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Mess- und Montagemaschine fur Lanchestergetriebe

Vollautomatische Montage des
Lanchestergetriebes am Kurbelwel-
lengehause mit Messung und Ein-
stellung des Verdrehspiels zwischen

Kurbelwelle und Lanchesterwelle.

Bild 2: Montageanlage

Das Lanchestergetriebe wird durch
ein Zuflhrband mit Werkstuicktra-
ger (WT) zugefiihrt, gestoppt und
indexiert und somit dem Greifer zur
Ubergabe bereitgestellt. Zu- und
Ricklauf des Bandes sind tberein-
ander angeordnet und somit eine

platzsparende Anordnung garantiert.
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Der Lanchestergreifer vereint 4

Funktionen in einer Einheit (Bild 3):

B Greifen und Indexieren des
Lanchestergetriebes

B Flgen des Lanchestergetriebes

B Verschrauben des Lanchesters

mit dem Kurbelwellengehause

B Messen des Verdrehspieles
zwischen Lanchester- und
Kurbelwelle.

Bild 3: Lanchesterére}fer

Vor dem Fiigen werden die Zahnra-
der von Lanchester und Kurbelwelle
optoelektronisch passgenau aufein-
ander abgestimmt.

Das Verdrehspiel am Lanchester
wird Uber Distanzscheiben einge-
stellt. Insgesamt sieben Klassen Dis-
tanzscheiben werden vom Werker in
das Scheibenmagazin (Bild 5) einsor-
tiert (das Einsortieren ist wahrend
laufender Anlage maglich).

Die Anlage wirft vollautomatisch die
richtige Distanzscheibe aus, misst
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deren Dicke, greift sie, legt sie auf
das Kurbelwellengehause und rich-

tet sie fur den Fligeprozess aus.

Bild 5: Magazin Distanzscheiben
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Bild 6: Detailansicht Mess- und Antriebseinheit Kurbelwelle

Die schwimmend aufgehangte
Grundplatte des Lanchestergreifers
ermoglicht ein passgenaues Fligen
des Lanchesters in die Indexboh-
rungen des Kurbelwellengehauses.

Nach dem Flgen wird das Lanches-
ter automatisch am Kurbelwellen-
gehause verschraubt (Drehmoment
und Drehwinkel werden hierbei
Uberwacht).

Mess- und Antriebseinheit an der
Kurbelwelle sind in einer Einheit
kombiniert (Bild 6). Durch die
Entkoppelung der Messwelle vom
Antrieb konnen sehr hohe Antriebs-
momente realisiert werden.
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Nach dem Flgen und Verschrauben
wird das Verdrehspiel zwischen
Lanchester- und Kurbelwellenver-
zahnung uber eine Kurbelwellen-
umdrehung

gRMESSEN, Die =i

Ol | Chaetd | ool | s

einzelnen Mess- :-- Lp———
werte werden B o

am Messrech-
ner (MEC) als
Zahlenwert
(Min-, Max- u.
Mittelwert) oder
grafisch darge- i
stellt (Bild 7). :
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Lanchester automatisch demon-
tiert, die Scheiben entnommen,
sortiert abgeworfen, neue Scheiben
eingelegt, das Lanchester wieder
gefligt und verschraubt und erneut
das Verdrehspiel gemessen.

Die Verdrehspielmesseinheiten
werden Uber einen in der Anlage
integrierten und automatisch zu-
stellbaren Messmeister einmal pro
Schicht Uberpruift.

Die Taktzeit betragt bei einem 10-
Durchlauf unter 5o Sekunden —
muss ein Distanzscheibenwechsel
durchgefuhrt werden, weil das Ver-
drehspiel beim ersten Mal auf3erhalb
des Toleranzfeldes lag, sind fur die-
sen Fall ca. 70 Sekunden notwenig. Je
nach Bauteilbeschaffenheit ist eine
gemittelte Taktzeit von 56 Sekunden
realisierbar. Das gemessene und ein-
gestellte Toleranzfeld betragt 95 pm.
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Bild 7: Darstellung VDS-Messung
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