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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zufiihren und Vereinzeln von insbesondere verhéingenden oder
aneinander haften bleibenden Montageteilen mit einem Behdilter fiir eine ungeordnete zusammenhzingende Menge
von Montageteilen und mit einem zwischen dem Behilter und einer Ablagestelle fiir die herangeférderten
Montageteile angeordnetem Zwischenspeicher und mit einer ersten zwischen dem Behilter und dem
Zwischenspeicher angeordneten Austragsvorrichtung und einer zweiten zwischen dem Zwischenspeicher und der
Ablagestelle angeordneten Austragsvorrichtung, bei der der Zwischenspeicher ein kleineres Volumen aufweist, als
der Behalter und der Schopfraum der zweiten Austragsvorrichtung ein kleineres Volumen aufweist als der
Schépfraum der ersten Austragsvorrichtung und mit einer den Austragsvorrichtungen zugeordneten
Steuervorrichtung,

Aus der CH-PS 466 678 ist bereits eine Vorrichtung zum Zufiihren und Vereinzeln von Masseteilen bekannt,
bei welcher ein Schieber eine Anzahl von Teilen aus der Gesamtmenge der in einem Behilter gesammelten Teile
entnimmt und in eine Wartestation zur Bereitstellung fiir ihre Weiterforderung fordert. Die Austragsvorrichtungen
fiir die im Behilter und im Zwischenbehilter enthaltenen Teile sind ohne Zwischenschaltung eines eine
Uberfiillung signalisierenden Uberwachungsorganes zwangsbetitigt gekuppelt. Dadurch kommt es Zwangsweise
zu einer oftmaligen Durchwirbelung bzw. Relativbewegung zwischen den einzelnen Montageteilen, wodurch eine
starke Beanspruchung fiir die Oberfliichen der Teile gegeben ist.

Aus der DE-PS 25 52 763 ist weiters ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Vereinzeln von verhingenden
oder aneinander haftenbleibenden Montageteilen bekannt. Die Montageteile werden bei dieser bekannten
Vorrichtung durch eine als Forderer ausgebildete Austragsvorrichtung von einer in einem Vorratsbehilter
enthaltenen Menge von Montageteilen abgeldst und einer nachgeordneten Endvereinzelungsvorrichtung zugefiihrt.
Der AuslaB des Behilters und der Forderweg zwischen diesem Auslaf und einer Ablagestelle weist den
gleichzeitigen Durchtritt mehrerer Montageteile zulassende Abmessungen auf. Die Ablagestelle ist jeweils
mehrfach groBer als die griBte Projektionsfliche eines vereinzelten Montageteiles.

SchlieBlich ist aus der DE-OS 31 35 581 eine Zufiihr- bzw. Vereinzelungsvorrichtung bekannt, die zwei
voneinander unabhingige hintereinander angeordnete Lockerungsvorrichtungen mit mechanischen
Mitnahmeorganen fiir die Montageteilklumpen bzw. Montageteilgruppen umfaBt. Es hat sich jedoch gezeigt, daB
die bekannten Einrichtungen nicht fiir alle in der Praxis vorkommenden Fille optimal geeignet sind. Dies
deshalb, da bei den bekannten Vorrichtungen, die sich vor allem fiir das Vereinzeln von sehr stark ineinander
verhingten Teilen sehr gut bewihrt haben, der vorrichtungstechnische Aufwand zum Zufiihren von weniger
verhéingten oder aneinander haften bleibenden Teilen vielfach zu groB ist. Dazu kommt, da8 bei einfach
verhéngten Teilen bzw. aneinander haftenden Teilen die Anzahl der Bewegungsvorgiinge um diese Teile in
einzelne Teile zu vereinzeln, bei den bekannten Vorrichtungen oft groBer ist als unbedingt notwendig, soda8 zum
Erzielen der vorgeschriebenen Austragsleistung die Gesamtleistung der Gerite groBer angesetzt werden muB. Dazu
kommt, daB durch die auf die Teile einwirkenden Krifte wie Schlenderkrifte in Wirbelkammern oder
Mitnahmeorgane in rotierenden Trommeln die Oberfliche der Teile manchmal stirker als notwendig beansprucht
wird.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine Vorrichtung zum Zufiihren und Vereinzeln von
Montageteilen zu schaffen mit der in nur zwei Vereinzelungsschritten eine Teilmenge in einer GroBe gebildet
werden kann, die auf einer nachfolgenden Orientier- und bzw. oder Sortiervorrichtung in einzelne Teile aufgeltist
werden kann bzw. bei welcher der Anteil der im Bereich der Orientier- und bzw. oder Sortiervorrichtungen
ausgeschiedenen noch verhiéingten Teile relativ gering ist. Dariiber hinaus soll eine schonende Behandlung der
Teile wéhrend des Zufiihrens und des Vereinzelns erreicht werden.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, daB die Steuervorrichtung eine Folgesteuerung umfaBt, durch
welche der Vorschubantrieb, z. B. eine Zylinderkolbenanordnung der ersten Austragsvorrichtung nach einer iiber
ein Zahlorgan einstellbaren Anzahl von Betitigungen des Vorschubantriebs, z. B. eine Zylinderkolbenanordnung
der zweiten Austragsvorrichtung oder einer mit einem Uberwachungsorgan festgesteliten Entleerung des
Zwischenspeichers beaufschlagt ist. Die tiberraschenden Vorteile dieser Losung liegen darin, daB die Abstimmung
der GroBe der Teilmengen auf die Kapazitit der nachgeschalteten Orientier- und bzw. oder Sortiervorrichtung anf
einfache Weise iiber das Zahlorgan moglich ist. Gleichzeitig wird durch die Steuervorrichtung des
Vorschubantriebes die Bildung einer Teilmenge in einem Zwischenbehdlter erreicht, wodurch die im Behilter
enthaltene Gesamtmenge der Teile durch die Austragsvorrichtung weniger oft durcheinandergewirbelt wird, sodaf
die Beanspruchung der Teile durch die Bewegung mit der Austragsvorrichtung geringer ist. Damit werden die
Teile geschont und Abniitzungen bzw. Verformungen wahrend des Zufiihrvorganges zum GroBteil ausgeschaltet.
Weiters wird durch die Entnahme der der Orientier- bzw. Sortiervorrichtung zugefiihrten Teilmenge aus einer
Teilmenge im Zwischenbehilter die Dosierung verfeinert, da die Abweichung von der gewiinschten Grofie der
entnommenen Teilmenge meist im Zusammenhang mit der im Behlter, aus dem entnommen wird, vorhandenen
Montageteilmenge steht. Da die Teilmenge im Zwischenbehilter bereits durch die vorgeordnete
Austragsvorrichtung verkleinert wurde, ist damit auch die Bandbreite, innerhalb der die GréBe der endgiiltig zur
Verarbeitung abgegebenen Teilmenge schwankt, klein. Die erfindungsgemiBe Vorrichtung eignet sich mit
Vorteil auch fiir sehr kleine Teile, bei welchen das Zufiihren fiir den nachfolgenden Orientier- und Sortiervorgang
in einer moglichst gleichbleibenden Teilmenge zur exakten Weiterverarbeitung wichtig ist.

Im Rahmen der Erfindung ist es auch mdglich, daB die Schépfriume durch eine Stimwand des Behilters bzw.
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Zwischenspeichers und eine schrige Stirnseite der Austragsvorrichtung gebildet ist und die Stirnseite mit der
Stimwand einen Winkel von etwa 90° oder kleiner einschlieBen. Dadurch kann mit wenigen geraden Fléchen der
Schépfraum ohne zusitzliche Ausnehmungen in der Stirnseite der Austragsvorrichtung gebildet werden, sodaB ein
Verhaken von Teilen moglichst verhindert wird.

SchlieBlich ist es im Rahmen der Erfindung auch méoglich, da die Austragsvorrichtungen in im wesentlichen
senkrechten Vertikalebenen angeordnet sind, die senkrecht zueinander ausgerichtet sind, wodurch eine
storungsfreie Ubergabe der Teilmengen vom Behilter zum Zwischenbehilter moglich ist.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der in den Zeichnungen dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiiBe Vorrichtung zum Zufithren und Vereinzeln von Montageteilen in
schaubildlicher Darstellung;

Fig. 2 eine Stimansicht eines Teiles der erfindungsgeméBen Vorrichtung im Schnitt gemiB den Linien
(II - II) in Fig. 1;

Fig. 3 eine Seitenansicht eines Teiles der erfindungsgeméBen Vorrichtung im Schnitt gemiB den Linien
(101 - III) in Fig. 1;

Fig. 4 eine Ausfiihrungsvariante einer erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Zufithren und Vereinzeln von
Montageteilen in Seitenansicht, geschnitten und vereinfachter schematischer Darstellung;

Fig. 5 eine Stimansicht der Vorrichtung nach Fig. 4 im Schnitt gemi8 den Linien (V - V) in Fig. 4.

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung (1) zum Zufiihren und Vereinzeln von Montageteilen (2) dargestellt. Mit
Vorteil ist diese Vorrichtung (1) zum Zufiihren und Vereinzeln von verhidngenden oder aneinander
haftenbleibenden Montageteilen, wie z. B. Schraubenfedern, Zugfedem, Sicherungsringe und dgl. geeignet.

Eine Menge dieser Montageteile (2) - von der in Fig. 1 nur ein kleiner Teil dargestellt ist, um das
Verstandnis der erfindungsgem#Ben Vorrichtung nicht zu erschweren - ist in einem Behélter (3) der Vorrichtung
(1) angeordnet. Ein Boden (4) dieses Behilters (3) ist in Richtung einer Austragsvorrichtung (5) geneigt
angeordnet. Eine Stirnseite (6) eines Schiebers (7) der Austragsvorrichtung (5) bildet den Abschluf} des Bodens
(4) in Richtung einer Stirnwand (8) des Behilters (3). Die Austragsvorrichtung (5) umfaBt neben dem Schieber
(7) einer in einem Gehduse (9) der Vorrichtung (1) abgestiitzten als Zylinderkolbenanordnung ausgebildeten
Vorschubantrieb (10) und eine Fithrungsvorrichtung. In der oberen Endstellung des Schiebers (7)
(Entleerstellung) ist diesem auf der vom Behilter (3) abgewendeten Seite ein Zwischenspeicher (11)
nachgeordnet, dessen Boden (12) in Richtung einer zur Stirnwand (8) senkrecht verlaufenden Stirnwand (13)
ebenfalls geneigt ist. In dem dieser Stirnwand (13) zugewandten Endbereich ist eine weitere Austragsvorrichtung
(14) angeordnet. Diese Austragsvorrichtung (14) umfaBt einen Schieber (15), einen Vorschubantrieb (10) und
eine Fithrungsvorrichtung und kann eine in strichpunktierten Linien angedeutete, oberhalb der Stirmwand (13)
befindliche Endstellung (Entleerstellung) verstelit werden.

In Fig. 2 ist die Ausfiihrung des Zwischenspeichers (11) sowie der Austragsvorrichtung (14) besser
ersichtlich. Der Schieber (15) der Austragsvorrichtung (14) ist iiber einen durch eine Zylinderkolbenanordnung
gebildeten Vorschubantrieb (16) einer Fithrungsvorrichtung der Hohe nach entlang der Stirnwand (13)
verstellbar und unterhalb des Bodens (12) z. B. in einer Kugelfiihrung in Bewegungsrichtung gefiihrt. Durch eine
Neigung (17) des Bodens (12) wird sichergestellt, daB bei in unterer mit dem Boden (12) fluchtender Stellung
einer Stirnseite (18) des Schiebers (15) die Montageteile in dem Bereich der Stirnseite (18) des Schiebers (15)
nachrutschen. Dieses Nachrutschen wird durch die Ausbildung der Stimseite (18) mit der gleichen Neigung (17)
wie der Boden (12) begiinstigt. Die in einem Schopfraum (19), die durch die geneigte Stirnseite (18) bzw. die
Stirnwand (13) begrenzt wird, enthaltene Montageteilmenge wird hochgefordert und féllt nachdem die Stirnseite
(18) eine Oberkante (20), die ebenfalls die gleiche Neigung (17) wie die Stirnseite (18) aufweisen kann, auf
eine Verteilvorrichtung (21), deren aus der in vollen Linien gezeichneten in die mit strichlierten Linien
gezeichnete Stellung verstellbare Klappe (22) die Montageteile auf zwei zueinander parallel verlaufende
Forderbahnen (23, 24) einer Orientier- und bzw. oder Sortiervorrichtung verteilt, die im vorliegenden Fall durch
einen Schwingforderer (27) gebildet ist. Bei der in vollen Linien gezeichneten Abwurfstellung der Klappe (22)
werden die Montageteile einer Ablagestelle (26) der Férderbahn (24) und bei der in strichlierten Linien
gezeichneten Abwurfstellung einer Ablagestelle (26) der Forderbahn (23) zugefiihrt.

Im Bereich der Férderbahnen (23, 24) sind Schikanen zum Abweisen von unrichtig liegenden Teilen
angeordnet. Im gleichen Bereich sind in der Férderplatte des Schwingférderers (27) Auswurféffnungen (28)
angeordnet, die mit einem durch eine Schurre (29) gebildeten Transportweg mit dem Behilter (3) oder
gegebenenfalls auch mit dem Zwischenspeicher (11) verbunden sind. Dadurch fallen noch zusammenhéngende
bzw. nicht richtig orientierte oder den Sortierkriterien nicht entsprechende Teile, die durch die Schikanen
abgewiesen bzw. ausgeworfen werden, wieder zuriick in den Behilter bzw. den Zwischenspeicher und es werden
nur vereinzelte, den Sortierkriterien entsprechende und richtig orientierte Montageteile den an die Schikanen
anschlieBenden Bereichen der Férderbahnen (23, 24) zugefiihrt.

Wie weiters aus Fig. 2 ersichtlich ist, erstreckt sich der Schieber (7) iiber eine gesamte Breite (30) der
Stirnwand (8), deren Oberkante schrig zu einer Stirnseite (6) des Schiebers (7) und in Lingsrichtung desselben
geneigt verlduft.
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In Fig. 3 ist besser ersichtlich, daB der Schopfraum (32) der Austragsvorrichtung (5) durch die geneigte
Stirnseite (6) des Schiebers (7) und die Stirnwand (8) des Behilters (3) gebildet ist. Weiters kénnen, wie dies
mit diinnen Linien angedeutet ist, den Seitenfliichen des unterhalb des Bodens (4) z. B. in einer Kugelfiihrung
gefiihrten Schiebers (7) in den Seitenwéinden (33) des Behilters (3) Fiihrungsleisten (34) zugeordnet sein.
Dadurch wird eine stiindig gleichbleibend exakte Anlage der der Stirnwand (8) zugewandten Fliiche des Schiebers
(7) auch in der ausgefahrenen Endstellung sichergestellt, sodaB sich keine Montageteile zwischen diesen beiden
Flichen verhaken koénnen. Dadurch, da8 wihrend des Hochfahrens des Schiebers (7) die gesamte
Querschnittsfiéiche der Stirnseite (6) durch den Schieber (7) bzw. auf diesem angebrachte Abdeckteile abgedeckt
ist, konnen sich auch im unterhalb des Bodens (4) des Behélters (3) befindlichen Bereich keine Montageteile
zwischen dem Behilter (3) und dem Schieber (7) verklemmen.

Weiters ist aus Fig. 3 ersichtlich, daB die Breite (35) des Schiebers (15) der Austragsvorrichtung (14) der
Breite des Zwischenspeichers (11) entspricht. Dadurch wird auch bei diesem Schieber (15) ein Verklemmen von
Montageteilen zwischen diesem, der Stimwand oder iibrigen Winden oder des Bodens des Behilters verhindert.
Diesem Schieber (15) kénnen zumindest auf der die Seitenwand des Gehiuses (9) und den AbschluB des
Zwischenspeichers (11) bildenden Wand Fiihrungsleisten zugeordnet sein.

Die Schopfraume (32) und (19) werden also bei beiden Schiebern (7, 15) durch eine Anordnung der
Stirnseiten (6) bzw. (18) und der diesen zugeordneten Stirnwinden (8) bzw. (13) gebildet, die eine Neigung
(36) aufweisen, deren Winkel kleiner als 90° ist. Dadurch entsteht ein quaderférmiger Schopfraum mit in etwa
dreieckformigem bzw. V-formigem Querschnitt, wobei die dem Behilter (3) zugewandte Oberseite dieses
Schopfraumes iiber die gesamte Breite des Schiebers offen ist.

Im Gehéuse (9) der Vorrichtung (1) ist weiters eine Steuervorrichtung (37) eingebaut die mit einem
externen Strom- bzw. Druckluftversorgungsnetz iiber Verbindungsteile und Leitungen gekuppelt werden kann.
Von dieser Steuervorrichtung (37) werden die Vorschubantriebe (10, 16) in entsprechenden Intervallen mit
Druckmittel beaufschlagt. Gleichzeitig werden von dieser Steuervorrichtung Schwingmagnete (38) des
Schwingforderers beaufschlagt und gesteuert. Gleichzeitig weist diese Steuervorrichtung eine Folgesteuerung fiir
die Beaufschlagung der Vorschubantriebe auf. Je nach dem Volumen des Schépfraumes (32) des Schiebers (7)
und des Volumens des Schopfraumes (19) des Schiebers (15) kann iiber Zihlorgane eingestellt werden, wie oft
nach einer Betitigung des dem Behilter (3) zugeordneten Schiebers (7) der dem Zwischenspeicher (11)
zugeordnete Schieber (15) betiitigt wird. Diese Betiitigung des Schiebers (15) im Zwischenspeicher (11) kann
von der Steuervorrichtung direkt taktgesteuert sein, aber es ist auch moglich, dem Schopfraum (19) im
Zwischenspeicher (11) ein durch einen Lichtschranken oder elektromagnetische Naherungsschalter oder dgl.
gebildetes Uberwachungsorgan zuzuordnen, sodaB die Betitigung des Schiebers (15) so oft erfolgt bis der
Zwischenspeicher (11) vollig geleert ist.

In Fig. 4 ist eine Ausfiihrungsvariante der Vorrichtung (1) dargestellt, bei der in einem GehZuse (39) zwei
Austragsvorrichtungen (40, 41) angeordnet sind. Diese werden durch zwei im Gehduse (39) angeordnete in
Fiihrungen (42, 43) verschiebbare Schieber (44, 45) gebildet. Jeder der beiden Schieber (44, 45) ist mit
einem im Gehéuse (39) gelagerten durch eine Zylinderkolbenanordnung (46, 47) gebildeten Vorschubantrieb
relativ zum Gehzuse (39) verstellbar. Wihrend der Schieber (44) in seiner eingefahrenen unteren Endstellung
dargestellt ist, befindet sich der Schieber (45) in seiner oberen Endstellung (Entleerstellung). In dieser befindet
sich die Stirnkante (48) des Schiebers (45) beim Einla8 eines Férderkanales (49). Der Forderkanal (49) endet
in einem Aufnahmenest (50) einer Entnahmevorrichtung (51).

In Fig. 5 ist gezeigt, daB die Entnahmevorrichtung (51) gegeniiber dem Gehduse (39) der Vorrichtung (1)
mit einer Zylinderkolbenanordnung (52) quer zur Bewegungsrichtung der Schieber (44, 45) verstellbar ist. In
einer der beiden Stellungen der Entnahmevorrichtung (51) befindet sich das Aufnahmenest (50) beim AuslaB des
Forderkanales (49), wihrend in der anderen Stellung das Aufnahmenest (50) gegeniiber diesem AuslaB seitlich
verschoben ist und der Auslafl frei ist bzw. mit einem Auffangbehilter fiir Montageteile (2) oder einer
Riickfithrleitung zu einem Behilter (53) im Gehduse (39) verbunden ist. Eine Menge von Montageteilen (2)
wird in den Behilter (53) eingefiillt und gelangen in einen Schopfraum (32'). Danach wird mit der
Zylinderkolbenanordnung (46) der Schieber (44) aus der in der unteren Endstellung gezeigten Lage in die obere
durch strichlierte Linien angedeutete Endstellung hochgefahren. In dieser oberen Endstellung fallen die zwischen
einer Stirnseite (54) des Schiebers (44) und einer Stimwand (55) des Behalters (53) befindlichen Montageteile
(2) in einen Schopfraum (19') eines Zwischenspeichers (56). Die GroBe der Teilmenge wird dabei durch die
GroBe des dem Schieber (44) zugeordneten Schipfraumes (32) gebildet die ihrerseits wieder durch eine Dicke
(57) und eine Breite (58) sowie den zwischen der Stimwand (55) und der Stirnseite (54) eingeschlossenen
Winkel bestimmt ist. Bevorzugt weist die Stirnseite (54) des Schiebers (44) die gleiche Neigung auf wie der
Behiilter (53). Dadurch konnen die anhand des Ausfiihrungsbeispieles in den Fig. 1 bis 3 erléuterten Vorteile
erreicht werden.

Der weitere Schieber (45) ist im Bereich seiner Stirnkante (48) mit einem Aufnahmenest (59) fiir einen
einzigen Montageteil (2) versehen. Demzufolge wird mit dem Schieber (45) jeweils nur ein Montageteil (2) in
der gewiinschten vororientierten Lage aus dem Zwischenspeicher (56) geschopft. Durch eine aus Lichtsender und
Lichtempfiinger gebildete Lichtschranke (60) wird abgetastet, ob sich ein Montageteil (2) in der gewiinschten
Lage im Aufnahmenest (59) befindet. Ist dies der Fall, so wird iiber eine Steuervorrichtung (61) einem
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LufteinlaB (62) zum Foérderkanal (49) Druckluft zugefiihrt und durch den im Forderkanal (49) im Bereich der
Lichtschranke (60) entstehenden Sog der Montageteil (2) hochgerissen und durch die Druckluft in das
Aufnahmenest (50) der Entnahmevorrichtung (51) befordert. Das Einlangen des Montageteiles (2) wird durch
eine Kontrollvorrichtung (63) z. B. einen elektromagnetischen Niherungsschalter oder dgl. iiberwacht. Wird das
Einlangen des Montageteiles (2) im Aufnahmenest (50) mit der Kontrollvorrichtung (63) festgestellt, so wird
iiber die Zylinderkolbenanordnung (52) die Entnahmevorrichtung (51) seitlich gegeniiber dem Forderkanal (49)
verstellt, sodaBl gegebenenfalls noch im Forderkanal (49) befindliche weitere Montageteile (2) ausgeblasen oder
tiber eine zusitzliche Lejtung wieder in den Behiilter (53) zuriickgefiihrt werden konnen. Danach anschlieBend
fahrt der Schieber (45) wieder in die Ausgangsstellung zuriick in der dessen Stirnkante (48) mit der geneigten
Flédche des Zwischenspeichers (56) eben ist. Durch das Hochbewegen des Schiebers (45) wird dann ein weiterer
Montageteil (2) in der gewiinschten Orientierung in den Bereich der Lichtschranke (60) verbracht. Wie bereits in
der Erlduterung der Wirkungsweise der Vorrichtung (1) gemiB den Fig. 1 bis 3 aufgezeigt wurde, ist die
Steuvervorrichtung (37) bzw. (61) jeweils mit einem Zihlglied ausgestattet, welches die Anzahl der Bewegungen
der die Austragsvorrichtungen (5, 14) bzw. (40, 41) bildenden Schieber (7, 15) bzw. (44, 45) zihlt. Je
nach dem Volumen des Zwischenspeichers (11) bzw. (56) wird nach einer entsprechend mehrmaligen
Betitigung des Schiebers (15) bzw. (45) einmal der Schieber (7) bzw. (44) betitigt.

Wie weiters aus Fig. 5 besser ersichtlich ist, wird durch die Zylinderkolbenanordnung (52) das Aufnahmenest
(50) der Entnahmevorrichtung (51) aus dem AuslaBbereich des Forderkanales (49) in eine Entnahmeposition
eines Handhabungsgerites (64) verbracht. Dieses Handhabungsgerit (64) kann mit einem Vakuumsauger bzw.
Greifer oder dhnlichem ausgestattet sein, um den Montageteil (2) aus dem Aufnahmenest (50) zu entnehmen
und auf einem Werkstiick montieren,

Selbstverstindlich ist es im Rahmen der Erfindung mdglich, anstelle der beschriebenen Kugelfiihrungen zur
Lagerung der Schieber unterhalb der Boden des Behilters bzw. Zwischenspeichers jede belicbige andere
Fiihrungsvorrichtung zu verwenden. Auch die Ausbildung der Antriebe ist frei wihlbar. Anstelle der
beschriebenen Zylinderkolbenanordnung konnen auch Mechanismen oder iiber Schrittschaltmotore angetriebene
Spindeln mit Wandermuttern und dgl. verwendet werden. Um das Aufnahmevolumen der einzelnen Schopfraume
rasch an unterschiedliche Montageteile (2) anpassen zu konnen, ist es moglich, dem der Stirnseite (6)
zugeordneten Teil des Schiebers (7) - wie dies beispielsweise in Fig. 3 schematisch dargestellt ist -
auswechselbar auszugestalten. Wird ein groBeres Volumen des Schépfraumes bendtigt, so kann anstelle des
dargestellten Schieberkopfes (65) ein Schieberkopf verwendet werden, dessen Stirnseite (66) entsprechend den
strichlierten Linien geneigt ist. Dadurch kann in einfacher Weise das Schipfvolumen des Schopfraumes veréndert
werden.

Auch die Steuerung der Verteilvorrichtung (21) kann in Abhingigkeit von der Betitigung des Schiebers (15)
erfolgen. Es ist aber auch ohne weiteres méglich, den Forderbahnen (23, 24) Pufferstrecken zuzuordnen und die
Verteilvorrichtungen (21) in Abhéngigkeit des Fiillstandes der Pufferstrecken zu steuern.

PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Zufiihren und Vereinzeln von insbesondere verhéingenden oder aneinander haftenbleibenden
Montageteilen, mit einem Behilter fiir eine ungeordnete zusammenhiingende Menge von Montageteilen und mit
einem zwischen dem Behilter und einer Ablagestelle fiir die herangeforderten Montageteile angeordnetem
Zwischenspeicher und mit einer ersten zwischen dem Behélter und dem Zwischenspeicher angeordneten
Austragsvorrichtung und einer zweiten zwischen dem Zwischenspeicher und der Ablagestelle angeordneten
Austragsvorrichtung, bei der der Zwischenspeicher ein kleineres Volumen aufweist, als der Behlter und der
Schopfraum der zweiten Austragsvorrichtung ein kleineres Volumen aufweist als der Schopfraum der ersten
Austragsvorrichtung und mit einer den Austragsvorrichtungen zugeordneten Steuervorrichtung, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuervorrichtung (37) eine Folgesteuerung umfaBt, durch welche der
Vorschubantrieb (10; 46), z. B. eine Zylinderkolbenanordnung der ersten Austragsvorrichtung (5; 40) nach
einer iiber ein Zahlorgan einstellbaren Anzahl von Betitigungen des Vorschubantriebs (16; 47), z. B. eine
Zylinderkolbenanordnung der zweiten Austragsvorrichtung (14; 41) oder einer mit einem Uberwachungsorgan
festgestellten Entleerung des Zwischenspeichers (11; 56) beaufschlagt ist.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schopfriume (19, 32) durch eine
Stirnwand (8, 13) des Behilters (3) bzw. Zwischenspeichers (11) und eine schriige Stirnseite (18, 6) der
Austragsvorrichtung (5, 14) gebildet ist und die Stirnseite (18, 6) mit der Stimwand (8, 13) einen Winkel
von etwa 90° oder kleiner einschlieBen.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Austragsvorrichtungen
(5, 14; 40, 41) in im wesentlichen senkrechten Vertikalebenen angeordnet sind, die senkrecht zueinander
ausgerichtet sind.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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