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(54) Vorrichtung zum Lagesortieren von richtungsorientierten langen Teilen

(57) Die Erfindung ist anwendbar zur automatischen Vereinzelung und Lageordnung von Werkstiicken, zur
Positionierung fir technologische Prozesse in Fertigung, Montage, Verpackung usw. Ziel der Erfindung ist es, eine
einfache, funktionssichere, fiir eine breite Varietat von Werkstlickformen anwendbare Vorrichtung flr o. g.
Anwendungszweck zu schaffen. Erfindungsgemaf wird das dadurch erreicht, daR in Langsrichtung geordnete
Waerkstiicke anhand ihrer auRerhalb der Lingsachsenmitte angeordneten elektrisch leitenden Bauelemente in ihrer
unterschiedlichen Lage erkannt und ber die Verarbeitung der dabei erzeugten Informationen sortiert werden. Die

Erfindung ist in der Automatisierungstechnik anwendbar. Fig. 1
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Erfindungsanspriiche:

1. Vorrichtung zum Sortieren und Richtungsorientieren langlicher Teile ist dadurch gekennzeichnet, dafd an einem
Werkstiickbehaiter (1) ein Werkstlickférderer (2) angeschlossen ist, dessen Férderung zu einem Forderband (13), welches
mit Leiteinrichtungen versehen ist, hin erfolgt und an das sich ein schraggestelites Férderband (14) mit zwei Klappen (6)
und {7) anschlieBt, wobei die Klappe (6) zum Pufferschacht (8) und die Klappe (7) zum Pufferschacht (8') fiihrt und beide
Pufferschichte in einen Rotorzuteiler (3) einmUnden, der an eine linke und ein rechte Arbeitsstation angeschlossen ist.

2. Vorrichtung nach Punkt 1 dadurch gekennzeichnet, daf sich die Klappen (6) und (7) auf der nach unten geneigten Seite des
Foérderbandes (14) befinden.

3. Vorrichtung nach Punkt 1 und 2 dadurch gekennzeichnet, daf3 die Signale (1a) und {1b) sowie (2a) und {2b) durch eine
UND-Schaltung miteinander verbunden sind. .

4, Vorrichtung nach Punkt 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet, da? zwei Kontaktgeber {81) und (82) zur Filllstandskontrolie des
Pufferschachtes (8,8’) angebracht sind.

5. Vorrichtung nach Punkt 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dafd die Aufnahmeklauen (21) des Werkstlckforderers (2) so
gestaitet sind, dal immer nur ein Werkstiick quer zur Férderrichtung aufnehmbar ist.

Hierzu 8 Seiten Zeichnungén

Anwendungsgebiet

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Unterscheiden und Sortieren von Werkstiicken unter Ausnutzung des elektrisch
leitenden Charakters eines auferhalb der LAngsachsenmitte des Werkstlickes angeordneten und dieses radial umfassendan
Bauelementes.

Voraussetzung fiir die Anwendbarkeit des Verfahrens sind: |

— das Vorhandensein von langen Werkstlicken mit einem Dimensionsverhaltnis E> 2,

— der elektrisch nicht leitende Werkstoff des Werkstlckgrundkorpers,

— daR die AuBenabmessungen der Enden an einem Werkstlick sich nicht wesentlich unterscheiden.

Die Erfindung ist konzipiert fiir das Vereinzeln von Werkstlicken aus dem ungeordneten in den richtungsgeordneten Zustand
sowie fiir das Magazinieren der entsprechend der Lage unterschiedlichen und sortierten Werkstiicke.

Die Erfindung ist vorzugsweise anwendbar bei der automatischen Vereinzelung und Lageordnung von Werkstiicken zur
Positionierung flr technologische Prozesse der Fertigung, Montage, Verpackung usw.

Die durch die Anwendung der Erfindung entsprechend der Lagecharakteristik zu sortierenden Werkstiicke kénnen bevorzugt
rotationssymmetrische, aber auch andere geometrisch regeimafRige Kant- und Formteile sein.

Als Werkstoff fir den Werkstlickgrundkorper sind im Sinne der Erfindung alle elektrisch nicht leitenden Stoffe geeignet.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Im Ergebnis der Recherche sind ausschlieRlich Losungen bekannt, mit denen rotationssymmetrische Werkstiicke entsprechend
ihrer geometrischen Gestalt unterschieden und sortiert werden kénnen.

Es sind Ldsungen bekannt, mit denen Unterschiede im AuBendurchmesser der Werkstiickenden mechanisch durch
Abstandsfiihler erfaldt werden, indem bei definiertem Abstand der Flihler und gleichbleibender horizontaler Verschiebung des
Flihlertréagers eine unterschiedliche horizontale Verschiebung des Werkstlickes und damit eine Sortierung realisiert wird. Die
Anwendbarkeit des Verfahrens beschrankt sich auf rotationssymmetrische Werkstlicke mit deutlichem Unterschied im
Durchmesser der Werkstiickenden (Katalog d. VEB Kerb-Konus Dresden).

In der Patentschrift B 65 G 47/14 128005 (DDR) wird eine Losung beschrieben, in welcher mit einem pneumatisch beauflagten
Taststift Werkstlcke mit einseitig vorhandener Bohrung unterschieden und Uber entsprechende Signalverarbeitung durch
Richtungsénderung eines Drehtisches sortiert werden.

Eine wesentliche Einschrénkung in der Anwendbarkeit ergibt sich hier aus der Notwendigkeit der rotationssymmetrischen
Gestalt und des Vorhandenseins eines einseitig vorhandenen geometrischen Merkmales.

Eine mit der hier vorgeschlagenen Erfindung vergleichbare Lésung stammt von dem gleichen Erfinder mit dem Titel ,Verren
und Vorrichtung zum Lageordnen von nichtmagnetischen langen, vorzugsweise rotationssymmetrischen Teilen” und wurde
ebenfalls zum Patent angemeldet. Sie Ubernimmt das Lageorientieren jedoch mit eingeschrénkter Anwendungsmdoglichkeit,
da nur eine spezielle Werkstlickgruppe erfaldt wird. Der Grundkérper eines langlichen Werkstlickes muR aus einem beliebigen
nichtmagnetischen Werkstoff bestehen. Nur wenn sich an einem Werkstlickende ein magnetischer Werkstoff befindet, der
sowohl gentigend Angriffsfiache fir einen Magneten besitzt, ais'auch ein freies, senkrechtes Hangen des Werkstlickes an
einem Magneten gewdhrieisten muR, kann die Lageordnung durchgefihrt werden.

Flr diese genannten speziellen Teile ist die Erfindung vorteilhaft nutzbar. Ihre Anwendungsbreite ist dadurch allerdings stark
eingeschrankt.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, Werkstlicke durch ein einfaches, funktionssicheres und flr eine breite Varietdt von Werkstlckformen
anwendbares Verfahren aus dem richtungsgeordnetem Zustand in ihrer definierten Lage zu erkennen und zu unterscheiden
sowie die fiir das Sortieren nach den beiden Lageméglichkeiten erforderlichen Informationen zu erzeugen. Damit solil die
Voraussetzung fir die automatisierte Realisierung nachgelagerter technologischer Prozesse der Fertigung, Montage,
Verpackung usw. geschaffen werden. )



Darlegung des Wesens der Erfindung

Bei der Anwendung der Erfindung wird erreicht, daf in Langsrichtung geordnete Werkstiicke anhand ihrer auflerhalb der
Langsachsenmitte angeordneten elektrisch leitenden Bauelemente in ihrer unterschiedlichen Lage erkannt und (iber die
Verarbeitung der dabei erzeugten Informationen sortiert werden kénnen.

Die Lageerkennung wird realisiert, wahrend das Werkstlick auf einem Transportband einen Kontaktbereich durchiduft.
Dieser Kontaktbereich besteht aus zwei nach dem Prinzip der Doppelpendeltir gegenilberliegend und um einen Drehpunkt
schwenkbaren durch Federkraftbeauflagung in der Ausgangsposition definierten Kontakten A und B sowie einem in
Transportrichtung um ein definiertes Maf} versetzt und einseitig angeordneten Federkontakt C.

Die Lageerkennung erfoigt dabei durch die unterschiedliche Reihenfolge der beim Durchlaufen des Kontaktbereiches durch
Beruhrung mit dem Werkstulck erzeugten Signale.
Folgende Signalkombinationen sind mdglich:

Signalkombinaﬁdnr‘l- T )

Ordnungszustand: Das elektrisch leitende Bauelement liegt in Transportrichtung vor dem Langsachsenmittelpunkt.

Beim Durchlaufen des Kontaktbereiches tasten die Pendeltiiren die Werkstiickkontur ab und stellen beim Berihren des elektrisch
leitenden Bauelementes den Kontakt A-B her und erzeugen das Signal 1a. Beim weiteren Durchlaufen wird die Pendeltiir A
gegen den Kontakt C gedriickt und erzeugt das Signal 2a unabhéngig vom Werkstoffcharakter.

Signalkombination 2

Ordnungszustand: Das elektrisch leitende Bauelement liegt in Transportrichtung hinter dem Langsachsenmittelpunkt:

Beim Abtasten der WerkstlickaufRenkontur wird zuerst der Kontakt A-C hergestellt und das Signai 2a gegeben. Das Signal 1a
wird erst nach Uberschreiten des Langsachsenmittelpunktes gegeben, wenn der Kontakt A-B durch Ber{ihrung des elektrisch
leitenden Bauelementes hergestellt wird.

Signalkombination 3

Ordnungszustand: Am Werkstick ist kein elektrisch leitendes Bauelement vorhanden {AusschuB). Es wird nur der Kontakt A-C
hergestellt und das Signal 2a gegeben, der Kontakt A-B kommt nicht zustande.

Diese Signalkombinationen werden erzeugt bei Werkstiicken, bei denen sich das metallisch leitende Bauelement am

Werkstiickende befindet oder bei Werkstlicken, bei denen die Dimensionen der Werkstiickkontur zum Werkstlickende hin

kleiner sind als die des metallisch leitenden Bauelementes.

Bei Werkstlicken, deren Dimensionen der Werkstlickkontur zum Werkstlickende hin gréRer sind als die des metallisch leitenden

Bauelementes ist die Anordnung eines weiteren Kontaktes A (in der Ausfihrung den Kontakten A und B entsprechende)

zwischen den Kontakten A und C erforderlich. Der Abstand zwischen den Kontakten A und A’ ist entsprechend dem Abstand

des metallisch leitenden Bauelementes vom Werkstlickende geringfligig gréRer zu wahlen. Bei dieser Variante wird in den

Signalkombinationen das Signal 2a nicht durch den Kontakt A-C, sondern durch den Kontakt A’-C erzeugt.

Nach der Lageerkennung durchlduft das Werkstiick einen zweiten Kontaktbereich, in welchem entsprechend der

Lagemaéglichkeiten zwei Berlihrungskontakte angeordnet sind, die zum Zweck der Sortierung mit mechanischen Elementen

{Fallklappe, Auswerfer usw.) gekoppelt sind. Diese Ber(ihrungskontakte | und It Idsen beim Kontakt mit dem Werkstlick die

Signale 1b bzw. 2b aus.

Die Kontakte bzw. Signale beider Kontaktbereiche sind iber UND-Schaltungen miteinander verkniipft und erméglichen folgende

Sortiervarianten:

Variante 1

Wenn Signal 1 vor Signal 2a ausgelést wurde, wird bei Ausldsung des Signales 1b der Sortiermechanismus aktiviert, es 6ffnet
aine erste Fallklappe.

Variante 2

Wenn Signal 1a nach Signal 2a ausgeldst wurde, erfoigt bei Auslésung des Signales 1b keine Aktivierung, sondern bei
Ausldsung des Signales 2b wird der mit dem Berlihrungskontakt | gekoppelte Sortiermechanismus aktiviert, as 6ifnet die
zweite Fallklappe.

Variante 3

Wenn Signal 1a nicht ausgeldst wurde, erfoigt weder bei Ausl&sung des Signaies 1b noch von 2b die Aktivierung eines -
Sortiermechanismus und das Werkstiick verld3t den Kontaktbereich unsortiert.

Als Pramisse ist bei der Schaltverknlpfung gesetzt, daB das jeweils zuerst susgeléste Signal 1a oder 2a die priméare Bedeutung
fr die weitere Signalverarbeitung srhait.

Daruber hinaus ist durch eine entsprechende rdumliche Zuordnung der Kontaktbereiche durch Gewdhrisistung eines
ahgestimmten Abstandes zwischen den Werkstiicken und unter Berlcksichtigung der Geschwindigkeit der
informationsverarbeitung zu sichern, daf3 die Anlage vor Eintritt des néchsten Werkstiickes in den Kontaktbereich der
Lageerkennung die Ausgangssteilung einnimmt.
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Ausflihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel erldutert werden. Die erfindungsgemaRe Ausflihrung ist aus

den Zeichnungen Fig. 1 bis 8 ersichtlich:

Fig.1: Vorrichtung zum Lagesortieren von richtungsorientierten langen Teilen (Schematische Anordnung in der Draufsicht)

Fig.2: Rotorzuteiler und Pufferschacht der linken Bearbeitungsstation

Fig.3: Prinzip des getrennten Zufiihrens der in den zwei unterschiedlichen Lagen befindlichen Werksticke zum Zuteiler

Fig.4: Detaildarstellung des ersten Kontaktbereiches A-B und A-C (Signale 1a und 2a)

Fig.5: Detaildarstellung des zweiten Kontaktbereiches zur Entstehung der Signale 1b und 2b

Fig.6: Detaildarstellung des Uberganges Werkstiickférderer — Abroliblech — Fdrderband

Fig.7: Darstellung des Herausforderns, Richtungsorientierens und Ubergebens der Werkstiicke aus dem Werkstiickbehalter
zum Férderband und

Fig.8: Schaltibersicht Uber die Signale 1a, 1b, 2a, 2b zur Betétigung der Fallklappen

Das Beispiel soll anhand der Sortierung von Holzgriffelementen (12), die dber eine einseitig am Werkstickende angeordnete

Metallhtlse (121) verfligen, zum Zweck der Montage auf die Angeln von Maurerkellen erlautert werden.

Die Werkstiicke (12) befinden sich ungeordnet in einem Werkstlickbehalter (1) und werden mit einem Werkstuckforderer (2)

durch Aufnahmeklauen {21) aus dem Behalter (1) transportiert. Die Aufnahmeklauen (21) sind so geschaffen, daf stets nur ein

Werkstiick {12) quer zur Férderrichtung aufgenommen werden kann. Nach dem Herausférdern gelangen diese Uber ein

Abrollblech (22) richtungsorientiert auf ein Férderband (13), wo sie durch Fiihrungselemente (3) diesen Ordnungszustand

beibehalten. AnschiieRend erreichen die Werkstiicke (12) einen ersten Kontaktbersich {4) zur Erkennung der Lage. Befindet

sich die Metalthllse (121) des Werkstiickes {12) in Transportrichtung vorn, entsteht eine elekirisch leitende Verbindung zwischen

den Pendeln {41) und (42). Das ermdglicht einen Signallibergang A-B, 1a genannt.

Dieses Signal betatigt die Schaltschiitze {17) und (18). Zur Betatigung des ersten Zugschalters (18) fir die Fallklappe (6) mufRR

nur noch das Signal 1b erfolgen. Vorher aber wird durch das Werkstiick {12) das Pendel (41) an den Federkontakt {43) gedr(ickt,

der Kontaktitbergang A-C |6st das Signal 2a aus. Dieses Signal spielt fiir die Orientierung der in dieser Richtung liegenden 1

Werkstiicke (12) keine Rolle, da die Werkstiicke (12) nach Verlassen des ersten Transportbandes (13} auf ein zweites

Transportband {14) gelangen, wo sie auf Grund der Schriglage dieses Bandes an der seitlich angebrachten Fithrung

entlanggleiten und die erste Fallklappe (8) erreichen, an dem ein Federkontakt (51) bei Berlihrung das Signal 1b gibt und der

Befehl an den ersten Zugschalter (16) zum Offnen der Fallklappe (8) erfoigt.

Gelangen die Griffe mit der Hiilse nach hinten in den Kontaktbereich erfolgt bei der Berlihrung der Pendel (41) und (42) kein~

elektrischer Ubergang von A nach B. Danach wird das Pendel (41) an den Federkontakt (43) gedriickt, es erfoigt Kontakt{ibergang

von A nach C, das Signal 2a wird gegeben und dadurch Schaltschiitz (19) betatigt. Somit wird die Zuleitung flir Schaltschutz

(17) unterbrochen und das danach folgende Signai 1a, ausgeldst durch die Metallhilse {121) am Ende des Werkstlickes (12),

hat keinen Einfluf} auf das Betatigen der Fallklappe {6), auch wenn am Federkontakt (51) das Signal 1b gegeben wird. Dadurch

wird das Werkstlick weitertransportiert und erreicht eine zweite Fallklappe (7). Dort befindet sich ebenfalls ein Federkontakt

{52}, der das Signal 2b erteilt, welches mit Signal 2a als UND- Schaltung gekoppelt ist und an den Zugschalter (18) den Befehi

zum Offnen der zweiten Fallklappe (7) erteilt.

Das Schaltschiitz (18) dient der AusschuRaussortierung. Nur wenn auf jeden Fall daS Signal 1a gegeben wird, unabhangig von

der Richtung der Werkstlcke (12), werden die Signale 1b und 2b wirksam.

Ansonsten bieiben beide Fallklappen (6) und {7) geschiossen und das Werkstlck (12} fallt am Ende des Transportbandes (14) in

einen Ausschufbehalter (15).

Die in den zwei méglichen Lagen befindlichen Werkstiicke (12) sind nun getrennt. Sie gelangen in getrennte Pufferschéchte (8)

und {8") und anschiieRend Uber Rotorzuteiler () und (9') in eine Weiterverarbeitungstage, wo sie durch Arbeitszylinder {10}

und {10") auf eine positionierte Maurerkelle {11) geprefit werden.

Die Vereinzelung, Sortierung und Magazinierung der Werkstlcke (12) ist ein diskontinuierlicher Proze3, weil nicht gewahrleistet

ist, daR mit jeder Aufnahmekiaue {21) ein Werkstiick (12) vereinzelt wird. Die Weiterverarbeitung (iber den Rotorzuteiler erfolgt

dagegen kontinuierlich nach festgelegter Taktzeit.

Deshalb ist eine Zwischenbevorratung der sortierten Werkstlicke (12) in den Pufferschéchten (8) und (8') erforderfich. Uber die

Kontaktgeber (81, 82) wird eine Fiillstandskontrolle in den Pufferschéchten (8) und (8') realisiert und die Signalverarbeitung

zum Zu- und Abschalten der Vereinzelungs-, Sortier- und Magazinieranlage ausgeidst. Eine Abstimmung des

Werkstiickdurchsatzes je Zsiteinheit beider Prozesse ist {iber die Arbeitsgeschwindigkeiten der Bestandteile der Gesamtaniage

erforderlich.
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