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(57) Dieses Sortierverfahren fir Schattgutteile gleichen

Querschnitts und unterschiediicher Lange vereinfacht und
verbilligt die Zufthrung mehrerer solcher Schittgutteile zu
einem Montageautomaten durch die Verwendung von nur
einem einzigen Vibrationsforderer. Die Schiitigutteile unter-
schiedlicher Lange werden in einem speziellen Mischungs-
verhalinis in einen Vibrationsforderer (1) gegeben. Die
Schitttguttele durchwandem nach der Forderung durch den
Vibrationsforderer eine Sensoreinheit (3) welche die Lange
jedes Schattgutteiles erkennt. AnschlieBend wird aufgrund
dieser Langeninformation der Schuttgutteil von einer Sor-
tiereinrichtung (5) in einem langenspezifischen Zwischen-
puffer (in der Zeichnung fir 6 unterschiedliche Langen
ausgefihrt 8 - 13) gefordert, von weichem der Montageauto-
mat die Teile entnimmt. Ist der Zwischenpuffer einer
bestimmten Lange gefGiit, werden jene Teile, welche fir die-
sen Zwischenpuffer bestimmt sind, von der Steuerungsein-
heit (7) zur Rockforderung (6) in den Vibrationsforderer
veraniaBt. So wird ein Blockieren des gesamten Mechanis-
mus verhindert.
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(54) FORDERUNG UND ZUFUHRUNG VON SCHUTTGUTTEILEN UNTERSCHIEDLICHER FORM MIT EINEM
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Sortierung von Schitiguiteilen gem&s Oberbegriff des An-
spruchs 1.

Sollen Teile, welche als Schiitigut angeliefert werden (im folgenden ais Schiitigutteile bezeichnet), flir
die automatisierte Montage oder andere Bearbeitungsschritte dem montierenden Ger&t zugeflihrt werden,
kann das unter Verwendung eines Vibrationsférderers (1) erfolgen. Die Férderung durch den Vibrationsfdr-
derer (im folgenden VF genannt) wird derzeit nur fUr Teile gieicher An und Abmessungen durchgeflhrt,
sodaB fiir mehrere Teile, welche sich in der An und Form unterscheiden, eine dementsprechende Zdhi von
Vibrationsf&rderern singesetzt wird.

In manchen Fillen werden nun bei der Montage oder einer anderen Bearbeitung mehrere Schiittgutteile
bendtigt, welche sich in der Querschnitisfldche senkrecht zur Férderrichtung durch den VibrationstSrderer
nicht, in deren Linge aber sehr wohl unterscheiden. Fiir diesen Fall soll der Einsatz des hier beschriebenen
Verfahrens und deren Realisierung eine Reduzierung der Anzahi der eingesetzten Schwingférderer und
damit der Kosten mit sich bringen.

Werden mehrere Schiittgutteile gleicher Art, aber unterschiedlicher Ldnge bendtigt, kann das durch den
Einsatz von nur einem VF (1) flr alle diese Schiittgutteile unter Verwendung einer Langenerkennungseinheit
(3), einer Sortiereinrichtung (5), sowie einem |&ngenspezifischen Pufferspeicher (8-13) und einer Steuerung
(7) erfolgen.

Die Langenerkennungseinheit (3) dient zur Ermittlung der Lange eines Schittgutteiles und diese Information
wird der Steuerung (7) zur Verfligung gestellt.

Die Sortiereinrichtung (5) transportiert einen Schitigutteil abhingig von seiner Linge in den flir Schitigut-
teile dieser Lange vorgesehenen Pufferspeicher.

Der langenspezifische Pufferspeicher (8-13) stellt flirjede bendtigte Lénge eines Schiittgutieiles eine eigene
Pufferzone zur Verfiigung in welche nur Schiittgutteile einer einzigen Lange zwischengepuffert werden.
Weiters verfligt jede Pufferzone flir eine Linge von Schittgutteilen Uber eine geeignete Sensorik, mit
welcher die Steuerung erkennt, ob dieser Pufferspeicher vollstdndig geflillt ist.

Die Funktionsweise 148t sich wie folgt beschreiben:

In einen VF (1) werden in einem bestimmten Mischungsverhiltnis Schiitigutteile gleicher Querschnittsflache
senkrecht zur Transportrichtung des VF, aber unterschiedlicher Lange eingefiillt. Bei Inbetriebnahme des
VF (1) werden die Schiittgutteile aus dem VF herausgefSrdert und durch den Einbau von Schikanen wird
erreicht, daB die Schiitigutteile in nur einer einzigen Orientierung den VF (1) verlassen k&nnen. Die
Schittgutteile gelangen lber die Auslaufstrecke (2) zur L&ngenerkennungseinrichtung (3), wo von jedem
Teil die Linge ermitielt wird. Aufgrund dieser Lingenermitilung wird die Sortiereinheit (5) durch die
Steuerung (7) veranlaBt den Teil in die fiir seine Lange vorgesehene Pufferzone zu transportieren. Erkennt
die Steuerung (7), daB die Pufferzone fiir die Lange dieses Schitigutteiles bereits geflllt ist, wird der
Schiittgutteil Uber die Riickiransportstrecke (6) in den VF (1) zurlicktransportiert. Im Entnahmebereich (16)
entnimmt nun der Montageautomat den benstigien Schittgutteil aus dem I&ngenspezifischen Pufferspei-
cher zur weiteren Verarbeitung.

Die Dimensionierung des langenspezifischen Pufferspeicher soll so erfolgen, daB bei den gegebenen
Férderbedingungen der Idngenspezifische Pufferspeicher immer einen entsprechenden Schitigutteil dem
Montageautomaten im Entnahmebereich (16) zur Entnahme anbieten kann, ohne das der Montageautomat
auf die Férderung des gerade bendtigten Schittgutteiles warten mus.

Auch das Mischungsverhilinis der Schiitigutteile unterschiedlicher Lénge im VF wird von den Férderbedin-
gungen beeinfluBt.

Unter Férderbedingungen werden folgende Parameter verstanden:

1) Systemforderrate: Anzahl der gefSrderten Schuttgutteile pro Zeiteinheit, welche die Léngenerken-
nung und Sortiereinrichtung passiert haben. Da der VF, die Léngenerkennung und die Sortiereinrichtung
aufeinanderfolgend durchlaufen werden, bestimmt die langsamste Einheit davon die Systemftrderrate.

2) Entnahmerate(abhingig von der Linge des Teils): Anzahl der Schitigutteile pro Linge und
Zeiteinheit, welche der Montageautomat aus dem Iéngenspezifischen Pufferspeicher bendtigt.

3) Férderverhéltnis (der Schiitigutteile unterschiedlicher Lange): Darunter wird jenes Verhilinis verstan-
den, welches aufgrund einer Aufzeichnung der gefSrderten Schitigutteile errechnet wird, wenn die
gleiche Anzahl von Schiitigutteilen unterschiedlicher Linge in den VF gegeben werden.

Ist der Zwischenpuffer einer bestimmten Linge geflillt, werden jene Teile, welche flr diesen Zwischen-
puffer bestimmt sind, von der Steuerungseinheit (7) zur Ruckidrderung (6) in den Vibrationsforderer
veranlaBt. So wird ein Blockieren des gesamten Mechanismus verhindert.



75

20

25

30

35

45

50

55

AT 400 412 B

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Sortierung von Schiitigutteilen durch einen Vibrationsfrderer (1), wobei die Schitigutiei-
le gleicher Querschnittsiliche senkrecht zur Transportrichfung des Vibrationsforderers, aber unier-
schiedlicher Linge gleichzeitig gefSrdert werden, gekennzeichnet dadurch, daB ein an sich bekanntes
Verfahren zur Ermittlung der Linge eines Schiittguiteiles mit einer daflir vorgesehenen Einrichtung (3)
durchgeflihrt und der Schiittgutieil nach der Langenermittiung mit Hilfe einer Sortiereinrichtung (5) in
einen fiirjede Linge unterschiedlichen Pufferspeicher (8-13) transportiert wird.

Sortierverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB flr jede unterschiedliche Lange ein
eigener Pufferspeicher (8-13) vorgesehen ist, in weichen die Schilttgutieile von der Sortiereinrichtung
(5) transportiert werden und zur Entnahme durch die nachfolgende Bearbeitungsmaschine zur Verfi-
gung stehen.

Sortierverfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Sortiereinrichtung jenes Schiitt-
gutteil, dessen zugehdriger Pufferspeicher vollsténdig gefillit ist, in den VibrationsiSrderer Uber eine

Strecke (6) zurlicktransportiert.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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