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(54) Bezeichnung: Montagevorrichtung und Verfahren zur Steuerung der Montagevorrichtung

(57) Zusammenfassung: Aufgabe: Die Forderung nach ge-
ringem Platzbedarf der Vorrichtung und die Forderung nach
guter Ausnutzung des Raumes in den Zellen treten in einen
Konflikt, dieser soll bei einer Beibehaltung des Zellenkon-
zepts und des Transportkonzepts fir die Bauteile, Vormon-
tagebaugruppen und Gerate zu vertretbaren Kosten gelost
werden. ] :
Lésung: Die Montagevorrichtung besteht aus einer Mehrzahl ‘ ) e =
von Zellen (1) besteht, von denen mindestens eine mindes- f el ‘ [

tens zwei Linearachssysteme (2) aufweist, deren mindes- ' ‘ ‘ = Y
tens zwei Schlitten (3) jeweils einen Mehrachsroboter (4) tra- . ’ ‘ ] _ I . [P
gen. i , L e ,‘
Anwendung: Die Montagevorrichtung wird zum vollautoma- — -TK\A\ \ ° \_ —

|
4

tischen Zusammenbau von Geréten in grofden Stlickzahlen
verwendet. W4 32 432
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Montagevorrich-
tung entsprechend dem Oberbegriff des ersten Pa-
tentanspruchs und Verfahren zur Steuerung solcher
Montagevorrichtungen. Die Montagevorrichtung wird
zum vollautomatischen Zusammenbau von Geréaten
in grofRen Stuckzahlen verwendet.

Stand der Technik:

[0002] Die Druckschrift DE 20 2015 000 787 U1
zeigt eine Montagevorrichtung fir den vollautoma-
tischen Zusammenbau von Geraten mit Zellen fir
die Montageprozesse und einem Transport der Bau-
teile, Vormontagebaugruppen und Gerate durch die
Mehrachsroboter, die auch die Prozessmodule be-
schicken.

[0003] Bei dem Entwurf einer solchen Montagevor-
richtung treten die Forderung nach geringem Platz-
bedarf der Vorrichtung und die Forderung nach guter
Ausnutzung des Raumes in den Zellen in einen Kon-
flikt, denn zu einer Erzielung eines geringen Platzbe-
darfs der Montagevorrichtung sollen die eingesetzten
Mehrachsroboter klein sein, aber zur guten Raum-
ausnutzung sollen die Mehrachsroboter eine ausrei-
chend grofRe Reichweite haben.

Aufgabe:

[0004] Der genannte Konflikt soll bei einer Beibehal-
tung des Zellenkonzepts und des Transportkonzepts
fur die Bauteile, Vormontagebaugruppen und Geréte
zu vertretbaren Kosten geldst werden.

Lésung:

[0005] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des
ersten Anspruchs gel6st, vorteilhafte Weiterbildun-
gen und zugehorige Verfahren zum Betrieb sind in
den Unteransprichen angegeben. Der Konflikt zwi-
schen geringem Platzbedarf und guter Raumausnut-
zung wird dadurch geltst, dass die Mehrachsrobo-
ter auf Linearachssystemen verfahren werden, wo-
bei ihre Reichweite erheblich gesteigert wird, ohne
den Platzbedarf in der Langs- oder der Querrich-
tung in der Montagezelle zu erhéhen, lediglich in der
Hohe ergibt sich ein geringer zusatzlicher Platzbe-
darf. Aus der Kombination der Mehrachsroboter mit
den Linearachssystemen ergibt sich eine neue Auf-
gabenstellung, es missen namlich die Mehrachsro-
boter und die Linearachssysteme gemeinsam so ge-
steuert werden, dass die Bewegungen der Greifer der
Mehrachsroboter bestimmungsgeman ablaufen. Da-
zu werden in den Verfahrensanspriichen Lésungen
beschrieben.
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[0006] Fig. 1 zeigt eine Ansicht einer Zelle zur Mon-
tage.

[0007] Fig. 2 zeigt eine weitere Ansicht mit besserer
Sicht auf die Steuerungen

[0008] Fig. 3 zeigt ein Prozessmodul in einer Zelle.
Beispielhafte Ausflihrung:

[0009] Eine Montagevorrichtung entsprechend den
Zeichnungen Fig. 1, Fig. 2 und Fig. 3 zum voll-
automatischen Zusammenbau elektromechanischer,
elektromagnetischer und/oder elektrohydraulischer
Geréte besteht aus einer Mehrzahl von Zellen (1),
von denen mindestens eine mindestens zwei Line-
arachssysteme (2) aufweist, deren mindestens zwei
Schlitten (3) jeweils einen Mehrachsroboter (4) tra-
gen. Dabei sind bis zu acht Prozessmodule (5) in der
Zelle (1) angeordnet, wobei die Prozessmodule Mon-
tageprozesse oder Prifprozesse ausfiihren. Eben-
falls vorzugsweise sind die Linearachssysteme (2)
und die Mehrachsroboter (4) so eingerichtet, dass die
Mehrachsroboter (4) die Prozessmodule (5) mit Bau-
teilen und/oder Vormontagebaugruppen der zu mon-
tierenden Gerate beladen oder entladen und/oder
die zusammengebauten Gerate aus einem Prozess-
modul (5) entladen und in einem Gestell (14) able-
gen. Weiterhin vorzugsweise sind die Linearachssys-
teme (2) und die Mehrachsroboter (4) so eingerich-
tet, dass die Mehrachsroboter die Bauteile der Gera-
te, Vormontagebaugruppen und/oder die Gerate mit-
tels Greifern (15) greifen, wenden und/oder transpor-
tieren. Die Greifer (15) der Mehrachsroboter sind vor-
zugsweise so eingerichtet, dass sie eine Mehrzahl
unterschiedlicher Bauteile, Vormontagebaugruppen
oder Gerate einer Geratefamilie greifen, wenden und
transportieren kénnen.

[0010] Zum Betrieb der Montagevorrichtung zum
vollautomatischen Zusammenbau und zur Pri-
fung elektromechanischer, elektromagnetischer oder
elektrohydraulischer Gerate werden die Mehrachsro-
boter (4) und die Linearachssysteme (2) der Monta-
gevorrichtung von einer speicherprogrammierbaren
elektrischen Steuerung (20) gesteuert, die so pro-
grammiert ist, dass
—die Bauteile der Geréate in die Prozessmodule (5)
geladen werden und daraus entladen werden und
—die Vormontagebaugruppen der Gerate geladen
werden und entladen werden
— die zusammengebauten Gerate aus einem Pro-
zessmodul entladen werden und in einem Gestell
(14) abgelegt werden
— die Bauteile der Gerate, die Vormontagebau-
gruppen und/oder die Gerate gewendet und trans-
portiert werden.
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[0011] Die speicherprogrammierbare elektrische
Steuerung (20) bewirkt vorzugsweise im Zusammen-
wirken mit den Steuerungen (21) der Prozessmodu-
le (5) sowohl einen vollautomatischen Zusammenbau
der Gerate und eine Prifung der Gerate in den Pro-
zessmodulen (5) als auch ein vollautomatisches Rus-
ten der Prozessmodule (5), indem sie die Bewegun-
gen der Mehrachsroboter (4) und der sie tragenden
Linearachssysteme (2) steuert. Dazu enthalten die
speicherprogrammierbare Steuerung (20) der Mehr-
achsroboter (4) und der Linearachssysteme (2) und
die Steuerungen (21) der Prozessmodule (5) Pro-
gramme, die fir unterschiedliche zu montierende Ge-
rate unterschiedliche Programmmodule zur Steue-
rung der Montagevorrichtung bei dem Ruistvorgang
der Prozessmodule (5) und bei dem Zusammenbau
der Gerate bereithalten. Vorzugsweise werden die
unterschiedlichen Programmmodule fir die Steue-
rung (20) der Linearachssysteme (2) und der Mehr-
achsroboter (4) einerseits und der Steuerungen (21)
der Prozessmodule (5) andererseits zur geratespe-
zifischen Steuerung der Montagevorrichtung in einer
Datenbank bereitgehalten.

Bezugszeichenliste
Zelle der Montagevorrichtung

1

2 Linearachssystem
3 Schlitten
4
5

Mehrachsroboter
Prozessmodul

14  Gestell

15  Greifer

20  Steuerung der Linearachssysteme und der
Mehrachsroboter

21 Steuerung des Prozessmoduls
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Patentanspriiche

1. Montagevorrichtung zum vollautomatischen Zu-
sammenbau elektromechanischer, elektromagneti-
scher und/oder elektrohydraulischer Gerate dadurch
gekennzeichnet, dass die Montagevorrichtung aus
einer Mehrzahl von Zellen (1) besteht, von denen
mindestens eine mindestens zwei Linearachssyste-
me (2) aufweist, deren mindestens zwei Schlitten (3)
jeweils einen Mehrachsroboter (4) tragen.

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass bis zu acht Prozessmodule
(5) in der Zelle (1) angeordnet sind, die Montagepro-
zesse oder Prifprozesse automatisch ausfiihren.

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linearachssysteme (2)
und die Mehrachsroboter (4) so eingerichtet sind,
dass die Mehrachsroboter (4) die Prozessmodule (5)
mit Bauteilen und/oder Vormontagebaugruppen der
Geréate beladen oder entladen und/oder die zusam-
mengebauten Gerdte aus einem Prozessmodul (5)
entladen und in einem Gestell (14) ablegen.

4. Montagevorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Linearachssys-
teme (2) und die Mehrachsroboter (4) so eingerich-
tet sind, dass die Mehrachsroboter die Bauteile der
Geréate, Vormontagebaugruppen und/oder die Geréate
mittels Greifern (15) greifen, wenden und/oder trans-
portieren.

5. Montagevorrichtung nach einem der Anspriiche
2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fer (15) der Mehrachsroboter so eingerichtet sind,
dass sie eine Mehrzahl unterschiedlicher Bauteile,
Vormontagebaugruppen oder Geréte einer Geratefa-
milie greifen, wenden und transportieren kénnen.

6. Verfahren zum Betrieb einer Montagevorrich-
tung zum vollautomatischen Zusammenbau und zur
Prifung elektromechanischer, elektromagnetischer
oder elektrohydraulischer Geréte, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrachsroboter (4) und die Li-
nearachssysteme (2) der Montagevorrichtung von ei-
ner speicherprogrammierbaren elektrischen Steue-
rung (20) gesteuert werden, die so programmiert ist,
dass
— die Bauteile der Gerate in die Prozessmodule (5)
geladen werden und daraus entladen werden und
— die Vormontagebaugruppen der Gerate geladen
werden und entladen werden
— die zusammengebauten Gerate aus einem Pro-
zessmodul entladen werden und in einem Gestell
(14) abgelegt werden
— die Bauteile der Geréate, die Vormontagebaugrup-
pen und/oder die Gerate gewendet und transportiert
werden.
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7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die speicherprogrammierbare elektri-
sche Steuerung (20) im Zusammenwirken mit den
Steuerungen (21) der Prozessmodule (5) sowohl ei-
nen vollautomatischen Zusammenbau der Gerate
und eine Prifung der Gerate in den Prozessmodulen
(5) als auch ein vollautomatisches Ruisten der Pro-
zessmodule (5) bewirkt, indem sie die Bewegungen
der Mehrachsroboter (4) und der sie tragenden Line-
arachssysteme (2) steuert.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, dass die speicherpro-
grammierbare Steuerung (20) der Mehrachsroboter
(4) und der Linearachssysteme (2) und die Steue-
rungen (21) der Prozessmodule (5) Programme ent-
halten, die fir unterschiedliche zu montierende Ge-
rate unterschiedliche Programmmodule zur Steue-
rung der Montagevorrichtung bei dem Rustvorgang
der Prozessmodule (5) und bei dem Zusammenbau
der Geréate bereithalten.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unterschiedlichen Programmmo-
dule fir die Steuerung (20) der Linearachssysteme
(2) und der Mehrachsroboter (4) einerseits und der
Steuerungen (21) der Prozessmodule (5) anderer-
seits zur geratespezifischen Steuerung der Montage-
vorrichtung in einer Datenbank bereitgehalten wer-
den.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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