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(54) Bezeichnung: Yerfahren und Vorrichtung zum Messen von Scheiben und Sicherungsringen vor Magazinierung

(67) Zusammenfassung: An Montagelinien werden ausge-
wahlte Scheiben und Sicherungsringe aufgrund der Tole-
ranzen und der Qualitdtsabsicherung immer nachgemes-
sen. Diese Priifung fuhrt zu Erhdhung der Takizeiten und
somit zu reduzierter Ausbringung und reduzierter Produkti-
vitdt.

In ein vorgelagertes Magazin wird eine automatische
Durchschiebevorrichtung mit Messvoarrichtung fiir Schei-
ben bzw. S-Ringe integriert.

Die Bauteile wrden automatisch durch die Messvorrichtung
(3) geschaoben und gemessen. 1.O. Bauteile werden weiter
in das Magazin (4) gechoben - N.1.O. Bauteile werden in ei-
nen N.I.O. Behalter (5) geleitet. Somit sind in dem zweiten
Magazin (4) bereits alle Bauteile gepruft. Dieser Messpro-
zess arbeitet selbststandig und auBerhalb der Montagepro-
zesse. Bei Anforderung wird nun das bereits gemessene
Bauteil direkt der Montage zugefuhrt. Die Zeiten fur Bauteil-
messung, Wiederholungsmessung bei N.1.O. und Handling
entfallen, da diese auerhalb des Montagezyklus automa-
tisch erfolgen.

Automatisches Messen von Scheiben und Sicherungsrin-
gen.

Meazan vorMagexinirung (Schema)
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Beschreibung
Stand der Technik

[0001] Bei allen Montagelinien werden ausgewahle
Scheiben und Sicherungsringe aufgrund der Tol-
leranzen und der Qualitdtsabsicherung immer nach-
gemessen. Diese Prifung bzw Nachmessung erfolgt
teilweise automatisch nach der Entnahme durch Ro-
boter oder manuell nach Entnahme aus einem Maga-
zin.

[0002] In allen Fallen fiihrt das Nachmessen zu Er-
héhung der Taktzeiten.

[0003] Im Falle einer N.|.O. Messung erhéht sich die
Taktzeit drastisch, da das N.1.O. Bauteil entsorgt wer-
den muf® und eine erneute Entnahme und Prifung
notwendig wird.

[0004] Erfahrungsgemal kommt es bei engen Tol-
leranzen hdufig zu Nachmessungen durch N.I.O
Scheiben und Sicherungsringe und Verzdgerungen
in der Montage und somit zu reduzierter Ausbrin-

gung.
Ausfiihrungsbeispiel

Erfindung/neue Technik: Messvorrichtung — Messen
vor Magazinierung

[0005] Vor den Scheiben und Sicherungsmagazi-
nen wird eine Linearfihrung mit einem separaten Ma-
gazin {1) vorgelagert.

[0006] Diese Magazin erhalt einen Zylinder {2) und
eine Messvorrichtung (3)

[0007] In dieses Vorgelagerte Magazin wird so eine
automatische Durchschiebevorrichtung flr Scheiben
bzw. S-Ringe integriert.

Handhabung:

[0008] In das vorgelagerte Magazin (1) werden
neue Scheiben und S-Ringe aufgefiillt. Nun wird das
Magazin auf der Linearfliihrung Gber das entspre-
chende Magazin (4) geschoben und es beginnt der
automatische Messprozess.

[0009] Die Bauteile werden durch die Messvorrich-
tung (3) geschoben und gemessen. |.O. Bauteile wer-
den weiter in das Magazin (4) geschoben — N.L.O.
Bauteile werden in einen N.1.O. Behalter (5) geleitet.

[0010] Somit sind in dem zweiten Magazin (4) be-
reits alle Bauteile gepruft und 1.0. Dieser Messpro-
zess arbeitet selbststandig und auferhalb der Monta-
geprozesse.
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[0011] Bei Anforderung wird nun das bereits gemes-
sene Bauteil direkt der Montage zugefuhrt.

[0012] Die Zufihrung erfolgt Gber den Zylinder (6)
uber einen Schacht (7) direkt auf den Werkstiicktra-
ger oder in eine Entnahme-Griffmulde {8).

[0013] Bei gréReren Magazinen bzw. bei gleichzeiti-
ger Verwendung mehreren Magazine erfolgt die
Ubergabe durch eine Linearfihrung zur Ubergabe-
stelle.

[0014] Die Zeiten fiir Bauteil in Prifvamrichtung ein-
legen, messen und entnehmen sowie die bisherige
Messzeit entfallen, da diese aulRerhalb des Montage-
zyklus erfolgen.

[0015] N.I.O. Bauteile verursachen keine Taktzeiter-
héhungen bzw. Produktionsverluste

Patentanspriiche

1. Verfahren und Vorrichtung zum magazinieren
und messen von Scheiben und Sicherungsringen da-
durch gekennzeichnet, dass nicht wie bisher nach
der Bereitstellung das Bauteil gemessen werden
mufl} sondern nach Entnahme oder Bereitstellung
aus dem Magazin das Bauteil direkt montiert werden
kann.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch ein vorgelagerte Magazin (1)
Bauteile aufgefiillt werden und mit Hilfe einer Mess-
vorrichtung (3) gemessen werden und danach erstin
das Bereitstellugs-Magazin beférdert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereitstellungsmagazin bereits alle
Bauteile gemessen sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Scheiben und Sicherungsringe nach
Entnahme nicht mehr gemessen werden missen.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Scheiben und Sicherungsringe nach
Entnahme direkt zum Verbauungsort oder in eine
Griffschale auf dem Werkstlcktrager (Palette) befor-
dert werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zeiten fir Bauteil in Prifvorrich-
tung einlegen, messen und entnehmen sowie die bis-
herige Messzeit entfallen, da diese aulRerhalb des
Maontagezyklus erfolgen. N.1.O. Bauteile verursachen
keine Taktzeiterh6hungen bzw. Produktionsverluste

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein vorgelagerter Dom (Magazin)
fur Scheiben und Sicherungsringe vorhanden ist. Mit
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Hilfe des Zylinders (2) die Bauteile durch die Mess-
vorrichtung (3) geschoben und je nach Messergebnis
in das 1.0.-Magazin (4) oder in den N.|.O.-Behalter
(8) geleitet werden.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese uber einen Ausstofzylin-
der die Scheiben und Sicherungsruinge aus dem Ma-
gazin zieht oder schiebt und je nach angeforderter
Klasse bereitstellt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass diese einen Abwurfschacht oder
eine Bereitstelleinrichtung zum Transport der Bautei-
le zum Verbauort oder zum Werkstlckirager (Palette)
hat.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhingende Zeichnungen
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