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Einrichtung zum Vereinzeln und ggf. zum Zufiihren von Montageteilen.

@ Die Einrichtung (1) weist einen Vorratsbehlter (6) zur

Aufnahme einer ungeordneten Menge von Montage-
teilen (2) auf. Die Einrichtung ist weiters mit zwei Locke-
rungsvorrichtungen zum Bewegen von Montageteilklum-
pen (4) relativ zu einer Gehdusewand, insbesondere des
Vorratsbehilters (6), ausgestattet und mit einem Auslass
fiir die vereinzelten Montageteile (2) versehen. Beide Lok-
kerungsvorrichtungen umfassen Mitnahmeorgane zum
Lockern, Abheben bzw. Transportieren einer Teilmenge
des Montageteilklumpens (4).
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PATENTANSPRUCHE

1. Einrichtung zum Vereinzeln und ggf. zum Zufithren von
verhiingten oder aneinander haftenden Montageteilen (2), mit
einem Vorratsbehilter (6) zur Aufnahme einer Masse von derar-
tigen Montageteilen und mit einer ersten diesem Vorratsbehilier
(6) zugeordneten Lockerungsvorrichtung (24). die auf einem
umlaufenden Tragorgan (19) angeordnete erste mechanische
Mitnahmeorgane (29) fiir eine Mehrzahl von Montageteilen
aufweist., sowie mit einem A.uslass fiir die vereinzelten Montage-
teile, gekennzeichnet durch mindestens eine weitere Locke-
rungseinrichtung (25), die weitere mechanische Mitnahmeor-
gane (30) aufweist und der ersten Lockerungsvorrichtung (24)
nach- oder vorgeordnet ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1. bei der der Vorratsbehilter
eine mit einem Drehantrieb verbundene, das Tragorgan der
ersten Lockerungsvorrichtung bildende Trommel aufweist.
dadurch gekennzeichnet, dass die Auslésse aus Offnungen (31)
bestehen, die die weiteren mechanischen Mitnahmeorgane (30)
derweiteren Lockerungsvorrichtung (25) bilden, wobei die

Abmessungen der Offnungen (31) grésser sind als die Abmessun- 20

gen der grassten Projektionsfliche eines Montageteiles (2; 35;
71) und dass zwischen diesen Offnungen (31) die ersten mechani-
schen Mitnahmeorgane (29) der ersten Lockerungsvorrichtung
(24), wie vom Trommelmantel (17) nach innen ragende Stege,
Leisten (26), Stifte (28) bzw. Leitbleche (27) angeordnet sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das weitere mechanische Mitnahmeorgan der weiteren
Lockerungsvorrichtung (25) aus einem Schieber (48) mit einem
Schiebeantrieb (54), z. B. einer Zylinder-Kolbenanordnung
(55), besteht, der im Ausgangsbereich des einem Bandférderer
(47) vorgeordneten Vorraisbehiliers (49) angeordnet sowie dem
Aufnahmebereich der ersten mechanischen Mitnahmeorgane
(60) des durch den umlaufenden Bandforderer (47) gebildeten
Tragorgans der ersten Lockerungsvorrichtung (24),z. B. auf dem
Bandf6rderer (47) angeordneten Querstegen (61), zugeordnet ist
(Fig. 8, 9).

4, Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die zwischen den Offnungen (31) der weiteren Lockerungs-
vorrichtung (25) angeordneten ersten Mitnahmeorgane (29) auf
der Trommelmantel- bzw. Lamelleninnenseite (34, 39) in Dreh-
richtung und/oder quer dazu gegeneinander versetzt sind.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dasszwischen den Offnungen (31) der weiteren Lockerungsvor-
richtung (25) mehrere erste Mitnahmeorgane (29), wie Leisten
(26) und Stifte (28), angeordnet sind und zwischen den benach-
barten Offnungen der Lamellen (19, 20, 21, 37, 38) andere
Mitnahmeorgane, wie Leitbleche (27) und Leisten (26), auf der
Trommelmantel- bzw. Lamelleninnenseite (34, 39) hintereinan-
der und/oder quer zur Drehrichtung versetzt angeordnet sind.

6. Einrichtung nach Anspruch 2, mit einem aus mehreren
Lamellen bestehenden Trommelmantel, dadurch gekennzeich-
net, dass die Offnungen (31) durch eine distanzierte Anordnung
der Trommelmantel-Lamellen (19, 20, 21, 37, 38) gebildet sind.

7. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Offnungen (31) beidseitig begrenzenden Lamellen mit
unterschiedlichen Mitnahmeorganen (29) versehen und wechsel-
weise aufeinanderfolgend in der Trommel (5: 70) eingebaut sind.

8. Einrichtung nach Anspruch 2 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Offnungen (31) entlang der Lamellen (19, 20,21, 37.
38)in Richtung quer zur Drehrichtung verteilt angeordnet und
durch Ausnehmungen in benachbarten Lamellen (19,20, 21. 37,
38) gebildet sind.

9. Einrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet.
dass die dem Schieber (48) der weiteren Lockerungsvorrichtung
(25) zugewandten Lingskanten (65) der Querstege (61) des
Bandférderers (47) iiber Teilbereiche abgerundet bzw. riickge-
setzt und/oder in Forderrichtung elastisch ausgebildet sind.

to

10. Einrichtung nach Anspruch 2 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dem Schieber (48) der weiteren Lockerungs-
vorrichtung (25) zugewandten ersten Mitnahmeorgane (60)
durch einreihige Bitrsten oder aus Schaumkunststoff gebildete

5 biirstenartige Teile sind. die mit einer zylindrischen Oberfléche
vesehen sind.

11. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Vorratsbehilter (49) mit einer Zufuhrschurze (50) zum
Bandforderer (47) vesehen ist und der Schieber (48) der weiteren
Lockerungsvorrichtung {25) durch eine im Schurrenboden oder
der Schurrenseitenwand (57) angeordnete Schieberplatte (52)
gebildet ist. die mit dem Schiebeantrieb (54) im wesentlichen
senkrecht zum Schurrenboden verstellbar ist.

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schieber (48) zumindest bis zur Schurren-Oberkante
(56) verstellbar ist.

13. Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schieber (48) auf zwei, ausserhalb des Vorrats-
behilters (49) vorgesehenen. Fithrungssdulen (53) gelagert und
mit einer mittig zwischen diesen angeordneten pneumatisch
beaufschlagbaren Zylinder-Kolbenanordnung (55) als Schiebe-
antrieb (54) verbunden ist.

14. Einrichtung nach Anspruch 3 oder 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb (54) des Schiebers (48) liber eine
3 Steuervorrichtung (11) intermittierend beaufschlagt ist.

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet.
dassim Bereich des Schiebers (48) zusitzlich Luftdiisen (58)
angeordnet sind, die iiber die Steuervorrichtung (11) gleichzeitig

~ oder versetzt zur Beaufschlagung der Zylinder-Kolbenanord-
¥ nung (55) mit Druckluft beaufschlagt sind.

16. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die weitere Lockerungsvorrichtung (68) durch im Bereich
der Trommelstirnwiinde (80) angeordnete und mit diesen dreh-
fest verbundene Forderschaufeln (69) gebildet ist, die iiber

3 Schurren (78) mit der Trommel-Innenseite (79) verbunden sind
und zwischen den Lockerungsvorrichtungen (24, 25, 68) eine
Sortierstation (81), insbesondere ein Linearforderer mit Schika-
nen (74), angeordnet ist, und bei der die Sortierstation (81) iiber
eine Rutsche (75) mit der weiteren Lockerungsvorrichtung (68)

40 verbunden ist.

17. Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Férderschaufeln (69) iiber den gewdlbten Trommelman-
tel vorragen und sich in der unteren Endstellung unter dem

Niveau der Sortierstation (81) befinden.
45
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Die Erfindung geht aus von einer Einrichtung zum Vereinzeln

und ggf. zum Zufithren von verhingten oder aneinander haften-

30 den Montageteilen, mit einem Vorratsbehalter zur Aufnahme
einer Masse von derartigen Montageteilen und mit einer ersten
diesem Vorratsbehilter zugeordneten Lockerungsvorrichtung,
die auf einem umlaufenden Tragorgan angeordnete erste mecha-
nische Mitnahmeorgane fiir eine Mehrzahl von Montageteilen

55 qufweist, sowie mit einem Auslass fiir die vereinzelten Montage-
teile.

Essind bereits Einrichtungen zum Vereinzeln und ggf.
Zufiihren von Montageteilen bekannt~ AT-PS 348 419-die
einen Vorratsbehdlter zur Aufnahme einer ungeordneten Menge

8 yon Montageteilen aufweisen. Dieser Vorratsbehilterist als
Trommel ausgebildet. Auf der Mantelinnenseite dieser Trommel
sind zur Trommelmitte zu ragende Mitnehmer angeordnet und
die Trommel ist mit einer Antriebsvorrichtung verbunden. Mit-
tels dieser Antriebsvorrichtung kann die Trommel um ihre

65 [iegende geometrische Achse in Rotation vesetzt werden. Mittels
der nach innen ragenden Mitnehmer wird, wenn diese den
unteren Teil ihrer Bahn durchlaufen. der Montageteilklumpen
ein Stiick auf dem Drehweg der Trommel mitgenommen. Je



grosser der Klumpen ist, umso frither wird er freigegeben und
rutscht, bzw. fillt entgegen der Drehrichtung zuriick, woerin
einer anderen Stiitzlage mit einem der folgenden Mitnehmer in
Eingriff kommt und von diesem dann wieder mitgenommen
wird. Der Klumpen wird durch das Hochheben mittels der
Mitnehmer gelockert und beim Hinunterfallen wieder zusam-
mengedriickt. So kommt es zu einer Relativbewegung der inein-
anderverhéngten Montageteile, die eine Auflockerung des
Klumpens bewirkt. Die vereinzelien Montageteile werden dann
iiber im Mantel der Trommel angeordnete Auslésse an eine
Aufnahmevorrichtung, beispielsweise eine Greiftasse oder eine
angeschlossene Fordervorrichtung zum Orientieren bzw. Sortie-
ren der Teile weitergegeben.

Solche bekannte Einrichtungen haben sich im praktischen
Betrieb an sich sehr bewihrt, doch konnte nicht in allen Anwen-
dungsfillen ein gleich hoher Entwirrungsgrad der Montageteile
erreicht werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Exfindung liegt nun darin, eine
Einrichtung der eingangs genannten Art derart auszubilden, dass
der Losevorgang der miteinander verhéngten bzw. aneinander
haftenden Teile in der Einrichtung verbessert wird, um eine
gleichméssige gute und wirtschaftliche Vereinzelung von mitein-
ander verhéngten Teilen zu erreichen.

Diese Aufgabe der Erfindung wird bei einer Einrichtung der
eingangs genannten Art durch die Merkmale des kennzeichnen-
den Teiles des Patentanspruches 1 gelost.

Mit dieser iiberraschend einfachen Merkmalskombination ist
es nunmehr moglich, die von den Montageteilklumpen losgels-
sten Teilmengen bzw. Teilklumpen oder die aus zwei oder
mehreren Teilen bestehenden Teilgruppen durch zwei aufeinan-
derfolgende Lockerungsvorgénge zu vereinzeln. Die Vereinze-
lung durch einen Lockerungsvorgang unter Einsatz von Mitneh-
mern zeichnet sich vor allem dadurch aus, dass die Teile in den
Klumpen mittels der Mitnahmeorgane in eine Relativhewegung
zueinander versetzt werden, die durch das Eigengewicht dieser
Teile verstarkt wird, so dass sich einzelne Teilgruppen bzw. Teile
von Klumpen bzw. der Teilgruppen l6sen. Da unmittelbar an das
Aufteilen des Montageteilklumpens in Teilmengen bzw. Monta-
geteilgruppen ein weiterer Lockerungsvorgang zum vollstéindi-
gen Vereinzeln der Teile einsetzt, wird mit Vorteil auch wihrend
des Entwirrvorganges eine nachtrigliche Verdichtung der Mon-
tageteilgruppen zu Montageteilklumpen verhindert. So wird in
vielen Féllen, vor allem bei sehr stark ineinander verhéingenden
Teilen durch diese neue Merkmalskombinationen eine hhere
Ausstossleistung an vereinzelten Teilen erreicht. Weiters wird
durch die Auflockerung sowohl des Montageteilklumpens als
auch derin der Einrichtung immer wieder entstehenden Monta-
geteilgruppen eine Staubildung im Bereich der Auslass6ffnung
der Einrichtung vermieden. Bei Einrichtungen mit einer an den
Auslass anschliessenden Vorrichtung zum Orientieren und Sor-
tieren der Teile wird iiberdies der Anteil der Montageteile, die
wiederin den Vorratsbehilter zuriickgefiihrt werden miissen,
verringert.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfindungsgegenstandes
sind in abhéngigen Anspriichen gekennzeichnet.

* Zumbesseren Verstindnis der Erfindung wird diese im
folgenden anhand mehrerer in den Zeichnungen dargestellter
Ausfithrungsformen néher erléutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Einrichtung zum Vereinzeln von Montageteilen
mit einer Vorrichtung zum Sortieren und Orientieren derselben
in Seitenansicht;

Fig. 2 die Einrichtung nach Fig. 1 in Stirnansicht;

Fig. 3 eine schaubildliche Darstellung eines Montageteils;

Fig. 4 einen Teilschnitt durch den Vorratsbehilter der Ein-
richtung zum Vereinzeln von Montageteilen geméss der Fig. 2
mit einer schaubildlichen Darstellung der im Trommelinnen-
raum befindlichen Montageteilklumpen und -gruppen;
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Fig. 5 eine Seitenansicht des Vorratsbehalters nach Fig. 4 mit
verdinderter Darstellung des Vorratsbehilters;

Fig. 6 einen Montageteil;

Fig. 7 einen Teil der Abwicklung eines Trommelmantels mit
auf den Lamellen desselben angeordneten Mitnahmeorganen;

Fig. 8 eine andere Ausfiihrungsform der Einrichtung zum
Vereinzeln von Montageteilen in Seitenansicht;

Fig. 9 eine Stirnansicht der Einrichtung nach Fig. 8;

Fig. 10 eine Seitenansicht des Ubergabebereiches zwischen
Vorratsbehilter und Bandférderer gemiss Fig. 8in grosserem
Massstab mit einem aus Montageteilen gebildeten Klumpen;

Fig. 11 eine Seitenansicht der Einrichtung nach Fig. 10,
jedoch mit angehobenem Schieber der Lockerungsvorrichtung;

Fig. 12 einen Quersteg des Bandforderers nach Fig. 8in
Draufsicht;

Fig. 13 eine weitere Ausfiihrungsform eines Quersteges fiir
den Bandforderer nach Fig. 8;

Fig. 14 eine Seitenansicht einer weiteren Ausfithrungsform
zum Vereinzeln von Montageteilen mit einer Forderschaufeln
aufweisenden Lockerungsvorrichtung, in schematischer Darstel-
lung;

Fig. 15 eine Stirnansicht der Einrichtung zum Vereinzeln der
Montageteile gemdss Fig, 14.

InFig. 1isteine Einrichtung zum Vereinzeln von Montagetei-
len 2 dargestellt. Die Montageteile werden im vorliegenden Fall
durch Federn 3 gebildet. Da die Federn die Eigenschaft haben,
sich ineinander zu verhéingen, entstehen nach der Herstellung
bzw. beim Transport Montageteilklumpen 4. Diese miissen vor
der Verarbeitung wieder in einzelne Federn 3 aufgeldst werden.
InFig. List ein solcher Montageteilklumpen 4 im Innenraum
eines durch eine Trommel 5 gebildeten Vorratsbehalters 6 darge-
stellt. Die Trommel S istin dem Gehause 7 auf zwei Rollenanord-
nungen 8, 9 drehbar gelagert. Die Rollenanordnung 9 wird iiber
einen Riemen, beispielsweise einen Zahnriemen und einen
Drehantrieb 10, in Rotation versetzt. Der Drehantrieb 10ist mit
einer Steuervorrichtung 11 verbunden, von der aus er intervall-
missig beispielsweise iiber einen Zeitschalter bzw. mittels Hand-
betitigung ein- und ausschaltbar ist. Unterhalb der Trommel 5ist
im Geh#use 7 eine Vorrichtung 12 zum Sortieren und Orientieren
von vereinzelten Montageteilen 2 angeordnet. Diese Vorrich-
tung 12 besteht im wesentlichen aus einem Linearforderer 13, der
iiber elektromagnetische Schwingantriebe 14 in Vibration ver-
setzt wird. Die Steuerung bzw. Beaufschlagung der Schwingan-
triebe 14 erfolgt ebenfalls von der Steuervorrichtung 11 aus,
wobei die Steuervorrichtung 11 mit einem Energieversorgungs-
system, beispielsweise einer Stromversorgung, verbunden ist.
Der Linearforderer 13ist an seiner Oberseite mit Fithrungstin-
nen 15 versehen, entlang welcher die Montageteile in eine
vorbestimmte Lage ausgerichtet werden. Mit entlang dieser
0 Fiihrungsrinnen 15 angeordneten Schikanen 16 (Fig. 2) kénnen

dabei noch verhingte Montageteile abgewiesen und zur weiteren
Behandlung ausgeworfen werden.
Am Ende des Linearfrderers 13 werden diese Teile dann
beispielsweise von einem Einlegeaggregat im Zuge einer vollau-
55 tomatischen Montagemaschine in einen Bauteil montiert oder
verpackt, oder fiir eine andere Behandlung weitergereicht.
InFig. 2 ist weiter auch ersichtlich, dass die Trommel aus
einem Trommelmantel 17 und zwei scheibenformigen Stirnplat-
ten 18 besteht. Der Trommelmante] wird dabei durch Lamellen
619,20 und 21 gebildet. Insgesamt sind 12 Lamellen vorgesehen,
so dass der Trommelmantel ein 12-Eck bildet. Die einzelnen
Lamellen sind in den beiden Stirnplatten 18 verankert. Zum
Einfiillen der zu entwirrenden Montageteile ist zumindest eine
der Lamellen 19 in Fig. 1 strichliert angedeutet aufklappbar, so
65 dass die Montageteile von oben her durch das Gehéuse in den
Trommelinnenraum eingefiillt werden kénnen.
InFig. 3ist dann die den Montageteil 2 bildende Feder 3
gezeigt. Es handelt sich hierbei um eine schraubenformige
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Drehfeder, bei der das eine Drahtende 22 tangential zur Schrau-
benwindung verlduft und dessen Endstiick geknickt ist, wahrend
das zweite Drahtende 23 in Achsrichtung der Schraubenfeder
zeigt. Durch die von dem schraubenfederartig gebogenen Teil
der Feder wegstehenden Enden 22 und 23 verhingen sich die
einzelnen Federn 3 sehr stark und es entstehen relativ grosse
Montageteilklumpen.

InFig. 4 und 5ist die Trommel 5 geméss Fig. 1und2in
grosserem Massstab und in verschiedenen Positionen im Laufe

Wie weiter aus dieser Darstellung ersichtlichist, wird durch
das Auseinanderziehen der Montageteilgruppen durch das
Gewicht der ausserhalb der Lamellen hdngenden Federn auch
der Verwirrungsgrad der Teile in diesen Montageteilgruppen

3 verringert, und die losgeldsten Federn 3 fallen ebenfalls in
Richtung des Linearforderers 13. Bei einer weiteren Rotation
der Trommel 5 in Richtung des Pfeiles 33 16st sich dann der ganze
Montageteilklumpen 4 vom Stift 28 und rollt iiber die Lamellen-
innenseite 34 bzw. die Leisten 26 und Leitbleche 27in den

ihrer Umdrehung dargestellt. Anhand dieser Figurensollinetwa 19 Bereich des sich zu diesem Zeitpunkt etwa im unteren Trommel-

die Wirkung der beiden in der Trommel 5 angeordneten Locke-
rungsvorrichtungen 24, 25 erldutert werden.

Wie aus der Darstellung in Fig. 4und 5 besser ersichtlich,
weist die Lockerungsvorrichtung 24 durch Leisten 26, Leitbleche
27 und Stifte 28 gebildete Mitnahmeorgane 29 auf. Jeweils 3
aufeinanderfolgende Lamellen 19, 20 und 21 sind mit einer Leiste
26, einem Leitblech 27 und einem Stift 28 versehen.

Die Mitnahmeorgane 30 der Lockerungsvorrichtung 25 wer-
den durch Offnungen 31 gebildet, die in Fig. 2 sehr deutlich zu
erkennen sind.

Wie die schematische Darstellung des Montageteilklumpens
4 sowie der Montageteilgruppen 32 zeigt, befindet sich der
Montageteilklumpen 4 im unteren Bereich der Trommel 5.
Durch das Eigengewicht der Federn 3 ist ein ziemlich kompakter
Klumpen gebildet, der sich wie anhand der Fig. Snoch néher
erldutert werden wird, durch das Herunterfallen am Stift 28 der
Lamelle 21 verhéngt hat.

Gleichzeitig liegt dieser Montageteilklumpen 4 auch auf dem
Leitblech 27 auf. Durch die in Richtung des Pfeiles 33 fortschrei-
tende Rotation der Trommel 5 wird dieser Klumpen, da eram
Stift 28 hiangt, von der tiefsten Stelle der Trommel abgehoben
und hochgezogen. Zu diesem Zeitpunkt kénnen im Bereich der
im unteren Trommelbereich befindlichen Lamellen 21 und 19
vereinzelten Teile durch die Offnungen 31 der Lockerungsvor-
richtung 25 abgefiihrt werden. In diesen Offnungen 31 werden
jedoch Montageteilgruppen 32, die aus einer kleinen Gruppe von
Federn 3 gebildet werden, festgehalten, da die Querschnittsfld-
che der Offnungen 31 nicht ausreicht, um ein Durchfallen dieser
Montageteilgruppen zu ermoglichen. Durch die fortschreitende
Drehbewegung kénnen die durch die Offnungen 31 nun bereits
durchgetretene Federn 3 dieser Montageteilgruppen 32 frei
pendeln und es konnen sich die in den anderen Federn héngen-
den Drahtenden 22, 23 durch die Rotation der Trommel S und die
auf die Federn einwirkenden Schwingungen von den iibrigen
Federn 16sen bzw. wird diese Montageteilgruppe durch die
Rotation und durch das Eigengewicht der aus den Offnungen
hingenden Teile auseinandergezogen und weiter gelockert, so
dass sich die einzelnen Federn 3 voneinander 16sen kénnen und
nach unten auf den Linearf6érderer 13 zur Sortierung und Orien-
tierung fallen.

InFig. 5ist gezeigt, dass sich die Trommel um ca. eine
Vierteldrehung in Richtung des Pfeiles 33 weitergedreht hat alsin
Fig. 4. Durch das Anheben liegt der Klumpen nun nicht mehr auf
den Lamellen 19-21 der Trommel auf, sondern der Montageteil-
klumpen 4 hingt nun auf dem Stift 28. Durch das Eigengewicht
der Teile wird der Klumpen auseinandergezogen und hat sich
dementsprechend auch bereits von dem Leitblech 27 der in
Drehrichtung vorgeordneten Lamelle 20 gelést. Durch das Aus-
einanderziehen des Montageteilklumpens 4 entsteht eine Rela-
tivbewegung der Teile untereinander, so dass sich einzelne Teile
aus den Klumpen 16sen und lose hidngende Teile von Klumpen 4
herabfallen. Diese vereinzelten Teile bzw. die vom Montageteil-
klumpen sich 16senden Montageteilgruppen 32 fallen auf die zu
diesem Zeitpunkt im tiefsten Punkt der Trommel befindlichen
Lamellen 19, 21. Die véllig vereinzelten Teile konnen dabei
durch die Offnungen 31 durchtreten und fallen auf den Linearfor-
derer, wihrend sich die Montageteilgruppen 32 in den Offnun-
gen der Lockerungsvorrichtung 25 fangen.

20

bereich befindlichen Stiftes 28 der Lamelle 19. Durch das Hinun-
terrollen und sich standige Verhdngen des Klumpens an dem
Leitblech 27 bzw. durch die Umlenkung des Klumpens durch die
Leisten 26 kommt es zu einer starken Relativbewegung der

15 Montageteile im Montageteilklumpen 4, der diesen in Einzelteile

bzw. mehrere Montageteilgruppen 32 auflost.

Durch das stete Umwiilzen des Montageteilklumpens inner-
halb der Trommel 5 wird der Klumpen sténdig verkleinert, bis er
zur Génze aufgeldst ist.

Wesentlich ist dabei, bei den die Mitnahmeorgane 30 der
Lockerungsvorrichtung 25 bildenden Offnungen 31, dass die
Offnungen bzw. Ausnehmungen grdsser sind als die grosste
Projektionsfliche eines Montageteils. Betrachtet man hierzu die
Darstellung des Montageteils 2in Fig. 3, so ist die grosste
Projektionsfliche die dargestellte Stirnansicht. Die Linge der-
selben ist ndmlich wesentlich geringer. Demgemiss muss die
Offnung 31 bzw. die Ausnehmung in den Lamellen grosser sein
als die Umhiillende der Feder 3 in der dargestellten Stellung.

InFig. 6ist ein weiterer Montageteil 35 dargestellt, beidemes
sich um eine Relaisfeder 36 handelt. Im Prinzip wird diese
Relaisfeder durch einen w-férmig gebogenen Drahtteil gebildet.

InFig. 7 sind zwei Lamellen 37 und 38 einer Trommel 5 zum
Entwirren dieser Relaisfedern 36 dargestellt. Auf der Lamellen-
. innenseite 39, die gleichzeitig auch die Trommelinnenseite bil-

% det, sind abwechselnd jeweils eine Leiste 40 und ein Stift 41, der
aufeiner Leiste 40 angeordnet ist, vorgesehen. Die Lameilen 38
sind mit Offnungen 42, 43 versehen. Diese Offnungen bilden die
Mitnahmeorgane 44 der Lockerungsvorrichtung 25, wihrend die
Leisten 40 und die Stifte 41 die Mitnahmeorgane 45 der Locke-

“ rungsvorrichtung 24 bilden. Die Querschnittsfléche der Ausneh-
mungen bzw. Offnungen 42, 43 ist wieder grosser bemessen als
die grésste Querschnittsfliche, also die von der Relaisfeder 36
eingeschlossene Fléiche in der in Fig. 6 dargestellten Ansicht.

_ InFig. 8undYisteine Einrichtung 46 zum Vereinzeln von

4 Montageteilen 2 dargestellt, bei der eine erste Lockerungsvor-
richtung 24 durch den umlaufenden Bandforderer 47 gebildet ist.
Die zweite Lockerungsvorrichtung 25 wird durch den Schieber 48
gebildet. Die Einrichtung 46 ist mit einem Vorratsbehilter 49
versehen, der in eine Schurre 50 miindet, in die der untere Teil

% des Bandforderers 47, der mit einem Drehantrieb 51 in Rotation
versetzt wird, greift. Im Bereich des Schurrenbodens der Schurre
50ist die Schieberplatte 52 angeordnet, die entlang von zwei
Fiihrungssiulen 53 vertikal gefiihrt ist. Der Schieberantrieb 54
wird durch eine Zylinder-Kolbenanordnung 55 gebildet. Mittels

55 des Schieberantriebes 54 kann die Schieberplatte 52 iiber die

Schurrenoberkante 56 der Schurrenseitenwand 57 angehoben

werden. In der Schurrenseitenwand 57 konnen iiberdies Luftdii-

sen 58 angeordnet sein.

Im Bereich der Schurre 50 ist der untere Teil des Bandforde-
rers47 angeordnet, auf dessen umlaufenden Band 59 die Mitnah-
meorgane 60 bildende Querstege 61 der ersten Lockerungsvor-
richtung 24 befestigt sind.

InFig. 10ist ersichtlich, wie mit dem in Richtung des Pfeiles
62 umlaufenden Querstegen 61 von den in der Schurre lagernden
55 Montageteilklumpen 63 einzelne Montageteile abgestreift und

die auf den Querstegen 61 liegend nach oben zu der den Auslass
bildenden Auswurfstelle beférdert werden. Um zu gewéhrlei-
sten. dass der Montageteilklumpen 63 jeweils in Richtung des

60




Bandforderers nachgeschoben wird, um ein Abstreifen weiterer
Teile zu ermdglichen, kann mittels des Schieberantriebs 54 die
Schieberplatte 52 angehoben werden. Da die Schieberplatte in
Richtung des Bandforderers 47 geneigt ist, rutscht der vorhan-

dene Montageteilklumpen dadurch in Richtung auf den Bandfor- 5
derer. Dadurch entsteht ein gewisser Anpressdruck der Teile an
den Querstegen, so dass wieder Einzelteile bzw. einzelne Monta-
geteile durch die vorbeischleifenden Stege aus den Klumpen
herausgel6st werden kénnen. Durch das Nachschieben der Teile
wird némlich der Inhalt des Vorratsbehilters durch die Riittelbe- 10
wegung etwas aufgelockert, und es wird vermieden, dass sich

durch das Vorbeistreifen der Querstege und einem fehlenden
Nachschub von Montageteilklumpen 63 bereits vom Montage-
teilklumpen losgeloste Montageteilgruppen 64 durch die mit den
Stegen auf sie ausgeiibte Hubbewegung zu rotieren beginnen und 15
sich von neuem mit dem Montageteilklumpen 63 verbinden.

Diese Lockerungsbewegung durch den Schieberantrieb 45, der
ausserdem einen Stau der Teile, die vom Vorratsbehilter 49
nachrutschen, durch das periodische Anheben der Teilein der
Schurre verhindert, wird der Montageteilvorrat locker gehalten. 20
Diese Lockerungsbewegung kann zusétzlich durch das impuls-
missige Einblasen von Druckluft durch Druckluftdiisen 58 unter-
stittzt werden.

InFig. 11ist die angehobene Stellung der Schieberplatte 52
gezeigt, in der sich der grosste Teil oberhalb der Schurrenober-
kante 56 befindet. Dadurch wird, wie ersichtlich, der Teileklum-
pen 63 in Richtung des Bandf6rderers 47 geschoben.

Die Mitnahmeorgane 60 der Lockerungsvorrichtung 24, die
als Querstege 61 ausgebildet sind, wirken nun insofern auflok-
kernd, da sie durch ihre Formgebung bzw. durch die elastische
Anordnung auf dem Band 59 ein Auseinanderziehen des an den
Bandforderer 47 anstchenden Klumpen 63, bewirken. Durch
diesen Dehnungs- und Abstreifeffeki werden die einzelnen Mon-
tageteile aus dem Klumpen herausgeldst und mit den Querstegen
hochtransportiert. Meist geschieht es derart, dass vorerst aus
dem Montageteilklumpen Montageteilgruppen herausgelost
werden, die bei der Bewegung der Querstege entlang der Klum-
penseite in einzelne Teile aufgeldst werden. Um zu verhindern,
dass eine gesamte Montageteilgruppe mit dem Bandfdrderer 47
hochtransportiert wird, bzw. dass zu viele bereits vereinzelie
Teile auf einem Quersteg zu liegen kommen und sich wieder
verhdngen kdnnen, ist die vordere Langskante der Querstege
speziell ausgebildet,

InFig. 12ist gezeigt, dass die wirksame Lénge dieser Lings-
kante 65 durch einen zuriickgezogenen Bereich 66 verkiirzt ist, so 43
dass die Fliche, mit der Teile aus dem Klumpen herausgeldst
werden, geringer gehalten wird.

Gemdss Fig. 13 kann, um in mehreren voneinander getrenn-
ten Bereichen am Klumpen eine Abstreifbewegung auszufiihren,
der Quersteg mit zwei Vertiefungen 67 ausgestattet sein. Die drej 50
zahnartig vorstehenden Spitzen wirken wie ein Rechen bzw. eine
Biirste und kimmen dadurch einzelne Montageteile bzw. ein-
zelne Montageteilgruppen aus dem Montageteilklumpen heraus.

Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erfindung auch
mdglich, dass diese Querstege durch Biirsten mit einer zylinder- 55
mantelartigen Oberfléche ausgebildet sein konnen. Andererseits
kénnen auch einreihige oder mehrreihige gerade Biirsten fiir
diesen Zweck zur Anwendung kommen. Die Anzahl der Biir-
stenhaare bzw. das Material derselben sowie deren Steifheit kann
den jeweiligen Bediirfnissen bzw. zu bearbeitenden Montagetej- ©°
len angepasst werden.
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IndenFig. 14 und 15 ist eine Ausfithrungsvariante einer
Einrichtung 1 zum Vereinzeln von Montageteilen gezeigt, bei der
eine Lockerungsvorrichtung 68 Forderschaufeln 69 aufweist. Die
Ausbildung der als Vorratsbehilter dienenden Trommel 70
sowie deren Antrieb kann entsprechend der Ausfithrungsform
der Fig. 1 und 2 erfolgen, wobei auch die Lockerungsvorrichtun-
gen innerhalb der Trommel entsprechend ausgebildet sein
kénnen.

Die von der Trommel 70 herauskommenden Montageteile 71
bzw. Montageteilgruppen 72 fallen auf eine Vorrichtung 73 zum
Sortieren der Montageteile 71. Im Bereich dieser Vorrichtung 73
sind Schikanen 74 vorgesehen, welche nur von einzelnen Monta-
geteilen 71 passiert werden konnen. Kommen Montageteilgrup-
pen 72in den Bereich dieser Schikanen 74, werden diese in eine
Rutsche 75 abgeworfen. Die Vorrichtung 73 wird iiber Schwing-
magnete 76in Schwingung versetzt. Ist die Rutsche 75 an dieser
Vorrichtung 73 befestigt, schwingt diese mit und der Riicktrans-
port der von der Schikane 74 abgeworfene Montageteilklumpen
in den Aufnahmebereich der Forderschaufel 69 wird auch bei
schwereren Teilen sichergestellt.

Durch die drehfest mit der Trommel 70 verbundenen Férder-
schaufeln, die gemeinsam mit der Trommel in Richtung des
Pfeiles 77 rotieren, werden die verbliebenen Montageteilgrup-
pen mit den Forderschaufeln aufgenommen und dabei durch den
Auinahmeimpuls und durch die Rutschbewegung von der For-
derschaufel 69 durch die Schurren 78 zuriick in den Trommelin-
nenraum 79 gelockert. Eine weitere Lockerungsbewegung
erfolgt, wenn diese Teile etwa mittig der Trommelstirnwinde 80
in den Trommelinnenraum hinein und auf die unteren Lamellen
der Trommel 70 hinunterfallen. Dadurch, dass die Férderschau-
fel 69 um die Distanz 81 iiber den Umfang der Trommelstirn-
winde 80 vorragen, befindet sich die Férderschaufel 69 in ihrer
tiefsten Stellung unterhalb des Niveaus der Vorrichtung 73,
wodurch eine Zufuhr der mit der Schikane 74 in der Sortiersta-
tion 82 ausgeschiedenen, noch verhingten Montageteile bzw.
Montageteilgruppen zusétzlich erleichtert wird.

Handelt es sich bei den zu behandelnden bzw. zu entwirren-
den Montageteilen um sehr stark verwirrende Teile, kann zusitz-
lich zur weiteren Lockerung die Rutsche 75 iiber eigene Schwing-
magnete in starke Schwingungen versetzt werden, um ein weite-
res Auflockern der Montageteilklumpen zu erzielen.

Esistschliesslich auch méglich, dass die Mitnehmerorgane
beim Bandférderer 47 durch stationére oder mitbewegte Elek-
tromagnete bzw. Vakuumsauger gebildet werden kénnen. Das
Losldsen der Teile vom Bandforderer konnte dann durch Aus-
serkraftsetzen der Magnete bzw. Vakuumsauger, oder durch
Beaufschlagung zur Wirkungsumkehr erfolgen. Selbstverstind-
lich ist das erfindungsgemasse Losungsprinzip unter Anpassung
der Form und Anordnung der Mitnahmeorgane auf die verschie-
densten Wirrteile, wie beispielsweise auch Kontaktplatten, Elek-
tronikteile, Blechstanzteile od. dgl. universell anwendbar.

Die Steuerung des Bandfdrderers 47 bzw. der Trommel 70
kann ebenfalls iiber die Steuervorrichtung 11 in vorbestimmba-
ren Zeitintervallen, manuell oder vollautomatisch, ausgelost,
erfolgen. Die Inbetriebsetzung der Vorrichtungen kann auch
durch die Signale von Messwertgebern auf der Pufferstrecke
erfolgen, z. B. dann, wenn ein Minimalvorrat an Teilen auf dieser
Pufferstrecke unterschritten wird. Ist dann der Soll-Stand wieder
erreicht, kann die Vorrichtung vollautomatisch abgeschaltet
werden.
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