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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und ei-

ne Vorrichtung zum Priifen und Aussortieren von Zie-
geln, welche auf einem ersten Forderband einzeln
einer mit Taststiften versehenen und mit einer Mess-
vorrichtung verbundenen Prifvorrichtung zugefihrt
werden, wobei jeder Ziegel durch die Prifvorrich-
tung auf Ebenflachigkeit abgetastet wird.
Es ist Ublich, beispielsweise gebrannte Biber-
schwanz-Ziegel mit dem Auge auf Ebenflachigkeit,
d.h. auf Durchbiegung oder Verdrehung, zu kontrol-
lieren und, wenn notwendig, Ziege! auszuscheiden,
welche zu grosse Abweichungen aufweisen. Bei den
heutigen Qualitdtsanspriichen der Kunden und den
grossen Herstellungsmengen ist eine derartige Sor-
tierung von Hand nur mit erheblichem Personalauf-
wand madglich, wobei ausserdem die Sortierbarkeit
Gber einen langeren Zeitraum hinweg kérperlich sehr
anstrengend ist.

Als Stand der Technik, von dem die vorliegende
Erfindung ausgeht, ist eine Vorrichtung zur Kontrol-
le der Mess- und Formgenauigkeit, insbesondere
plattenférmiger Gegenstidnde bekannt (DE-OS
24 34 603). Hierbei sind zwei parallellaufende Fér-
derbénder vorgesehen, auf denen diese Gegenstin-
de transportiert werden. Durch eine Stlitzplatte wird
der zu priifende Gegenstand gegen eine stationire
Messplatte, welche Taststifte aufweist, gedriickt.
Hierdurch erfolgt die Messung, wonach durch ein
Markierungselement der Gegenstand, beispielswei-
se eine Keramikplatte, eine Markierung erhélt, wel-
che anzeigt, ob dieser Gegenstand den Anforderun-
gen entspricht oder als Abfall zu werten ist.

Nachteilig ist bei dieser bekannten Konstruktion
der hohe bauliche Aufwand und der Verfahrens-
schritt, dass nur eine Markierung der zu priifenden
Gegensténde, nicht jedoch ein automatisches Aus-
scheiden erfolgt, so dass letztendlich doch {iber eine
Bedienungsperson diese Tatigkeit vorgenommen
werden muss.

Zum Stand der Technik z3hit dariiberhinaus ein
Aggregat zum automatischen Sortieren gebrannter
Ziegeisteine (DE-OS 29 07 700). Diese bekannte
Vorrichtung weist einen eine Prifvorrichtung tragen-
den Hangewagen mit einer Greifvorrichtung fir Zie-
gelsteine auf, wobei die Ziegelsteine in Abhingigkeit
ihrer Qualitat auf verschiedene Férderbinder abge-
legt werden kénnen. Auch diese bekannte Konstruk-
tion ist bauaufwendig infolge der gréosseren Anzahl
der Abférderbénder, wobei ausserdem die Priifvor-
richtung als Fotozelle und Lichtquelle ausgebildet
und dementsprechend im rauhen Betrieb stéranfillig
ist.

Weiterhin ist ein Verfahren zum Aussortieren min-
der fester und gebrochener keramischer Formlinge
aus einem auf einem Férderband kontinuierlich lau-
fenden Forderstrom zu einer Stapelsetzmaschine be-
kannt (DE-AS 1 109 076). Hierbei werden die Form-
linge wahrend der Férderung auf einer vorzugsweise
zweiteiligen Forderbahn einzeln einer Druck-Biege-
belastung ausgesetzt, wobei die dieser Belastung
nicht standhaltenden und zerbrochenen Formlinge
auf dem Forderband nicht weiterbeférdert werden,
sondern aus dem Férderstrom failen. Dieses bekann-
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te Verfahren dient daher nur zur Priifung der Festig-
keit der keramischen Formlinge, nicht jedoch zur Er-
mittlung der Ebenflachigkeit, d.h. dieses Verfahren
ist nicht flir hohe Qualitatsanspriiche anwendbar.

Dariberhinaus ist zum Stand der Technik ein Ab-
nahmegerat fir Stein- und Formpressen bekannt,
wobei mechanisch betdtigbare Arme Anwendung
finden, welche die Formlinge seitlich durch pneuma-
tischen Uberdruck mittels zum Formling hin sich wél-
bender Andriickglieder erfassen (DE-PS 1-012-241).
Hierbei sind die Andriickglieder als Membran ausge-
bildet, wobei jede Membran besondere elastische
Auflagen aufweist, welche sich an die Formlinge an-
legen. Dieses bekannte Gerét dient daher nicht zur
Qualitdtskontrolle von keramischen Formlingen.

Demgegentiber liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vor-
richtung der eingangs genannten Art zu schaffen, bei
welcher auf einfache, kostensparende und effektive
Weise eine Qualitdtskontrolle von Ziegein moglich
ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass bei einem
Verfahren dadurch gel6st, dass jeder Ziegel wahrend
der Bewegung einer die Prifvorrichtung tragenden
Schwenkeinrichtung von dem ersten Férderband zu
einem zweiten Forderband Gber die Taststifte durch
die Messvorrichtung geprift und entweder als Abfall
abgeworfen oder auf dem zweiten Férderband abge-
legt wird und wobei die Taststifte der aus Halteteil
und Prifteil bestehenden Prifvorrichtung Gber die
Messvorrichtung die Haltewirkung des Halteteils
steuern.

Es ergibt sich hieraus der Vorteil, dass die schwere
manuelle Arbeit beim Priifen von Ziegeln bezliglich
ihrer Ebenflachigkeit entfallt, wobei die Prifvorrich-
tung sowohl den Transport als auch den Priifvorgang
Gbernimmt und entscheidet, ob ein Ziegel als Abfall
abzuwerfen oder als Qualitatsprodukt verwendbar
ist. Der gesamte Arbeitsablauf erfolgt automatisch,
ohne dass eine Bedienungsperson eingreifen muss.

Die Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
geht von einem ersten Forderband und einer mit
Taststiften versehenen sowie einer mit einer Mess-
vorrichtung verbundenen Prifvorrichtung aus. Hier-
bei ist dem ersten Férderband erfindungsgemadss ei-
ne Schwenkeinrichtung und ein zweites Férderband
nachgeordnet, wobei die als Doppelschwinge ausge-
bildete Schwenkeinrichtung die Mess- und Prifvor-
richtung mit den Taststiften tragt und die Taststifte
der aus Halteteil und Prifteil bestehenden Priifein-
richtung Gber die Messvorrichtung die Haltewirkung
des Halteteils steuern, wobei sich unterhalb der Dop-
pelschwinge eine Abfallvorrichtung befindet. Es
handelt sich hierbei um eine einfach aufgebaute Vor-
richtung, welche gewabhrleistet, dass wéahrend der
Schwenkbewegung zwischen den beiden Forder-
bandern das Prifverfahren stattfindet.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann
durch das Halteteil jeder einzelne Ziegel mechanisch,
hydraulisch oder pneumatisch gehaitert werden. In
konstruktiver Weiterbildung ist es méglich, dass bei-
spielsweise das Halteteil als pneumatischer Saug-
kopf ausgebildet ist, mit Saugplatte und Festpunk-
ten. Hierbei kann die Saugplatte axial beweglich an
einer Membran angeordnet sein, wobei ausserhalb

~

=y



3 EP 0 153 575 B1 4

der Saugplatte drei Anlagestifte als Festpunkte vor-
gesehen sind und das Prifteil mindestens zwei axial
bewegliche, versetzt zu den Festpunkten angeord-
nete Taststifte aufweist.

Jeder Taststift kann mit einer Ubersetzungsein-
richtung verbunden sein, wobei diese Ubersetzungs-
einrichtung beispielsweise als dreiarmiger, federbe-
aufschlagter Hebel ausgebildet ist, dessen einer He-
belarm die optisch wirkende Messeinrichtung steu-
ert. Um auf die jeweilige Ziegelart gestellte Toleranz-
zonen erfassen zu kénnen, kann der mit der Messvor-
richtung zusammenwirkende Hebelarm verstellbar
sein. Die Messvorrichtung kann elektronisch, me-
chanisch, elektrotechnisch, hydraulisch oder pneu-
matisch ausgebildet sein.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels
naher beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung;

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Saugkopf nach der
Erfindung;

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie llI-lil in Fig. 2;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines Teils
der Priifvorrichtung.

InFig. 1ist schematisch eine Vorrichtung zum Pri-
fen und Aussortieren von Ziegein dargestellt. Hierbei
finden zwei Forderbander 1 und 2 Anwendung, wo-
bei zwischen diesen beiden Férderbdndern 1 und 2
eine Abfordervorrichtung 4 angeordnet ist. Zwi-
schen den Férderbandern 1 und 2 befindet sich eine
Prifvorrichtung 3, welche auf einer Schwenkein-
richtung 6 angeordnet ist. Diese Schwenkeinrich-
tung 6 ist im vorliegenden Fall als Doppelschwinge
ausgebildet mit den beiden schwingenden Armen 7
und 8 und dem Koppeliteil 9. Zwischen dem Koppel-
teil 9 und den Schwingen 7 und 8 befinden sich Ge-
lenke 31 und 32; die Schwingen 7 und 8 sind Gber
Gelenke 33 und 34 fest am Boden verbunden.

Die Prifvorrichtung 3 besitzt spater noch naher
beschriebene Anlagestifte 14 sowie Taststifte 16.
Wie aus Fig. 1 ersichtlich, wird ein Ziegel 5, beispiels-
weise ein Biberschwanzziegel, auf dem Férerband 1
in Pfeilrichtung bewegt und bei der linken Steliung
der Schwenkeinrichtung 6 von der Priifeinrichtung 3
_erfasst. Nunmehr schwenkt infolge der Bewegung
der Doppelschwingen 7 und 8 die Prifvorrichtung 3
Uber ihren mittleren Punkt nach rechts zu dem For-
derband 2. Wahrend dieser Bewegung erfolgt eine
Prifung des betreffenden Ziegels auf Ebenflachig-
keit und auf Verdrehung. Genligt dieser Ziegel den
Qualitdtsanforderungen der Prifvorrichtungen 3
nicht, so wird dieser Ziegel 5’ in der Mittelstellung der
Schwenkeinrichtung 6 abgeworfen und gelangt
durch Fithrungswande 30 auf eine Abfdrdervorrich-
tung 4, beispielsweise ein Férderband, welches den
Abfallziegel abtransportiert.

Entspricht der betreffende Ziegel 5’ den Quali-
tatsanforderungen, so wird erin der rechten Lage-der
Schwenkvorrichtung 6 auf das Foérderband 2 abge-
legt, von der Prifeinrichtung 3 getrennt und bei-
spielsweise zur Verpackung abtransportiert.

Die Ziegel 5 werden aiso auf einem Band 1 mit der
Sichtflache nach oben liegend antransportiert. Ein
Prifkopf 3 an dem Koppelteil 9 ergreift den Ziegel,
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hebt ihn an und bewegt ihn in kreisférmiger Rich-
tung. Wahrend dieser Bewegung wird die Ebenfla-
chigkeit des Ziegels gemessen. Liegt diese Ebenfla-
chigkeit innerhalb vorgegebener Toleranzen, wird
der Ziegel 5'' bis zum Endpunkt des Kreisbogens
transportiert und auf einem Abfdrderband 2 abge-
legt. Sind die Toleranzen zu gross, d.h. ist der Ziegel
5’ verdreht oder durchgebogen, wird dieser etwa in
der Mitte des Kreisbogens von der Priifvorrichtung 3
gelost und fallt auf die Abférdervorrichtung 4.

Die Prifung der Ziegel 5 auf Ebenflachigkeit ge-
schieht in folgender Weise: Nach Fig. 2 besteht die
Prifvorrichtung aus drei Festpunkten 14, weiche
beispielsweise im Dreieck angeordnet sind. Zwei be-
wegliche Taststifte 16, welche beispielsweise beim
Biberschwanzziegel in der Mitte sowie an der Ecke
eines Rechteckes sitzen, priifen die Ebenflachigkeit.
Dabei wird die geringe axiale Bewegung der Taststif-
te 16 in einem beliebigen Verhéltnis (bersetzt und
einer Messvorrichtung zugefuhrt.

Aus Fig. 3ist die Konstruktion der Priifvorrichtung
3ersichtlich. Diese Prifvorrichtung 3 besteht im we-
sentlichen aus einem Halteteil 10 sowie einem Prif-
teil 11. Das Halteteil 10 besitzt nach Fig. 3 eine Saug-
platte 12 sowie einen Saugkopf 13. Der Saugkopf 13
ist iber eine Membran 15 an einem Geh&use 35 des
Halteteils 10 befestigt. An dem Gehé&use sind eben-
falls die Taststifte 16 sowie die Anlagestifte 14 an-
geordnet.

Die Halterung und Priifung des Ziegels 5 wird wie
folgt durchgefiihrt:

Der am Prifkopf 2 angebrachte Saugkopf 13, der
in dem Moment abhebt, in dem der Ziegel 5 ange-
saugt wird, drlickt diesen mit der Sichtfliche gegen
die drei Festpunkte 14, d.h. die Anlagestifte. Diese
Aniagestifte, d.h. die Festpunkte 14, sind nach Fig.
2 beispielsweise im Dreieck angeordnet. Zwei be-
wegliche Taststifte 16, welche beim Biberschwanz-
ziegel z.B. in der Mitte sowie an der Ecke eines Recht-
ecks angeordnet sind, prifen die Ebenflachigkeit.
Dabei wird die geringe axiale Bewegung der Taststif-
te 16 in einem beliebigen Verhéltnis Ubersetzt und
auf eine Messvorrichtung tbertragen.

Der in der Priifvorrichtung 3 eingebaute Saugkopf
13 funktioniert in der Weise, dass eine Sauglatte 12
an einer Membran 15 axial beweglich gelagert ist.
Wird nun die Saugplatte 12 auf den Ziegel 5 gesetzt,
und durch den Saugkopf 13 Luft abgesaugt, so wird
zuerst der Ziegel 5 an den Saugkopf 13 gepresst und
dann durch den entstehenden Unterdruck auf die
Membran 15 angehoben und gegen die Festpunkte
14, d.h. die Anlagestifte, gedrickt. Nach diesem
Vorgang treten die Taststifte 16 in Wirkung und mes-
sen die Ebenfldachigkeit des Ziegels.

InFig. 4 ist ein einzelner Taststift dargestelit. Dieser
istin dem Gehéuse 15 der Prifvorrichtung 3 gelagert.
Oberhalb des Taststiftes 16 befindet sich ein in einem
Drehpunkt 26 drehbar gelagerter, dreiarmiger Hebel
18 mit den Armen 20, 21 und 22. Der Arm 20 wird
hierbei federbeaufschlagt, der Arm 21 steht mit dem
oberen Teil des Taststiftes 16 in Verbindung, der Arm
22 arbeitet mit einer Lichtquelle 25 zusammen.

Befindet sich die als dreiarmiger Hebel ausgebilde-
te Messvorrichtung 17 bei guter Qualitat des zu mes-
senden Ziegels im Bereich des Lichtstrahls 25, d.h.
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ragt der Hebelarm 22 in diesen Bereich des Licht-
strahles 25, so wird der betreffende, qualitativ gute
Ziegel liber den Kreisbogen zur Abférdervorrichtung
2 transportiert und dort als Ziegel 5’ abgelegt.

Ist jedoch, wie in Fig. 4 dargestellt, ein qualitativ
schlechter Ziegel 5’ vorhanden, so senkt sich der
Taststift 16 bis auf seinen Flansch 40 ab, wodurch
der dreiarmige Hebel 18 unte Wirkung der Feder 19
in Uhrzeigerrichtung bewegt und damit aus dem Be-
reich des Lichtstrahles 25 gelangt. Nunmehr steuert
dieser Lichtstrahl eine nicht ndher dargestellte Ein-
richtung, wodurch das Halteteil 10 der Priifvorrich-
tung 3 keinen Saugdruck mehr aufweist und der be-
treffende Abfallziegel 5’ damit durch die Fiihrungs-
wiénde 30 geleitet auf die Abfallvorrichtung 4 abfalit
und abtransportiert wird.

Um den Toleranzbereich T einstelien zu kénnen,
kannandem Hebelarm 22 des dreiarmigen Hebels 18
tber einen Drehpunkt 24 ein weiterer Hebel 23 ange-
bracht sein. Die beiden Hebel 22 und 23 geben damit
im oberen Bereich eine Toleranzzone T; innerhalb die-
ser Toleranzzone entspricht die Ebenfléchigkeit des
zu priifenden Ziegels den Qualitatsanspriichen. Hier-
bei ist es moglich, bei gednderten Qualititsanspri-
chen den Hebel 23 um den Drehpunkt 24 enger oder
weiter zu schwenken und damit die Toleranzzone T
zu vergrossern oder zu verkleinern.

Es ist auch mdglich, dass in Umkehr der Konstruk-
tion die Priifvorrichtung 3 einen Abfallziegel 5' dann
abwirft, wenn der Lichtstrahl 25 unterbrochen wird.

Die Messvorrichtung 17 kann hierbei mechanisch,
elektrisch, elektronisch, hydraulisch oder pneuma-
tisch ausgebildet sein und ist in jedem Fall in der La-
ge, dem Halteteil 10 den Steuerungsbefehl zu geben,
bei qualitativ gutem Ziegel 5’ diesen zum Férder-
band 2 zu transportieren bzw. bei Abfallziegel 5’ die-
sen auf die Abférdervorrichtung 4 abzuwerfen.

Durch die erfindungsgemdasse Vorrichtung ist es
mdglich, auf einfache Weise ohne schwere manueille
Tatigkeit Ziegel aller Art auf ihre Qualitat hin zu pri-
fen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Priifen und Aussortieren von
Ziegeln, welche auf einem ersten Forderband (1) ein-
zeln einer mit Taststiften (16) versehenen, und mit
einer Messvorrichtung (17) verbundenen Priifvor-
richtung (3) zugefiihrt werden, wobei jeder Ziegel (5,
5’, 5”") durchdie Priifvorrichtung (3) auf Ebenfléachig-
keit abgetastet wird, dadurch gekennzeichnet,

dass jeder Ziegel (5, 5’, 5'') wahrend der Be-
wegung einer die Priifvorrichtung (3) tragenden
Schwenkeinrichtung (6) von dem ersten Férderband
(1) zu einem zweiten Forderband (2) Giber die Tast-
stifte (16) durch die Messvorrichtung {17) geprift
und entweder als Abfall {5’) abgeworfen oder auf
dem zweiten Forderband (2) abgelegt wird und

dass die Taststifte (16) der aus Halteteilen (10)
und Priifteilen (11) bestehenden Priifvorrichtung (3)
Uber die Messvorrichtung {17) die Haltewirkung des
Halteteils (10) steuern. :

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einem ersten Férderband (1)

10

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

und einer mit Taststiften {16) versehenen, mit einer
Messvorrichtung (17) verbundenen Priifvorrichtung
{3), dadurch gekennzeichnet,

dass dem ersten Forderband (1) eine Schwenkein-
richtung (6) und ein zweites Forderband {2) nachge-
ordnet ist,

dass die als Doppelschwinge ausgebildete
Schwenkeinrichtung (6) die Mess- und Priifvorrich-
tung (3, 17) mit den Taststiften {16) tragt,

dass die Taststifte der aus Halteteilen {10) und
Priifteilen {(11) bestehenden Priifeinrichtung (3) tiber
die Messvorrichtung (17) die Haltewirkung des Hal-
teteils (10) steuern und

dass unterhalb der Doppelschwinge eine Abfallfor-
dervorrichtung {4) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf dem Koppelteil {9} der Dop-
pelschwinge die Priifvorrichtung (9) mit dem Halte-
teil (10) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch das Halteteil {10) jeder ein-
zelne Ziegel (5, 5', 5'') mechanisch, hydraulisch oder
pneumatisch gehaltert ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Halteteil {10) als pneumati-
scher Saugkopf (13) ausgebildet ist mit Saugplatte
(12) und Festpunkten (14).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saugplatte {12) axial beweg-
lich an einer Membran (15) angeordnet ist, wobei
ausserhalb der Saugplatte (12) drei Anlagestifte als
Festpunkte (14) vorgesehen sind und das Prifteil
{11) mindestens zwei axial bewegliche, versetzt zu
den Festpunkten (14) angeordnete Taststifte {16)
aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Taststift {(16) mit einer
Ubersetzungseinrichtung verbunden ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ubersetzungseinrichtung ein
dreiarmiger, federbeaufschlagter Hebel {18} ist, des-
sen einer Hebelarm {22) die optisch wirkende Mess-
einrichtung steuert.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mit der Messvorrichtung zu-
sammenwirkende Hebelarm (22) verstellbar ist.

Claims

1. A method of checking and sorting out tiles
which are fed on a first conveyor betlt (1) individually
to achecking device (3} whichis provided with feeler
pins (16) and which is connected to a measuring
device (17), in which respect each tile (5, 5’, 5"') is
examined by the checking device (3) for surface flat-
ness, characterised in that each tile (5, 5’, 5'') is
checked by the measuring device (17) by way of the
feeler pins {16) during the movement of a swivelling
mechanism (6), carrying the checking device (3),
from the first conveyor belt {1) to a second conveyor
belt (2) and is either discarded as waste (5°) or is
deposited on the second conveyor belt (2) and in that
the feeler pins {16) of the checking device {3) which
consists of holding parts (1) and checking parts (11)

e
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control by way of the measuring device {17) the hold-
ing action of the holding part {10).

2. Adevice for carrying out the method according
toclaim 1, with a first conveyor belt (2) and checking
device (3) whichis provided with feeler pins (16) and
whichis connected to a measuring device (17), char-
acterised in that a swivelling mechanism (6) and a
second conveyor belt (2) are arranged subsequent to
the first conveyor belt (1), in that the swivelling
mechanism {6} designed as a double rocker arm car-
ries the measuring and checking device (3, 17) with
the feeler pins {16), in that the feeler pins of the
checking mechanism {3) consisting of holding parts
(10) and checking parts {11} contro! by way of the
measuring device (17) the holding action of the hold-
ing part (1) and in that a waste conveying device (4)
is arranged underneath the double rocker arm.

3. Adevice according to claim 2, characterised in
that the checking device (3) with the holding part
(10)is arranged on the coupling part (9) of the double
rocker arm.

4. Adevice according to claim 3, characterised in
thateachindividual tile (5, 5°, 5'’}) is held mechanical-
ly, hydraulically or pneumatically by the holding part
(10).

5. Adevice according to claim 4, characterised in
that the holding part {10) is designed as a pneumatic
suction head {13} with suction plate {12) and fixed
points (14).

6. Adevice according to claim 5, characterised in
that the suction plate (12)is arranged so as to be axi-
ally movable on a diaphragm (15), in which respect
three abutment pins are provided as fixed points {14)
outside least two axially movable feeler pins {16}
which are arranged offset with regard to the fixed
points {14).

7. Adevice according to claim 6, characterised in
that each feeler pin {16) is connected to a transmis-
sion mechanism.

8. A device according to claim 7, characterised in
that the transmission mechanism is a three-armed
spring-impinged lever (18), the one lever arm (22) of
which controls the optically acting measuring device.

9. Adevice according to claim 8, characterised in
thatthe lever arm (22) co-operating with the measur-
ing device is adjustable.

Revendications

1. Procédé de contrdie et de tride tuiles ou similai-
res qui sont acheminées séparément sur un premier
convovyeur (1), vers un dispositif de contréle (3)
pourvu de doigts de palpage (7), et relié 4 un disposi-
tif de mesure (17), le dispositif de contrdle (3) véri-
fiant par palpage la planéité de chaque tuile (5, 5,
5'’), caractérisé en ce que chaque tuile (5, 5°, 5°’) est
contrblée par le dispositif de mesure {17), par l'inter-
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médiaire des doigts palpeurs (16), pendant le dé-
placement d’un dispositif basculant {6) portant le
dispositif de controle (3), depuis le premier con-
voyeur (1) jusqu’3d un deuxiéme convoyeur (2), et est
soit éliminée comme rebut (5’), soit déposée sur le
deuxiéme convoyeur (2), et en ce que les doigts pal-
peurs (16) du dispositif de contréle {3) constitué
d’'éléments de maintien (10) et d’éléments de con-
tréle {11), commandent I'effet de maintien de |'élé-
ment de maintien (10} par I'intermédiaire du disposi-
tif de mesure {17).

2. Dispositif de mis en oeuvre du procédé selon la
revendication 1, comportant un premier convoyeur
(1) et un dispositif de contréle (3) pourvu de doigts
palpeurs {16) et relié a un dispositif de mesure (17),
caractérisé en ce qu’un dispositif basculant (6) et un
deuxiéme convoyeur {2) sont montés en aval du pre-
mier convoyeur (1), en ce que le dispositif basculant
constitué de deux bielles oscillantes, porte le disposi-
tif de mesure et de contrdle {3, 17) comportant les
doigts palpeurs (16), en ce que les doigts palpeurs du
dispositif de contrdle (4) constitués d’'éléments de
maintien (10) et d’'éiéments de contréle {11), com-
mandent I'effet de maintien de I'élément de maintien
(10) par I'intermédiaire du dispositif de mesure, eten
ce qu’un dispositif d'évacuation des rebuts (4} est
disposé au-dessous des deux bielles.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le dispositif de contréle avec |I'élément de
maintien (10), est disposé sur la téte (9) des deux
bielles.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que chaque tuile (5, 5', ') est maintenue
mécaniquement, hydrauliquement ou pneumatique-
ment par I’élément de maintien (10).

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
en ce que |I'élément de maintien (10) est une téte
d’aspiration (13) pneumatique comportant une pla-
que d’aspiration {12) et des points fixes (14).

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce que la plaque d’aspiration (12) est disposée sur
une membrane (15} de maniére a se déplacer axiale-
ment, trois doigts palpeurs servant de pointes fixes
{14) étant prévus en dehors de la plaque d'aspiration
{12) et d'élément de contrdle {11) comportant au
moins deux doigts palpeurs (16) a déplacement
axial, décalés par rapport aux points fixes (14).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé
en ce que chaque doigt paipeur {16) est relié a un dis-
positif de transmission.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que le dispositif de transmission est un levier
{18) & trois bras, soumis a l'action d’un ressort et
dont un bras (22} commande le dispositif de mesure
optigue.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le bras de levier (22) coopérant avec le dis-
positif de mesure est réglable.
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