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Patentanspriiche:

1. Einrichtung zum Wenden von Metallflachteilen relativ kieiner AbmaRe, die aus einem ungeordneten
Teilestrom heraus vereinzelt und einem fotooptischen Abtastsystem zur Lageerfassung zugefiihrt
werden, gekennzeichnet dadurch, daR nach dem fotooptischen Abtastsystem (4) ein
Teilewender (6) angeordnet ist, der aus einem bolzenférmigen Aufnahmeelement und zwei dieses
Aufnahmeelement betatigenden Antriebselementen besteht, wobei die von den Antriebselementen
verursachten Drehbewegungen des Aufnahmeelementes wahlweise um dessen Langsachse und/
oder um dessen Querachse erfolgen.

2, Emruchtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR? das bolzenférmige Aufnahmeelement
eine durchgehende Bohrung mit quadratischem Querschnitt aufweist.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, da unmittelbar vor und hinter dem
Teilewender (6) je eine Halteplatte (5, 7) vorgesehen ist, deren Betatigung in Abh#ngigkeit von der
vorgegebenen Lage des Teiles erfolgt.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung, mit der langliche, flache und relativ kleine Werkstiicke aus Metall, Plaste u. 4.
Werkstoffen aus einem ungeordneten Teilestrom heraus fotooptisch ausgesondert und in eine magaziniergerechte
Verarbeitungslage gebracht werden. .

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zur weiteren automatischen Bearbeitung von Metallflachteilen in Stanz- und Pragemaschinen miissen diese Teile magaziniert
vorliegen. Die Magazinierung erfolgt bekanntermaBen manuell beziehungsweise bei groReren Stiickzahlen automatisch. Fiir die
automatische Bereitstellung der Werkstlicke missen die Metallflachteile eine bestimmte, vorgegebene Lage einnehmen. Das
Erreichen dieser Lage erfoigt durch Wenden der Teile mit mindestens zwei Wendeeinrichtungen, was materiaj- und
zeitaufwendig ist.

Ziel der Erfindung

Durch Anwendung der Erfindung kann innerhalb einer kurzen Zeit eine groRe Stuckzahl von wevter zu bearbeitenden
Werkstlicken magaziniert bereitgestellt werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Esist Aufgabe der Erfindung, eine Einrichtung zu schaffen, mit der relativ kleine Metallflachteile in kurzer Zeit aus beliebigen
Lagen in eine bestimmte, zum Magazinieren vorgegebene Lage bewegt werden. Die Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch
geldst, dal® nach dem fotooptischen Abtastsystem zur Lageerfassung ein Teilewender angeordnet ist, der aus einem Aufnahme-
und zwei Antriebselementen besteht und die von den Antriebselementen verursachten Drehbewegungen des
Aufnahmeelementes wahlweise um dessen Lidngsachse und/oder um dessen Querachse erfolgen. In erfindungsgeméaRer
Ausgestaltung ist das Aufnahmeelement bolzenférmig und mit einer durchgehenden Bohrung, die einen quadratischen
Querschnitt aufweist, versehen. Weiterhin ist vorteilhafterweise unmittelbar von und hinter dem Teilewender jeeine Halteplatte
vorgesehen, deren Betétigung in Abhéngigkeit von der vorgegebenen Lage des Teiles erfolgt.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Ausflihrungsbeispieles naher erlautert. Die dazugehdrige Zeichnung zeigt
schematisch die technologischen Stationen von der Vereinzelung der Teile bis zu deren Magazinierung. Ausgangspunkt fir die
Magazinierung langlicher flacher Werkstiicke ist deren Vereinzelung und das Erreichen einer einheitlichen, vorgegebenen
Verarbeitungslage.

Entsprechend der Zeichnung ist Gber einem Vibrationsférderer 1 ein Vakuumsystem 2 schwenkbar angeordnet. Unter dem
Vakuumsystem 2 ist eine Gleitebene 3 unter einem Winkel von 70° vorgesehen. An diese Gleitebene 3 schlief3t sich ein
fotooptisches Abtastsystem 4 an, das vom nachfolgenden Teilewender 6 durch eine Halteplatte 5 getrennt ist. Unmittelbar hinter
dem Teilewender 6 befindet sich eine weitere Halteplatte 7. Beide Halteplatten 5, 7 werden in Abhéngigkeit von der Teilelage
durch eine entsprechende, nicht naher dargestellte Steuerung betétigt. An die Halteplatte 7 schlief3t sich eine weitere
Gleitebene 8an, deren Weg zu einem,Magaziniersegment 9 fiihrt. Es ist schwenkbar ausgebildet und unterhalb des Magazins 10
angeordnet.
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Die Wirkungsweise ist folgende: :

Das Vakuumsystem 2 férdert aus dem Vibrationsférderer 1 kontinuierlich einzelne Teile heraus und legt sie auf der Gleitebene 3
ab. Die Teile nehmen dabei eine beliebige Lage ein, die jedoch nichtimmer zum Magazinieren geeignetist. Von der Gleitebene 3
gleiten die Teile zu einem fotooptischen Abtastsystem 4, wo eine Lageerfassung erfolgt. Durch eine geeignete, nicht ndher
dargestellte Steuerung bzw. Impulsgebung, die vom fotooptischen Abtastsystem 4 ausgeht, wird die Halteplatte 5 betéatigt und
das jeweilige Teil gelangt in den Teilewender 6. Dieser besitzt ein bolzenférmiges Aufnahmeelement, das von zwei
Antriebselementen bewegbar ist. Das bolzenférmige Aufnahmeelement besitzt eine durchgehende Bohrung mit quadratischem
Querschnitt. Ausgehend von der Tatsache, daf es sich bei den zu magazinierenden Teilen um flache, langliche, unsymmetrische
Werkstlicke handelt, kdnnen demnach vier mégliche Lagevarianten eintreten.

Dem Aufnahmeelement ist dadurch zur Erzielung der vorgegebenen Teilelage sowohl eine Drehung um die Ladngsachse als auch
um die Querachse zu ermdglichen. Zu diesem Zweck sind im Teilewender 6 zwei Antriebselemente vorgesehen.

Registriert das Abtastsystem 4 die Einhaltung der zum Magazinieren vorgegebenen Teilelage, so erfolgt keine Drehbewegung
des Aufnahmeelementes. Die Halteplatten 5 und 7 sind beide gedffnet, das Teil gleitet durch das Aufnahmeelement hindurch
iber die Gleitebene 8 auf das Magaziniersegment 9. Registriert das Abtastsystem 4 eine andere als die vorgegebene Teilelage,
so wird die Halteplatte 5 gedffnet, das Teil gleitet in den Teilewender 6 und die Halteplatte 7 bleibt geschlossen. In Auswertung
der Lageerfassung werden Impulse abgegeben, die die erforderliche Drehung des Aufnahmeelementes um die Ldngs- und/oder
die Querachse auslosen, bis das Teil die erwiinschte Lage einnimmt. Danach 6ffnet sich die Halteplatte 7 wieder und gibt das Teil
an das Magaziniersegment 9 frei. Das Magaziniersegment 9 schwenkt das Teil unter das Magazin 10 und driickt es in das Magazin
hinein.

Handelt es sich im Bearbeitungsproze® um symmetrische Flachteile, die zu magazinieren sind, dann verkiirzt sich automatisch
die Bearbeitungszeit im Teilewender.

Dieser technologische Ablauf mit dem erfindungsgeméaRen Teilewender lduft von der Teileerfassung bis zur Magazinierung -
automatisch und in sehr kurzer Zeit ab und stellt kontinuierlich gefiillte Magazine zur weiteren Teilebearbeitung an
beispielsweise Stanz- und Pragemaschienen zur Verfligung.



w0

586 3

=~ 0N
FCAL

)
10

el N




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

