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(b7 Die Erfindung betrifft das Gebiet der Montage von Motorschutzrelais. Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren und . -
. eine Anordnung zum Fiigen eines feintolerierten labilen Heizersystems in einen engen topfformigen Plastsockel zu

‘schaffen. Der Erfin‘duhg liegt die technische Aufgabe zugrdnde fiir die Massenproduktion von Motorschutzrelais den

‘Arbeitsgang Figen des labilen Heizersystems in ein enges schwer zugéngiges topfformiges Gehause zu B

~ rationalisieren. ErfindungsgemaB wird die Aufgabe durch ein komplexes Herstellungs-Kontroll-Montageverfahren mit

" Hilfe von zwei zusammen‘arbeitenden Schalt-Rotoreinheiten getdst. Die labilen Heizerwendeln werden dabei in einer
o Formeinrichtung geformt, danach gespannt und in"dieser Haltung transportiert, mit den AnschluBwinkeln unter-. -
" Verwendung einer federsteifen Halterung komplettiert und kontrolliert und danach unter leichter Vibration gefiigt.

"~ Mbgliche Anwendungsgebiete sind die automatische Montage labiler Systeme. Fig. 1 .
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Anwendungégebiet’der Erfindung

 Dié Erfindung‘betrifft ein Verfahren und eine Anordnung zum
:automéfiSéhén Fiigen eines labilen, feintolerierten Heizer-

| systems in einen engen topfférmigéh Plastsockels

iDerart:ge Helzersysteme die aus einer labilen Helzerwendel
~und dem zugehorlgen stelfen AnschluBwinkeln ‘bestehen, IJn _

den in der Re]alsteohnlk bei Motorschutzrelale, anbebondere

. bei Kuhlschrankrelals Anwendung. ‘ '

o Charakteristik‘der bekannten téchnischen Lésungen

Bisher werden derartlwe Helzersysteme und dhnllche Gebilde

manuell vorbereitet und montiert. Bekannt ist eln Verfahren

. bel denen die vorgeformte labile Helzerwendel an e:nem Schweif-

. platz mit manueller TellezuiuhTUUg mit den stelfen AnschluB- |
winkeln durch Scbwelﬁen zZum Helzersyqtem verbunden w1rd. Nach 

' 81ner manuellen Qualltatskontrolle der SchwellBung ach Zwi- "

~schenlagerung und Transport erfolpt das Finsetzen des He14er~

_ systems in den engen topfformigen Re]ansockeJ an einem ge-

f'qonderten Montageplatz unter Suchen der SChllthOfﬂLgLﬂ An--

sch]uBW1nkelaufnahmen mit HLLfﬂwerkzeupen von Hand Durch ’

Co N X . s A .
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'fdle unterschledllchen manue]len Operatlonen sow1e durch eine.
'ungeordnete ZW1schenlagerung und’ durch den. Transport treten ,”‘ ‘
ungewollte Verbiegungen amn. Heizersysten auf, die durch Rlch— o
‘ten mit zusabzllchen Arbeitsaufwand durch qua11f1z1erte Ar— :
3”be1tskrafte W1eder beseltlgt werden mussen.

Ziel der Erflndung

CMit der Frflndung ist eln Verfahren und eine Anordnung zum

’ autonat1schen Fugen ‘eines felntolerlerten Helzersystems 1n

‘ '91nen eng tolerlerten topfformlgen Plastsockel oeschaffen WO~

- den, welches den erforderllchen Arbeltsaufwand senkt, sowie
~ . die Suchzeit und den zusatzllchen manuellen Kontroll— una
'_-Rlchtaufwand vermeldet.

"fDarlegung des Wesens der Erflndung

' Der Erflndung llegt die technlsche Aufgabe zugrunde fur die o

Massenproduktlon von Motorschutzrelals den Afbeltsgang Fugen

ﬂdes labilen Helzersystems in ‘ein enges schwer zuganglges topf=-
formlges Gehduse zu ratlonallsleren.

" Das bisher erforderllche zeltaufwendlge manuelle ouchea der

 -‘randnahen Spaltoffnungen 1m topfformlgen Gehause zur Einbrin-

gung der AnschluBW1nkel ist dabei’ 70 vermeldena Montageverfah-

ren mit Suchstrategle und aufwend;ger Sensorlk sind aus okonof

' mischen Griinden nicht geelgnet, | | ‘ | |
ErflndungsgemaB wird die Aufgabe durch ein komplexes Herstellungs—
Kontroll—Montageverfahren gelost Ausgannged1ngungen des Ver-

o ;fahrens 51nd die magaz1n1erten vorgeformten Helzerwendeln, die

. mag321n1erten topfformlgen Relalssockel und dle magaz1nlerten
Ansch1u3w1nke1 unterschledllcher Forme Die magazinierten la-
:,bllen Helzerwendeln werden durch ein Grelfersystem den Magazin
»:entnommeﬂ und in eine Formelnrlchtung abgelegt.vln dleser FoLm-

;_2e1nrlchtung werden dle Helzerwendeln nach den Formmerkmalen zen=-

triert und in der Fbene planlert D1e 80 in ‘Sollform gebrachte
Helzerwendel wird durch eine Spannelnrlohtung in dleser Lage |
derart fixiert, daf elne definierte Relatlon der Spannelnrlch—'
tung zum Mlttelpunkt oder anderen Formmerknalen des Helzersy-
stems geWahrlelstet wird. Nach dem Angrlff der Spannelnrlchtung
- geht die Formelnrlchtung in ihre Amsgangslage zuruck.

_ 3 — .
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i*q Durch eine Transportbewegung der Spannelnrlchtung wird: die .

Lﬁ'so gehaltene Helzerwendel zwei Schwelﬁstatlonen zugefuhrt und . -

ailt selnen AnschluBenden 0,1 mm {iber den feststehenden Unter-_f
elektroden der SchwelBelnrlchtungen posﬂ;:.om.ert In dleser

“;P031t10n erfolgt die Zufuhrung der belden AnschluBW1nke1 der~”

"-art daB dlese in SchwelBstellung mit 1hrer Unterkante O 5...
'1mm uber der Oberkante der AnschluBenden der Helzerwendeln SO

‘ "gehalten werden, daB die Drauf51cht auf das p031t10n1erte He1~'7‘ )
"fnzersystem der entgultlgen Montagelage im bockel entspr1cht._~ '
 a”fIn dleser Lage werden dle Oberelektroden der Schwelﬁelnrich«
‘”"tungen senkrecht nach unten gegen die. Kraft der federstelfen

 :Halterungen der Anschluﬁw1nkel in Schwelﬁstellung gefahren, R
deabel werden die in den Halterungen relatlv stelf gehaltenen
Anschlqu1nke1 mitgenommen und gegen die AnschluBenden des

-  Heizers. gepreBt und . diese Wwiederum auf die Unterelektroden

omit Schwelﬁdruck zur Durchfuhrung der Schwelﬁung von AnschluB—-
: ‘enden und Anschlqu1nkel gedrilickt .- Nach erfolgter Schwelﬁung

: f. geht Zuerst die bewegllche Oberelektrode in dle Ausgangsstel—

. lung zurlick. Die Riickfederkraft: der. Halterungen wirks mun:

"“ 1kurzze1t1g als Gutekontrollkraft auf die Festlgkelt der noch o

frischen Schwelﬁverblndungen wobei durch Vérsuche gefunden:

Fﬁ,'wurde, daB" der Ruckfederweg im Berelch der elastlschen Ver-

fé_formbarkelt der Heizerwendeln llegen muB, Erst danach geben
. die Halteelnrlchtungen dle Anschlqu1nke1 frei. Die Spann-
_“‘elnrlchtung mit Helzer und jetzt angeschwelBten AnschluB-,
" winkeln geht in Montagestellung. Danach wird der Sockel S0 -
”’zugefuhrt daB die freien Enden der Anschlqu1nke1 iiber den -

"  entsprechenden Montageschlltzen des Sookels stehen, Durch ei-

“ne leicht v1br1erende Vertlkalbewegung Werden Sockel und Hei-
 zersystem nur sowelt zusammengefuhrt -daB dle freien Enden

. der abgeschragten MontageW1nke1 in die- Montageschlltze des _
"f _Socke1s anschnabeln (einlaufen) Jetzt ‘erst $ffnet dle Spann—

o e vorrichtung im Sockel und glbt das anveschnabelte Helzersystem
 “-7'; im Sockel frel. ‘Durch elnen dem Helzersystem angepaﬁten an--

druckstempel W1rd das Helzersystem vollstandlg elngedruckt..4v
‘ _Dle lelcht geoffnete Spannvorrlchtung und der angepaBte Druck- :
3 stempel fahren ‘aus dem Sockel und gehen 1n 1hre Ausgangspo—{

: .51t10nen. Der mit dem Helzersystem versehene Sockel wird abge—:
' fuhrtaﬂ ' o '



’ -Ausfuhrungsbelsplel

_ Dle Erflndung s0ll nachstehend an Hand elnes Ausfuhrungsbel-
i spiels ngher erlautert werden., ‘ ‘ ‘ ‘
~ Die zugehorlgen Zelchnungen zeigent.

: Fig. 1: den schematlschen Aufbau der Anordnung _
Fig. 2 Elnzelhelten der -ortsfesten Formelnrlchtung (9) in-
- der Raststellung R im Zusammenw1rken mit der an den
': Armen des Rotat1onstransportsystems (4,11 19 20) mlt-’ :
- wandernd angeordneten Spannelnrlchtung (5)

'  Fig..3.'E1nzelhe1ten der Schwelﬁelnrichtung und AnschluBW1n—
o 'kelzufuhrung 1n den Raststellungen R2 und R3

7”6{:Fié- s Einzelheiten der Montagestatlon in den 31ch deckenden
Raststellungen R4/R6 . | o :

Die erflnduﬁgsgemaﬁe Anordnung besteht aus elnem Grelfer 8

der die maga21n1erten labllen Heizerwendeln 7 in die fest-
stehenden Untertelle 27 und 30 ,siehe Flg. 2 elner Formeln-. .
- richtung 9 ablegt,k1n dieser Formelnrlchtung 9 w1rd die labile
' xHelzerwendel 7 durch das erken des Zentrierstempels 28 und .
der beiden Planlerstempel 29 in eine definlerte Form gebracht.
Nachdem diese definierte Form: errelcht wurde, W1rd die Helzer-»
_wendel 7 durch eine Spannelnrlchtung 5 bestehend aus der fe—-
sten Spannbacke 25 und den belden bewegllchen Spannzangen 26

:  .”531ehe Fig. 2 und Fige. 3 s0 f1x1ert daB die AnschluBenden 6
':;;' der Helzerwendel 7 frel ‘aus der Spannelnrlchtung 5 in deflnler—
“7” ter Soﬂ}Lage herausragen. o - v
| ";3D1e Spannelnrlchtung 5 ist Bestandtell ‘eines mehrarmlgen Ro~

tatlonstransportsystemq 3 bei dem aeder Arm (4, 11 y19,20) mit

'=> elner Spannelnrlchtung 5 ausgestattet ist. Dabel sind dle

lSpannelnrlchtungen 5 an den Armen (4 11 19 20) vertlkal ver-
schiebbar.(Fig. 4) ' S L A N .
~ Nachdem die Heizerwendel 7 durch dle Spannelnrichtung 5 fixiert
]; Wurde, dreht das Rotatlonstransportsystem 3 dle gespannte Hel—
zerwendel 7 von der Raststellung R1 nach der Raststellung R2. |
-;In der Raststellung R2 ‘kommt das. Anschluﬁende 6 der Helzerwen—
;del 7. dlrekt iber der ortsfesten Unterelektrode 23 der Schwelﬁ-

-ﬂr‘elnrlchtung 1 zu stehen. (Flg. 3)
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2

In dleser P031t10n wird durch elnen stelfen Grelfer 21 nit
elner federstelfen Halterung 22 der AnschluBW1nkel 2 derart o
zugefuhrt daR dieser ca. 1mm iiber der Oberkante des AnschluB- -
_ endes 6 steht Durch Herunterfahren der daruber stehenden Ober—
'7:e1ektrode 24 in Schwelﬁstellung W1rd der AnschluBW1nkel 2 gegen .
. das AnschluBende 6 und beide mit SchweiBdruck auf d\n Uhter-v
.. _elektrode 23 zur Durohfuhrung der Schweleerblndung epﬁgBt.
“i“Nach vollendeter Schwelﬁung geht zuerst die bewegllche Obém— “
\ ] elektrode 24 in 1hre Ausgangsstellung. Die zur Schwelﬁung he“
Jff;Q';ﬂ*untergedruckte federsteife Halterung 22 versucht nun den ange~'\
SR schweiBten Anschluﬁw1nke1 2 von der Schwelﬁung 1oszure18en. 7\_
“Erst nach dleser kurzzeltlgen Gutekontrolle ‘der frlschen Schwel- \»
~ Bung fahrt der. stelfe Grelfer 21 vertlkal nach unten und 81ibt \QQ
so den. angeschwelﬁten Anschluﬂw1nke1 2 frel und schwenkt an-‘ \
. schlieBend fur eine neue Bestuckung in seine Ausgangsstellung
' guriick. Die welterhln in der’ Spannelnrlchtung 5 gehaltene Hel-
"zerwendel 7 mit: den angeschwelﬁtem AnschluBW1nkel 2 w1rd durch »
- eine Schwenkbewegung des Rotatlonstransportsystems 3 von der \E\
Raststellung R2 in dle Raststellung R3 geschwenkt In der
‘ _‘Raststellung R3. kommt das andeére Anschluﬁende 6 der Helzwen—
B ~del 7 direkt uber der ortsiesten Uhterelektrode 23 der zwelten
}v.-Schwelﬁelnrlchtung 18 zu stehens In dieser Pos1t10n wird der
o AnschluBW1nke1 17 zugefuhrt, angeschwelBt und kontrolllert
wie. be1 Raststellung R2 vorstehend beschrleben. Nach Arbelts~
‘,Tablauf dreht das- Rotatlonstransportsystem 3 d1e mit den bel-
den AnschluBW1nkeln 2 und 17. konplettlerte Helzerwendel immer
,i:'noch in der Spannelnrlchtung 5 gehalten von der Raststellung
7R3 in die Raststellung R4, Die RaststellUng R4 liegt vertikal v
_: uber der Raststellung R6 des Sockeltransportsystems 13 (Fig. 4)
In der Raststellung R5 wurde der: Sockel 15 einer Aufnahme 12 |
zugefuhrt Dlese Aufnahme ist in der horlzontalen Ebene um
‘elnen Betrag von ca.. ,5mm schwimmend bewegllch und zur ge-
nauen Zentrlerung mlt Suchbohrungen 14 versehen. :
o Nachden das Rotatlonstransportsystem 3 die komplettlerte Hei-
‘ ?zerwendel 7 in die Raststellung R4 und das Sockeltransport-‘
'vsystem 13 den Sockel 15 in dle Raststellung R&6 gebracht hat
bevlnnt dle Montage dadurch daB dle Spannelnrlchtung 5 mit
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 der komplettlerten He1zerwende1 7. angeregt durch den Vibra- s
y fnonsstempel 31 leicht vibrierend vertlkal in den Sockel 15
'velntaucht Durch voreilende Suchstlfte 10° erfolgte dabel

3 vorher . die Felnausrlchtung der schW1mmenden Sockelaufnahme 12.'
. Die in .der vertikalen Abwartsbewegung nachellenden an die Hel- R
) zerwendel 7 angeschwelﬁten AnschluBwinkel 2 und 17 tauchen'

- mit ihren freien Enden in die Montageschlltze 16 .des Sockels

N 15 ein. Die Spannelnhelt 5 offnet, indem die bewegllchen Spann—
‘zangen 26 wegschwenken wodurch dle AnschluBenden 6 freigege-
ben werden. Durch elnen vertlkal bewegllchen Stempel 32 der
nur auf die AnschluBW1nke1 2 und 17, wirkt, Werden dlese mlt “

. der angeschwelﬁten Helzerwendel 7 fest 1n die Montageschlltze a
16 des Sockels.15 elngepreBt. : - R o
._vSpannelnrlchtung 5 und danach der Stempel 32 gehen in 1hre D
 Ausgangsstellungen zuruck. Belde Transportsysteme schalten :

“ um eine Rastung welter. In der Raststellung R7 w1rd der fer-

- tlg montlerte Sockel 15 entnommen.;

"



'ii“ErfindungsaQQPruch'

\... .

1. Verfahren Zum Fugen elnes 1ab11en felntolerlerten Helzer

systems in, elnen engen topfformlgen Plastsockel durch ein .

B komplexes Herstellungs Kbntroll—Montageverfahren, gekenn-:
<ze1chnet dadurch, daB die 1ablle Helzerwendel in eine
‘“‘Formelnrlchtung elngebracht W1rd und 1n dleser nach ihren

".f'Formmerkmalen 4entriert und in der Ebene planlert wird,

o um dant -in der so- er21e1ten Soll- Lage durch einen Grelfer o

L: ;so gespannt zu werden, daB die AnschluBenden der Helzer—__

"*?‘wendel aus dem Greifer herausragen am danach SO’ zw1schenf

;dle offenen Elektroden zweler Schwelﬁelnrlchtungen p031-‘
'tlonlert Zu werden daB die herausragenden AnschluBenden
‘@vunmlttelbar iber der unteren Elektrode llegen wonach

- die Anschlqu1nke1 ZW1schen die Elektroden 80 zugefuhrt
“fund durch elne abgestimmt federstelfe Halterung S0 gehal~
ten werden daB dle Anschlqu1nkel Ca.e O 5 s dmm uber ,
‘f{der Oberkante der AnschluBenden stehen danach werden die !

"'7“gOberelektroden so in Schwelﬁstellung gefahren daB sie

die AnschluBW1nke1 auf die AnschluBenden und belde mlt
¢ Schwelﬁdruck auf dle Unterelektroden pressen um nach voll—
:,zogener Schwelﬁung wieder in dle Ausgangsstellung zuruck~
| 'zugehen wodurch die frelgegebene Ruckstellkraft der fe—_
’.‘derstelfen Halterung der Anschlqu1nke1 versucht diese -
*ginnerhalb des elastlschen Berelches von der Schwelﬁung
o loszurelBen um kurzzeltlg danach die- Anschluﬁw1nkel frel—
"zugeben damlt die so komplettlerte und gepriifte Helzer—
wendel uber den Sockel p031t10n1ert werden kann wonach

”rf{der mlt vorellenden Suchstlften versehene Grelfer leicht

v1brierend in den Sockel soweit elntaucht daB die An-
' schluBW1nkel 0it ihren freien Enden in dle Montageschlltze, 
"lf des Sockels anschnabelnd eintauchen( wonach der Grelfer
Offnet - und eln vertlkal bewegter Stempel der nur auf die
IAnschlqu1nke1 W1rkt druckt dlese fest in den Sockel eln.
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, 2 Apordnung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Punkt 1

Transportsysteme (3 13) zusammeDW1rken, wobe1 das elne'”"'

Transportsystem (3) mehrere Arme (4} 114 19 ?O) be81tzt

an- denen sich vertlkal bewegllche Spannelnrlchtungen (5)i.~":

mit Suchstlften (10) befinden, wahrend an-dem anderen 4
';Transportsystem (13) 31ch vertlkal feste aber hor1zontal'_~
i’fln engen Grenzen schwimmend bewegllche mlt Suchbohrungenf~
v(14) versehene Sockelaufnahmen (12) beflnden, die in- el-.‘
B ner, Raststatlon (R4) unmlttelbar unter den Suchstlften
| (10) 'Z0 stehen kommen, wahrend glelchzeltlg in der Rast—
_stellung (Rﬂ) eine aus Spannzangen (26), Matrlze (27), :
Untertell (30), Zentrlerstempel (28) und Planlerstempel o
-,(29) bestehende Formelnrlchtung (5) angeordnet 1st und : _
in der Raststellung (R2 und R3) Jewells eine Schwelﬂeln-
rlchtung und eine Anschluﬁw1nkelzufuhrung wit einer fe—:”
'v derste1fen Halterung (22) fiir die- AnschluBW1nke1 (23 1/)
“und - uber der Raststellung (R4) zwe1 vertlkal bewegllche
”Stempel (31 und 3?) angeordnet 51nd wovon ein Stempel

(31) auf dle vertikal bewegbaren Spannelnrlchtungen lelcht-f :

'v1br1erend w1rkt wahrend der Stempel (32) auf dle Kon~-!
\_taktw1nkel w1rkt. ' :

-ine@Zu-a'Bgatt»2§ichhqngf- .
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