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(54) Vorrichtung zur Positionierung eines Werkstiickes wihrend eines Greiferentnahmevorganges

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Positionierung eines Werkstiickes wahrend eines b

Greiferentnahmevorganges im Bearbeitungssystem Schleifen mit Industrieroboter. Das Ziel der Erfindung besteht . -
darin, bei der Entnahme von Werkstiicken mittels Greifer manuelle Einlegetoleranzen zwischen Werkstick und "
Werkstiickaufnahme sowie Toleranzen der Werkstiicke selbst auszugleichen und somit eine genaue Sollposition der
Werkstiicke im Greifer zu gewahrleisten. Die erfindungsgeméaRe Vorrichtung besteht aus zwei unterhalb des Greifers
befestigten Haltewinkeln, in denen sich je ein Boizen mit Druckfeder in Langsrichtung bewegt, sowie einem
rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des Greifers an der Werkstiickaufnahme angebrachten Anschlag, welche beim
Entnahmevorgang das Werkstlck federnd gegen den Anschlag und somit das Werkstiick in die Sollposition driickt.
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Titel der Brfindung

Vorrichtung zur Pogsitionierung eines Werkstiickes wihrend
eines Greiferentnahmevorganges

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Positionierung
eines Verkstlickes wihrend eines Greiferentnahmevorganges im
Bearbeitungssystem Schleifen mit Industrieroboter.

Charakterigtilk der bekannten ftechnischen Ldsungen

Es sind Ausrichtvorrichtungen fir die Fertigung von Halb-
leitervorrichtunéen, die mittels Fernsehkamers unter Aus-
wertung von Videosignalen arbeiten, sowie Einrichtungen,
die mit Zufihreinrichtungen Werkstiicke in die vorbestimmte
Lage bringen, wobei ein Angchlag flir das Werkgtiick vorge-
sehen ist, desgssen Abstand vom Werkstiick mittels eines An-
schlagdrehantriebes verdnderlich ist, bekannt. Es gibt wei~
terhin Einrichtungen zum Ausrichten von einem Werkzeug zu
einem Werkstiick mit einem Abtastfotoelement als Signalge-
ber und Positioniefeinrichtungen zun Positionieren eines
Gegenstandes in einer genau vorgegebenen Zielposition unter
Verwendung eines lber einen Steuer- und Regelkreis mittels
einer Steuerschaltung gesteuerten Stellmotors, die in der
DE-OS 2 844 883 bzw. der DE-PS 3 003 486 verdffentlicht
vurden.
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Diese Vorrichitungen sind flr einen Einsatz im Bearbeitungs-~
system Schleifen mit Industrieroboter nicht geeignet.

Aug der DE-0S 2 445 559 igt eine Positioniereinrichtung fir
Transportvorrichtungen bekannt, wonach Werkstiicke geflihrt
und in eine begtimmte Stellung auf eine Verkstlickauflage
gebracht werden.

Diege Binrichtung igt evbenfalls ungeeignet, da sie die To-
leranzen beim manuellen Einlegen in die Werkstiickaufnahme
und die Toleranzen des Werkstlickes nicht ausgleicht und so-
mit die vorgegebene Sollpogition des Verkstlickes im Greifer
als Grundlage flir die weitere Bearbeitung nicht gewihr-
leistet.

Ziel der Erfindung

Dag Ziel der Irfindung ist es, eine konsgtruktive Losung zu
gschaffen, bel der die llachteile der vorgenannten‘Vorrioh—
tungen vermieden werden und der teilweise hohe Aufwand
entfdllt.

Darlegung des VWesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zur Pogitionierung eines Verkgtiickes zu entwickeln, die den
Binflull von Toleranzen bel manuellem Einlegen in die Werk-
stiickaufnahme und die Toleranzen am Verkstlick selbst weh-
rend des Entnahmevorganges mit einem Greifer ausgleicht.
Erfindungsgem&l wird die'Aufgabe dadurch geldst, daB in dem
Greifer - s. Fig. 1 ~ mit einem Winkel mindestens zwei Bol-
zen mit balligem Bund und Druckfedern in einem horizontalem
Abstand von ca. 80 bis 100 mm beweglich angebracht sind,
die wihrend des Entnahlmevorganges das aufzunehmende Werk-

stiick gegen einen festen Anschlag, der rechiwinklig zur
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Bewegungsrichtung des Greifers auf_der Werkgtiickaufnahme
angebracht ist, federnd drlicken - Fig. 2 -.

Die VWinkel begitzen auf dem einen Schenkel eine Bohrung

‘zur Aufnahme des beweglichen Bolzens. Zwischen Bolzenbund
und Haltewinkel'befindet'sich eine vorgegpannte Druckfeder.
Die Arrétierung deg Bolzens und der Druckfeder erfolgt durch
Splint und Scheibe hinter dem Haltewinkel, so daB der be-
wegliche Bolzen durch die Druckfeder eine leicht vorgespann-
te Lage aufweigt.

Beim Entnahmevorgang driicken beide Bolzen gegen das um den
Betrag A[ auerhalb der Sollposition in der Verkstiickauf-
nahme befindliche Werkstiick, bis die durch das Zusarmendriik-
ken der Feder entstehende Federkraft die Reibkraft zwischen
Werkstick und Werkstlickaufnahme iiberwunden hat. Das Werk-
stiick wird somit parallel gegen den festen Anschlag der
Werkstlickaufnahme gedriickt und durch beide gespannten Fe-
dern in der Sollposition gehalten, bis durch dag SchlieBen
des Greifers diese Sollposition fixiert vurde.

Damit ist die Sollposition des VWerkstlickes im Greifer fiir
die folgenden Bearbeitungsvorgénge festgelegt und der
SchlieBvorgang des Greifers kann eingeleitet werden.

Ausfiihrungzgsbeispiel

Durch einen Industrieroboterarbeitsplatz werden innerhalb
eines automatischen Bearbeitungsprozesses Werkstiicke an. |
einer Sténderschleilfmaschine beschliffen. '

Dazu ist es erforderlich, daB die zu beschleifenden Werk-
stiicke mittels Greifer von einen Werkstlickspeicher entnom-
men werden miigssen. Die Beschickungbdes Speicherg erfolgt
manuell. Dadurch befinden gich die Werkgtlicke in den Auf-
nahmen mit unterschiedlichen Toleranzen zur Soll- bzw. Zni-
nahmeposition. Die Bearbeitung der einzelnen Werkstiicke mit
dem Industrieroboter setzt die gleiche Sollposgition Jedes
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Werkstlickes im Greifer voraus, wobei die Werkstﬁcktoleranz
selbst mit zu berlicksichtigen ist. '

Wie aus dér Fig. 1 ersichtlich, werden an der Unterseite
deg Greifers 7 mit je einem Haltewinkel 1 zwei Bolzen 2 mit
‘balligem Bund angebracht. Zwischen dem Haltewinkel 1 und

dem Bolzenbund befindet'sich je eine Druckfeder 3, die einen
Federweg von ca}'20 mm aufweist. Beim Entnahmevorgang -

Fig. 2 - werden beide Druckfedern 3 zwischen Bolzenbund und
Haltewinkel 1 sowelt zusammengedriickt, bis die Federkraft
die Reibkraft zwischen Werkstlick 4 und Werkstiickaufnahme 5
Ubersteigt und das zu bearbeitende Werkstlick 4 an einen
rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des Greifers 7 an der
Werkstiickaufnshme 5 angebrachten Anschlag 6 parallel andriick?.
Dadurch werden Einlegetoleranzen und Werkstlicktoleranzen
ausgeglichen, so dafl beim SchlieBen deg Greiferg 7 jeweils
das zu bearbeitende Werkstlick 4 gich in der erforderlichen
Sollposgition befindet.



Patentansopruch

1. Vorrichtung zur Positionierung eines Werkstlickes wéhrend
eines Greiferentnahmevorganges im Bearbeitungssystem
Schleifen mi? Industrieroboter, gekennzeichnet dadurch,
daB an einem Greiter (7) mit je einem Haltewinkel (1)
zwel in Bewegungsrichtung verschiebbare Bolzen (2) mit
balligem Bund und Druckfedern (3) befestigt sind, die
beim Entnahmevorgang durch die Federkraft das Werkstiick
(4) an einen rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des Grei-
fers (7) an der Werkstiickaufnalme (5) angebrachten An-
gschlag (6) parallel andriicken und somit die Einlege- und
Werksticktoleranzen beimbEntnahmeVOrgang-ausgleichen.
Damit befindet sich das Werkstiick (4) in der Sollposi=-
tion.
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