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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Werkstiickiibergabe, insbesondere fiir
Anordnungen zur automatischen Hendhabung von
Workstiicken sowie V/erkstiick-Beschickungseinrichtungen
an Werkzeugmaschinen. Die Aufgabe der Erfindung
besteht darin, die Fertigungstoleranzen der Palette zu
entfeinern und dennoch eine exakte Positionierung von
Werkstiicken zu realisieren. ErfindungsgemaB wird die
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Werkstiickiibergabe durch taktweises Vorlegen von Werkstiicken an einer
Ubergabeposition: unter Verwendung einer Palette, welche jewsils fiir ein Werkstiick eine
Waerkstiickaufnahme besitzt und mindestens zwei Werkstlicke tragt, dadurch gekennzeichnet, daf
ein Ausrichten der Palette mit dem palettierten Werkstiickvorrat nach der Werkstiickaufnahme des
jeweils in Ubergabeposition befindlichen Weikstiickes erfoigt.

2, Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, welche eine Palette mit mindestens

zwei Werkstlckaufnahmen, einen hubbeweglichen Rastbolzen mit konischer Spitze, einen

Koordinatentisch als Teileinrichtung sowie Spann- und Indexierelemante und eine Greifeinrichtung

aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf jede Werkstiickaufnahme (2) eine zylindrische Bohrung {4)

besitzt, welche pa3gerecht zui dem hubbeweglichen Rastbolzen (9) mit konischer Spitze {10)

ausgefihrtist und die Pale te (1) mitden Spann- und Indexierelernenten (6) kraft- und formschliissig

mit einem Rahmen (5} verbunder: ist, welcher grobzentriért schwimmend auf dem

Koordinatentisch (7) angeordnst ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet, daR der Rastbolzen {9) mit seiner Achse

zantrisch unter der Greifeinrichtung (8) und die zylindrische Bohrung {(4) der

Werkstiickaufnahme (2) in dieser zentrisch angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzelchnet, dal der Rahmen (5) auf mindestens
drei, vorzugsweise vier Kugeln (14) in Pfannen (12, 13) angeordnet ist, Hiilsen (16) und
Stellschrauben (15) aufweist und durch Bolzen (17) gegen Abheben gesichert ist.
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Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Werkstiickiibergabe, insbesondere fiir Anordnungen zur
automatischen Handhabung von Werkstiicken sowie Werkstiick-Beschickungseinrichtungen an Werkzeugmaschinen.

Charakterlstik des bekannten Standes der Technik

Das taktweise Vorlegen von Werksticken an siner Ubergabestelle bzw. Ubergabsposition mistels Kocrdinatentisch ist eine gut
entwickslte Technik, Die bekannten technischen Lésungen haben jadoch den Nachteil, daB der Koordinaicnticzi eine genaue
Teilung ausfiihren muf und die Paletten mit sahr engen Toleranzen gefertigt sein miissen, damit eine exakte Lagezuordnung der
Werkstiicke erreicht wird. Die eingesetzten technischen Mittel sind daher sehr teuer und teilwelse ridranféllig, Bereits leichte
Deformationen der im Betrieb umlaufenden Paletten fiihren 2ur Unbrauchbarkeit derselben.

Eine gattungsgemiRe technische L8sung (DE-OS 3115586) besitzt sinen ortsfesten Dorn und nachglebige Zentrieraufnahmen
an der Palette, welche durch weiteren Hub der Teileinrichtung starr arretiert werden.

Der Nachteil dieser Ldsung bestsht einmal darin, daB die Paletten von oben auf den Dorn aufgessetzt werden milssen,

Damit &Rt die Losung keinen Einsatz gut entwickelter Koordinatentische zu. Zum anderen miissen die Paletten sebr genau
gefertigt werden, weil deren Fertigungstoleranzen voll in die Positioniergenauigkeit des Werkstiickes eingehen.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung sind ein Verfahren und eine Vorrichtung zum exakten Positionieren von paleticrter Werkstiicken bei Einsatz
billiger, wirtschaftlich zu fertigender Paletten und Teilsinrichtungen,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines Verfahrens und einer Vorrichtung 2u dessen Durchfilhrung, bet dem
die Fertiyungstoleranisn der Palette Im fir die Positionierung der Werkstilcke ausreichandem MaB eleminiert werden und der
Einsatz von grob teilenden, gut entwickelton Koordinatentischon als Telleinrichtung méglich Ist,

Erfindungsgemin wird die Aufgabe gelBst, indem das Ausrichten dor Palette it dom palettierten Werkstilcivorrat nach der
Workstickau!nahme des jewells in Ubergabeposition befindlichen Werkstckes orfolgt.

Zur Durchfdhrung des Verfahrens besitzt die Vorrichtung, welche eine Palette mit mindestens zwel Werkstiickaufnahmen
aufwelst, oinen Koordinatentisch als Teileinrichtung. Mittels Spann- und Indexierelemanton ist dis Palette kraft- und
formschliissig mit einem Rahmen verbundaen, der grobzentriert schwimmend auf dem Koordinatentisch angaordnet ist.

Jode Workstilckaufnahmo besitzt eine zylindrische Blohrung, die paBgerocht zu einem hubboweglicher: Rastbolzen mit konischer
Spitza susgefihrt Ist.
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Eine Greifeinrichtung steht in Wirkverbindung mit dem zur Ubergabe bereitgestellten Werkstiick, indem sie derart angeordnet
ist, daB sie das Werkstick von der Werkstiickaufrahme, nach welcher die Palette ausgerichtet wurde, entnehmen kann bzw. ein
Werkstiick dort ablegen kann.

Es hat sich als giinstig erwiesen, wenn der Rastbolzen mit seiner Achse zertrisch unter der Greifeinrichtung und die zylindrische
Bohrung der Werkstiickaufnahme in dieser gleichfalls zentrisch angeordnet ist.

Eine vorteilhafte Ausfiihrung der grobzentrierten schwimmend-n Verbindung des Rahmans mit dem Koardinatentisch ergibt
sich, wenn der Rahmar 2w, mindestens drei, vorzugsweise vier Kugeln in Pfannen mittels Hilsen und Stellschrauben angeordnet
ist. 2.8 Sicherung gugen Abhewucn sind Bolzen vorgesehen.

Wenn der Koordinatentisch geteilt hat, richtet der Rastbolzen beim Ausfahren die Palette nach der in Ubergabeposition
befindlichen Warkstiickaufnzhme aus. Der Rahmen, mit welchem die Palette verbunden ist, verlaBt seine grobzentrierte
Mittellage und riickt nach. Nach der Werkstiickiibergabe riickt die Palette in die Grobzentrierung zuriick, wenn der Rastbolzen die
zylindrische Biohrung der Werkstiickaufnahme verlassen hat.

Bel einer Variante der Erfindung kann an Stelle eines Austausches der Werkstiicke nur entnommen oder nur abgelegt werden.

Ausfdhrungsbeisple!
Die Erfindung soll nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbei-pieles niher beschrieben werden. Es zeigen:

Fig.i: die ausgefiihrte erfindungageméafe Vorrichtung in der Seitenansicht,
Fig.2: denin Fig.1 als Einzelhsit A gekennzeichneten Ausschnitt.

Wie in Figur 1 ersichtlich, ist eine Palotte 1 mi. "/erkstiickaufnahmen 2 bestiickt, dis jeweils ein Werkstiick 3 tragen und eine
zentrische zylindrische Bohrung 4 besitzen. Die Palette 1 wird von einem Rahmen 5 form- und kraftschllissig mittels Spann-und
Iixierelementen 6 aufgenommen. Der Rahmen 5 ist auf einam Koordinatentiszh 7 schwimmend gelagert,

Unter der in Ubergabeposition angeordneten, hier nicht ndher heschriebenen Greifeinrichtung 8 befindet sich ein Rastbolzen 9
mit konischer Spitze 10, welcher mit einem Arbeitszylinder 11 als Antriebselement verbunden ist.

Wie in Fig. 2 ersichtlich, besteht die schwimmencis Lagerung aus je einer Pfanne 12 und 13, zwischen denen eine Kugei 14
angeordnet ist, Das Ausrichten der Palette 1 in horizontaler Riclitung erfolgt mittels Stellschrauben 15, Die maximale
Nachglebigkeit wird von Hiilsen 16 begrenzt, wihrend als Sicherung gegen Abheben Bolzen 17 vorhanden sind.

Dia in Fig.2 dargestellte Lagerung ist viermal vorhanden und ergibt die schwimmende Lagerung von Rahmen & mit
grobzentrierter Mittellage.

Nach dem jewelligen Teilen des Koordinatentisches 7 erfolgt die Durchfihrung des erfindungsgam#Ben Verfahrens durch
Ausfahren des Rastbolzens 9 und genauem Zentrieren der jeweils aktueilen Werkstiickaufnahme 2.

Der besondsre Vorzug der Erfindung besteht darin, daf8 die Genauigkeit der Werkstiickbareitstellung zu der erforderlichen
Genauigkeit der Palottenteilung etwa im Verhiiltnis 100:1 liegt. Weiterhin sind an die Tellungsgenauigkeit des
Koordinatentisches 7 keine héheren Forderungen zu stellen als im Maschizienbau allgemein blich.
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