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sowie in eine vorbestimmbare Sollage verbracht und L ATAN B g
gegebenenfalls zwischengespeichert werden und bei ’ TN
dem eine Fordercharakterisik in wenigstens einem
der Foérderabschnitte (6; 16; 17) verandert wird. In
wenigstens einem ersten Férderabschnitt (6; 16; 17)
wird zumindest eine optimierte Férderkenngrdfe,
wie beispielsweise Fordergeschwindigkeit,
Férdermenge efc., festgelegt und in einem
Initialisierungsschritt die Forderkenngréi3e in
zumindest einem der weiteren Férderabschnitte (6;
16; 17) durch Verdndern der Fordercharakterisik in
zumindest einem der weiteren Férderabschnitte (6;
16; 17) derart eingestellt, daB die optimierte
F&rderkenngroBe in dem ersten Forderabschnitt (6;
16; 17) erreicht wird.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) und ein Verfahren zum Optimieren von Férderkenn-
groBen in mehreren hintereinander angeordneten Forderabschnitten (6, 16, 17) zwischen einem
Teilespeicher (4) und einer Entnahmestelle von orientierten und vereinzelten Montageteilen (2),
bei dem die Montageteile (2) vor der Entnahmestelle ausgerichtet und/oder sortiert und/oder ver-
einzelt sowie in eine vorbestimmbare Sollage verbracht und gegebenenfalls zwischengespeichert
werden und bei dem eine Fordercharakterisik in wenigstens einem der Forderabschnitte (6; 16,
17) verindert wird. In wenigstens einem ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) wird zumindest eine
optimierte FérderkenngroBe, wie beispielsweise Fordergeschwindigkeit, Férdermenge etc., fest-
gelegt und in einem Initialisierungsschritt die ForderkenngroBe in zumindest einem der weiteren
Forderabschnitte (6; 16; 17) durch Verindern der Fordercharakterisik in zumindest einem der
weiteren Forderabschnitte (6; 16; 17) derart eingestellt, da die optimierte ForderkenngroBe in

dem ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) erreicht wird.

Fiir Zusammenfassung Fig. 1 verwenden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Optimieren von ForderkenngréBen von Montageteilen
in mehreren hintereinander angeordneten Forderabschnitten und eine Vorrichtung, in den Ober-

begriffen der Anspriiche 1 und 29 angegeben.

Eine bekannte Vorrichtung — gemii DE 41 26 689 A1 des gleichen Anmelders — weist eine am
Maschinengestell angeordnete Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung fiir das Sortieren
und/oder Vereinzeln der Montageteile und eine an dem Maschinengestell auswechselbar gekup-
pelte Speicher- und Fordervorrichtung fiir die Montageteile auf, wobei die Vereinzelungs-
und/oder Ausrichtvorrichtung im wesentlichen parallet zur Aufstandsfldche verlduft und der
Hohe nach tiber Stellelemente verstellbar ausgebildet ist und in Richtung der Bereitstellungs-
position abwiirts geneigt positioniert werden kann und eine Variierung der Forderleistung der
entlang der Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung geforderten Montageteile durch das
Betitigen der Stellelemente ermoglicht. Bei dieser Ausfiihrung ist jedoch nur eine Moglichkeit
der Verstellung der Fordercharakteristik zur Optimierung der ForderkenngroBe, insbesondere der
Forderleistung, gegeben und nur das Bedienungspersonal die Wirksamkeit der Verstellung ab-
schitzen kann. Durch dieses geringe MaB an Flexibilitit der Optimierungsmoglichkeiten und der
beschrinkten ErschlieBung des Regelkreises durch das Bedienungspersonal ist diese Vorrichtung
in ihren Leistungsmerkmalen, wie Produktivitit und Verfiigbarkeit, stark eingeschriinkt. Vor al-
lem die Hochleistungsautomation erfordert eine immer hohere Produktivitiit und dement-
sprechend eine hohe Leistung der Vorrichtung, wodurch ein Einsatz einer derartigen Vorrichtung

nur im beschrinkten Ausmaf moglich ist.

Weiters ist bekannt — gemi EP 0 439 015 A1 des gleichen Anmelders -, die Montageteile durch
eine mit Vorrichtungen zum Ausrichten und Sortieren ausgestattete Linearfordereinrichtung zu
fithren und gegebenenfalls zu Speichern, wobei die Montageteile entlang mehrerer hintereinan-
der angeordneter Forderabschnitte, in denen eine Grobausrichtung, ein Ordnen, ein Ausrichten

und gegebenenfalls ein Sortieren erfolgt, gefordert werden und deren Forderleistung durch die
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von den einzelnen Forderabschnitten relativ zueinander verstellbaren Fiihrungsbahnen beein-
fluBbar ist. Nachteilig dabei ist, da ein in einem Abstand zweier zumindest schriig zueinander
verlaufender Fiihrungsbahnen gebildeter Forderquerschnitt nur eine bestimmte Menge an Mon-
tageteilen passieren 148t und einen iiberschiissigen Anteil zuriickhilt und durch die antriebsbe-
dingte Fortbewegung der Montageteile es zu einer Abwilzung mehrerer aufeinander und neben-
einander angeordneter Gruppen von Montageteilen kommt, wodurch einerseits mit einem er-
hohten Verschleif der zumeist hochpriizisen Montageteile zu rechnen und andererseits nur eine

beschriinkte Verbesserung der Forderleistung ermoglicht ist.

Weiters sind aus dem Stand der Technik Vorrichtungen zum Vereinzeln und/oder Ausrichten
von verhingten oder aneinander haftenden Montageteilen bekannt, die aus einem Teilebunker
entnommen und iiber mehrere Forderabschnitte, insbesondere einer Fordervorrichtung und einer .
Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung, bis zu einer Bereitstellungsposition fortbewegt
werden, in der der vereinzelte, ausgerichtete Montageteil fiir eine weitere Verarbeitung bereitge-
stellt wird. Diese Vorrichtungen sehen bereits Mittel vor, die eine Verdnderung der Forder-
charakteristik in mehreren hintereinander angeordneten Forderabschnitten ermoglichen. Fiir die
Verstellung einzelner, die Férderleistung beeinflussender ProzeBgroben ist am Gehduse der Vor-
richtung ein Bedienpult fiir die Verstellung cerselben angebracht. Nachteilig dabei ist, dal zwar
die ForderkenngroBe jedes Forderabschnittes fiir sich manuell optimiert werden kann, jedoch die -
Veriinderung im wesentlichen uhabh'angi g von zumindest einer weiteren Forderkenngrofie eines
weiteren Forderabschnittes erfolgt und eine Optimierung der gesamten Vorrichtung nur insoweit
mdglich ist, als daB das Bedienpersonal nur eine Optimierung entsprechend seiner Erfahrungen

durchfiihren kann.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen,
durch welche jeder der Forderabschnitte mit seiner optimierten Forderkenngrofe und die Mon-

tageteile schonend gefordert und die Forderabschnitte schonend betrieben werden konnen.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches | wiedergegebe-
nen MafBnahmen gelost. Die iiberraschenden Vorteile dabei sind, daB durch die Vorgabe der Fiih-
rungsgroBe der Forderkenngrofie aus dem optimierten Forderabschnitt in zumindest einem weite-
ren Foérderabschnitt durch Verindern der Fordercharakteristik in wenigstens einem der Forderab-
schnitte eine Selbstanpassung und Selbstoptimierung der Forderkenngroe an den ersten Forder-

abschnitt erfolgt. Durch das erfindungsgemife Verfahren ist es nunmehr moglich, Hochlei-
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stungsautomaten mit niedrigen Taktzeiten mit bereitgestellten Montageteilen zu versorgen und
einen zumeist mit reibungsbedingten VerschleiBverhalten behafteten Teileumlauf gering zu hal-
ten, wodurch auch Montageteile hoher Prizision gefdrdert werden konnen ohne diese zu beschi-
digen. Des weiteren kénnen langwierige Einstellvorginge vermieden werden und kann insbe-
sondere die Inbetrichnahme einer derartigen Vorrichtung erheblich reduziert werden. Ein weite-
rer Vorteil liegt auch darin, daB durch die Anpassung an unterschiedliche Parameter oder an eine
der Fdrderkenngréﬁen die Vorrichtung derart betrieben bzw. die Einstellungen der ProzeBgroBen
derart getroffen werden, daB die Forderabschnitte iiber einen vorbestimmbaren Zeitraum hinweg
mit ProzeBgroBen beaufschlagt werden, die unterhalb ihrer maximalen Leistungsgrenze liegen
und somit einen schonenden Betrieb der Vorrichtung ermdglichen. Dadurch kann auch die An-
zahl der zumeist mit einem hohen VerschleiBverhalten verbundenen Einschalt- und Ausschalt-
zyklen der einzelnen Forderabschnitte, insbesondere der Anfn'ebsanordnung, Vibrationsantriebe

etc., reduziert werden.,

Vorteilhaft ist weiters eine MaBnahme nach Anspruch 2, wodurch eine Selbstanpassung und
Selbstoptimierung iiber alle Forderabschnitte durch Vorgabe eines Parameters eines Montage-
automaten durchgefiihrt werden kann und eine Optimierung der Forderabschnitte nur soweit er-
folgt, daf die Parameter erreicht werden. Dabei konnen einzelne Férderabschnitte auch unterhalb
ihrer maximal méglichen optimierten Forderkenngrofie betrieben werden, sodal eine hohe Be-

triebssicherheit der Vorrichtung iiber lange Einsatzdauer gegeben ist.

Auch die weiteren MaBnahmen nach den Anspriichen 3 bis 5 sind vorteilhaft, weil in einem In-
itialisierungsschritt eine optimierte ForderkenngroBe vorerst in einem Forderabschnitt im
wesentlichen experimentell durch zyklisches Verindern der ProzeBgroBe bis zum Erreichen ei-
nes Maxima bzw. Optima ermittelt wird und dieser optimierte Forderabschnitt gewissermalen
als der Referenzforderabschnitt fungiert und die Forderkenngrofen der weiteren Forderab-
schnitte nach Abspeichern der optirﬁierten ForderkenngroBen des Referenzforderabschnittes
rechnerisch oder in einem weiteren Initialisierungsschritt in zumindest einem der wéiteren For-

derabschnitte die Forderkenngrofen festgestellt werden konnen.

Von Vorteil ist auch die MaBnahme nach Anspruch 6, da selbsttitig zumindest ein Initialisie-
rungsschritt in wenigstens einem der Forderabschnitte eingeleitet wird und die Vorrichtung so-

fort wieder nach Registrierung anderer Montageteile oder Anderung des Parameters des Mon-
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tageautomaten optimiert wird, sodal die Vorrichtung immer nur in jenem Betriebszustand be-

trieben wird, wie es die gewiinschte Anforderungen vorgeben.

Die MaRnahmen nach den Anspriichen 7 und 8 haben den Vorteil, da eine noch exaktere Ein-
stellung der ProzeBgroBen erfolgen kann, da beispielsweise bei Forderung von Montageteilen
mit niedriger Oberflichenrauhigkeit der Reibwert im Speicher hinterlegt 1st und von der Steuer-
einheit die auftretende Reibungskraft zwischen den Teilen der Forderabschnitte und dem Mon-
tageteil errechnet wird und die Einstellung der ProzegroBen unter Beriicksichtigung deren er-
folgt. Durch diese MaBnahme wire es nunmehr auch moglich, in nur einem Forderabschnitt ein
die Forderkenngrofe erfassendes Abfrageorgan zu verwenden, da iiber die regenerierten
Rechenmodellen und/oder die Verwendung von Neuro—Fuzzy-Systemen etc. die ProzeBgrofien
rechnerisch festgelegt werden und eine Erfassung des aktuellen Istwertes der Forderkenngrofie

ausschlieBlich in einem Forderabschniit erfolgt.

Vorteilhaft ist weiters eine MaBnahme nach Anspruch 9, wodurch nach einem gegebenenfalls

cintretenden Storfall die Vorrichtung rasch wieder in Betrieb gesetzt werden kann.

Nach einer anderen MaBnahme gemif Anspruch 10 kénnen optimierte, im Initialisierungschritt
ermittelte ForderkenngroBen mit deren dazugehdrigen ProzeBgroBen abrufbar im Speicher ab-
gelegt werden, sodaf die fiir gleichartige Montageteile geltenden ForderkenngroBen nur noch
iiber eine Ein- und Ausgabevorrichtung selektiert werden miissen und eine selbsttitige Einstel-
lung der ProzeBgroBen erfolgt, wodurch die Inbetricbnahmezeit nach einem Stillstand wesentlich

verringert werden kann.

Durch die MaBnahmen nach den Anspriichen 11 und 12 wird ein zyklischer Vergleich der Ist-
werte und Sollwerte der Forderkenngroen und/oder ProzeBgroBen durchgefiihrt, wobei durch
die Wirkungsverbindung aller Forderabschnitte untereinander und mit der Steuereinheit bzw.

einem Reglermodul ein geschlossener selbstoptimierender bzw. selbstanpassender Regelkreis

geschaffen ist.

Durch die MaBnahmen nach den Anspriichen 13 bis 15 kann unmittelbar in jedem Forderab-
schnitt die ForderkenngroBe ermittelt werden, sodal eine Vereinfachung des konstruktiven Auf-

baus der Regelung moglich ist.
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Vorteilhaft ist auch eine MaBnahme nach Anspruch 16, wodurch fiir die von einem Bedienper-
sonal bedarfsweise vorgebbare ForderkenngroBe automatisch die optimierten ProzeBgroBen fiir

die Forderabschnitte errechnet und eingestellt werden.

Von Vorteil sind auch die MaBnahmen gemiB den Anspriichen 17 und 18, da eine einfache Er-

fassung der ForderkenngroBen iiber kostengiinstige zuverldssige Abfrageorgane erfolgen kann.

Die MaBnahmen nach den Anspriichen 19 bis 24 erméglichen eine gezielte Beeinflussung der
ForderkenngroBen, wobei die Reaktionszeit fiir eine Optimierung und/oder Anpassung durch
Verindern der Fordercharakteristik an eine gewiinschte ForderkenngroBe gering gehalten werden

kann.

GemiB Anspruch 25 wird die Flexibilitit in der Zufiihrung der nach einem oder mehreren Ord-
nungsmerkmalen orientierten und/oder vereinzelten und/oder ausgerichtefen Montageteile er-
héht. Durch Zufiihrung der Montageteile in einer ersten oder in einer weiteren Lage kann bei-
spielsweise die Anzahl der meist kostenintensiven Achsen des Montageautomaten etc. reduziert
und die damit zusammenhingenden Gesamtkosten fiir die Herstellung einer derartigen Kombi-

nation aus einer Vorrichtung und einem Montageautomaten erheblich verringert werden.

Vorteilhaft sind auch dic MaBnahmen nach den Anspriichen 26 und 27, weil dadurch ein sto-
rungsfreier Betrieb der erfindungsgemiBen Vorrichtung und eine zuverlissige Bereitstellung von

Montageteilen fiir einen der Vorrichtung nachgeordneten Montageautomaten méglich ist.

SchlieBlich ist auch die MaBnahme nach dem Anspruch 28 von Vorteil, da nunmehr auch die
Daten fiir eine Weiterverarbeitung, wie beispielsweise fiir eine ProzeBvisualisierung, ProzeB-
{iberwachung, herangezogen oder fiir eine Diagnosefunktion tiber die Ein- und Ausgabevorrich-

tung ausgegeben werden konnen.

Die Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 29 wiederge-
gebenen Merkmale geldst. Die iiberraschenden Vorteile dabei sind, daf die die Abweichung von
einer gewiinschten ForderkenngrdBe in den Forderabschnitten bestimmenden Abfrageorgane
unmittelbar dem Forderabschnitt zugeordnet sind und daB die Steuereinheit infolge einer festge-
stellten Abweichung eine sofortige KorrekturmaBnahme zur Wiederherstellung der gewiinschten
ForderkenngroBe durch die gezielte Beaufschlagung mit den von dem Steuermodul bzw. dem
Reglermodul festgelegten StellgroBen durchfiihrt. Dadurch kann die Vorrichtung innerhalb kiir-

zester Zeit wieder mit ihren gewiinschten optimierten Forderkenngrofien betrieben werden, ohne
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daB es zu einer Unterbrechung der Versorgung mit Montageteilen beispielsweise einer Bearbei-
tungseinrichtung kommt. Dadurch ist in einfacher Weise eine Anpassung der Vorrichtung an
unterschiedlichste Situationen bzw. Betriebszustinde moglich und es 148t sich dabei ein hohes

Mab an Flexibilitit erreichen.

Dabei haben sich die Ausbildungen nach den Anspriichen 30 bis 34 als giinstig erwiesen, da
durch den Einsatz kostengiinstiger und zuverlissig arbeitender Abfrageorgane eine hohe Be-
tricbssicherheit gegeben ist und auf einfache Weise die Erfassung der erforderlichen ProzeB3-

groBen mit hoher MeBgenauigkeit erfolgen kann.

GemiB Anspruch 35 kénnen bereits fiir sich optimierte Linearvibrationsférderer mit Vorteil ein-

gesetzt werden.

Von Vorteil sind die Weiterbildungen nach den Anspriichen 36 bis 41, wodurch eine Vielzahl
von unterschiedlichen Mdglichkeiten zur Verdnderung der Fordercharakteristiken in den Forder-
abschnitten gegeben ist und dadurch eine Optimierung fiir unterschiedlichste Montageteile mog-

lich ist.

Dabei hat sich eine Fortbildung nach Anspruch 42 als giinstig erwiesen, da bei Auftreten einer
Storung wihrend der Forderung von Montageteilen sofortige GegenmaBinahmen eingeleitet wer-
den und/oder eine Bedienperson zu einer Handlung aufgefordert oder eine Meldung an einen ent-
fernten Leitstand oder Leitrechner etc. abgegeben wird. Dadurch konnen vor allem auch kosten-
intensive Stillstandszeiten der Vorrichtung und/oder des Montageautomaten etc. weitestgehend

vermieden werden.

SchlieBlich ist noch eine Weiterbildung nach Anspruch 43 von Vorteil, da iiber ein Erfassungs-
modul mehrere unterschiedliche Funktionen ausgebildet werden konnen, die des weiteren zu ei-

ner hohen Betriebssicherheit der Vorrichtung beitragen.
Weitere Vorteile sind aus der detaillierten Beschreibung zu entnehmen.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-

rungsbeispicle niher erliutert.

Es zeigen:
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Fig. | eine erfindungsgemife Vorrichtung mit mehreren Forderabschnitten zum Verein-
zeln, Zufiihren und Ausrichten von Montageteilen mit entfernter vorderer Seiten-

wand in Seitenansicht und in stark vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 2 einen Teilbereich der erfindungsgemiBen Vorrichtung mit einer Fordervorrichtung in

Seitenansicht und in stark vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 3 eine Zufithrschikane der erfindungsgemiBen Vorrichtung in Seitenansicht und in

stark vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 4 eine Pufferstrecke der erfindungsgemiBen Vorrichtung in Seitenansicht und in stark

vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 5 ein Blockschaltbild einer Steuereinheit fiir die erfindungsgeméfe Vorrichtung in

stark vereinfachter Darstellung;

Fig. 6 ein Ablaufschema fiir das erfindungsgemiBe Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung

in vereinfachter Darstellung;

Fig. 7 eine Untergruppe eines Ablaufschemas nach der Fig. 6 zum Betrieb der Vorrichtung

in vereinfachter Darstellung.

Einfilhrend sei festgehalten, daf in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen werden,
wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeméf auf gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen libertragen werden konnen.
Auch sind die in der Beschreibung gewihlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw.
auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei einer Lagednde-
rung sinngemi auf die neue Lage zu tibertragen. Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder
Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschiedlichen Ausfithrungs-

beispielen fiir sich eigenstindige, erfinderische oder erfindungsgemiBe Losungen darstellen.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 1 bis 4 ist eine Vorrichtung 1 mit ihren einzelnen Forder-
abschnitten mit entfernter vorderer Seitenwand - um eine bessere Ubersichtlichkeit zu erhalten -,
die zum Entwirren, Vereinzeln, Orientieren und Zufiihren von Montageteilen 2 zu einem nicht
weiters dargestellten Montageautomaten oder einer Be- und/oder Verarbeitungseinrichtung dient,

gezeigt. In einem Gehiuse 3 ist zumindest ein Teilespeicher 4, ein erster eine Fordervorrichtung
N 99/08700
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5 bildender Forderabschnitt 6 und eine Vereinzelungs- bzw. Ausrichtvorrichtung 7 angeordnet.
Die bevorzugt geneigt angeordnete Fordervorrichtung 5 erstreckt sich von einem niederen ersten
Niveau mit einem den Teilespeicher 4 zugeordneten Aufnahmebereich 8 bis zu einem den niede-
ren ersten Niveau gegeniiberliegenden hoheren zweiten Niveau mit einem diesen zugeordneten
Umlenkbereich 9. Die Montageteile 2 werden beispielsweise durch Federn, Pfropfen, Scheiben,
Stifte, Kontakte etc. gebildet. Eine dem niederen ersten Niveau des Teilespeichers 4 zugeordnete
und sich iiber einen Teil seiner der Fordervorrichtung 5 zugewandten Stirnwand erstreckende
AuslaBoffnung 10 fiihrt der Fordervorrichtung 5 zumindest zeitweise eine vordefinierbare Teil-
menge an Montageteilen 2 zu, welche iiber die Férdervorrichtung 5 in den Umlenkbereich 9
transportiert werden. Diese Auslaoffnung 10 kann iiber nicht weiters dargestellte Stellelemente

fernbedienbar angesteuert werden.

Ein der Fordervorrichtung 5 nihergelegener stirnseitiger Einlaufbereich der Vereinzelungs-
und/oder Ausrichtvorrichtung 7 ist einer unterhalb des Umlenkbereiches 8 angeordneten
Fallstrecke 11 zugeordnet. Die weithingehend aus dem Stand der Technik bekannte Férdervor-
richtung 5 umfaft einen nicht weiters dargestellten Tragkdrper, zwei Umlenkrollen, eine An-
triebsanordnung sowie eine Spannvorrichtung. Die Montageteile 2 werden mit einem mit Quer-
stegen 12 versehenen, als Transportband ausgebildeten Forderelement 13 der Fordervorrichtung
5 von dem Teilespeicher 4 - gemiB Pfeil 14 — in Richtung der Vereinzelungs- bzw. Ausrichtvor-
richtung 7 hochgefordert und fallen im Umlenkbereich 9 vereinzelt oder in aus mehreren Mon-
tageteilen 2 bestehenden Teilegruppen durch die Wirkung der Schwerkraft auf den gegeniiber
dem hoheren zweiten Niveau tiefergelegenen Schiittbereich 15 bzw. Einlaufbereich herab. Die
Vereinzelungs- bzw. Ausrichtvorrichtung 7 weist zwei unmittelbar hintereinander angeordnete
Forderabschnitte 16 und 17 auf, wovon der der Férdervorrichtung 5 benachbarte Forderabschnitt
16 durch eine Zufiihrschikane 18 und der weitere unmittelbar nachgeordnete Forderabschnitt 17
durch eine Pufferstrecke 19 gebildet ist. ZweckmiBig weist die einen Vibrationsforderer bil-
dende Zufiihrschikane 18 den der Fallstrecke 11 zugeordneten Schiittbereich 15 auf, Die Zufiihr-
schikane 18 erstreckt sich ausgehend von dem Schiittbereich 15 bis zu einer an diese an-
schlieBende Pufferstrecke 19, die im stirnseitigen Endbereich eine Stoppeinheit 20 bzw. Ent-
nahmestelle zur Bereitstellung zumindest eines Montageteiles 2 fiir ein nicht weiters dargestell-

tes nachgeordnetes Handlingsystem etc. aufweist.

Die Forderbewegung - gemif Pfeil F - der Montageteile 2 von dem Schiittbereich 15 in Richtung

der Stoppeinheit 20 der Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung 7 wird durch zumindest
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eine der Zufiihrschikane 18 zugeordnete Antriebsanordnung, insbesondere einem elektromagne-
tisch erregten und beispielsweise auf Resonanzfrequenz abgestimmten ersten Vibrationsantrieb
21a, und durch zumindest eine der Pufferstrecke 19 zugeordnete Antriebsanordnung, insbeson-
dere einem elektromagnetisch erregten und beispielsweise auf Resonanzfrequenz abgestimmten
weiteren Vibrationsantrieb 21b, erzeugt. Die Entkoppelung der von den Vibrationsantrieben 21a,
21b erzeugten Schwingungen wird durch einen der Zufiihrschikane 18 und der Pufferstrecke 19
zugeordneten schwingungsdimpfenden Schikanenunterbau erreicht. Der Zufiihrschikane 18
und/oder der Pufferstrecke 19 ist jeweils zumindest ein Vibrationsantrieb 21a; 21b, bevorzugt
zwei seriell zueinander angeordnete Vibrationsantriebe 21a; 21b zugeordnet. Die weitgehend aus
dem Stand der Technik bekannte Zufiihrschikane 18 weist im Schiittbereich 15 zumindest ein
bedarfsweise verstellbar angeordnetes Aufprallblech 22 fiir die herabfallenden Montageteile 2
und eine zumindest teilweise geneigte und/oder horizontale Schiittrutsche 23 und eine sich zu-
mindest iiber einen Teil einer Linge der Zufiihrschikane 18 erstreckende, gegebenentfalls be-
darfsweise verstellbare Barriere 24 und einen nachgeordneten Ausscheidebereich 25 und einen
Riickfiihrbereich 26 und bevorzugt zumindest eine der Zufiihrschikane 18 und/oder der Puffer-
strecke 19 zugeordnete Zusatzmasse 27 sowie eine in einem dem Schiittbereich 15 gegeniiber-
liegenden Endbereich der Zufiihrschikane 18 angeordnete Ubergangsstelle 28 auf. Die Zusatz-
massen 27 sind in der Fig. 1 in strichpunktierten Linien dargestellt. Die einzelnen Forderab-
schnitte 6, 16, 17 mit deren Forderelementen 13, Zufiihrschikane 18 und Pufferstrecke 19 etc.

sind bereits allgemeiner Stand der Technik.

An einer dem schwingungsdimpfenden Schikanenunterbau zugewandten Seite der Zufiihrschi-
kane 18 ist eine die Schwingungen der Vibrationsantriebe 21a iibertragende lingsgerichtete
Schikanenplatte angeordnet. Die auf die Aufpralibleche 22 und Schiittrutsche 23 auftreffenden
einzelnen und/oder Teilegruppen von Montageteilen 2 legen durch die schwingungserzeugenden
Vibrationsantriebe 21a, 21b einen Weg pro Zeiteinheit zuriick und werden nach einem oder meh-
reren Ordnungsmerkmalen in den hierfiir vorgesehenen und der Schiittrutsche 23 nachgeord-
neten Barrieren 24 in ihrer Lage ausgerichtet und sortiert, wobei die nicht dem oder den Ord-
nungsmerkmalen entsprechenden Montageteile 2 dem Ausscheidebereich 25 zugefiihrt und in
dem diesen unmittelbar untergeordneten Teilespeicher 4 ausgestoflen werden. Auflerdem werden
die von der Zufiihrschikane 18 nach einem oder mehreren Ordnungsmerkmalen orientierten
iiberschiissigen Montageteile 2 einem Riickfiihrbereich 26 zugefiihrt, wodurch der Materialfluf
nicht unterbrochen wird. Die aus der Zufiihrschikane 18 austretenden Montageteile 2 werden der

nachgelagerten Pufferstrecke 19 orientiert zugefiihrt, wo diese solange bevorratet werden, bis die
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in der Stoppeinheit 20 vordefinierbare Bereitstellungsposition freigegeben wird, indem der in der
Stoppeinheit 20 vereinzelte Montageteil 2 von der der Vorrichtung 1 vor- oder nachgeschalteten

Montageautomaten entnommen wird.

Die in Richtung des Pfeiles F wirkende Vorschubkraft bewegt die Montageteile 2 entlang zu-
mindest einer von der Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung 7 ausgebildeten Seiten-
und/oder Hohenfithrungsbahn 29. Durch die Seiten- und/oder Hohenfiihrungsbahn 29 kann der
vereinzelte Montageteil 2 nunmehr lageorientiert der Stoppeinheit 20 zugefiihrt werden. Zweck-
miBig wird zumindest bereichsweise die Seiten- und/oder Hohenfiihrungsbahn 29 von der Bar-

riere 24 und/oder von der Pufferstrecke 19 gebildet.

Wie in der Fig. 1 vereinfacht und schematisch dargestellt, ist im Bodenbereich des Teile-
speichers 4 cine Entleerungsvorrichtung 30 angeordnet, die einen iiber einen Lingsschlitz 31 und
einer Klemmschraubenanordnung 32 bedarfsweise verstellbaren Schieber fiir eine Schnellent-
leerung aufweist. Der manuell oder halbautomatisch oder automatisch betitigbare Schieber gibt
in seiner Offnungsstellung die im Teilespeicher 4 bevorrateten Montageteile 2 frei und sammelt
die herabfallenden Montageteile 2 in einem im Bodenbereich des Gehiuses 3 angeordneten Auf-

fangbehélter 33.

Weiters ist der Teilespeicher 4 mit einem bevorzugt oberhalb der AuslaBoffnung 9 positionierten
Abfrageorgan 34 fiir den Fiillstand ausgestattet. Wie in diesem Ausfiihrungsbeispiel angedeutet,
ist das Abfrageorgan 34 durch eine Sensoranordnung 35 gebildet. Das mechanische oder elek-
trische oder elektromechanische Abfrageorgan 34 tiberwacht den Fiillstand des Teilespeichers 4,
sodaB es zu keinen Storabschaltungen der Vorrichtung 1 aus einem Mangel an Montageteilen 2
kommt. Dies ist beispielsweise durch einen im Bodenbereich angeordneten, insbesondere feder-
belasteten und entgegen dem Gewicht der Montageteile 2 wirkenden Schwenkhebel moglich,
welcher infolge des Gewichtes der Montageteile 2 in Richtung der Schwerkraft gedriickt wird,
wodurch ab einer vorbestimmbaren Restmenge bzw. einem Restgewicht der auf diesem
Schwenkhebel abgelagerten Montageteile 2 die Federkraft tiberwunden wird und eine Aufwirts-
bewegung erfolgt und ein Alarm- und/oder Warnsignal ausgelost wird, um eine Wiederbefiillung
des Teilespeichers 4 durch Aufforderung des Bedienpersonals zu veranlassen. Durch die Zuord-
nung eines Stellantriebes kann der Schwenkhebel verstellt werden, womit gewissermaf3en eine
Dosierung der der Fordervorrichtung 5 zugefiihrten Montageteile 2 durchgefiihrt werden kann.
Bei einer Verinderung des Winkels der Auslenkung des Schwenkhebels kann die zwischen dem
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Montageteil 2 und der Oberfliche des Schwenkhebels erzeugte Reibkraft tiberwunden bzw. ver-
ringert werden, wodurch eine geziclte Beeinflussung der Zuforderung der Montageteile 2 erfol-

gen kann.

Wie aus der Fig. 2 besser zu ersehen, ist die Fordervorrichtung 5 in Seitenansicht mit dem aus
dem Stand der Technik bekannten Férderelement 13 in vergroBerter Darstellung abgebildet. Die
in dem Teilespeicher 4 bevorrateten gleichen oder unterschiedlichen Montageteile 2 liberragen
die sich in einer Offnungsstellung befindliche AuslaBoffnung 10, wobei von zumindest einem
vorbeibewegten Quersteg 12 des Forderelementes 13 eine ungeordnete Menge an Montageteilen
2 mitgenommen wird. Die senkrecht auf das Forderelement 13 ausgerichteten Querstege 12 sind
zweckmihig in dquidistanten Abstinden zueinander distanziert angeordnet und bilden einen
Freiraum bzw. eine Aufnahmekammer zwischen zwei aufeinanderfolgenden Querstegen 12 aus.
Der durch die Aufnahmekammer begrenzte maximale Fiillungsgrad wird durch eine Oberseite 36
des ersten Quersteges 12 und einer von einem weiteren Quersteg 12 ausgebildeten Unterseite 37
und von der in Lingserstreckung des Quersteges 12 bemessenen Breite begrenzt. Die Fordervor-
richtung 5 ist mit zumindest einem, bevorzugt quer zur Transportrichtung - geméf Pfeil 14 -
ausgerichteten Abfrageorgan 38, insbesondere einer eine Sensoranordnung 39 bildenden Gabel-
lichtschranke, ausgestattet. ZweckmiBig ist diese zwischen dem Aufnahmebereich 8 und dem
Umlenkbereich 9 an einer der AuslaB6ffnung 9 zugewandten Seite des Forderelementes 13 an-

geordnet.

Natiirlich kann die Sensoranordnung 39 durch alle anderen aus dem Stand der Technik bekann-
ten optischen, induktiven, kapazitiven etc. Sensoren und/oder Aktoren und/oder Gebern und/oder
Initiatoren gebildet werden. Weiters besteht auch die Méglichkeit, mechanische und/oder elek-
tromechanische und/oder elektrische Abfrageorgane 38 einzusetzen. Beispielsweise kann fiir
eine derartige Aufgabenstellung auch ein Ultraschall- oder Lichtschnittsensor etc. verwendet
werden, die insbesondere dann einzusetzen sind, wenn die Montageteile 2 eine kleine Baugrofie
aufweisen oder diese stark ineinander verfangen sind. Diese Sensoren zeichnen sich vor allem

durch ihre hohe MeBauflésung und deren hohe Mef3genauigkeit aus.

Durch das Abfrageorgan 38 kann der Fiillstand permanent oder zumindest zeitweise erfafit wer-
den. Werden keine Montageteile 2 von dem Forderelement 13 empfangen, so ist dies durch die
Sensoranordnung 35; 39 feststellbar, wonach unmittelbar darauf reagiert wird und ein aku-

stisches und/oder optisches Signal fiir die Bedienungsperson ausgesendet wird.
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Wie weiters aus der Fig. 3 besser zu ersehen, ist der Forderabschnitt 16 bzw. die diesen bildende
Zufiihrschikane 18 in Seitenansicht dargestellt. Die Barrieren 24 der Zufiihrschikane 18 verbrin-
gen die Teilegruppe von ungeordneten Montageteilen 2 in eine Reihe von hintereinander ange-
ordneten und sich in einer vorbestimmbaren Sollage befindlichen Montageteile 2. Eine - gemal
Pfeil F - gerichtete Forderkraft oder Forderkraftkomponente beaufschlagt die Montageteile 2 und
transportiert diese in Richtung der Ubergangsstelle 28. Der Zufiihrschikane 18 ist zumindest ein
Abfrageorgan 41, bevorzugt im Bereich der Barrieren 24, unmittelbar vor dem Ausscheidebe-

reich 25 zugeordnet.

Zur besseren Ubersicht ist der weitere Frderabschnitt 17 bzw. die diesen bildende Pufferstrecke
19 in der Fig. 4 dargestellt. Der lageausgerichtete Montageteil 2 passiert die Ubergangsstelle 28
und tritt in die nachgeordnete Pufferstrecke 19 ein und speichert die herantransportierten Mon-
tageteile 2 zumindest bis zum Zeitpunkt der Weitergabe an die Stoppeinheit 20 in einem durch
zumindest einen Teil einer Liinge der Pufferstrecke 19 ausgebildeten Zwischenspeicher 40. Die
Stoppeinheit 20 stellt den fiir eine weitere Bearbeitung und iiber den Montageautomat zu ent-
nehmenden Montageteil 2 bereit, wobei ein Abfrageorgan 42 den sich in einer Bereitstellungspo-
sition befindlichen Montageteil 2 in zumindest seiner Endlage abfragt. Das Abfrageorgan 42 er-
mittelt z.B., ob der Montageteil 2 im Bereich der Bereitstellposition verfiigbar oder der Zwi-
schenspeicher 40 der Pufferstrecke 19 mit geniigend Montageteilen 2 gefiillt ist und setzt die Vi-
brationsantriebe 21a und/oder 21b der Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung 7 gegebe-
nenfalls auBer Betrieb, wodurch ein schonender Betrieb hinsichtlich der Montageteile 2 und der

Umgebungsbedingungen bei gleichzeitig hoher Verfiigbarkeit der Vorrichtung 1 erreicht wird.

Wie der Fig. 4 zu entnehmen, werden im Léngsverlauf der Pufferstrecke 19 ein, bevorzugt meh-
rere, in Richtung - gemiB Pfeil F - zueinander in einem vorbestimmbaren Abstand 43 distan-
zierte Abfrageorgane 44 und 45 angeordnet. Diese von den Abfrageorganen 44 und 45 ausgebil-
dete Sensoranordnungen werden ebenfalls beispielsweise durch eine Gabellichtschranke gebil-
det. Durch die Beaufschlagung der Montageteile 2 mit der Forderkraft oder Forderkraftkompo-
nente bewegen sich diese mit einer von der Erregerfrequenz der Vibrationsantriebe 21b abhiin-
gigen Geschwindigkeit in Richtung der Stoppeinheit 20. Die fiir eine optimale AusstoBleistung
variierbare Geschwindigkeit der Montageteile 2 ist iiber die Erregerfrequenz und/oder der mit
dieser verbundenen, auf die Schikanenplatte iibertragenen Hubbewegung der Vibrationsantriebe

21b einstellbar. Durch Verinderung der Erregerfrequenz und/oder Hubbewegung ist die For-
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Um eine optimale FérderkenngrdBe in der Zufiihrschikane 18 und Pufferstrecke 19 zu erreichen,
ist ein zumindest zeitweiser Vergleich und/oder eine Anpassung und/oder Nachregelung einer
oder mehrerer ProzeBgréBen, wie beispielsweise der Vorschubgeschwindigkeit des Forderele-
mentes 13, Fiillungsgrad, die Schwingungsamplitude und/oder Erregerfrequenz der Vibrations-
antriebe 21a; 21b und die damit verbundene Vibrationsfrequenz und/oder Hubbewegung in hori-
zontaler und/oder vertikaler Richtung der Zufiihrschikane 18 und der Pufferstrecke 19 etc. erfor-
derlich. Uber Sensoranordnungen wird der aktuelle Istwert der ProzeBgrofien ermittelt. Die
Auswertung und Uberpriifung der Wirksamkeit von verschiedenen MaBnahmen der Verstellung
einzelner oder mehrerer ProzeBgroBen erfolgt zweckmifBig an den ausgerichteten und/oder lage-
orientierten Montageteilen 2 in der Pufferstrecke 19 und/oder der Forderkenngrdfe in zumindest
einem der Forderabschnitte 6; 16; 17 und/oder dem Fiillstand im Teilespeicher 4. Eine der in der
Pufferstrecke 19 bestimmbaren ForderkenngroBen wird durch das mathematische Verhiltnis des
Weges bzw. des Abstandes 43 zwischen den beiden Abfrageorganen 44 und 45 und der erfor-
derlichen Zeiteinheit der zwischen diesen hindurchgefiihrten Montageteile 2 erfaBit. Auf diese
Weise kann ein Durchsatz oder die Geschwindigkeit errechnet werden. Eine andere Variante der
Bestimmung des Durchsatzes kann beispielsweise durch die Erfassung der Anzahl der an dem
Abfrageorgan 41, 44, 45 vorbeibewegten Montageteile 2 oder durch die Anzahl der in der
Stoppeinheit 20 zur Entnahme bereitgestellten Montageteile 2 erreicht werden. Dies ist tiber das

Abfrageorgan 42 feststellbar.

Es sei an dieser Stelle darauf verwiesen, da3 das Handlingsystem eine auf den Montageteil 2 ab-
gestimmte Peripherie, die den lageorientierten Montageteil 2 beispielsweise an eine weitere Be-
arbeitungsstation und/oder Vermessungsstation etc. positioniert weitergibt, besitzt. Die Stopp-
einheit 20 kann mit nicht weiters dargestellten Zentrier- und/oder Positionierelementen ausge-
stattet werden, sodaB die Positionier- und/oder Wiederholgenauigkeit weitestgehend von der Po-
sitionier- und/oder Wiederholgenauigkeit der Handhabungseinrichtung und/oder dem Handling-
system bestimmt wird. Als Handhabungseinrichtung und/oder Handlingsysteme konnen natiir-
lich alle aus dem Stand der Technik bekannten Linear- und/oder Rotationssysteme und/oder In-

dustrieroboter und/oder Montageautomaten eingesetzt werden.

In der Fig. 5 ist eine stark vereinfachte Steuereinheit 46 der Vorrichtung 1, die der Steuerung
und/oder Uberwachung zumindest der Forderkenngrofien dient, gezeigt. Diese erfaBt und/oder
regelt und/oder iiberwacht die iiber die Sensoranordnungen bzw. Abfrageorgane 34, 38, 41, 42,

44, 45 - um nur einige zu nennen - ermittelten leistungsbestimmenden ForderkenngréfBen

N 99408700



Teww vOOS ’e

o .

oo ¢ oo
L4 LI *

[RX XY
[
sesw

und/oder Signalpegel etc. und optimiert in zumindest einem der Forderabschnitte 6; 16; 17 und
der Stoppeinheit 20 der Vorrichtung 1 die ermittelte Forderkenngrofe. Dabei sind in der Steuer-
einheit 46 mathematische Modelle und/oder Gleichungen, iterative Schitzalgorithmen, Pro-
grammabliufe, Optimierungsprogramme, Sollwert fiir ProzegroBen etc. beispielsweise zur Re-
gelung und/oder Uberwachung der Vorrichtung 1 abgespeichert, die jederzeit aufgerufen

und/oder veridndert werden konnen.

Anhand der schematisch als Blockschaltbild dargestellten Steuereinheit 46 soll die Funktions-
weise und der steuerungstechnische Zusammenhang der einzelnen Forderabschnitte 6; 16; 17
und der Teilespeicher 4 und der Stoppeinheit 20 sowie der Montagemaschine dargelegt werden.

Zur besseren Erlduterung sind die Fig. 1 und 5 heranzuziehen.

Ein Steuermodul 47 ist beispielsweise durch einen Mikorprozessor 48 gebildet, welcher iiber
Steuerleitungen 49 mit einer einen Eingang 50 und/oder Ausgang 51 bildenden Schnittstelle 52
verbunden ist. Als Steuermodul 47 kann natiirlich auch ein PC oder ein Prozefirechner oder eine
freiprogrammierbare Steuerung oder SPS etc. verwendet werden. Der Mikroprozessor 48 weist
eine integrierte oder, wie dargestellt, eine externe Auswerteeinheit 53 fiir die ProzeBvisualisie-
rung und/oder ProzeBauswertung und/oder ProzeBiiberwachung auf, welche beispielsweise auch,
wie nicht weiters dargestellt, direkt mit der Schnittstelle 52 verbunden sein kann. Weiters ist ein
Speicher 54 zur Abspeicherung von Forderkenngrofien und/oder ProzeBgrofien, insbesondere
von deren Sollwerten und/oder StellgroBen und/oder obengenannten Informationen, und eine
externe Schnittstelle 55 fiir Ein- und/oder Ausgabevorrichtungen 56 und/oder eine Schniitstelle
55 fiir die Verbindung zu libergeordneten Netzwerken, beispielsweise LAN, WAN, vorgesehen.
Die Abspeicherung kann zyklisch oder in vorbestimmbaren Zeitabstinden oder nach einer be-
stimmten Anzahl von MeBwerten erfolgen. Ein zweckmiBig durch eine adaptive Regelung ge-
bildetes Reglermodul 57 ist mit dem Mikroprozessor 48 verbunden. Dariiber hinaus kann der
Mikroprozessor 48 mit einem AD-Wandler verbunden sein, welcher die Signale des Mikropro-
zessors 48 in eine fiir die Ubertragung der Signale zweckdienliche Signalform umwandelt und
nach der Ubertragung wieder in eine fiir die Ansteuerung beispielsweise der Fordervorrichtung 5
und/oder der Vereinzelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung 7 zweckmafige Signalform konver-
tiert. Natiirlich besteht auch die Moglichkeit, den AD-Wandler oder sonstige Signalkonvertie-

rungselemente direkt an die Steverleitungen 49 anzubinden.
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Fiir die Optimierung der ForderkenngroBen wird der Initialisierungschritt in zumindest einem,

bevorzugt mehreren Forderabschnitten 6; 16; 17 zeitlich verschoben eingeleitet.

Der Initialisierungsschritt hat das Ziel, zumindest einen der Forderabschnitte 6; 16; 17 der Vor-
richtung | in Hinblick auf seine Forderkenngrofe, wie beispielsweise den Fiillungsgrad, die For-
derleistung, die Durchsatzmenge, zu optimieren und/oder den oder die weiteren Forderabschnitte
6; 16; 17 in seiner oder ihren Forderkenngroen derart zu verdndern, daf3 die optimierte vorgeb-
bare Forderkenngrofie im zu optimierenden Forderabschnitt 6; 16; 17 erreicht wird. Im Initiali-
sierungsschritt wird der Sollwert der optimierten Forderkenngrofie ermittelt und nach abge-
schlossenem Initialisierungsschritt, zweckmaBig in einem der Forderabschnitte 6; 16; 17 wird
der Sollwert als FiihrungsgroBe fiir die weiteren noch zu optimierenden Forderabschnitte 6; 16;
17 fiir einen Soll-Istvergleich herangezogen. Natiirlich kann auch jeder einzelne Forderabschnitt
6; 16; 17 fiir sich optimiert werden, wie dies beispielsweise dann gegeben ist, wenn sich diese an
einen Parameter, wie beispielsweise Taktzeit etc., der nachgeschalteten Montageanlage zu rich-
ten haben. Dies kann auch bedeuten, daB} nicht jeder Forderabschnitt 6; 16; 17 an seinem maxi-

mal moglichen Optimum betrieben werden muf, aber kann.

Wird davon ausgegangen, dafl der Bunkerfiillstand des Teilespeichers 4 zumindest den iiber das
Abfrageorgan 34 tiberwachten Minimumfiillstand iiberschreitet, kann durch Auslésen eines
Startimpulses durch die Bedienungsperson das von der Fordervorrichtung 5 ausgebildete For-
derelement 13 in Gang gebracht werden. Das endlos umlaufende Forderelement 13 ist iiber eine
mit der bevorzugt im Umlenkbereich 9 angeordneten Umlenkrolle gekuppelten Antriebsanord-
nﬁng 59 antriebsverbunden. Die verinderbare Winkelgeschwindigkeit der Antriebszinofdnung 59
ermdglicht die Verdnderung der Umfangsgeschwindigkeit bzw. Fordergeschwindigkeit des For-
derelementes 13 und somit auch die Fordermenge. ZweckmiBig erfolgt die Ansteuerung der
Antriebsanordnung 59 mit einem aus dem Stand der Technik bekannten Frequenzumrichter 60,
der iiber die Steuerleitung 49 mit dem die Befehle und/oder Signale verarbeitenden Steuermodul
47 kommuniziert. Diese Antriebsanordnungen 59 konnen natiirlich auch durch mit Inkremental-

gebern versehene Servomotoren, Schrittschaltmotoren etc. gebildet werden.

Um eine optimale Beschickung der Zufiihrschikane 18 mit Montageteilen 2 zu erreichen, wobei
es zu keiner Uberschwemmung oder unzureichende Beschickung der Zufiihrschickane 16 kom-
men soll, ist eine im wesentlichen kontinuierliche Zubringung von Montageteilen 2 maBgeblich.

Die bedarfsweise verinderbare Umfangs- bzw. Fordergeschwindigkeit des Forderelementes 13
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kann in Abhingigkeit von der Anzahl der die Zufiihrschikane 18 und/oder die Pufferstecke 17
und/oder die Stoppeinheit 20 passierenden Montageteile 2 und/oder einem Durchsatz in dem
Forderabschnitt 6 und/oder dem Fiillstand im Teilespeicher 4 und/oder nach einem oder meh-
reren Parametern der nachgeordneten Montageanlage optimiert eingestellt werden. Der Durch-
satz im Forderabschnitt 6 wird durch den Fiillungsgrad bestimmt. Die Erfassung des Fiillungs-
grades mit der bevorzugt durch die Gabellichtschranke gebildeten Sensoranordnung 39 wird
durch die zumindest kurzzeitige Unterbrechung des Sensorsignales durchgefiihrt, wobei der
durch das Sensorsignal ermittelte Istwert unmittelbar zum Vergleich bzw. zur Anpassung eines
vorgegebenen und/oder verinderbaren Sollwertes an das iibergeordnete Reglermodul 57 weiter-
geleitet wird. Das endlos umlaufende Forderelement 13 bewirkt eine Relativbewegung der Quer-
stege 12, wobei die zweckmiBig in einem dem Umlenkbereich 9 nihergelegenen Bereich ange-
ordnete Gabellichtschranke so lange beispielsweise mit‘ einem High-Pegel beaufschlagt ist, bis
sich an der Gabellichtschranke die Unterseite 37 zumindest eines Quersteges 12 vorbeibewegt
und der High-Pegel auf einen Low-Pegel umgeschalten wird. Durch diese Ausfiihrung wird die
Moglichkeit geschaffen, daB§ die Funktionsfihigkeit der Sensoranordnung 39 zumindest zeit-
weise iiberpriift wird, indem der vorbestimmbare Signalpegel iiber eine Priifroutine des Steuer-
modules 47 iiberwacht wird. Natiirlich kann die Polaritit der Sensoranordnung 39 geédndert wer-

den, was zu einer Umkehrung der Signalpegel beim Ertassen und Verarbeiten fiihrt.

-Die fallende Signalflanke 16st gleichzeitig ein im Stevermodul 47 integriertes Zeitimodul
und/oder ¢in an dem Steuermodul 47 nicht weiters dargestelltes, externes Zeitmodul zur Be-
stimmung des sich durch die Unterbrechung des Lichtschrankensignales ergebenden Zeitinter-
valles aus. Natiirlich kénnte auch mittels eines bildverarbeitenden Moduls eine Verteilung von
zwischen zwei hintereinander angeordneten Querstegen 12 angesammelten Montageteile 2 erfaf3t
und daraufhin eine GauB‘sche Verteilung errechnet werden. Uber dieses Verfahren kann nun-
mehr auch durch Vorgabe der Montageteilegeometrie die Anzahl der Montageteile 2, die zum

nachgelagerten Forderabschnitt 16 transportiert werden, bestimmt werden.
Zwischen zwei aufeinanderfolgenden Querstegen 12 wird ein Teilungsabstand 61 ausgebildet.

Erfafit der quer zur Forderrichtung - gemif Pfeil 14 - gerichtete Lichtstrahl der Gabellicht-
schranke die zwischen zwei hintereinander angeordneten Querstegen 12 angesammelten Mon-
tageteile 2, erfolgt ein Umschaltvorgang des Signalpegels von dem Low-Pegel auf einen High-

Pegel. Diese ansteigende Signalflanke erfalBt den nach dem Passieren der Unterseite 37 des
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Quersteges 12 durch den Low-Pegel gesetzten ersten Timer und wertet die Differenz zwischen
dem Zeitpunkt des Startimpulses und des Stoppimpulses des ersten Timers aus und definiert eine
erste Zeitdifferenz zwischen der Unterseite 37 des Quersteges 12 und eines durch die Anhéufung

der Montageteile 2 an der Oberseite 36 gebildeten Scheitels 62.

Darauffolgend wird ein weiterer Timer durch den Wechsel des Low-Pegels auf den Hi gh-Pegel,
ausgeldst durch die Fortbewegung des Forderelementes 13 und das Erfassen des Scheitels 62 und
der Unterseite 37 des in Forderrichtung — geméB Pfeil 14 - nachfolgenden Quersteges 12, ge-
startet und gleichermaBen die weitere Zeitdifferenz ermittelt. ZweckmiBig wird bei der Festle-
gung der Zeitdifferenzen die Umfangsgeschwindigkeit des Forderelementes 13 zumindest zum

Zeitpunkt der Messung vorzugsweise annihernd konstant gehalten.

Somit kann ein zwischen zwei unmittelbar in Férderrichtung — gemé8 Pfeil 14 — hintereinander
nachfolgenden Querstegen 12 bemessener, den Teilungsabstand 61 bildender Weg und die Ge-
samtzeit fiir die Zuriicklegung desselben errechnet werden. Fiir die Feétlegung des Fiillungs-
grades wird das Verhiltnis der Zeitdauer des High-Pegels zu der Gesamtzeit gebildet. Der aktu-
elle Istwert des Fiillungsgrades bzw. die Anzahi der Montageteile 2 auf einem Quersteg 12 wird
dem Steuer- und Reglermodul 47, 57 zyklisch iibermittelt. Die Anzahl der Montageteile 2 kann
durch Hinterlegung von Parametern beispielsweise der geometrischen Abbildungen, Abmes-
sungen, Geometrien, etc. der unterschiedlichen Montageteile 2 in dem Steuermodul 47 errechnet
werden. Zur Optimierung des die ProzeBgroBe bildenden Fiillungsgrades werden Regelal gorith-
men bzw. Rechenalgorithmen verwendet. Diese kénnen beispielsweise durch Neuro-Fuzzy-

Systeme, neurale Netze, genetische Allgorithmen etc. gebildet werden.

Um den Fiillungsgrad feststellen zu kdnnen, ist ein geringfiigiger Spalt zwischen der von den
Montageteilen 2 auf dem Quersteg 12 gebildeten Anhdufung und der Unterseite 37 des in For-
derrichtung — gemif Pfeil 14 — vorgeordneten Quersteges 12 zweckméBig, damit der Hi gh-Pegel
auf den Low-Pegel gesetzt werden kann und somit eine neuerliche Abfrage des Istwertes des

Fiillungsgrades moglich ist.

Es sei an dieser Stelle darauf verwiesen, daB fiir die zuverlissige Bereitstellung bzw. Zufiihrung
von Montageteilen 2 aus dem Teilespeicher 4 diesem eine nicht weiters dargestellte Zufiihrein-

heit fiir die kontinuierliche Beschickung zugeordnet werden kann.
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Uber eine Steuerleitung 49, insbesondere einer seriellen oder parallelen Busleitung 63 werden
ProzeB3signale oder Parameter von einem Montageautomaten 64 iiber die Ein- und Ausgéinge 50
und 51 der Schnittstelle 55 zu dem Steuermodul 47 gesendet und verarbeitet. Moglich ist natiir-
lich auch die direkte Anschaltung bzw. Verbindung zwischen der Antriebsanordnung 59 und
dem Steuermodul 47 und/oder der externen Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 56. Durch diese
Ausbildung ist eine Vereinfachung der Steuerungsstruktur erméoglicht. Uber die Ein- und/oder
Ausgabevorrichtung 56 kann eine ProzeBiiberwachung und/oder ProzeBvisualisierung und/oder
Prozefsteuerung der abgespeicherten MeBwerte der ProzeBgroBen, ForderkenngroBen und Stell-

groBen etc. durchgefiihrt werden.

Die vom Steuer- und/oder Reglermodul 47; 57 verarbeiteten und die StellgréBen bildenden Pro-
zeBsignale fordern die Stellelemente bzw. Aktoranordnungen 65, wie beispielsweise die An-
triebsanordnung 59, Vibrationsantricbe 21a, 21b, auf, die Fordercharakteristik durch Verindern
der Sollwerte der ProzefigroBen so zu verstellen, daB die optimierte Férderkenngrdfe in zumin-
dest einem der Forderabschnitte 6; 16; 17, beispielsweise in dem Férderabschnitt 6, eingestellt
wird. Dabei kann der Férderabschnitt 6 fiir sich selbst oder in Hinblick auf eine andere zu opti-
mierende ForderkenngroBe eines oder mehrerer Forderabschnitte 16; 17 oder eines Parameters
optimiert werden. Die optimierte Forderkenngrofie wird aus den Istwerten der Antriebsanord-
nung 59 und Sensoranordnung 39 unter Beriicksichtigung und Nutzung von Informationen iiber -
Umfeldbedingungen, wie beispielsweise von Montageteilen 2 und ProzefigroBen, insbesondere

maximale Winkelgeschwindigkeit, maximaler Fiillungsgrad, ermittelt.

Dazu weist die Vorrichtung 1 bzw. deren Steuereinheit 46 neben einem internen Stromregel-
kreis, einem Drehzahlregelkreis und einem Lageregelkreis weitere, Aufschluf iiber die Mon-
. tageteilegeometrie, Oberfldchenbeschaffenheit, Schwerpunktlage der Montageteile, vorgebbare
Parameter, insbesondere die Taktzeit des Montageautomaten etc. beinhaltende Informationen

auf.

Dies ist insofern moglich, dal ein mathematisches Modell iiber die die ForderkenngroBen be-
stimmenden ProzeBgrofen, das den Zusammenhang aller Forderabschnitten 16; 17 abbildet,
festgeleg't wird. Wird davon ausgegangen, daff eine permanente Zuférderung von Montageteilen
2 aus dem Teilespeicher 4 erfolgt, kann ein optimierter Fiillungsgrad erreicht werden, indem eine
auf diesen nach Algorithmen und/oder mathematischen Modellen errechnete, optimierte Um-

fangsgeschwindigkeit eingestellt wird.
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Eine auf Aufforderung des Bedienpersonals bedingte oder von der Steuereinheit 46 selbsttiitig
durchgefiihrte Anderung der Fordercharakteristik durch Verstellen der vorgebbaren und verin-
derbaren Sollwerte der Prozelgrofien in einem oder mehreren Forderabschnitten 6, 16, 17 er-
moglicht die Optimierung der Forderkenngrofen, beispielsweise der AusstoBleistung bei gleich-
zeitigen schonendem Betrieb der Vorrichtung 1. Anderenfalls soll der Teileumlauf in der Vor-
richtung 1 niedrig gehalten werden. Darunter wird die Anzahl der iiberschiissigen, iiber den Aus-
scheidebereich 25 der Zufiihrschikane 18 in den Teilespeicher 4 ausgeschiedenen Montageteile 2
im Verhiltnis zu den vereinzelten und/oder ausgerichteten weitergeforderten Montageteilen 2

verstanden.

Betrachtet man den Forderabschnitt 6 als eigenstindiges System, so ist seine optimale Férder-
kenngroBe dann erreicht, wenn der maximale Fiillungsgrad keine Uberschwemmung und der
minimale Fiillungsgrad keine zu geringe Auslastung zumindest eines der nachfolgenden Forder-

abschnitte 16, 17 bewirkt.

Auf gleiche Weise konnen nun die ProzeSgrofen der Zufiihrschikane. 18 und Pufferstrecke 19
festgestellt und optimiert werden. Der Zufiihrschikane 16 und/oder der Pufferstrecke 19 ist fiir
die Bestimmung des Montageteiledurchsatzes bzw. der Montageteilegeschwindigkeit zumindest
ein eine Sensoranordnung 66 bildendes Abfrageorgan 41; 44; 45 zugeordnet. Im gezeigten Aus-
fiihrungsbeispiel ist der Zufiihrschikane 18 zumindest ein Abfrageorgan 41 fiir die Bestimmung
des Montageteiledurchsatzes und/oder ist bzw. sind der Pufferstrecke 19 zumindest ein, bevor-
zugt zwei zueinander beabstandete Abfrageorgane 44 und 45 fiir die Bestimmung der Montage-
tetlegeschwindigkeit zugeordnet. Die tiber die Sensoranordnungen 34; 39; 66 erfaBten und vom
den Sollwerten abweichenden Istwerte der ProzeBgroBen werden derart verindert, daB die opti-
mierten Forderkenngrofen eingestellt werden. Dazu werden mit einem mathematischen Modell
oder Algorithmen errechnete optimierte ForderkenngréBen unter gegebenenfalls Beriicksichti-
gung und Nutzung der Informationen iiber die Montageteile 2, wie Oberflichenbeschaffenheit,
Montageteilegeometrie etc., und die bedarfsweise verstellbaren Sollwerte der ProzeBgroBen fiir
eine Type von Montageteil 2 festgelegt. Dieser erhilt seine fiir die Berechnung erforderlichen
ProzeBsignale als Istwert von den Vibrationsantrieben 21a; 21b. Der Sollwert der ProzeBgrife
wird durch Beaufschlagung der Aktoranordnung 65 bzw. der Vibrationsantriebe 21a mit einer
errechneten Stellgrﬁﬁe eingestellt. Natiirlich konnte der Sollwert oder die Forderkenngrofe auch
durch eine Bedienperson manuell eingestellt werden. Durch die Variation der iiber die Vibra-

tionsantriebe 21a; 21b verstellbaren Schwingungsamplitude und/oder dem au§der Schwingungs-

-~
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amplitude resultierenden Hub der Zufiihrschikane 16 und/oder der Pufferstrecke 19 kann die

Fordercharakteristik zur Optimierung der Forderabschnitte 16; 17 beeinflut werden.

Die jeweils aktuellen Istwerte der Schwingungsamplitude der Vibrationsantriebe 21a; 21b wer-
den direkt iiber die Sensoranordnung 66, insbesondere einen Analogwegsensor, erfat im
Reglermodut 57 verarbeitet. Zur Bestimmung der Geschwindigkeit der fiir die Fortbewegung
innerhalb des Abstandes 43 bendtigten Zeiteinheit ist der Abstand 43 zumindest gleich oder
groBer als eine in Forderrichtung - gemif Pfeil F- bemessene Linge des ausgerichteten Mon-
tageteiles 2 auszubilden. Die Erfassung der Geschwindigkeit der entlang der Fiihrungsbahnen 29
der Pufferstrecke 19 bewegten Montageteile 2 erfolgt durch das Ansprechen des Abfrageorgans
44 und des in einem Abstand 43 distanzierten Abfrageorganes 45, indem der durch das Passieren
des ersten Abfrageorgans 44 ausgelste Zeitimpuls von dem gleichen Montageteil 2 nach An-
sprechen des zweiten, nachgeordneten Abfrageorganes 45 gestoppt und von dem Steuer- oder
Reglermodul 47; 57 berechnet wird. Da im Betriebszustand natiirlich mehrere aufeinander-
folgende Montageteile 2 entlang der Fishrungsbahn 29 gefiihrt sind, sind auch wihrend der Zeit-
erfassung eines Montageteils 2 zwischen den beiden Abfrageorganen 44, 45 zumeist gleichzeitig
mehrere Montageteile 2 enthalten. Um den durch einen Montageteil 2 ausgelosten Impuls nicht
falschlicherweise durch einen diesem Montageteil 2 vorgeordneten Montageteil 2 zu unter-
brechen, ist der mit einer Forderkraft beaufschlagte Montageteil 2 mit einer Mindestgeschwin-
digkeit fortzubewegen, die sich aus einer berechneten Mindestzeitdauver fiir die Fortbewegung
des Montageteiles 2 zwischen zwei Lichtschrankenunterbrechungen als Freigabebedingung er-
rechnet. Natiirlich kann iiber das Abfrageorgan 44 und/oder Abfrageorgan 45 auch die Anzahl
der Montageteile 2 pro Zeiteinheit festgelegt werden, indem die Zihlimpulse an das Steuermodul

47 weitergegeben und verarbeitet und/oder aufbereitet werden.

Die von der Vorrichtung 1 im Initialisierungsschritt durchgefiihrte Systemiiberpriifung wird nach
Aufforderung durch eine Bedienperson oder selbsttitig bei der Verinderung der Umfeldbedin- .
gungen, wie der Montageteilgeometrie und/oder Montageteilmasse und/oder Beschaffenheit der -
Montageteile 2 und/oder der ForderkenngroBe, insbesondere der Geschwindigkeit der Montage-
teile 2 in der Pufferstrecke 17, und/oder bei einer Veriinderung der Leistung einer vor- oder
nachgeschalteten automatischen Montagemaschine und/oder bei wechselnden Betriebszustinden
durchgefiihrt, wozu die Vorrichtung | neu gestartet wird. Durch die Vorgabe der Optimierung

zumindest einer ForderkenngroBe und/oder eines Parameters kann selbst durch sich veriindernde
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oder wechselnde Betriebszustiinde eine tiber eine lange Einsatzdauer gleichmiBige Fordereigen-

schaft und/oder Forderleistung beibehalten werden.

Nach dem Initialisierungsschritt werden die fiir die Forderabschnitte 6, 16, 17 eingestellten op-
timierten Forderkenngrofen und die als FiihrungsgroBe fiir die Rechenalgorithmen zur Anpas-
sung der weiteren Forderabschnitte 6, 16, 17 festgelegten Sollwerten der ProzefigroBen ermittelt.
In dem Soll-/Istvergleich werden die StellgréBen fiir die weiteren an den zu optimierenden For-
derabschnitt 17 anzupassenden Forderabschnitten 6; 16 berechnet, wozu gegebenenfalls fiir die
Berechnung der Stellgrofen zusitzliche, bereits oben beschriebene Informationen miteinbezogen
werden konnen. Das Prinzip der adaptiven Regelung basiert auf der zyklischen Erfassung der

schwankenden Fordercharakteristik.

Die ForderkenngroBen und/oder Prozegrofien konnen natiirlich iiber die Ein- und Ausgabevor-
richtung 56 durch die Bedienperson beispielsweise iiber Display, Touchscreen, Tastatur etc. vor-
gegeben und/oder verdndert und/oder gespeichert werden. Weiters stehen der Bedienungsperson
mehrere Betriebsarten zur Verfiigung, die eine Differenzierung zwischen unterschiedlichen
Typen von Montageteilen 2 zulidt. Durch die Betitigung beispielsweise eines software-
und/oder hardwaretechnischen Buttons wird eine selbsttitige, beispielsweise auf eine andere
Type von Montageteil 2 speziell abgestimmte Initialisierung bzw. eine Systemiiberpriifung
durchgefiihrt, wobei auf bereits im Speicher 54 hinterlegte Sollwerte der Forderkenngrofien
und/oder ProzeBgroBen zuriickgegriffen werden kann. Dadurch wird eine Verkiirzung der Inbe-

triebnahmezeiten fiir den optimalen Betrieb der Vorrichtung 1 erreicht.

Die MeBwerterfassung und -libertragung ist natiirlich mittels analoger und/oder digitaler Signal-

pegel durchfiihrbar.

Fiir die Verinderung der Fordercharakteristiken, wie beispielsweise des Fiillungsgrades, werden
weitere, nicht dargestellte Ausfiihrungsvarianten vorgeschlagen. Eine der Ausfiihrungsvarianten
besteht darin, daf3 iiber eine Antriebsanordnung und zumindest ein Betitigungselement die Nei-
gung der Fordervorrichtung 6 verstellbar aﬁsgebildet ist. Weiters ist es auch méglich, die Konfi-
guration der Fallstrecke 11, wie den horizontalen und/oder vertikalen Abstand zum Schiittbe-
reich 15 der Zufiihrschikane 18 und/oder eine Neigung von den gegeniiberliegenden, zueinander
distanzierten und in den Schiittbereich 15 zumindest teilweise vorragenden Aufprallblechen 22
zu veridndern. Dazu sind die Aufprallbleche 22 mit einem Stellantrieb versehen, sodaB eine Fall-

geschwindi gkeit der hinabfallenden, entlang des oder der Aufprallbleche 22 zumindest zeitweise
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gleitenden Montageteile 2 verindert werden kann. Natiirlich konnen auch mehrere, beispiels-
weise iibereinander und distanziert zueinander angeordnete, mit unterschiedlicher Oberflidchen-
rauhigkeit behaftete Aufprallbleche 22 mit relativ zueinander verstellbaren Seitenteilen einge-
setzt werden. Die unterschiedliche Oberflichenrauigkeit kann durch Beschichtung, insbesondere
durch Kunststoffbeschichtung, vorgegeben werden. Bevorzugt werden die die Seitenteile bilden-
den Aufprallbleche 22 ebenflichig ausgebildet. Selbstverstindlich kénnen diese auch einen ge-.
kriimmten Querschnittsverlauf aufweisen. Die Aufprallbleche 22 konnen aber auch aus- oder

weggeschaltet werden.

Eine weitere, die Fordercharakteristik beeinflussende Ausbildung besteht darin, daf der Verein-

zelungs- und/oder Ausrichtvorrichtung 7, insbesondere der mit der Zufiihrschikane 18 wirkungs-
verbundene Schikanenplatte, eine Aktoranordnung 65 zur Verinderung der Lingsneigung zuge-

ordnet ist. Die Verstellung der Langsneigung kann beispielsweise durch einen druckmittelbeauf-
schlagten Zylinder oder durch alle anderen aus dem Stand der Technik bekannten Antriebsan-

ordnungen gebildet werden.

Eine andere Méglichkeit der Veranderung der Firdercharakteristik ist durch die Anordnung der
mit der Schikanenplatte zusammenwirkenden Zusatzmasse 27 — siehe Fig. 1 - geschaffen. Durch
das bedarfsweise Zu- oder Wegschalten vonr Zusatzmassen 27 kann die Schwingungscharak-
teristik, insbesondere die Schwingungsamplitude, und damit die Vibrationsfrequenz der Zufiihr-
schikane 18 und/oder der Pufferstrecke 19 gezielt beeinfluBt werden, wodurch die mit der For-
derkraft zu beaufschlagenden Montageteile 2 mit variabler Geschwindigkeit innerhalb der Zu-

fithrschikane 18 und/oder Pufferstrecke 19 bewegt werden konnen.

Zur Regelung und Steuerung der ForderkenngroBen, ProzeBgroBen, StellgroBen etc. sind die zur
Erfassung und Verstellung erforderlichen Aktor- und Sensoranordnungen 39, 65, 66, die Ein-
und Ausgabevorrichtung 56, das Steuermodul 47 und der Montageautomat 64 etc. iiber eine
Steuerleitung 49, insbesondere die Busleitung 63, miteinander leitungsverbunden. Die an der
Busleitung 63 angeschlossenen Aktoranordnungen 65 und/oder Sensoranordnungen 66 etc. bil-
den die Busteilnehmér. Das Bussystem kann durch ein Feldbussystem, wie beispielsweise einem
CAN-Bus, ASI-Bus, Inter-Bus S, Profi-Bus etc., fiir die gegenseitige Kommunikation der Bus-
teilnehmer gebildet werden. Die Aktor- und/oder Sensoranordnungen 65, 66 konnen durch alle
anderen aus dem Stand der Technik bekannten Sensoren und/oder Aktoren und/oder Gebern, wie

beispielsweise optische, induktive, kapazitive etc., gebildet werden.
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Das Steuermodul 47 mit gegebenenfalls integriertem Reglermodul 57 kann auch durch eine be-
reits aus dem Stand der Technik bekannte, mit Eingangsmodulen und Ausgangsmodulen ausge-
stattete, speicherpfogrammierbare Steuen;n g mit einer Anschaltbaugruppe, mit der iiber zumin-
dest eine Steuerleitung 49 ProzeBsignale an die Steuereinheit 46 iibertragen werden, gebildet
sein. Die Ein- und Ausgabevorrichtung 56 dient zweckmifig zur ProzeBvisualisierung und/oder
ProzeBauswertung und/oder Prozefiiberwachung. Auflerdem stellt sie die Schnittstelle zu dem
Bediener dar, tiber welche die spezifischen ProzeBgrofen und/oder Forderkenngrofien einge-

geben werden konnen.
Im nachfolgenden wird der Steuerungsablauf ndher erliutert:

Dic Schnittstelte 51 ist it der Steuerleitung 49 verbunden, welche als serielle oder parallele
Busleitung 63 ausgebildet-ist und zu zumindest einem auBlerhalb der Vorrichtung 1 vor- oder
nachgeschalteten Montageautomaten 64 und/oder einer Handhabungseinrichtung und/oder Bear-
beitungseinheit fithrt. An diese Busleitung 63 sind alle Busteilnehmer angebunden. Uber die
Busleitung 63 werden die von dén Aktor- und/oder Sensoranordnungen 65, 66 gesendeten, mit
einer Adresse versehenen Datensitze libertragen. In dem Steuermodul 47 wird ein Vergleich die-
ser Adressen mit der Adresse zumindest einer Aktoranordnung 65 und/oder zumindest einer
Sensoranordnung 66 etc. durchgefiihrt. wo bei Ubereinstimmung der Adressen ein oder mehrere
Aktoranordnungen 65 und/oder Sensoranordnungen 66 etc. mit dem iibermittelten Datensatz be-
aufschlagt werden. Ein derartiger Datensatz kann z.B. eine StellgréBe, einen Startimpuls fiir den
nichsten zu optimierenden Forderabschnitt der Vorrichtung 1 betreffen, welcher von einem mit
seiner optimalen Forderkenngrofe betriebenen Forderabschnitt 6; 16; 17 an zumindest einem

weiteren noch zu optimierenden Forderabschnitt 6; 16; 17 gesendet wird.

Die Bedienperson kana mittels der Ein- und Ausgabevorrichtung die optimale Forderkenrigrofe
eines Forderabschnittes 6; 16; 17 und/oder den Parameter des Montageautomaten 64 vorgeben,
worauf das Steuer- oder Reglermodul 47; 57 fiir die weiteren Forderabschnitte 6; 16; 17 die op-
timierten Forderkenngréfien und/oder fiir die Forderabschnitte 6, 16, 17 die optimierten Forder-
kenngroBen mit den dazugehorigen ProzeBgroen berechnet und die Aktoranordnungen 65 der
Forderabschritte 6; 16; 17 nach dem Verfahren der adaptiven Regelung bzw. das Neuro-Fuzzy-
System derart mit den Stellgrolen beaufschlagt, daf in jedem der Forderabschnitte 6, 16, 17 eine
optimierte Forderkenngrofie eingestellt wird. Dadurch ist es erforderlich, daB die Sollwerte der

ProzeBgréfien verinderbar abgespeichert sind und die Forderabschnitte 6; 16; 17 zweckmiBig
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aufetnanderfolgend optimiert werden und die Fithrungsgrofie bzw. der Sollwert des optimierten
Forderabschnittes 17 fiir die Regelung zumindest eines weiteren zu optimierenden Forderab-
schnittes 6; 16 herangezogen wird. Die daraus ermittelte StellgroBe fiir die Ansteuerung einer
weiteren adressierten Aktoranordnung 65 wird durch das Steuérmodul 47 und/oder die Steuer-

einheit 46 durchgefiihrt.

Wie aus den Fig. 6und 7 in Zﬁsammenschau mit den Fig. 1 bis 5 erkennbar ist, ist nun beispiél-
haft der Ablauf des Initialisierungsschrittes zur Optimierung der Fbrderkenngrbﬁen in Hinblick
auf eine optimale Ausstolleistung und/odelr einen geringen Teileumlauf dargestellt. Sollen nun
die einzelnen Forderabschnitte 6, 16, 17 der Vorrichtung 1 optimiert und/oder an einen ge-
wiinschten Parameter des Montageautomaten 64 angepalit werden, so wird mit dem Verfahrens-

schritr 67 begonnen.

Im Verfahrensschritt 67 erfolgt eine Auswahl zumindest eines zu optimierenden Forderab-
schnittes 6; 16; 17 der Vorrichtung 1 oder der gewiinschten Parameter des Montageautomaten
64. ZweckmiBig wird bei der Optimierung der Forderabschnitte-6, 16, 17 der Verfahrensschritt
67 im Forderabschnitt 17 eingeleitet. Dabei wird fiir diesen eine optimierte ForderkenngroBe be-
rechnet und wihrend des Initialisierungsschrittes der Istwert der FifrderkenngriBe zyklisch ge-
messen und wenigstens eine ProzeBgroBe durch Veriindern der Fordercharakteristik in wenig-
stens einem der Forderabschnitte 6; 16; 17 solange verstellt, bis die fiir diesen Férderabschnitt 17
berechnete optimierte ForderkenngroBe eingestelit ist. Diese berechnete optimierte Forderkenn-
grofe kann bereits auch im Speicher 54 abrufbar abgelegt worden sein. Dieses Prinzip der
Regelung mit selbstanpassendem bzw. adaptivem Verhalten fiir das Berechnen und Einstellen
der optimierten Forderkenngrofen in den Forderabschnitten 6, 16, 17 wurde zuvor bereits aus-
fithrlich beschrieben. Der Initialisierungsschritt — gemif diesem Beispiel - wird solange durch-
gefiihrt, bis zumindest in dem Forderabschnitt 17 die optimierte Férderkenngrfie eingestellt ist.
Dabei kann vor allem auch ein in Hinblick auf eine montageteileschonende Forderung Riicksicht
genommen werden, da gegebenenfalls fiir diese Einstellung nicht jeder Forderabschnitt 6, 16, 17

an seinem physikalischen Maxima betrieben werden muS.

Nach dem Verfahrensschritt 67 erfolgt eine Sequenz 68. In dieser wird iiber die Busleitung 63
die Verbindung bzw. Kommunikation zwischen der Kontrolleinheit 58 und/oder dem Schalt- und
Reglermodul 47, 57 zu zumindest einem Busteilnehmer, wie Aktor- und/oder'Sensoranordnung

65; 66, hergestellt. Im Anschluf daran erfolgt ein Vorgang 69. In diesem werden die im Speicher
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54 abgelegten Sollwerte der ProzefgroBen an die Ein- und Ausgabevorrichtung 56 und das
Steuermodul 47 automatisch durch Herstellung der Verbindung tibermittelt. Danach schliefit ein
Verfahrensschritt 70 an, bei dem nun die Sollwerte bzw. FiihrungsgréBen der ProzeBgréBen in
der Steuereinheit 46 oder in der Ein- und/oder Ausgabevorrichtung 56 vorgegeben werden kon-
nen. Ist der Verfahrensschritt 70 abgeschlossen, so erfolgt eine Sequenz 71, welche durch einen

Initialisierungsschritt der anderen Forderabschnitte 6; 17 der Vorrichtung 1 gebildet wird.

Dieser Initialisierungsschritt tiir die Anpassung zumindest eines Forderabschnittes 6; 16 an den
Forderabschnitt 17 ist nun beispielhaft fiir den Férderabschnitt 16 in der Fig. 7 dargestellt. Dieser
beginnt vorerst mit einem Vorgang 72, bei dem durch Vorgabe der Fithrungsgroe aus dem op-
timierten Forderabschnitt 17 eine seibsttitige Verdnderung der ProzeBgroBen, insbesondere
Vibrationsfrequenz, Hubbewegung etc., im Forderabschnitt 16 derart erfolgt, daB in diesem ein
in Hinblick auf den optimierten Forderabschaitt 17 optimierte Forderkenngroe eingestellt wird.
Dies ist dadurch moglich, daf im Reglermodul 57 bereits wihrend der Einstellung des Optima
der ForderkenngroBe im Forderabschnitt 17 die optimierten ProzefgroBen fiir den Forderab-
schnitt 16 berechnet und die Aktoranordnungen 65 entsprechend den StellgréBen, insbesondere
der Stirke und Spannung des Stromes der Wurtvibratoren etc., beaufschlagt werden. Dazu ist ein
Verfahrensschritt 73 vorgesehen. In einer Sequenz 74 erfolgt eine Ermittlung der Istwerte der
Forderkenngrofe, insbesondere des Durchsatzes. Ist die optimale Einstellung und somit die ge-
wiinschte Forderkenngrofe in dem Forderabschnitt 16 noch nicht erreicht, wird in einem Vor-
gang 75 eine Verinderung der Fordercharakteristik des Forderabschnittes 6 eingeleitet. Ist der
Forderabschnitt 16 in Zusammenhang mit dem Forderabschnitt 17 optimal eingestellt, wird eine

Sequenz 76 eingeleitet.

Der gleiche Ablauf der Initialisierung erfolgt nun auch fiir den Forderabschnitt 6 unter Beriick-
sichtigung zumindest einer optimierten ForderkenngroBe der Forderabschnitte 16; 17. Dabei
werden ebenfalls die Forderkenngréfe und die einzustellenden Prozefgrofien berechnet und eine
daraus resultierende Fordercharakteristik eingestellt, worauf der Istwert der Forderkenngrofe

zyklisch ermittelt wird.

Natiirlich kénnen die Initialisierungsschritte zur Anpassung der Forderabschnitte 6, 16 auch par-

allel zu dem Initialisierungsschritt zur Optimierung des Forderabschnittes 17 verlaufen.

Dadurch wird jede der einzustellenden Forderkenngrofien unter Beriicksichtigung zumindest ei-

ner weiteren optimierten Forderkenngrofie berechnet und durch Verindern der Fordercharak-
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teristik in einem oder gleichzeitig mehreren Forderabschnitten, in denen noch eine Optimierung

zu erfolgen hat, eingestellt.

In einem Verfahrensschritt 77 erfolgt eine Abfrage, ob nun der Verfahrensschritt 67, die Sequenz
68, der Vorgang 69, der Verfahrensschritt 70 und die Sequenz 71 fiir simtliche Forderabschnitte
6, 16, 17 der Vorrichtung 1 bereits durchgefiihrt wurde. Ist dies nicht der Fall, so erfolgt ein
Riickschritt zum Beginn der Sequenz 68, wodurch der eben beschriebene Ablauf nochmals
durchgefiihrt wird. Sind jedoch in alle einzelnen Forderabschnitte 6, 16, 17 die optimierten oder
vorbestimmbaren Forderkenngrofen eingestellt, erfolgt in einem Vorgang 78 die Abspeicherung
der Sollwerte bzw. Fiihrungsgrofen der ForderkenngroBen mit deren dazugehorigen Prozef3-

groBen und der Sollwerte der Aktoranordnungen 65.

Wird davon ausgegangen, daBb die Vorrichtung 1 unter Berticksichtigung des Parameters des
Montageautomaten 64 einzustellen ist, erfolgt der Initialisierungsschritt als Folge der Vorgabe
des Parameters, wie beispielsweise Taktzeit und/oder Leistung und/oder Entnahmestiickzahl etc.
Dazu erfolgt eine Abfrage in einem weiteren Verfahrensschritt 79. Es werden in diesem Schritt
die fiir eine Type von Montageteil 2 optimierten ForderkenngroBen fiir die jeweiligen Forderab-
schnitte 6, 16,1 17, bevorzugt anhand mathematischer Algorithmen und/oder mathematischer Mo—
delle, und die zum Erreichen der die optimierten ForderkenngroBen beeinflussenden Proze3-
groflen der einzelnen Férderabschnitte 6, 16, 17 errechnet. Dabei konnen, wie oben beschrieben,
zusitzliche Informationen beriicksichtigt werden. Durch die elektronische und/oder mechanische
Wirkungsverbindung der Forderabschnitte 6, 16, 17 werden fiir jeden Forderabschnitt 6, 16, 17
die optimalen gerite- und motageteilschonenden Einstellungen gefunden und eingestellt. Daher
werden zumindest in sequentiellen Abstinden die Forderabschnitte 6, 16, 17 beziiglich ihres
Fiillungsgrades, Durchsatzes, Geschwindigkeit, Anzahl der bereitgestellten Montageteile 2 inder
Stoppeinheit 20 optimiert. Wird der Montageautomat 64 dennoch nur mit einer ungeniigenden
Anzahl von Montageteilen 2 versorgt, wird der zuvor beschriebene Ablauf durch einen Riick-
schritt zum Beginn der Sequenz 68 nochmals in zumindest einem Initialisierungsschritt durchge-
fiihrt. Werden hier ebenfalls die beispielsweise fiir eine vorbestimmbare Taktzeit des Montage-
automaten 64 erforderlichen optimierten ForderkenngroBen eingestellt, so erfolgt in einem Vor-

gang 80 die Abspeicherung der Forderkenngrofen.

Durch die erfindungsgemife Vorrichtung 1 und das erfindungsgeméBe Verfahren ist nunmehr

auch eine selbsttiitige Anpassung und/oder Optimierung der Forderkenngrofien an sich dndernde
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Montageteile 2 moglich. Wird beispielsweise der Forderabschnitt 17 als der optimierte Forderab-
schnitt 17 und werden die anderen als die zu optimierenden Forderabschnitte 6, 16 angenommen
und wird der optimierte, fiir eine Type von Montageteil 2 errechnete Sollwert fiir die Forder-
kenngroBe im Forderabschnitt 17 vorgegeben, kann infolge sich dndernder Montageteile 2 die
fiir eine andere Type von Montageteil 2 errechnete optimierte ForderkenngrofBe nicht erreicht
werden. Dadurch kann die Steuereinheit 46 annehmen, da einerseits ein Storfall oder anderer-
seits eine andere Type von Montageteil 2 zu fordern ist. Im letzteren Fall wird selbsttitig ein
Initialisierungsschritt bzw. eine Systemiiberpriifung in zumindest einem der Férderabschnitte 6;
16; 17 eingeleitet und wiederum beispielsweise der Forderabschnitt 17 als der jetzt noch zu op-

timierende Forderabschnitt 17 angenommen.
Aufgabe ist es nun, in diesem Forderabschnitt 17 das Optima zu finden.

Dabei wird durch zyklisches bzw. permanentes Andern zumindest einer ProzeBgroRe in diesem
oder in einem der anderen Forderabschnitte 17; 6; 16 eine Verdnderung der Fordercharakteristik
im Forderabschnitt 17 erreicht. Dies ist insofern moglich, daf beispielsweise eine permanente
automatische und von dem Steuermodul 47 ausgefiihrte Zustellung der ProzeBgrofie, zweck-
mibBig der Vibrationsfrequenz etc., solange vorgenommen wird, bis an einem Verlauf eines bzw.
einer von dem Steuermodul 46 erstellten mathematischen Modells bzw. geometrischen Kurve
ein Wendepunkt zu verzeichnen ist. Durch diesen iterativen Schitzalgorithmus kann das Optima
bzw. der Wendepunkt und die daraus errechenbare Funktion exakt ermittelt werden. Durch die-
sen ermittelten funktionellen Verlauf in Form der Kurve ist das Optima fiir die Forderkenngrofie
zumindest im Forderabschnitt 17 im Initialisierungsschritt versuchsweise feststellbar bzw. ein-
stellbar. Die unzuldssige Abweichung der Forderkenngrofie kann durch Definition eines oberen
und unteren Grenzwertes vorbestimmt werden. Ist dieser Forderabschnitt 17 fiir sich optimiert,
wird eine automatische Speicherung der fiir eine andere Type von Montageteil 2 ermittelten und
eingestellten Sollwerte im Speicher 54 durchgefiihrt. Die Forderkenngrofen in den Forderab-
schnitten 6, 16 werden derart veriandert, daB durch die Vorgabe des Sollwertes bzw. der Fiih-
rungsgroBe aus dem Forderabschnitt 17 und den Soll-Istvergleich in den Forderabschnitten 6, 16,
|7 eine Veridnderung der Fordercharakteristiken hervorgerufen wird, die zu einer optimierten
Einstellung der ProzeBgroBen in den Forderabschnitten 6, 16 fiihrt. Die optimierten ProzeB-
grofen der Forderabschnitte 6, 16 werden wiederum im Speicher 54 abgelegt. Die einzelnen
Verfahrensschritte wurden diesbeziiglich bereits oben ausfiihrlich beschrieben und sind sinnge-

maB zu tibernehmen.
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Wird festgestellt, dal zumindest eine der Forderkenngrofien stark von einem errechneten Optima
abweicht, insbesondere eine Alarmgrenze unterschreitet, so ist dies iiber zumindest eine mit der
Steuereinheit 46 wirkungsverbundene Uberwachungseinrichtung erfaBbar und fordert beispiels-
weise bestimmte Auswurfmechanismen, die beispielsweise im Bereich der Zufiihrschikane 18
angeordnet sind, auf, diese zu betiitigen, um die die Stdrung verursachendenen Storquellen zu
beseitigen oder zu erdrtern. Die Auswurfmechanismen konnen beispielsweise durch druck-
mittelbeaufschlagte Schieber etc. und/oder durch Blaseinrichtungen etc. gebildet werden. Die
Uberwachungseinrichtung kann beispielsweise durch Sensoren und/oder bildverarbeitende
Systeme, insbesondere CCD-Kameras etc., gebildet werden. Natiirlich kann auch die Bedien-
person iiber Signal- und/oder Warn- und/oder Alarm- und/oder Uberwachungseinrichtungen auf-
gefordert werden, einen manuellen Eingrift vorzunehmen und die Stérung zu beheben. Im weite-
ren wird eine selbsttitige Abschaltung der Vorrichtung 1 bei Leerfahren des Teilespeichers 4

erwirkt,

Eine andere Forderkenngrofe kann durch die Menge der Montageteile 2 in einem der Forderab-
schnitte 6; 16; 17 gebildet werden, wozu das Gewicht der in diesem Forderabschnitt 6; 16; 17
befindlichen Montageteile 2 bestimmt wird. Mdglich ist auch die Bestimmung der in den Teile-
speicher 4 zuriickbeforderten Menge an Montageteilen 2. Die Ermittlung des Gewichtes eines
oder mehrerer Montageteile 2 ist beispielsweise iiber eine Wigezelle moglich. Natiirlich kénnen
alle anderen aus dem Stand der Technik bekannten Mittel zur Bestimmung des Gewichtes ver-

wendet werden.

AbschlieBend sei noch auf eine nicht weiters dargestelite Ausfithrung zur Erhohung der Verfiig-
barkeit der Vorrichtung 1 verwiesen, bei der im Bereich des Schikanenunterbaus und/oder am
Gehiuse 3 der Vorrichtung 1 und/oder auf den die Vorrichtung 1 auf der Aufstandsfliche abstiit-
zenden hohenverstellbaren Fiilen zumindest eine Sensoranordnung zur Feststéllung der auf das
Gehiuse 3 etc. tibertragenen Schwingungen vorgesehen ist. Durch diese vorteilhafte Ausgestal-

- tung kann eine Zustandsiiberwachung vorgenommen bzw. ein Wartungs- und/oder Diagnoseplan
fiir den Betrieb der Vorrichtung 1, insbesondere fiir die Bestimmung der Wartungsintervalle
durch die Charakterisierung des aus den Schwingungen rekonstruierbaren Verhaltens der Vor-

richtung 1 erstellt werden.
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Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dafl zum besseren Verstindnis des
Aufbaus der Vorrichtung 1 diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstiblich und/oder ver-

groBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.

Die den eigensténdigen erfinderischen Losungen zugrundeliegende Aufgabe kann der Beschrei-

bung entnommen werden.

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1, 2, 3, 4; 5, 6, 7 gezeigten Ausfithrungen den
Gegenstand von eigenstindigen, erfindungsgemiBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, er-
findungsgemifen Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu

entnehmen.
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Bezugszeichenaufstellung

1 Vorrichtung 36 Oberseite

2 Montageteil 37 Unterseite

3 Gehéuse 38 Abfrageorgan

4 Teilespeicher 39 Sensoranordnung

5 Fordervorrichtung 40 Zwischenspeicher

6 Forderabschnitt 41 Abfrageorgan

7 Vereinzelungs- und Ausrichtvorrich- 42  Abfrageorgan
tung 43 Abstand

8 Aufnahmebereich 44  Abfrageorgan

9 Umlenkbereich 45 Abfrageorgan

10 AuslaBoffnung
46 Steuereinheit

11 Fallstrecke 47 Steuermodul

12 Quersteg 48 Mikroprozessor
13 Forderelement 49 Steuerleitung
14 Pfeil 50 Ausgang

15 Schiittbereich
51 Schnittstelle

16 Forderabschnitt 52 Auswerteeinheit
17 Forderabschnitt 53 Speicher

18 Zufiihrschikane 54  Speicher

19 Pufferstrecke 55 Schnittstelle

20 Stoppeinheit
56 Ein- und Ausgabevorrichtung

2la Vibrationsantrieb 57 Reglermodul
21b Vibrationsantrieb 58
22 Aufprallblech 59 Antriebsanordnung
23 Schiittrutsche 60 Frequenzumrichter
24 Barriere
25 Ausscheidebereich 61 Teilungsabstand
62 Scheitel
26 Riickfiihrbereich 63 Busleitung
27 Zusatzmesse 64 Montageautomat
28 Ubergangsstelle 65 Aktoranordnung
29 Fithrungsbahn
30 Entleerungsvorrichtung 66 Sensoranordnung
67 Verfahrensschritt
31 Léngsschlitz 68 Sequenz
32 Klemmschraubenanordnung 69 Vorgang
33 Auffangbehilter 70 Verfahrensschritt

34 Abfrageorgan
35 Sensoranordnung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Optimieren von ForderkenngroBen von Montageteilen in mehreren
hintereinander angeordneten Forderabschnitten zwischen einem Teilespeicher und einer Ent-
nahmestelle von orientierten und vereinzelten Montageteilen, bei dem die Montageteile vor der
Entnahmestelle ausgerichtet und/oder sortiert und/oder vereinzelt sowie in eine vorbestimmbare
Sollage verbracht und gegebenenfalls zwischengespeichert werden und bei dem eine Forder-
charakterisik in wenigstens einem der Forderabschnitte verdndert wird, dadurch gekennzeichnet,
daB in wenigstens einem ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) zumindest eine optimierte Forder-
kenngroBe, wie beispielsweise Fordergeschwindigkeit, Fordermenge etc., festgelegt und iiber
einen Initialisierungsschritt die Forderkenngrofe in zumindest einem der weiteren Forderab-
schnitte (6; 16; 17) durch Veridndern der Fordercharakterisik in zumindest einem der weiteren
Forderabschnitte (6; 16; 17) derart eingestellt wird, da die optimierte Férderkenngrofe in dem

ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) erreicht wird.

2. - Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die optimierte Forder-
kenngrofBe des ersteﬁ Forderabschnittes (6; 16; 17) in Hinblick auf einen Parameter, insbeson-
dere einer Taktzeit, eines der Vorrichtung (1) nachgeordneten Montageautomaten (64) in einem
Initialisierungsschritt eingestellt und/oder tiber einen Rechenalgorithmus oder aus einem mathe-

matischen Modell errechnet und eingestellt wird.

3. ‘ Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da zur Ermittlung der opti-
mierten ForderkenngroBe vorerst in dem ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) ein Initialisierungs-
schritt gestartet wird und die Fordercharakterisik beeinflussende ProzeBgroen permanent ver-
stellt werden und die sich mit der Verstellung veridndernde Forderkenngrofle zyklisch erfafit und
in einen Rechenalgorithmus oder eine mathematische Kurve umgelegt wird und bevorzugt iiber
Schiitzalgorithmen ein Wendepunkt der Kurve ermittelt und der Wendepunkt als optimierte For-

derkenngrofBe definiert wird.
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4. /  Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB der beim Erreichen des

Wendepunktes erfate maximale Istwert der Forderkenngrofle und wenigstens eine ProzeBgroRe
als Sollwert bzw. FiihrungsgroBe fiir den weiteren Initialisierungsschritt in zumindest einem der
weiteren zu optimierenden Forderabschnitte (6; 16; 17) abgespeichert und/oder daB der Sollwert

der Férderkenngréﬁe{ gegebenenfalls fiir einen Bediener auf einem Bildschirm dargestellt wird.

5. , Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in einem Initialisierungsschritt die Forderkenngrofien der zu optimierenden
weiteren Forderabschnitte (6; 16; 17) unter Vorgabe der optimierten FérderkenngroBe des ersten

Forderabschnittes (6; 16; 17) bestimmt werden.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Initialisierungsschritt zur Optimierung der Forderabschnitte (6; 16; 17) bei
einer Verdnderung der Parameter, beispielsweise Taktzeit etc., des nachgeordneten Montage-

automaten (64) und/oder durch sich édndernde Montageteile (2) selbsttétig durchgefiihrt wird.

7. v Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Ansi)riiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die ProzefgroBen der weiteren Forderabschnitte (6_;' 16; 17) anhand der opti-
mierten ForderkenngroBe unter gegebenenfalls Einbeziehung von zusitzlichen Informationen
iiber die Montageteile (2) wie Oberfldchenbeschaffenheit, Montageteilegeometrie etc., errechnet

und eingestellt werden.

8 ° Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Optimierung der Forderkenngréfen beispielsweise Fordergeschwindig-
keit, Fordermenge etc., in den weiteren Forderabschnitten (6; 16; 17) in einem mathematischen
Modell errechnet und die in den Forderabschnitten (6; 16; 17) hindurchgefiihrten Montageteile

(2) mit durch das Modell errechnete ProzeBgrolen beaufschlagt werden.

9. .~ Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine im Initialisierungsschritt durchgefiihrte Systemiiberpriifung auf Aufforde-

rung einer Bedienperson oder selbsttitig bei Erreichen eines vorbestimmbaren, von der opti-
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mierten ForderkenngroBe abweichenden Grenzwertes der FérderkenngroBe in einem der Forder-

abschnitte (6; 16; 17) durchgefiihrt wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

" kennzeichnet, daB im Initialisierungsschritt die fiir unterschiedliche Montageteile (2) festgeleg-
ten Sollwerte der optimierten ForderkenngroBen im Speicher (54) abrufbar abgelegt und von der
Bedienperson durch Seiektion iiber eine Ein- und Ausgabevorrichtung (56) fiir den Initialisie-
rungsschritt aufgerufen werden, worauf die dazugehdrigen Prozefigrofien automatisch eingestellt

werden.

/

. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die FérderkenngroBen und/oder ProzeBgrofien der zu optimierenden weiteren
Férderabschnitte (6; 16; 17) in unmittelbarer Abhéingigkeit der festgelegten oder vorgegebenen
Fiihrungsgrofe des bereits optimierten Forderabschnittes (6; 16; 17) eingestellt werden und bei
einer Verinderung der ForderkenngroBe in einem der Forderabschnitte (6; 16; 17) gleichzeitig

zumindest eine ForderkenngroBe eines weiteren Forderabschnittes (6; 16; 17) mitverdndert wird.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Istwert der ForderkenngroBe in zumindest einem ersten Forderabschnitt
(6; 16; 17) zyklisch ermittelt und mit einem vorgegebenen, bedarfsweise verdnderbaren Sollwert
verglichen und bei einer Abweichung des Istwertes vom Sollwert bzw. FiihrungsgroBe zumin-
dest ein Istwert der ProzeBgroRe in einem weiteren Forderabschnitt (6; 16; 17) derart eingestellt
wird, daB im ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) der Istwert an den Sollwert der Forderkenngrofe

angeglichen wird.

13. v« Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in einem der Forderabschnitte (6) die Montageteile (2) vom Teilespeicher (4)
entnommen und zum EinlaB einer Fallstrecke (11) oberhalb eines nachfolgenden Forderab-
schnittes (16) hochgefordert werden und da8 der Istwert der Forderkenngrofe zyklisch ermittelt
und mit der FiihrungsgroBe des optimierten Forderabschnittes (6; 16; 17) verglichen, worauf
zumindest eine Aktoranordnung, insbesondere eine Antriebsanordnung (59), mit einer ermittel-

ten StellgroBe beaufschlagt wird.
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14. \/Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daf in einem nachfolgenden Forderabschnitt (16) die Montageteile (2) vereinzelt
und/oder ausgeriéhtet und/oder sortiert werden und daB der Istwert der ForderkenngroBe zyklisch
ermittelt und mit der FiihrungsgriBe des optimierten Forderabschnittes (6; 16; 17) verglichen,
worauf zumindest’eine Aktoranordnung (65), insbesondere ein Vibrationsantrieb (21a), mit einer

ermittelten Stellgrofie beaufschlagt wird.

15. /  Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein weiterer Férderabschnitt (17) die Montageteile (2) zur Entnahmestelle
fordert und gegebenenfalls zwischenspeichert und vor oder in diesem die Montageteile (2) ver-
einzelt und/oder ausgerichtet werden und da der Istwert der ForderkenngroBe zyklisch ermittelt
und mit der FiihrungsgroBe des optimierten Forderabschnittes (6; 16; 17) verglichen wird, wor-
auf zumindest eine Aktoranordnung (65), insbesondere ein Vibrationsantrieb (21b), mit einer

ermittelten StellgroBe beaufschlagt wird.

16. - Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Forderkenngroen iiber die Ein- und Ausgabevorrichtung (56) der Steuer-
einheit (46) vorgegeben und/oder verstellt werden, worauf anhand der Rechenalgorithmen
und/oder mathematischen Modelle die Solilyverte der ProzeBgroBen der Forderabschnitte (6; 16;

17) errechnet und eingestellt werden.

| Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine der Forderkenngrofen die Geschwindigkeit der Bewegung der Montage-
teile (2) in zumindest einem der Forderabschnitte (16; 17) oder die Anzahl der zumindest an ei-

nem Abfrageorgan (41; 44; 45) vorbeibewegten Montageteile (2) pro Zeiteinheit ist.

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine der Forderkenngrofien aus einer Menge oder einem Fiillungsgrad der in-
nerhalb einer durch zwei aufeinanderfolgende Querstege (12) des Forderelementes (13) be-

grenzten Aufnahmekammer angesammelten Montageteile (2) bestimmt wird.
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49... ' Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine der die Fordercharakteristik beeinflussenden Prozefigréfien die Vibra-
tionsfrequenz und/oder Amplitude und/oder der Hub der Schwingungsbewegung zur Beauf-

schlagung der Montageteile (2) mit einer Vorschubbewegung ist.

20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine der die Fordercharakteristik beeinflussenden ProzeBgrofen die Winkel-
geschwindigkeit der Antriebsanordnung (59) bzw. die Fordergeschwindigkeit des Forderele-

mentes (13) st

2(1/ Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Verindern und/oder Anpassen der Fordercharakteristik und/oder zur
Konfiguration einzelner Forderabschnitte (6; 16; 17) die Neigungsverhiltnisse der Fordervor-
richtung (5) und/oder von zwischen der Fordervorrichtung (5) und einer Zufiihrschikane (18)

angeordneten Aufprallblechen (22) im Bereich der Fallstrecke (11) verdndert werden.

» 22, Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zum Verindern und/oder zur Anpassung der Fordercharakteristik zumindest
ein Forderabschnitt (6; 16; 17) mit Zusatzmassen (27) zur Veridnderung der Schwingungs-

charakteristik belastbar ist.

23. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Forderkenngrofe durch Erfassen des Gewichtes der sich in einem Forder-

abschnitt (6; 16; 17) befindlichen Montageteile (2) bestimmt wird.

24, Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die ForderkenngroBe unter Einbeziehung eines maximalen Verhiltnisses der
zwischen dem Vereinzeln und/oder Ausrichten ausgeschiedenen und dem nachfolgenden Forder-

abschnitt (6; 16; 17) zugefiihrten Montageteile (2) eingestellt wird.
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25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, da} beim Vereinzeln und/oder Ausrichten der Montageteile (2) mehrere unter-

schiedliche Lagen des Montageteiles (2) zugelassen werden.

26. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die von der Steuereinheit (46) zu verarbeitenden Forderkenngrofien bei Unter-
schreiten beispielsweise des Grenzwertes eine Uberwachungseinrichtung einschalten und nach
Feststellung der Stérung Mechanismen zur automatisierten Beseitigung der Storung betitigt

werden.

27. v Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB} bei Unterschreiten des Grenzwertes und/oder Unterschreiten eines Minimum-

fiillstandes im Teilespeicher (4) eine Alarm- und/oder Warneinrichtungen etc. aktiviert wird.

28. . Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB iiber bildverarbeitende Erfassungsmodule der Transport der Montageteile (2)

{iberwacht und/oder eine Auswertung von ProzeBgroen durchgefiihrt wird.

29. Vorrichtung zum Entnehmen und Bereitstellen von Montageteilen mit mehreren
hintereinander angeordneten Forderabschnitten, bei welchen ein Forderabschnitt eine sich von
einem Teilespeicher fiir die Montageteile zu einem sich vertikal dariiber befindlichen Einla8 fiir
eine Fallstrecke erstreckende Fordervorrichtung fiir die Montageteile aufweist und mit einer sich
von dem EinlaB zur Fallstrecke bis zu einer Ubergangsstelle erstreckenden nachfolgenden For-
derabschnitt mit Vorrichtungen zum Vereinzeln und/oder Ausrichten und/oder Sortieren der
Montageteile, wobei dieser Forderabschnitt mit zumindest einer Antriebsvorrichtung verbunden
und dem der weitere Forderabschnitt nachgeordnet ist, der eine mit einem Forderantrieb verbun-
dene Forderstrecke fiir ausgerichtete und/oder sortierte Montageteile aufweist, und diese einzel-
nen Forderabschnitte bzw. deren Antriebe Sensor- bzw. Aktoranordnungen zugeordnet sind, die
mit einer Steuereinheit, insbesondere einem Mikroprozessor, verbunden sind, insbesondere fiir
das Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche | bis 28, dadurch gekennzeichnet, daf
im Bereich des Foérderabschnittes (6) zumindest eine Sensoranordnung (39, 66, 35) fiir einen

Fiillungsgrad der Férdervorrichtung (5) und eine Fordergeschwindigkeit des Forderelementes
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(13) und einen Fiillstand der Montageteile (2) im Teilespeicher (4) angeordnet ist und in einem
nachfolgenden und/oder weiteren Forderabschnitt (16; 17) wenigstens ein Abfrageorgan (41; 44;
45) fiir die Anzahl der an dem Abfrageorgan (41; 44; 45) vorbeibewegten Montageteile (2) pro
Zeiteinheit und/oder wenigstens ein Abfrageorgan (41; 44; 45) fiir die Fordergeschwindigkeit der
Montageteile (2) und/oder wenigstens ein Abfrageorgan (41; 44; 45) fiir die Fordermenge der
unausgerichteten und/oder ausgerichteten Montageteile (2) angeordnet und mit der Steuereinheit
(46) verbunden ist bzw. sind und in der Steuereinheit (46) verschiedene Programmabliufe oder
Rechenalgorithmen oder mathematische Modelle gespeichert sind, wobei nach dem Einschalten
oder bei Unterschreiten zumindest eines Sollwertes der Forderkenngrofe in wenigstens einem
der Forderabschnitte (6; 16; 17) eine Systemiiberpriifung im Initialisierungsschritt aktiviert wird,
indem zumindest eine ForderkenngroBe und/oder ProzeBgroBe als optimaler Sollwert bzw. Fiih-
rungsgroBe festgelegt wird und die anderen ForderkenngroBen von der Steuereinheit (46) geéin-
dert werden, bis der Istwert der Férderkenngroe dem vordefinierten Sollwert entspricht und
diese Forderkenngrofen mit deren ProzeBgréBen in diesem Forderabschnitt (6; 16; 17) und in
zumindest einem weiteren Forderabschnitt (6; 16; 17) abgestellt und abgespeichert werden, wo-
nach zumindest eine FiihrungsgroBe aus dem optimierten Forderabschnitt (6; 16; 17) von der
Steuereinheit (46) vorgegeben wird und die Steuereinheit (46) die ProzeSgrofien zur Uberein- -

stimmung des Soll- und Istwertes dieser Forderkenngréfie beaufschlagt.

30. ~  Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafl zumindest ein Ab-
frageorgan (34) an einem Wandteil des Teilespeichers (4) zur Feststellung des Fiillstandes im
Teilespeicher (4) und zumindest ein Abfrageorgan (38) zwischen einander gegeniiberliegend
angeordneten Umlenkbereichen (9) des Forderelementes (13) zur Feststellung des Fiillungs-
grades oder der Menge und zumindest ein Abfrageorgan (41; 44; 45) im Lingsverlauf der Zu-
fithrschikane (18) und/oder der Pufferstrecke (19) zur Feststellung des Durchsatzes und/oder der
Geschwindigkeit der geforderten Montageteile (2) und zumindest ein Abfrageorgan (42) an der
Entnahmestelle angeordnet ist und daB diese iiber eine Steuerleitung (49), insbesondere eine
Busleitung (63), miteinander und mit einem Steuer- und/oder Reglermodul (47; 57) leitungsver-

bunden sind.
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31. Vorrichtung nach Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet, dafl im Bereich
der Fallstrecke (11) eine Sensoranordnung fiir die Erfassung der Fallgeschwindigkeit der hinab-

fallenden Montageteile (2) angeordnet ist.

32. .~ Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 31, dadurch gekenn-
zeichnet, da} im Bereich der Forderabschnitte (6; 16; 17 ) zumindest eine Sensoranordnung zur
Feststellung der Eigenschwingungen des Gehiuses (3) und/oder der Fordervorrichtung (5)

und/oder der Zufiihrschikane (18) und/oder der Pufferstrecke (19) vorgesehen ist.

33. v Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schikanenplatte ein Abfrageorgan fiir die Erfassung des Gewichtes der Mon-

tageteile (2) zugeordnet ist.

34. 4 Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 33, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 den Forderabschnitten (6; 16; 17) zur Uberwachung bzw. Erfassung der Istwerte

der Prozefigrofien Sensoranordnungen (66) zugeordnet sind.

35. .~ Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 34, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der Forderabschnitt (16) bzw. die diesen bildende Zufiihrschikane (18) und/oder
der Forderabschnitt (17) bzw. die diesen bildende Pufferstrecke (19) durch zumindest einen

Linearvibrationsforderer gebildet ist.

36. , -~ Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 35, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zufiihrschikane (18) und/oder der Pufferstrecke (19) jeweils zumindest eine
Aktoranordnung (65), insbesondere ein Vibrationsantrieb (21a; 21b), zur Herstellung einer im
wesentlichen parallel oder schrig zur Vorschubbewegung der Montageteile (2) verlaufende Vor-
schubkraft oder Vorschubkraftkomponente und der Fordervorrichtung (5) zumindest eine Aktor-
anordnung (65), insbesondere eine Antriebsanordnung (59), zur Herstellung der Vorschubbewe-

gung zugeordnet ist.
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37. ./ Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 36, dadurch gekenn-

zeichnet, dal der Schikanenplatte der Zufiihrschikane (16) und/oder der Pufferstrecke (19) zu-
mindest eine Aktorenanordnung (65), insbesondere eine verstellbare Zusatzmasse (27), zur Ver-

dnderung der Hubbewegung und Schwingungsamplitude etc. zugeordnet ist.

38/, Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 37, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} der Schikanenplatte eine Aktorenanordnung (65) zur Veriinderung der Lingsnei-

gung der Zufiihrschikane (16) und/oder der Pufferstrecke (19) zugeordnet ist.

39. S Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 38, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 tiber Stellantriebe die Langsneigung des Forderelementes (13) verstellbar ausgebil-

det ist.

407 Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 39, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die im Schiittbereich (15) der Zufiihrschikane (18) geneigt aufeinander zulaufen-
den und voneinander distanzierten Aufprallbleche (22) in ihrer Neigung verstellbar ausgebildet

sind.

L
41. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 40, dadurch gekenn-

zeichnet, daf} die Aufprallbleche (22) aus- oder wegschaltbar ausgebildet sind.

£, 7 Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 41, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} die Steuereinheit (46) der Vorrichtung (1) mit zumindest einer Alarm- und/oder
Warn- und/oder Uberwachungseinrichtung etc. wirkungsverbunden ist und daB diese mit zumin-
dest einem Speicher (54) und einem Steuer- und Reglermodul (47, 57) und einer Ein- und Aus-
gabevorrichtung (56) sowie zumindest einer Schnittstelle (55) fiir die vorrichtungsinterne Kom-
munikation der Forderabschnitte (6, 16, 17) iiber deren Aktor- und Sensoranordnungen (35, 39,
65, 66) etc. mit dem Steuermodul (47) etc. und fiir die Anbindung an iibergeordnete Dateniiber-

tragungssysteme, beispielsweise LAN, WAN, ausgestattet ist.

43.1 Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 29 bis 42, dadurch gekenn-

zeichnet, da zumindest einem der Forderabschnitte (6; 16; 17) wenigstens ein bildverarbeiten-
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des Erfassungsmodul zur Ermittlung der Istwerte von ProzeBgroBen und/oder ForderkenngroBen

und/oder als Diagnosemodul zugeordnet ist.

STIWA-Fertigungstéchnik
Sticht Gesellsciaft m.b.H.
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(Neue) Patentanspriiche

1. Verfahren zum Optimieren von ForderkenngrdBen von Montageteilen in mehre-
ren hintereinander angeordneten Forderabschnitten zwischen einem Teilespeicher und einer
Entnahmestelle von orientierten und vereinzelten Montageteilen, bei dem die Montageteile
vor der Entnahmestelle ausgerichtet und/oder sortiert und/oder vereinzelt sowie in eine vorbe-
stimmbare Sollage verbracht und gegebenenfalls zwischengespeichert werden und bei dem
eine Fordercharakterisik in wenigstens einem der Forderabschnitte verédndert wird, dadurch
gekennzeichnet, dal wihrend oder worauf zur Ermittlung der optimierten Férderkenngrofie
vorerst zumindest in einem Férderabschnitt (6; 16; 17) ein Initialisierungsschritt gestartet
wird und die Fordercharakterisik beeinflussende ProzefBgrofen permanent verstellt werden
und die sich mit der Verstellung verindernden ForderkenngroBen zyklisch erfal3it werden und
eine optimierte ForderkenngrdBe definiert wird und in wenigstens einem ersten Férderab-
schnitt (6; 16; 17) zumindest eine optimierte ForderkenngroBe, wie beispielsweise Forderge-
schwindigkeit, Férdermenge etc., festgelegt und tiber einen weiteren Initialisierungsschritt die
ForderkenngroBe in zumindest einem der weiteren Férderabschnitte (6; 16; 17) durch Verdn-
dern der Fordercharakterisik in dem oder zumindest einem der weiteren Forderabschnitte (6;
16; 17) derart eingestellt wird, daB die optimierte Forderkenngrofie in dem ersten Forderab-

schnitt (6; 16; 17) erreicht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Initialisierungsschritt beim

Einschalten der Steuereinheit (46), insbesondere selbsttétig, gestartet wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Initiali-
sierungsschritt bei Unterschreiten zumindest eines Soll-Wertes einer Forderkenngrofe, insbe-
sondere beim Unterschreiten der flir den ersten Forderabschnitt festgelegten optimierten For-

derkenngroBen, gestartet wird.
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4., Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB die optimierte Forderkenngrofie des ersten Forderabschnittes (6; 16; 17) in Hinblick auf
einen Parameter, insbesondere einer Taktzeit, eines der Vorrichtung (1) nachgeordneten Mon-
tageautomaten (64) in einem Initialisierungsschritt eingestellt und/oder iiber einen Re-

chenalgorithmus oder aus einem mathematischen Modell errechnet und eingestellt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Iﬁitialisierungsschritt zur Optimierung der Férderabschnitte (6; 16;
17) bei einer Verdnderung der Parameter, beispielsweise Taktzeit etc., des nachgeordneten
Montageautomaten (64) und/oder durch sich dndernde Montageteile (2) selbsttétig durchge-
fiihrt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf die sich mit der Verstellung verindernde ForderkenngréBe in einen Rechenalgorithmus
oder eine mathematische Kurve umgelegt wird und bevorzugt iiber Schétzalgorithmen ein
Wendepunkt der Kurve ermittelt und der Wendepunkt als optimierte ForderkenngroBe defi-

niert wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dal der beim Erreichen
des Wendepunktes erfaBte maximale Istwert der Forderkenngrofle und wenigstens eine Pro-
zeBgroRe als Sollwert bzw. Fithrungsgrofe fiir den weiteren Initialisierungsschritt in zumin-
dest einem der weiteren zu optimierenden Forderabschnitte (6; 16; 17) abgespeichert und/oder
daB der Sollwert der ForderkenngroBe gegebenenfalls fiir einen Bediener auf einem Bild-

schirm dargestellt wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB in einem Initialisierungsschritt die ForderkenngrdBen der zu optimieren-
den weiteren Forderabschnitte (6; 16; 17) unter Vorgabe der optimierten Forderkenngrofle des

ersten Forderabschnittes (6; 16; 17) bestimmt werden.
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die ProzeBgrofBen der weiteren Férderabschnitte (6; 16; 17) anhand der
optimierten Forderkenngrofie unter gegebenenfalls Einbeziehung von zusétzlichen Informati-
onen iiber die Montageteile (2) wie Oberflichenbeschaffenheit, Montageteilegeometrie etc.,

errechnet und eingestellt werden.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dal zur Optimierung der Forderkenngrofen beispielsweise Fordergeschwin-
digkeit, Férdermenge etc., in den weiteren Forderabschnitten (6; 16; 17) in einem mathemati-
schen Modell errechnet und die in den Férderabschnitten (6; 16; 17) hindurchgefiihrten Mon-
tageteile (2) mit durch das Modell errechnete ProzeigroBen beaufschlagt werden.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB eine im Initialisierungsschritt durchgefiihrte Systemiiberpriifung auf Auf-
forderung einer Bedienperson oder selbsttitig bei Erreichen eines vorbestimmbaren, von der
optimierten ForderkenngroBe abweichenden Grenzwertes der Forderkenngrdfe in einem der

Forderabschnitte (6; 16; 17) durchgefihrt wird.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB im Initialisierungsschritt die fiir unterschiedliche Montageteile (2) fest-
gelegten Sollwerte der optimierten Forderkenngrofien im Speicher (54) abrufbar abgelegt und
von der Bedienperson durch Selektion tiber eine Ein- und Ausgabevorrichtung (56) fiir den
Initialisierungsschritt aufgerufen werden, worauf die dazugehdrigen Prozefigrofien automa-

tisch eingestellt werden.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die ForderkenngroBen und/oder ProzeBgrofien der zu optimierenden wei-
teren Forderabschnitte (6; 16; 17) in unmittelbarer Abhangigkeit der festgelegten oder vorge-
gebenen Fithrungsgrofe des bereits optimierten Forderabschnittes (6; 16; 17) eingestellt wer-

den und bei einer Verinderung der Forderkenngrofe in einem der Férderabschnitte (6; 16; 17)
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gleichzeitig zumindest eine Forderkenngrofe eines weiteren Forderabschnittes (6; 16; 17)

mitverdndert wird.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, da der Istwert der ForderkenngroBe in zumindest einem ersten Forderab-
schnitt (6; 16; 17) zyklisch ermittelt und mit einem vorgegebenen, bedarfsweise verdnderba-
ren Sollwert verglichen und bei einer Abweichung des Istwertes vom Sollwert bzw. Fiih-
rungsgroBe zumindest ein Istwert der ProzefigroBe in einem weiteren Férderabschnitt (6; 16;
17) derart eingestellt wird, daf3 im ersten Forderabschnitt (6; 16; 17) der Istwert an den Soll-

wert der Forderkenngrofe angeglichen wird.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf in einem der Forderabschnitte (6) die Montageteile (2) vom Teilespei-
cher (4) entnommen und zum Einlaf einer Fallstrecke (11) oberhalb eines nachfolgenden
Forderabschnittes (16) hochgefordert werden und daBl der Istwert der Forderkenngrofe zyk-
lisch ermittelt und mit der FiihrungsgroBe des optimierten Forderabschnittes (6; 16; 17) ver-
glichen, worauf zumindest cine Aktoranordnung, insbesondere eine Antriebsanordnung (59),

mit einer ermittelten StellgroBe beaufschlagt wird.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB in einem nachfolgenden Forderabschnitt (16) die Montageteile (2) ver-
einzelt und/oder ausgerichtet und/oder sortiert werden und daB der Istwert der Forderkenn-
groBe zyklisch ermittelt und mit der FithrungsgrofBe des optimierten Férderabschnittes (6; 16;
17) verglichen, worauf zumindest eine Aktoranordnung (65), insbesondere ein Vibrationsan-

trieb (21a), mit einer ermittelten StellgroBe beaufschlagt wird.

17. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB ein weiterer Férderabschnitt (17) die Montageteile (2) zur Entnahme-
stelle fordert und gegebenenfalls zwischenspeichert und vor oder in diesem die Montageteile
(2) vereinzelt und/oder ausgerichtet werden und daf der Istwert der Forderkenngrofe zyklisch

ermittelt und mit der FithrungsgroBe des optimierten Férderabschnittes (6; 16; 17) verglichen

NACHGEREICHT




wird, worauf zumindest eine Aktoranordnung (65), insbesondere ein Vibrationsantrieb (21b),

mit einer ermittelten Stellgrofe beaufschlagt wird.

18. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die ForderkenngroBen iiber die Ein- und Ausgabevorrichtung (56) der
Steuereinheit (46) vorgegeben und/oder verstellt werden, worauf anhand der Rechenalgorith-
men und/oder mathematischen Modelle die Sollwerte der ProzeBgrofien der Forderabschnitte

(6; 16; 17) errechnet und eingestellt werden.

19. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf eine der Forderkenngrofen die Geschwindigkeit der Bewegung der Mon-
tageteile (2) in zumindest einem der Forderabschnitte (16; 17) oder die Anzahl der zumindest

an einem Abfrageorgan (41; 44; 45) vorbeibewegten Montageteile (2) pro Zeiteinheit ist.

20. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB eine der Forderkenngrofen aus einer Menge oder einem Fiillungsgrad
der innerhalb einer durch zwei aufeinanderfolgende Querstege (12) des Forderelementes (13)

begrenzten Aufnahmekammer angesammelten Montageteile (2) bestimmt wird.

21. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB eine der die Fordercharakteristik beeinflussenden ProzefigrofBen die Vib-
rationsfrequenz und/oder Amplitude und/oder der Hub der Schwingungsbewegung zur Beauf-

schlagung der Montageteile (2) mit einer Vorschubbewegung ist.

22. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf eine der die Fordercharakteristik beeinflussenden Prozefigrofien die
Winkelgeschwindigkeit der Antriebsanordnung (59) bzw. die Fordergeschwindigkeit des For-

derelementes (13) ist.

23. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, daB zum Verdndern und/oder Anpassen der Fordercharakteristik und/oder zur
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Konfiguration einzelner Forderabschnitte (6; 16; 17) die Neigungsverhdltnisse der Foérdervor-
richtung (5) und/oder von zwischen der Fordervorrichtung (5) und einer Zufiihrschikane (18)

angeordneten Aufprallblechen (22) im Bereich der Fallstrecke (11) verdndert werden.

24. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dal zum Verdndern und/oder zur Anpassung der Fordercharakteristik zumin-
dest ein Forderabschnitt (6; 16; 17) mit Zusatzmassen (27) zur Verénderung der Schwin-

gungscharakteristik belastbar ist.

25. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die ForderkenngrdBe durch Erfassen des Gewichtes der sich in cinem

Forderabschnitt (6; 16; 17) befindlichen Montageteile (2) bestimmt wird.

26. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die ForderkenngroBe unter Einbeziehung eines maximalen Verhéltnisses
der zwischen dem Vereinzeln und/oder Ausrichten ausgeschiedenen und dem nachfolgenden

Forderabschnitt (6; 16; 17) zugefiihrten Montageteile (2) eingestelit wird.

27. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB beim Vereinzeln und/oder Ausrichten der Montageteile (2) mehrere un-

terschiedliche Lagen des Montageteiles (2) zugelassen werden.

28. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daf die von der Steuereinheit (46) zu verarbeitenden Forderkenngrofien bei
Unterschreiten beispielsweise des Grenzwertes eine Uberwachungseinrichtung einschalten
und nach Feststellung der Storung Mechanismen zur automatisierten Beseitigung der Stérung

betitigt werden.

29. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, daB bei Unterschreiten des Grenzwertes und/oder Unterschreiten eines Mi-
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nimumfiillstandes im Teilespeicher (4) eine Alarm- und/oder Warneinrichtungen etc. aktiviert

wird.

30. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB iiber bildverarbeitende Erfassungsmodule der Transport der Montageteile

(2) iiberwacht und/oder eine Auswertung von ProzeBgrofen durchgefiihrt wird.

31. Vorrichtung zum Entnehmen und Bereitstellen von Montageteilen mit mehreren
hintereinander angeordneten Férderabschnitten, bei welchen ein Forderabschnitt eine sich von
einem Teilespeicher fiir die Montageteile zu einem sich vertikal dariiber befindlichen Einlal3
fiir eine Fallstrecke erstreckende Férdervorrichtung fiir die Montageteile aufweist und mit
einer sich von dem Einla zur Fallstrecke bis zu einer Ubergangsstelle erstreckenden nachfol-
genden Forderabschnitt mit Vorrichtungen zum Vereinzeln und/oder Ausrichten und/oder
Sortieren der Montageteile, wobei dieser Forderabschnitt mit zumindest einer Antriebsvor-
richtung verbunden und dem der weitere Forderabschnitt nachgeordnet ist, der eine mit einem
Forderantrieb verbundene Forderstrecke fiir ausgerichtete und/oder sortierte Montageteile
aufweist, und diese einzelnen Forderabschnitte bzw. deren Antriebe Sensor- bzw. Aktora-
nordnungen zugeordnet sind, die mit einer Steuereinheit, insbesondere einem Mikroprozessor,
verbunden sind, insbesondere fiir das Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 30, dadurch gekennzeichnet, dal im Bereich des Forderabschnittes (6) zumindest eine
Sensoranordnung (39, 66, 35) fiir einen Fiillungsgrad der Férdervorrichtung (5) und eine For-
dergeschwindigkeit des Forderelementes (13) und einen Fiillstand der Montageteile (2) im
Teilespeicher (4) angeordnet ist und in einem nachfolgenden und/oder weiteren Forderab-
schnitt (16; 17) wenigstens ein Abfrageorgan (41; 44; 45) fiir die Anzahl der an dem Abfrage-
organ (41; 44; 45) vorbeibewegten Montageteile (2) pro Zeiteinheit und/oder wenigstens ein
Abfrageorgan (41; 44; 45) fiir die Fordergeschwindigkeit der Montageteile (2) und/oder we-
nigstens ein Abfrageorgan (41; 44; 45) fiir die Férdermenge der unausgerichteten und/oder
ausgerichteten Montageteile (2) angeordnet und mit der Steuereinheit (46) verbunden ist bzw.
sind und in der Steuereinheit (46) verschiedene Programmabléufe, wie ein Initialisierungspro-
gramm oder Rechenprogramm, gespeichert sind, wobei nach dem Start des Initialisie-
rungsprogrammes zumindest in einem Forderabschnitt die die Fordercharakteristik beeinflus-

senden ProzeBgrofRen, wie die Forderkenngrofe eines Forderantriebes, permanent verstellt
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und die sich mit der Verstellung verdndernden FérderkenngroBen in der Steuereinheit (46)
zyklisch erfasst werden und in dieser eine optimierte ForderkenngrdBe ermittelt wird und dar-
auf folgend in wenigstens einem ersten Forderabschnitt zumindest eine Forderkenngrofie
und/oder ProzessgroBe vorgegeben und durch das Initialisierungsprogramm die Steuereinheit
(46) zur Anderung der Férderkenngrofe in zumindest einem weiteren Forderabschnitt (6; 16;
17) durch Verinderung der Fordercharakteristik, insbesondere des Forderantriebes, in dem
oder zumindest einen weiteren Forderabschnitt (6; 16; 17), um die Férderkenngrofe bzw.

ProzessgrofBe in dem ersten Forderabschnitt zu erreichen.

32. Vorrichtung nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass das Initialisie-
rungsprogramm beim Einschalten der Steuereinheit (46) oder nach deren Einschalten gestartet

wird.

33. Vorrichtung nach Anspruch 31 oder 32, dadurch gekennzeichnet, dass das Initia-
lisierungsprogramm beim Unterschreiten zumindest eines Soll-Wertes einer Forderkenngrofe
in einem Forderabschnitt, insbesondere beim Unterschreiten der optimierten vorher festgeleg-

ten ForderkenngroBe im ersten Forderabschnitt erfolgt.

34, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Initialisierungsschritt zur Optimierung der Férderabschnitte (6; 16; 17) bei einer Verénde-
rung der Parameter, beispielsweise Taktzeit etc., des nachgeordneten Montageautomaten (64)

und/oder durch sich dndernde Montageteile (2) selbsttéitig durchgeftihrt wird.

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 34, dadurch gekennzeichnet, daf}
zumindest ein Abfrageorgan (34) an einem Wandteil des Teilespeichers (4) zur Feststellung
des Fiillstandes im Teilespeicher (4) und zumindest ein Abfrageorgan (38) zwischen einander
gegeniiberliegend angeordneten Umlenkbereichen (9) des Forderelementes (13) zur Feststel-
lung des Fiillungsgrades oder der Menge und zumindest ein Abfrageorgan (41; 44; 45) im
Langsverlauf der Zufiihrschikane (18) und/oder der Pufferstrecke (19) zur Feststellung des
Durchsatzes und/oder der Geschwindigkeit der geférderten Montageteile (2) und zumindest

ein Abfrageorgan (42) an der Entnahmestelle angeordnet ist und dafl diese {iber eine Steuer-
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leitung (49), insbesondere eine Busleitung (63), miteinander und mit einem Steuer- und/oder

Reglermodul (47; 57) leitungsverbunden sind.

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 31 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daf
im Bereich der Fallstrecke (11) eine Sensoranordnung fiir die Erfassung der Fallgeschwindig-

keit der hinabfallenden Montageteile (2) angeordnet ist.

37. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 36, dadurch ge-
kennzeichnet, da} im Bereich der Férderabschnitte (6; 16; 17 ) zumindest eine Sensoran-
ordnung zur Feststellung der Eigenschwingungen des Gehéuses (3) und/oder der Fordervor-

richtung (5) und/oder der Zufiihrschikane (18) und/oder der Pufferstrecke (19) vorgesehen ist.

38. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 37, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schikanenplatte ein Abfrageorgan fiir die Erfassung des Gewichtes der
Montageteile (2) zugeordnet ist.

39. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 38, dadurch ge-
kennzeichnet, daB} den Forderabschnitten (6; 16; 17) zur Uberwachung bzw. Erfassung der

Istwerte der ProzeBgroBen Sensoranordnungen (66) zugeordnet sind.

40. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 39, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Forderabschnitt (16) bzw. die diesen bildende Zuftihrschikane (18)
und/oder der Forderabschnitt (17) bzw. die diesen bildende Pufferstrecke (19) durch zumin-

dest einen Linearvibrationsforderer gebildet ist.

41. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 40, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Zufiihrschikane (18) und/oder der Pufferstrecke (19) jeweils zumindest
eine Aktoranordnung (65), insbesondere ein Vibrationsantrieb (21a; 21b), zur Herstellung
einer im wesentlichen parallel oder schrig zur Vorschubbewegung der Montageteile (2) ver-
laufende Vorschubkraft oder Vorschubkraftkomponente und der Férdervorrichtung (5) zu-

mindest eine Aktoranordnung (65), insbesondere eine Antriebsanordnung (59), zur Her-
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stellung der Vorschubbewegung zugeordnet ist.

42. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 41, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schikanenplatte der Zufiihrschikane (16) und/oder der Pufferstrecke
(19) zumindest eine Aktorenanordnung (65), insbesondere eine verstellbare Zusatzmasse 27,

zur Verdnderung der Hubbewegung und Schwingungsamplitude etc. zugeordnet ist.

43. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 42, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schikanenplatte eine Aktorenanordnung (65) zur Verénderung der

Langsneigung der Zufiihrschikane (16) und/oder der Pufferstrecke (19) zugeordnet ist.

44. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 43, dadurch ge-
kennzeichnet, daB tiber Stellantriebe die Langsneigung des Forderelementes (13) verstellbar

ausgebildet ist.

45. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 44, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die im Schiittbereich (15) der Zufithrschikane (18) geneigt aufeinander
zulaufenden und voneinander distanzierten Aufprallbleche (22) in ihrer Neigung verstellbar

ausgebildet sind.

46. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 45, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Aufprallbleche (22) aus- oder wegschaltbar ausgebildet sind.

47. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 46, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Steuereinheit (46) der Vorrichtung (1) mit zumindest einer Alarm-
und/oder Warn- und/oder Uberwachungseinrichtung etc. wirkungsverbunden ist und daf} diese
mit zumindest einem Speicher (54) und einem Steuer- und Reglermodul (47, 57) und einer
Ein- und Ausgabevorrichtung (56) sowie zumindest einer Schnittstelle (55) fiir die vorrich-

tungsinterne Kommunikation der Férderabschnitte (6, 16, 17) tiber deren Aktor- und Sensor-
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anordnungen (35, 39, 65, 66) etc. mit dem Steuermodul (47) etc. und fiir die Anbindung an

tibergeordnete Dateniibertragungssysteme, beispielsweise LAN, WAN, ausgestattet ist.

48. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 31 bis 47, dadurch ge-
kennzeichnet, dal zumindest einem der Forderabschnitte (6; 16; 17) wenigstens ein bild-
verarbeitendes Erfassungsmodul zur Ermittlung der Istwerte von ProzeB3gréBen und/oder For-

derkenngrofen und/oder als Diagnosemodul zugeordnet ist.
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