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(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM ORDNEN VON WERKSTUCKEN

(57) Abstract

The device for putting workpieces (1) in order comprises a conveyor
(2) which is strongly inclined and allows to move the workpieces (1) from a
container (5) up to a slide (7) along which the workpieces slide downwardly
and are examined by an inspection device (9) to determine if they are in the
desired position, If the result of the inspection is negative, the workpieces are
taken back to the container by means of a switching device (10). If, on the
contrary, the result is positive, the workpieces reach the end (7’) of the slide
(7) and are conducted therefrom, optionally after the rotation into a prede-
termined position, in a reception magasine. The conveyor (2) is appropriate-
ly provided, along the conveying belt (3), with inclined cross-bars (4) and, on
the side of the belt (3), wherein the lower ends of the cross-bars (4) are rest-
ing, there is provided a lateral stop as a rod (15) adjustable in height to adapt
to the thickness of the workpieces. Such arrangement allows the transport of
a single piece per location, even when the workpieces are extremely thin.

(57) Zusammenfassung

Eine Vorrichtung zum Ordnen von Werkstiicken (1) umfasst einen Steilforderer (2), mit dem die Werkstiicke (1) aus
einem Bunker (5) zu einer Rutsche (7) gefordert werden, lings der die Werkstiicke herabgleiten und dabei mittels einer Er-
kennungsvorrichtung (9) daraufhin gepriift werden, ob sie in ausgew#hlten Vorzugslagen liegen. Bei negativem Erbegnis
werden die Werkstiicke iiber eine Weiche (10) in den Bunker zuriickgefiihrt, wihrend sie bei positivem Ergebnis auf das
Abgabeende (7’) der Rutsche (7) iiberbracht werden, von wo aus sie ggf. nach einer vorherigen Drehung in eine ausgewihl-
te Endlage in ein Stapelmagazin oder dgl. iiberfithrt werden. Der Steilférderer (2) weist vorteilhaft schrig auf seiner For-
derbahn (3) angeordnete Mitnahmestege (4) und auf der Seite der Férderbahn (3), auf welcher die unteren Enden der Mit-
nahmestege (4) liegen, eine seitliche Begrenzung in Gestalt einer héhenverstellbaren Leiste (15) auf, deren Hohe in
Anpassung an die Stéirke der zu fordernden Werkstiicke eingestellt werden kann. Dies erméglicht ein einlagiges Férdern

auch extrem diinnwandiger Werkstiicke (Fig. 1).
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Verfahren und Vorrichtung zum Ordnen von Werks tiicken

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ordnen von Werkstiicken, wobei

eine Sensorzeile zum Abtasten der langs einer Forderbahn beweg-

ten Werkstiicke quer zur Forderbahn angeordnet ist und die Sensoren
dieser Sensorzeile ein Abtastbild erstellen, das mit mindestens einem
in einem Rechner gespeicherten Referenzbild verglichen wird, sowie

eine Vorrichtung zum Durchfiihren dieses Verfahrens.

Gewshnlich wird bei einem derartigen Verfahren die Werkstiickgeometrie,

insbesondere die Werkstiickkontur, abgetastet, um festzustellen, ob

"das Werkstiick in einer oder mehreren ausgewdhlten Vorzugslagen gefor-

dert wird. Wird bei dem Vergleich des Abtastbildes mit dem Referenz-
bild festgestellt, daB das Werkstiick nicht in der oder einer Vorzugs-
age bewegt wird, wird ein solches Werkstiick an einer Aussonderstelle
von der Forderbahn entfernt und zu seinem Ausgangspunkt, z. B. zu einem
Bunker, wieder zuriickgefiihrt. AuBer der geometrischen Konfiguration
lieBen sich je nach dem verwendeten Sensor auch andere Werkstiickeigen-
schaften, z. B. Unterschiede in der Oberflichenbeschaffenheit, im Werk- -
stoff oder dgl. abtasten und mit den entsprechenden Eigenschaften

eines Referenzwerkstiickes vergleichen. Unter einer "Mermalsdnderung”
wird demgemdB im folgenden verstanden, daB der Sensor beim Oberfahren
des Werkstiickes feststellt, aaB an diesem Werkstiick sich eine charakte-
ristische Eigenschaft verindert, z. B. eine Anderung des Werkstoffes
von Kunststoff in der ersten Ldngshdlfte des Werkstiickes zu Metall in
der zweiten Hd1fte des Werkstiickes oder eine Anderung in der Kontur -
durch Oberfahren der Sensoren oder eines Sensors mit einer Werkstiick-
kante, mit einem Lochrand, einem Absatz oder dgl.

Bei einem bekannten Verfahren der genannten Art (DE-0S 25 34 224)
werden die Sensoren der Sensorzeile nach einem vorgebbaren Takt be-
titigt. Dies fiihrt dann zu befriedigenden Ergebnissen, wenn die Ge-
schwindigkeit der Werkstiicke auf der Forderbahn stets gleich ist.

Ist aber die Werkstiickgeschwindigkeit unter den einzelnen Werkstiicken
verschieden, so ergeben sich trotz gleicher Eigenschaften der Werk-
stiicke unterschiedliche Abtastbilder, die keinen korrekten Vergleich
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ermoglichen. Beispiele fiir Fordern mit variablen, nicht exakt de-
finierbaren Nerkstﬁckgeschwindigkeiten sind das Fordern unter Aus-
niitzung der Schwerkraft der Werkstiicke auf geneigten Forderbahnen
(Rutschen) oder im freien Fall oder das Fordern auf Forderbahnen,
auf denen die Werkstiicke unterschiedliche Reibungsverhdltnisse vor-

finden und deshalb lokal unters

konnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,

chiedliche Geschwindigkeiten annehmen

ein Verfahren der eingangs

beschriebenen Art so auszubilden, daR befriedigende Ergebnisse auch
bei beliebig variablen, nicht exakt definierbaren Werkstiickgeschwindig-

keiten erzielt werden.

Zur Losung dieser Aufgabe ist bei einem Verfahren der eingangs ge-
nannten Art vorgesehen, dap die Sensoren der Sensorzeile durch Ober-
fahren des Werkstiicks .automatisch betdtigt werden und daB eine Anderung

des jeweiligen Sensorzustandes aufgrund e

erkannten Merkmalsdnderung am Werkstiick im Rechner registriert wird.

iner vom jeweiligen Sensor

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren des erfindungsgemifen Verfahrens ist
dadurch gekénnzeichnet, daB eine Sensorzeile quer zur Bewegungs-
richtung der Forderbahn angeordnet jst, auf der die Werkstiicke mit
variierender Fordergeschwindigkeit gefordert werden, wobel die

Sensoren der Sensorzeile jeweils durch eine von_ihnen registrierte
Merkmalsinderung, wie eine Anderung der geometrischen Konfiguration
(Kante) am Werkstiick, betatigbar sind.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung werden die Sensoren der Sensor-

zeile nicht mehr "getaktet®,

sondern durch eine Merkmalsdnderung

am Werkstiick selbst betdtigt, im Falle von die Werkstiickgeometrie
bzw. -kontur abtastenden Sensoren beispielsweise durch Oberfahren

einer Werkstiickkante, eines Absatzes-am Werkstiick oder dgl.. Hierbei
wird unabhingig von der Relativgeschwindigkeit zwischen Werkstiick

und Sensorzeile der Sensor jedesmal bei einer Merkmalsdnderung

am Werkstiick aktiviert bzw. deaktiviert. Dies fiihrt zu einem gleichen

”
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Abtastbild fiir gleich ‘1iegende Werkstiicke auch bei unterschiedlicher

Werkstiickgeschwindigkeit.

Sollen Werkstiicke mit unterschiedlicher Linge aber sonst gleicher
geometrischer Konfiguration geftrdert werden, so werden sich auch
in diesem Fall aufgrund der Abtastung nach der Erfindung unabhdngig
von der Werkstlickldnge stets gleiche Abtastbilder ergeben. Um dies
2u vermeiden, ist gemdB einer Weiterbildung der Erfindung vorge-
sehen, daB zur Unterscheidung von Teilen unterschiedlicher Ldnge
aber sonst gleicher geometrischer'Konfiguration die Zeit gemessen
wird, wihrend welcher das Werkstiick iiber die Sensorzeile 1auft, und
ferner die Zeit, die vom ersten Ansprechen des Sensors der Sensor-
zeile bis zum Ansprechen eines in Bewegungsrichtung des Werkstiicks
dahinter angeordneten Sensoren vergeht, der durch (berfahren einer
Werkstiickkante nach der Zeit seit dem Uberfahren der Sensorzeile durch
die gleiche Werkstiickkante betitigbar ist, und daB die Werkstilick-

1dnge aus der Beziehung

im Rechner ermittelt wird.

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren dieses iu]etzt beschriebenen Ver-
fahrens ist dadurch gekennzeichnet, daB eine Sensorzeile quer zur
Bewegungsrichtung der Forderbahn angeordnet ist, daB in einem Ab-
stand von der Sensorzeile stromabwdrts in Transportrichtung ein
einzelner Sensor angeordnet ist, wobei samtliche Sensoren durch Ober-
fahren einer Werkstiickkante betdtigbar sind, daB ein Zeitmesser fir
die Zeit vorgesehen ist, die zum Uberfahren des Werkstiicks fiir die
Sensorzeile erforderlich ist, sowie ein Zeitmessef fur die Zeit,
die zwischen dem Oberfahren der Sensorzeile und des Sensors mit

ein und derselben Werkstiickkante vergeht, und daB ein Rechner vor—-
gesehen ist, in welchem aus dem Abstand und den gemessenen Zeiten

die Werkstiickldnge ermittelt wird.

Die Ermittiung der Werkstiickldnge ergibt somit das gewinschte zu-
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sitz1liche Unterscheidungskriterium.

Bei Werkstiicken, dié im Sinne der oben geschilderten Aufgabe mit
unterschiedlichen, nicht exakt definierbaren Fordergeschwindigkeiten
bewegt werden und die dann von der Forderbahn entfernt oder ausge-
sondert werden sollen, wenn sie abweichend von einer oder mehreren
vorbestimmten Vorzugslagen abgelegt werden, besteht die weitere
Schwierigkeit, daB die Betdtigungszeit fir das Aussondern von Werk-
stiick zu Werkstiick entsprechend der unterschiedlichen Geschwindig-

keit variieren kann.

Es ist deshalb auch Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren anzugeben,
das ein Aussondern von solchen mit unterschiedlichen Geschwindig-
keiten geforderten Werkstiicken einfach und zuverldssig dann er-
moglicht, wenn solche Werkstiicke in Fehllagen gefordert yerden.

Zur LGsung dieser Aufgabe, die als Unteraufgabe zu der oben ge-
schilderten Aufgabe angesehen werden kann, ist erfindungsgemdB vor-
gesehen, daB die Geschwindigkeit, die das Werkstiick im Bereich vor
der Aussonderstelle hat, sowie die Werkstlcklange ermittelt werden
und daB aus Geschwindigkeit und Werkstiickldnge die Betdtigungszeit
fiir die Aussonderung eines: nicht in der oder einer der Vorzugslagen
1iegenden Werkstiicke aus der Forderbahn ermittelt wird. Unabhdngig
von der Werkstiickgeschwindigkeit wird also bei in Fehllage an-
kommenden Werkstiicken die Aussonderung stets so lange betdtigt,

bis das Werkstiick korrekt ausgesondert ist. Dieses Vorgehen ist
auch dann denkbar, wenn das Werkstiick in anderer Weise als oben be-
schrieben von Sensoren zur Feststellung seiner Lage abgetastet wird,
beispielsweise in herkdmmlicher Weise.

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren dieses zuletzt beschriebenen Ver-
fahrens keqnzeichnet sich erfindungsgemdB dadurch, daB in Forder-
richtung vor der Aussonderstelle Einzel-Sensoren im Abstand in
Fﬁrderrichtung voneinander vorgesehen sind, welche durch Oberfahren
der Werkstiickkante betdtigbar sind, daB ein Zeitmesser flr diejenige
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Zeit vorgesehen ist, die das Werkstiick zum Passieren des Abstandes
bengtigt, und daB ein Rechner vorgesehen ist, in welchem aus dieser
Zeit, dem Abstand, der Werkstiicklinge und einer Strecke von dem in
Férderrichtung letzten Sensor vor der Aussonderstelle bis zum Ende
der Aussonderstelle die Betdtigungszeit fiir die Aussonderstelle

ermittelt wird.

Gewshnlich schlieBt ein Vereinzelungsverfahren der-beschriebenen
Art damit ab, daB die Werkstiicke in einer bestimmten Vorzugslage
gegriffen und weiter transportiert werden, beispielsweise in ein
Magazin abgelegt werden. Hierzu ist bei herkommlichen Verfahren
erforderlich, daB eine komplizierte Handhabung stattfindet, die bei
einer herkommlichen Einrichtung mit einem gesondert vorzusehenden
Handhabungsgerdt durchgefiihrt werden muB, wobei dieses. Handhabungs-
gerdt mit seinem Greifer Zugang zum Endbereich der Forderbahn hat.

“Zur Vereinfachung dieser Handhabung ist bei einem Verfahren, bei

dem die Werkstiicke vereinzelt in mehreren Vorzugslagen auf einer
Férderbahn bewegt werden und am Ende des Vereinzelungsvorganges
nur in eine aus diesen Vorzugslagen ausgewdhlte Endlage gebracht
werden sollen, vorgesehen, daB die nicht in der richtigen Endlage
befindlichen Werkstiicke durch einfaches Drehen und/oder Wenden in

die gewlinschte Endlage gebracht werden.

Dieses Verfahren wird gemdB einer weiteren Ausbildung der Erf1ndung
vorzugsweise mit einer Vorrichtung durchgefiihrt, die im Endbere1ch
der Forderbahn eine Drehvorrichtung und/oder eine Wendevorrichtung
Fiir die Werkstiicke aufweist. Die der Forderbahn bzw. der Rutsche
zugeordneten Dreh- und/oder Wendevorrichtungen sind im Aufbau ge-
geniiber einem gesondert vorgesehenen Handhabungsgerdt erheblich
einfacher, erfillen jedoch die gewlinschte Funktion ebenso gut.

Herkgmmliche Vorrichtungen zum Ordnen von Werkstiicken bestehen aus

einer Vielzahl von Komponenten bzw. Einzelvorrichtungen, die teil-
weise im Aufbau kompliziert und zudem platzaufwendig sind. Es ist
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auch ein Anliegen der Erfindung, eine platzsparende Vorrichtung zum
Vereinzeln von Werkstiicken zu schaffen, bei der sd@mtliche Komponenten
in teilweise gegeniiber den bekannten Vereinzelungsvorrichtungen ver-
einfachter Ausfithrung zu einer platzsparenden Baueinheit in Form
eines kompakten Gerdtes zusammengefaBt sind.

Die Erfindung sieht zur Einreichung dieses Zieles vor, dab der als
Rutsche mit Schwerkraftforderung ausgebildeten Forderbahn ein Steil-
forderer vorgeschaltet ist, der die Rutsche mit vereinzelten Werk-
stiicken spéist, daB der Rutsche eine Erkennungsvorrichtung mit einer
quer zur Forderbahn angeordneten Sensorzeile zugeordnet ist, deren
Sensoren durch Oberfahren des Werkstiickes automatisch betdtigt werden,
daB in Forderrichtung hinter der Sensorzeile eine Aussondervor-
richtung zum Aussondern von fehlliegenden Werkstlicken vorgesehen ist,
deren Betdtigungszeit abhdngig von der Werkstiickgeschwindigkeit und
der Werkstiickldnge ist, daB in dem Endbereich der Forderrichtung eine
Drehvorrichtung und eine Wendevorrichtung fiir die Werkstiicke vor-
gesehen sind, und daB Steilforderer, Rutsche und die iibrigen genannten

_Vorrichtungen in eine Baueinheit zusammengefaBt sind.

Erstmals wird mit der Erfindung eine Ordnungsvorrichtung angegebeﬁ,
die samtliche zum Ordnen er%brder]ichgn Vorgdnge angefangen beim
Fordern von Werkstiicken aus einem Bunker bis zum Handhaben der in
Vorzugslage befindlichen Werkstiicke in einem kompakten Gerdt zusammen-
faBt. Aufgrund der Verwendung eines Steilfdorderers und einer Rutsche .
baut das Gerdt liberwiegend in Hohenrichtung anstatt in horizontaler
Richtung, was wesentlich zu der angestrebten Platzersparnis beitrdgt.
Zur Platzersparnis wie auch zur Vereinfachung tragen auch die Ver-
meidung von zusdtzlichen komplizierten Einzelvorrichtungen, z. B.
eines Handhabungsgerdtes oder dgl., bei.

Die Erfindung bezweckt gemip einem weiteren Aspekt auch die Ver-
besserung eines Steilfdrderers,.dessen.Fdorderbahn mit schrdg. ange-
ordneten Mitnahmestegen fiir aus einem Vorratsbehdlter o. dgl. zu
fordernden Werkstiicken versehen ist, wobei auf dekjenigen Seite
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der-Farderbahn, an der die unteren Enden der Stege enden, ein seit-

licher Anschlag vorgesehen ist.

Bei einem derartigen Stéil- oder Vertikalforderer gleiten die ge-
forderten Werkstiicke 1dngs der schrdgen Mitnahmestege an den

seitlichen Anschlag. Nach Passieren dieses Anschlages gelangen die
Werkstiicke in einen Abgabebereich und rutschen aufgrund der Schra-

gung der Mitnahmestege von der Forderbahn ab.

Bei bekannten Steilforderern der beschriebenen Art ist der Anschlag
fix an der Unterstiitzung des Steilforderers angeordnet und kragt

iiber die Forderbahn um eine bestimmte Hohe aus.

Wenn ein einlagiges Fordern von Werkstiicken unterschiedlicher Ab-
messungen, insbesondere Starken, erreicht werden soll, muB eine
Férderbahn mit entsprechend gednderter Steghthe eingesetzt oder der
Anschlag gegen einen Anschlag mit anderer, an die entsprechende Werk-
stiickstirke angepaBten Auskraghthe ausgetauscht werden. Dies ist um-
stindlich und im Hinblick auf die erforderliche Bereitstellung zahl-
reicher, an verschiedene Werkstiickabmessungen angepaBte Forderbahnen
mit Stegen unterschiedlicher Hohe oder entsprechend angepabter An-
schlige mit unterschiedlicher Auskraghthe aufwendig.

Es ist deshalb eine weitere Aufgabe der Erfindung, einen Steil-
férderer der eingangs genannten Art so auszubilden, daB ein ein-
Jagiges Férdern von Werkstiicken mit von Charge zu Charge unter-

schiedlichen Abmessungen ermdglicht wird.

Zur L6sung dieser Aufgabe ist bei einem SteilfGrderer der eingangs
genannten Art erfindungsgemdB vorgesehen, daB der Anschlag in
Richtung der Normalen auf die FﬁrderpahnAh6henverste11bar ist.

Bei der Erfindung braucht zur einlagigen Forderung von Herkstiicken
unterschiedlicher Abmessungen, insbesondere unterschiedlicher Stdrken,
nur ein einziger Anschlag verwendet zu werden. Sollen Werkstlicke mit
anderen ‘Abmessungen gefdrdert werden, so braucht lediglich der An-
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schlag auf eine an die entsprechende Werkstiickabmessung angepaBte

Hohe verstellt zu werden.

Werden Werkstiicke mehrlagig geférdert, so gleiten lber einer ersten
Lage Tiegende weitere Werkstiicke im Bereich des Anschlages iber
diesen hinweg und fallen in den Vorratsbehdlter zuriick.

Mit dem Steilforderer nach der Erfindung 1dBt sich also eine sqhne]le
flexible Anpassung an unterschiedliche Werkstiickabmessungen, insbe-
sondere Werkstiickhthen, erzielen. Somit ist auch die einlagige Aus-
bringung von flachen Werkstiicken sehr geringer Stdrken gesichert,

die bei den bisher bekannten Steilforderern wegen der entsprechend
klein zu haltenden Stegbreite nur mit verminderter Ausbringleistung
oder iiberhaupt nicht gefdrdert werden konnten.

Vorteilhaft ist der Anschlag 1ings einer an der Unterstiitzung der
Forderbahn angeordneten Parallelfiihrung hohenverstellbar, beispiels-
weise von Hand mittels Stellschraube.

Im Bereich der Forderrichtung hinter dem Aﬁsch]ag ist zweckmdBig eine
feststehende, erhthte Wand vorgesehen, um Werkstiicke aller zu for-
dernden Stirken in diesem Bereich auf der Forderbahn zu halten.
IweckmiBig weist diese feststehende Wand eine vom Niveau des An-
schlags ansteigende Abweiskante auf, um ein Verkanten bzw. Verklemmen
der Werkstiicke beim Uberfahren der Trennstelle zwischen Anschlag und

Wand zu vermeiden.

Der Anschlag ist beispielsweise als Leiste aus Blech, Runststoff
oder einem anderen geeigneten Material ausgebildet.

Der Steilftrderer gemdB der Erfindung gibt die Werkstiicke in einem
durch den Abstand der Mitnahmestege bedingten Takt einlagig und in
einer von moglicherweise mehreren Vorzugslagen an eine weitere
Verarbeitungsstation ab. Aufgrund dieser Wirkung eignet sich der
Steilforderer nach der Erfindung insbesondere als Zufiihrgerdt zu
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einer Werkstiickerkennungseinrichtung in einer selbsttdtigen Ver-

einzelungsanlage fiir Werkstiicke.

Die Erfindung ist im folgenden anhand schematischer Zeichnungen an

Ausfiihrungsbeispielen mit weiteren Einzelheiten ndher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht einer Vereinzelungs-
vorrichtung fiir Werkstiicke;
Fig. 2 eine Teildraufsicht in vergroBertem MaBstab auf einen
. Steilférderer der Vereinzelungsvorrichtung gemdB Fig. 13
Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III in Fig. 23
Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt einer Rutsche der

Vorrichtung nach Fig. 1;
Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V in Fig. 4;
eine schematische Seitenansicht der Rutsche im Bereich
der Werkstiickerkennung und -aussonderung;
Fig. 7 ein Blockschaltbild fiir eine elektrische Schaltung zur
Ldngenermittlung der Werkstiicke;
Fig. 8 eine Seitenansicht des Abgabeendes der Rutsche und
Fig. 9 . eine Draufsicht auf dieses Abgabeende.

Fig. 6

Fig. 1 zeigt perspektivischidie Gesamtansicht einer selbsttdtig
arbeitenden Anlage zum Ordnen von Werkstiicken 1. Die Anlage umfaBt
einen Steilforderer 2 mit einer von einer nicht gezeigten Kette ge-
triebenen Forderbahn 3, auf der Mitnahmestege 4 schrdg nach unten .
zur in der Fig. 1 rechten Begrenzung der Férderbahn 3 geneigt ange-
bracht sind. Die Forderbahn 3 des Forderers 2 taucht in einen

Bunker 5, in dem die Werkstiicke 1 regellos eingelagert sind.

‘An den oberen Abgabebereich 6 des Steilforderers 2, der auf der
‘1n'Fig. 1 rechten Seite frei von jeder seitlichen Begrenzung fir die
Férderbahn 3 ist, schlieRt eine quer zur und in Forderrichtung ge-
neigte Rutsche 7 fUr die Werkstiicke 1 an, so daB die Werkstiicke 1

im Abgabebereich 6 von der Forderbahn 3 aufgrund ihrer Schwerkraft
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auf die Rutsche 7 und diese hinunter 1dngs einer unteren seitlichen
Begrenzung 8 rutschen. Sie passieren dabei eine Erkennungseinrichtung 9,
welche die Lagen der ankommenden Werkstiicke abtastet und bei einer
Fehllage eine Weiche 10 zum Abweisen der Werkstiicke auf ein Riickfuhr-
blech 11 betitigt, um falsch liegende Werkstiicke 1 in den Bunker 5
suriickzutransportieren. Ein Praliblech 12 bremst dabei die Wucht

der ankommenden, von der Weiche 10 abgewiesenen Werkstiicke ab und

sorgt fiir ein sanftes Abrutschen lings der Anlagekante 13 des Riick-
fiihrbleches 11.

In den Fig. 2 und 3 ist in vergroBertem MaBstab der Steilfdrderer 2
und insbesondere die Ausbildung der Begrenzung der Forderbahn 3 er-

ldutert.

Die in Fig. 1 rechte Begrenzung der Forderbahn 3 ist in Bereiche
14, 15, 16 unterteilt. Die Bereiche 14 und 16 sind von an der orts-
festen Unterstiitzung 17 des Steilforderers befestigten Leisten 14,
16 aus Blech, Kunststoff oder einem anderen geeigneten Werkstoff ge-

‘bildet. Diese Leisten 14, 16 bilden Begrenzungswinde fir die Werk-

stiicke 1, die auf den schrdgen Mitnahmestegen 4 nach unten gerutscht

‘sind. Der Bereich 15 ist von einer in Richtung des Doppelpfeiles F

senkrecht beziiglich der Forderbahn 3 verstellbaren Leiste gebﬂdet
Die Leiste 15 hat an ihren beiden Léngsenden Fiilhrungsansdtze 18,
durch die in der Unterstiitzung 17 befestigte Fiihrungsbolzen 19 hin-
durchragen. Die Hohenlage der Leiste 15 14Bt sich durch auf die Ge-
windebolzen 19 aufgeschraubte Verstellmuttern 20 gegen die Kraft

von Federn 21 verstellen.

1"

In der in Fig. 3 gezeichneten Einstellung ragt die verstellbare Leiste
15 nur um einen sehr geringen Betrag x in Anpassung an eine ent-
sprechend geringe Werkstiickstdrke des zu fordernden Werkstiickes 1
iiber die Forderbahn 3 hinaus. Die Mitnahmestege 4 sind um ein Mehr-
faches der Werkstiickstdrke breiter, d. h. sie ragen um ein Mehrfaches
der Werkstiickbreite von der Forderbahn 3 weg. Diese Mitnahmestege
sind so bemessen, daB sie auch die stdrksten mit dem Steilforderer
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zu fordernden Werkstiicke problemlos fdrdern konnen.

Im Betrieb des Steilférderers werden aus dem Bunker 5 Werkstiicke in
der in Fig. 1 gezeigten Weise dann ibereinander 1liegend gefordert,
wenn die Werkstiickstdrke entsprechend dem gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel geringer als die Stegbreite der Mitnahmestege 4 ist. Nach
Passieren .der Oberkante 14' der festen Leiste 14 haben Werkstiicke
keinen seitlichen Halt mehr, die oberhalb des Abstandes x auf den
Mitnahmestegen liegen. Solche Werkstiicke fallen aufgrund der Neigung
der Mitnahmestege 4, wie in Fig. 1 angedeutet, in den Bunker 5 zuriick.
Einlagig auf den Stegen liegende Werkstiicke werden aber an einem
solchen Zuriickfallen durch den von der seitlichen Wand der Leiste 15
gebildeten Anschlag zuriickgehalten und nach oben zum Abgabebereich 6
des Steilforderers 3 mitgenommen. Damit es nicht zu einem Verklemmen
an der Trennstelle zwischen der verstellbaren Leiste 15 und der orts-
festen Leiste 16 kommen kann, ist diese ortsfeste Leiste 16 mit einer
schrig vom Niveau der beweglichen Leiste 15 ansteigenden Ebweiskante
16' versehen, die bis auf ein Niveau ansteigt, das beispielsweise
demjenigen der festen Leiste 14, d. h. z. B. der groBten Breite der

Mitnahmestege 4, entspricht.

Da im Abnahmebereich 6 keine .seitliche Begrenzung mehr vorhanden ist,
gelangen die einlagig von den Mitnahmestegen 4 nach oben geforderten
Werkstiicke 1 nun aufgrund ihrer Schwerkraft auf.die Rutsche 7. Auf-
grund der Querneigung der Rutsche 7 rutschen die Werkstiicke unter
Schwerkrafteinwirkung an die seitliche untere Begrenzung 8 der
Rutsche 7 und aufgrund der Langsneigung der Rutsche 7 dieser Be-

grenzung entlang nach unten.

Gemdp den Fig. 4 und 5 ist cie Begrenzung 8 in gleicher Weise wie der
Anschlag 15 als Leiste ausgebildet, welche mittels Fiihrungsansdtzen 24
gegeniiber der Ebene der Rutsche 7 mittels Bolzen 25 und Stellmuttern 26
gegen die Kraft von Federn 27 gegeniiber der Firderebene 28 der Rutsche 7
hohenverstellbar ist. In Fig. 5 ist die Héhe, um welche die Leiste 8
gegeniiber der Forderebene 28 vorkragt, in Anpassung an die zu férdernde
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Werkstiickstdrke ebenfalls mit x bezeichnet.

Einlagig auf der Rufsche liegende Werkstiicke passieren die hGhenver-
stellbare Leiste 8 der Rutsche 7 ohne Schwierigkeiten. Gelangen je-
doch aus irgendeinem Grund Werkstiicke mehrlagig auf die Rutsche 7,

so gleiten im Bereich der Leiste 8 die liber der ersten Lage liegenden
Werkstiicke Uber die Leiste 8 hinweg auf das Riickfiihrblech 11. Somit
ist gewéhr1eistet, daB nach Passieren der Leiste 8_WerkstUcke aus-
schlieBTich einlagig die Rutsche entlang gleiten.

Die Werkstiicke ge]angen'dann zu einer Erkennungsvorrichtung 9, die
eine Zeile von quer zur Rutsche angeordneten Sensoren S1 umfaBt.

Es wird hierzu auf die Fig. 6 verwiesen, bei welcher die Rutsche 7

mit der Erkennungsvorrichtung 9 und Weiche 10 sowie einer Sensor-
anordnung schematisch im Ldngsschnitt und mit einer zur Schwerkraft-
forderung ausreichenden Langsneigung von 30° gegeniiber der Horizontalen
gezeigt ist. Die Sensoren der Sensorzeile 51 sprechen "aktiv" nur bei
einer Anderung an, die sie an den dariiber bewegten Werkstiicken 1 (in
Fig. 6 nicht gezeigt) bemerken. Hierdurch ermoglichen die Sensoren

der Sensorzeile S1 eine weg- und geschwindigkeitsunabhdngige Erkennung
der Werkstiicke 1 mit einer eindeutigen und stets gleich zugeordneten
Aufnahme der Merkmale beim Eintritt der Werkstiicke 1 in die Sensor-

zeile 51.

Immer dann, wenn sich ein Werksticksmerkmal veridndert, wird eine
hGhere Aufldsung im interessierenden Bereich aufgrund einer Signal- -
abgabe der Sensoren jeweils bei einer solchen Anderung im Vergleich

zu bekannten, extern getakteten Sensoren erzielt. Ferner wird eine
Datenverdichtung erreicht, da nur Merkmalsinderungen-aufgenommen
werden.und nicht Daten an nicht interessierenden Stellen des Werk-
stiickes gespeichert werden, wie dies bei einer Taktung unvermeidlich
ist. Dies ermdglicht eine Verringerung der Speicherkapazitdt gegen-
Uiber bekannten Erkennungsvorrichtungen.

Mit den Sensoren 51 ist es nicht mdglich, Werkstiicke voneinander zu

h:
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unterscheiden, die bei sonst gleicher geometrischer Konfiguration
unterschied]iche Ldnge haben. Zur Erfassung der Werkstilicklange L1

ist in einem Abstand a in Forderrichtung hinter der Sensorzeile mit
den Sensoren S1 ein einzelner Sensor S2 angeordnet. Eine die Sensoren

S. und S. verkniipfende Schaltung zur Ermittlung der Werkstiicklange

1 2
ist in Fig. 7 gezeigt.

Die Ausginge der Sensoren S, bilden die Eingdnge fur ein Oder-Gatter
30. Der Ausgang dieses Oder-Gatters ist zum einen auf einen Zdhler 32
geschaltet, der einen zweiten, vom Ausgang des Sensors 52 gebildeten
Eingang aufweist. Der Ausgang des Oder-Gatters 30 ist ferner direkt
su einem ersten Eingang eines Zdhlers 31 und iber ein NAND-Gatter 33
su einem zweiten Eingang dieses Zdhlers 31 gefihrt. Beide Zdhler sind

an einen Rechner 34 angeschlossen.
Die beschriebene Schaltung gemdB Fig. 7 arbeitet wie folgt:

Der Zihler 31 miBt die Zeit Ti’ die verstreicht, bis das Werkstiick 1
iiber die Sensorzeile mit den Sensoren S1 gelaufen ist, d. h. die-
jenige Zeit ab dem ersten Ansprechen eines beliebigen Sensors der
samtlich unbetdtigten Sensoren der Sensorzeile S1 bis zu.der Zeit,
zu der alle Sensoren dieser-§ensorzeile wieder unbetdtigt sind.

Mit dem Zihler 32 wird die Zeit gemessen, die vom Ansprechen des
ersten Sensors 51 der Sensorzeile bis zum Ansprechen des Sensors 52

vergeht.

Die Werkstiicklange 1dBt sich aus L1 =V T1 mit vy als Werkstiick-
geschwindigkeit ermitteln. Setzt man fir

e
1 T24

mit a Abstand zwischen den Sensoren S1 und 52, so erhdalt man fir

die Werkstiickldnge

=reaziblals
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Diese Werkstiickldnge wird vom Rechner 34 aus den von den Zdhlern 31,
32 tibermittelten Daten selbsttdtig ermittelt.

Mit dem Rechner 34 steht ein weiterer Zdhler 35 in Verbindung.
Khnlich wie der Zihler 32 wird der Zghler 35 von zwei im Abstand b
voneinander angeordneten einzelnen Sensoren 53, S4 aktiviert, die
stromabwdrts von den Sensoren 51, 52 in geringem Abstand vor der
Weiche 10 angeordnet sind. Aufgabe dieser Sensoren_s3, 54 ist in
Verbindung mit dem Zihler 35 und dem Rechner 34, die Weichenansteuer-
zeit TN zu bestimmen, widhrend welcher die Weiche zum Abweisen von
falsch an ihr ankommenden Werkstiicken zum Riickfiihrblech 11 betdtigt
werden muB. Dies geschieht nach folgenden GesetzmdBigkeiten:

Die Geschwindigkeit Voo die das Werkstiick 1 unmittelbar vor der Weiche
10 hat, ergibt sich aus

b
T

V =
2 13

wobei.T, diejenige Zeit ist, die das Werkstiick braucht, um die
Strecke b zwischen den beiden Sensoren S3, S4 zuriickzulegen. Die
Weiche 10 wird bei Aktivierung des Sensors S4 angesteuert. Die
Weichenansteuerzeit ergibt:isich dabei aus

-

wobei ¢ der Abstand zwischen dem Sensor S4 und dem stromabwdrts ge-
legenen .Ende der Weiche 10 ist.

Die Weichenansteuerzeit TH kann auch wie folgt beschrieben werden:

_ 2 1 c
W= r5) T

Fiir diese Zeit Tw bleibt die Weiche also offenstehen. Reicht die
Zeit fur das Berechnen von Tw nicht aus, so wird der vorher be-

rechnete Wert dafiir eingesetzt, und wird dann durch den neu zu be-
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rechnenden Wert ersetzt.

Die Zihler laufen bei einer Ausfiihrung mit einer Frequenz von

16 kHz.

Die Weiche 10 ist bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel von insgesamt
vier Leitblechen 36 gebildet, die zum Zuriickfiihren von fehl 1iegenden
Werkstiicken auf das Riickfiihrblech 11 durch Schiitze 37 in der Rutsche
ausgefahren sihd, wihrend sie zum Passierenlassen eines in richtiger
Lage erkannten Werkstiickes 1 in die Schlitze eingezogen sind, o dab
sie kein Hindernis fiir das Weiterrutschen des Werkstiickes auf der
Rutsche 7 bilden. Die Leitbleche 36 haben eine Neigung derart, dab
sie bei ausgefahrenen Leitblechen 36 ankommende Werkstlicke gegen

ein Prallblech 12 leiten, das seinerseits die Werkstiicke auf das
Riickfiihrblech 11 1dngs deren unterer Begrenzungswand 13 zuriick in

den Bunker 5 leitet.

Die Weiche 10 wird wie oben beschrieben vom Rechner 34 wahrend be-
stimmter Zeiten Tw betdtigt und durch die Sensoren 53, 54 ausge-

1ost.

Im folgenden ist anhand der. Fig. 8 und 9 das untere, in Fig. 1 nur
in seinem oberen Bereich dafgeste]lte Abgabeende 7' der Rutsche 7
im einzelnen dargestelit. An dieses Abgabeende 7' gelangen nur
solche Werkstiicke, die von der Erkennungsvorriéhtung als “richtig"
jn ausgewdhlten Vorzugsiagen befindlich erkannt worden sind und
aufgrund der Querneigung der Rutsche 1dngs der unteren Begrenzungs-

wand 8' auf das Abgabeende 7' kommen.

Es gilt nun, diese Werkstiicke in eine richtige Endlage zu bringen.
Hierzu ist in Forderrichtung hinter der Praliplatte 12 eine Drehvor-
richtung 38 vorgesehen, deren Lage beziiglich der x-Richtung und

der y-Richtung (Fig. 9) Jje nach der Gestalt des ankommenden Werk-
stiickes einstellbar ist. Koaxial mit der Drehvorrichtung 38 ist

eine Hubvorrichtung 39 vorgesehen, mit der ein zu drehendes Werk-
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stiick sich von der Forderebene 28 zu der dariiber 1iegenden Drehvor-
richtung 38 verlagern 1dBt. Ein Werkstiickanschlag 40, der bei in
richtiger Endlage ankommenden Werkstiicken aus der Ebene 28 der
Rutsche 7 entfernt ist, dient zum Anhalten von zu drehenden Werk-

stiicken.

Nach dem Drehen befindet sich das Werkstick in einer zum Ablegen

in ein Stapelmagazin geeigneten Endlage. In djeser Lage gelangt

es wiederum aufgrund seiner Schwerkraft zu einer Wendevorrichtung 41.
Diese Wendevorrichtung ist von einer SchWenkp]atte gebildet, welche
normalerweise mit der Ebene 28 der Rutsche 7 fluchtet und aus dieser
Ebene 28 um eine Achse 42 um einen stumpfen Winkel in die horizontale
Lage 41' (Fig. 8) schwenkbar ist. In die Platte 41 ist eine Haltevor-
richtung 43 beispielsweise in Form eines pneumatischen Saugers inte-
griert. Beim Klappen in die Lage 41" wird der Sauger aktiviert und
hilt das Werkstiick auf der Rutsche. Dann wird der Sauger deaktiviert.
Das Werkstiick fillt von zwei Fiihrungsstiften 44 gefiihrt auf eine

Magazinaufnahme 45.

Auf der Achse 42 ist ein Schwenkarm 46 befestigt, der iber einen
Antrieb, wie einen hydraulischen Zylinder oder einen anderen Dreh-
antrieb betdtigbar ist. Ein.Ansch]ag 47 am Ende der Schwenkplatte 41
stoppt die ankommenden Werkstiicke 1 in zum Klappen oder Wenden
richtiger_Lage.

M S
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Anspriiche

1. Verfahren zum Ordnen von Werkstiicken, wobei eine Sensorzeile zum
Abtasten der 1dngs einer Forderbahn bewegten Werkstiicke quer zur
Férderbahn angeordnet ist und die Sensoren dieser Sensorzeile
ein Abtastbild erstellen, das mit mindestens einem in einem
Rechner gespeicherten Referenzbild verglichen wird, dadurch
ge kennzeichnet, daB die Sensoren der Sensorzeile
durch Uberfahren des Werkstlickes automatisch betdtigt werden
und daB eine Anderung des jeweiligen Sensorzustandes aufgrund
einer vom jeweiligen Sensor erkannten Merkmalsdnderung am Werk-

stiick im Rechner registriert und verarbeitet wird.

2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge kennze ichnet,
daB zur Unterschexdung von Teilen unterschiedlicher Linge aber
sonst gleicher geometrischer Konfiguration die Zeit (T ) ge-
messen wird, wihrend welcher das Werkstiick uber die Sensorze11e
1iuft, und ferner die Zeit (TZ) die vom ersten Ansprechen des
Sensors der Sensorzeidé (S ) bis zum Ansprechen eines 1in Bewegungs-
richtung des Werkstiickes dah1nter angeordneten Sensors (52) ver-
geht, der durch Oberfahren einer Werkstiickkante nach der Zeit (T )
seit dem Oberfahren der Sensorzeile durch die gleiche Werkstiick-

kante betitigbar ist, und daB die Werkstiickldnge aus der Beziehung
T
Ly =a - .
1 Ty

im Rechner ermittelt wird.

3. Verfahren zum Ordnen von Werkstiicken, insbesondere nach Anspruch 1
.oder 2, wobei Werkstiicke, die abweichend von einer oder mehreren
vorbestimmten Vorzugslagen abgelegt werden, ausgesondert werden,
dadurchge kennzeichnet,daB die Geschwindigkeit (v2),
die das Werkstiick im Bereich vor der Aussonderungsstelle hat, so-
wie die Werkstiicklgnge (L1) ermittelt werden und daB aus Ge-
schwindigkeit und Werkstiickldnge die Betdtigungszeit fir die Aus-
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sonderung eines nicht in der oder einer der Vorzugslagen liegenden
Werkstiickes aus der Forderbahn ermittelt wird.

Verfahren zum Ordnen von Werkstiicken insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, wobei die Werkstiicke vereinzelt in
mehreren Vorzugslagen auf einer Forderbahn bewegt werden und

am Ende des Vereinzelungsvorganges nur in eine aus diesen Vor-
zugslagen ausewdhlte Endlage gebracht werden sollen, dadurch
gekennzeichnet,daB die nicht in der richtigen
Endlage befindlichen Werkstiicke durch einfaches Drehen und/oder
Wenden in die gewiinschte Endlage gebracht werden.

. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 1, da-

durch ge kennzeichnet, daB eine Sensorzeile (51) quer
zur Bewegungsrichtung der Forderbahn (7) angeordnet ist, auf die
die Werkstiicke (1) mit variierender Fordergeschwindigkeit ge-
fordert werden, wobei die Sensoren der Sensorzeile (S;) jeweils
durch eine von ihnen registrierte Merkmalsdnderung, wie eine
Anderung der geometrischen Konfiguration (Kante) am Werkstiick,
betdtigbar sind. .

. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 2, da-

durchgekennzeid c hnet, daB eine Sensorzeile (51)

quer zur Bewegungsrichtung der Forderbahn (7) angeordnet ist,

daB in einem Abstand (a) von der Sensorzeile stromabwirts in
Transportrichtung ein einzelner Sensor (Sz) angéordﬁet ist, -
wobei simtliche Sensoren durch Uberfahren einer Werkstiickkante
betdtigbar sind, daB ein Zeitmesser fir de Zeit (T1) vorgesehen
ist, die,zum Oberfahren des Werkstiickes fir die Sensorzeile (51)
erforderlich ist, sowie ein Zeitmesser fir die Zeit (TZ)’ die

- zwischen dem Oberfahren der Sensorzeile (51) und des Sensors (52) -

mit ein und derselben Werkstiickkante vergeht, und daB ein
Rechner (34) vorgesehen ist, in welchem aus dem Abstand (a) und
den gemessenen Zeiten (T1, TZ) die Werkstiickldnge (L1) ermittelt
wird.

'3155154i{f N
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Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge kenn -
seichn et, daB die Forderbahn (7) eine Neigung quer Zzu
ihrer Bewegungsrichtung und eine untere seitliche Begrenzungs-
kante (8) fir die Werkstiicke (1) aufweist, wobei diese Be-
grenzungskante in Richtung normal zur Férderbahn (7) in An-
passung an die Werkstiickstirke hoheneinstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch g e -
Kennzeichnet,daB die Forderbahn von einer Rutsche (7)
mit einer solchen Neigung in Transportrichtung gebildet ist, daB
die Werkstiicke darauf aufgrund ihrer Schwerkraft herunterrutschen.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 3 oder
nach Anspruch 5, dadurch ge kenn ze ichnet, daB in
Férderrichtung vor der Aussonderstelle (Weiche 10) Einzel-Sensoren
(53, 54) im Abstand (b) in Férderrichtung voneinander vorgesehen
sind, welche durch Uberfahren der Werkstiickkante betdtigbar sind,
daB ein Zeitmesser fiir diejenige Zeit (T3) vorgesehen ist, die das
Werkstiick zum Passieren des Abstandes (b) bendtigt, und dab ein
Rechner (34) vorgesehen ist, in welchem aus dieser Zeit (T3),

dem Abstand (b), der Werkstiicklange (Ll) und einer Strecke (c)

von dem in Forderrichtung letzten Sensor (54) vor der Aussonder-
stelle bis zum Ende der Aussonderstelle dije Betdtigungszeit (Tw)

fiir die Aussonderstelle ermittelt wird.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 4 oder -

nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch ge_kenn -
seichnet, daB im Endbereich der Fﬁrderbahn_(7) eine Dreh-

vorrichtung (38) fir die Werkstiicke vorgesehen.ist.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 4 oder
nach Anspruch 10, dadurchge kennzeic hnet, daB die
Forderbahn (7) in ihrem Endbereich eine Wendevorrichtung (41)

fiir die Werkstiicke (1) aufweist.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 1,
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dadurch ge kennzeichnet, daB der als Rutsche (7) mit
Schwerkraftforderung ausgebildeten Forderbahn ein Steilforderer
(2) vorgeschaltet ist, der die Rutsche mit vereinzelten Werk-
stiicken speist, dap der Rutsche (7) eine Erkennungsvorrichtung

(9) mit einer quer zur Forderbahn angeordneten Sensorzeile (51)
zugeordnet ist, deren Sensoren durch Uberfahren des Werkstiickes
automatisch betitigt werden, daB in Forderrichtung hinter der Sensor-
zeile (S ) eine Aussondervorrichtung (10) zum Aussondern von fehl-
]1egenden Werkstiicken vorgesehen ist, deren Betdtigungszeit (Tw)
abhdngig von der Wenkstuckgeschw1nd1gke1t und der Werkstiickldnge
ist, dab in dem Endbereich der Fordervorrichtung eine Drehvor-
richtung (38) und eine Wendevorrichtung (41) fiir die Werkstiicke’
vorgesehen sind, und daB Steilforderer, Forderbahn und die ge-
nannten Vorrichtungen in eine Baueinheit zusammengefaBt sind.

Steilforderer, insbesondere nach Anspruch 12, dessen Férderbahn
mit schrdg angeordneten Mitnahmestegen fur aus einem Vorrats-
behdlter o. dgl. zu fordernden Werkstiicken versehen ist, wobei
auf derjenigen Seite der Forderbahn an der die unteren Enden
der Stege enden, ein seitlicher Anschlag vorgesehen ist, da-
durch ge kennzeichnet, da der Anschlag (15) in
Richtung der Normalen auf die Forderbahn (3) hohenverstellbar

ist.
Steilforderer nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich -,
n e t, dab der Anschlag (15) 1dngs einer an der Unterstiitzung
(17) der Forderbahn (3) angeordneten Parallelfiihrung (18,19,20)

hohenverstellbar ist, vorzugsweise von Hand mittels Stell-
muttern (19,20).

Steilforderer nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge kenn -

zeichnet, daB im Bereich seitlich der Forderbahn (3) in

Forderrichtung hinter dem vorzugsweise an einer Leiste (15) aus
Blech, Kunststoff o. dgl. ausgebildeten Anschiaé (15) eine fest-
stehende, erhohte Wand (16) mit einer vom Niveau des Anschlages
(15) ansteigenden Abweiskante (16') vorgesehen ist.

Erea‘.Zle.s
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