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@ Vorrichtung fiir die Zufiihrung von Montageteilen.

@ Zur Verbesserung einer Vorrichtung fiir die Zu-
flihrung von Montageteilen zu wenigstens einem —_—
Ober- oder Unterwerkzeug einer Montagemaschine N :
zur Be- oder Verarbeitung der Montageteile, wobei gzs
die Ober- und Unterwerkzeuge zwischen einer Ar-
beits- und einer Ruheposition relativ zueinander be- 9
wegbar sind und die Montageteile dem jeweiligen
Werkzeug jeweils Uber einen Zuflihrkanal mittels =
eine ZufuhrstdBels zugefihrt werden, wird vorge-
schlagen, daB der ZufiihrstoBel 19 an einem StdBel-

wagen 20 angeordnet ist, der in St6Belldngsrichtung

mittels einer Schubkurbel 21 hin- und herbewegbar Fig.2
ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung flr die
Zuflihrung von Montageteilen zu wenigstens einem
Ober- oder Unterwerkzeug einer Montagemaschine
zur Be- oder Verarbeitung der Montage-teile, wobei
die Ober- und Unterwerkzeuge zwischen einer Ar-
beits- und einer Ruheposition relativ zueinander
bewegbar sind und die Montageteile dem jeweili-
gen Werkzeug jeweils Uber einen Zuflihrkanal mit-
tels eines ZufihrstdBels zugeflihrt werden.

Derartige Vorrichtungen flir die Zuflihrung von
Montageteilen sind an sich bekannt. Sie werden
insbesondere in Maschinen zum Ansetzen von Nie-
ten, DruckknOpfen oder dergleichen verwendet.
Beispielsweise ist eine gattungsgemiBe Vorrich-
tung fir die Zuflihrung von Montageteilen in der
DE-OS 42 25 264 beschrieben. DemgemaB ist ein
federbelasteter Hebel mit einem Ausleger an einer
an einem hubgesteuerten Oberwerkzeug angeord-
neten Fihrungsbahn angeordnet und wird durch
die Abbewegung des Oberstempels entgegen der
Federkraft in eine hintere Position gedrlickt. Durch
diese Bewegung wird ein Schlitten in eine zurlick-
gezogene Position bewegt, an welchem St6Bel an-
geordnet sind. F3hrt der hubgesteuerte Oberstem-
pel in seine obere Position zurilick, wird der Hebel
aufgrund der Federbelastung in eine vordere Posi-
tion gezogen und bewegt dabei den Schlitten
ebenfalls in eine vordere Position. Die St&Bel pral-
len dann auf die in Zuflihrkandlen bereitgehaltenen
Montageteile und flihren diese dem Ober- und/oder
Unterwerkzeug bzw. den daran angeordneten Hal-
tewerkzeugen zu. Um ausreichend Zeit fir das
Einsetzen von Montageteilen in die Zufilihrkanile
zu haben, werden die ZuflUhrstéBel in eine weit
hinter der Einsatzstelle befindliche Position zurlick-
gefihrt. Dadurch ergibt sich aufgrund der hohen
Rickflihrgeschwindigkeit des Hebels eine erhebli-
che Aufpraligeschwindigkeit des St6Bels auf die
zuzuflihrenden Montageteile. Durch diesen Aufprall
kénnen die Teile in ungewlinschter Weise beschi-
digt werden und es wird ein hoher Ausschuf8 pro-
duziert. Darliber hinaus miissen die Massen in
entsprechend kurzer Zeit groBe Wege zurlicklegen,
so daB viel Energie flir den Betrieb erforderlich ist.
Will man beispielsweise durch eine entsprechende
Hebelanordnung diese Wege verklirzen, verkirzt
sich automatisch die Einsetzzeit. Weiterhin miissen
viele Teile relativ zueinander positioniert, eingestellt
und abgestimmt werden. Auch ist keine Steuerung
oder einfache Variation der Einsetzzeit mdglich.
Aufgrund bestimmter Schalteranordnungen erfolgt
eine Abschaltung, wenn der Vorschub der St6Bel
behindert ist. Aufgrund der hohen Beschleunigung
bedarf es dazu jedoch bereits erheblicher Behinde-
rungen. Nur leicht deformierte Teile oder derglei-
chen werden trotzdem zugefiihrt. Eine Einstellung
dieser Reaktionskraft ist ebenfalls nicht mdglich.
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Aufgrund der mit hohen Geschwindigkeiten be-
wegten Massen sind die vorbekannten Vorrichtun-
gen fir die Zuflihrung von Montageteilen wartungs-
aufwendig und unterliegen einem hohen Verschleif3.

Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung flr
die Zuflihrung von Montageteilen der gattungsge-
maBen Art dahingehend zu verbessern, daB der
Aufbau vereinfacht, der Wartungsaufwand, die Ver-
schleiBanfélligkeit und der Einstellungs- bzw. Ab-
stimmungsbedarf verringert werden und die Ein-
setzzeit mit einfachen Mitteln variierbar ist.

Zur technischen Losung dieser Aufgabe wird
vorgeschlagen, daB der ZufihrstéBel an einem St6-
Belwagen angeordnet ist, der in StdBelldngsrich-
tung mittels einer Schubkurbel hin- und herbeweg-
bar ist.

Durch die erfindungsgemiBe Ausgestaltung
wird die ZufiihrstéBelbewegung in erster Linie un-
abhidngig von der Bewegung der Werkzeuge, so
daB die Md&glichkeit zur Variation der Bewegungen
verbessert wird. So kann der Zuflihrweg durch die
Anordnung einer entsprechenden Schubkurbel ver-
ringert werden, so daB die Auftreffgeschwindigkeit
des ZuflhrstoBels auf die bereitgestellten Artikel
kleiner ist. Weiterhin brauchen nicht so viele Mas-
sen mit hohen Geschwindigkeiten bewegt zu wer-
den, so daB der Energieaufwand erheblich verrin-
gert wird. Darliber hinaus sind der Wartungs- und
der Abstimmungsaufwand verringert.

GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung wird vorgeschlagen, daB der StdBelwa-
gen mittels einer zentrischen Schubkurbel hin- und
herbewegbar ist. Die zentrische Anordnung der
Schubkurbel vermeidet die Verwendung anfilliger
und abzustimmender Gestdnge. In vorteilhafter
Weise wird die zentrische Schubkurbel unterhalb
des St&Belwagens zwischen den vorderen und hin-
teren Umkehrpunkten angeordnet. In besonders
vorteilhafter Weise besteht die Verbindung zwi-
schen der Schubkurbel und dem St&Belwagen aus
einer an der Schubkurbel angeordneten Laufrolle,
die in einer am St6Belwagen angeordneten Fih-
rungskurve ablduft, deren Breite der Umlaufkreis-
bahn der Laufrolle entspricht. Derartige Kurbeln
werden Kreuzschubkurbeln genannt, die im Falle
der vorliegenden Erfindung mit einer Kurve in Form
eines Rasigetriebes kombiniert werden. Man
spricht auch von Kreuzschubkurbeln mit Rast.
Durch diese einfache Ausgestaltung ist die Anzahl
der relativ zueinander bewegten Teile erheblich
verringert. Darliber hinaus k&nnen eine Vielzahl
drehender Teile eingesetzt werden, welche grund-
sdtzlich eine bessere Einstell- und Abstimmdglich-
keit bieten, gute Kraftlibertragungen bereitstellen
und wartungsunanfillig sind. In vorteilhafter Weise
hat die Flhrungskurve einen Radius. GemiB einem
Vorschlag der Erfindung ist der Radius der Fiih-
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rungskurve derart, daB die Laufrolle ohne Schub-
kraftUbertragung in einer der Umkehrpositionen
Uber einen Winkel f ablduft. Durch diese MaBnah-
me ist es mdglich, die Rastzeit des StoBelwagens
in einer der beiden Umkehrpositionen festzulegen.
In vorteilhafter Weise liegt der Mittelpunkt des Ra-
dius der Fuhrungskurve zwischen der Flihrungskur-
ve und den StdBeln, so daB sich eine Rastzeit in
der hinteren Umkehrposition ergibt. Die Radiuslan-
ge ist in vorteilhafter Weise einstellbar. Beispiels-
weise kann dies durch verstellbare Flihrungsbahn-
kulissen bewirkt werden.

In vorteilhafter Weise ist die Schubkurbel eine
Scheibe, die gemiB einem Vorschlag der Erfin-
dung in einer Getriebekette von einem Treibrad
des Antriebs der Ansetzmaschine angetrieben wird.

GemaB einem Vorschlag der Erfindung ist der
StéBelwagen ein Schlitten, der in vorteilhafter Wei-
se zwei StBel trdgt. Somit kdnnen bei einer Vor-
wirtsbewegung sowohl dem Ober- als auch dem
Unterwerkzeug Montageteile zugefiihrt werden. In
vorteilhafter Weise sind die StdBel am StdBelwa-
gen in Flhrungen eingesetzt. Dadurch wird eine
leichte Einstellbarkeit und Auswechselbarkeit ge-
wihrleistet. Mit Vorteil wird vorgeschlagen, da8 die
StéBel in den Flhrungen mittels einer Rastverbin-
dung angeordnet werden. Abgesehen von der
leichten Auswechselbarkeit und Einstellbarkeit kann
durch die Rastverbindung der St6Bel in die Fih-
rung hereingeschoben werden, wenn er auf ein
Hindernis trifft. Die Zerst&rung von Maschinenteilen
durch defekte Montageteile wird durch diese Ra-
stung vermieden. In vorteilhafter Weise wird die
Rastverbindung durch einen federbelasteten Rast-
nocken gebildet. Der Rastnocken rastet gemaB ei-
nem Vorschlag der Erfindung in einer Rastnut. Im
StéBel wird eine gute StdBelflihrung bei gleichzeiti-
ger Sicherheitsausldsung gewahrleistet.

GemaB einem vorteilhaften Vorschlag der Erfin-
dung ist der StdBelwagen mit einem Schalteran-
schlag versehen, durch welchen in einer der Um-
kehrpositionen ein Schalter betétigt wird. Dieser
Schalteranschlag betitigt beispielsweise eine Mon-
tageteilsperre, wobei gemiB einem Vorschlag der
Erfindung mehrere Montageteilsperren anwihlbar
sind. Erreicht der St&Belwagen seine hintere Posi-
tion, so wird der Schalter geschlossen und eine
aus mehreren Md&glichkeiten angewidhlte Montage-
teilsperre gebfinet. Das Montageteil wird freigege-
ben und im Zuflihrkanal bereitgestelit, bis der St&-
Belwagen in die vordere Position verschoben wird
und die St8Bel die Montageteile den Werkzeugen
zufihren.

Die einfache Steuerung des mit den Zuflhrst&-
Beln versehenen St6Belwagens Uber eine Schub-
kurbel verringert den Energie-, Montage-, Einstell-
und Wartungsaufwand einer Vorrichtung fiir die Zu-
fihrung von Montageteilen und verringert darliber
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hinaus die Geschwindigkeit, mit welcher der St&Bel
auf die zuzufiihrenden Montageteile auftrifft. Es ist
ohne weiteres mdoglich, den StdBelwagen so zu
steuern, daB die St&Bel direkt hinter der Einlege-
stelle am Zufiihrkanal ihre hinterste Umkehrposition
erreichen. Die Auftreffgeschwindigkeit ist dann na-
hezu null. Die Rastzeit, die flir das Einlegen der
Teile erforderlich ist, 188t sich in einfacher Weise
durch die Ausgestaltung der mit dem Radius verse-
henen Flhrungskurve am StdBelwagen bewerkstel-
ligen. Die Bewegungsgeschwindigkeiten k&nnen
aufgrund der verkiirzten Wege der zu bewegenden
Teile verringert werden.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung an-
hand der Figuren. Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer
Maschine zum Ansetzen von Nieten,
Druckkn&pfen oder dergleichen;
eine schematische Darstellung eines
Ausflihrungsbeispiels einer Zuflihr-
vorrichtung in der hinteren Umkehr-
position und
eine Darstellung gemiB Figur 2 in
der vorderen Umkehrposition.

Die in Figur 1 gezeigte schematische Darstel-
lung einer Maschine zum Ansetzen von Nieten,
Druckkndpfen und dergleichen zeigt die Einord-
nung einer Vorrichtung flr die Zufiihrung von Mon-
tageteilen in die Gesamtanlage. Die Ansetzmaschi-
ne 1 umfaBt ein Oberwerkzeug 2 und ein Unter-
werkzeug 3 sowie einen Anfrieb 4. Durch den An-
trieb 4 wird das Koppelglied 5 fiir das Oberwerk-
zeug angetrieben und Uber einen um eine Achse 7
drehenden Hebel 6 und einen Verbindungsarm 8
sowie einen StoBel der Oberstempel 9 auf- und
abbewegt. Im Bereich des Oberstempels 9 ist ein
Haltewerkzeug 10 angeordnet. Der Unterstempel
11, der durch eine Feder 12 in einer zurlickgezoge-
nen Position vorgespannt ist, wird Uber eine Getrie-
bescheibe 13, mit der eine Kurvenscheibe 14 ver-
bunden ist, von einem Hebel 16 ebenfalls hubge-
steuert. Am Hebel 16 ist eine mit der Kurvenschei-
be 14 zusammenwirkende Laufrolle 15 angeordnet,
so daB der Hebel 16 um die Achse 17 Kippbewe-
gungen durchflihrt, die Uber die Lauf-rolle 18 auf
den Unterstempel 11 Ubertragen werden. Zuflihrs-
t6Bel 19 sind an einem St&Belwagen 20 angeord-
net, der mittels einer Schubkurbel 21 vorgescho-
ben und zurlickgezogen wird. Zu diesem Zwecke
ist an der Schubkurbel 21 eine Laufrolle 23 ange-
ordnet, die in einer Flhrungskurve 22 des St&Bel-
wagens ablduft.

Wie Figuren 2 und 3 zeigen, hat die Flihrungs-
kurve 22 einen Radius, so daB innerhalb eines
Winkels f, der einstellbar ist, praktisch keine Kraft-
Ubertragungen zwischen der Laufrolle 23 und dem
StéBelwagen 20 stattfinden. Dadurch wird die Rast-

Figur 2

Figur 3
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zeit definiert, in welcher der St6Belwagen 20 ohne
Vorschub in einer Umkehrpositionen verharrt. Diese
Rastzeit kann zum Einsetzen von Montageteilen in
nicht gezeigte Zufiihrkandle genutzt werden. Der
StéBelwagen 20 weist im gezeigten Ausflihrungs-
beispiel zwei StoBelflihrungen 24 auf, in welchen
StéBel 19 eingesetzt sind. Zu diesem Zwecke ra-
gen in die StoBelflihrungen 24 Rastnocken 25. Im
gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind die Rastnocken
25 durch die Federn 26 federbelastet und durch
einen Einstellbolzen 27 in ihrer Vorspannung bzw.
Eindringtiefe einstellbar. An den St&Beln 19 sind
entsprechend Rastnuten 28 ausgebildet. Im gezeig-
ten Ausfihrungsbeispiel sind die Rastnocken durch
am unteren Ende angeordnete Zylinderrollen, PaB-
stifte oder Kugeln 29 gebildet, die in die Rastnuten
28 der ZuflhrstdBel 19 eingreifen. Bei Erreichen
einer bestimmten Kraft an der StdBelvorderkante
wird der St6Bel 19 in die StoBelflihrung 24 hinein-
gedrlickt. Durch die Anordnung von Anschlagstiften
35 wird bewirkt, daB die StdBel 19 wieder in ihre
Rastposition zurlickgeschoben werden, wenn sich
der StdBelwagen 20 in die hintere Umkehrposition
bewegt.

Erreicht der StdBelwagen die hintere Umkehr-
position, schlégt er gegen einen Schalter 31 an
und schlieBt einen Schaltkreis. Die Uber einen
Wihlschalter 34 ausgewdhlte Artikelsperre 32 oder
33 offnet dann und gibt ein Teil frei, welches im
Zuflhrkanal bereitgestellt wird. Wahrend dieser
Zeit verharrt der StOBelwagen in seiner hinteren
Position und die Laufrolle 23 bewegt sich ohne die
Ubertragung von Vorschubkréften durch die Fiih-
rungskurve 22. Bei Erreichen des entsprechenden
Endpunktes Ubertrdgt die von der zentralen Schub-
kurbel 21 getriebene Laufrolle 23 wieder Vorschub-
krdfte auf den StdBelwagen 20 und bewegt diesen
in die vordere Umkehrposition. Die StdBel, die nur
bis kurz hinter die Einlegeposition im Zuflihrkanal
zurlickgezogen sind, wenn der StdBelwagen 20 in
seiner hinteren Umkehrposition ist, nehmen prak-
tisch bei Beginn des Vorschubs die eingelegten
Artikel mit. Beim Auftreffen auf die Artikel ist die
Geschwindigkeit des St&Bels nur sehr gering, da er
keine Beschleunigungswege hatte.

Der StoBelwagen 20 ist in vorteilhafter Weise
durch eine mit einer Flhrungskurve versehene
Platte gebildet, auf welcher durch das Aufbringen
von im wesentlichen winkligen Teilen StdBelfiihrun-
gen gebildet sind. Fir beide StoBelflihrungen kdn-
nen im wesentlichen die gleichen Teile verwendet
werden.

Bezugszeichenliste

1 Ansetzmaschine
2 Oberwerkzeug
3 Unterwerkzeug
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4 Antrieb

5 Hubsteuerkurbel Oberwerkzeug
6 Hebel

7 Achse

8 Verbindungsarm
9 Oberstempel

10 Haltewerkzeug
11 Unterstempel

12 Feder

13 Getriebescheibe
14 Kurvenscheibe
15 Laufrolle

16 Hebel

17 Achse

18 Laufrolle

19 ZufiihrstoBel

20 StéBelwagen

21 Schubkurbel

22 Flihrungskurve
23 Laufrolle

24 StoBelflihrung
25 Rastnocken

26 Feder
27 Einstellbolzen
28 Rastnut

29 Zylinderrollen, PaBstifte oder Kugeln
30 Winkel f

31 Schalter

32 Artikelsperre

33 Artikelsperre

34 Wahlschalter

35 Anschlagstift

Patentanspriiche

1. Vorrichtung flr die Zuflihrung von Montagetei-
len zu wenigstens einem Ober- oder Unter-
werkzeug einer Montagemaschine zur Be- oder
Verarbeitung der Montageteile, wobei die
Ober- und Unterwerkzeuge zwischen einer Ar-
beits- und einer Ruheposition relativ zueinan-
der bewegbar sind und die Montageteile dem
jeweiligen Werkzeug jeweils Uber einen Zu-
flihrkanal mittels eine ZuflihrstoBels zugeflihrt
werden, dadurch gekennzeichnet, daB der Zu-
flihrstéBel (19) an einem StdBelwagen (20) an-
geordnet ist, der in St&Belldngsrichtung mittels
einer Schubkurbel (21) hin- und herbewegbar
ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schubkurbel eine zentrische
Schubkurbel (21) ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schubkurbel (21) unterhalb
des StdBelwagens (20) zwischen den vorderen
und hinteren Umkehrpunkten angeordnet ist.
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Verbindung zwischen der Schubkurbel (21)
und dem StdBelwagen durch eine in einer am
StéBelwagen (20) angeordneten Fihrungskurve
(22) bewegbare Laufrolle (23) gebildet ist, wo-
bei die Ausdehnung der Flhrungskurve (22)
quer zur Bewegungsrichtung mindestens dem
Durchmesser des Umlaufkreises der Laufrolle
(23) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flihrungskurve (22) in einem
Radius verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Radius derart ist, daB die
Laufrolle (23) in einer Umkehrposition ohne
Schubkraftiibertragung in der Fihrungskurve
(22) ablduft.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Radius ein Ablaufen der
Laufrolle (23) in der Flhrungsbahn (22) in der
hinteren Umkehrposition ermdglicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Radiuslan-
ge einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Schubkurbel (21) eine Scheibe ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schubkurbel (21) auf einer
Getriebescheibe angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
StéBelwagen (20) ein Schiitten ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB am
StéBelwagen (20) zwei ZufihrstdBel (19) ange-
ordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
StéBel (19) am StdBelwagen (20) in Flhrungen
(24) eingesetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zufiihrst6Bel (19) in den
Fihrungen (24) mittels einer Rastverbindung
fixiert sind.
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15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Rastverbindung durch
einen federbelasteten Rastnocken (25) gebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14
oder 15, dadurch gekennzeichnet, daB im Zu-
flihrstdBel (19) eine Rastnut (28) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der
StéBelwagen (20) einen Schalteranschlag auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB durch den Schalteranschlag
eine Montageteilsperre (32, 33) geschaltet
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine aus mehreren Monta-
geteilsperren (32, 33) auswéhlbar ist.
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