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Titel der Zriindung

Automatische Palettenwechseleinrichtung zur flexiblen

Maschinenbeschickung mit Manipulatoren

Anwendungsgebiet der Zrfindung

Die Erfindung betrifft eine automatische Palsttenwechselein-
richtung zur flexiblen Maschinenbeschickung mit Manipulatoren,
die eine vollautomatische Bereitstellung von Werkstucken zur
Ver- und Sntsorgung von Maschinen in modernen Fertigungssyste-
men, insbesonderg integrierten gegenstandsspezialisisrten Ferti-

gungsabschnitien erméglichen.

Charakteristik der bekannten technischen Ldsungen

Cs jst bekannt, daB beim Einsatz von Manipulatoren Uberwiegend
ortsfeste Werkstickspeicher (z. B. Rundtakispeicher) eingesetzt
werden .

Diese Soeicher haben den Nachteil, dall sie aus zusdtzlich bereit-
zixstellenden Transport- oder Transporthilfsmitteln manuell ver- und
entsorgt werden missen und dadurch auch zusdtzlich Produktions-
fliche binden. Die Flexibilitdt ortsfester Werkstlckspeicher wird
durch die »egrenzie Speicherkapazitat eingeschrinkt.

Sekannte Palettenwechseleinrichiungen mittels Rundschalttischen
haben den Nachteil des hohen Platzbedarfes, der unzureichenden
Kopplung mit dem Arbeitsraum des Manipulators sowiz erhdhter

Kollisionsgefahr bei mehretagigen Ausfihrungen.
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Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine automatische Palettenwechselein-
richtung zur flexiblen Maschinenbeschickung mit Manipulatoren zu
schaffen, um eine vollautomatische Kopplung von Fertigungszellen
mit dem innerbetrieblichen Transport-, Umschlag- und Lagerprozef}

(z .B. Regalbediengerdt/Hochregallager) zu erreichen.

Darlegung ‘des Wesens der Erfindung

Der Erfindung lisgt die Aufgabe zugrunde, im Arbeitsraum eines
Manipulators Paletten mit Werkstlcken zur Ver- und Entsorgung
von Maschinen bereitzustellen, in dem die Paletten vollautomatisch

vom zentralen, innerbetrieblichen Transport-, Umschlag- und

‘Lagerprozef iUbernommen und zurlckgeflhrt werden.

Erfindungsgemé&l wird die Aufgabe gelé-st, indem durch eine obere

Fdrdereinrichtung mit Ubernahme~ und Warteposition einer vertikal

versetzten unteren Fdrderezinrichtung mii Ubergabeposition sowie

einen Hubtisch zur Werkstiicklbergabe und -Ubernahme durch den
Manipulator von der darauf zeitweilig abgestellten Palette eine
automatische Palettenwechseleinrichtung gebildet wird. Die Antriebe
der Palettenwechseleinrichtung, die Mastersteuerung der Ferti-
gungszelle mit Manipulator und die Steuerung des zentralen inner-
betrieblichen Transportprozesses sind signaltechnisch miteinander
ver‘kniﬁp»ft .

Ubergabe- und Ubernahmeposition fiir die Paletten ragen in den
Arbeitsraum des zentralen Tr‘a_nspor‘tmittels, und der Hubtisch, auf
dem sich die Palette zur ‘\Nerksti}ckUber‘gabe'befindet, ist im’
Arbeitsraum des Manipulators angeordnet. .

Durch das zentrale Transportmittel, vorzugsweise ein Regalbedien-
gerit, wird jeweils mittels automatischer Anforderung bei unbe-
setzter Warteposiiion auf der oberen Fdrdereinrichtung eine
Palette mit zu ~earbeitenden Werksticken (Rohteilpalette) auf

der Ubergabeposition abgesetzt. Ein Schalter auf der lbergabe-
position 18st durch das Aufsetzen den Antrisb der oberen Fdrder-
einrichtung aus. Die Rohteilpalette wird bis zum Anschlag in die
Warteposition gefahren. Das Anfahren des Anschlages bewirkt

das Ausschalten der oberen Fdrderzinrichtung.
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Ist der Hubtisch leer, wird er bis in die H8he der oberen Forder-
einrichtung gefahren. Wenn diese Position des Hubtisches erreicht
ist, 16st ein Endschalter das Entfernen des Anschlages der Werk-
position aus und setzt danach den Antrieb der oberen Forderein-
richtung oder eines Teils davon sowie die richtungsabhédngigen
Antriebsbaugruppen auf dem Hubtisch in Betrieb bis die Rohteil-
palette den Anschiag und damit den Schalter auf dem Hubtisch
angefahren hat. |

Dieser Schalter 15st dann das Absenken des Hubtisches bis in die
untere Endlage des Hubtisches aus. Gleichzeitig wird durch zwei
unterschiedliche Stifte die Lage der Palette positioniert und
arretiert. Befindet sich der Hubtisch in der unteren Endlage und
ist die Palette in der bestimmten Position arretiert, bekommt der
Manipulator das Signal der ‘.-“-Jer‘kstﬁ‘ckiibergabebereitschaft. Der
Manipulator kann mit der Handhabung der Werkstlicke beginnen.
Der Hubtisch ist signaltechnisch mit einer Mastersteuerung, vorzugs-
weise mit der Manipulatorsteuerung so verknlpft, daf ein einstell-
bares Zahlwerk oder sin Sensor nach dem Ablegen des letzten
fertigen Werkstlckes auf der Palette (Fertigteilpalette) den Befehl
des Palattenwechsels meldet. Der Hubtisch quiitiert die Meldung
mit ‘nicht Ubergabebereit”. Der Hubtisch fihrt in die Ebene der
unteren Férdereihrichtuhé. Ist diese Position angefanren, wird
durch einen Wechselschalter das Signal fir den Abtransport der
Fertigteilpalette vom Hubtisch ausgeldst.

Die Palette wird in die Ubergabeposition fi}r‘ die zentrale Trans-
porteinrichtung gefdrdert. Sobald die Fertigieilpalette den Hubtisch
verlassen hat, erfolgt das Signal zum Heben des Hubtisches in
die Ebene der oberen Fdrdereinrichtung. Ein Endschalter am An-
schiag der unteren Férdereinrichtung wird durch das Anfahren der
Palette betdtigt und stellt damit die untere Férdersinrichtung aus.
Gleichzeitig wird dadurch das Signal zum Abholen der Palette durch
die zentrale Fdrdereinrichtung gegeben.

Ein Zyklus eines automatischen Pabiettenwechsels ist somit abge-

schlossen und kann beliebig wiederholt werdsan.

‘Analog kann in umgekehrter Reihenfolge die obere Fdrderein-

richtung zum Abtransport und die untsre zum Antransport der

Palette genutzt werden.
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Sind die Positionierstifte verstelibar, kann der Hubtisch dur
die Hdhe der unteren Fdrdereinrichtung anfahren.

Eine weitere mdgliche Ausbildung der automatischen Paletten-

. wechseleinrichtung ergibt sich durch eine horizontale Anordnung

der Fdrdereinrichtungen. Der Hubtisch ist dann durch einen

Querférderer zu ersetzen, z. B. ein Kugeltisch.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend an einem Beispiel eridutert.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer automatischen
Palettenwechseleinrichtung in der Seitenansicht. Figur 2 zeigt

die Anordnung der Positionierstifte am Hubtisch in der Draufsicht
und Figur 3 in der Seitenansicht.

Im Ausflihrungsbeispiel verbindet die automatische Paletten-
wechseleinrichtung zur flexiblen Maschinenbeschickung mit Manip‘u-
latoren ein Hochregallager 1, das mittels Regalbediengerdt ver-
und entsorgt wird, mit einer flexiblen Fartigungszelle deren Werk-

zeugmaschina(n) 3 mit einem Industrieroboter 4 beschickt werden.

 Die Roh’ceilpalette 5 wird vom Regalbediengerét' 2 entnommnen und

~

auf die Ubernahmeposition A des Rollenbahnfdrderers © abgesetlzt.
Die Rohteilpalette 5 wird durch Antriebsrollen bis zum einrlick=-
baren Anschlag 7 in die Warteposition ] gefl’irdert. Das Anfahren
des Anschlages 7 bewirkt das Ausschalien der oberen Fdrderein-
richtung.

{st der Scherenhubtisch 8 leer, wird er bis in die Hbhe der
oberen Férdereinrichtung (Position I1l) gefahren. Wenn die Posilion
Il des Hubtisches erreicht ist, 18st ein Endschalter das Absenken
des Anschlages 7 aus und se{zt danach den Antrieb des Teils der
Warteposition B der oberen Fdrdereinrichtung sowie die richtungs-
abhingige Antriebsbaugruppe der Hubtischfliche in Betrieb bis

die Rohteilpalette den Anschlag 9 und die damit gekoppelten '
zwei Schalter angefahren hat. Erst wenn beide voneinander
getrennt angeordneten Schaltef betdtigt sind, werden die Antriebe
ausgeschaltet und der Scherenhubtisch 8 wird auf die Position |
abgesenkt. Gleichzeitig wird durch zwei unterschiedliche Stifte 10
(Figur 2 und 3) die Lage der Palstte exakt positioniert und

arretiert.
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In dieser unteren Endlage | wird ber einen Endschalter das

Signal der Werkstlckiibergabebereitschaft gegeben. Der Industrie-

roboter 4 kann mit der Handhabung der auf der Palette befind-

lichen Werkstlicke beginnen. Der Industrieroboter 4 entnimmt die
Rohteile von der Palette und legt bearbeitete Teile auf der Palette
ab, bis die Palette komplett mit Fertigteilren bestlickt ist.

Vom Z&hlwerk des Industrieroboters 4 wird nach dem Ablegen des
letzten Fertigteils auf der Palétte der Befehl zum Heben des
Scherenhubtisches 8 in die Position |l gegeben. Stimmt die H’dhe.
der Hubtischflache mit der HOhe der unteren Rollenbahn 11 Uber‘;
ein, wird ein Signal zur Inbetriebnahme der richtungsabh&ngigen
Antriebsbaugruppe der Hubtischfldache und des unteren Rollen-
bahnférderers gegeben. ’

Hat die Palette mit Fertigteilen den Hubtisch verlassen, wird

die Antriebsbaugruppe abgesteilt und der leere Scherenhubtisch 8
in die Position lll gehoben. ,

Ist die Ubergabeposition C von der Fertigteilpalette erreicht,
meldet der Schalter am Anschiag 13 an das Regalbediengerat

die Ubergabebereitschaft und der untere Rollenfdrderer ist

aufler Betrieb. Ein Zyklus des Palettenwechsels ist damit

abgeschlossen.



Erfindungsanspruch

1.

Automatische Palettenwechselesinrichtung zur flexiblen Maschinen-
beschickung mit Manipulatoren zur vollautomatischen Berejt- p
stellung von Werkstlicken zur Ver- und Entsorgung von
Maschinen in modernenvFertigungssYstemen, insbesondere
integrierten gegenstandsspezialisierten Fertigungsabschnitten,
dadurch gekennzeichnet, daBl eine obers Fdrdereinrichtung (6)
mit Ubernahme~ (A) und Warteposition (B), eine vertikal ver-
setzte untere Fdrdereinrichtung (11) mit Ubergabeposition (C)
sowie ein Hubtisch (8) zur Werkstlickiibergabe bzw. -Ubernahme
durch den Manipulator zwischen den Arbeitsraum des zentralen
Transportmittels und dem Arbeitsraum des Manipulators age-

6r~dnet sind.

. Automatische Palettenwechseleinrichtung nach Pkt. 1 dadurch

gekennzeichnet,‘ dafl die Antriebstechnik der Fdrdesreinrichtungen
und des Hubtisches signaltechnisch mit dem zentralen inner-
betrieblichen Transportsystem und der Ma.stersteuerung der

Fertigungszelle verknipft ist.

. Automatische Palettenwechseleinrichtung nach Pkt. 1 dadurch

gekennzeichnet, dafll zwei unterschiedliche Positionierstifte (10)

am Hubtisch die Palette lagegesichert arretieren.

. Automatische Palettenwechseleinrichtung naéh Pkt. 1 bis 3

dadurch gekennzeichnet, dafl die Fdrdereinrichtungen horizontal
versetzt und zur Werkstickibergabe bzw. =-Ubernahme durch
den Manipulator sowie zum Ubersetzen der Fertigteilpalette

auf die Rickflhrbahn ein Kugeltisch oder ein Drehtisch ange-

ordnet ist.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen.
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