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Titel der Erfindung'_

Verfahren und Vorrlchtung aur Lageerkennung und zum Aus-
richten Flach1ger Teile

Anwendungsgebiet der'Erfindung'

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrich-

tung zur Lageerkennung und zum Ausrichten Flachlger Telle,
nach dem bzw. mit der die in einem FluB bewegter Teile

“entstehenden Lagen der zugefilhrten Teile erkannt und dar-

aufhln aus dieser in eine gewunschte Lage, b€1sp1615W6138
in eine definierte Sollage, zuriickgefiihrt werden konnen,

" womit deren Anwendung sowohl in einer universellen Magazi-
15

nieréinrichtung als auch bei einer direkten Kopplung mit
einer beliebigen Bearbeitungseinheit gleicherﬁaﬁen zweck~
méBig wie vorteilhaft ist. Daruber hiﬁaus ist die Anwen-
dung der Erflndung ‘aber ebenso auch in Verblndung mit

einer nachfolgenden Handhabung des Teiles, beispielsweise.
mit einem frei programmierbaren Handhabungsgerat (Indu-

strieroboter), mbglich, dem das Teil jeweils in einer ein-
deutigen Lage zugeflhrt werden soll, so daB das-Aufnehmen

des Teiles in stets der gleichen Grelferstellung erFolgen

‘kann.
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Chahdkteristik der bekannten technischen Losungen

Es sind bereits eine Reihe von Verfahren und Vorrichtungen

"sowohl zum Erkennen flachiger Teile und deren Lage als

auch zum Ausrichten dieser nach einer definierten Sollage,

inshesondere in Verbindung mit einer weiteren Handhabung
des Teiles, wie z. B. einer Zwischenmagazinierung oder der

Zuf ihrung zu einer beliebigen Bearbeitungsstatibn bzw.
einem Héndhabungsgerét, bekannt.

Bekannt sind so mehrere Beispiele Fﬂr‘die Anwendung von
kapazitiv, induktiv wie auch optisch arbeitenden Erken-

‘nungssystemen, die eine Werkstiick- bzw. Lageerkennung er-
‘mdglichen ("Feinwerktechnik & MeBtechnik®, Nr. 2, 1981,

S. 79 ff.).

~Auf dieser Basis sihd auch'die mark tbekannten mit For-

derern verbundenen'Vorrichtungen zum Handhaben von Werk-

stiickteilen aufgebaut, wie sie beispielsweise in dem

loptoelektronjschén Sensorsystem OPTOMAT ("Feinwerktechnik
& MeBtechnik®, Nr. 2, 1981, S. 66 ff.) oder dem Werkstiick-

erkennungs- und Ordnungsgérét'Selektor‘SFv200/150 ("tz for
Metallbearbeitung“:Nr. 12, 1981, S. 53 Vehgegensténdlicht
sind. . _ N , -

Ein optisch wie auCh_induktiv wirkendes Erkennungssystenm
wird beispielsweise in der DE-0S 2 534 224 beschrieben.

Diese betrifft sowohl ein Verfahren als auch eine Vorrich=
tung zum Identifizieren eines Werkstiicks, insbesondere

nach dessen Werkstiickgeometrie und/oder Werkstiicklage, wo-
bei mindestens eine charakteristische GrdBe der Werkstick-

geometrie, wie z. B. die Kontur, Fléche oder die'Projek—
tion des Werkstiicks, abgetastet und das dadurch erhaltene

Abtastbild mit mindestens einem gespeidherten Referenzbild
verglichen wird, so daB bei Nichtiibereinstimmung zwischen

Abtast- und Referenzbild ein Fehlsignal und bei deren
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Ubereinstimmung ein Signal ausgeldst wird, das ein Handha-

ben des Werkstiicks ermbglicht, wobei dieses zuvor in .die

: Vorzugslage oder in eine von ausgewahlten anderen stabilen

Vorzugslagen uberfuhrt wird. Zweckmaﬁlgerwelse erFolgt die
Abt astung des WErkstucks im bewegten_Zustand, bei der die-
ses in mindestens einer raumfesten Ebene senkrecht zur Be-

~wegungsrichtung in einem einstellbaren vom Werkstickweg

unabhéngigen Takt-mehrfach abtastbar ist, wodurch sich d1e
Rasterung des Werkstiickbildes veréndern 1&6t. Dazu ist
eine Sensorreihe mit mehreren beriihrungsfreien Sensoren,

'z. B. kapazitiv, induktiv oder fotoelektrisch arbeitende

Sensoren, -die quer zur Bewegungsrichtung des Werkstiicks
angeordnet sind, vorgesehen,,wobel fir die einstellbare
Abtak tung der Sensorzeile ein inkrementaler Impulsgeber
oder Sensoren, letztere 1nsbesondere, wenn dle Werkstuck-
bewegung n1cht genau definierbar ist, wie be1 elner Vibra-
tlonsforderung oder bei Forderung durch Schwerkraft des

Werkstlicks, vorgesehen sind, die in Bewegungsrlchtung des
Werk stilcks im Abstand’ vor oder hlnter der Sensorzelle lie-

gen und durch das daran vorbelbewegte Werkstiick initiiert

werden.

Wenngleich mit diesem Verfahren sowie der zu dessen Durch~"

~ fihrung d1enenden Vorrlchtung bereits ein Vereinzeln der

Werk stiicke als auch das Ident1F121eren dieser nach deren
Werkstuckgeometrle und/oder -lage ermogllcht wird, 80 haf-

‘tet dieser Lésung jedoch der Nachteil an, daB fir d1e _
: Werkstuck- bzw. Lageerkennung mittels der Sensoranordnung

stets ein vollstandiges Raster des Werkstickbildes erfor-
derlich wird. Darilber hinaus offenbart die Losung zwar,
daB mit demlldent1f121eren der Werkstlcke in einer von der
richtigen Orientierung abweichenden anderen stabilen Vor-
zugslage eine entsprechende Handhabung des Werkstiicks mit-
tels des Greifers eines Handhabungsgerétes erFolgeh kann,
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léBt'jedoch im weiteren offen, in welcher konkreten Weise

die Handhébung méglich ist. Aber allein schon die Vorse-
hung des Greifers erweist sich insoweit als nachteilig,

‘als daB dieser nicht zur Handhabung der richtig orientier-

ten Werkstiicke, SOndern auch zur Handhabung der in einer

'andereh‘Vorzugslage béFindlichen Werk stiicke gegebenenfails

aber éuch.zum Aussondern der falsch oder falsch liegend
erkannten Werkstiicke dient, was aber zwangslaufig zu La--

sten der durch das Handhabungsgerat zufﬁhrbaren Werk sticke
pro Zeiteinheit geht. Das heiBt andererseits, die durch

die Erkennungsvorrichtung erreichbaren Geschwindigkeiten,

- mit denen die Werkstiicke nach- ihrer Geometrie und/oder La-

ge identifiziert werden, konnen durch das Handhabungsgerat
nur. zu einem verhaltnismaBig kleinen Teil ausgenutzt wer-

~den, da dieses relativ zeitaufwendig arbeitet.

‘Durch die DEQOS 3'O27 555 ist ferner bereits ein Verfahren

sowie eine Vorrichtung zum Ordnen von Werkstiicken bekannt,
nach dem bzw. nach der die Werkstiicke in kurzer Zeit in

eine gewiinschte Orientierung gebracht werden kdonnen, wobei

sowohl das Verfahren als auch die Vorrichtung in Anpassung

an unterschiedlichigeformte Werkstiicke frei programmierbar
“sind und die in einer richtigen Orientierung erkannten

Werkstiicke automatisch aus ihrer Bewegung heraus einem
Stape lmagazin oder einem Transportband zugefiihrt werden,
Dazu wird jedes Werkstiick einseitig auf einer Auflage ge-

fihrt und durch ein einseitiges Anlegeh an eine Begrenzung

in eine von mehreren stabilen Orientierungen gebracht, in

“der dieses translatorisch oder rotatorisch bewegt und von

einer Sensoranordnung, an der sich die Auflage mit den

Werkstiicken relativ vorbeibewegt, abgetastet wird, wobei

durch eine Schrégabtastung viele KontunensChnittstellenl
entstehen, die zu einer hohen Informationsdichte fihren.
Die so abgetastete Werk stiickorientierung wird mittels
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- einer Vergleichsvorri¢htung mit den abgespeiéherten Orien-

tierungsmerkmalen‘verglichen, die eine Steuervorrichtung

~zum Entfernen einer Begrenzung aus der Ebene der Auflage
~an e1nem vorgebbaren Ort ldngs der Auflage derart initi-

iert, daB sowohl die in korrekter Orientierung liegenden

: Werkstucke in vorbestimmte Soll- P031t10nen als auch alle

abweichenden werkstucke oder nicht identifizierten Teile
an dlesemxvorgegebenen ort abgeworfen und die seitenver-

" kehrten Werkstiicke entweder abgeworfen oder aber gewendet
10
kennung nicht die Gesamtkorrektur des jeweiligen Werk-

werden kénnen. Vorteilhafterweise wird dabei zur Lageer-

‘stlicks abgebildet, um’es danach mit einer gespeicherten
‘Sollkontur zu vergleichen, sondern ledlgllch eine gewich-
‘ tete Schn1ttste11enzah1 zwischen Ist-Werkstuckkontur und
Sensorzeile ermittelt und anschlleBend mit einer zuvor . ge-

spelcherten Sol 1zahl vergllchen.

'D1eser Losung, d1e sich den Umstand zunutze macht, daB mit
. einer Drehung der Werkstiicke um eine korperferne Drehachse
jede gewlnschte Orientierung erreicht werden kann, wobei

das Ausrlchten der Werksticke in die stabilen Vorzugs-

nor1ent1erungen unter Ausnutzung einer Massenkraft, insbe-
‘sondere der Flieh- oder Schwerkraft, erfolgt, haftet zu-

nachst der Nachteil an, daB das Ausrichten der Werksticke

lediglich in einer Ebene vollzogen wird, so dab z. B. sei-
tenverkehrt liegende Werkstiickteile {ber eine séparate N
Wenderutsche oder einen Forderer dem Eingang der bewegten,
zudem verhaltnlsmaﬁlg platzaufwendlgen Auflage in der

richtigen Seltenlage erneut zugefuhrt werden missen. - In-

folgedessen-ist zum Erreichen einer fast vollsténdigen

Ausnutzung der Fﬁrdermenge'erst.eine zusétzliche und glei-
chermaben zeitapfwendige Arbeitsoperation erfordehiich}»in
der die‘seitenvérkehrt zugefihrten Werk stiicke ein zweites

Mal den Zyklus der Lageerkennung und des Ordnenévdurchlau~‘

I
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fen muusen. Daruber hinaus bedingt die krelsbogenformlge

.:Abtastung der Innen- und AuBenkontur der Werksticke, dab
deren Konturen nicht exakt dem Krimmungsradius der Abta-

‘stung entspreChen dirfen, da so nur wénigé auswertbare.
~ Konturenschnittstellen bestehen, aufgrund derer die Lage-

-erkennung.derkWerkstﬂckteile erfolgen mub,

Nicht zuletzt sind auch bereits eine Reihe von sogenannten .
"Wendeeinrichtungen” insbesondere fir Fléchige‘Teile be-
kannt geworden, die mittels einer deflnlerten Drehbewe-
gung, z. B. mit einem Drehwinkel von 180° , die Teile in
eine gewunschte Lage uberFuhren. N

So beschreibt belsplelswelse die DD-PS 157 249 eine Wende-
vorrichtung fir insbesondere StoB auf StoB gefdrderte,
flachige Kleinteile, bei der diese ohne eine Richtdngsén-
derung und ohne Einwirkung der Schwerkraft um die Langs-

mlttelachse zwischen zwei Bearbeltungsstatlonen mit - einem

zwangswe;sen Drehw;nkel von.mindestens 180° 1n_be1den
Drehrichtungen gewendet werden kdnnen. Dazu ist eine auf
einer Grundplatte drehbar gelagerte Wendeaufnahme vorgese- -
hen, die eine dem Profll des zu wendenden Teiles entspre- '
chende Aussparung sowie eine an ihrem Umfang angelenkte
und bewegbare zur Wendeaufnahme hin gekrimmte Stange auf-
weist, die mit dem Stobel eines Antriebselementes bewegbar
verbunden ist, wobei wenlgstens einem der bewegbaren Ele-
mente, also der Wendeaufnahme, der gekrimmten Stange oder
dem StoBel, Mittel zur Drehbewegungsbegrenzung der Wende-
aufnahme zugeordnet sind.

-Nachteilig an dieser Wendevdrrichtung ist, dab bedingt

durch die in der Wendeaufnahme vorgesehene Aussparung, d1e

‘dem Profil des zu wendenden Teiles angepaBt ist, ]ewells

nur Teile einer bestimmten Teileform aufgenommen werden
konnen. Das heiBt jedoch, daB ein Wechsel zwischen Teilen

1
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mit unterschiedlicher Geometrie erst ein Anpassen der Wen-

deaufnahme erforderlich macht. Dariiber hinaus gestattet

die Wendevorrichtung das Uberfuhren der Teile nur aus

einer bestlmmten Lage in die gewunschte Sollage, S0 daB

~diese fur das Ausrlchten von Teilen, die in mehreren Lagen
‘zugefuhrt werden konnen, nicht geeignet ist. Zudem ist
;elne gesonderte Zuf Ghrung und -Entnahme der Teile in die

bzw.,aus der Aussparung der Wendeaufnahme notwendlg

1

Zlel der Erfindung 1st es, die den bekannten technlschen

Losungen anhaftenden Nachtelle Zu beseltigen, 1nsbesondere

h1ns1cht11ch einer fast vollstandlgen Ausnutzung der For-

’dermenge und einem nur verhédltnismaBig minimalen Teile-
und Kostenaufwand in weitgehender Anpassung an die durch

die Erkennungse1nhe1t erreichbaren Geschw1nd1gke1ten ein
Ausrichten der nicht in einer definierten Sollage. beF1nd-

lichen Teile zu ermdglichen, wobei zu deren Lageerkennung

die Erzeugung eines jeweils vollsténdigen Rasterbildes des

S zu identifizierenden Teiles vermieden ‘werden soll,,

Dablegung des Wesens der\ErFindung

" Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zur Lageerkennung und zum Ausrich-

ten flachlger Teile zu entwickeln, bei dem bzw. bei der

die in einer von der definierten Sollage abwelchenden an-

deren stabilen Lage erkannten .Teile durch nur ]ewells eine

einzige durch die Erkennungséinheit steuerbare Wendeopera-
tion in diese zuriickgefihrt werden kénnen, wobei deren La-
geerkennung nur {ber ein Teilrasterbild. der zugefuhrten

Teile mogllch wird.
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Erflndungsgemaﬁ ist das Verfahren dadurch gekennzelchnet

daB zunachst mittels der Sensoren der (Informatlons-)Senn
sorreihe in Folge31gna1en ein Gesamtreihenbild des Teiles

in dessen moglichen stabilen Lagen erzeugt und’aﬁschlie-'

Bend durch Selekton eine taktabhanglge fir die ]ewelllge
Teilelage spe21flsche Informationsreihe ausgewahlt wird,

‘mit der die durch die Sensoranordnung_entsprechend dem je-

weiligen, beispielsweise einem oberen und einem unteren,
Tak tsignal érzeugten'Abtastreihenbildervderrvorbeibewegten
Teile verglichen werden, in dessen Folge bei deren Nicht-
iibereinstimmung ein Signal zur Betdtigung einer AusschuB-
klappe; mit der die als "AusschuB” erkannten Teile aus der

Forderrinne ausgesondert werden bzw. bei Identifizierung
der Teile in einer von der definierten Sollage abweichen-

den anderen stabilen Lage ein Signal zum Betadtigen einer

. entsprechenden Wendeeinrichtung einer Wendeeinheit erzeugt

wird, mit der die Teile bei nur- einer einzigen Drehbewe-

' »gung in nur einer Ebene bzw. um nur jeweils eine Achse in

20

25

30

die gewlnschte Orlentlerung uberfuhrt werden kdnnen. Die'_
erfindungsgemadBe Vorrichtung sieht dazu eine auf der For-

derrinne hinter der Erkennungseinheit angeordnete Wende-
elnhelt vor, die aus drei Wendeelnrlchtungen geblldet

wird, deren in beiden Drehr1chtungen um jeweils 180 be-
wegliches Aufnahmeteil durch die Anordnung der Wendeein-

rlchtungen die Drehbewegung um nur ]ewells eine (X-, Y-

‘oder Z-)Achse eines dreiachsigen Koord;natensystem aus-

flhrt. Dabei sind die Aufnahmeteile an ihrem Anfang und
Ende ]ewells mit diametral zueinander angeordneten Elek-
tromagneten mit als elektromagnetische Sensoren ausgebll-‘
deten Initiatoren versehen, die beim Passieren eines Tei-
les initiiert werden, woraufhin diese das Teil fir die-
Dauer der Drehbewegung halten_und_nach.derehnBeendiQUng

in der gewlnschten Orientierung'wieder Freigében,

!



10

15

20
- Fig.

25

‘30

Ausfﬁhrhngsﬁeispiel

Die Erflndung soll nachstehend an “einem Ausfuhrungsbel—
spiel anhand einer universellen Maga21n1ere1nr1chtung na-
her erldutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig. .

Fig.

Fig.

| Fig.

Fig.

Fig.

- Fig.

eine vereinfachte und auf die weéentlichsten Bau- .

: ghuppen beschbénkteJschaubildliche Dahétellung

3a

einer'universellen Flachteil Magaziniereinrichtung

mit der erfindungsgemaben Erkennungs— und Wende-
elnheit, '
eine vereinfachte schaub11d11che Darstellung der

erf1ndungsgemaﬁen Erkennungselnhelt der universel-

‘len Flachteil-Magaziniereinrichtung‘nach Fig. 1. in

der Drauf - und Se1tenans1cht teilweise 1m SChnltt

‘mit Blick auf die Sensoranordnung,

eine beispielhafte schaubildliche Darétellung

- eines zu magazinierenden Flachteils in seiner, der

3b

3d

4a

definierten Sollage.ehtsprechenden'Vorzugslage;
eine schaubildliche Darstellung:-des Teiles nach

Fig; 3a in einer‘erstén von der definierten Soll-
lage abweichenden Lage; ‘
eine SChaubildliche‘Darstellung des Teiles nach

“Fig. 3a in einer zweiten von der definlerten Soll-"

lage abweichenden Lage, : ‘
eine schaubildliche Darstellung des Teiles nach

Fig. 3a in einer dritten von der definierten 8011~ 
lage abweichenden Lage; V '

eine vereinfachte Rasterdarstellung des durch die

Sensoranordnung gewonnenen Reihenbildes des zu ma-

- gazinierenden Teiles nach Fig. 3a in seiner der

4b

definierten Sollage entsprechenden Vorzugslage;
eine vereinfachte Rasterdarstellung des Reihenbil-

des des in einer ersten von der definierten Soll-
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lage abweichenden Lage erkannten Teiles entspre-
" chend Fig. 3b; o
Fig. 4c eine vereinfachte Rasterdarstellung des Re1henb11—‘
~ des des in einer zweiten von der definierten Soll-
‘'lage abweichenden Lage erkannten Teiles entspre—
chend Fig. 3c; '

Fig. 4d eine vereinfachte Rasterdarstellung des Re1henb11—

des des in einer dritten von der definierten Soll-

lage abweichenden Lage erkannten Teiles entspre-
chend Fig. 3d;

Fig, 5 eine’ vereinfachte und auf d1e wesentl1chsten Te11e
beschrankte schaubildliche Darstellung einer zur
erfindungsgemaﬁen Wendeeinheit der universellen
Flachteil-Magaziniereinrichtung nach Fig. 1 geho-
renden Wendeelnrlchtung ~in der Drauf- und Sei-
tenansicht.. '

Die Magaziniereinrichtung, wie sie beispiélhaft in der
Fig. 1 der Zeichnung als universellé Magaziniereinhichtung
fir flichige Teile in ihrem wesentlichsten Baugr uppenauf -
bau vereinfacht dargestellt ist, besteht zunachst aus
einer an sich bekannten Zufihreinrichtung, die nach dem
Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung als Vibrationsfﬁrderer 1
ausgebildet ist. Am Ausgang des Vibrationsforderers 1 ist

“eine alle weiteren Baugruppen der universellen Flachteil -

MagaZLnlerelnrlchtung tragende und in ihrem Querschnltt
v-formig ausgebildete Rinne 2 vorgesehen, deren Anordnung
eine Nelgungselnstellung um zweli Achsen ermogl1cht Da-
durch kann die Neigung der Rinne 2 sowohl in FluBrlchtung

- depr zugefuhrten Teile (angedeutet durch den Pfeil A), d
.30

in Abhanglgkelt von der gewunschten Rutschgeschw1nd1gkelt

der Telle, nach dem Ausfuhrungsbelsplel der Erfindung etwa
30° - 50° betragen kann, als auch deren Seitenneigung,

das heiBt die Neigung quer zur FluBrichtung, die im Aus-



10

15

20

25

30

- 11 -

fﬁhruﬁgsbeispiel Vorteiihafterweise mit 300 bemessen
ist, entsprechend variiert werden. Um eine deflnlerte Tei-
leforderung in der R1nne 2 zu gewahrlelsten, ist der V1-

bratlonsforderer 1 m1t einer bekannten . Verelnzelungseln-

" heit 3 verbunden, der sich im weiteren eine Erkennungsein-

heit 4 ahschlleﬁt, die gielchermaﬁen wie die Vereinze-
lungselnhelt 3 auf der Rinne 2 angeordnet und in der

‘Fig. 2 der Zeichnung naher ‘dargestellt ist. Danach besteht

die Erkennungseinheit 4 im wesentlichen aus einer Sensor-
anordnung, die aus zwei um 90° versetzt zuelnander lie-
genden Sensorreihen 4a und 4b geblldet w1rd Wahrend die
Sensorreihe 4a dabei unterhalb der Rutschflache 2a der’
Rinne 2 angeordnet ist und iiber deren gesamte Breite

relcht, ist demgegeniber die Sensorrelhe 4b 1angs der Rin-

ne 2 in Flubrichtung-der zugefiihrten Teile an der Rutsch--
kante 2b unmittelbar Gber der Rutschfléche 2a, etwa 1n\
Teilhdhe, ausgeblldet. Wie noch anhand der Wirkungswelse

der Erfindung zu beschreiben sein wird, wirken die in den
Sensorrelhen 4a und 4b angeordneten Sensoren 4c, dle als

berihrungsfreie und nach dem Ausfuhrungsbelsplql der Er-
findung als optoelektronische Sensoren ausgebildet 31nd,
funktionell. als Informations- bzw. Taktsensoren, deren Ab-

stand voneinander weitestgehend von der Genauigkeit des

‘Erkennens der Teile bzw. deren Dlmen31on1erung abhangig

1st. Die Sensoranordnung ist Ferner mit einer nicht darge-
stellten an sich bereits bekannten Informationsverarbei-
tungselnhelt verbunden, die unter anderem einen Spelcher

zur Spelcherung von Lagesighalen sowie eine Vergleichslo-

gik umfabBt, mit der das jeweils iiber die ‘Sensoren 4c der
(Informatlons-)Sensorre;he 4a und des dem ausgewdhlten

Taktsighal entsprechenden Sensors 4c der (Takt-)Sensor-

reihe 4b erhaltene Abtastreihenbild des zugefihrten Teiles

mit den mechanisch codierten Referenzreihenbildern vergll—

chen werden kann. Ausgangsseltlg ist die Informatlonsver-‘

!
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| érbéitungseinhéit der Erkennungseinheit-4 mit einer Wende-

einheit 5 sowie einer AusschuBklappe 9 verbunden, die 31ch_

“nacheinander an die Erkennungse1nhe1t 4 anschlleﬁen und

ebenso wie diese auf der Rinne 2 angeordnet sind. Wie aus
der ‘vereinfachten schaublldllchen Darstellung in der

F1g,:5 der Zeichnung hervorgeht, besteht die Wendeein-
heit 5 dabei aus drei hintereinander angeordneten separa-

ten Wendeeinrichtungen 6, 7 und 8, die jeweils eine defi-

nierte Drehbewegung von 180° erméglichen, wobei diese
durch die Wendee1nr1chtung 6 entsprechend der Koordinaten-

festlegung nach Fig. 3a um die Y-, durch d1e Wendeeinrich-

tung 7 um die Z- und durch die Wendeelnrlchtung 8 um die
X-Achse ausgefuhrt wird. Dazu sind diese gleichermaBen mit

einem drehbeweglichen Aufnahmeteil 6a bzw. 7a und 8a ver-
sehen, die Uber Beweguhgsﬁbertragungéglieder antriebssei~

tig mit je einem Elektromotor 6b, 7b bzw. 8b verbunden
sind. Zum Erkennen eines der jeweiligen Wendeeinrich-

tung 6, 7 und 8 zugefuhrten Teiles sowie zum Halten dieses

' Teils wahrend der Drehbewegung (Wendevorgang) und dessen

Frelgabe nach dem Wendevorgang sind am Aufnahmetell 6a, 7a

~und 8a der Wendeelnrlchtungen 6 bzw. 7 und 8 jeweils zwei

diametral angeordnete Elektromagnete mit Initiatoren 6¢,
7c bzw. 8c, die im gewahlten Ausfihrungsbeispiel der Er—»
Flndung durch elek tromagnetische Sensoren gebildet’ werden,
vorgesehen. Der Wendeeinheit 5 nachgeordnet ist eine an
der Rinne 2 ausgebildete AusschuBklappe 9, die durch einen
iiber die InFohmationsverarbeitungseinheit steuerbaren

Elek tromagneten entsprechend betétigbar ist. Die Rin-

ne 2 der universellen Magazinieréinrichtung kann ihrer-
seits zu einer nicht mit dérgestellten Entnahmevorlage,

beispielsweise einem Zuteiler mit Zwischenmagazin einer

bellebigen Bearbe1tungsstation fuhren, d1e z. B. aus einer

" Presse bestehen konnte.
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Die Wirkungsweise der Erfindung, insbesondere des erfin-
dungsgemében Verfahrens sow1e der zu dessen Durchfiihrung

dienenden Vorrichtung, die anhand der dem Ausfuhrungsbel-
spiel zugrunde gelegten un1versellen Flachtell-Ma9621—

nlerelnrlchtung beschrleben werden soll, 1st folgende:

Durch den Vibrationsforderer 1 gelangen die ungeordneten
und in loser Ansammlung liegenden fléchigen Teile 10 in
die Veréinzelungseihheit 3, die in bekannter Weise durch

~das von der Bearbeitungseinheit kommende Signal den zuge-
10 -

fihrten Strom von -Teilen 10_vereinze1t’uhdvsomit eine ge-
nau definierte Teilefdrderung gewéhrleistét. Ebenso wie
die Teilevereinzelung zugleich auch zu,einer Verringerung:
der Lagefreiheitsgrade der Teile 10 fuhrt, bewirkt'die'v;
formige Ausbildung der Rinne 2, in der sich die'Teile 10
daraufhin unter Einwirkung der Schwerkraft selbstandlg zur
Erkennungseinheit 4 bewegen, dab die zugefuhrten Teile 10

nur jeweils eine der mbglichen diskreten Lagen einnehmen

_ kénnen. Aufgrund dessen, daB die Teile 10 gegen den durch

die v-férmige Ausbildung der Rinne 2 gebildeten mechani-
schen Anschlag anlaufen, ergeben sich demzufolge nur eini-.

ge wenige, vornehmlich vier, mégliche stabile Teilelagen,
wie sie in den Fig. 3a bis 3d der Zeichnung beispielhaft
an einem fléchigen Werkstick dargestellt sind Dabei ent- -

SpPlCht die Darstellung des Teiles 10 in der Fig. 3a der
sogenannten Vorzugslage , das heiBt der. definierten Soll-

Iage, in der dieses spater maga21n1ertvoder aber direkt

_einer beliebigen Bearbeitungsmaschine; beispielsweise

einer Presse, zugefiihrt werden soll. Demgegeniiber geben .

”dle Darstellungen in den Fig. 3b bis 3d das Teil 10, unter

Bezugnahme auf die gewahlte KoordlnatenFestlegung nach -
Fig. 3a, in jeweils einer der drei weiteren, dem Ausfih-

rungsbeispiel der Erfindung zugrunde gelegten, moglichen

und von der definierten Sollage (Vorzugslage) abweichenden
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Lagen (Konturen mit dicker Vollinie) wieder. Die so auf

der Rutschfléche 2a der Rinne 2 entlanggleitenden Teile 10
gelangen bei 1hrer Bewegung durch die Erkennungselnhelt 4

zu deren Sensoranordnung, wo d1ese durch Abtastung der

’Tellegeometrle in ihrer Lage 1dent1€121ert werden. Dies

erfolgt dadurch, dab mit Uberdeckung des ersten Sensors 4c
der (Takt—)Sensorrelhe 4b durch die Vorderkante des Tei-

les 10 ein Takt31gnal ‘erzeugt w1rd, ‘welches die Senso-
ren 4c der (InFormatlons-)Sensorrelhe 4a aktiviert, so dab

in dessen Folge ein Reihenbild des die Sensorreihe 4a

‘ﬂberdecken&en Teilabschnittes entsteht. Bei der weiteren

Bewegung des Teiles 10 wird mit der ‘Oberdeckung des nach-
sten, zweiten Sensors 4c der (Takt»)Sensorrelhe 4b durch
das Teil 10 ein erneutes Taktsignal ausgeldst, wor aufhin
die Sensoren 4c der (InFormations-)Sensorreihe 4a ein wei-

teres Reihenblld des die Sensorrelhe 4a uberdeckenden

~Teilabschnittes erzeugen. Auf diese Welse lieBen sich nun-

mehr: bei ]eder weiteren. Bewegung des Teiles 10 in Abhén-
g1gke1t von den Taktsignalen in einer Folge von Slgnalen

durch die Sensoren 4c die jeweiligen Re1henb11der des die
(Informatlons-)Sensorrelhe 4a jeweils uberdeckenden Tei-

les 10 erzeugen und somit ein das gesamte Teil 10 umfas-

- sendes Relhenblldraster erstellen, wie es in der Fig. 4a

" fir ein bereits in der definierten Sollage beflndllches

T611 10 entsprechend der Dau‘s{tellung'nachFig° 3a abgebil-

det ist. In gleicher Weise wérden'auch die von deb defi-
nierten Sollage abweichenden Teilé 10 erfaBt und entspre-

chende Reihenbildraster erzeugt. So,zeigeh beispielsweise

die Darstellungen in den Fig. 4b bis 4d die zugehérigen
Reihenbildraster zu den in den Fig. 3b bis 3d dargestell-
ten und von der definierten Sollage’abweichenden Teile 10,

v wobei die mit einem "x" gekennzeichneten Relhenblldraster—

punkte nlcht eindeutig erkennbare Teilegeometrien markle—

ren sollen. Prinzipiell ist es somit mbéglich, so viele
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\Réihenbildraster zu erhalten, wie Stabile'Lagen durch das

Teil 10 eingenommen werden konnen., Entsprechend der erfln-

vdungsgemaﬂen Lésung wird von jedem Re1henbi1draster (Ge-

samtbild) durch Selektion eine Informatlonsrelhe ausge-.
wahlt, dle, 1n Abhanglgkelt vom entsprechenden Takt51gnal,

Fir die ]ewelllge Lage ‘des Tellesllo (VOczugslagevbzw. die
davon abweichenden Lagen. gemaB den Darstellungen in den~

~ Fig. 3a bis 3d) spezifisch ist. Diese in'derllnformétions—'

verarbeitungseinheit mechanisch codierten Informationsrei-
hen werden'durch die Vergleichslogik mit den taktanalogen

Informationsreihén plus Taktsighal_der mittels'der'Sensor-
anordnung gewonnenen bindren Abtastbilder (Reihenbilder)

!,'deb an ihr vorbeibewegten Teile 10 verglichen und in des-
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‘sen Folge ein entsprechendes Lagef'oder Fehlsignal, wel-

ches alle iibrigen Lagen des Teiles 10, die nicht der Vor-

‘zugslage oder einer der nach dem'Aquﬁhrungsbeispiel.der

Erfindung von der definierten Sollage abweichenden Lage

entspricht} als 'AUsSchub erklﬁbt‘.-Débei'werden"die Lage-
signale, die der Vorzugslage bzw. den davon abweichenden

Lagen des Teiles 10 entsprechen und im Ausfilhrungsbei-

~spiel der Erfindung in den Fig. 3a bis 3d dargestellt

sind, erfindungsgemén beilnur zwei Taktsignalen abgelesen.
In den Fig. 4a bis 4d sind dazu beispielhaft die Informa-

tionsreihen angedeutet, die bei ledigliﬁh einem oberen und
einem unteren Taktsignal gelesen eine genaue Ident1f1z1e-‘

rung der Lage des Telles 10 ermdglichen. Mlttels der durch |

‘die Sensoranordnung und. Informat10nsverarbe1tungse%nhelt
-der Erkennungse1nhe1t 4 gewonnenen Lage- bzw. Fehlsignale

werden elnerselts die Wendeelnrlchtungen 6, 7 und 8 der
Wendeeinheit 5 sowie andererseits auch die Ausschuﬁklap-
pe 9 gesteuert. Danach,gleiten sowohl die in der definier-
ten Sollage als auch die nicht in ihrer Lage erkannten
Teile 10 prinzipiell durch die Wendee1nrlchtungen 6, 7 und

8 der Wendeeinheit 5 hindurch. Wéhrend die in der defi-
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:.nierten Sol lage befindlichen Teile 10 jedoch am Ende der

‘Rinne 2 beispielsweise in einen Zuteiler mit Zwischenmaga-

zin und von hier zu einer beliebigen Bearbe1tungsstat10n,
z. B° einer Presse, gelangen konnen, ‘fallen hingegen die

als *AusschuB erklarten” Teile 10 durch die mittels des
Fehlsignals {ber den Elektromagneten betdtigbare Aus-

‘ schuﬁklappe 9 in einen Behélter,_von'wo sie erneut dem
‘Vibrationsforderer 1 zugefihrt werden kdonnen. Fur jedes

‘Teil 10, wéléhes in einer von der definierten Sollage ab-

welchenden Lage erkannt wurde, erzeugt die Informations-

' verarbeltungselnhelt der Erkennungseinheit 4 ein entspre-
~chendes Lage31gnal, mit dem die jeweils betreffende Wende-

einrichtung 6, 7 oder 8 gestéuert wird, durch deren Dreh-

" bewegung (Wendevorgang) das betreffende Teil 10 in die ge-
15 ‘

winschte, das heiBt in die definierte Sollage, gebracht
wird. Dazu wird, sobald das Teil 10 den auf der Basis
elektromagnetlscher Sensoren arbeitenden In1t1ator 6¢c, 7c¢
oder 8c des Aufnahmeteils 6a, 7a oder 8b der entsprechen-"
den Wendeelnrichtung 6 bzw. 7 oder 8 passlert durch diese
der'zugehérige‘Elektromagnét erregt, der daraufhin das
Teil 10 aufgrund seiner elektromagnetischen Kraftwirkung
festhdlt und an einer Weiterbewegung hindert. AnschlieBend
fihrt das durch den jeweils dazugehérigen Elékthomotor 6b,

~'7b bzw. 8b getriebene Aufnahmeteil 6a, 7a oder 8a eine

25

30

Drehbewegung um 180° aus, wodurch gleichzeitig das

Teil 10 Um'die'betreffende'Aéhse gedreht und damit in die
definierte Sollage Uberfuhrt wird. Wie die Darstellungen
in den Fig. 3b bis 3d der Zeichnunglieigen,‘wérden dabei
die Teile 10 Qeméﬁ der Koordiﬂatehfeétlegﬂng nach Fig. 3a
durch die jeweilige Wendeeinrichtdnglﬁ,.7 und 8 entwédef
um die Y-, Z- oder X-Achse in die durch die in gestrichel-
ter Liniendarstellung angquutete~Vor2ugsiage, die zu-
gleich der definierten Sollage entspricht, lberfiihrt. Nach

Beendigung der Drehbewegung des'entSpbechenden Aufnahme-
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teils Sa, 7a‘oder 8a, die abwechselnd links- und rechts-

drehend erfolgt, wird das Teil 10 ducch den betreffenden
Elektromagneten freigegeben, woraufhin dieses aufgrund der

Schwerkraft und mit Hilfe eines Luftimpulsesfselbsténdig

in der Rinne 2_beispielsweise bis zu einem Zwischenmagazin'

weitergleitet und von dort. einer be11eblgen Bearbeltungs-
station zugefihrt werden kann.

Der Vorteil der Erfindung besteht somit darin, daB die in
dem kontinuierlichen FluB der zugefiihrten Teile 10 entste-

henden diskreten stabilen Lagen bei Vergleich der bei le-

- diglich zwei Taktsignalen gewonnenen das Teil 10 nur ab-

schnittsweise erfassenden Informationsreihen eindeutig
identifiziert und anschlieBend die nicht in der Vorzugsla-
ge befindlichen Teile 10 durch die Wendeeinheit 5 auf die
definierte Sollage zuruckgefuhrt werden. Dadurch wird eine

fast vollstandlge Ausnutzung der Fordermenge sowie eine

elndeutlge Magazinierung der Telle 10 gewahrleistet.
Dariber hinaus werden damit derartige Geschwindigkeiten

fﬁr'eine,geqrdnetq Bereitstellung von Teilen 10 ebreiqht,
die eine direkte Kopplung der universellen Magazinierein-

richtung an eine Bearbeitungseinheit ermoglicht.
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1. Verfahren zur Lageerkennung und’ zum Ausrichten Flachi-

ger Telle bei der die durch einen Forderer in mehreren

diskreten Lagen zugefuhrten und sich unter der E1nw1r~

.kung der ochwerkraft selbstandlg in einer geneigten v-

formig ausgeblldeten Rinne bewegenden Teile eine Sen-
soranordnung einer Erkennungseinheit durchlaufen, wo

~sie durch das Oberdecken der Sensoren elner (Takt-)Sen-

sorzeile mittels ihrer Vorderkante eine Folge von Takt- |

signalen ausldsen, welche die Sensoren einer (InForma—
tions-)Sensorzeile jeweils zur linearen Abtastung der

sich vorbeibewegenden Teile initiieren, in dessen Folge
deren danach von der tatsdchlichen Teilelage gewonnenen

Abtastbilder mit den gespeicherten Referenzhildern, die
das Teil in seiner definierten Sollage bzw. in davon’
abweichénden anderen stabilen Lagen darstellen, vergli-

 chen werden und bei einer Identifizierung des Teiles in

einer von der definierten Sollage abweichenden anderen

stabllen Lage sowie bei N1vhterkennung des Teiles oder
dessen Lage ein entsprechendes Signal zur-weiteren

Handhabung des Teiles ausgeldst wird, gekennzelonnet

‘dadurch, daB zundchst durch die Sensoren (4c) der (In-

formations-)Sensorreihe (4a) in Folgesignalen das je-
weilige'Reihéhbild des in den‘mégliChen stabilen Lagen
zugefiihrten Teiles (10) abgelesen und anschlieBend
durch Selektion ]ewells eine Fiir d1e méglichen sLabilen

Lagen taktFolgenspe21flsche Informationsreihe aus dem

- durch die Abtastung gewonnenen bindren Gesanmtreihenbild

des Teiles (10) ausgewdhlt und als Referenzreihenbild
mechanisch codiert wird, so daB danach jedes Teil {10)
watirend seiner Bewegung durch die Sensoranordnung durch
das Uberdecken der jeweils zu den‘ausgewéhiten Informa-

tionsreihen gehdrenden Sensoren (4c) der (Takt-)Sensor-
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relhe (4b) ein ent%precnundeo, oberes und unteres,

Takt51gnal ‘ausldst, welches daraufhin die Sensoren (4c¢)

der (Informatlons-)Seﬂ%orielhe (4a) zur linearen Abta-
~stung des Teiles (10) initiiert, deren so gewonnenes

binadres Abtastrelhenblli an;chlleﬁend mittels einer
Vergleichslogik mit dem mechanisch codierten Referenz-

- reihenbild verglichen'wird, in dessen Folge‘hei'dercn

Nichtibereinstimmung ein Signal zum Benatlgen einer
AusschuBklappe (9), mit der die als AusschuB erkannten

 :Te1le (10) aus der Rinne (2) ausgesondert werden bzw.

bei Identifizierung der. Teile (10) in einer von der de-
finierten Sollage abweichenden anderen stabilen Lage-

ein entoprecnendes Signal Zum Betatigen der ]ewelllgpn

Wendeelnrlchtung (6; 7; 8) einer Wendeeinheit (5) er-
zeugt wird, mit der dasljewelllgé Teil (10) mittels nur
einer einzigen um die Y-, Z- oder Z-Achse orFolgnnden'
Ih%ﬂmewejung in die gewunbchte Orientlerung ubﬁrpuhrt
w1rd

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeiuhner daddrch, daB die
Teile (10) belm Pasoleven der Wende01nrlchtungen (6; 7:'

8) jeweils einen elektromagnetlschen Sensor (Gc, 7¢;

,BL) 1n1t11eren, der -das Vorhandenseln eines Teiles (10)

im Aufnahmetell (6a; 7a; 8a) der Wendeelnrlchtung (6;

7: 8) erkennt, das Te11 (10) daraufhin fir die Dauer
- der durch das Aufnanmetell (6a; 7a; B8a) erfolgenden

Drehbewegung elek tromagnétisch halt und nach deren Be-
endlgung in der gewunschten OrlentlerunJ wieder fre1~'
gibt. ‘

\

. Verfahren nach Punkt 2, ngennzeirhnet dadurch, dab die

WCndeelnrlchtungen (6; 7; 8) die Teile (10) bei einenm

 Drehwinkel von jeweils 1800 in beiden Drehrichtungen’
wendet.
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4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der

Takt von der Geschwindigkeit des Teiles (10) abhangig
ist. - | ' '

5. Vorrlchtung zur Lageerkennung und zum Ausrlchten Fla-

chiger Teile, bestehend aus einer v-formig ausgebtlde-
ten und seitlich geneigten Férderrinne, auf der eine

‘zur Lageerkennung der Teile dienende Erkennunjsv'nheit

vorgeschen ist, die PanFSthh eine aus beridhrungs-
freien, insbesondere optisch arneltenden Sensoren ge-
bildete Sensoranordnung umfaBt, deren Sensoren in

einer quer zur Bewegungsrichtung der Teile ortsfest
ausgebildetén ersten Sensorzeile'und bei einer nicht
définierten‘Téilebewegung, wie etwa bei Forderung durch
Schwerkraft, zudem in einer langs der Bewegungsrichtung
der Teile hinter der ersten Sensorzeile liegenden zwei-
ten Sensorzeile, die durch das sich daran vorbeibewe-
gende Teil zur taktweisen Betdtigung der ersten Sensor-

~zeile initiiert wird, angeordnet sind sowie anderer-

seits eine InFormatidnSVerérbeitungsvorrichtnng auf -

weist, die unter anderem aus einem Spelcher fur i nde-
stens ein Referenzbild des TellCo sowie aus, einer Ver-
glezichsvorrichtung besteht,‘mlt der das Abtastbxld mit
den Referenzbild des Teiles verglichen werden kann und
ferner mit einer steuerbaren Einrichtung versehen ist,

mit der die nicht identifizierten Teile aus der Fdrder-

rinne ausgeschieden werden kdnnen, gekennzeichnet da--
durch, daB auf der Rinne (2),im AnschluB an die Erken-

aungseinheit (4) eine Wendeelnhel (5) vorgesehen ist,

die aus drei nacheinander angeordneten und durch die
Erkennungseinheit steuerbaren Wendeeinrichtungen (6;

-7; B8) besteht, die mit jé einem jeweils um cine (Y-,

Z- oder X-)Koordinatenachse in beiden Drehrichtungen
bewegbaren Aufnahmeteil (5a; 7a; 8a) versehen sind.
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Vorrichtung nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daB

die Aufnahmetecile (Sa; 7a; 8a) der Wendeeinrichtun-
gen (6; 7; 8) mit an ‘ihrem Anfang und Ende diametral‘
zueinander angeordneten Elek bromagneten mit durch

elek tromagnetische Sensoren gebildete Initiatoren (6c;
7¢; 8c) versehen sind. o ) '

Vorrichtung nach Punkl 5, gekennzeichnet dadurch, dabB
die Sensoren (4c)Adeﬁ,(Takt-)Sensorreihe (4b) an der
Rutschkante (2b) unmittelbar iber der Rutschfliche (2a)
der Rinne (2), etwa in Teilhdhe angeordnet sind.

3
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