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(1) in einer Richtstellung mit einem Positionierarm (2)
und zwei in einer Anstellrichtung (3) gegeneinander FIG.1 | |
anstellbaren Konturstiicken (4, 5) beschrieben. Um
ein mdglichst platzsparendes und kostengiinstiges
Richten von Bauteilen zu erméglichen, bei dem nur
wenige Bearbeitungsschritte erforderlich und an
einem Ort durchfithrbar sind, wird vorgeschlagen,
dass in Richtstellung die Konturstiicke (4, 5) in
Anstellrichtung (3) schwimmend am Positionierarm (1)
gelagert sind.
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Zusammenfassung

Es wird eine Vorrichtung zum Richten eines Bauteils (1) in einer Richtstellung mit
einem Positionierarm (2) und zwei in einer Anstellrichtung (3) gegeneinander
anstellbaren Kontursttcken (4, 5) beschrieben. Um ein mdglichst platzsparendes
und kostengunstiges Richten von Bauteilen zu ermdglichen, bei dem nur wenige
Bearbeitungsschritte erforderlich und an einem Ort durchfuhrbar sind, wird
vorgeschlagen, dass in Richtstellung die Kontursticke (4, 5) in Anstellrichtung (3)

schwimmend am Positionierarm (1) gelagert sind.

(Fig. 1)
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(43503) IV

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Richten eines Bauteils in einer
Richtstellung mit einem Positionierarm und zwei in einer Anstellrichtung

gegeneinander anstellbare Konturstlcke.

Aus dem Stand der Technik ist bekannt (DE102015002280B4), ein zu richtendes
Bauteil mittels eines Positionierarmes in einer Messstation zu platzieren, in der der
Verzug des Bauteiles gegentber den Soll-Dimensionen gemessen wird.
Anschlie3end wird das Bauteil vom Positionierarm in ein stationéres Richtwerkzeug
mit zwei in einer Anstellrichtung gegeneinander anstellbaren Konturstiicken
positioniert, wo das Bauteil unter Beruicksichtigung des gemessenen Verzugs
bearbeitet wird. Da das Richtwerkzeug stationar positioniert ist, wird das Bauteil
vom Positionierarm inkrementell im Richtwerkzeug bewegt, damit das

Richtwerkzeug das Bauteil an jeder erforderlichen Stelle bearbeiten kann.

Nachteilig am Stand der Technik ist allerdings, dass das Richtwerkzeug stationar
angeordnet ist, um die beim Richtvorgang auftretenden hohen Gegenkréafte
beschadigungsfrei abzuleiten. Wird daher die Bearbeitung eines Bauteils mit mehr
als einem Richtwerkzeug erforderlich, muss fur jeden weiteren Bearbeitungsschritt
ein weiteres, fur den Bearbeitungsschritt passendes Richtwerkzeug vorhanden sein.
Das Bauteil muss daher zu jedem Bearbeitungsschritt beférdert werden. Wenn
mehr Richtwerkzeuge bendtigt werden, steigt nicht nur der Platzbedarf, sondern es
wird auch die Bearbeitung verschiedener Bauteile aufgrund der unterschiedlichen
Abfolge der Bearbeitungsschritte erschwert, wodurch sich die Produktionskosten

pro Bauteil erhéhen.
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Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein mdglichst platzsparendes und
kostengunstiges Richten von Bauteilen zu erméglichen, bei dem nur wenige

Bearbeitungsschritte erforderlich und an einem Ort durchfuhrbar sind.

Der Erfindung liegt dabei die Uberlegung zugrunde, kein stationares Richtwerkzeug
zu verwenden, sondern das Richtwerkzeug am Positionierarm zu lagern. Dabel
ergibt sich jedoch das Problem, dass die bendétigten Richtkréafte weit Gber der
Belastungsgrenze gangiger Positionierarme liegen und deswegen nicht direkt in den

Positionierarm eingeleitet werden kénnen.

Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass in Richtstellung die
Konturstlcke als Richtwerkzeug in Anstellrichtung schwimmend am Positionierarm
gelagert sind. Die in Anstellrichtung schwimmende Lagerung erméglicht eine
Relativbewegung der beiden Konturstucke in Anstellrichtung, ohne dass die die
Relativbewegung verursachenden Kréafte in den Positionierarm eingeleitet werden.
Wenn das Bauteil in Richtstellung zwischen den beiden Kontursticken angeordnet
ist, kann sich das mit einer Richtkraft beaufschlagte Konturstick bis zum
physischen Kontakt dem Bauteil annadhern. Das zweite Konturstick kann nun auf
Grund der resultierenden Gegenkraft und der durch die in Anstellrichtung
schwimmenden Lagerung ermdéglichten Bewegungsfreiheit ebenfalls bis zum
physischen Kontakt zum Bauteil gezogen werden. Nun beginnen die Richtkrafte
verformend auf das Bauteil zu wirken, wobei die dabei entstehenden Gegenkrafte
durch die in Anstellrichtung schwimmende Lagerung vom Positionierarm entkoppelt
sind. Dadurch muss der Positionierarm nur die Gewichtskraft und eventuell
auftretende, verhaltnismaRig geringe Querkrafte aufnehmen, wird aber nicht durch
die Richtkrafte belastet. AulRerhalb der Richtstellung mussen die Konturstiicke nicht
schwimmend gelagert sein, sondern kénnen arretiert sein, um ein einfacheres
Ann&hern durch den Positionierarm zu erméglichen und unerwiinschte
Bewegungen der Kontursticke zu verhindern. Die Anzahl der Freiheitsgrade der
Bewegung, die der Positionierarm ausfihren kann, liegt vorzugsweise bei mehr als
zwei und richtet sich unter anderem nach dem Anwendungsgebiet und der

Komplexitat der Geometrie des zu richtenden Bauteils, beispielsweise kann ein
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Roboterarm als Positionierarm vorgesehen sein. Um die tatsachliche Form des zu
richtenden Bauteils zu vermessen und mit einer Soll-Geometrie zu vergleichen,
kann eine Messstation vorhanden sein, die das Bauteil an verschiedenen
Messpunkten abtastet und die benétigten Richtschritte bestimmt. Die zum Richten
erforderlichen Kréfte kbnnen beispielsweise Uber einen vorzugsweise gemeinsam
mit den Kontursticken in Anstellrichtung schwimmend gelagerten Servomotor

erzeugt werden, der wenigstens ein Konturstiuck bewegt.

Um das Bauteil praziser zu bearbeiten und Bearbeitungsschritte zu reduzieren,
kann eine Spanneinheit fur das Bauteil vorgesehen sein, gegenuber der der
Positionierarm mit den Konturstiicken verlagerbar ist. Dadurch kénnen am Bauteil in
der Spanneinheit mehrere Richt- oder andere Bearbeitungsschritte an derselben
Position durchgefuhrt werden, ohne dass das Bauteil weitertransportiert werden
muss. Daruber hinaus muss das Bauteil zwischen den Bearbeitungsschritten nicht
erneut von einer Messstation vermessen werden, solange es in der Spanneinheit

verbleibt, da sich die Position des Bauteils nicht andert.

Um den Richtvorgang platzsparender durchfuhren zu kénnen, wird vorgeschlagen,
dass ein in einer quer zur Anstellrichtung verlaufenden Wechselrichtung
verlagerbarer Werkzeugtrager fur unterschiedliche, in Anstellrichtung entnehmbare
Konturstlcke vorgesehen ist. So kdnnen mit nur einem Positionierarm verschiedene
Richtvorgange durchgefuhrt werden, da die fur jeden Richtvorgang benétigten
Konturstlucke einfach ausgetauscht werden kénnen. Die Verlagerbarkeit des
Werkzeugtragers quer zur Anstellrichtung erlaubt ebenfalls eine einfache Auswahl,
Vorpositionierung und Wechsel der Konturstiucke. Der Werkzeugtrager kann
entweder linear oder bogenférmig quer zur Anstellrichtung verlagert werden.
Vorzugsweise ist der Werkzeugtrager als Werkzeugrevolver ausgefuhrt, der um
eine quer zur Anstellrichtung verlaufende Drehachse rotierbar am Positionierarm
gelagert ist. Somit kbnnen mehrere Richtwerkzeuge besonders platzsparend
untergebracht und in Gruppen durch Auswechseln des gesamten

Werkzeugrevolvers gewechselt werden.
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Insbesondere das automatische Wechseln der Konturstucke erfordert weitere
bewegliche Teile, die die Stabilitat der Vorrichtung senken kénnen. Um trotz der
Moglichkeit des Werkzeugwechsels die Vorrichtung stabil genug konstruieren zu
kénnen, kann der Werkzeugtrager in Anstellrichtung verlagerbar auf dem
Positionierarm gelagert sein. Zum Wechseln der Kontursttcke wird also der
Werkzeugtrager durch Verlagern in Richtung der auszuwechselnden Kontursttcke
bewegt. So kann der Teil der Vorrichtung, der die Konturstlcke tragt, abgesehen
von der schwimmenden Lagerung starr, ohne bewegliche Teile und
dementsprechend robust ausgefuhrt sein, was die Stabilitét der gesamten

Vorrichtung erhéht.

Damit die Kontursticke insbesondere im automatisierten Betrieb einfach und
moglichst stérungsfrei auswechselbar sind, aber dennoch die hohen Richtkrafte
aufnehmen kénnen, wird vorgeschlagen, dass am Positionierarm ein Lagerblock
vorgesehen ist, der in Richtstellung mit einem Konturstuck Gber eine in
Wechselrichtung verlaufende Nut-Feder-Verbindung formschlUssig verbunden ist,
wobei das andere Konturstuck in Anstellrichtung verlagerbar ist. Sind die beiden
Konturstucke in Anstellrichtung so positioniert, dass sich in Wechselrichtung eine
durchgangige Nut-Feder-Verbindung zwischen den Kontursticken und dem
Lagerblock ausbildet, kénnen die Konturstiicke in den Lagerblock in
Wechselrichtung eingesetzt, bzw. entfernt werden. Diese Verbindung verhindert ein
unbeabsichtigtes Lésen des Kontursticks in Anstellrichtung, weil die Anstellrichtung
ja quer zur Wechselrichtung verlauft. Ein Verlagern des anderen Kontursttcks in
Anstellrichtung unterbricht die beim Wechsel erforderliche durchgehende Nut-
Feder-Verbindung entlang des gesamten Kontursticks, wodurch ein
unbeabsichtigtes Lésen der Nut-Feder-Verbindung verhindert wird. Dabei mussen
die einzelnen Nuten bzw. Federn keineswegs entlang der Wechselrichtung
durchgangig verlaufen, sondern kénnen auch Unterbrechungen aufweisen. Dies
kann beispielsweise durch ausgesparte Verbindungen im anderen Konturstick

realisiert werden.
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In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es

zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemalfien Vorrichtung,

Fig. 2 einen Langsschnitt entlang der Achse Il — Il der Fig. 1 durch einen
Endabschnitt einer erfindungsgemafen Vorrichtung in Richtstellung sowie
eine Messstation und ein zu richtendes Bautelil in einer Spanneinheit in
gréflerem Malistab und

Fig. 3 einen Langsschnitt entlang der Achse Il — Il der Fig. 1 durch den
Endabschnitt einer erfindungsgemafien Vorrichtung mit vorgelagertem

Werkzeugrevolver in Wechselstellung.

Eine erfindungsgemale Vorrichtung zum Richten eines Bauteils 1 umfasst einen
Positionierarm 2 und zwei in einer Anstellrichtung 3 gegeneinander anstellbare
Konturstlcke 4, 5. Die Konturstlcke 4, 5 sind dabei in Anstellrichtung 3
schwimmend auf dem Positionierarm 2 gelagert. Zum Richten des Bauteils 1
werden die Kontursticke 4, 5 mit dem Positionierarm 2 so an das Bauteil 1
angenahert, das sich das Bauteil 1 zwischen den Konturstlicken 4, 5, und somit in
der in Fig. 2 dargestellten Richtstellung befindet. Wie der Fig. 2 zu entnehmen ist,
kann das Bauteil 1 Uber eine Spanneinheit 6 befestigt werden, um das Bauteil 1
einfacher und praziser zu bearbeiten. Um den Verzug des Bauteils 1 gegenuber
seinen Soll-Dimensionen zu messen, kann eine Messstation 7 vorgesehen sein.
Diese bestimmt die erforderlichen Richtschritte, um den Verzug des Bauteils 1 zu
minimieren. Wird das Konturstiick 5 in Richtstellung mit einer Richtkraft
beaufschlagt, néhert sich dieses Konturstuck 5 bis zum physischen Kontakt an das
Bauteil 1 an. AnschlieRend wird das Konturstiick 4 aufgrund der auf das Bauteil 1
wirkenden Gegenkraft und der schwimmenden Lagerung 8 der beiden Konturstiicke
4, 5 ebenfalls bis zum physischen Kontakt des Konturstiicks 4 an das Bauteil 1
gezogen. Ab diesem Zeitpunkt wirken die Richtkrafte verformend auf das Bauteil 1
ein, wobei die auftretenden Gegenkrafte aufgrund der schwimmenden Lagerung 8
der Konturstucke 4, 5 im Wesentlichen vom Positionierarm 2 entkoppelt sind. Ein
auf dem Positionierarm 2 angeordneter Werkzeugtrager 9 fur unterschiedliche, in

Anstellrichtung 3 entnehmbare Konturstiuicke 10, 11 ist in einer quer zur
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Anstellrichtung verlaufenden Wechselrichtung 12 verlagerbar. In der gezeigten,
besonders bevorzugten Ausfuhrungsform ist der Werkzeugtrager 9 ein
Werkzeugrevolver. Wie der Fig. 3 entnommen werden kann, ist der Werkzeugtrager
9 in Anstellrichtung 3 auf dem Positionierarm 2 verlagerbar. Dadurch kann der
Abschnitt des Positionierarmes 1, der sich zwischen Werkzeugtrager 9 und den
Konturstlucken 4, 5 befindet, abgesehen von der schwimmenden Lagerung 8 starr
und somit mechanisch stark belastbar ausgefuhrt sein. Die Konturstiicke 4, 5 sind
Uber eine in Wechselrichtung 12 verlaufende Nut-und-Feder-Verbindung 13 auf
einem Lagerblock 14 gelagert. Die Konturstucke 4, 5 sind in Richtstellung so in
Anstellrichtung 3 verlagert, dass zwischen dem Lagerblock 14 und den
Konturstlucken 4, 5 keine durchgangige Nut-und-Feder-Verbindung hergestellt
werden kann, da die Nuten bzw. Federn des Konturstlicks 4 nicht mit den Nuten
bzw. Federn des Konturstucks 5 ausgerichtet sind. Dies sichert die Konturstticke 4,
5 vor einem unbeabsichtigten Herausgleiten in Wechselrichtung 12. Um die
Konturstlcke 4, 5 auszuwechseln, werden sie in Anstellrichtung 3 so gegeneinander
bewegt, dass ihre Nuten bzw. Federn ausgerichtet sind und sie eine in
Wechselrichtung durchgangige Nut-und-Feder-Verbindung 13 bilden und so vom
Werkzeugtrager 9 in Wechselrichtung 12 enthommen werden kénnen. Die
unterbrochene, bzw. durchgangige Nut-und-Feder-Verbindung 13 ist in den Figuren

2 und 3 gezeigt.
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Patentanspruche

1. Vorrichtung zum Richten eines Bauteils (1) in einer Richtstellung mit einem
Positionierarm (2) und zwei in einer Anstellrichtung (3) gegeneinander anstellbaren
Konturstucken (4, 5), dadurch gekennzeichnet, dass in Richtstellung die
Konturstucke (4, 5) in Anstellrichtung (3) schwimmend am Positionierarm (1)

gelagert sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Spanneinheit (6) fUr das Bauteil (1) vorgesehen ist, gegenuber der der

Positionierarm (2) mit den Konturstlcken (4, 5) verlagerbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein in
einer quer zur Anstellrichtung (3) verlaufenden Wechselrichtung (12) verlagerbarer
Werkzeugtrager (9) fur unterschiedliche, in Anstellrichtung (3) entnehmbare

Konturstucke (10, 11) vorgesehen ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Werkzeugtrager (9) in Anstellrichtung (3) verlagerbar auf dem Positionierarm (2)

gelagert ist.

. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass am
Positionierarm (2) ein Lagerblock (14) vorgesehen ist, der in Richtstellung mit einem
Konturstuck (4) Uber eine in Wechselrichtung (12) verlaufende Nut-Feder-
Verbindung (13) formschlUssig verbunden ist, wobei das andere Konturstuck (5) in

Anstellrichtung (3) verlagerbar ist.
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