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Zusammenfassung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Blechaufnahmesystem (2) fiir die Teileaufnahme und
Beschickung einer Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkantpresse(1), umfassend
zumindest einen Manipulator (11) zum Ergreifen und Bewegen von Blechteilen (3) mit
einem mit Greifmitteln (15) bestiickten Greiferkopf (13), eine elektronische Steuervor-
richtung zur Steuerung der Bewegung des Manipulators (11) sowie ein Messsystem zur
Lagebestimmung der Blechteile (3). Das Messsystem wird durch eine optoelektronische
Messvorrichtung (16), insbesondere ein Bilderfassungsmittel, und eine Durchlichtplattform
(17) gebildet.

Fiir die Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Blechaufnahmesystem fiir die Teileaufnahme und Beschickung
einer Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkantpresse, umfassend zumindest einen
Manipulator zum Ergreifen und Bewegen von Blechteilen mit einem mit Greifmitteln be-
stiickten Greiferkopf, eine elektronische Steuervorrichtung zur Steuerung der Bewegung
des Manipulators sowie ein Messsystem zur Lagebestimmung der Blechteile, sowie ein
Verfahren zum Aufnehmen von Blechteilen von einem Blechstapel und Positionieren der
Blechteile in einer Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkantpresse, mittels eines
Blechaufnahmesystems, umfassend zumindest einen Manipulator zum Ergreifen und Be-
wegen der Blechteile mit einem mit Greifmitteln bestiickten Greiferkopf, eine elektroni-
sche Steuervorrichtung zur Steuerung der Bewegung des Manipulators sowie ein Mess-

system zur Lagebestimmung der Blechteile.

Herkémmliche Blechaufnahmesystem fiir Blechbiegemaschinen, insbesondere fiir Abkant-
pressen, umfassen meist einen Manipulator, der in einer bestimmten Position vor der
Blechbearbeitungsmaschine positioniert wird und die Blechteile von einer Bereitstellungs-
einrichtung der Presse zufiihrt. Das Erreichen einer exakten Greifposition der Blechteile,
was eine Vorraussetzung fiir eine genaue Platzierung in der Presse darstellt, kann einerseits
durch das genaue Ausrichten der Blechteile in der Bereitstellungseinrichtung erfolgen,
andererseits durch eine Erfassung der Ausrichtung der Kanten der Blechteile mittels einer
speziellen meist mechanischen Detektorvorrichtung. Diese Verfahren Verlangen jedoch
nach aufwiindigen Vorrichtungen und gestalten sich als zum einen sehr zeitaufwendig und
zum anderen als relativ ungenau. Einen anderen Ansatz stellt die Durchfiihrung einer
Blechteileerkennung mit am Manipulator angeordneten Sensoren dar, wodurch eine exakte

Ausrichtung der Blechteile in der Bereitstellungseinrichtung entfallen kann.

N2004/02000

| NACHGEREICHT




[ ] LN 2 [ 4 L ]
L 4 * 0 L d L] L X * 000
[ ] o0 L] L ] [ ] (] [ ]
] LN ¢ ° L] e o

o0 LEJ * L X ] o000 000

Die DE 196 39 590 A1 beschreibt ein Biegezentrum, welches unter anderem eine Beschi-
ckungsvorrichtung mit einem Einlegetisch sowie eine Manipulatoranordnung umfasst. Zur
Verbesserung der Beschickungszeiten weist die Beschickungsvorrichtung einen Sensor
auf, welcher die Lager des aufgenommenen Blechteils relativ zu einer definierten Einfiihr-
position in eine Biegezelle bestimmt. In einer vorteilhaften Ausfithrungsform wird der
Sensor durch eine an einer Gabel angeordnete Lichtschranke gebildet. Nachteilig dabei ist,
dass eine eindeutige Unterscheidung bzw. Bestimmung der Bleche sehr zeitaufwendig und
zudem nicht in jedem Fall, insbesondere bei sich &hnlichen Blechformen, sicher erfolgen

kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Blechaufnahmesystem bzw. ein Verfahren zur Blechauf-
nahme anzugeben, welches eine schnelle und sicher Identifikation der Blechteile ermog-

licht.

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstiindig durch ein eingangs erwihntes
Blechaufnahmesystem geldst, bei dem das Messsystem durch eine optoelektronische
Messvorrichtung, insbesondere ein Bilderfassungsmittel, und eine Durchlichtplattform
gebildet wird, bzw. durch ein eingangs genanntes Verfahren zum Aufnehmen von Blech-
teilen, bei dem ein Blechteil mit den Greifmitteln des Manipulators aufgenommen und
einer Durchlichtplattform zugefiihrt wird, und eine Beleuchtungseinrichtung von der von
den Greifmitteln des Manipulators abgewandten Seite zumindest Teilbereiche der Durch-
lichtplattform beleuchtet, und eine optoelektronische Messvorrichtung des Messsystems
ein Bild des Blechteiles, insbesondere von einem Teilbereich des Blechteiles, erfasst und
von einem Rechner aus den Bilddaten Umrissdaten errechnet werden und daraus eine neue
Greifposition bzw. eine Korrektur der Lage des Greiferkopfes errechnet wird, und der
Greiferkopf das Blechteil in der neuen Greifposition aufnimmt bzw. die Lage korrigiert
und der Blechbiegemaschine zufiihrt. Von Vorteil ist dabei, dass auch bei komplexen
Blechformen bzw. vereinzelten Léchern und Ausnehmungen eine schnelle und sichere
Blecherkennung méglich ist, wodurch die Taktzeiten verkiirzt und der Ausschuss reduziert
werden kann. Ein weiterer Vorteil zeigt sich bei spiegelnden bzw. verzinkten Oberflidchen
des Blechteiles, da eine konventionelle Beleuchtung, insbesondere eine Blitzbeleuchtung,
hierbei starke Reflexionen hervorruft, die eine sichere Blecherkennung unméglich machen,

bzw. aufwindige GegenmaBnahmen, wie Mehrfachaufnahmen, spezielle Aufnahmen mit
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polarisiertem Licht etc., erforderlich machen. Durch die erfindungsgemé@e Beleuchtung
mittels des Durchlichttisches werden diese Reflexionen vermieden und entsteht gleichzei-
tig ein hoher Kontrast des aufgenommenen Bildes, um dadurch eine Lagebestimmung des

Blechteiles mit hoher Genauigkeit durchzufiihren.

GemgB einer Ausfiihrungsvariante ist vorgesehen, dass die Durchlichtplattform eine Auf-
lagefliche fiir die Blechteile ausbildet, wodurch die Blechteile in einer genau definierten
Hohe und Lage zur Ablage kommen und keinerlei zusitzliche Ablageeinrichtungen not-

wendig sind und dadurch eine optimale Qualitiit einer optoelektronischen Messung sowie

ein optimaler Kontrast erzielt werden kann.

Dadurch, dass Teilbereiche der Auflagefléiche aus einem transparenten Material gebildet
sind entsteht der Vorteil, dass eine mechanisch stabilere Durchlichtplattform bereitgestellt
werden kann, da beispielsweise Bereiche welche nicht transparent sind, aus stabileren

Materialien, wie beispielsweise Metallen, gebildet sein konnen.

Moglich ist auch, dass die Durchlichtplattform eine, auf einer der Auflagefléche fiir die
Blechteile abgewandten Seite angeordnete, sich iiber zumindest 30% der Fldche der Teil-
bereiche erstreckende Beleuchtungseinrichtung aufweist, wodurch in vorteilhafter Weise
zum einen ein hoher Kontrast fiir die optoelektronische Messung erzielt werden kann und
zum anderen eine gleichmiBige Ausleuchtung des Teilbereichs gegeben ist und dadurch
eine hohe Qualitiit der Aufnahmen erreicht wird.

GemiB einer Weiterbildung, wonach die Durchlichtplattform in einem Umgebungsbereich
der Blechbiegemaschine beliebig angeordnet ist, entsteht der Vorteil, dass die Durchlicht-
plattform an einer beziiglich der gegebenen Platzverhiltnisse giinstigen Stelle des Umge-
bungsbereichs der Blechbiegemaschine angeordnet werden kann bzw. ein leichter Aus-
tausch der Durchlichtplattform bei sich &ndernden Abmessungen der Blechteile erfolgen

kann.

GemiB einer Variante, wonach die Durchlichtplattform auf einer dem Manipulator zuge-
wandten Vorderseite der Blechbiegemaschine, insbesondere einem Pressentisch, angeord-
net ist, ist es vorteilhaft, dass sich die Durchlichtplattform in einer genau definierten Lage

zum Manipulator bzw. zur Blechbiegemaschine befindet bzw. dass sich durch die unmit-
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telbare Nihe zur Blechbiegemaschine nur kurze Wege und Manipulationszeiten ergeben,

wodurch die Genauigkeit erhoht bzw. die Taktzeiten verringert werden konnen.

Von Vorteil ist dabei auch, wenn die Durchlichtplattform in annéhernd vertikaler Lage
angeordnet ist, da dadurch der Platzbedarf minimiert und ein kompakter Aufbau der Ma-

schine ermdglicht wird.

GemiB einer Weiterbildung, wonach die optoelektronische Messvorrichtung der Durch-
lichtplattform zugeordnet ist, wird der Vorteil erreicht, dass eine hohe Genauigkeit und
Qualitit der Messung durch die genau definierte feste Lage der Messvorrichtung erreicht

wird.

Nach einer Variante ist von Vorteil, wenn die optoelektronische Messvorrichtung am Grei-
ferkopf des Manipulators angeordnet ist, da dadurch eine hohe Flexibilitit beziiglich der
gewiinschten Aufnahmeposition erreicht wird und weiters die Taktzeit gering gehalten

wird, da ein zusitzliches aufnehmen einer Messvorrichtung durch den Greifer entfillt.

Moglich ist, dass das Bilderfassungsmittel durch zumindest eine CCD-Kamera gebildet ist,
wodurch der Vorteil entsteht, dass bewihrte Technik zur Anwendung gelangen kann, wo-
durch eine kostengiinstige Realisierung moglich ist und zudem die Daten bereits digital zur

Verfligung stehen.

Vorteilhaft ist auch, wenn die Durchlichtplattform Mittel zur Positionsbestimmung auf-
weist, da es dadurch einfach moglich ist, die genaue Lage der Plattform zu ermitteln um
das System zu eichen und dadurch eine sichere und genau Ablage der Blechteile zu errei-

chen.

Wenn die Durchlichtplattform einen bis maximal drei voneinander beabstandete Teilberei-
che aufweist ergibt sich der Vorteil, dass einander sehr #hnliche Blechteile noch sicher
voneinander unterschieden werden kénnen und trotzdem eine hohe Stabilitiit der Durch-

lichtplattform gegeben ist.

GemaiB einer Weiterbildung des Verfahrens, wonach vor dem erstmaligem Aufnehmen des
Blechteiles, mit dem Messsystem eine Hohenbestimmung und eine Grobbestimmung der
Lage der Aufnahmeposition des Blechteiles erfolgt, wird der Vorteil erzielt, dass aufwen-
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dige Bereitstellungseinrichtungen zum Aufnehmen der Blechteile durch den Manipulator
entfallen konnen, da keine bestimmte Blechanzahl bzw. Blechlagen zur Verfiigung stehen

muss.

GemiB einer Variante, wonach vor dem erstmaligem Aufnehmen des Blechteiles, mit dem
Messsystem eine Hohenbestimmung der Aufnahmeposition des Blechteiles erfolgt, wird
der Vorteil einer geringeren Taktzeit erreicht, da eine Lagekorrektur durch den Greiferkopf
beim neuerlichen Aufnehmen nach der Ablage auf der Durchlichtplattform erfolgen kann

und keine zusitzliche Lagemessung notwendig ist.

Méglich ist auch, dass die ermittelten Umrissdaten mit in einer Speichervorrichtung hin-
terlegten Daten, insbesondere CAD-Daten des Blechteiles, vom Rechner verglichen wer-
den und bei positiver Identifikation das Blechteil zur Weiterverarbeitung freigegeben wird,
wodurch eine sichere und schnelle Kontrolle bzw. Identifikation der Blechteile erfolgen
kann und zudem auch auf bereits vorhandenes Datenmaterial aus den CAD-Daten zuriick-

gegriffen werden kann.

Dadurch, dass bei negativer Identifikation vom Rechner eine Stormeldung ausgegeben und
das Blechteil aussortiert wird, wird der Vorteil erreicht, dass nur die fiir den Abkantvor-
gang vorgesehnen Blechteile in die Blechbiegemaschine eingelegt werden, wodurch Be-
schidigungen der Anlage vermieden werden konnen bzw. Ausschuss und Zeit eingespart

werden kann.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren

ndher erldutert.
Es zeigen jeweils in schematisch vereinfachter Darstellung:

Fig. 1 eine erste Ausfithrungsvariante eines erfindungsgeméBen Blechaufnahmesys-

tems in schematischer Darstellung;
Fig. 2 das erfindungsgeméBe Blechaufnahmesystem in Draufsicht.

FEinfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen

werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf
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auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewéhlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur
bezogen und sind bei einer Lageénderung sinngemiB auf die neue Lage zu tibertragen.
Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfin-

derische oder erfindungsgemife Losungen darstellen.

Das Ausfiihrungsbeispiel zeigt eine mdgliche Ausfiihrungsvariante des erfindungsgeméBen
Blechaufnahmesystems wie sie in den Patentanspriichen charakterisiert ist, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellte Ausfiihrungsvari-
ante beschriinkt ist, sondern vielmehr auch diverse weitere Ausbildungen der Erfindung
mdglich sind und liegt diese Variationsméglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen
Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet
titigen Fachmannes. Es sind also auch simtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die
durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfiih-

rungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mitumfasst.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Abkantpresse 1 mit dem erfindungsgema-

Ben Blechaufnahmesystem 2.

In der Abkantpresse 1 des erfindungsgeméfen Blechaufnahmesystems 2 werden Blechteile
3 beispielsweise zu Profilen oder Geh#useteilen etc. umgeformt. Dabei wird das Blechteil
3 zwischen einem Oberwerkzeug 4 und einem Unterwerkzeug 5 in einer in Bezug auf eine

Aufstandsfliche senkrecht verlaufende Biegeebene 6 umgeformt.

Das Oberwerkzeug 4 und das Unterwerkzeug 5 sind dabei mit einem verstellbaren Press-
balken 7 bzw. einem feststehenden Pressentisch 8 verbunden. Zum Umformen kommt ein
Blechteil 3 in Hohe einer Arbeitsebene 9 auf dem Unterwerkzeug 5 auf einem Anschlag 10
zur Anlage.

Ein Manipulator 11 umfasst mehrere schwenkbar verbundene Gelenkarme 12, wobei die
Gelenkarme 12 an einem Endbereich an einem verfahrbaren Fahrwerk angeordnet sein

konnen (in Fig. 1 nicht dargestellt). In einem weiteren Endbereich des Manipulators 11 ist
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ein zumindest drehbar gelagerter Greiferkopf 13 angeordnet, wobei eine Drehachse 14 in

der Ebene der Arbeitsebene 9 liegt.

Weiters sind am Greiferkopf 13 Greifmittel 15 angeordnet, welche beispielsweise durch
eine Vakuumgreifeinrichtung gebildet sein kdnnen. Diese kann beispielsweise mit Saug-
néipfen bestiickt sein und durch eine mit den erforderlichen Versorgungskanélen ausges-

tatten Vorrichtung gebildet sein.

Selbstverstindlich kénnen die Greifmittel 15 auch in anderen Ausfiihrungsvarianten zum

Einsatz kommen, wie z.B. Magnetgreifer oder mechanische Zangengreifer etc.

Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass die Anzahl der Gelenkarme 12 des Manipulators 11
nicht auf die in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsform beschrinkt sein soll, sondern deren
Anzahl bzw. die Anordnung der Drehachsen 14 den jeweiligen Erfordernissen angepasst
werden kann. Insbesondere ist es selbstverstindlich moglich, dass die Drehachse 14 des
Greiferkopfs 13 in einer zum dazu angeordneten Gelenkarm 12 parallelen Richtung ver-
13uft um dadurch zusitzliche Bewegungsfreiheitsgrade zu ermdglichen.

Am Greiferkopf 13 kann des weiteren eine optoelektronische Messvorrichtung 16 ange-
ordnet sein. Bevorzugt ist die optoelektronische Messvorrichtung 16 auf einer zum Greif-
mittel 15 entgegengesetzt angeordneten Seite des Greiferkopfs 13 befestigt. Moglich ist
aber auch, dass die optoelektronische Messvorrichtung 16 an der selben Seite des Greifer-
kopfs 13, wie das Greifmittel 15, angeordnet ist bzw. dass das Greifmittel 15 und die op-
toelektronische Messvorrichtung 16 in einer gemeinsamen Vorrichtung am Greiferkopf 13

angeordnet sind.

Die optoelektronische Messvorrichtung 16 kann insbesondere Informationen iiber die zu
bearbeitenden Blechteile 3, wie beispielsweise Art des Blechteils 3, Umriss, Lage, etc.,
erfassen. Die optoelektronische Messvorrichtung 16 ist bevorzugt durch ein Bilderfas-
sungsmittel, beispielsweise durch eine elektronische Kamera, gebildet. Diese Kamera kann
in einer bevorzugten Ausfilhrungsform durch eine auf Basis eines CCD-Elements arbeiten-
de Kamera gebildet sein. Moglich sind auch Zeilenkameras, welche nur einzelne Aufnah-
mezeilen aufweisen und der erforderliche Aufnahmebereich gegebenenfalls in Form einer
translatorischen Bewegung abgetastet wird.
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Es ist selbstverstindlich auch moglich, dass das Bilderfassungsmittel durch mehrere Ka-
meras, insbesondere CCD-Kameras gebildet wird. Das Bilderfassungsmittel kann bevor-

zugt eine Groberkennungskamera und eine Feinerkennungskamera aufweisen.

Die fiir die Positionierung der Bilderfassungsmittel erforderliche Position bzw. der erfor-
derliche Abstand zu den Blechteilen 3 kann beispielsweise mittels der Groberkennungska-
mera und einem am Bilderfassungsmittel angeordneten Laser, welcher auf dem obersten
Blechteil 3 eine charakteristische Marke, beispielsweise ein Kreuz, projiziert, beispielswei-
se durch ein aus dem Stand der Technik bekanntes Triangulationsverfahren ermittelt, wer-

den.

Es sind aber auch andere aus dem Stand der Technik bekannte Methoden und Verfahren
zur Abstandsermittlung, wie beispielsweise Ultraschallmessungen oder andere Laufzeit-

messungen oder auch Messungen mittels iiblicher Wegsensoren, moglich.

Es ist erfindungsgemiB jedoch auch méglich, dass die Blechteile 3 vom Manipulator 11
ohne weitere Lagebestimmung, nur mittels einer Hshenbestimmung bzw. Abstandsbe-
stimmung in einer zuvor nur grob vorgegebenen Aufnahmeposition gegriffen werden und

erst im darauffolgenden Feinerkennungsprozess deren Lage bestimmt wird.

Moglich ist auch ein Greifen der Blechteile 3 ohne jegliche Lagen- oder H5henbestim-
mung. Die Aufnahmeposition muss dann zuvor durch Eingabe oder Erfassung der Position
des Blechstapels bestimmt werden und wird entsprechend der aufgenommenen Bleche um

die jeweiligen Blechdicken korrigiert.

Die Groberkennung und/oder Feinerkennung der Blechteile 3 kann nach CAD-Daten aus
der Planung bzw. Konstruktion, die in einem Rechner der elektronischen Steuervorrichtung
abgespeichert sind, erfolgen. Von diesen Daten werden Muster generiert, welche im aufge-
nommenen Bild gesucht und bei Ubereinstimmung das jeweilige Blechteil 3 freigegeben

wird.

Die Groberkennung und die Feinerkennung konnen auch durch eine einzige optoelektroni-

sche Messvorrichtung 16, insbesondere eine Kamera, realisiert werden.
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Die optoelektronische Messvorrichtung 16 ist Teil eines Messsystems, welches weiters

eine Durchlichtplattform 17 umfasst.

Um die Blechteile 3 positionsgenau zu ergreifen, sind besondere Anforderungen an die
Bildverarbeitung zu stellen. Wesentliche Komponenten sind dabei die optoelektronische
Messvorrichtung 16 sowie die Beleuchtung in Form der erfindungsgemiBen Durchlicht-
plattform 17.

Die Durchlichtplattform 17 kann in einem Umgebungsbereich der Blechbiegemaschine
bzw. der Abkantpresse 1 beliebig angeordnet ist. Dazu ist es moglich, dass die Durchlicht-
plattform 17 Mittel zur Positionsbestimmung aufweist. Diese konnen beispielsweise durch
an der Durchlichtplattform 17 angeordnete Referenzmarken oder andere eindeutige Mar-
kierungen gebildet werden, wozu es zur Kalibrierung einmalig erforderlich ist, mittels der
optoelektronischen Messvorrichtung 16 zunéchst die Position der Durchlichtplattform 17

zu bestimmen.

Nach erfolgter Groberkennung der Lage des Blechteiles 3 auf einem Blechteilstapel und
einer erfolgten Hohenmessung wird das vom Greiferkopf 13 aufgenommene Blechteil 3
zunichst auf der Durchlichtplattform 17 abgelegt. Darauthin wird von der optoelektroni-
schen Messvorrichtung 16 des Messsystems ein Bild des Blechteiles 3 erfasst und einem
Rechner zur Ermittlung der Umrissdaten zur Verfligung gestellt. Diese Positionsbestim-
mung bzw. Feinerkennung der Blechteile 3 ermdglicht nunmehr ein Anlegen des Greifer-
kopfes 13 bzw. der Greifmittel 15 in einer korrigierter Position auf dem Blechteil 3, um
das Blechteil 3 in der Blechbiegemaschine, insbesondere der Abkantpresse 1 nach den Er-

fordernissen exakt zu positionieren.

Die Durchlichtplattform 17 kann dabei eine Auflagefléche 18 fiir die Blechteile 3 ausbil-

den.

ErfindungsgemB ist es moglich, dass Teilbereiche 19 der Auflageflédche 18 aus einem
transparenten Material gebildet sind. Diese Teilbereiche 19 konnen beispielsweise aus Glas
oder hochtransparentem Kunststoff gebildet sein und in ihrer GréBe und Anordnung auf
der Auflagefliche 18 der Durchlichtplattform 17 den Erfordemnissen individuell angepasst

werden. Es konnen erfindungsgemiB auch bis zu drei voneinander beabstandete Teilberei-
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che 19 ausgebildet sein, wodurch eine Unterscheidung von einander sehr &hnlichen Blech-
teilen 3 noch sicher erfolgen kann und trotzdem eine hohe Stabilitét der Durchlichtplatt-
form 17 gegeben ist.

Moglich ist auch, dass die Durchlichtplattform 17 eine, auf der, der Auflageflédche 18 fiir
die Blechteile 3 abgewandten Seite, angeordnete Beleuchtungseinrichtung 20 aufweist. Die
Beleuchtungsstirke wird dabei so gewéhlt, dass ein ausreichender Kontrast zur Aufnahme
eines Bildes mit der optoelektronischen Messvorrichtung 16 erreicht wird, jedoch keine

Uberbelichtung und somit eine schlechte Qualitit der Aufnahme eintritt.

Um eine weitere ErhShung der Aufnahmequalitiit zu erreichen kann weiters eine elektroni-
sche Anpassung der Belichtungszeiten und/oder eine Anderung der Anzahl der Aufnahmen

vorgesehen sein.

Moglich ist weiters, dass die Beleuchtungseinrichtung 20 der Durchlichtplattform 17 Be-
leuchtungsmittel aufweist, welche sich tiber zumindest 30% der Fliche der Teilbereiche 19
erstrecken. Dadurch verbessert sich die Qualitit der Aufnahmen durch ein flachige Aus-
leuchtung sowie ein gleichbleibendes Kontrastverhiltnis.

Das transparente Material des Teilbereichs 19 der Auflagefliche 18 kann vorzugsweise
auch so beschaffen sein, dass eine diffuse Streuung der von der Beleuchtungseinrichtung
20 emittierten Lichtstrahlen stattfindet und dadurch ebenfalls eine Verbesserung der Bild-
aufnahme, durch ein iiber die gesamte Fliche des Teilbereichs 19 gleichbleibendes Kon-
trastverhiltnis, erreicht wird.

Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist es auch méglich, dass die Durchlichtplatt-
form 17 auf einer dem Manipulator 11 zugewandten Vorderseite der Abkantpresse 1, ins-
besondere dem Pressentisch 8, angeordnet ist. Dabei kann die Durchlichtplattform 17 be-
vorzugt in vertikaler Lage angeordnet sein (in Fig. 1 nicht dargestellt). Dabei ist es vorteil-
haft, wenn die optoelektronische Messvorrichtung 16 der Durchlichtplattform 17 zugeord-
net ist und in einer geeigneten Lage und einem geeigneten Abstand zur Durchlichtplatt-
form 17 positioniert ist. Die optoelektronische Messvorrichtung 16 kann dabei in ihrer Po-

sition verstellbar ausgebildet sein, um notwendige Lagekorrekturen einfach vornehmen zu
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konnen. Am Greiferkopf 13 kann dabei eine zusétzliche optoelektronische Messvorrich-

tung 16 zur Ermittlung einer Aufnahmeposition der Blechteile 3 angeordnet sein.

Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht des erfindungsgemé#fBen Blechaufnahmesystems
2.

Dargestellt ist eine Abkantpresse 1 mit dem erfindungsgeméiBen Blechaufnahmesystem 2
in einer Draufsicht. Der Ubersichtlichkeit halber ist der Manipulator 11 aus Fig. 1 nicht
dargestellt, sondern nur die optoelektronische Messvorrichtung 16, welche am Greiferkopf
13 des Manipulators 11 laut Fig. 1 dargestellt ist.

Die Durchlichtplattform 17 bildet eine Auflagefliche 18 fiir die Blechteile 3 aus. Weiters
ist ein Teilbereich 19 der Durchlichtplatten, welcher aus einem transparenten Material,

beispielsweise Glas oder transparentem Kunststoff gebildet sein kann, ausgebildet.

In einer vom Blechteil 3 abgewandten Seite des Teilbereichs 19 bzw. der Auflagefliche 18
ist eine Beleuchtungseinrichtung 20 angeordnet, welche vorzugsweise iiber zumindest 30 °

der Fliche des Teilbereichs 19 ausgebildet ist.

ErfindungsgemaB ist es auch méglich, dass mehrere transparente Teilbereiche 19 auf der
Durchlichtplattform 17 angeordnet sind und beispielsweise bei groBeren oder sich stark

dhnelnden Blechteilen 3, charakteristische Bereiche entsprechend zu beleuchten.

Vorteilhaft ist es, wenn Markierungen, die eine Referenzposition der Lage der Durchlicht-

plattform 17 im Raum darstellen, auf der Durchlichtplattform 17 angeordnet sind.

Das Blechteil 3 kann auf der Durchlichtplattform 17 abgelegt werden und es kann eine
Drehung des Greiferkopfes 13 um die Drehachse 14 erfolgen, um mittels der optoelektro-
nischen Messvorrichtung 16 die Abweichung der Position des Blechteiles 3 auf der Aufla-
gefliache 18 von einer gewiinschten Solllage zu ermitteln. Das Blechteil 3 wird nun vom
Greiferkopf 13 mittels des Greifmittels 15 in einer korrigierten Position gegriffen und der
Abkantpresse 1 in der fiir den Abkantvorgang richtigen Position zugefiihrt. In einer Aus-
filhrungsvariante in der die optoelektronische Messvorrichtung 16 an der selben Seite des
Greiferkopfs 13, wie das Greifmittel 15, angeordnet ist bzw. dass das Greifmittel 15 und

die optoelektronische Messvorrichtung 16 in einer gemeinsamen Vorrichtung am Greifer-
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kopf 13 angeordnet sind, kann eine Ablage des Blechteiles 3 und eine Drehung des Grei-
ferkopfes 13 entfallen.

Maoglich ist weiters, dass die Durchlichtplattform 17 nicht, wie in Fig. 2 dargestellt, von
der Abkantpresse gesondert angeordnet ist, sondern an einer geeigneten Position an der

Abkantpresse 1 angeordnet ist, wie schon unter Fig. 1 néher erldutert wurde.

Durch die Hintergrundbeleuchtung der Blechteile 3 durch die Beleuchtungseinrichtung 20
werden Reflexionen und Streulichteinfliisse weitestgehend ausgeschaltet und kann somit
ein optimales Kontrastverhltnis zur Aufnahme des Bildes und zur rechnergestiitzten Wei-

terverarbeitung der daraus ermittelten Umrissdaten erreicht werden.

Insbesondere bei spiegelnden oder verzinkten oder verchromten Oberflidchen wird eine
erhohte Aufnahmequalitit durch das erfindungsgeméBe Blechaufnahmesystem 2 erreicht
und kann somit zum einen die Taktzeit und zum anderen der messtechnische Aufwand der
sonst zum Erzielen einwandfreier Aufnahmen nétig wire, wie beispielsweise eine winkeli-
ge Ausrichtung einer direkten Beleuchtung oder beispielsweise einer Bildung von Sum-
menbildern aus mehreren Einzelbildern zur Reflexionsverminderung, gesenkt werden, wo-

durch die Taktzeit bzw. der Bearbeitungsaufwand verringert wird.

Weiters ist es moglich, dass die erfindungsgeméBe optoelektronische Messvorrichtung 16,
welche bevorzugt durch eine elektronische Kamera gebildet ist, mit entsprechenden Ob-
jektiven zur Anpassung der Brennweite ausgestattet ist. Bei Anordnung einer Groberken-
nungskamera und einer zusétzlichen Feinerkennungskamera kénnen selbstverstéindlich

unterschiedliche Objektive zur Anwendung kommen.

Am Greiferkopf 13 kann zur Abstandsermittlung ein zusétzlicher Diodenlaser fiir die Pro-
jektion einer zur Abstandsermittlung dienenden Markierung auf den Blechteilen 3 heran-

gezogen werden.

Eine Positionierung der Blechteile 3 in der Abkantpresse 1 erfolgt durch Erfassung eines
charakteristischen Bereiches des Blechteiles 3, gem#B den Vorgaben eines Fertigungs-
programmes zur Herstellung eines Werkteiles, welche mittels eines Rechners direkt aus

dem Konstruktionsbereich, insbesondere den CAD-Daten, iibernommen werden kénnen.
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Die elektronische Steuervorrichtung zur Steuerung der Bewegung des Manipulators 11
kann in den Rechner integriert sein und gleichzeitig die Aufgabe der Brechteileerkennung

iibernehmen.

Wenn die optoelektronische Messvorrichtung 16 bzw. die Durchlichtplattform 17 direkt an
der Blechbiegemaschine angeordnet sind, erfolgt nach der Lageerkennung kein ereutes
Greifen des Blechteiles 3, sondern wird direkt eine Korrektur der Lage des Greiferkopfes
13 bzw. Blechteiles 3 durchgefiihrt und wird das Blechteil 3 der Abkantpresse 1 in der fir
den Abkantvorgang richtigen Position zugefiihrt.

Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstindnis
des Aufbaus des Blechaufnahmesystems 2 dieses bzw. dessen Bestandteile teilweise un-

mabBstiblich und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstéindigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Be-

schreibung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1 und 2 gezeigten Ausfithrungen den Gegens-
tand von eigenstindigen, erfindungsgeméBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfin-
dungsgemiiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Abkantpresse
Blechaufnahmesystem
Blechteil
Oberwerkzeug
Unterwerkzeug

Biegeebene
Pressenbalken
Pressentisch
Arbeitsebene
Anschlag

Manipulator
Gelenkarm
Greiferkopf
Drehachse
Greifmittel

Messvorrichtung
Durchlichtplattform
Auflagefliche
Teilbereich
Beleuchtungseinrichtung
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Patentanspriiche
1. Blechaufnahmesystem (2) fiir die Teileaufnahme und Beschickung einer

Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkantpresse(1), umfassend zumindest einen
Manipulator (11) zum Ergreifen und Bewegen von Blechteilen (3) mit einem mit Greif-
mitteln (15) bestiickten Greiferkopf (13), eine elektronische Steuervorrichtung zur Steue-
rung der Bewegung des Manipulators (11) sowie ein Messsystem zur Lagebestimmung der
Blechteile (3), dadurch gekennzeichnet, dass das Messsystem durch eine optoelektronische
Messvorrichtung (16), insbesondere ein Bilderfassungsmittel, und eine Durchlichtplattform

(17) gebildet wird.

2. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) eine Auflagefléche (18) fiir die Blechteile (3) ausbildet.

3. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
Teilbereiche (19) der Auflagefléche (18) aus einem transparenten Material gebildet sind.

4, Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) eine, auf einer der Auflagefliche (18) fiir die Blechteile (3)
abgewandten Seite angeordnete, sich iiber zumindest 30% der Fliche der Teilbereiche (19)

erstreckende Beleuchtungseinrichtung (20) aufweist.

5. Blechaufnahmesystem (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Durchlichtplattform (17) in einem Umgebungsbereich der Blech-

biegemaschine beliebig angeordnet ist.

6. Blechaufnahmesystem (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Durchlichtplattform (17) auf einer dem Manipulator (11) zuge-
wandten Vorderseite der Blechbiegemaschine, insbesondere einem Pressentisch (8), ange-

ordnet ist.
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7. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) in annéhernd vertikaler Lage angeordnet ist.
8. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die optoelektronische Messvorrichtung (16) der Durchlichtplattform (17) zugeordnet
ist.
9. Blechaufnahmesystem (2) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die optoelektronische Messvorrichtung (16) am Greiferkopf (13) des
'Manipulators (11) angeordnet ist.

10. Blechaufnahmesystem (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bilderfassungsmittel durch zumindest eine CCD-Kamera

gebildet ist.

11. Blechaufnahmesystem (2) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchlichtplattform (17) Mittel zur Positionsbestimmung
aufweist.

12. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) einen bis maximal drei voneinander beabstandete Teilberei-
che (19) aufweist.

13. Verfahren zum Aufnehmen von Blechteilen (3) von einem Blechstapel und
Positionieren der Blechteile (3) in einer Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkant-
presse (1), mittels eines Blechaufnahmesystems (2), umfassend zumindest einen Manipu-
lator (11) zum Ergreifen und Bewegen der Blechteile (3) mit einem mit Greifmitteln (15)
bestiickten Greiferkopf (13), eine elektronische Steuervorrichtung zur Steuerung der Be-
wegung des Manipulators (11) sowie ein Messsystem zur Lagebestimmung der Blechteile
(3), dadurch gekennzeichnet, dass ein Blechteil (3) mit den Greifmitteln (15) des Manipu-
lators (11) aufgenommen und einer Durchlichtplattform (17) zugefiihrt wird, und eine Be-
Jeuchtungseinrichtung (20) von der von den Greifmitteln (15) des Manipulators (11) abge-

f :ACHGEREICHT N2004/02000




wandten Seite zumindest Teilbereiche (19) der Durchlichtplattform (17) beleuchtet, und
eine optoelektronische Messvorrichtung (16) des Messsystems ein Bild des Blechteiles (3),
insbesondere von einem Teilbereich des Blechteiles (3), erfasst und von einem Rechner
aus den Bilddaten Umrissdaten errechnet werden und daraus eine neue Greifposition bzw.
eine Korrektur der Lage des Greiferkopfes (13) errechnet wird, und der Greiferkopf (13)
das Blechteil (3) in der neuen Greifposition aufnimmt bzw. dessen Lage korrigiert und der

Blechbiegemaschine zufiihrt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem erstma-
ligem Aufnehmen des Blechteiles (3), mit dem Messsystem eine H6henbestimmung und

eine Grobbestimmung der Lage der Aufnahmeposition des Blechteiles (3) erfolgt.

15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem erstma-
ligem Aufnehmen des Blechteiles (3), mit dem Messsystem eine Héhenbestimmung der
Aufnahmeposition des Blechteiles (3) erfolgt.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die ermittelten Umrissdaten mit in einer Speichervorrichtung hinterlegten Daten, ins-
besondere CAD-Daten des Blechteiles (3), vom Rechner verglichen werden und bei positi-
ver Identifikation das Blechteil (3) zur Weiterverarbeitung freigegeben wird.

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass bei negativer
Identifikation vom Rechner eine Stormeldung ausgegeben und das Blechteil (3) aussortiert

wird.
TRUMPF Maschinen Austria

GmbH & Co. KG.
durch

(Dr. Sgrklehner)
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(Nete) Patentanspriiche

1. Blechaufnahmesystem (2) fiir die Teileaufnahme und Beschickung einer
Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkantpresse(1), umfassend zumindest einen
Manipulator (11) zum Ergreifen und Bewegen von Blechteilen (3) mit einem mit Greifmit-
teln (15) bestiickten Greiferkopf (13), eine elektronische Steuervorrichtung zur Steuerung
der Bewegung des Manipulators (11) und mit einem durch eine optoelektronische Mess-
vorrichtung (16), insbesondere ein Bilderfassungsmittel gebildeten Messsystem zur Lage-
bestimmung der Blechteile (3), dadurch gekennzeichnet, dass das Blechaufnahmesystem
(2) eine Durchlichtplattform (17) mit einer Auflagefléiche (18) fiir die Blechteile (3) und
mit einer Beleuchtungseinrichtung (20) aufweist, mit Teilbereichen (19) der Auflagefliche
(18) aus transparentem Material und dass die Durchlichtplattform (17) mit Mittel, zur Posi-

tionserfassung, z.B. Referenzmarken, Markierungen, versehen ist.

2. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) auf einer der Auflagefliche (18) fiir die Blechteile (3) abge-
wandten Seite die Beleuchtungseinrichtung (20) aufweist, die sich tiber zumindest 30% der
Fléche der Teilbereiche (19) erstreckt.

3. Blechaufnahmesystem (2) nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Durchlichtplattform (17) in einem Umgebungsbereich der Blech-

biegemaschine angeordnet ist.

4, Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Durchlichtplattform (17) auf einer dem Manipulator (11) zugewandten Vordersei-

te der Blechbiegemaschine, insbesondere einem Pressentisch (8), angeordnet ist.

5. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) in annghemnd vertikaler Lage angeordnet ist.
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6. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass d1e optoelektronische Messvorrichtung (16) der Durchlichtplattform (17) zugeordnet
ist.

7. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die optoelektronische Messvorrichtung (16) am Greiferkopf (13) des Manipulators (11)
angeordnet ist.

8. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

das Bilderfassungsmittel durch zumindest eine CCD-Kamera gebildet ist.

9. Blechaufnahmesystem (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlichtplattform (17) einen bis maximal drei voneinander beabstandete Teilberei-
che (19) aufweist.

10. Verfahren zum Aufnehmen von Blechteilen (3) von einem Blechstapel und
Positionieren der Blechteile (3) in einer Blechbiegemaschine, insbesondere einer Abkant-
presse (1), mittels eines Blechaufnahmesystems (2), umfassend zumindest einen Manipula-
tor (11) zum Ergreifen und Bewegen der Blechteile (3) mit einem mit Greifmitteln ( 15)
bestiickten Greiferkopf (13), eine elektronische Steuervorrichtung zur Steuerung der Be-
wegung des Manipulators (11) sowie ein Messsystem zur Lagebestimmung der Blechteile
(3), dadurch gekennzeichnet, dass ein Blechteil (3) mit den Greifmitteln (15) des Manipu-
lators (11) aufgenommen und einer Durchlichtplattform (17) zugefiihrt wird, und eine Be-
leuchtungseinrichtung (20) von der von den Greifmitteln (15) des Manipulators (11) abge-
wandten Seite zumindest Téilbereiche (19) der Durchlichtplattform (17) beleuchtet, und
eine optoelektronische Messvorrichtung (16) des Messsystems ein Bild des Blechteiles (3),
insbesondere von einem Teilbereich des Blechteiles (3), erfasst und von einem Rechner
aus den Bilddaten Umrissdaten errechnet werden und daraus eine neue Greifposition bzw.
eine Korrektur der Lage des Greiferkopfes (13) errechnet wird, und der Greiferkopf (13)
das Blechteil (3) in der neuen Greifposition aufnimmt bzw. dessen Lage korrigiert und der
Blechbiegemaschine zufiihrt.
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11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem erstma-
ligem Aufnehmen des Blechteiles (3), mit dem Messsystem eine Hohenbestimmung und
eine Grobbestimmung der Lage der Aufnahmeposition des Blechteiles (3) erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem erstma-
ligen Aufnehmen des Blechteiles (3), mit dem Messsystem eine Hohenbestimmung der

Aufnahmeposition des Blechteiles (3) erfolgt.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die ermittelten Umrissdaten mit in einer Speichervorrichtung hinterlegten Daten, ins-
besondere CAD-Daten des Blechteiles (3), vom Rechner verglichen werden und bei positi-
ver Identifikation das Blechteil (3) zur Weiterverarbeitung ﬁeigegeben wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass bei negativer

Identifikation vom Rechner eine Stdrmeldung ausgegeben und das Blechteil (3) aussortiert

wird.

TRUMPF MaschinewAustria

NACHGEREICHT

A2004700392




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

