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(54) - Automatiseher W'erkzeugwechsel fiir lndusttieroboter

: (57) Der automatusche Werkzeugwechsel fir Industneroboter ermoglucht den selbstindigen Wechsel von

" “Schraubwerkzeugen. Das wird dadurch erreicht, daB einé federbelastete Einrastung fiir das Werkzeug im
Pendelfutter vorgesehen und dieses mit einer pendel- und fedurbelasteten Schraubwegausglenchsemrlchtung
kombiniert wird. Das ermédglicht das Einsetzen und Herausziehen des Werkzeuges in einem gabelartig ausgebildeten
. Werkzeughalter. Die notwendige Korrektur der Ungenauigkeiten bei der Ansteuerung eines Punktes durch den
‘Industrieroboter korrigiert die genannte Vorrichtung. Der Einsatz der Einrichtung kann dort erfolgen, wo mit einem'
frei programmierbaren Industneroboter eine Anzahl verschledener Schrauben gelost oder angezogen werden soll.
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Automatischér Werkzeugwechsel fiir Industrieroboter .

Anwendungsgebiet der Erflndung

Die Erfindung betrifft eine Wechselvorrlchtung fur die Aufnahme
verschiedener Schraubwerkzeuge und deren zweckmaﬁlge Fuhrung ”

 beim Montieren oder Demontleren mlt elnem von elnem Industrle-ua‘
‘roboter bewegten Schrauber. '
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Chérakteristik'der bekannten technischen Losungen

-;In der Praxis bekannte ausgerelfte Werkzeugwechselsysteme alnd o
fiir gesteuerte Maschinen auegelegt. Es muBte bisher immer von L

einer starren: Werkzeugsplndel ausgegangen werden, Dementsprech-
end sind die Speicher und Nechseleinrlchtungen fiir die Werk- .-

'zeuge aufgebaut (z.B. DD-PS 145 201, DD-PS 109 550).

Den bekannten Nerkzeugwechselsystemen fiir Industrleroboter ?. |
liegen #hnliche Grundprinzipien zugrunde (z.B..Spannzyllnder);[‘”

Dag fiibrt dazu, daB diese Vorrichtungen kompliziert und schwer -
werden. Desweiteren sind aus der DD-PS Nr. 83 291 auch halb4‘gf
kreisformige Werkzeughalter bekannt, in denen das Werkzeug durch ‘

Federkraft gegen herausfallen gesichert wird.

- In der Praxis bekannte Einrichtungen an Maschinen spannen das

Nerkzeug form- oder kraftschlussig, in jedem Fall aber fest,
Die Anwendung einer federbelasteten. Elnrastung fir die Werk- .
zeuge in Maschinen kam bisher nicht in betracht, ist aber eben—.

falle nicht technisch neu,

In der Praxis bekannt sind weiterhin Elnrlchtungen, die einen

Versatz der Achsen des ¥erkzeuges und der Schraube ausglelchen
(Pendelfutter, Compllance-Jexkzeuge)

/
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. Eine Kombination der Funktionen werkzeugwechsel, Zuriickfedern -

 ,'(Schfaubwegausgle1ch) und Pendelfutter, wie sie zum Schraubenti*

.mlt dem Industrleroboter notwendlg sind, liegt bisher nicht -
-~ vor., Gerade durch dlese Kombinstion kann aber der erforderllchc

‘einfache und lelchte Aufbau erfolgen.‘

o Ziel der Erfindung
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Ziel der Erflndung ist daher ein automatlscher Verkzeugwechsel

flir Industrleroboter mit Pendel- und’ ochraubwegausglelchsvor-
rlchtung, der eine Komblnatlon der ‘Funktionen Werkzeugwech el
und Zuruckfedern darstellt.

“Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt dle Aufgabe zugrunde, den Werkzeugwechael

,»fur Schraubwerkzeuge an der Schraubspindel eines Industrlero—

boters in einfacher und leichter Bauwelse in Kombination mit
den anderen benotlgten Funktionen zu realisieren. Die Schraub-
splndel integriert ein Pendelfutter und einen federbelasteten,
Lingenausgleich mit der eigentlichen Werkzeugaufnshme, In ihr
wird das Werkzeug mit federbélasteten Kugeln gehalten. Zur '

- Ubertragung des Drehmoments sind formschliissige Elemente (z.B,
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Vierkant) vorgeseheh. Um das Einsetzen des ferkzeuges zu er-
leichtern, 51nd Schrégen und Fihrungsfldchen vorhanden. Am

" oberen Teil des Werkzeuges igt das der Aufnahme entsprechende
| Gegenstiick ausgebildet. Der Schaft weist eine Verbreiterung,

etwa durch einen Ring, auf.

Der Jerkzeughalter besteht avs einer Gabel im oberen 1611, in
dem der Nerkzeugschaft eingesetzt und eegebenenfalls durch fe-
dernde Elemente gehalten w1rd Im unteren Teil ist eine mit

’bchrxgen versehene Bohrung elngebracht in die das uerkzeug

eingesetzt werden kann und zentriert Nlrd -
Die Funktion der Einrichtung 1lu8% sich wie folgt beschreiben:
Zum Einsetzen des Werkzeuges fihrt der Industrieroboter mit der

,Merkzeugaufnahmesnindel senkrecht iliber das Yerkzeug. Durch Ab-

wirtsbevegung wird das Jerkzeug aufgenommen, ‘wobei zum Aug-
gleich der Abweichungen die runktionen des Pendelfutters und
des federbelasteten Lingenausgleichs genutztvwerden.'ﬂachdem
das Werkéeug ein wenig angehoben wurde, 183t es Sich_waage—
recht aus der Gabel herausnehmen. | |



Zum Ablegen des Werkzeuges fihrt der Industrieroboter das Werk-
Zeug waagerecht in die Gabel*des'Werkzeughalters,,wobei;die’am'
Schaft des Werkzeuges angebrachte Verbreiterung (Ring) unter
die Gabel gebracht wird, Die Gabel ist vorn mit Schrigen ver~ .
sehen, so daB auch hier eine geringe Fehipositionierung;durch'/

‘das Pendelfutter abgefangen werden kann. Hat das Werkzeug die
~ vorgesehene Stellung im Werkzeughalter erreicht, fihrt der In-

- dustrieroboter mit dem Aufnahmefutter nach oben, so.daB das
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Werkzeug mit der Verbreiterung an der Gabel zum Ausschlag kommt
und ‘es aus dem Futter gezogen wird. Das Werkzeug fdllt dann in .

‘die kegelig ausgebildete Auflage, wodurch: es genau portioniert

wird, In der Gabel wird es durch federbelastete Elemente ge~
halten, . o - ' '
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N?Ausfﬁhrungabeisgiel"

D1e erlndung oll nachstehend an eifem nuofuhrungsbelsplel
erliutert werden,

Wie aus Fig. 1 6131chtllch befindet gich im oberen Tell die |

federbelastete Negeausglelchseinrlchtung 1. Das Drehmoment ,
~wird iber den Vierkant 3 Ubertragen, Feder und Begrenzungss stift - -
“erginzen die in ubllcher Weige aufgebaute Einrichtung, Am

Schaft des 4egeausgleichs befindet 51ch das Pendelfutter 2, Dag
Dxehmoment wird. uber vier kreuzweise angeordnete Stifte 4 iber-

~ tragen, Durch das Ausfuhren von Langldchern bzw, Splelpassungen

in der Hiilse wird das Bewegungsspiel realisiert, Als ﬂederele-_

" mente sind zwei Gummiringe 5 eingepaBt,

Im vorderen Teil der | Verkzeugaufnahmevorrlchtung beflndet sich
das Futter, in dem das durch Passungen und den Vierkant 6 auf-
genommene Werkzeug mittels federbelasteten Kugeln 7 gehalten
wird, Dag Nerkzeug besteht aus dem Aufnshmeteil 8, dem Werkzeug-

~sehaft 9.mit dem Ring 10 und dem Arbeitselement (Nuﬁ Schrauben-

dreher o.a.) 11, Den Werkzeughalter kennzelchnen im wesentlichen

die Ilemente Gabel 12 mit federbelasteter Halterung fiix den
'Verkzeugachaft und die Auflage 13, welche eine kegelige Fuhrunv

in Form einer Senkung aufweist.,

. Zur Aufnahme des i lerkzeuges fihrt der Industrieroboter die Spin-

delachse mit Bewegung A Uber die Achse des erkzeuges. Mit Be- o
wegung B wird das Werkzeug aufgenommen, die Kugeln 7 rasten ein,

der Vegeausgleich 1 und das Pendelfutter 2 korrigieren Ab-

weichungen, Nach dem Anheben c erfolgt das waagerechte Herauﬂ—

~ 'nehmen D des Werkzeuges,

Zum ﬁerausnehmen des Werkzeuges wird der Zyklus in umgekehrter
helhnnfolge durchfahren, Bewegung C fillt jedoch weg.
Das ferkzeug wird unter die Gabel 12 gebracht (Bewegung D). Beim

~ Anheben B kommt der Ring 10 zum Anschlag an die Gabel 12,
das Jerkzeug wird herausgezogen und fdllt auf Auflage 13.
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- Erfindungsanspriiche "" .

1.

[

Automatischer Werkzeugwechsel fiir Inddsffieroboter; dadurchng{'

gekennzeichnet, daB sich im oberen Teil der Vorrichtung eine
federbelastete Wegeausgleichseinrichtung (1) befindet, das

Drehmoment iiber einen Vierkant (3), und vier kreuzweise an- . P

geordnete Stifte (4) auf ein Pendelfutter (2) und von'dieSem’
liber einen Vierkant (6) auf ein Aufnahmetell (8) und einen

‘ derkzeugschaft (9) iibertragen wird. S

Autpmatischer Werkzeugwechsel‘nach Punkt 1, dadurchvgekehne
zeichnet, daB ein in eine Gabel (12) eingesetztes Arbeits-

‘element (11) nach dem Herausziehen, durch einen Ring (10)

zuriickgehalten, in eine Auflage (13) fallt und in dleser _'
durch federnde Elemente gehalten wird,

'Hterzum:..,;’fl_ﬂ,_imte ;}ffeicé;mngen |
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