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(57) Zusammenfassung: Um bei einem Schnellwechsel-
system zum Erfassen und Transportieren von Werksti-
cken, bestehend aus einer mit einem Roboterarm verbind-
baren Roboterplatte (1), einer mit der Roboterplatte (1) 16s-
bar verbindbaren Greiferplatte (2), wobei zwischen der Ro-
boterplatte (1) und der Greiferplatte (2) eine Flgeflache
ausgebildet ist, einer Spannvorrichtung mit Spannmitteln
zum lésbaren Verbinden der Greiferplatte (2) an der Robo-
terplatte (1) und mindestens einem elektrischen und/oder
pneumatischen Anschlusselement, die Ristzeiten fiir die
Montage der Greiferplatte (2) an der Roboterplatte (1) zu
reduzieren, wird vorgeschlagen, dass die Greiferplatte (2)
auf die Roboterplatte (1) steckbar ist, dass die Spannvor-
richtung Mittel aufweist, um die Greiferplatte (2) beim Span-
nen an die Roboterplatte (1) zu pressen, und dass das An-
schlusselement jeweils zwei miteinander korrespondieren-
de Bauteile aufweist, die in Einbaulage eine Wirkverbin-
dung eingehen (Fig. 1).




DE 103 26 239 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Schnellwechselsys-
tem, insbesondere ein Greiferschnellwechselsystem,
zum Erfassen und Transportieren von Werkstlicken
bestehend aus einem mit einem Roboterarm verbind-
baren Roboterteil, einem mit dem Roboterteil 16sbar
verbindbaren Greiferteil, wobei zwischen dem Robo-
terteil und dem Greiferteil eine Fugeflache ausgebil-
det ist, einer Spannvorrichtung mit Spannmitteln zum
I6sbaren Verbinden des Greiferteils an dem Roboter-
teil und mindestens einem elektrischen und/oder
pneumatischen Anschlusselement.

Stand der Technik

[0002] Ein derartiges Schnellwechselsystem ist bei-
spielsweise aus dem deutschen Gebrauchsmuster
296 16 332 von Herrn Franz Schwope bekannt. Das
Schnellwechselsystem wird dort als Haltevorrichtung
bezeichnet. Derartige Haltevorrichtungen fur Greife-
lemente werden bei der Verarbeitung von Werkst-
cken, insbesondere bei teilweise oder vollstandig au-
tomatisierten Arbeitsablaufen eingesetzt. Ublicher-
weise sind zwei oder mehr Halteschienen an der Hal-
teplatte befestigt. An den Halteschienen kénnen ver-
schiedenartige Greifer- oder Saugsysteme zum Hal-
ten der Werkstlicke angeordnet sein.

[0003] Die Betatigung erfolgt Ublicherweise durch
pneumatisch oder hydraulisch betriebene Greifer, die
an den Halteschienen befestigt sind.

[0004] Fur die erforderliche Sensorik sind ferner
elektrische Leitungen nétig, die an die Greifer oder
Sauger angekoppelt sind. Sowohl die Pneumatik als
auch die Elektrik muss jeweils beim Wechseln des
Schnellwechselsystems, also beim Entfernen des
Greiferteils aus dem Roboterteil, gelést werden. Da
Ublicherweise mehrere Anschlusselemente vorgese-
hen sind, ist dieses mit unter recht zeitaufwandig und
somit ein wesentlicher Kostenbestimmungsfaktor flr
die Rustkosten.

[0005] Allgemein soll das Greiferteil schnell und ein-
fach an dem Roboterteil befestigbar und wieder von
diesem I8sbar sein. Das Roboterteil ist deshalb mit
mehreren, seitlich anliegenden und paarweise einan-
der gegenuberliegenden Spannbacken versehen,
zwischen denen das Greiferteil mit den darauf befes-
tigten Profilschienen einspannbar ist. Ublicherweise
ist das Greiferteil mit abgeschragten seitlichen Kan-
ten ausgebildet, das heil’t, es weist eine in Einbaula-
ge breitere Unterflache auf und eine in Einbaulage,
im Verhaltnis zur unteren Flache schmalere, obere
Flache auf, sodass die Seitenflachen schrag ausge-
bildet sind. Die Spannbacken weisen komplementar
zu den Schragen der Seitenflachen des Halteteils
ausgebildete Schragen auf, sodass das Halteteil fir
die Montage seitlich in den Spannbacken nach Art ei-
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ner Schwalbenschwanzfihrung einschiebbar ist und
durch Anziehen der Spannbacken sowohl kraft- als
auch formschliissig dem Roboterteil fixierbar ist.

Aufgabenstellung

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Schnellwechselsystem derart weiter-
zuentwickeln, dass die Rustzeiten reduziert werden.

[0007] Erfindungsgemal® wird diese Aufgabe da-
durch geldst, dass das Greiferteil auf das Roboterteil
aufsteckbar ist, dass die Spannvorrichtungen so aus-
gebildet sind, dass sie das Greiferteil beim Spannen
an das Roboterteil anpressen und dass das die An-
schlusselemente jeweils zwei miteinander korres-
pondierende Bauteile aufweist, die in Einbaulage
eine Wirkverbindung eingehen.

[0008] Im Gegensatz zu den bekannten Schnell-
wechselsystemen, bei welchen das Greiferteil in die
Schwalbenschwanzfiihrung des Roboterteils seitlich
eingeschoben und dann mit den Spannbacken ein-
geklemmt wird, wird bei dem erfindungsgemafRen
Schnellwechselsystem das Greiferteil auf das Robo-
terteil aufgesteckt und durch die Spannvorrichtung in
Einbaulage auf das Roboterteil so aufgepresst wird,
dass das Greiferteil und das Roboterteil an der Flige-
flache fest aneinander anliegen. Entscheidend fir die
erfindungsgemafle Funktionsweise ist, dass beim
Aufsetzen des Greiferteils auf das Roboterteil die
Bauteile der Anschlusselemente so ineinander ge-
fugt werden, dass diese in Werkverbindung treten.
Fir die Ubertragung von fluiden Medien muss diese
Wirkverbindung mediendicht sein. Jedes Anschluss-
element besteht demnach aus zwei Bauteilen, von
denen jeweils eines an dem Roboterteil und das kor-
respondierend andere an dem Greiferteil positioniert
ist.

[0009] Vorzugsweise weisen die Mittel der Spann-
vorrichtung zwei Spannbacken auf, welche zwei ge-
genlberliegende Seiten des Roboterteils und des
Greiferteils in Einbaulage umgreifen und beim Span-
nen das Greiferteil und das Roboterteil gegeneinan-
der pressen. Zu diesem Zweck konnen die Seiten-
kanten des Roboterteils und des Greiferteils zumin-
dest abschnittsweise zur Bildung von Auflaufflachen
abgeschragt sein und die Spannbacken sind mit ei-
ner trapezférmigen Ausnehmung versehen, die mit
den Schragen der Teile entsprechende Auflaufschra-
gen aufweist. Bei einer vereinfachten Ausfuhrungs-
form kann auch nur ein Bauteil (Greifer- oder Robo-
terteil) mit Auflaufschragen versehen sein, um den
erforderlichen Anpressdruck zu erhalten.

[0010] Das elektrische Anschlusselement kann bei-
spielsweise ein Stecker umfassen, der zwei zusam-
mensteckbare Steckerelemente aufweist. Von diesen
Steckerelementen ist dann eins an dem Roboterteil
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vorgesehen und das andere Steckerelement ist an
dem Greiferteil positioniert. Das pneumatische An-
schlusselement kann einen O-Ring umfassen, der in
einer in der Flgeflache des Roboterteils oder des
Greiferteils ausgebildeten Ausnehmung sitzt. Gegen
diesen O-Ring liegt dann in Einbaulage die Offnung
des gegenuberliegenden Teils fur dem Durchgang
der Druckluft so an, dass dieser Durchgang durch
den O-Ring mediendicht abgedichtet wird.

[0011] Fur das Vereinfachen eines genauen Zu-
sammensteckens kénnen an der Figeflache zwi-
schen dem Roboterteil und dem Greiferteil Zentrier-
stifte vorgesehen sein.

[0012] Die Spannmittel umfassen vorzugsweise ei-
nen Schubstangenspanner, durch dessen Betatigung
die Spannbacken gegen die Auflaufflachen des Ro-
boterteils und des Greiferteils gepresst werden. Be-
sonders vorteilhaft ist diesen Schubstangenspanner
so auszubilden, dass dieser gleichzeitig auf beide ge-
genuberliegenden Spannbacken wirkt, also fur die
Befestigung der beidseitigen Spannbacken nur die
Betatigung eines Schubstangenspanners erforder-
lich ist. Hierzu ist eine sich durch das Greiferteil oder
das Roboterteil erstreckende Schubstange vorgese-
hen, welche die Kraft von dem Schubstangenspan-
ner auf die gegenuberliegende Spannbacke Uber-
tragt. In einer vereinfachten Ausfliihrungsform kon-
nen die Spannbacken auch jede individuell durch ei-
nen Kniehebelspanner, durch Schrauben oder ande-
re Spannmittel bewirkt werden, wie zum Beispiel eine
in das Roboterteil oder in das Greiferteil eindrehbare
Knebelschraube. Auch kénnen pneumatisch oder hy-
draulisch arbeitende Kraftzylinder fiir eine automati-
sierte Betatigung eingesetzt werden.

[0013] Vorzugsweise sind die Spannbacken fest an
dem Roboterteil montiert, sodass die Schubstange,
die als Verbindungselement zwischen den beiden ge-
genuberliegenden Spannbacken wirkt, sich durch die
Platte des Roboterteils erstreckt. Zur Realisierung ei-
nes einfachen Ruckstellens der Spannbacken beim
Lésen kénnen zwischen den Spannbackeninnenfla-
chen und dem Roboterteil als Ruickstellfedern fungie-
rende Druckfedern angeordnet sein.

[0014] Entscheidend ist, dass beim Loésen der
Spannbacken diese soweit auseinander gehen, dass
das Greiferteil einfach und schnell von dem Roboter-
teil abgezogen werden kann. Beim Abziehen werden
die Anschlusselemente voneinander geldst. Nun
kann ein neues Greiferteil mit bedarfsgerecht ange-
passten Greiferelementen aufgesetzt werden. Vor-
zugsweise sind das Roboterteil und das Greiferteil
als plattenformige Elemente aus Aluminium ausgebil-
det.
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Ausfiuhrungsbeispiel

[0015] Das erfindungsgemafe Schnellwechselsys-
tem ist in den Figuren anhand eines bevorzugten
Ausfluhrungsbeispiels veranschaulicht und im Fol-
genden detailliert beschrieben. Es zeigen:

[0016] Fig. 1: eine perspektivische Ansicht eines er-
findungsgemal ausgebildeten Schnellwechselsys-
tems im auseinandergenommenen Zustand,

[0017] Fig. 2: eine Draufsicht auf die Roboterplatte,

[0018] Fig. 3: eine Seitenansicht der Roboterplatte
gemal Fig. 2 und

[0019] Fig. 4: einen halbseitigen Langsschnitt durch
die Roboterplatte gemal Fig. 2.

[0020] Das Greiferschnellwechselsystem besteht
demnach im Wesentlichen aus einer Roboterplatte 1,
auf welche die Greiferplatte 2 so aufsteckbar ist, dass
die Roboterplatte 1 und die Greiferplatte 2 im einge-
bauten Zustand mit ihren Flgeflachen biindig anein-
ander anliegen.

[0021] An den sich gegeniberliegenden Langssei-
ten der Roboterplatte 1 sind die Klemmbacken 3 und
4 angeordnet. Diese sind durch einen Schubstangen-
spanner 5 so vorspannbar, dass beim Anziehen die
Greiferplatte 2 gegen die Roboterplatte 1 gepresst
wird.

[0022] An dem Greiferschnellwechselsystem sind
mehrere pneumatische Anschlusselemente an der
Querseite vorgesehen. Dargestellt sind nur die Ein-
gangslocher in die Roboterplatte 1. Die von den An-
schlusselementen an die Roboterplatte Ubertragene
Druckluft, wird Uber in der Roboterplatte vorgesehe-
ne Kanale 11 und quer zu diesen Kanalen verlaufen-
den Ausgangen an die Fugeflache der Roboterplatte
1 Ubertragen. In der Flgeflache sind Ausnehmungen
zur Aufnahme von O-Ringen 12 ausgebildet. Im zu-
sammengesteckten Zustand liegen die Fligeflachen
von Greiferplatte 1 und Roboterplatte so aneinander
an, dass korrespondierend ausgebildete Leitungsoff-
nungen an der Fugeflache der Greiferplatte 2 inner-
halb der Lécher der O-Ringe 12 liegen und somit eine
mediendichte Verbindung der Kanale in der Roboter-
platte 1 und der Greiferplatte 2 hergestellt wird, um
ein hydraulisches oder pneumatisches Medium von
der Roboterplatte 1 auf die Greiferplatte zu Ubertra-
gen. An der Greiferplatte 2 sind wiederum entspre-
chende Kanale ausgebildet, welche das Medium zu
entsprechenden Anschlusselementen fiihren.

[0023] Das elektrische Anschlusselement ist als
9-25 poliger Stecker 6 ausgebildet. Dieser besteht
aus einem weiblichen Steckerelement 61, das am
oberen Ende der Roboterplatte 1 positioniert ist und
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einem mannlichen Steckerelement 62, das an der
Greiferplatte 2 befestigt ist. Das mannliche Steckere-
lement 61 und das weibliche Steckerelement 62 sind
so positioniert, dass diese beim Aufsetzen der Grei-
ferplatte 2 auf die Roboterplatte 1 an der Fligestelle
ineinander gesteckt werden und somit eine elekiri-
sche Verbindung zwischen den Platten hergestellt
wird.

[0024] An der Greiferplatte 2 sind zwei Zentrierstifte
21 und 22 ausgebildet, die in korrespondieren ausge-
bildete Bohrungen 13 und 14 an der Roboterplatte 1
einsteckbar sind.

[0025] Die Spannbacken 3, 4 weisen zu der Robo-
terplatte 1 und der Greiferplatte 2 zugewandte
Spannflachen mit einer trapezférmigen Geometrie
auf. Dabei laufen die seitlichen Spannflachen der
Spannflachen nach auflen aufeinander verjiingend
ZU.

[0026] Die Greiferplatte 2 ist Gber etwa die Halfte
der Lange mit Auflaufschragen 23, 24 ausgebildet,
die mit den Spannflachen der Spannbacken 3, 4 kor-
respondieren. Beim Verspannen der Spannbacken 3,
4 schieben sich die schrdgen Spannflachen der
Spannbacken 3, 4 so auf die Auflaufschragen 23, 24
der Greiferplatte, dass die Greiferplatte 2 fest auf die
Fugeflache der Roboterplatte 1 gepresst wird. Hier-
bei werden die elektrischen und pneumatischen An-
schlusselemente miteinander in Eingriff gebracht.

[0027] Zum Verspannen der in Langsrichtung in Ba-
ckenausnehmungen an der Roboterplatte 1 und der
Greiferplatte 2 vorgesehene Spannbacken 3 und 4
wird ein bekannter Schubstangenspanner 5 einge-
setzt. Dieser Schubstangenspanner wirkt durch eine
sich durch die Roboterplatte 1 erstreckende Schub-
stange 51 gleichzeitig auf beide Spannbacken 3 und
4. Beim Anziehen des Spannhebels 52 werden die
Spannbacken 3 und 4 gleichmaRig gegen das Robo-
terteil 1 und das Greiferteil 2 gepresst.

[0028] Zwischen den Spannbacken 3 und 4 und der
Roboterplatte sind Druckfedern 15, 16 eingesetzt,
um ein einfaches Ldsen der Klemmwirkung der
Spannbacken sicherzustellen.

[0029] Die Spannbacken 3 und 4 sind tber Flihrun-
gen in der Greiferplatte 1 gefihrt. Diese Fiuhrungen
bestehen aus in die Spannbacken eingedrehte
Schrauben mit unterhalb des Schraubenkopfes an-
geordneten scheibenférmigen Flhrungsplatten 17,
18, die vorzugsweise aus POM gefertigt sind, um
eine leichte Gleitfihrung mit den aus Aluminium be-
stehenden Spannbacken zu realisieren. Diese Fih-
rungsscheiben 17, 18 greifen in Einbaulage in seitli-
che FlUhrungsnuten 3, 4 der Spannbacken ein. An
dem inneren Ende der Fuhrungsnuten sind ein Ab-
satze vorgesehen, die gegen die Fihrungsscheiben
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anschlagen, um den Versatz der Spannbacken 3, 4
nach auf3en zu beschranken.

[0030] Alternativ zu der abgebildeten Ausflihrungs-
form kdnnen die Spannbacken an der Greiferplatte
befestigt sein. Ferner kdnnen bei gréfReren Vorrich-
tungen auf jeder Seite mehrere zueinander beab-
standete Spannbacken vorgesehen sein. Schliellich
kénnen sowohl an der Greiferplatte als auch an der
Roboterplatte entsprechende Auflaufschragen aus-
gebildet sein, die mit entsprechend ausgebildeten
Spannbacken zusammenwirken, um ein gleichmafi-
ges Anpressen der Platten gegeneinander zu reali-
sieren.

Bezugszeichenliste

1 Roboterplatte

11 Kanal

12 O-Ring

13 Bohrung

14 Bohrung

15 Druckfeder

16 Druckfeder

17 Fiahrung

18 Fiahrung

2 Greiferplatte

21 Zentrierstift

22  Zentrierstift

23  Auflaufschrage

24  Auflaufschrage

3 Spannbacke

31 Spannflache

4 Spannbacke

5 Schubstangenspanner

51 Schubstange

52 Spannhebel

6 Stecker

62 mannliches Steckelement

61 weibliches Steckerelement

17 Fihrungsscheibe

18 Fihrungsscheibe

Patentanspriiche

1. Schnellwechselsystem, insbesondere ein

Greiferschnellwechselsystem zum Erfassen und

Transportieren von Werkstlicken mit

— einem Roboterteil, das mit einem Roboterarm ver-
bindbar ist,

— einem Greiferteil, das mit dem Roboterteil I6sbar
verbindbar ist,

— einer zwischen dem Roboterteil und dem Greiferteil
ausgebildeten Fligeflache,

— einer Spannvorrichtung mit Spannmitteln zur 16sba-
ren Verbindung des Greiferteils an dem Roboterteil
und

— mindestens einem elektrischen und/oder pneumati-
schen Anschlusselement,

dadurch gekennzeichnet ,
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dass das Greiferteil auf das Roboterteil steckbar ist,
dass die Spannvorrichtung Mittel aufweist, um das
Greiferteil beim Spannen an das Roboterteil pressen
und dass das Anschlusselement jeweils zwei mitein-
ander korrespondierende Bauteile aufweist, die in
Einbaulage eine Wirkverbindung eingehen.

2. Schnellwechselsystem nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel der Spannvor-
richtung mindesten zwei Spannbacken mit trapezfor-
migen Spannflaichen umfasst, die das Roboterteil
und das Greiferteil in Einbaulage umgreifen.

3. Schnellwechselsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das elektrische Anschlusselement als Stecker
mit zwei zusammensteckbaren Steckerelement aus-
gebildet ist, von denen ein Steckerelement an dem
Roboterteil vorgesehen ist und das andere Steckere-
lement dem Greiferteil angeordnet ist.

4. Schnellwechselsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das pneumatische Anschlusselement einen
O-Ring (12) umfasst, der in einer in der Flgeflache
dem Roboterteil oder dem Greiferteil ausgebildeten
Ausnehmung sitzt.

5. Schnellwechselsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an der Flgeflache mindestens ein Zentrierstift
(21, 22) vorgesehen ist.

6. Schnellwechselsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch ge kennzeichnet,
dass die Spannmittel einen Schubstangenspanner
(5) umfassen.

7. Schnellwechselsystem nach einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannbacken (3, 4) Gber ein Verbindungse-
lement miteinander verbunden sind.

8. Schnellwechselsystem nach einem der vorher-
gehenden Ansprihe, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den Spannbacken und dem Roboter- oder
Greiferteil eine Ruckstellfeder (15) angeordnet ist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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