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(54) VEREINZELUNGSVORRICHTUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Vereinzelungs-
vorrichtung (1) mit einer Manipulationsein-
richtung (5) und mit zumindest einem
Transporttrager (2) mit zumindest einem
auf diesem angeordneten Stapelschacht
(3) fiir Werkteile (4) insbesondere fur einen
Biegevorgang an einer Biegepresse vorbe-
reiteter Blechplatinen und mit einer Greif-
vorrichtung (14) zur Entnahme des Werk-
teils (4) aus dem Stapelschacht (3) und
Transport des Werkteils (4) aus einer Auf-
nahmeposition in eine Ubergabeposition.
Die Manipulationseinrichtung (5) und der
Transporttrager (2) sind iber Positionier-
mittel (65) zueinander positioniert wobei
zumindest ein festgelegter Steliplatz (27)
fur den Transporttrager (2) in einer Refe-
renzlage des Stapelschachtes (3) zu der
Manipulationseinrichtung (5) vorgesehen
ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vereinzelungsvorrichtung (1) mit einer Manipulationseinrichtung
(5) und mit zumindest einem Transporttriger (2) mit zumindest einem auf diesem angeordne-
ten Stapelschacht (3) fiir Werkteile (4) insbesondere fiir einen Biegevorgang an einer Biege-
presse vorbereiteter Blechplatinen und mit einer Greifvorrichtung (14) zur Entnahme des
Werkteils (4) aus dem Stapelschacht (3) und Transport des Werkteils (4) aus einer Aufnah-
meposition in eine Ubergabeposition. Die Manipulationseinrichtung (5) und der Transporttré-
ger (2) sind iiber Positioniermittel (65) zueinander positioniert wobei zumindest ein festgeleg-
ter Stellplatz (27) fiir den Transporttriger (2) in einer Referenzlage des Stapelschachtes (3)

zu der Manipulationseinrichtung (5) vorgesehen ist.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft eine Vereinzelungsvorrichtung, wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1
beschrieben ist.

Fiir einen automatisierten Betrieb einer Biegepresse bei dem bereitgestellte, fiir einen Biegevor-
gang vorbereitete Werkteile mittels eines Handlinggerites, insbesondere mehrachsigen Roboter,
der Biegepresse zugefiihrt werden, ist es bekannt, die Werkteile gestapelt auf einem Transport-

triger, insbesondere Transportpalette, im Zugriffsbereich des Handlinggerites bereitzustellen.

Aus der WO 03/095125 Al, derselben Anmelderin, ist eine Handhabungsvorrichtung mit einer
mit Vakuumgreiffinger und einer optoelektronischen Positioniervorrichtung versehenen Greif-

vorrichtung zur Aufnahme bereitgestellter Werkteile und Zufuhr der Werkteile fiir einen Biege-
vorgang an einer Biegepresse bekannt. Bei dieser bekannten Ausbildung einer Greifvorrichtung
zur Aufnahme eines Werkteils von auf einem Transporttriger gestapelt gelagerter Werkteile er-
folgt die Aufnahme nach einer Positionierung der Greifvorrichtung durch Aufsetzen des Vaku-
umsaugfinger auf der Oberfliche des Werkteils , wobei eine Aufnahme mittels Zangengreifer,

wie es fiir bestimmte Biegevorgiinge vorzusehen ist, eine Zwischenablage des Werkteils fiir ei-

nen Umgreifvorgang erforderlich macht.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vereinzelungsvorrichtung zu schaffen, mittels der eine exakte

Vorpositionierung gestapelter Werkteile auf einem Transporttréger und eine wahlweise Auf-

nahme eines vereinzelten Werkteils sowohl mit einem Sauggreifer wie auch mit einem Zangen-

greifer erreicht wird.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wiedergege-
benen Merkmalen erreicht. Der iiberraschende Vorteil dabei ist, dass durch eine eindeutige Posi
tionszuordnung zwischen der Manipulationseinrichtung und einer Lagerposition eines vom

Transporttriger bzw. aus einem Stapelschacht aus einer Lagerposition aufzunehmenden Werk-
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schickungseinrichtung, z.B. Roboter, verbracht wird und von dieser ohne zusétzlichen Positio-
nierungsmafnahmen und unter Einsparung von Positionierzeit aufzunehmen sind und weiter ein

automatisierter Austausch von Transporttrdgern unter Einsparung von Riistzeit erreicht wird.

Durch die in den Anspriichen 2 und 3 beschriebene vorteilhafte Ausbildung wird eine exakte
Zuordnung zwischen einer Handhabungseinrichtung und eines Transporttrégers fiir in einem

Stapelschacht gelagerte Werkteile zu deren Vereinzelung erreicht.

Moglich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 4, weil dadurch auch bei einer Vereinze-
lung von Werkteilen aus einer Anzahl von Stapelschéchten eine durch eine Endlage der Greifvor-

richtung und damit des vereinzelten Werkteils exakt definierte Ubernahmeposition erreicht wird.

Von Vorteil ist dabei eine Ausbildung nach Anspruch 5, weil dadurch eine dem jeweiligen Be-
darf angepasste Bestiickung der Greifvorrichtung mit in der Anzahl und Ausbildung angepasster

Greiffinger erreicht wird.

Moglich ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 6, wodurch ein kompakter Aufbau fiir
die Greifvorrichtung erreicht wird.

Vorteilhaft sind aber auch Ausbildungen nach den Anspriichen 7 und 8, wodurch technisch be-
wihrte und fiir einen Langzeitbetrieb bei hoher Wiederholgenauigkeit der Bewegungsablaufe

konzipierte Aktoren zum FEinsatz gelangen.

Vorteilhafte Ausbildungen beschreiben auch die Anspriiche 9 und 10, weil damit eine fiir die Sta-
pelung einer entsprechenden Anzahl von Werkteilen ausgelegte Stapelschachthéhe erreicht wird.

Durch die in den Anspriichen 11 bis 13 beschriebenen vorteilhaften Weiterbildungen wird eine
individuelle und auf den jeweiligen Einsatzfall abgestimmte Bestiickung mit Greifmittel sowie

deren individuelle Zu- bzw. Abschaltung erreicht.

Durch die in den Anspriichen 14 bis 16 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen wird eine ex-
akte Ausrichtung und Halterung und auch eine einfache Anpassung des Stapelschachtes an die

zu stapelnde Werkteile erreicht.

Die in den Anspriichen 18 bis 20 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen gewiahrleisten kurze

Manipulationszeiten fiir die Beistellung von mit den Werkteilen in den Stapelschéchten bestiick-

ten Transporttriagern.
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In den Anspriichen 21 bis 24 sind weitere vorteilhafte Ausbildungen beschrieben, wodurch wahl-
weise eine Ubergabeposition des einzelnen Werkteils in einer zur Aufstandsfléche parallelen
oder in einer zu der Aufstandsfldche senkrecht verlaufenden Ebene erreicht wird und damit ge-
gebenenfalls ein Bewegungsablauf in der nachgeordneten Beschickungseinrichtung zur Be-
schleunigung des Beschickungsvorganges eingespart wird und damit auch der Programmierauf-

wand bei der Auslegung der Steuerung der Beschickungseinrichtung verringert wird.

GemiB den in den Anspriichen 25 bis 27 beschriebenen vorteilhaften Ausbildungen wird eine
Zustandsiiberwachung der Greifvorrichtung erreicht und Fehler im Produktionsablauf durch eine

Aufnahme aneinander haftender Werkteile wirkungsvoll vermieden werden.

SchlieBlich ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 28 vorteilhaft, wodurch unmittelbar
vor Ubernahme des Werkteils durch eine Beschickungseinrichtung eine Trennung eines an dem

zu vereinzelnden Werkteil anhaftenden Werkteils erreicht wird.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der in den Figuren gezeigten Aus-

fiihrungsbeispiele naher erléutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Vereinzelungsvorrichtung in schematischer Darstellung;

Fig. 2 die erfindungsgemiBe Vereinzelungsvorrichtung in Ansicht, teilweise geschnitten;

Fig. 3 die erfindungsgemife Vereinzelungsvorrichtung in Draufsicht;

Fig. 4 einen Teilbereich einer weiteren Ausbildung der Manipulationseinrichtung der erfin-
dungsgemiBen Vereinzelungsvorrichtung, geschnitten geméf den Linien IV -1V in
Fig. 5;

Fig. 5 den Teilbereich der Manipulationseinrichtung, geschnitten gemaf den Linien V-V
in Fig. 4;

Fig. 6 eine weitere Ausbildung der erfindungsgeméfBen Vereinzelungsvorrichtung in Drauf-
sicht.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen glei-

che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
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wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemiB auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iibertragen werden konnen.
Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw.
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei einer Lage#nde-
rung sinngemif} auf die neue Lage zu iibertragen. Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder
Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungs-

beispielen fiir sich eigenstindige, erfinderische oder erfindungsgeméBe Lsungen darstellen.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstindlicher Beschreibung sind so zu verstehen,
dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so
zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1 und der oberen
Grenze 10 mitumfasst sind, d.h. sdmtliche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1
oder gréfler und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis

8,1 oder 5,5 bis 10.

In den Fig. 1 bis 3 ist eine Vereinzelungsvorrichtung 1 fiir eine Einzelentnahme von auf einem
palettenihnlichen Transporttréiger 2 in Stapelschéchten 3 gestapelter, insbesondere ebenfléchiger

Werkteile 4 mit einer Manipulationseinrichtung 5 gezeigt.

Im gezeigten Ausfithrungsbeispiel wird die Manipulationseinrichtung 5 aus einem 2- Achs- Ma-
nipulator gebildet. Auf einer Aufstandfliche 6 ist eine Grundplatte 7 befestigt auf der eine Line-
arfiihrungseinrichtung 8 angeordnet ist die ein Gehéuse 9 aufweist in dem ein Verstellantrieb 10,
z.B. ein mit einem Druckmedium beaufschlagbarer Zylinder oder elektrisch betriebener

Spindelantrieb, Seil- oder Bandtrieb etc. integriert angeordnet ist.

Die Linearfiihrungseinrichtung 8 lagert verstellbar ein zur Auflagerfliche 6 in senkrechter Rich-
tung erstreckendes Gehéduse 11 das an einer Seitenwand 12 eine weitere Linearfiihrungseinrich-
tung 13 ausgebildet, in der eine Greifvorrichtung 14, bestehend aus einer in einer Verstellrich-
tung — gemdB Doppelpfeil 15 — des Gehéduses 9 ausragenden Konsole 16 und auf dieser angeord-
neten Greiffingern 17, und die in zur Auflagerfliache 6 senkrechter Richtung — gemé8 Doppel-
pfeil 18 — verstellbar gelageft ist.

Im Gehiuse 11 ist ein weiterer Verstellantrieb 19, z.B. Stellzylinder 20, fiir die Konsole 16 an-

geordnet.
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Die Manipulationseinrichtung 5 ist gemél der dargestellten Ausfiihrung fiir eine Verstellung der
Greifvorrichtung 14 in zwei aufeinander rechtwinkelig verlaufenden Achsrichtungen, z.B. einer

X- Achse — gemiB Doppelpfeil 15 — und einer Y- Achse — gemil Doppelpfeil 18 — ausgelegt.

Die auf der Konsole 16 angeordneten Greiffinger 17 bestehen aus auf der Konsole 16 aufgela-

gerten, etwa parallel zur Aufstandsfléche 6 ausragenden, Tragarmen 21, die auf der Konsole 16
in einer Auskraglinge 22 und einer Stellung zueinander verstellbar sind, z.B. sind die Tragarme
21 mit Langléchern versehen und wird eine 1osbare Befestigung auf der Konsole 16 durch Kne-

belschrauben erreicht.

An einem ausragenden Endbereich 23 des Tragarmes 21 ist ein in Richtung der Aufstandsfléche
6 ragendes Distanzelement, z.B. ein Druckrohr 24, angeordnet, das an einem der Aufstandsfldche

6 zugewandtem Ende 25 mit einem Vakuumsauger 26 versehen ist.

Wie dargestellt ist es selbstverstindlich moglich, auf der Konsole 16 mehrere derartige Greiffin-
ger 17 vorzusehen und durch eine entsprechende Einstellung zum Aufnehmen eines gestapelten
Werkteils 4 in entsprechender Position zu justieren. Damit ist es manuell méglich, bedarfsge-
recht einen der Greiffinger 17 oder auch mehrere der Greiffinger 17 fiir die Aufnahme des Werk-

teils 4 in Abhéngigkeit seiner Grofle oder Form vorzusehen.

Im Greifbereich der Greifvorrichtung 14 ist zumindest ein Stellplatz 27 fiir den Transporttréger 2
auf der Aufstandsfliche 6 vorgesehen, wobei bevorzugt der Transporttréager 2 aus einer Tragplat-
te 28 mit den auf einer Oberseite angeordneten Stapelschéchten 3 gebildet ist und die Tragplatte
28 iiber bevorzugt in Eckbereichen 29 angeordnete Abstandselemente 30 auf der Aufstandsfla-
che 6 oder der Grundplatte 7 abgestiitzt ist. |

Die Abstandselemente 30 sind im Aufstandsbereich als Positionierfortsédtze 31 ausgebildet, z.B.
konische Endbereiche von denen zumindest zwei benachbarte Positionierfortsitze 31 in Zentrier-
aufnahmen 32, die bevorzugt in der Fullplatte 7 der Manipulationseinrichtung 5 vorgesehen sind,
in Eingriff sind und damit der Stellplatz 27 bzw. der Transporttréger 2 bzw. ein Stapelschacht 3
eine definierte Referenzposition — wie noch spéter ausfiihrlich beschrieben - in Bezug auf die
Manipulationseinrichtung 5 einnimmt. Die Ausbildung der Abstandselemente 30 mit den Positi-
onierfortsitzen 31 und den Zentrieraufnahmen 32 gewihrleistet die Einnahme der Referenzposi-

tion bei einem Austausch von Transporttrigern 2 ohne aufwendige Positioniermafinahmen.
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Durch die Ausbildung der Positionierfortsétze 31 an den in den Eckbereichen des Transporttra-
gers 2 angeordneten Abstandselementen 30 und zweier Zentrieraufnahmen 32 in der Grundplatte
7 wird beispielsweise bei Transporttriger 2 mit einem Rechteckformat ein Umschlag des Trans-
porttréigers 2 um 180°, um eine zur Aufstandsfldche 6 im rechten Winkel ausgerichtete Zent-
rumsachse durch einen Flichenmittelpunkt 33 des Transporttrégers 2, bzw. um 90° bei einem
Quadratformat des Transporttrégers 2 erreicht. Dies ermdglicht auch eine Anordnung mehrerer
Stapelschichte 3, auf der Tragplatte 28, z.B., zwei Stapelschéchte 3 bei einem Rechteckformat
des Transporttrigers 2 bzw. vier bei einem Quadratformat ohne Verdnderungen im Steuerungs-

programm zur Ansteuerung der Manipulationseinrichtung 5 vornehmen zu miissen.

Wie dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel zu entnehmen, ist es selbstverstindlich auch moglich,
bei einem entsprechend langen Verstellweg des turmformigen Gehéuses 11 in der Linearfiih-
rungseinrichtung 8 mehrere, in Richtung der Verstellung — geméB Doppelpfeil 15 — aneinander

gereihter Stellplitze 27 vorzusehen.

Der Stapelschacht 3 wird nach dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel durch ebenflichige, senk-
recht zu einer Oberfliche 34 ausgerichtete Schachtbegrenzer 35, zum Beispiel blechformige
Wandteile 36, gebildet. Zur Positionierung der Schachtbegrenzer 35 sind in der Oberseite 34 der
Transporttriger 2 in einer rasterfSrmigen Anordnung Aufnahmenuten 37 vorgesehen, die bevor-
zugt zueinander in einem rechten Winkel verlaufen, und parallel zu Seitenfléchen 38 der Trag-
platte 28 angeordnet sind und jeweils einander gegentiber liegend vorgesehene Aufnahmenuten

37 in einem gleichen Normalabstand zum Fléchenmittelpunkt 33 angeordnet sind.

Durch den rechtwinkeligen Verlauf der Aufnahmenuten 37 wird einfach erreicht, dass zwei an-
einandergrenzende Wandteile 36 durch Einfiihren in zwei benachbarte Aufnahmenuten 37 ohne
Positionieraufwand exakt rechtwinkelig zueinander ausgerichtete Anschlagebenen fiir, z.B. einen
rechtwinkeligen Eckbereich aufweisende Werkteile 4 bildeh.

Ein oder mehrere weitere Wandteile 36 konnen zur Positionierung der Werkteile 4 im Stapel-
schacht 3 durch Beistellung eingesetzt werden, die biindig auf der Oberseite 34 der Tragplatte 28
positioniert werden und mittels standardgeméBer Permanentmagnete 39 in Position gehalten

werden.

Selbstverstindlich ist es auch méglich, die Tragplatte 28 in einem Raster mit Spannuten zu ver-

sehen in denen mit Gewindebohrungen versehenen Nutensteine verstellbar eingesetzt sind und
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die Wandteile 36 iiber Schrauben in der Vertikallage und Position entsprechend der Konfigurati-
on der Werkteile 4 auf der Oberseite 34 der Tragplatte 28 zu fixieren.

In den Fig. 4 und 5 ist eine andere Ausfithrung der Manipulationseinrichtung 5 der erfindungs-
gemiBen Vereinzelungsvorrichtung gezeigt. Die Seitenwand 12 des turmformigen Gehéuses 9
weist die Linearfiihrungseinrichtung 13 fiir einen in dieser gefiihrten Schlitten 40 auf, der mit
einem Mitnehmerfortsatz 41 in einen Innenraum des Gehiuses 9 einragt. Im Mitnehmerfortsatz
41 ist eine Spindelmutter 42 verankert, welche in Antriebsverbindung mit einer in das Gehéuse 9
einragenden Gewindespindel 43 steht. Ein Antrieb 44 fiir die Gewindespindel 43 wird durch ei-
nen auf einer Deckplatte 45 des Gehiuses 9 aufgeflanschten Elektromotor 45, insbesondere ei-
nem Servomotor, gebildet, der iiber eine Leitung 46 mit einer nicht weiters dargestellten Steuer-
einrichtung der Vereinzelungsvorrichtung verbunden ist. Damit wird die Verstellung des Schlit-
tens 40 und damit der am Schlitten 40 angeordneten, wie bereits vorhergehend beschriebenen

Konsole 16 mit den Greiffingern 17 — gemé8 Doppelpfeil 18 — erreicht.

Die Konsole 16 ist in einer Stirnplatte 47 des Schlittens 40 in einer Schwenkanordnung 48
schwenkbar — gemifB Doppelpfeil 49 — gelagert, wobei ein Schwenkantrieb 50, beispielsweise
durch einen elektrisch betriebenen, mit der nicht weiters gezeigten Steuereinrichtung iiber eine

Leitung 51 verbundenen Servomotor 52, gebildet ist.

Der Servomotor 52 ist nach dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel auf einem parallel zur Stirn-
platte 47 verlaufenden Schenkel 53 der Konsole 16 aufgeflanscht, wodurch eine drehfeste Ver-
bindung eines Motorgehiuses mit der Konsole 16 erreicht wird. Ein Antriebsstummel 54 des
Servomotors 52 durchragt den Schenkel 53 in einer Freistellungsbohrung 55 und ist mit der
Stirnplatte 47 des Schlittens 40 drehfest gekuppelt. Damit wird bei Ansteuerung des Servomotors
52 iiber die Leitung 51 die Schwenkbewegung der Konsole 16 mit den Greiffingern 17 erreicht.
Ausreichend erscheint es, eine Schwenkbewegung, ausgehend von einer waagrechten Stellung
der Tragarme 21, mit +/- 90° festzulegen. Durch die in den Fig. 4 und 5 gezeigte Ausfiihrung
wird zusitzlich zu der X- Achse und Y- Achse eine dritte Bewegungsachse an der Manipulati-
onseinrichtung 5 erreicht die es ermdglicht den aus dem Stapelschacht entnommenen Werkteil 4
aus einer zur Aufstandsfliche parallelen Ubergabeposition 56 fiir ein Greifmittel, z.B. eine Greif-
zange 57, einer nicht weiter dargestellten Beschickungseinrichtung, z.B. einem Mehrachsroboter,
in eine vertikale Lage zu schwenken und damit gegebenenfalls eine Ubergabeposition zur ver-

einfachten Aufnahme des Werkteils 4 durch eine Greifvorrichtung eines Roboters zu erreichen.

NACHGEREICHT [x20os/17400
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Den Fig. 4 und 5 ist noch weiters zu entnehmen, dass es selbstverstéindlich moglich ist, den bzw.
die Greiffinger 17 mit einem iiber eine Leitung 58 mit der nicht weiter dargestellten Steuerein-
richtung verbundenen Kraftmesssensor 59 zu versehen und damit nach Aufnahme des Werkteils
4 eine Gewichtskontrolle mit in der Steuereinrichtung hinterlegter Gewichtswerte vorzunehmen
um damit eine Aufnahme zweier aneinander haftender Werkteile 4 — wie es beispielsweise durch
eine wirkende Adhisionskraft bzw. Verklebung, Verhakung méglich ist - zu detektieren und in
einem derartigen Fall die den Funktionslauf stérende Doppelblechaufnahme durch Abgabe der

aufgenommenen Werkteile 4 in einen Sammelbehélter wirkungsvoll zu beseitigen.

Zur Feststellung einer ,,Doppelblechaufnahme* sind aber auch aus dem Stand der Technik die
Anwendung einer Kapazitidtsmessung oder Messung des Schwingungsverhaltens des aufgenom-

menen Werkteils bekannt und einsetzbar.

Es wird weiter darauf verwiesen, dass ein derartiger elektrisch betitigter Spindeltrieb, wie in den
Fig. 4 und 5 fiir die Y- Achse beschrieben, selbstversténdlich auch als Stellantrieb fiir die Ver-
stellung des turmformigen Gehduses 9 in der zu den Fig. 1 bis 3 beschriebenen X- Achse ange-

wendet werden kann.

Erwihnt sei weiter, dass auch der Einsatz einer Trennvorrichtung, wie sie aus dem Stand der
Technik bekannt sind, méglich ist. Eine derartige Vorrichtung kann der Manipulationseinrich-
tung 5 im Bewegungsbereich der Greifvorrichtung 14 beigestellt sein und kann z.B. damit eine
Trennung eines anhaftenden Werkteils durch Magnetwirkung oder mechanisch herbeigefiihrt

werden.

In der Fig. 6 ist nun die Positionierung des Transporttrégers 2 in Bezug auf die Manipulations-
einrichtung 5 zur Bildung einer Referenzlage zumindest eines auf dem Transporttréiger 2 ange-

ordneten Stapelschachtes 3 dargestellt und anhand dieser Figur erlautert.

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind der Manipulationseinrichtung 5 mit der Greifvorrichtung
14 zwei der Stellplitze 27 fiir je einen Transporttriger 2 mit rechteckigen Abmessungen, bevor-
zugt in einem halben Format einer Euro- Palette, zugeordnet. Auf den Transporttrigern 2 ist
nach der Darstellung jeweils ein durch die rasterférmig angeordneten Aufnahmenuten 37 in einer
in Bezug auf die rechwinkelig aneinander grenzenden Seitenfléchen 37 in definierter Lage ange-
ordneter Stapelschacht 3 vorgesehen. Selbstverstindlich ist auch die Anordnung weiterer Stapel-
schiichte 3 auf dem Transporttréger 2 moglich.
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Die Linearfiihrungseinrichtung 8 mit dem Linearantrieb 10 der Manipulationseinrichtung 5 ist
auf der Aufstandsfliche 6 befestigt und damit eine X- Achse 60 fiir die Verstellung der Greifvor-
richtung 14 vorgegeben, wie auch ein Verstellweg — gemiB Doppelpfeil 15 - Richtung der X-
Achse 60 durch die Linearfiihrungsvorrichtung 8 bzw. durch einen Abstand 61 einander gegen

iiber liegender, einstellbarer Endanschlége 62, 63 vorgegeben ist.

In Bezug auf die X- Achse 60 sind nun nach dem Ausfithrungsbeispiel in paralleler Ausrichtung
einer Mittelachse 64 auf der Aufstandsfliche 6 Positioniermittel 65 angeordnet welche die Zent-
rieraufnahmen 32 fiir den Eingriff der Positionierfortsitze 31 zweier benachbarter, bevorzugt in
den Eckbereichen 29 angeordneter Abstandselemente 30 je Transporttréiger 2 ausbilden. Damit
sind die Transporttréger 2 in einer Lage ausgerichtet bei der eine der Seitenflédchen 38 parallel
und in einer vorgegebenen Distanz 66 zu der X- Achse 60 und die weitere Seitenfldche 38 im

rechten Winkel dazu verlduft.

Die Anordnung der Positioniermittel 65 zur Erreichung einer Referenzlage des Stapelschachtes
3, bei der ein in einer neutralen Mittelstellung auf der Konsole 16 justierter Greiffinger 17 etwa
zentral in den Stapelschacht 3 eintaucht, in Bezug auf die Manipulationseinrichtung 5, wird
durch die Anordnung der Positioniermittel 65 relativ zur Lage der X- Achse 60 der Linearfiih-
rungseinrichtung 8 sowie einer Endlage 67 in Richtung der X- Achse 60 des Greiffingers 17 und
der vorgegebenen Distanz 66 unter Beriicksichtigung der mafllichen Ausgestaltung des Trans-
porttréigers 2, wie einer Lénge 68, Breite 69 sowie einem Seitenabstand 70 der Aufnahmenuten
37 und der Anordnung der Abstandselemente 30 in den Eckbereichen 39.

In Kenntnis der maBlichen Ausgestaltung kann die Positionierung der Positioniermittel 65 in Ab-
hiingigkeit von der Lage der Handhabungseinrichtung 5 bzw. der Linearfithrungseinrichtung 8
iiber eine errechnete X- Koordinate des Flidchenmittelpunktes 33 des Transporttrigers 2 oder
eines Schnittpunktes 71 der benachbarten Seitenflichen 38 in Bezug auf die Endlage 67 der
Greifvorrichtung 14 erfolgen.

Es wird auch noch auf eine vorteilhafte Ausbildung verwiesen wonach bei einer Auslegung der
Vereinzelungsvorrichtung 1 mit zwei Stellplitzen 27 ein Verstellweg der Linearfiihrungseinrich-
tung 8 zwischen der Endlage 67 der Greifvorrichtung 14 und einer davon distanzierten Endstel-
lung etwa der Breite 69 des Transporttrégers 2, zuziiglich eines minimalen Abstandes zwischen

den Transporttrigern 2 betrégt.
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Damit erfolgt, wie noch wie den Fig. 1 bis 3 zu entnehmen, jeweils in einer der Endlagen, ohne
erforderlicher Zwischenpositionierung der Greifvorrichtung 14, die Aufnahme des Werkteils 4
aus dem Stapelschacht 3 durch Aufsetzen des bzw. der Greifmittel, z.B. Vakuumsauger, Magnet
etc. auf den zu vereinzelnden Werkteil 4 im Stapelschacht 3 und anschlieBendem Hochfahren
der Greifvorrichtung 14 in eine obere Endlage — der Y- Achse -, wodurch der Werkteil iiber dem
Stapelschacht 3 positioniert ist. Danach ist ein Verfahren der Greifvorrichtung 14 mit dem ver-
einzelten Werkteil 4 in eine der beiden Endlagen — der X- Achse — zweckmaBig die fiir die Uber-
gabeposition 56, zur Ubernahme des Werkteils durch eine Beschickungseinrichtung, z.B. eines
Mehrachsroboters fiir die Bedienung einer Biegepresse, definiert ist wodurch der Bewegungsab-

lauf des Roboters vereinfacht und der Programmier- und Steuerungsaufwand reduziert wird.

Die Ausfiihrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten der Vereinzelungsvorrichtung
1, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Aus-
fiihrungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen
der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Variationsméglichkeit
aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegenstindliche Erfindung im Kénnen des
auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch sé@mtliche denkbaren
Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details der dargestellten und be-

schriebenen Ausfiihrungsvariante méglich sind, vom Schutzumfang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschliefend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des
Aufbaus der Vereinzelungsvorrichtung diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmaBstéblich

und/oder vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigenstindigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Beschrei-

bung entnommen werden.

Vor allem kénnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3; 4, 5; 6 gezeigten Ausfiihrungen den Gegens-
tand von eigenstindigen, erfindungsgeméfBen Lsungen bilden. Die diesbeziiglichen erfindungs-

gemiBen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

Vereinzelungsvorrichtung
Transporttréger
Stapelschacht

Werkteil
Manipulationseinrichtung

Aufstandsflidche
Grundplatte
Linearfiihrungseinrichtung
Gehiduse

Linearantrieb

Gehéduse

Seitenwand
Linearfiihrungseinrichtung
Greifvorrichtung
Doppelpfeil

Konsole
Greiffinger
Doppelpfeil
Verstellantrieb
Stellzylinder

Tragarm
Auskraglinge
Endbereich
Druckrohr
Ende

Vakuumsauger
Stellplatz
Tragplatte
Eckbereich
Abstandselement

Positionierfortsatz
Zentrieraufnahmen
Flachenmittelpunkt
Oberseite
Schachtbegrenzer

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66
67
68
69
70
71

Wandteile
Aufnahmenut
Seitenfliche
Permanentmagnet
Schlitten

Mitnehmerfortsatz
Spindelmutter
Gewindespindel
Antrieb
Elektromotor

Leitung

Stirnplatte
Schwenkanordnung
Doppelpfeil
Schwenkantrieb

Leitung

Servomotor
Schenkel
Antriebsstummel
Freistellungsbohrung

Ubergabeposition
Greifzange
Leitung
Kraftmesssensor
X- Achse

Abstand
Endanschlag
Endanschlag
Mittelachse
Positioniermittel

Distanz
Endlage
Lange
Breite

Seitenabstand
Schnittpunkt
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Patentanspriiche

1. Vereinzelungsvorrichtung (1) mit einer Manipulationseinrichtung (5) und mit zu-
mindest einem Transporttriger (2) mit zumindest einem auf diesem angeordneten Stapelschacht
(3) fiir Werkteile (4) insbesondere fiir einen Biegevorgang an einer Biegepresse vorbereiteter
Blechplatinen und mit einer Greifvorrichtung (14) zur Entnahme des Werkteils (4) aus dem Sta-
pelschacht (3) und Transport des Werkteils (4) aus einer Aufnahmeposition in eine Ubergabepo-
sition, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipulationseinrichtung (5) und der Transporttréger
(2) tiber Positionierfortsitze (31) des Transporttréigers (2) und Zentrieraufnahmen (32) aufwei-
sende Positioniermittel (65) zueinander auf einer Aufstandsflédche (6) lagepositioniert sind und
zumindest ein von den Positioniermitteln (65) festgelegter Stellplatz (27) fiir den Transporttré-
ger (2) einen Stapelschacht (3) in einer Referenzlage zu einer Endlage (67) der Greifvorrichtung
(14) festlegt.

2. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
durch die Positioniermittel (65) bestimmte Referenzlage des Stapelschachtes (3) durch eine X-
Koordinate eines Flichenmittelpunktes (33) des Transporttrigers (2) in Bezug auf die Endlage
(67) in Verstellrichtung der Greifvorrichtung (14) in X- Achse (60) und durch einen Normalab-
stand des Flidchenmittelpunktes (33) auf die X- Achse festgelegt ist.

3. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
durch die Positioniermittel (65) bestimmte Referenzlage des Stapelschachtes (3) durch eine X-
Koordinate eines Schnittpunktes (71) angrenzender, rechwinkelig zueinander verlaufender Sei-
tenflichen (38) des Transporttrigers (2) in Bezug auf eine Verstellrichtung der Greifeinrichtung
(5) in X~ Achse und durch einer Distanz (66) einer zu der X- Achse parallel ausgerichteten Sei-

tenflache (38) festgelegt ist.

4. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Manipulationseinrichtung (5) eine auf einer Aufstandsfliche (6) angeordnete Linearfiihrungsein-
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richtung (8) und ein in dieser mit einem Verstellantrieb (10) verstellbar gefiihrtes und senkrecht
tuv w

zu der Aufstandsfldche (6) erstreckendes trum orm;gég Gehiuse (11) aufweist, an dem die Greif-

vorrichtung (14) in zu einer Verstellrichtung des Gehéuses (11) senkrecht verlaufenden Richtung

verstellbar gelagert ist.

5. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Greifvorrichtung (14) durch eine mit zumindest einem Greiffinger (17) versehene Kon-
sole (16) gebildet ist, die in einer Linearfiihrungseinrichtung (13) am Gehéuse (11) verstellbar
gelagert ist.

6. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Gehiuse (11) ein Verstellantrieb (19) fiir die Greifvorrichtung (14) bzw. die Konsole
(16) integriert angeordnet ist.

7. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstellantriebe (10, 19) durch mit einem Druckmedium beaufschlagte Stell-
mittel, z.B. Pneumatikzylinder, Hydraulikzylinder etc. gebildet sind.

8. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verstellantriebe (10, 19) durch elektrische Stelltriebe, z.B. elektromotorischen
Spindeltriebe, Seil- oder Bandtriebe etc. gebildet sind.

9. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Greiffinger (17) durch einen auf der Konsole (16) verstellbar gehaltenen Tragarm (21) und ein
mit diesem verbundenes, in Richtung der Aufstandsfléche (6) ersteckendes Distanzelement, z.B.
Rundstab, Rohr etc., gebildet ist.

10. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass an
einem der Aufstandsfliche (6) zugewandtem Endbereich des Distanzelementes ein Greifmittel

z.B. Vakuumsauger (26), Elektromagnet etc., angeordnet ist.
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11. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
den Vakuumsauger (26) aufweisende Distanzelement mit einem Vakuumerzeuger iiber eine
Druckleitung verbunden ist.
12. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass in

der Druckleitung ein Sperrventil angeordnet ist.

13. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Elektromagnet iiber eine Leitung mit einem Schaltmittel einer Steuer- und Regeleinrichtung der

Vereinzelungsvorrichtung (1) verbunden ist.

14. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Transporttrager (2) durch eine Tragplatte (28) gebildet ist und an einer Oberseite (34) Aufnah-
men fiir den Stapelschacht (3) ausbildende und senkrecht zu der Oberseite (34) erstreckend aus-

gerichtet anordbare Schachtbegrenzer (35) vorgesehen sind.

15. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Aufnahmen durch mehrere zueinander rechtwinkelig verlaufende Aufnahmenuten (37) gebildet
sind.

16. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schachtbegrenzer (35) durch in den Aufnahmenuten (37) gehalterte blechférmige Wandteile (36)
gebildet sind.

17. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
Halterungsmittel der Schachtbegrenzer (35), insbesondere der Wandteile (36), durch Perma-
nentmagnete (39) gebildet sind.

18. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Positioniereinrichtung zwischen der Manipulationseinrichtung (5) und dem Transporttriger (2)

durch an Abstandselementen (30) des Transporttrigers (2) ausgebildete Positionierfortsitze (31)
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und diese positionierenden Zentrieraufnahmen (32) einer Grundplatte (7) der Linearfiihrungsein-
richtung (8) gebildet ist.

19. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 18, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Ausbildung der Positioniereinrichtung und Anordnung des bzw. der Stapelschich-
te (3) auf dem Transporttréger (2) jeweils der oder die Stapel(schacht)schéchte (3) die Referenz-
position in Bezug auf die Manipulationseinrichtung (5) bei Zweifach- bzw. Vierfachumschlag
des Transporttrégers (2) um eine vertikal zur Aufstandsflidche (6) durch einen Flichenmittel-
punkt (33) verlaufende Zentrumsachse des Transporttriigers (2) einnehmen.

20. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet,
dass durch die Positioniereinrichtung die Position des Transporttriger (2) mit zumindest einer
Aufnahmenut (37) fiir den Schachtbegrenzer (35) in zur Verstellrichtung der Linearfiihrungsein-
richtung (8) parallel verlaufenden Richtung festlegt.

21. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die
Konsole (16) iiber einen eine zur Aufstandsfliche (6) parallel verlaufende Drehachse ausbilden-
den Schwenkantrieb (50) an einem Schlitten (40) der Linearfiihrungseinrichtung (13) gelagert

ist.

22, Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Schwenkbereich des Schwenkantriebes (50) ca. 180 ° betréigt.

23. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 21 oder 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schwenkantrieb (50) durch einen pneumatischen Stelltrieb gebildet ist.

24, Vereinzelungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 21 oder 22, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schwenkantrieb (50) durch einen elektromotorischen Stelltrieb gebildet

ist.
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25. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Greifvorrichtung (14) mit einer Messvorrichtung zur Doppelblecherkennung versehen ist.

26. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass an
einem Antriebsmittel des Verstellantriebes (19) der Greifvorrichtung (14) oder einem Greiffinger
(17) ein mit einer Steuer- und Regeleinrichtung leitungsverbundener Kraftmesssensor (59) ange-

ordnet ist.

27. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kraftmesssensor (59) durch einen mit der Steuer- und Regeleinrichtung leitungsverbundenen,

z.B. am Tragarm (21) angeordneten, Dehnmessstreifen gebildet ist.

28. Vereinzelungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im
Verstellbereich der Greifvorrichtung (14) eine Losevorrichtung, z.B. Elektromagnet, Perma-

nentmagnet etc., angeordnet ist.
TRUMPF Maschinen Austria

GmbH & Co. KG.
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(Dr. Giintér Secklehner)
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