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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung sowie
ein Verfahren zum Handhaben von Bauteilen geman
dem Oberbegriff der Patentanspriiche 1 bzw. 6.

[0002] Eine solche Vorrichtung und ein solches Ver-
fahren sind beispielsweise aus der EP 2 679 352 A1
als bekannt zu entnehmen. Die Vorrichtung dient zum
Bewegen von Bauteilen von wenigstens einer Ent-
nahmestelle zu wenigstens einer Ablegestelle und
weist wenigstens zwei Roboter auf, welche jeweils
eine Mehrzahl von gelenkig miteinander verbunde-
nen Roboterachsen und wenigstens ein Halteele-
ment zum Halten des jeweiligen Bauteils und der je-
weiligen Roboter umfassen. Bei dem Halteelement
handelt es sich beispielsweise um einen Greifer, wel-
cher an einer der Roboterachsen angeordnet ist und
somit mittels der Roboterachsen im Raum bewegt
werden kann. Ein solcher Greifer ist ein sogenann-
ter ,Endeffektor” des jeweiligen Roboters, mittels wel-
chem das jeweilige Bauteil am jeweiligen Roboter ge-
halten und dadurch im Raum umher bewegt werden
kann.

[0003] Dartiber hinaus offenbart die
DE 92 10 396 U1 eine Bearbeitungsstation fur Fahr-
zeugkarosserien in einer Transferlinie mit einer dreh-
baren Wechselvorrichtung fiir einen oder mehre-
re Spannrahmen mindestens einer Bearbeitungsvor-
richtung. Die Wechselvorrichtung weist eine vertikale
Drehachse auf und ist Uber oder unter einer boden-
sténdigen, seitlichen neben der Transferlinie befind-
lichen Bearbeitungsvorrichtung angeordnet. Dabei
umgreift die Wechselvorrichtung die Bearbeitungs-
vorrichtung glockenférmig.

[0004] Mittels der herkdbmmlichen Vorrichtungen und
dem bisher eingesetzten Verfahren ist nur umstand-
lich und somit zeit- und kostenaufwendig eine Ma-
nipulation, das heif3t Bewegung der Bauteile, mog-
lich. Werden beispielsweise die Bauteile oder Werk-
stiicke an unterschiedlichen Entnahmestellen, wel-
che auch als ,Greifpunkt” bezeichnet werden, aus ei-
nem Ladungstrager entnommen, so ist Ublicherweise
eine direkte Weitergabe und Ablage der Bauteile an
der Ablegestelle wegen einer dann unginstigen La-
ge oder Ausrichtung der Bauteile zur weiteren Bear-
beitung wie beispielsweise Fugen oft nicht moglich.
Aus diesem Grund wird das jeweilige Bauteil bei der
EP 2 679 352 A1 mittels eines ersten der Roboter zu
einer Zwischenstation bewegt und in der Zwischen-
station abgelegt und daraufhin mittels des zweiten
Roboters an der Zwischenstation aufgenommen und
von dieser weiterbewegt. Dies fihrt zu einem zeit-
und kostenaufwendigen Verfahren.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
daher, eine Vorrichtung und ein Verfahren der ein-
gangsgenannten Art zu schaffen, mittels welchen
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sich eine verbesserte und insbesondere zeitglnstige-
re Bewegung, das hei3t Handhabung von Bauteilen
realisieren lasst.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 sowie
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruchs 6 gel6st. Vorteilhafte Ausgestaltungen
mit zweckmaRigen und nicht-trivialen Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den Ubrigen Ansprichen
angegeben.

[0007] Um eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art zu schaffen, mittels welcher sich eine zeit- und
kostenguinstigere Bewegung von Bauteilen realisie-
ren lasst, ist es erfindungsgemaR vorgesehen, dass
die Vorrichtung eine den Robotern gemeinsame Ba-
sis aufweist. Die Basis ist um wenigstens eine Dreh-
achse drehbar und entlang wenigstens einer schrag
oder senkrecht zur Drehachse verlaufenden Bewe-
gungsachse, welche auch als ,Linearachse” bezeich-
net wird, translatorisch bewegbar. Wird somit die Ba-
sis um ihre Drehachse gedreht, so geht damit gleich-
zeitig ein Drehen der beiden Roboter um die Dreh-
achse einher. Wird alternativ oder zuséatzlich die Ba-
sis entlang der Bewegungsachse translatorisch be-
wegt, das heif’t verschoben, so geht damit gleichzei-
tig eine translatorische Bewegung der beiden Robo-
ter entlang der Bewegungsachse einher.

[0008] Hierdurch ist es auf einfache, zeit- und kos-
tengiinstige Weise moglich, Bauteile, insbesondere
Werkstiicke und insbesondere asymmetrische Bau-
teile, an unterschiedlichen Entnahmestellen (Greif-
punkten) mittels der Roboter aufzunehmen, das heifl3t
beispielsweise an den Robotern anzuordnen, um die
Bauteile mittels der Roboter im Raum bewegen zu
kénnen. Beispielsweise kénnen die Bauteile an un-
terschiedlichen Entnahmestellen (Greifpunkten) aus
einem Ladungstrager entnommen werden. Darlber
hinaus ist es méglich, mittels der erfindungsgemafen
Vorrichtung die entnommenen und am jeweiligen Ro-
boter angeordneten, das heilt gehaltenen Bauteile
in einer zur Bearbeitung, insbesondere Weiterverar-
beitung, der Bauteile glinstigen und gewlinschten La-
ge zur Ablegestelle zu bewegen und dort abzulegen.
Dies bedeutet, dass die Bauteile an der jeweiligen
Ablegestelle vom jeweiligen Roboter gelést werden.
Beispielsweise ist es moglich, die jeweiligen Bautei-
le in ihrer vorgebbaren, erwlnschten Lage in eine
an der Ablegestelle vorgesehene Bearbeitungsstati-
on einzulegen.

[0009] Darlber hinaus kann mittels der erfindungs-
gemalen Vorrichtung der zum Bewegen der Bautei-
le erforderliche Raum gering gehalten werden. Da-
bei hat es sich als besonders vorteilhaft gezeigt,
wenn die Roboter als Kleinroboter ausgebildet sind.
Die zwei Roboter bilden beispielsweise fiir eine die
Ablegestelle aufweisende Ablagestation eine flexibel
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einsetzbare Drehwendestation. Durch Skalierung der
Roboter kdnnen eine besonders geringe Taktzeit und
ein besonders hoher Bauteildurchsatz realisiert wer-
den.

[0010] Durch den Einsatz der beiden Roboter kann
ferner ein Umgreifen am jeweiligen Bauteil realisiert
werden, ohne das Bauteil an einer Zwischenstation
ablegen zu mussen. Hierbei wird das Bauteil bei-
spielsweise mittels eines ersten der Roboter an der
Entnahmestelle aufgenommen, wobei das Bauteil an
dem ersten Roboter, insbesondere an dessen Halte-
element angeordnet und gehalten wird. Dann kann
das Bauteil mittels des ersten Roboters von der Ent-
nahmestelle zu einer davon unterschiedlichen Stelle,
insbesondere einer Zwischenstelle, bewegt werden.
An dieser Zwischenstelle erfolgt beispielsweise eine
Ubergabe des Bauteils vom ersten Roboter an den
zweiten Roboter, wahrend das Bauteil am ersten Ro-
boter gehalten bleibt. Dies bedeutet, dass das Bau-
teil an der Zwischenstelle am zweiten Roboter, insbe-
sondere an dessen Halteelement, angeordnet wird,
wahrend das Bauteil mittels des ersten Roboters ge-
halten wird. Ist das Bauteil am zweiten Roboter ge-
halten, so kann das Bauteil vom ersten Roboter ge-
I6st werden und schlieBlich mittels des zweiten Robo-
ters von der Zwischenstelle zur Ablagestelle bewegt
werden. Durch dieses Umgreifen des Bauteils kann
das Bauteil in einer beispielsweise zur Weiterverar-
beitung glinstigen, vorgebbaren Position an der Able-
gestelle abgelegt, das heif3t angeordnet werden, oh-
ne hierzu das Bauteil zunachst an der Zwischenstelle
ablegen zu missen.

[0011] Dartber hinaus lasst sich mittels der beiden
Roboter eine zumindest teilweise zeitgleiche Hand-
habung von Bauteilen realisieren. Beispielsweise ist
es moglich, mittels des ersten Roboters ein weiteres
Bauteil an der Entnahmestelle aufzunehmen, wéh-
rend das Bauteil, das zuvor vom ersten Roboter an
einen zweiten Roboter Uibergeben wurde, mittels des
zweiten Roboters an der Ablegestelle abgelegt wird.
Hierdurch lasst sich eine besonders zeit- und somit
kostengtinstige Handhabung einer Vielzahl von Bau-
teilen, insbesondere im Rahmen einer Massenferti-
gung von Kraftwagen, insbesondere Personenkraft-
wagen, realisieren. Durch das Umgreifen kann rea-
lisiert werden, dass das jeweilige Bauteil stets in ei-
ner fir eine weitere Bearbeitung des Bauteils glins-
tigen Lage an der Ablegestelle angeordnet werden
kann. Der Einsatz einer aufwendigen Drehwendesta-
tion kann entfallen.

[0012] Zur Erfindung gehdrt auch ein Verfahren zum
Bewegen von Bauteilen, wobei es erfindungsgeman
vorgesehen ist, dass die an einer den Robotern ge-
meinsamen, um wenigstens eine Drehachse drehba-
ren und entlang wenigstens einer schrég oder senk-
recht zur Drehachse verlaufenden Bewegungsachse
translatorisch bewegbaren Basis gehaltenen Robo-
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ter beim Bewegen zumindest eines der Bauteile mit-
tels der Basis um die Drehachse gedreht und entlang
der Bewegungsachse translatorisch bewegt werden.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung sind als vorteilhafte Ausgestaltun-
gen des erfindungsgemalien Verfahrens anzusehen
und umgekehrt.

[0013] Mittels des erfindungsgemaflen Verfahren
l&sst sich eine besonders zeit- und kostenglinsti-
ge Handhabung von Bauteilen, insbesondere Werk-
stlicken, realisieren, da beispielsweise sogenannte
Leerwege, die die Roboter beziehungsweise deren
Roboterachsen ohne ein Bauteil zu bewegen zuriick-
legen, zumindest besonders gering gehalten werden
kdnnen. Ferner ist es moglich, zwei der Bauteile mit-
tels der beiden Roboter zumindest zeitweise gleich-
zeitig handzuhaben. Hierbei wird beispielsweise ein
erstes der Bauteile mittels des ersten Roboters an der
Entnahmestelle aufgenommen, wéhrend ein zweites
der Bauteile mittels des zweiten Roboters an der Ab-
legestelle abgelegt wird.

[0014] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelhei-
ten der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen-
den Beschreibung eines bevorzugten Ausfihrungs-
beispiels sowie anhand der Zeichnungen; diese zei-
genin:

[0015] Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf ei-
ne Anlage zum Bewegen von Bauteilen, insbesonde-
re im Rahmen einer Massenfertigung von Personen-
kraftwagen, mit zwei Vorrichtungen zum Bewegen
von Bauteilen von wenigstens einer Entnahmestel-
le zu wenigstens einer von der Entnahmestelle un-
terschiedlichen Ablagestelle, wobei die Vorrichtung
wenigstens zwei Roboter und eine den Robotern ge-
meinsame, um wenigstens eine Drehachse drehbare
und entlang wenigsten einer schrég oder senkrecht
zur Drehachse verlaufenden Bewegungsachse trans-
latorisch bewegbare Basis umfasst, an welchen die
Roboter angeordnet sind;

[0016] Fig. 2 eine schematische Vorderansicht auf
eine der Vorrichtungen,;

[0017] Fig. 3 eine schematische Seitenansicht auf
die Vorrichtung geman Fig. 2;

[0018] Fig. 4 eine weitere schematische Vorderan-
sicht auf die Vorrichtung gemaf Fig. 2; und

[0019] Fig. 5 eine weitere schematische Vorderan-
sicht auf die Vorrichtung gemaR Fig. 2.

[0020] In den Fig. sind gleiche oder funktionsgleiche
Elemente mit gleichen Bezugszeichen versehen.

[0021] Fig. 1 zeigt eine Anlage 10, welche beispiels-
weise im Rahmen einer Massenfertigung von Kraft-
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wagen, insbesondere Personenkraftwagen, zum Be-
wegen von Bauteilen, insbesondere Werkstiicken,
verwendet wird. Die jeweiligen Bauteile sind an je-
weiligen Entnahmestellen in Ladungstragern 12 an-
geordnet. Mittels der Anlage 10 werden die Bautei-
le von den jeweiligen Entnahmestellen zu jeweiligen
Ablagestellen in Fig. 1 besonders schematisch dar-
gestellten Stationen 14 bewegt. Die Stationen 14 sind
beispielsweise sogenannte Geostationen oder Teile-
puffer. Bei den Stationen 14 kann es sich um Bearbei-
tungsstationen handeln, in welchen die Bauteile be-
arbeitet, insbesondere in Bezug zu ihrem Zustand in
den Ladungstragern 12 weiter bearbeitet, werden. Im
Zusammenschau mit Fig. 2 ist erkennbar, dass die
Anlage 10 zwei im Ganzen mit 16 bezeichnete Vor-
richtungen aufweist. Mittels der jeweiligen Vorrich-
tung 16 wird zumindest ein Teil der Bauteile von den
jeweiligen Entnahmestellen zu den jeweiligen Able-
gestellen bewegt.

[0022] Die jeweilige Vorrichtung 16 weist einen als
Kleinroboter ausgebildeten, ersten Roboter 18 sowie
einen als Kleinroboter ausgebildeten, zweiten Robo-
ter 20 auf. Die Roboter 18 und 20 umfassen jeweils
eine Mehrzahl von Roboterachsen 22, welche gelen-
kig miteinander verbunden sind. Dies bedeutet, dass
die jeweiligen Roboterachsen 22 relativ zueinander
verschwenkbar und/oder relativ zueinander transla-
torisch bewegbar sind. Der jeweilige Roboter 18 be-
ziehungsweise 20 weist dartiber hinaus ein Halteele-
ment in Form eines Greifers 24 auf. Aus Fig. 2 ist er-
kennbar, dass der Greifer 24 an einer der Roboter-
achsen 22 angeordnet ist. Bei dem Greifer 24 han-
delt es sich um einen Endeffektor des jeweiligen Ro-
boters 18 beziehungsweise 20, wobei das jeweilige
Bauteil mittels des Greifers 24 an der jeweiligen Ent-
nahmestelle aufgenommen werden kann. Darunter
ist zu verstehen, dass das jeweilige Bauteil mittels
des jeweiligen Greifers 24 am entsprechenden Robo-
ter 18 beziehungsweise 20 gehalten werden kann, so
dass das jeweilige Bauteil mittels des entsprechen-
den Roboters 18 beziehungsweise 20 von der jewei-
ligen Entnahmestelle im Raum bewegt und dadurch
beispielsweise von der Entnahmestelle wegbewegt
werden kann.

[0023] Wurde das jeweilige Bauteil mittels des ent-
sprechenden Roboters 18 beziehungsweise 20 zu
einer gewlnschten, vorgebbaren Stelle bewegt, so
kann das jeweilige Bauteil vom Roboter 18 bezie-
hungsweise 20, das heil3t vom Greifer 24 geldst wer-
den. Mit anderen Worten lasst der Greifer 24 das
Bauteil dann los, so dass das Bauteil nicht mehr am
jeweiligen Roboter 18 beziehungsweise 20 gehalten
ist.

[0024] Die jeweilige Vorrichtung 16 umfasst dartiber
hinaus eine den Robotern 18 und 20 gemeinsame
Basis 26. Aus Fig. 2 ist erkennbar, dass die Basis 26
um eine Drehachse 28 drehbar ist, was in Fig. 2 durch
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einen Richtungspfeil 30 veranschaulicht ist. Ferner
ist die Basis 26 entlang einer Bewegungsachse 32
translatorisch bewegbar. Die Bewegungsachse 32
verlauft vorliegend senkrecht zur Drehachse 28.

[0025] Die Bewegungsachse 32 ist beispielsweise
durch eine Fihrungseinrichtung 34 der Vorrichtung
16 definiert, wobei die Basis 26 entlang der Fuh-
rungseinrichtung 34 gefiihrt verschiebbar und rela-
tiv zur Fihrungseinrichtung 34 um die Drehachse 28
drehbar ist. Die Basis 26 ist beispielsweise Uber einen
Schlitten an der Fihrungseinrichtung 34 gehalten,
wobei der Schlitten und somit die Basis 26 entlang
der Fuhrungseinrichtung 34 und somit entlang der
Bewegungsachse 32 verschiebbar, das heif3t trans-
latorisch bewegbar sind. Die Roboter 18 und 20 sind
dabei an der den Robotern 18 und 20 gemeinsamen
Basis 26 gehalten.

[0026] Wird somit die Basis 26 um die Drehachse
28 gedreht, so geht damit ein gleichzeitiges Drehen
der beiden Roboter 18 und 20 um die Drehachse 28
einher. Wird die Basis 26 entlang der FlUhrungsein-
richtung 34, das heil’t entlang der Bewegungsachse
32 verschoben, so geht damit ein gleichzeitiges Ver-
schieben der beiden Roboter 18 und 20 einher. Die
Roboter 18 und 20 sind beispielsweise an der Basis
26 um eine den Robotern 18 und 20 gemeinsame
zweite Drehachse 36 relativ zur Basis 26 drehbar ge-
halten. Dabei kann vorgesehen sein, dass die Robo-
ter 18 und 20 unabhéangig voneinander um die Dreh-
achse 36 relativ zur Basis 26 gedreht werden kénnen.
Die Drehachse 36 verlauft vorliegend senkrecht zur
Drehachse 28 und erstreckt sich in einer ersten Ebe-
ne, welche parallel zu einer zweiten Ebene ist, in wel-
cher sich die Bewegungsachse 32 erstreckt.

[0027] Durch die jeweilige Vorrichtung 16 ist somit
ein Robotermodul geschaffen, mittels welchem ei-
ne besonders flexible und zeit- und kostengtinstige
Handhabung beziehungsweise Bewegung der Bau-
teile darstellbar ist. Aus einer Zusammenschau von
Fig. 3 und Fig. 5 ist erkennbar, dass die Roboter
18 und 20 miteinander kooperieren kénnen. Hier-
bei entnimmt der erste Roboter 18 bei einem ersten
Schritt eines in Fig. 5 mit 38 bezeichnetes der Bautei-
le aus einem der Ladungstrager 12. Bei einem zwei-
ten Schritt ibergibt der erste Roboter 18 das entnom-
mene und am Roboter 18 gehaltene Bauteil 38 an
den zweiten Roboter 20. Dabei wird das Bauteil 38
am zweiten Roboter 20 mittels des Greifers 24 des
zweiten Roboters 20 angeordnet und gehalten, wah-
rend das Bauteil 38 auch mittels des Greifers 24 des
ersten Roboters 18 gehalten wird. Im Anschluss dar-
an lasst der Roboter 18 bei einem dritten Schritt das
Bauteil 38 los, wahrend der Roboter 20 das Bauteil
38 halt.

[0028] SchlieBlich kann das Bauteil 38 mittels des
Roboters 20 zur Ablegestelle, das heildt zur einer
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der Stationen 14 bewegt werden. Im Rahmen dieser
Ubergabe erfolgt ein Umgreifen am Bauteil 38, oh-
ne dass das Bauteil 38 in einer Zwischenstation ab-
gelegt werden misste. Dadurch ist es mdglich, das
Bauteil 38 in einer vorteilhaften und beispielsweise flr
eine weitere Bearbeitung des Bauteils 38 giinstigen
Lage in der entsprechenden Station 14 abzulegen. In
dem Moment der Ubergabe greifen sowohl der Robo-
ter 18 als auch der Roboter 20 kurzzeitig gemeinsam
das Bauteil 38 an jeweils gegeniberliegenden Seiten
oder Enden des Bauteils 38, so dass das Bauteil 38
nicht herunterfallt.

[0029] Aus Fig. 3 ist erkennbar, dass mittels des Ro-
boters 18 ein in Fig. 3 mit 40 bezeichnetes weite-
res der Bauteile aus einem der Ladungstrager 12 ent-
nommen werden kann, wahrend das zuvor vom Ro-
boter 18 an den Roboter 20 Ubergebene Bauteil 38
mittels des Roboters 20 in der entsprechenden Sta-
tion 14 abgelegt wird. Dies bedeutet, dass die Abla-
ge des Bauteils 38 und das Aufnehmen des weite-
ren Bauteils 40 zumindest teilweise gleichzeitig erfol-
gen kann. Hierdurch ist eine besonders zeit- und kos-
tenglnstige Handhabung der Bauteile 38 und 40 dar-
stellbar. In Fig. 4 ist veranschaulicht, dass die jeweili-
ge Vorrichtung 16 dazu verwendet werden kann, mit-
tels der beiden Roboter 18 und 20 ein in Fig. 4 mit 42
bezeichnetes Bauteil gemeinsam aus einem der La-
dungstrager 12 zu enthehmen. Das Bauteil 42 weist
gegenlber den Bauteilen 38 und 40 gré3ere Aullen-
abmessungen und/oder ein hdheres Gewicht auf, so
dass das Bauteil 42 nicht mittels lediglich eines der
Roboter 18 und 20 gehandhabt werden kénnte. Das
Bauteil 42 kann jedoch mittels der beiden Roboter 18
und 20 gehandhabt werden.

[0030] Im Rahmen des anhand von Fig. 1 bis Fig. 5
veranschaulichten Verfahrens sind somit drei grund-
legende Prozessvarianten moglich. Bei einer ersten
dieser Prozessvarianten greift beispielsweise der Ro-
boter 18 eines der Bauteile an einem ersten Ende
des einen Bauteils, so dass ein dem gegriffenen ers-
ten Ende gegeniberliegende zweites Ende des einen
Bauteils frei ist und in der entsprechenden Station 14
abgelegt werden kann. In diesem Fall ist eine Uber-
gabe dieses Bauteils vom Roboter 18 und Roboter
20 nicht erforderlich, sondern es genigt beispielswei-
se eine Drehung der Basis 26 um 180 Grad, so dass
dann der Roboter 18, der das eine Bauteil halt, das ei-
ne Bauteil in der entsprechenden Station 14 mit dem
freien zweiten Ende ablegen kann. Das eine Bauteil
weist namlich beispielsweise am freien zweiten Ende
eine solche Geometrie auf, dass das freie zweite En-
de in die Station 14 passt, das heil3t in dieser abge-
legt werden kann.

[0031] Hierbei kann vorteilhafterweise der Roboter
20 genutzt werden, um sofort ein weiteres der Bau-
teile aufzunehmen, wahrend das eine Bauteil mittels
des Roboters 18 Uber das freie zweite Ende in der
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Station 14 eingeordnet wird. Ein Zuriickfahren des
Roboters 18 in eine Ausgangsposition, um nach dem
Anordnen des einen Bauteils in der entsprechenden
Station 14 das weitere Bauteil aufnehmen zu kénnen,
ist nicht erforderlich, da das weitere Bauteil mittels
des Roboters 20 aufgenommen werden kann. Auch
hierbei ist es also moglich, das eine Bauteil in einer
der Stationen 14 anzuordnen, wahrend gleichzeitig
das weitere der Bauteile aufgenommen werden kann.

[0032] Bei einer zweiten der Prozessvarianten ent-
nimmt beispielsweise der Roboter 18 eines der Bau-
teile, welches beispielsweise asymmetrisch ausgebil-
det ist, aus einem der Ladungstrager 12, wobei der
Roboter 18 das eine Bauteil an dem zweiten Ende
des einen Bauteils greift. Nun ist das dem zweiten
Ende gegeniberliegende, erste Ende, welches nicht
vom Roboter 18 gegriffen wird, das freie Ende. Am
ersten Ende weist das eine Bauteil eine solche Geo-
metrie auf, dass das eine Bauteil nicht tber das erste
Ende in der entsprechenden Station 14 abgelegt wer-
den kann. Mit anderen Worten passt beispielsweise
das dem gegriffenen zweiten Ende gegenuberliegen-
de freie erste Ende nicht in die Station 14. In diesem
Fall ist eine Ubergabe des einen Bauteils vom Robo-
ter 18 an einen Roboter 20 erforderlich.

[0033] Im Rahmen der Ubergabe vom Roboter 18
an Roboter 20 greift der Roboter 20 das erste Ende,
woraufhin der Roboter 18 das zweite Ende loslassen
kann. In der Folge kann das nun am Roboter 20 ge-
haltene Bauteil Gber sein nun freies zweites Ende,
welches zuvor vom Roboter 18 gegriffen wurde, in ei-
ne der Stationen 14 abgelegt werden, da das zweite
Ende eine Geometrie aufweist, die in die Station 14
passt.

[0034] Hierbei kann vorgesehen sein, dass mittels
des Roboters 18 ein weiteres Bauteil aufgenommen
wird, wahrend mittels des Roboters 20 das zuvor
Ubergebene eine Bauteil in der entsprechenden Sta-
tion 14 abgelegt wird.

[0035] Bei der dritten Prozessvariante ist vorgese-
hen, dass die Roboter 18 und 20 — wie anhand von
Fig. 4 veranschaulicht ist — ein Bauteil mit hohem Ge-
wicht und/oder groRen AuRenabmessungen gemein-
sam aus einem der Ladungstrager 12 greifen. An-
schlieRend werden die Roboter 18 und 20 beispiels-
weise um die den Robotern 18 und 20 gemeinsame
Drehachse 28 gedreht, insbesondere um 180 Grad,
so dass die Roboter 18 und 20 dann das gegriffene
und in Fig. 4 mit 42 bezeichnete Bauteil in einer der
Stationen 14 ablegen kénnen. Im Anschluss daran
werden die Roboter 18 und 20 beispielsweise in eine
Ausgangsposition zurtickgefahren und kénnen — ge-
meinsam oder jeweils einzeln — ein weiteres Bauteil
aufnehmen.
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[0036] Die jeweilige Vorrichtung 16 ermdglicht somit
das Aufnehmen beziehungsweise Abgreifen unter-
schiedlicher Bauteile aus unterschiedlichen Ladungs-
tragern, wobei die Bewegungsachse 32 (Linearach-
se) und die Drehachse 28 in die jeweilige Kinematik
der Roboter 18 und 20 eingebunden sind.

[0037] Vorzugsweise ist es vorgesehen, dass die
Roboter 18 und 20 in einer Master-Slave-Beziehung
kooperieren. Uber die Drehachse 28 kénnen die Ro-
boter 18 und 20 den gesamten Entnahmeraum des
jeweiligen Ladungstragers 12 erreichen.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Bewegen von Bauteilen (38,
40, 42) von wenigstens einer Entnahmestelle (12)
zu wenigstens einer von der Entnahmestelle (12)
unterschiedlichen Ablegestelle (14), mit wenigstens
zwei Robotern (18, 20), welche jeweils eine Mehrzahl
von gelenkig miteinander verbundenen Roboterach-
sen (22) und wenigstens ein Halteelement (24) zum
Halten des jeweiligen Bauteils (38, 40, 42) am jewei-
ligen Roboter (18, 20) aufweisen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Roboter (18, 20) an einer den Ro-
botern (18, 20) gemeinsamen, um wenigstens eine
Drehachse (28) drehbaren und entlang wenigstens
einer schrag oder senkrecht zur Drehachse (28) ver-
laufenden Bewegungsachse (32) translatorisch be-
wegbaren Basis (26) gehalten sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung dazu ausgebildet ist,
das jeweilige Bauteil (38, 40, 42) an der Entnahme-
stelle (12) mittels eines der Roboter (18, 20) aufzu-
nehmen, an den anderen Roboter (20, 18) zu Uber-
geben und mittels des anderen Roboters (20, 18) an
der Ablegestelle (14) abzulegen.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Roboter (18,
20) an der Basis (26) um eine den Robotern (18, 20)
gemeinsame zweite Drehachse (36) relativ zur Basis
(26) drehbar gehalten sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Drehachse (36) schrag
oder senkrecht zur ersten Drehachse (28) der Basis
(26) verlauft.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die sich die zweite
Drehachse (36) in einer ersten Ebene erstreckt, wel-
che parallel zu einer zweiten Ebene verlauft, in wel-
cher sich die Bewegungsachse (32) erstreckt.

6. Verfahren zum Bewegen von Bauteilen (38, 40,
42) von wenigstens einer Entnahmestelle (12) zu we-
nigstens einer von der Entnahmestelle (12) unter-
schiedlichen Ablegestelle (14), bei welchem das je-
weilige Bauteil (38, 40, 42) mittels einer Vorrichtung
(16) mit wenigstens zwei Robotern (18, 20), welche
jeweils eine Mehrzahl von gelenkig miteinander ver-
bundenen Roboterachsen (22) und wenigstens ein
Halteelement (24) zum Halten des jeweiligen Bau-
teils (38, 40, 42) am jeweiligen Roboter (18, 20) auf-
weisen, von der Entnahmestelle (12) zur Ablegestel-
le (24) bewegt werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die an einer den Robotern (18, 20) gemeinsa-
men, um wenigstens eine Drehachse (28) drehbaren
und entlang wenigstens einer schrag oder senkrecht
zur Drehachse (28) verlaufenden Bewegungsachse
(32) translatorisch bewegbaren Basis (26) gehalte-
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nen Roboter (18, 20) beim Bewegen zumindest eines
der Bauteile (38, 40, 42) mittels der Basis (26) um die
Drehachse (28) gedreht und entlang der Bewegungs-
achse (32) translatorisch bewegt werden.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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