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(57)

Eine Palette fUr Werkstlicke (Futterteile 17) im Zu-
ge einer Bearbeitung auf automatisierten Produktionsan-
lagen besteht aus einem Grundrahmen (1) mit in Reihen
paarweise zueinander und auseinander verstellbaren Bak-
ken (5, 6) Uber einen Verstelltrieb, beispielsweise
mindestens eine Spindel (2) mit Links- und Rechtsgewin-
de (7, 8) werden die Backen (5, 6) zur Anpassung an die
aufzunehmenden Werkstiicke (17) verstellt. Jedes Backen-
paar (5,6) definiert drei vorzugsweise einem gleichsei-
tigen Dreieck folgende Anlagefldchen (11, 12, 13) fiir
die Futterteile (17), wobei der eine Backen (6) zwei
der Anlageflédchen (12, 13) trigt, die einen V-fdrmigen
Einschnitt mit dem Winkel Alpha in diesem Backen %6)
begrenzen, wihrend der andere Backen (5) die dritte An-
lagefldche (11) trégt, die normal zur Verstellrichtung
liegt. Der Vorschub des Verstellantriebes fUr den Bak-
ken (6) mit den beiden Anlagefldchen (12, 13) ist bei
einer geometrischen Anordnung der Anlagefldchen (11,
12, 13) im gleichseitigen Dreieck doppelt so groB, wie
Jener des anderen Backens (5). Dadurch bleibt die Lage
der Mittelachse (18) des Werkstiickes (17) unabhingig
von seinem Durchmesser unverdndert.

iR 0078018




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 395298 B

Die Erfindung betrifft eine Palette zur Bereitstellung, zur Aufnahme und zum Transport von Werkstiicken,
vorzugsweise von Futterteilen, im Zuge der Bearbeitung auf automatisierten Produkiionsanlagen, mit einem
Grundrahmen und mit parallelen Halteleisten mit Backen, zwischen welchen die Futterteile in Reihen gehalten sind,
wobei fiir jede Reihe von Futterteilen jeweils ein Paar von einander gegeniiberliegenden Halteleisten vorgesehen und
die beiden Halteleisten eines jeden Paares mittels eines Verstellantriebes, insbesondere mit Hilfe mindestens einer
Spindel mit Links- und Rechtsgewinde, beziiglich der Mittelachse der Futterteilreihe zentrisch zueinander bzw.
auseinander verschiebbar sind und jeweils einander gegeniiberliegende Backen die Futterteile zentrierend halten.

Moderne Produktionsanlagen verfiigen iiber Belade- und Entladeeinrichtungen mit Greifern, die aus Paletten
Rohlinge bzw. Werkstiicke entnehmen, einer Bearbeitung zufiihren und sodann wieder in der Palette ablegen. Die
Werkstiicke miissen auf der Palette geordnet nach einem System (Koordinatensystem bzw. RastermaB) bereitgestellt
sein, damit im Zuge der Programmsteuerung ein Zugriff durch die Beladeeinrichtung wie auch ein Ablegen moglich
ist. Dabei ist es meist erforderlich, daB unabhiingig vom Werkstiickdurchmesser die Mittelachse eines Futterteiles
auf einer Palette ortsfest bleibt, sodaB der Greifer genau definierte Positionen anfahren kann. Als Greifer werden
solche mit drei im Winkel von 120° zueinander versetzten Greiferfingern verwendet.

Es sind Paletten bekannt, deren Rechteckrahmen eine Lochplatte als Bodenplatte zum Aufstecken von Backen
oder Halterungen fiir die Werkstiicke aufweist. Das Vorrichten dieser Paletten ist in hiichstem MaBe zeitaufwendig
und erfordert genaues Arbeiten. Die aufgesteckten Backen sind meist nicht sehr fest fixierbar und konnen bei
Erschiitterungen leicht herausfatlen. Dariiber hinaus ist eine stufenlose Einstellung auf unterschiedliche Futterteile
nicht moglich. Ziel der bekannten Baukastensysteme ist es, méglichst wandelbar und daher vielseitig verwendbar
zu sein. Dabei hat sich herausgestellt, daB Systeme, die iiber Klemmleistenpaare verfiigen, von welchen jeweils eine
starr fixiert und die jeweils andere in einem Lochraster versetzbar angeordnet ist, in der Praxis stabiler sind und kaum
AnlaB zu Fehleinstellungen geben. Diese halbflexiblen Systeme sind zudem auch preisgiinstiger als vollflexible
Systeme. Alsnachteilig wurde angesehen, daB die Werkstiickmittelachsen (Futterteilmittelachsen) nichtunabhzingig
vom AuBendurchmesser relativ zur Palette ortsfest bleiben, sodaB bei Verdnderung der Paletteneinstellung auch die
Mittelpunkte wandern und daher die Programmierung des Dreipunktgreifers verandert und den neuen Mittelachsen-
positionen angepalit werden mu8.

Aus der AT-PS 388 904 ist eine Palette bekannt, deren die Backen tragende Halteleisten paarweise zueinander
und auseinander durch einen gemeinsamen Verstellantrieb, beispielsweise durch mindestens eine links- und
rechtsgéingige Spindel, zentrisch verschiebbar sind. Damit bleiben die Mittelachsen der bearbeiteten Futterteile
unabhiingig von ihren Durchmessem ortsfest und die Dreipunktgreifer knnen unabhéngig von den vorgenannten
Durchmessern immer dieselben Koordinaten bei der Werkstiickentnahme bzw. beim Beladen einer Palette anfahren.
Die Backen sind gemiB dem Stand der Technik beiderseits V-formig ausgebildet, sodaB sich zweimal zwei
Anlageflichen zwischen den Backen und jedem Futterteil ergeben.

Die Verwendung der iiblichen Dreipunktgreifer mit um 120° zueinander versetzten Greiferfingern kann bei der
vorgenannten Palette infolge der vier Anlagefliichen zu Kollisionen des Greifers mit den Backen fithren, wenn die
Fautterteile in die Palette eingelegt oder aus dieser entnommen werden.

Die Erfindung zielt darauf ab, ein kollisionsfreies Einlegen von Futterteilen in eine Palette mit den herkomm-
lichen Greifern sowie einen groBeren Durchmesserspielraum der Futterteile auf der Palette zu erméglichen. Dies
erfolgt erfindungsgemiB dadurch, daB der eine Backen eines jeden Backenpaares zwei zur Verstellrichtung
symmetrischangeordnete und einen Winkel o, insbesondere von 60°, zueinander einschlieBende Anlageflichen triigt
und der andere Backen eine zur Verstellrichtung normal liegende Anlagefliche aufweist und daB der Vorschub des

1
Verstellantriebes fiir die Halteleisten mit den Backen mit je zwei Anlageflichen um den Faktor

groBer bzw.
sinoy/2
bei o =60° doppelt so groB ist, wie der Vorschub des Verstellantricbes fiir die Halteleisten mit den Backen mit je
einer Anlagefliche. Die drei Anlageflichen der Backen bilden bei der bevorzugten Ausfithrungsform im Grundrif
ein gleichseitiges Dreieck, wobei zwei der Seiten einen V-formigen Halteteil mit einem Winkel von 60° auf dem
einen Backen und die dritte Seite die dem V-formigen Halteteil gegeniiberliegende dritte Anlagefliche darstellen.
Zur Beibehaltung des Inkreis-Mittelpunktes muB der V-formige Backen bei der Verstellung und Anpassung an einen
Durchmesser eines Futterteiles im gleichen Zeitraum den doppelten Weg zuriicklegen wie der gegeniiberliegende
Backen. Dies kommt daher, daB der Weg des letztgenannten Backens den Haltedurchmesser fiir einen Futterteil
unmittelbarum den Verstellweg verindert, wihrend ein Verschieben des V-formigen Backens eine Wegverléngerung
R
im AusmaB von ———— = 2R bedingt. Daher muB der Vorschub des Verstellantriebs fiir die V-férmigen Backen
sin 30°
mit 60° Winkel bzw. fiir die diese tragenden Halteleisten doppelt so groB seir, wie jener der gegeniiberliegenden
Backen bzw. Halteleisten. Die Ausrichtung der drei Anlagefliichen nach einem gleichseitigen Dreieck bewirkt einen
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maximalen Freiraum zwischen den drei Beriihrungs- oder Haltepunkten des Werkstiickes und der Backen, sodaB ein
Greifer mit drei Greiferfingern, die zueinander um 120° versetzt sind, in diesen Freiraum eingreifen und das
Werkstiick kollisionsfrei erfassen bzw. ablegen kann.

Wird die Geometrie nicht einem gleichseitigen Dreieck folgend gewihlt, und weicht daher der Winkel o von 60°

R
ab, dann gilt fiir die Vorschubbeziehung allgemeina= ,sodaB der Vorschub des V-férmigen Backens um den
1 sinoy/2
gegeniiber dem Vorschub des gegeniiberliegenden Backens abweicht.
sinoy/2

Es ist zweckmiiBig, wenn der Gewindeteil der Spindel bzw. Spindeln des Verstellantriebes fiir die Halteleisten
mitden Backen mit je zwei Anlagefléichen im Winkel o = 60° eine doppelt so groBe Steigung aufweist, wie jene des
Gewindeteiles zum Antrieb der gegeniiberliegenden Backen. Damitkann auf einfachste Weise die unterschiedliche
Ubersetzung fiir die einander gegeniiberliegenden Halteleisten bzw. Backen erzielt werden.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des Erfindungsgegenstandes ist in den Zeichnungen dargestelit. Fig. 1 zeigt eine Palette
gemiB der Erfindung im SchréigriB und Fig. 2 als Detail die geometrische Anordnung der einander gegeniiberlie-
genden Backen.

GemiB Fig. 1 sind auf einem Grundrahmen (1) zwei parallel zueinander angeordnete Spindeln (2) drehbar ge-
lagert. Ferner sind mehrere einander paarweise gegeniiberliegende Halteleisten mit Backen als Halterung fiir
zylindrische Futterteile (Werkstiicke) auf dem Grundrahmen verfahrbar. Aus Griinden der besseren Ubersichtlichkeit
sind nur die Halteleisten (3) und (4) dargestellt, die dic Backen (5) und (6) tragen. Die Halteleisten (3) und (4) sind
zueinander und voneinander auf dem Grundrahmen (1) durch die Spindeln (2) verschiebbar, sodaB die Backen (5),
(6) auf den jeweiligen Durchmesser einer Werkstiickserie eingestellt werden kénnen. Dazu weisen die Spindeln (2)
Jjeweils sowohl ein Linksgewinde (7) als auch ein Rechtsgewinde (8) auf, wobei diese beiden Gewindeabschnitte anf
den Spindeln (2) ancinanderschlieBen. Muttern (9), (10) laufen auf den Spindelabschnitten bei Drehung der Spindeln
(2) gegensinnig. Mit den Muttern (9), (10) sind die Halteleisten (3), (4) iiber Fithrungsprofile verbunden, sodaB es
je nach Drehrichtung der Spindeln zu einer gegenseitigen Anniherung oder Entfernung der Backen kommt.

Die Anlagefliichen der Backen (5), (6) sind nicht symmetrisch ausgebildet, sondern es liegt eine senkrecht zur
Verstellrichtung angeordnete Anlagefliche (11) auf dem einen Backen (5) zwei winkelf6rmig oder V-formig gespreizten
Anlageflichen (12), (13) auf dem Backen (6) gegeniiber. Dadurch liegt ein zylindrisches Werkstiick, also ein Fut-
terteil, nur an drei Punkten an den Backen (5) und (6) an (Fig. 2) und ein Dreipunkigreifer einer Beladeeinrichtung
bzw. eines Manipulators kann mit seinen drei Fingern (14), (15), (16) kollisionsfrei in den Freiraum zwischen den
drei Beriihrungspunkten des Futterteils eingreifen. Bei Vierpunktanlage, wie dies etwa bei zwei symmetrischen
V-formigen Backen der Fall ist, kann die Verwendung der iiblichen Dreipunkigreifer zu Kollisionen fithren. Es hat
daher die Formgebung der Backen mit drei Anlageflichen wesentliche Vorteile. Anders als bei symmetrischen
Backen 146t eine synchrone Verschicbung der beiden Backen um jeweils gleiche Wegstrecken bei den hier
beschriebenen neuen Formgebungen die Mittelachse fiir ein zylindrisches Werkstiick nicht ortsrest. Es bleibt also
dieMittelachse, auf die der Greifereingestelltist, nicht starr bzw. invariant beziiglich des eingestellten Backenabstandes.

Wenn man Fig. 2 heranzieht, dann erkennt man, daB die drei Anlageflichen (11), (12), (13) im GrundriB ein
gleichseitiges Dreieck bilden. Ein Futterteil (17) ist als Inkreis mit dem Radius (R) des Dreieckes eingezeichnet. Soll
der Mittelpunkt (die Mittelachse) (18) auch bei Verkleinerung des Radius des Futterteiles gleich bleiben, dann
miissendie Backen (5) und (6) anders als bisherum unterschiedliche Wegstrecken verschoben werden, Die Beziehung
zwischen dem Radius (R) und dem Verschicbungsweg (a) ergibt sich wie folgt:

Faktor

R
a=

sino/2

Handeltes sich um ein gleichseitiges Dreieck, wie im bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel, dann betréigt der Winkel
o.= 60°. Obige Bezichung lautet dann;

a=—=——=2R
sin30 0,5

Somit muB der Backen (6) um den zweifachen Weg des Backens (5) verschoben werden, dann bleibt die Lage
der Mittelachse (18) von der Abstandsanpassung der Backen (5), (6) an verschiedene Futterteildurchmesser unbe-
riithrt. Zuriick zu Fig. 1 bedeutet dies, daB die Spindelhilfte (8) mit doppelt so groBler Gewindesteigung ausgefiihrt
wird als die Spindelhilfte (7).
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Die Darstellung in Fig. 2 EiBt noch einen weiteren Vorteil der erfindungsgem#iBien Backen erkennen: Im Gegen-
satzzu V-férmigen BackenkonnendieerfindungsgemiiBien Backenniher aneinandergeriickt werden. Bei Verkleinerung
des gleichseitigen Dreiecks (strichpunktiert angedeutet) kénnen die Backen (5) und (6) noch weiter ineinander-
greifen, als dies dargestellt ist. Damit konnen Futterteile iiber einen wesentlich gréBeren Durchmesserbereich erfaBt
werden, als dies bisher der Fall war.

PATENTANSPRUCHE

1. Palette zur Bereitstellung, zur Aufnahme und zum Transport von Werkstiicken, vorzugsweise von Futterteilen, im
Zuge der Bearbeitung auf automatisierten Produktionsanlagen, mit einem Grundrahmen und mit paralielen
Halteleisten mit Backen, zwischen welchen die Futterteile in Reihen gehalten sind, wobei fiir jede Reihe von
Futterteilen jeweils ein Paar von einander gegeniiberliegenden Halteleisten vorgesehen und die beiden Halteleisten
eines jeden Paares mittels eines Verstellantriebes, insbesondere mit Hilfe mindestens einer Spindel mit Links- und
Rechtsgewinde, beziiglich der Mittelachse der Futterteilreihe zentrisch zueinander bzw. auseinander verschiebbar
sind und jeweils einander gegeniiberliegende Backen die Futterteile zentrierend halten, dadurch gekennzeichnet,
daB der eine Backen (6) eines jeden Backenpaares (5, 6) zwei zur Verstellrichtung symmetrisch angeordnete und
einen Winkel o, insbesondere von 60°, zueinander einschlieBende Anlageflichen (12, 13) tréigtund der andere Backen
(5) eine zur Verstellrichtung normal liegende Anlagefliche (11) aufweist, und daB der Vorschub des Verstellan-
1

triebes fiir die Halteleisten (4) mit den Backen (6) mit je zwei Anlageflichen (12, 13) um den Faktor grofer
sinoy/2

bzw. bei o= 60, doppelt so groB ist, wie der Vorschub des Verstellantriebes fiir die Halteleisten (3) mit den Backen

(5) mit je einer Anlagefliche (11).

2. Palette nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Gewindeteil (8) der Spindel (2) bzw. Spindeln des
Verstellantriebes fiir die Halteleisten (4) mit den Backen (6) mit je zwei Anlagefliichen (12, 13) im Winkel von
0.=60° eine doppelt so groBe Steigung aufweist, wie jene des Gewindeteils (7) zum Antrieb der gegeniiberliegenden
Backen (5).

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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