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Titel der Erfindung

Vorrichtung zum automatischen Messen von Bohrungsdurchmessern

Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebiet der Erfindung erstreckt sich auf Vorrich-
tungen zum automatischen Messen von Bohrungsdurchmessern. Die
Bearbeitung der Bohrungen erfolgt in Werkzeugmaschinen, bei denen
der Werkstickwechsel durch Industrieroboter erfolgt.

Als spezielles Anwendungsgebiet kommt der Einsatz an Werkzeug-
maschinen entweder durch Einzelaufstellung oder innerhalb von auto-
matischen Mefstationen in Betracht, wobei die Meflvorrichtungen je-

weils in dem Arbeitsbereich des Industrieroboters einbezogen sind.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Mit dem Einsatz von Industrierobotern fir den automatischen Werk-
stlickwechsel besteht die Forderung, den bedienarmen Betrieb auch
bezliglich der Qualitdtssicherung der Werkstlicke zu gewdhrleisten.
Das wird hinsichtlich des Meflortes durch Messen der Werkstlcke im
Spannmittel der Werkzeugmaschine oder auflerhalb des Spannmittels
der Werkzeugmaschine erreicht.

Nach der DE-OS 21 48 066; G 01 b, 7/12 ist ein Durchmesser-MeR-
gerdt fir Werkzeugmaschinen bekannt. Es besteht aus zwei Abtast-
’elementen, die durch eine Kolben-Zylinder-Einheit angetrieben werden,

um zwei diametral gegenliberliegende Punkte auf einem Werkstlck ab-
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zutasten. Die Abtastelemente werden von zwei Trdgerelementen
gehalten, die auf einer Flhrung linear verschiebbar sind. Mit den
Abtastelementen ist ein MeBwandler verbunden, der die Bewegungen
der Abtastelemente aufnimmt, in Signale umwandelt und diese einer
Auswerteeinheit zufihrt. Weiterhin stitzen sich die Trdgerelemente
Uber Zugfedern gegen einen Festanschlag ab.
Mit dem MeBgerdt werden die Durchmesser an Werkstiicken wdhrend
der Bearbeitung automatisch erfaflt und ausgewertet. Es kdnnen
auch grofle Durchmesserbereiche gemessen werden. Solche Meflge-
rdte haben jedoch den Nachteil, dafl auf Grund der festen Anord-
nung an der Werkzeugmaschine auch eine feste Stellung zur Ein-
spannlage des Werkstiickes vorgegeben ist. Daraus leitet sich zum
Erreichen einer hohen MeBgenauigkeit die Forderung ab, daf} fur die
Werkstlicke stets die gleiche Einspannlage bezliglich ihrer Drehachse
zu den Abtastelementen beibehalten werden mu3. Das erfordert bei
der Wérkstt‘:ckspannung zusidtzlich einen Zentriervorgang, der den
Zeitaufwand erhodht.
Weiterhin ist nach der DE-0S 28 57 492; G 01 B, 5/00 eine Vor-
richtung zum Messen von Innenabmessungen bekannt. Sie besteht
aus einer Grundplatte, auf der in Abstand eine Tradgerplatie an-
‘geordnet ist. Diese weist Schilitze zur verschiebbaren Aufnahme
von Haltegliedern auf, die zum Zentrieren und Festspannen der
Werkstiicke dienen. Unterhalb der Trigerplatte wird das in die
Werkstiickbohrung ragende Abtastelement verschiebbar gefihrt. Mit
~ der Vorrichtung kénnen auch Durchmesserabstufungen in der Werk-
stickbohrung gemessen werden.
Nachteilig wirkt sich aus, dafB die Werkstlicke in der Vorrichtung
zentriert und gespannt werden missen. Das erfordert zusitzliche

Vorrichtungsteile und erhdht die MefBzeit.

Ziel der Erfindung

Als Ziel der Erfindung soll mit einer einfach gestalteten Vorrichtung
eine hohe MefBgenauigkeit im automatischen Betrieb bei geringem

Zeitaufwand erreicht werden.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum
automatischen Messen von Bohrungsdurchmessern mit mindestens
zwei die Bohrung abtastenden Abtastelementen, die von zwei diame-
tral.zueinander verschiebbaren Trdgerelementen getragen werden,
zu schaffen, mit der eine Selbstzenrierung der Antastelemente ge-

genlber der Bohrungswand eintritt.

ErfindungsgemdB wird das dadurch erreicht, daB die Trigerelemente
auf einer ebenen Flache reibungsarm gelagert sind und Ldngs- und

Querbewegungen ausfihren.

Vorteilhafterweise wird die ebene Fliche von einer Grundplatte ge-
bildet, die Bestandteil der Vorrichtung ist und eine waagerechte

Lage hat.

Zur Gewdhrleistung einer reibungsarmen Lagerung der Trigerelemente
auf der ebenen Fldche und zur Gewidhrleistung von Lings- und Quer-
bewegungen der Trdgerelemente auf der ebenen Fliache, befinden

sich Kugeln zwischen den Trigerelementen und der ebenen Fliche.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung ist nachstehend anhand eines bevorzugten Ausfihrungs-

beispieles ndher erlidutert.

Die zugehdrige Zeichnung zeigt eine schematische Darstellung der

erfindungsgemédfien Vorrichtung mit einem Werkstiick in MeRposition.

Das Ausflihrungsbeispiel bezieht sich auf eine erfindungsgemife
MeBvorrichtung, die in unmittelbarer Nihe der Bearbeitungsstelle
des Werkstlickes aufgestellt ist und sich im Arbeitsbereich

eines Industrieroboters befindet. Der Industrieroboter realisiert den
Werkstlickwechsel an der Werkzeugmaschine und der Mef3ivorrichtung.
Das Werkstlick weist eine abgesetzte Durchgangsbohrung auf, so

dafll zwei unterschiedliche Durchmesser zu messen sind.
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Die erfindungsgemdfle MefRvorrichtung besteht aus zwei Antastele-
menten 1, 2, die auf zwei diametral zueinander verschiebbaren
Tragerelementen 3, 4 austauschbar befestigt sind. Die Trdgerele-
mente 3, 4 sind durch eine Zylinder-Kolben-Einheit S miteinander
verbunden und werden durch diese verschiebbar angetrieben. Das
Trigerelement 3 tridgt einen MeBwandler 6 mit einem Taststift 7.

Der Taststift 7 liegt an einem gegeniberliegenden Anschlag 8 an,
‘der mit dem Trigerelement 4 verbunden ist und als anzutastender
MeBpunkt dient. Die Trdgerelemente 3, &4 sind auf einer ebenen
Fliche 9 einer Grundplatte 10 mittels Kugeln 11 gelagert. Diese
Lagerung ermdglicht L&ngs- und Querbewegungen der Trigerelemente
3, 4 auf der ebenen Fldche 9. Zur Gewidhrleistung allseitiger Ab-
rollbewegungen auf der ebenen Fldche 9 hat diese eine waagerechte
Lage. _

An dem Tridgerelement & befindet sich eine Zugfeder 12, die zum
gegeniiberliegenden Trédgerelement 3 gerichtet und mit einem Halte-
steg 13 verbunden ist. Der Haltesteg 13 ist an der Grundplatte 10
‘befestigt.

Nach einer Ausfiihrung kann oberhalb der Trédgerelemente 3, 4 eine
‘mit der Grundplatte 10 verbundene Auflageplatte angeordnet werden.

Diese dient zur Auflage des Werkstiickes 14 fir den MeBvorgang.

Die Wirkungsweise der in der Zeichnung dargestellten erfindungsge-
mafRen Vorrichtung ist folgende:

Das zu messende Werkstiick 14 wird von einem nichtdargestellten
Industrieroboter durch einen Greifer 15 erfaf3t, der MeBvorrichtung
zugefiihrt und in Meflposition gehalten. Das Werkstick 14 nimmt dabei
eine solche MeBposition ein, damit die in Ruhestellung befindlichen
Antastelemente 1, 2 in die untere Bohrung ragen.

Durch das pneumatische Beaufschlagen der Zylinder-Kolben-Einheit 5
werden die Trigerelemente 3, &4 nach auBen soweit verschoben, bis
sich die darauf befestigten Antastelemente 1, 2 an die Bohrungswand
anlegen. Die auf die Antastelemente 1, 2 weiter wirkende MeRkraft
bewirkt, daB auf Grund der rollenden Ldngs- und Querbeweglichkeit

der Trigerelemente 3, 4 auf der ebenen Fliche 9 die Antastelemente
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1, 2”an der Bohrungswand so lange entlanggleiten, bis von diesen
die weiteste Entfernung von Bohrungswand zu Bohrungswand erreicht
worden ist und sich damit der Bohrungsdurchmesser selbsttdtig mit
Hilfe der MeBkraft eingestellt hat. Damit ist die Selbstzentrierung
der MeBvorrichtung gegentber der Werkstlickbohrung abgeschlossen.
Die Bewegungen der Antastelemente 1, 2 sind dabei von dem MefR-
wandler 6 Uber den an dem Anschlag 8 anliegenden Taststift 7
aufgenommen worden. In bekannter Weise wandelt der vor dem
MeRvorgang abgeglichene Mef3wertaufnehmer 6 die Bewegungen der
Antastelemente 1, 2 in Signale um und fihrt sie einer Auswerteein-
heit zu. Nach diesem MeBvorgang werden die Trdgerelemente 3, 4
durch die Zylinder-Kolben-Einheit 5 nach innen bewegt und dadurch
die Antastelemente 1, 2 von der Bohrungswand abgehoben. Um ein
gleichmaBiges Abheben der Antastelemente 1, 2 von der Bohrungs-
wand zu gewdhrleisten, ist die Zugfeder 12 vorgesehen, die auf
das Trigerelement 4 eine Zugkraft ausibt und dadurch gleichzeitig
eine annidhernd gleiche Ausgangsstellung der Antastelemente 1, 2
fir den ndchsten MeBvorgang einstellt.

Zum Messen der oberen Bohrung des Werkstlickes 14 ist es zundchst
erforderlich, daR die Antastelemente 1, 2 durch die Zylinder-Kolben-
Einheit 5 soweit nach innen bewegt werden, bis sich diese in fluch=-
tender Stellung zur lichten Weite der oberen Bohrung befinden.-
Danach wird das Werkstiick 14 durch den Industrieroboter soweit
abgesenkt und in Mefposition gehalten, daB die Antastelemente 1, 2
in die obere Bohrung ragen. Der MeBlvorgang erfolgt nun in der
gleichen Reihenfolge wie der Meflvorgang fir die untere Bohrung.
Nach Beendigung des MeBvorganges und dem Abheben der Antast-
elemente 1, 2 von der Bohrungswand, erfolgt das Wegflhren des
Werkstiickes 14 durch den Industrieroboter und‘ein neues Werkstlck
kann der MeBvorrichtung zugefihrt werden.

Die erfindungsgemifle MeBvorrichtung ist auf Grund ihrer selbstzen-
trierenden Eigenschaft vorteilhafterweise in einem automatischen Ferti-
gungsprozell einsetzbar. Geringe Positionierungenauigkeiten bei der

Werkstlickzufuhr werden selbsttdtig ausgeglichen.
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Erfindungsanspruch

1 .

Vorrichtung zum automatischen Messen von Bohrungsdurchmessern
mit mindestens zwei die Bohrung abtastenden Antastelementen,

die von zwei diametral zueinander verschiebbaren Trédgerelementen
getragen und von einer Zylin‘der‘-KoIBen-Einheit bewegt werden,

die Bewegungen der Antastelemente von mindestens einem Mef3-
wandler aufgenommen, in Signale umgewandelt und einer Auswerte-
einheit zugefihrt werden und sich ein Trdgerelement Uber ein
federndes Element gegen einen Festanschlag abstitzt,
gekennzeichnet dadurch,

daB die Trigerelemente (3, 4) auf einer ebenen Fliche (9) reibungs-

arm gelagert sind und L&ngs- und Querbewegungen ausfiithren.

Vorrichtung nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch,
daB die ebene Fliche (9) von einer Grundplatte (10) gebildet wird

‘und eine waagerechte Lage hat.

. Vorrichtung nach Punkt 1 und 2,

gekennzeichnet dadurch,
daB Kugeln (11) zwischen den Trdgerelementen (3, 4) und der

ebenen Fliache (9) angeordnet sind.

Hierzu 1 Seite Zeichnung
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