung der Teile vor-
genommen werden soll. Gleichzeitig‘mit der Felnpositionierung
" soll beim gruppenweisen Transport eine Verelnzelung. der Teile
erfolgen, derart, daB bestimmte Formelemente in das llontage-
raster der jeweiligen lMontagestation gebracht werden kénnen.

~ Herkmale der Erfindung.

Die technische Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch geiastg
daf die an einem Gestell angeordnete Léngstransfereinrichtung
aus einer an einem Gestell montierten mit zwel-Aussparungen
ausgebildeteh Flihrungsschiene, zwel am Gestell schwenkbar
eine beweglich gelagerte mit zwel Transportfingern versehens
Transportschiene ausgebildete Schwenkarme, ein Hebelgystem,
einer aus drei unterschiedlich grofen Kurvenschelben ausge-
riistete Antriebswelle sowie einem aus einem Verbindungssteg
und Positionierfingern gebildeten Feinpositionierschieber
bestehie.

Brfindungsgemdf dient die grofe Kurvenschelbe zur Bewegung
der Trangportschiene, die mittlere Kurvenschelbe zur Bewe-
gung des Peinpositionierschiebers, dessen Positionierzungen
in der Pihrungsschiene gefihrt sind, und die kleine Kurven-
scheibe zum Schwenken der Schwenkarme,

" In Anwendung der Einrichtung werden die in der PFihrungs-
schiene zu transportierenden Teile odér Tellegruppen mit
Hilfe‘der~Transportfinger;ﬁberwdie~gfoBE“Kbrvenscheibegund;
dem” Hebelsystem um je. einen Transportschritt verschoben, wo-
durch die Grobpositionierung erfolgte. Nach: der Grobpositio~
nierung wird die Transportschiene um einen minimalen Betrag
zuriickgezogen und gibt-deaneg fiir den Féinpositionierschie-
ber frei. ' -
Anschlieﬁqnd,Wird,die Trangportschlene iiber die kleina‘Kur-
venscheibe zus dem Bereich der Fihrungsschiene geschwenkt,
80 das;die'Transportfinger'auBerhalb'diesar'in lhre Ausgangs=-
lage zuriickfahren kbnnen.
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Parallel dazu werden an den erforderlichen Stellen iiber die
mittlere Kurvenschelibe die Positionierzungen in die Fihrungs-
schiene eingefahren, die das Teil sowohl um einen geringen
Betrag verschieben als auch am Hubende allseitig arretieren.
Zur Feinpositionierung von Teilegruppen sind die Positionier-
zungen so gestaltet, daB, ausgehend vom letzten Teil der
Teilegruppe, in Bewegungsrichtung die Teilg zeltlich nachein-
ander positioniert werden, dargestellt, daB eine Serie von
riumlich gestaffelten Keilschiebern in die Zwischenrdume
zwigchen den Teilen fdhrt und diese damit auseinander spreizt
,und gleichzeitig arretiert,

Durch den erfindungsgemifen Aufbau der Elnrlchtung und das
sinnvelle Zusammenwirken des Transportsystenms, bestehend aus
der iiber den Kurventrieb und Hebelgystem angetriebenen Trans-~
portschiene und Transportfingern, mit dem Feinpositioniersy~-
stem ist es mtglich, die Nachteile der bekannten Einriéhtung
zu beseitigen., Die Feinpositionierung erlaubt sowohl relativ
groBziigige Toleranzen des Transportschrittes, wobei gleich-
zeltig die durch Wérmédehnung oder elastische Verformungen
~der Transportschiene auftretenden Ungehauigkeiten auch bei
groflien Anlagelédngen mit eingeschlossen sind, als auch eine
Vereinzelung der Teile innerhalb einer geschlossen transpor-
tierten Gruppe mit dem Zweck, sie unébhﬁngig von ihren AuBen-
gbmessungen in ein Montageraster zu bringen.

£) Auskarungsbelsnlel

‘Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines Ausfithrungsbei-
spieles niher -erldutert werden.
In der dazugehOrigen Zeichnung zelgen:

Pige 1 die~perspektivische und teilweise aufgebrochene Dar-
stellung der wesentlichsten Elemente der Einrichtung
und ihre rZumliche Zuordnung. :

-5 -



-5 -

‘Fig. 2: &ie aufgebrochene Darstellung des Feinposliionier=-
schiebers in der Draufsicht. ’

Die Lingstransfereinrichtung besteht gendB Pig. 1 aus einem
Gestell 1, einer Aussparungen 15 besitzende Filhrungsschiene
2y . Schwenkarmen 3, einer Transportschiene 4, Transportfingern
5, elnem aus einem Verbindungssteg 7 und Positionierzungen 6

gebmldeuen exnposmtlonlerschleber 16, einen Hebelsystem 8
und 1dy . eluer Antriebswelle 9 mit Rurvenscheiben 10, 11 und
124 |

Durch Drehung der Antriebswelle 9 wird iber die grofe Xurven-
gcheibe 10 das Hebelsystem 8 bewegt, derart, daf die Trans-
portschiene 4 in Transportrichtung verschoben wird, wobei die
‘Transportfinger 5 das Transportgut 13 um einen Transport-
schritt auf der Pihrungsschiene 2 verschieben. |

Nach diesem Transportschritt wird die Transportschiene 4 um
einen kleinen Betrag entgegen der Transportrichtung bewegt,
um den Weg fiir die Positionierzungen 6 freizugeben, die iiber
die mittlere Kurvenscheibe 12, dag Hebelsystem 14 und den
Verbindungssteg 7 bewegt werden und die Filhrungsschiene 2
durchfahren und das Trannportgut 13 exakt pos1tlonleren.

zur nelnp031tlon1erunv des iraHSportgutes 13 sind gemaB Fig. 2
die -Positionierzungen 6 in vorteilhafter Welse als Serie von
raumllch gestaffelten Keilschiebern gestaltet, derart daB,
ausvehend vom letzten Teil des Transportgutes 13, in Bewe=
zungsrichtung. dier Teile~nacheinander .positioniert werden

Die-a ”"Kei gchieber- alisgebildeten Pos lElOn“PrZUxéeﬂ 6 fahren
nacheinander in die: Zwischenrdume der Taile dés Transport-
gutes. 13, spreizen sie auseinander vnd arretieren diese
glelchzeltlo.

Parallel zur Bewegung der relnpoaltlonlerunv werden iliber die
kleine Kurvenscheibe 11 die Schwenkarme 3 und damit glelch-
zeitig die Transportschiene 4 geschwenkt, bis sich die Trans-
portfinger 5 aguBerhalb der Fuhrungsschlene 2 beFlndeno
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{'ber die Kurvenscheibe 10 und das Hebelsystem 8 wird dann
die Transportschiene 4 in die Ausgangsposition zuriickbe=-
wegt und dort durch die Kurvenscheibe 11 und die Schwenk=-
arme 3 wieder so geschwenkt, daB die Transportfinger 5

in die Flhrungsschiene 2 eingreifen.

AnschlieSend werden die Positionierzungen 6 iiber die Kur-
venscheibe 12, dem Hebelsystem 14 und dem Verbindungssteg 7
in ihre Ausgangslage gebracht und ein neuer Transport-
schritt kann erfolgen.

)
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- Exfindungsansoriiche:

Léngstransfereinrichtung mit hoher Positioniergenauigkeit,
mittels der Teile eines Transportgutes einzeln und/oder in
Teilegruppen transportierbar sind, die an einem Gestell

montiert: ist und zur Bewegung des Transportgutes schwenk-
bare Hilfsmittel mit Mitnehmer besitzt und die Bewegungs-

‘abliufe-iiber Kurvenscheiben und Hebelsysteme erfolgt, ge-

kennzeichnet dadurch, daf die Langstransfereinrichtung aus
einer am Gestell (1) befestigten mit zwel Aussparungen (15)
ausgebildeten Flihrungsschiene (2), zwel am Gestell (1) ‘
montierten Schwenkarme (3), an denen eine mit zwei Trans-
portfingern (5) bestlickte Transportschiene (4) bewegllch
gelagert 1st, einer mit unterschiedlich groBSen Kurven-
scheiben (10;11;12) ausgeriisteten Antriebgwelle (9), einem
Feinpositionieréchieber (16), der aus einem Verbindungs~-
steg (7) und mehreren durch die Fithrungsschiene (2) ge-
filhrten Positionierzungen (6) gebildet ist, besteht.

Léngstransfereinrichtung, gekennzelchnet dadurch, QaB der

;Fe1nno¢1tlonle;schleber (16) mittels dem ﬁebelsyutem (14)
{iber die mittlere Kurvenscheibe (12) bewegbar igt und die

Positionierzungen (6) als eine Serie von rdumlich gestaf-

- felten Keilgchiebern gusgebildet ist..
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