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64) Zufiihrvorrichtung zum lagerichtigen Zufiihren von Teilen.

@ Es wird eine Zuflihrvorrichtung (10) zum lagerichtigen uo'
Zufihren von Teilen fir Bearbeitungs-, Montage-, Po- AO 38 0" 50
sitionier-, Bestickungs-, Prif-, Verpackungszwecke oder \

dergleichen vorgeschlagen. Die Zuflihrvorrichtung (10)

weist einen Teilebehélter (18) fir die Teile sowie eine Zwi- 'f('f
schentransportvorrichtung (22) zum Transport der Teile 18 v ] \ ,_/
zwischen dem Teilebehélter (18) und einer Transportvor- 2% 20 22 (

richtung (28) zum Transport der Teile in den Uberwa- k \ \ ; Lfo
chungsbereich (36) einer Erfassungsvorrichtung (38) zur

Lageerkennung der Teile auf. Uber eine Greifvorrichtung \ P: | T /L{S

16

(40) werden als lagerichtig erkannte Teile gegriffen und ei- )
nem weiteren Bearbeitungs-, Montage-, Positionier-, Be- — } d / ,—/4 2
stickungs-, Prif-, Verpackungszweck oder dergleichen zu-

gefuhrt. Die Zwischentransportvorrichtung ist eine Entnah- -
mevorrichtung (22) mit einer Forderbahn (24) und dient ’/ ] -
der Entnahme der Teile aus dem Teilebehélter (18) sowie 44 yd A~ ’/9‘
dem Uberfihren auf die Transportvorrichtung (28). Da- us 42 A -} 76
durch kann der Teilebehalter (18) an den Mengenbedarf / / ‘ r\/
angepasst werden. Ausserdem sind sehr wenig Antriebe 5%

erforderlich, wenn die Transportvorrichtung (28) als Dreh- L‘K

tisch ausgeftihrt ist.
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Beschreibung
Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einer Zufihrvorrich-
tung zum lagerichtigen Zufiihren von Teilen nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Aus der US
5687 831 ist bereits eine solche Zuflihrvorrichtung
zum lagerichtigen Zuftihren von Teilen fir Bearbei-
tungs-, Montage-, Positionier-, Bestilickungs-, Prif-,
Verpackungszwecke oder dergleichen bekannt. Die
Teile werden aus einem Teilebehdlter tber eine Zwi-
schentransportvorrichtung in Form eines Férderban-
des auf eine Transportvorrichtung, ebenfalls in Form
eines Forderbandes, transportiert. Die Zwischen-
transportvorrichtung ist oberhalb der Transportvor-
richtung angeordnet, wodurch die Teile am Ende der
Zwischentransportvorrichtung auf die Transportvor-
richtung fallen. Durch unterschiedliche Transportge-
schwindigkeiten findet eine Vorvereinzelung der Teile
statt, wodurch insbesondere weniger Teile (berei-
nander gestapelt sind. Die Transportvomchtung
bringt die Teile in den Uberwachungsbereich einer
Erfassungsvorrichtung zur Lageerkennung der Teile.
Zum Zuflhren der durch die Erfassungsvorrichtung
als lagerichtig erkannten Teile fir die Bearbeitungs-,
Montage-, Positionier-, Bestlickungs-, Praf-, Verpa-
ckungszwecke oder dergleichen ist eine Greifvorrich-
tung zum Greifen der Teile vorgesehen.

Nicht abgegriffene Teile fallen, nachdem sie durch
den Uberwachungsbereich bewegt wurden, von der
Transportvorrichtung in den Teilebehélter. Dieser
wird Uber eine zusétzliche Vorrichtung Uber die Zwi-
schentransportvorrichtung gehoben und mittels einer
zusétzlichen Stelleinrichtung gekippt, sodass die Tei-
le auf die Zwischentransportvorrichtung fallen. Der
Teilebehélter wird hierzu zwischen der Erfassungs-
vorrichtung und deren Uberwachungsbereich hin-
durch gefiihrt. In dieser Zeit kdnnen keine Teile er-
fasst werden, was einen negativen Einfluss auf die
Taktzeit der ZufGhrvorrichtung hat.

Um hier Abhilfe zu schaffen, besteht noch die
Méglichkeit, eine weitere Zwischentransportvorrich-
tung vorzusehen. Dadurch ist der Teilebehélter so
anordenbar, dass wéhrend seiner Hubbewegungen
auch weiterhin Teile erfassbar sind. Dies fiihrt jedoch
dazu, dass eine zweite Zwischentransportvorrichtung
und der hierfir notwendige Antrieb erforderlich sind.
Hierdurch steigen die Anlagekosten und der War-
tungsaufwand.

Generell besteht auch das Problem, dass diese
Zufihrvorrichtung auf kleine Bauteile, beispielsweise
elektronische Bauteile, beschrankt bleibt. Bei mittel-
grossen Teilen musste der Teilebehalter und somit
die Gesamtanlage drastisch vergrossert werden, ins-
besondere wenn kurze Taktzeiten erforderlich sind.
Unter Beibehaltung eines kieinen Teilebehalters wiir-
de die Taktzeit der Zufiihrvorrichtung durch die haufi-
gen Hubbewegungen jedoch stark beeintrachtigt wer-
den koénnen.

Die Zufiihrvorrichtung ist auch nicht sehr gut ge-
eignet, wenn Teile zugefihrt werden sollen, die auf
Grund ihrer Geometrie mehrlagig auf dem Band lie-
gen konnen, da das Vorvereinzein mehrlagiger Teile
durch zwei unterschiedliche Bandgeschwindigkeiten
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hierzu nicht immer ausreichend ist. Insbesondere bei
kurzen Abgriffzeiten kann durch mehrlagig liegende
Teile die Abgreifquote so weit absinken, dass ein
taktzeitgerechtes Abgreifen nicht mehr méglich ist.
Die zweite Teilelage kann auf Grund der unsicheren
Unterlage, die die erste Teilelage darstelit, nicht zu-
verlassig abgegriffen werden.

Fur die Transportvorrichtungen werden Bander
eingesetzt, die speziell strukturiert sind, um die Teile-
haftung zu erhdhen, wodurch eine verstarkte Par-
tikeleinlagerung unterstitzt wird. Dadurch sind die
Bénder verschmutzungsanfallig und beeinflussen den
Kamerakontrast negativ, was einen oftmaligen
Tausch des Bands in der Serienfertigung erforderlich
macht.

Vorteile der Erfindung

Die erfindungsgemésse ZufGhrvorrichtung fur das
lagerichtige Zufithren von Teilen mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des unabhéngigen Anspruchs
hat demgegentber den Vorteil, dass ein kontinuierli-
cherer Teilefluss durch den Uberwachungsbereich
erreicht wird, da die Zwischentransportvorrichtung
eine Entnahmevorrichtung zur Entnahme der Teile
aus dem Teilebehélter und zum Uberfiihren auf die
Transportvorrichtung ist. Dadurch ist es maoglich,
dass die Grosse des Teilebehalters unabhangig von
der Anlage ist. Flr die Transportvorrichtung und die
Entnahmevorrichtung sind ausserdem nur zwei An-
triebe erforderlich, wodurch eine Senkung der Anla-
gen- und Wartungskosten méglich ist.

Eine besonders einfache Ausbildung der Entnah-
mevorrichtung wird erreicht, wenn diese eine Forder-
bahn ist, wobei die Forderbahn so schrig gestellt ist,
dass die Teile aus dem Teilebehalter nach oben ge-
fordert werden. Weist die Forderbahn ausserdem
Aufrauungen, beispielsweise in Form von Stollen auf,
so ist auf diesem Weg schon eine Vorvereinzelung
der Teile méglich, bei der sie einlagig oder zweilagig
geférdert werden.

Es ist zweckmassig zwischen der Entnahmevor-
richtung und der_Transportvorrichtung eine Uberleit-
vorrichtung zum Uberleiten der Teile von der Entnah-
mevorrichtung auf die Transportvorrichtung vorzuse-
hen, beispielsweise in Form einer Rutsche, die so
angeordnet ist, dass sich die Teile auf der Uberleit-
vornchtung schrdg nach unten bewegen.

Durch einen an der Uberleitvorrichtung angeordne-
ten Sensor kann der Flllgrad der auf der Ubergabe-
vorrichtung liegenden Teile erfasst werden.

Es ist sehr vorteilhaft an der Uberleitvorrichtung
eine Puffervorrichtung zum Puffern der Teile auf der
Uberleitvorrichtung vorzusehen, wobei die Puffervor-
richtung beispielsweise als eine Klappe oder ein La-
mellenvorhang ausgebildet sein kann.

Durch die Verwendung eines Speichers, beispiels-
weise einer Pufferpalette, in der Teile lagerichtig an-
ordenbar sind, wird eine bessere Ankopplung der
Zufthrvorrichtung an den Anlagentakt einer Monta-
gelinie erreicht. Treten statistisch bedingt eine Viel-
zahl von falsch liegenden Teilen im Uberwachungs-
bereich auf, so kann die Zufilhrvorrichtung die Mon-
tagelinie aus dem Speicher bedienen.

Es ist zweckmdssig, an der Zuflhrvorrichtung ei-
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nen Behalter flr als nicht korrekt erkannte Teile vor-
zusehen.

Besonders vorteilhaft ist es, die Transportvorrich-
tung als einen Drehtisch auszubilden. An diesem
bzw. an der Transportvorrichtung kann zweckméssi-
gerweise eine Rickfuhrvorrichtung zum Ruckiihren
von nicht durch die Greifvorrichtung abgegriffenen
Teilen in den Teilebehélter vorgesehen werden.

Es hat sich als sehr nltzlich erwiesen, eine Reini-
gungsvorrichtung, die beispielsweise eine Blrste
und/oder eine Absaugvorrichtung aufweist, zur Reini-
gung der Transportvorrichtung vorzusehen. Dadurch
wird anfallender Schmutz von der Transportvorrich-
tung entfernt und zugleich die Oberflache der Trans-
portvorrichtung  gereinigt, sodass schmutzbedingte
Storeinfliisse nicht auftreten kénnen.

Fur die Erfassung der Teile durch die Erfassungs-
vorrichtung ist es vorteilhaft, wenn die Transportvor-
richtung zumindest teilweise durchsichtig ist. Da-
durch kann die Transportvorrichtung zumindest im
Uberwachungsbereich der Erfassungsvorrichtung von
zwei Seiten beleuchtet werden, sodass auch die Tei-
le von zwei Seiten beleuchtet werden, wodurch eine
bessere Erfassung der Teile mdglich wird.

Weitere Vorteile und vorteilhafte Weiterbildungen
der erfindungsgemaéssen Zufihrvorrichtung zum lage-
richtigen Zufihren von Teilen ergeben sich aus den
abhangigen Ansprichen und der Beschreibung.

Zeichnung

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be-
schreibung naher erldutert. Es zeigen Fig. 1 eine
Draufsicht auf eine stark vereinfacht gezeichnete Zu-
fihrvorrichtung und Fig. 2 eine Seitenansicht eines
Teils der Zufuhrvorrichtung nach Pfeil Il in Fig. 1.

Beschreibung des Ausfihrungsbeispiels

In der Fig. 1 ist eine Zuflhrvorrichtung 10 zum la-
gerichtigen Zufthren von nicht dargestellten Teilen
fur Bearbeitungs-, Montage-, Positionier-, Bestu-
ckungs-, Pruf-, Verpackungszwecke oder dergleichen
gezeigt. Im dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist die
ZufGhrvorrichtung 10 neben einer Férderbahn 12 ei-
ner nicht ndher dargesteliten Fertigungsanlage plat-
ziert. Auf der Forderbahn 12 werden Werkstiickira-
ger 14 in der mit einem Pfeil 16 markierten Richtung
transportiert. Durch die Zuflhrvorrichtung 10 werden
Teile auf den Werkstlcktragern 14 positioniert. Hier-
zu ist es notwendig, dass die Teile lagerichtig auf
den Werkstiicktrdgern 14 angeordnet werden, um sie
lagerichtig fir nachfolgende automatisierte Ferti-
gungsstationen zuzufiihren. Es ist jedoch auch még-
lich, dass bereits auf den Werkstiicktragern 14 vor-
handene Baugruppen mit den Teilen bestickt oder
montiert werden. Auch ist es denkbar, dass die Zu-
fuhrvorrichtung 10 Teile an eine Prifstation bergibt.
Ebenfalls ist es moglich, dass die dargestellten
Werksticktrdger 14 Verpackungen sind, in die die
Teile von der Zuflihrvorrichtung 10 positioniert wer-
den.

Die ZufGhrvorrichtung 10 weist mindestens einen
Teilebehélter 18 fir die Teile auf. Der Teilebehélter
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18 ist beispielsweise als Bunker fur die als Schittgut
vorliegenden Teile ausgebildet, der Uber eine Kapa-
zitat von ca. 1h verfigt. Das heisst, dass das Volu-
men des Teilebehdlters 18 so gross ist, dass so vie-
le Teile eingeflllt werden konnen, dass die Zuflhr-
vorrichtung 10 eine Stunde lang unbeaufsichtigt Teile
den Werkstlcktragern 14 zufihren kann. Der Teile-
behélter 18 bleibt wahrend des Betriebs der Zuftihr-
vorrichtung 10, das heisst, wenn die Zufuhrvorrich-
tung Teile zuflhrt, ortsfest an der Zuflihrvorrichtung
10 positioniert. Da der Teilebehalter 18, aus dem
Teile entnommen werden, nur der Bereitstellung der
Teile dient, kann auf einfache Weise eine andere
Grosse gewahlt und ein Teilebehélter 18 so den je-
weiligen Erfordernissen der Teilemenge angepasst
werden. Ausserdem konnen Teilebehdlter fur ver-
schiedene Teiletypen vorgesehen werden, sodass
beim Umristen nur der jeweils erforderliche Teilebe-
hélter 18 an der Zufiihrvorrichtung 10 eingewechselt
wird.

Zur Forderung der Teile aus dem Teilebehdlter 18
in der mit einem Pfeil 20 angedeuteten Richtung ist
wenigstens eine als Entnahmevorrichtung 22 ausge-
bildete Zwischentransport-Vorrichtung vorgesehen.
Die Entnahmevorrichtung 22 dient der Entnahme der
Teile aus dem Teilebehalter 18. Im vorliegenden
Ausflihrungsbeispiel weist die Entnahmevorrichtung
22 eine Forderbahn 24 auf. Die Entnahmevorrich-
tung 22 kann jedoch auch anders ausgefihrt sein.
Die Foérderbahn 24 ist so schrag gestellt und ange-
ordnet, dass die Teile aus dem Teilebehdlter 18
nach schrdg oben geférdert werden (Fig. 2). Der im
Teilebehalter 18 angeordnete Bereich der Entnahme-
vorrichtung 22 ist wéhrend des Betriebs der Zufiihr-
vorrichtung 10 mit Teilen bedeckt, sodass sténdig
Teile geférdert werden kdnnen, bis nicht mehr geni-
gend vorhanden sind. Durch die Schragstellung der
Férderbahn 24 wird eine ein- bis zweilagige Vorver-
einzelung der Teile erzielt, da (berschissige Teile
zurtick in den Teilebehdlter 18 rutschen. Vorteilhaf-
terweise weist die Férderbahn 24 Aufrauungen 26 in
Form von Stollen auf. Es kdnnen jedoch auch ande-
re denkbare Aufrauungen vorgesehen sein. Durch
diese Aufrauungen wird der Effekt der Vorvereinze-
lung wesentlich verbessert. Alternativ ist es auch
denkbar, eine Férderbahn mit einer Aufrauung zu
versehen, die nur so bemessen ist, dass im Wesent-
lichen nur die direkt auf der Férderbahn 24 auflie-
genden Teile nicht zurlick in den Teilebehalter 18
rutschen kénnen.

Weiterhin dient die Entnahmevorrichtung 22 dem
Transportieren bzw. Uberfihren der Teile auf eine
Transportvorrichtung 28, wobei vorteilhafterweise
zwischen der Entnahmevorrichtung 22 und der
Transportvorrichtung 28 eine Uberleitvorrichtung 30
zum Uberleiten der Teile von der Entnahmevorrich-
tung 22 auf die Transportvorrichtung 28 vorgesehen
ist. Die Uberleitvorrichtung 30 ist so angeordnet,
dass sich die Teile auf der Uberleitvorrichtung 30
schrag nach unten bewegen. Hierzu ist die Uberleit-
vorrichtung 30 vorteilhafterweise als eine schrag ge-
stellte Rutsche ausgebildet. Dadurch gleiten bzw.
rutschen die Teile auf die Transportvorrichtung 28,
wodurch die Gefahr einer Beschadigung durch Fal-
len eliminiert ist.
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An der Uberleitvorrichtung 30 ist eine Puffervor-
richtung 32 zum Puffern der Teile auf der Uberleit-
vorrichtung 30 vorgesehen. Die Puffervorrichtung 32
ist beispielsweise eine Klappe oder ein Lamellenvor-
hang. Die Puffervorrichtung 32 ist am Ubergang von
der Uberleitvorrichtung 30 zur Transportvorrichtung
28 angeordnet. Sie kann jedoch auch an einer ande-
ren Stelle der Uberleitvorrichtung 30 angeordnet
sein. Je nach Fillstand des Teilebehélters 18 und
dem aktuellem Teiletyp werden unterschiedlich viele
Teile von der Entnahmevorrichtung 22 geférdert. Die
Teile, die von der Uberleitvorrichtung 30 auf die
Transportvorrichtung 28 Ubergeben werden, sollen
jedoch eine gleichméssig hohe Teileschittung auf-
weisen, die idealerweise einlagig ist, was fir eine
kurze Taktzeit erforderlich ist. Dies wird in vorteilhaf-
ter Weise durch die Puffervorrichtung 32 erfillt.

An der Uberleitvorrichtung 30 ist ein Sensor 34 so
angeordnet, dass der Fullgrad der Uberleitvorrich-
tung 30 bzw. die auf der Uberleitvorrichtung 30 vor-
handenen Teile erfassbar sind. Der Fiillgrad gibt an,
wie viel Teile auf der Uberleitvorrichtung 30 hinterei-
nander angeordnet sind. Die Teile stauen sich einla-
gig hintereinander bzw. Reihen von Teilen stauen
sich hintereinander. Der maximale Fullstand in der
Rutsche ist erzielt, wenn der Sensor 34 durch auf
der Uberleitvorrichtung 30 liegende Teile ausgelost
wird. Dadurch wird die Férderbewegung der Entnah-
mevorrichtung 22 gestoppt, wodurch die Beherrsch-
barkeit des Zuflihrprozesses verbessert wird. Ohne
den Sensor 34 bestiinde die Gefahr, dass die Ent-
nahmevorrichtung 22 weiterhin Teile auf die Uberleit-
vorrichtung 30 fordern kénnte, wodurch die Teile sich
gegebenenfalls Ubereinander stapeln wirden.

Eine Vorvereinzelung der Teile kann also durch
die Entnahmevorrichtung 22 stattfinden, die dann al-
leine fUr den Transport der Teile zwischen dem Tei-
lebehalter 18 und der mindestens einen Transport-
vorrichtung 28 vorgesehen ist. Die Uberleitvorrich-
tung 30 mit der Puffervorrichtung 32 und gegebenen-
falls dem Sensor 34 kann eingesetzt werden, wenn
zum Beispiel die Vorvereinzelung auf der Entnahme-
vorrichtung 22 nicht ausreicht. Zur besseren und um-
fangreicheren Sicherung des Zufihrprozesses ist
eine Kombination der beiden Mdglichkeiten sehr vor-
teilhaft.

Die Transportvorrichtung 28 dient dem Transport
der Teile in den mit einem Rechteck angedeuteten
Uberwachungsbereich 36 wenigstens einer an und
fur sich bekannten Erfassungsvorrichtung 38 zur La-
geerkennung der Teile. Die Erfassungsvorrichtung 38
ist Uber der Transportvorrichtung 28 angeordnet und
weist ein Bildverarbeitungssystem mit einer Kamera
und einem Rechner auf. Somit kann die Effassungs-
vorrichtung 38 die Position und die Lage der Teile
im Uberwachungsbereich 36 erkennen. Die Position
der als lagerichtig erkannten Teile wird an mindes-
tens eine Greifvorrichtung 40 GObertragen. Die Greif-
vorrichtung 40 ist ebenfalls an und fur sich bekannt
und hat im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel einen
in der Fig. 1 angedeuteten Greifraum 40°. Es kann
beispielsweise ein mehrachsiger Roboter mit einem
Greifer sein oder ein Handhabungssystem mit
Linearachsen, an denen ein Greifer angeordnet ist.
Die Greifvorrichtung 40 dient dem Greifen und Zu-
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fahren der Teile fir die Bearbeitungs-, Montage-, Po-
sitionier-, Bestlickungs-, Prif-, Verpackungszwecke
oder dergleichen, wobei im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel die Teile, wie bereits erldutert, auf den
Werkstlicktragern 14 positioniert werden.

Die Transportvorrichtung 28 ist vorteilhafterweise
als Drehtisch ausgebildet, der in der in der Fig. 1 mit
einem Pfeil 41 markierten Drehrichtung dreht. Die
Transportvorrichtung 28 ist neben dem Teilebehalter
18 platziert. Im Bereich des Teilebehdlters 18 ist
eine Rdickfihrvorrichtung 42 zum Ruckfihren von
nicht durch die Greifvorrichtung 40 abgegriffenen
Teilen in den Teilebehalter 18 vorgesehen. Im vorlie-
genden Ausflihrungsbeispiel handelt es sich bei der
Ruckfihrvorrichtung 42 um eine Abstreifvorrichtung,
die auf der Transportvorrichtung 28 angeordnet ist.
Durch die Forderbewegung der Transportvorrichtung
28 werden die Teile gegen die Riickfiihrvorrichtung
42 geschoben, wodurch sie an den Rand der Trans-
portvorrichtung 28 geférdert werden. Neben der
Transportvorrichtung 28 ist eine Rutsche 44 ange-
ordnet, die Teil der Ruickfihrvorrichtung 42 ist und
Uber die die Teile entlang der mit einem Pfeil 45
markierten Richtung in den Teilebehdlter 18 gelan-
gen. Hierzu ist die Rutsche 44 von der Transportvor-
richtung 28 zum Teilebehdlter 18 schrag nach unten
geneigt. Ist der Teilebehélter 18 jedoch direkt neben
der Transportvorrichtung 28 platziert, kann die Rut-
sche 44 auch entfallen. Die Rutsche 44 oder der
Teilebehélter 18 sind vorteilhafterweise so ausge-
fuhrt, dass die Teile nicht fallen, sondern nur gleiten
bzw. rutschen, wodurch die Gefahr einer Beschadi-
gung durch Fallen eliminiert ist.

Es ist auch méglich, die Transportvorrichtung 28
und die Rickfihrvorrichtung 42 als lineare Forder-
bahnen auszubilden. Durch die Ausbildung der
Transportvorrichtung 28 als Drehtisch und der Rlck-
flhrvorrichtung 42 als Abstreifvorrichtung ist jedoch
nur der Antrieb fir die Transportvorrichtung 28 not-
wendig.

An den Teilen koénnen fertigungsbedingt Grate
oder Scnmutzpartikel anhaften. Eine Verschmutzung
der Transportvorrichtung 28 im Uberwachungsbe-
reich sollte hierbei nicht erfolgen, da auf Grund des
sich verschlechternden Kontrasts zwischen der
Transportvorrichtung 28 und den Teilen die Teileer-
kennung der Erfassungsvorrichtung 38 gestort wird.
Deshalb ist an der Transportvorrichtung 28 vorteil-
hafterweise eine Reinigungsvorrichtung 46 zur Reini-
gung der Transportvorrichtung 28 vorgesehen, die im
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel in der Ruckfiihrvor-
richtung 42 integriert ist. Die Reinigungsvorrichtung
46 kann eine Birste und/oder eine Absaugvorrich-
tung aufweisen oder eine andere geeignete Reini-
gungsvorrichtung. Dadurch wird die Transportvorrich-
tung wéhrend der Betriebs ohne Zeitverlust standig
gereinigt.

Die Transportvorrichtung 28 ist vorteilhafterweise
zumindest teilweise durchsichtig. Durchsichtig ist sie
an den Stellen, auf denen Teile in den Uberwa-
chungsbereich 36 gelangen. Dies ist gegebenenfalls
die ganze radiale Erstreckung. Die Transportvorrich-
tung 28 kann beispielsweise aus Glas oder einem
anderen durchsichtigen Werkstoff sein. Dadurch ist
es mdglich, dass die Transportvorrichtung 28 zumin-
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dest im Uberwachungsbereich 36 der Erfassungsvor-
richtung 38 von zwei Seiten beleuchtet wird, sodass
die Teile von zwei Seiten beleuchtet werden. Da-
durch ist eine bessere Kontrastierung der Teile még-
lich, wodurch ihre Lage und Position durch die Erfas-
sungsvorrichtung 38 besser erfassbar ist. Jedoch ist
es auch moglich, die Transportvorrichtung 28 nicht
durchsichtig auszubilden und die Teile nur von oben
zu beleuchten.

Weiterhin ist fir die ZufGhrvorrichtung 10 ein Spei-
cher 48 vorgesehen, in dem lagerichtig Teile anor-
denbar sind. Der Speicher kann als Pufferpalette
ausgebildet sein, die Aufnahmen aufweist, in denen
die Teile bereits lagerichtig positioniert werden kén-
nen. Die Greifvorrichtung 40 dient hierbei vorteilhaf-
terweise dem Zufihren von Teilen in den Speicher
48. Durch den Speicher 48 ist eine Abpufferung des
Takts der Zuflhrvorrichtung 10 vom Takt einer nach-
folgenden Station moglich. Dies ist insbesondere
dann erforderlich, wenn Teile mit mehreren stabilen
Bereitstellungslagen gefdrdert werden. Hier kann sta-
tistisch der Fall auftreten, dass im Uberwachungsbe-
reich innerhalb der geforderten Taktzeit kein in Greif-
position liegendes Teil durchlauft und somit der Takt
der folgenden Station gestért wird.

Schliesslich ist fiir die Zufihrvorrichtung 10 ein
Behalter 50 fur als nicht korrekt erkannte Teile vor-
gesehen. Die Greifvorrichtung 40 dient hierbei eben-
falls zweckmassigerweise dem Zufiihren von Teilen
in den Behalter 50 fir als nicht korrekt erkannte Tei-
le. Nicht korrekte Teile sind Teile, die beispielsweise
nicht vom korrekten Teiletyp sind, was zum Beispiel
beim Umstellen von einem Teiletyp auf einen ande-
ren passieren kann, wenn noch Teile vom vorigen
Teiletyp im Teilebehalter 18 sind. Auch kénnen nicht
korrekte Teile fehlerhafte Teile sein, die von der Er-
fassungsvorrichtung 38 als solche identifiziert wer-
den. Die Zufihrvorrichtung 10 ist somit umristflexi-
bel flr verschiedene Teiletypen ohne Anderungen
von mechanischen Schikanen, wie dies beispielswei-
se bei Vibrationsforderern der Fall ist, da die Erfas-
sungsvorrichtung 38 mit einem Kamerasystem zur
Teileerkennung eingesetzt wird. Wie eben erlautert
kann die Erfassungsvorrichtung 38 somit erkennen,
ob im Uberwachungs- oder Sichtbereich neben dem
aktuell laufenden Teiletyp fehlerhafterweise noch Tei-
le aus dem vorhergenden Los liegen. Diese Teile
werden erkannt und in den Behélter 50 ausgeson-
dert. Die Zufuhrvorrichtung 10 ist somit fehlertolerant
beziglich Fehlern beim Umriistvorgang.

Es ist noch eine nicht dargestellte Steuerung vor-
gesehen, welche die Zufiihrvorrichtung 10 steuert.

Beim Hochlauf der Anlage werden Teile des richti-
gen Teiletyps und lagerichtig bzw. in Montagelage
liegend zunadchst im Speicher 48 gepuffert. Ist nach
dem Hochlauf der Speicher 48 gefiillt, wird wahrend
des Betriebs die Greifposition der lagerichtigen bzw.
in Montagelage liegenden Teile, die sich auf der
Transportvorrichtung 28 befinden und in den Uber-
wachungsbereich 36 gedreht werden von der Erfas-
sungsvorrichtung 38 erfasst und auf den Werkstlick-
tragern 14 positioniert. Bei unginstiger Teileschit-
tung auf der Transportvorrichtung 28 kénnen Teile
aus dem Speicher 48 an die Werksticktrager 14
Ubergeben werden. Der Speicher 48 wird im norma-
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len Betrieb von der Greifvorrichtung 40 wieder aufge-
fallt.

Teile eines falschen Teiletyps, die beispielsweise
beim Umristen nicht entfernt wurden oder fehlerhaf-
te Teile, kbnnen wahrend des Betriebs, wie bereits
erlautert, in dem Behdlter 50 abgelegt werden.

Da die Transportvorrichtung 28 durchsichtig ist, ist
eine kombinierte Auflicht- und Durchlichtbeleuchtung
moglich, wodurch die Beleuchtung der Werksticke
von oben und von unten erfolgt. Das Bildverarbei-
tungssystem der Erfassungsvorrichtung 38 nimmt da-
durch Uber eine Kamera, bei der die Belichtungszeit
teiletypabhangig gesteuert wird, ein optimales Bild
der Teile auf. Die Teile werden identifiziert und die
Lage und Position ermittelt. Die so erfassten Teile
werden, soweit sie in der Montagelage liegen, von
der Greifvorrichtung 40 abgegriffen. Die Erfassungs-
vorrichtung 38 steuert die Bewegung der Greifvor-
richtung 40 so, dass das gegriffene Teil auf einen
Werkstlicktrager 14 gesetzt wird.

Weiterhin wird, wahrend die Teile abgegriffen wer-
den, die Uberleitvorrichtung 30 mit der Puffervorrich-
tung 32 durch die Entnahmevorrichtung 22 gefillt.
Dies erfolgt maximal so lange, bis so viele Teile
oder Reihen von Teilen hintereinander auf der Uber-
leitvorrichtung 22 vorhanden sind, dass der Sensor
34 aktiviert wird und so die Bewegung der Forder-
bahn 54 der Entnahmevorrichtung 22 gestoppt wird.

Beim Weiterdrehen der Transportvorrichtung 28
werden auf der Uberleltvomchtung 30 rickgestaute
Teile am Ubergang von der Uberleitvorrichtung 30
zur Transportvorrichtung 28 mitgenommen, sodass
die in der Uberleitvorrichtung 30 aufgestauten Teile
nachrutschen kénnen. Die Puffervorrichtung 32 dient
hierbei dem Abstreifen von noch eventuell mehrlagig
liegenden Teilen.

Nachdem alle unter der Kamera greifbar liegenden
Teile abgegriffen wurden, werden die in einer ande-
ren Drehlage liegenden Teile durch Weiterdrehen
der Transportvorrichtung 28 aus dem Uberwa-
chungsbereich gedreht, wobei von der Uberleitvor-
richtung 30 zugleich die nichsten Teile in den Uber-
wachungsbereich 36 gedreht werden. Die ricklaufen-
den Teile werden durch die Ruckflhrvorrichtung 42
zuriick in den Teilebehélter 18 beférdert. Die in den
Teilebehalter 18 zurickgefiihrten Teile werden dann
abermals der Transportvorrichtung 28 zugefihrt, bis
sie in der definierten Greiflage von der Greifvorrich-
tung 40 abgegriffen werden.

Die Zufuhrvorrichtung 10 erlaubt neben Teilen, die
eine Lange von bis zu 50 mm haben in vorteilhafter
Weise auch die Zufiihrung von mittelgrossen Teilen,
die eine Ladnge von 50 mm bis 100 mm haben, in
Sonderfallen auch dariiber liegende Gréssen. Dies
erfolgt bei einer durchschnittlichen Taktzeit von maxi-
mal 4s und einer unbeaufsichtigten Betriebsdauer
von 0,5h bis th. Dies hangt natlrlich davon ab, ob
die Transportvorrichtung 28 mehrmals gedreht wer-
den muss, bis Teile in Abgreifposition im Uberwa-
chungsbereich vorliegen. Méglich wird dies durch
den Teilebehélter 18, aus dem Teile entnommen
werden, und die Entnahmevorrichtung 22, die die
Teile aus dem Teilebehalter 18 entnimmt. Da der
Teilebehélter 18 zumindest wahrend des Betriebs
der Zuflhrvorrichtung 10 nur der Lagerung der Teile
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dient und dariiber hinaus ortsfest an der Zufihrvor-
richtung positioniert ist, kann er dadurch in seiner
Grosse den Mengenerfordernissen angepasst wer-
den. Auch werden die glnstigen Taktzeiten bei den
angegebenen Teilegrossen durch die Uberleitvorrich-
tung 30 und die Puffervornchtung 32 ermdglicht, die
einen homogenen Materialfluss im Ubenrvachungsbe-
reich 36 zur Folge haben, wodurch im Interesse ei-
nes taktzeitoptimalen Teileabgriffs mehrlagig liegen-
de Teile weitestgehend ausgeschlossen sind.

Die ZufGhrvorrichtung 10 hat durch die wenigen
Antriebe einen kostenminimierten Aufbau. Dies wirkt
sich vorteilhaft bei den Anlage- und Wartungskosten
aus.

Patentanspriiche

1. ZufUhrvorrichtung (10) zum lagerichtigen Zufih-
ren von Teilen flr Bearbeitungs-, Montage-, Positio-
nier-, Bestlickungs-, Priif-, Verpackungszwecke mit
mindestens einem Teilebehalter (18) fur die Teile,
mit wenigstens einer Zwischentransportvorrichtung
(22) zum Transport der Teile zwischen dem Teilebe-
hélter (18) und mindestens einer Transportvorrich-
tung (28) zum Transport der Teile in einen Uberwa-
chungsbereich (36) wenigstens einer Erfassungsvor-
richtung (38) zur Lageerkennung der Teile und mit
mindestens einer Greifvorrichtung (40) zum Greifen
und Zuftthren der durch die Erfassungsvorrichiung
(38) als lagerichtig erkannten Teile fiir die Bearbei-
tungs-, Montage-, Positionier-, Bestlickungs-, Prif-,
Verpackungszwecke, dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine Zwischentransportvorrichtung
eine Entnahmevorrichtung (22) zur Entnahme der
Teile aus dem Teilebehdlter (18) und zum Uberfih-
ren auf die mindestens eine Transportvorrichtung
(28) ist.

2. Zufiihrvorrichtung (10) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Entnahmevorrich-
tung (22) eine Forderbahn (24) aufweist, wobei die
Forderbahn (24) so schrag gestellt ist, dass die Teile
aus dem Teilebehalter (18) nach oben gefbrdert wer-
den.

3. Zuflhrvorrichtung (10) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Forderbahn (24)
Aufrauungen (26), insbesondere Stollen, aufweist.

4. Zuflhrvorrichtung (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der Entnahmevorrichtung (22) und der Transportvor-
richtung (28) eine Uberleitvorrichtung (30) zum Uber-
leiten der Teile von der Entnahmevorrichtung (22)
auf die Transportvorrichtung (28) vorgesehen ist, die
so angeordnet ist, dass sich die Teile auf der Uber-
leitvorrichtung (30) schrag nach unten bewegen.

5. Zufthrvorrichtung (10) nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Uberleitvorrichtung
(30) eine schrag gestellte Rutsche (30) ist.

6. Zufiihrvorrichtung (10) nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzelchnet dass an der Uberleitvor-
richtung (30) eine Puffervorrichtung (32) zum Puffern
der Teile auf der Uberleitvorrichtung (30) vorgesehen
ist.

7. Zufthrvorrichtung (10) nach einem der Anspru-
che 4 bis 6, dadurch gekennzelchnet dass an der
Uberleitvorrichtung (30) ein Sensor (34) angeordnet
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ist, sodass die auf der Uberleitvorrichtung (30) vor-
handenen Teile erfassbar sind.

8. Zufuhrvorrichtung (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass fur die
ZufUhrvorrichtung (10) ein Speicher (48) vorgesehen
ist, in dem lagerichtig Teile anordenbar sind.

9. ZufGhrvorrichtung (10) nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass fir die
Zufthrvorrichtung (10) ein Behélter (50) fur als nicht
korrekt erkannte Teile vorgesehen ist.

10. Zufdhrvorrichtung (10) nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportvorrichtung (28) ein Drehtisch ist.

11. ZufGhrvorrichtung (10) nach einem der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass an
der Transportvorrichtung (28) eine Ruckfihrvorrich-
tung (42) zum Ruickfihren von nicht durch die Greif-
vorrichtung (40) abgegriffenen Teilen in den Teilebe-
hélter (18) vorgesehen ist.

12. Zufthrvorrichtung (10) nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Reinigungsvorrichtung (46), insbesondere eine
Birste und/oder Absaugvorrichtung, zur Reinigung
der Transportvorrichtung (28) vorgesehen ist.

13. Zufdhrvorrichtung (10) nach einem der An-
spriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportvorrichtung (28) zumindest teilweise durch-
sichtig ist, sodass der Uberwachungsbereich (36) der
Erfassungsvorrichtung (38) von zwei Seiten beleucht-
bar ist, sodass die Teile von zwei Seiten beleuchtet
werden.
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