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Erfindungsanspruch:

1.

Innengreifer fir Industrieroboter zum Handhaben eines Werkstiicks mit zwei einer Werkstlickbohrung eqtsgrechenden
Formbacken und einem Arbeitszylinder, gekennzeichnet dadurch, dal die zwei Formbacken {10) an zwei er!kelhebeln (4; 5)
angeordnet sind, die schwenkbar tber die Drehpunkte (3) miteinander in Form eines Parallelogrammes Uibereine Lasche (12)
verbunden und, vom Winkelhebel (4) aus, mit dem Arbeitszylinder (6) gekoppeit sind.

. Innengreifer fiir Industrieroboter nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR zum Aufbringen der Spannkraft ein

pneumatischer Arbeitszylinder (6), der durch ein entsperrbares Rickschlagventil gesichert ist, verwendet wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft einen Innengreifer fur prozelspezifische und prozelflexible Handhabetechnik sowie technologische
Industrieroboter, wobei das Werkstiick manipuliert und das Werkzeug stationdr angeordnet ist. Der Innengreifer eignet sich
besonders flir die Handhabung von Werkstlicken, die eine zylindrische Bohrung geeigneten Durchmessers aufweisen, wie 2.B.
Gehauseteile, Lagerschilde, Buchsen oder Zylinder von Brennkraftmaschinen.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Aus der Literatur sind eine grofRe Anzahl von Greiferzangen bekannt, die sich fir das Manipulieren von Werkstiicken mit einer
zylindrischen Bohrung eignen. Dabei erflillen die bekannten Zangengreifer durch ihren Aufbau, indem die Backen meist in der
Schwenkebene bzw. der Ebene des Drehpunktes liegen, nicht die gesteliten Anforderungen beziglich Spannkraft und exakter
Lagefixierung. Das der erfindungsgemaRen Loésung nachstliegende Greifersystem wird in der DE-OS 2842482 beschrieben. Bei
diesemn Innengreifer werden nockenartige Klemmelemente um ihre Langsachse geschwenkt und klemmen sich in die Bohrung.
Der Antrieb der Klemmeiemente geschieht (iber eine langsverschiebbare Zahnstange durch einen Arbeitszylinder. Durch den
mit Zahnstange und Arbeitszylinder auf einer Achse liegenden Aufbau erfordert dieser Greifer sehr viel Platz und schrankt
dadurch die Manipulierbarkeit ein. Die geringe Ubersetzung zwischen Zahnstange und Greiferbacken flihrt dazu, daR dieser
Greifer bei pneumatischem Antrieb kaum in der Lage ist, die fiir technologische Bearbeitungsprozesse z. B. Schleifen
erforderlichen Spannkréafte aufzubringen.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist es, einen Innengreifer fur technologische Industrieroboter zu schaffen, der einen einfachen
fertigungsgunstigen Aufbau aufweist, gro3e Spannkrafte ermdglicht und eine exakte Lagefixierung des Werkstickes sichert.

Darstellung des Wesens der Erfindung

Ausgehend vom Ziel der Erfindung besteht die Aufgabe einen Innengreifer mit pneumatischem Antrieb zu schaffen, der die
erforderlichen Spannkrafte mit moéglichst geringem Platzbedarf aufbringt und durch der Kontur der Werkstlckbohrung
entsprechende Formbacken die Lagefixierung des Werkstickes sichert. ErfindungsgeméaR wird die Aufgabe dadurch geldst,
daR an einer Grundplatte ein Arbeitszylinder befestigt ist, der einen Winkelhebel direkt und einen zweiten Winkelhebel! iber
eine Lasche um jeweils einen Drehpunkt bewegt, wobei sich an jedem Lastarm der Winkeihebel ein Formbacken befindet, der
in seiner Auflenkontur etwa einem Viertel des Umfangs der zylindrischen Flache der Aufnahmebohrung des Werksttckes
entspricht, und sich die Formbacken gegendiber befinden, so da’ die Schwenkbewegung der Winkelhebel zum aufeinander zu-
oder voneinander wegbewegen der Formbacken fihrt und damit das Werkstiick in seiner Aufnahmebohrung sicher
aufgenommen werden kann.

Ausfthrungsbeispiel

Ein erfindungsgeméRer Innengreifer ist in Fig. 1 von unten, also von der Greifseite und in Fig. 2 als Seitenansicht dargestelit.
Der Innengreifer besteht aus einem Grundkarper 1, der an seiner Qberseite am angedeuteten Roboterarm 2 angeflanscht ist
und an seiner Unterseite die Lagerbolzen 3 zur Lagerung der Winkelhebel 4, 5 aufnimmt. Eine einseitige Verldngerung des
Grundkdrpers 1 Ubernimmt die Aufhangung des vorzugsweise pneumatischen Arbeitszylinders 6 mit Hilfe der beiderseits am
Arbeitszylinder 6 eingreifenden Schwenkzapfen 7, wobei der untere Schwenkzapfen 7 Gber das Lagerblech 8 und das
Zwischenstlck 9 fest mit dem Grundkérper 1 verbunden ist.

An der Unterseite des Grundkdrpers 1 sind zwei Formbacken 10 angeordnet, die beim Greifvorgang in die Aufnahmebohrung
des Werkstlckes 11 hineinragen. Die Formbacken 10 sind senkrecht auf den Lastarmen der Winkelhebel 4, 5 befestigt, die
schwenkbar (iber die Lagerbolzen 3 mit dem Grundkdrper 1 verbunden sind. Die Greifflaichen der Formbacken 10 sind dabei so
gestaltet, daBd ihre Kontur mit der Aufnahmebohrung des Werkstickes 11 (ibereinstimmt. Im gleichen Abstand vom Drehpunkt,’
der durch die Lagerbolzen 3 gebildet wird, sind die parallel zueinanderliegenden Kraftarme der Winkelhebel 4, 5 durch eine
Lasche 12 und die Bolzen 13 verbunden, wobei der verlangerte Kraftarm des Winkelhebels 4 an der Kolbenstange des
Arbeitszylinders 6 befestigt ist. Ein am pneumatischen Arbeitszylinder 6 angebrachtes, nicht dargestelites entsperrbares
Rickschlagventil verhindert bei Energieausfall oder Leitungsbruch das ungewolite Entspannen des Werkstiickes. Beim
Greifvorgang ist der Arbeitszylinder 6 eingefahren, wodurch die Formbacken 10 eine soiche Stellung eingenommen haben,
daf sie mitihren Rickseiten aneinanderliegen. In dieser Stellung werden die Formbacken 10 in die Bohrung des Werkstiickes 11
eingefuhrt. Das Spannen geschieht durch Ausfahren des Arbeitszylinders 6, wodurch die Winkelhebel 4, 5 um die Lagerbolzen 3
derart geschwenkt werden, daB die Greifflichen der Formbacken 10 in ihren Abstand zueinander solange vergréBern, bis sie
in der Werkstlickbohrung anliegen, wobei der Winkelhebel 4 direkt am Arbeitszylinder 6 angelenkt ist und seine Bewegungen
Uber die Bolzen 13 und die Lasche 12 auf den Winkelhebel 5 Ubertragt. Das Ablegen des Werkstuckes 11 erfolgt durch das
Einfahren des Arbeitszylinders.
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