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(54) Positioniereinrichtung filr Montagestationen in automatischen Montagesystemen

(57) Die Erfindung betrifft eine Positioniereinrichtung, die vorzugsweise zur automatischen freiprogrammierbaren
Positionierung-einer Montagestation in automatischen Montagesystemen eingesetzt wird. Der Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, Montagestationen von teilweise erheblichen Gewichten mit geringen Schubkréften an jede
beliebige Position bzw. das Werkzeug an jeden erforderlichen Arbeitspunkt eines auf einem Transfersystem
umlaufenden Werkstiicktragers zu verfahren. ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelost, da die
Positioniereinrichtung aus einer Basisplatte, unter der Grundplatte der Montagestation befestigten Luftiagerplatten
und zwei um 90° versetzt angeordnete freiprogrammierbare Translationsmodule gebildet wird und dadurch die
komplette Montagestation zum Zwecke der Verschiebung auf einem Luftfilm schwimmend gelagert wird. Der
Transport der Montagestation erfolgt durch mit Anschiégen begrenzte oder freiprogrammierbare Translationsmodule
stick-slipfrei an jede beliebig programmierte Stelle innerhalb des Arbeitsbereiches. Mit der Erfindung kdnnen
insbesondere bei kieinen und mittieren Serienstiickzahlen eine erhebliche Reduzierung der erforderlichen
Montagestationen, hohe Auslastung prozeBflexibler Stationen, Verkiirzung der Montagezeiten und ein effektiver
Einsatz des Industrieroboters erreicht werden.
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Patentanspriiche:

1. Positioniereinrichtung fiir Montagestationen in automatischen Montagesystemen, geeignet zur Positionierung von Arbeits-
und Montagestationen von teilweise erheblichem Gewicht an beliebigen Punkten des Arbeitsbereiches mittels Fluidtechnik,
speziell fiir Montagesysteme mit umiaufenden Werkstiicktragern zur effektiven Montage von Erzeugnissen, dadurch
gekennzeichnet, daR auf der Lauffléche einer Basisplatte die Montagestation durch eine mit Luftlagerplatten ausgestattete
Grundplatte gleitend angeordnet ist und an der Grund- und Basisplatte zwei um 30° versetzte freiprogrammierbare
Translationsmodule befestigt sind.

. Positioniereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dald die Basisplatte als Luftlagerplatte ausgebildet ist.

3. Positioniereinrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da die Luftlagerplatte mit Luftkandlen, Disen und

einer Luftzufihrung ausgestattet ist. :

4. Positioniereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal zwischen Translationsmodul und Basisplatte ein

Koppelelement angeordnet ist.

N

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Positioniereinrichtung zur Positionierung von Montagestationen in automatischen Montagesystemen,
speziell fiir Montagesysteme mit umlaufenden Werkstticktradgern zur effektiven Montage von Erzeugnissen von mittleren
Produktionsstiickzahlen. Die Anwendung der Erfindung ist gleichfalls in der Teilefertigung mdglich und zweckmagig.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

In automatischen Montagesystemen mit umlaufenden Werkstlicktrédgern, wie sie aus den Automatisierungsldsungen und
-ausriistungen der Grof8serien- und Massenfertigung bekannt sind, wird in der Regel fiir jede Fligeoperation eine selbstindige
Montagestation eingesetzt, die stets auf den jeweiligen Einsatzfall hin konstruiert, gebaut und verkettet ist; es wird immer an der
gleichen Position das gleiche Teil montiert, eine Umstellung auf andere Positionen ist nicht mdglich. Dies bedingt bei
Montageprozessen mit grofier Anzahl an Einzelteilen eine Vielzah! von Einzelausriistungen mit separater Zufuhr der zu fligenden
Teile.

Bekanntsind Lésungen, bei denen eine Arbeitsstation bzw. Industrieroboter fiir nachfolgende Arbeitsoperationen verfahren und
neu positioniert werden, wie z.B. in DE OS 2725556 und DEQS 2452345 beschrieben. Der Positionswechsel erfolgt dabei nurin
einer Achse. Es ist nicht die erforderliche Flexibilitat fiir kleine und mittlere Serien gegeben.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Positioniereinrichtung zu schaffen, mit der eine automatische programmgemaéfe Positionierung
einer Montagestation und damit die Montage von Bauteilen an jeder beliebigen Stelle eines umlaufenden Werkstlcktragers, der
im Arbeitsraum der Station indexiert ist, ermdglicht wird. Hierdurch kdnnen bei kieinen und mittieren Serien prozeRflexible
Montagestationen mit hoher Ausiastung eingesetzt, die Zahl der erforderlichen Arbeitsstationen und die Aufwendungen fiir
periphere Ausrlistungen erheblich reduziert, die Montagezeiten verkiirzt und der Einsatz eines Industrieroboters in der Montage
effektiver gestaltet werden.

AuBerdem soll die Montagestation bei Bedarf bei der Handhabung von Teilen durch einen Industrieroboter zur Gewéhrleistung
eginer erforderlichen Montagefreiheit z. B. bei Pressen aus dem Bereich des Werkstlicktrédgers herausgefahren werden kénnen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, durch eine Positioniereinrichtung eine Montagestation von teilweise erheblichem
Gewicht mit geringem Kraftaufwand an jede beliebige Position des Arbeitsbereiches, der durch die Flache z.B. eines
Werkstiicktragers in der x- und y-Achse gegeben ist zu verfahren. Auf dem Werkstlicktrager sollen dadurch an verschiedenen
Aufnahmepositionen unterschiedliche Baugruppen bzw. Erzeugnisse montiert werden, und auRerdem kdnnen dadurch bei der
gleichen Baugruppe bzw. beim gleichen Erzeugnis an unterschiedlichen Positionen der x- und y-Achse gefligt werden.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch geldst, daB an der Grundplatte der Montagestation eine oder mehrere
Luftlagerplatten befestigt werden, die auf der Laufflache einer Basisplatte angeordnet sind. An der Grund- und Basisplatte
werden zwei um 90° versetzte freiprogrammierbare Translationsmodule befestigt. Die Luftlagerplatten enthalten entsprechende
Kanéle und Diisen flr den Luftdurchsatz.

Die obere Laufflache der Basisplatte ist um die geforderten Verfahrwege in der x- und y-Achse, die praktisch den AbmaRen des
Werkstlcktragers entsprechen, grofRer als die Grundplatte bzw. die Lauffliche derselben.

Erfolgt eine Beaufschlagung der Disen mit Druckiuft, so werden beide Laufflachen durch einen Luftfilm voneinander getrennt,
so daR die Reibung entsprechend der Oberfldchenqualitdt beider Laufbahnen fast aufgehoben wird. In diesem Zustand kann die
Montagestation entsprechend der zu realisierenden Geschwindigkeit mit ganz geringen Schubkréften auf der Transportbahn
schwimmend ,stick-slip-frei” bewegt werden.

Als Antriebssystem der Montagestation werden bekannte lineare Handhabungsmodule eingesetzt, die entsprechend den
Erfordernissen im Bereich zwischen endlagengesteuert und freiprogrammierbar liegen. Zwei Handhabungsmodule werden als
Antrieb fir die x- und y-Achse um 90° versetzt, gekoppelt und an der Basisplatte und Grundplatte befestigt. Eine elastische, die
geringe vertikale Bewegung durch Ausbildung des erforderlichen Luftfiimes ausgleichende Verbindung eines Linearmoduls mit
der Grundplatte der Montagestation gewéhrieistet die Verschiebung der Station. Die Positioniergenauigkeit der Montagestation
entspricht der Positioniergenauigkeit der linearen Handhabungsmodule.

Wird nach der automatischen Positionierung der Montagestation die Druckluft wieder abgeschaltet, so ist ein sicherer Stand der
Montagestation auf der Basisplatte garantiert. Treten durch den ArbeitsprozeR an der Station Schwingungen oder grél3ere
axiale Krafte auf, so kann die Grundplatte auf der Basisplatte gespannt werden.

Entsprechend den Erfordernissen kénnte auch die Basisplatte an Stelle der Grundplatte die Luftlagerplatten erhalten und mit
Druckluft beaufschiagt werden.



Sicherheitsbegrenzungern verhindern im Havariefall ein Heruntergleiten der Station{Grundplatte) von der Basisplatte. Durch
Positioniereinrichtungen unter Einsatz der Fluidtechnik ist eine Effektivitatssteigerung in automatischen Montageprozessen
insbesondere bei der Klein- und Mittelserienfertigung dadurch maoglich, daf eine Montagestation Fligeoperationen an
verschiedenen Positionen eines Werkstlickirdgers bzw. der Baugruppe oder des Erzeugnisses ausfiihren kann. Es werden
Montagestationen und andere periphere Ausriistungen eingespart und eine hohe Auslastung der eingesetzten automatischen
Montageausristungen gewahrleistet.

Ausfiihrungsbeispiel

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Ausflihrungsbeispiels ndher erfdutert.

In der dazugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1— die perspektivische Draufsicht der Positioniereinrichtung,

Fig.2 —die perspektivische Draufsicht der Luftlagerplatte,

Fig.3 — eine Seitenansicht der Positioniereinrichtung mit Montagestation.

Die Positioniereinrichtung ist konstruktiv derart aufgebaut, da® die Grundplatte 1 fest mit dem Translationsmodul 2 und dieser
im Winkel von 90° mit dem Translationsmodul 3 verbunden ist, weicher wiederum (iber ein Koppelelement 6 ander Basnsplatte
4 befestigt ist.

Die an die Luftlagerplatten 5 angeschiossene Druckluft wird durch die Luftkanale 7 geleitet und dber die Disen 8 ausgeblasen.
Dadurch bildet sich zwischen Luftlagerplatte 5 und der Gleitflache der Basisplatte 4 ein Luftpolster aus, weiches ein Vorschieben
der Grundplatte 1 gestattet. Der entstehende Luftspait zwischen Luftlagerplatte 5 und Basisplatte 4 wird durch die innere,
vertikale Elastizitit des Koppelelementes 6 ausgeglichen.

Eine entsprechend programmgesteuerte Bewegung der Translationsmodule 2 und 3 ermdglicht das Anfahren 1eder beliebigen
Position in der x-y-Ebene, begrenzt durch die Vorschiebewege der eingesetzten Translationsmodule, so zum Beispiel das
Positionieren einer Montagestation 9 iber dem Werkstlcktréger eines Transfersystems 10. _
Nach dem Einfahren der Montagestation 8in die geforderte Position wird durch Abschalten der Druckluft die Arbeitsstellung der
Montagestation 9 erreicht.
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