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Verfahren und Vorrichtung zum Vereinzeln von verhéingenden oder aneinander haftenbleibenden Teilen.

@ Eine ungeordnete Menge der Teile wird {iber Antriebs- 16
einrichtungen (9, 10) relativ zu einer Auflage (7) be-
wegt und dabei von der Menge losgeloster Teile iiber ei-
nen Auslass ausgetragen. Ein durch die Menge der Teile 12—
gebildeter Klumpen wird von der Auflage (7) angehoben
und an einer anderen Stelle der Auflage wieder abgesetzt.
Losgeldste Teile werden unmittelbar zumindest aus dem
Bereich der Stelle der Auflage, auf der die Klumpen er-
neut abgesetzt werden, jeweils zu einer nachgeordneten
Entnahmestelle (19) ausgetragen. Dazu weist die Vorrich-
tung einen Behilter (4) mit einem Auslass des zur Ab-
leitung der von der Menge losgeldsten Teile auf. Der Aus-
lass des Behilters (4) wird von einem Schiupfquerschnitt
von einzelnen Teilen angepassten Durchlissen (14) in der
Auflage (7, 8) selbst gebildet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Vereinzeln von verhéngenden oder
aneinander haftenbleibenden Teilen, insbesondere Montage-
teilen, bei dem eine ungeordnete Menge der Teile iiber An-
triebseinrichtungen relativ zu einer Auflage bewegt und da-
bei von der Menge losgeldste Teile {iber einen Auslass ge-
tragen werden, dadurch gekennzeichnet, dass durch die
Menge der Teile gebildete Klumpen von der Auflage ange-
hoben und an einer anderen Stelle der Auflage wieder abge-
setzt werden und dass losgeloste Teile unmittelbar zumindest
aus dem Bereich der Stelle der Auflage, auf der die Klum-
pen erneut abgesetzt werden, jeweils zu einer nachgeordne-
ten Entnahmestelle ausgetragen werden.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bei der eine ungeordnete Menge der Teile
durch Antrieb eines die Menge aufnehmenden Behélters re-
lativ zu dessen als Auflage fiir die Menge dienender Wand
bewegbar ist, wobei am Behilter ein Auslass zur Ableitung
der von der Menge losgeldsten Teile vorgesehen ist, dadurch
gekennzeichnet, dass der Auslass des Behilters (4, 5) von
dem Schlupfquerschnitt von einzelnen Teilen angepassten
Durchlissen (14, 15) in der Auflage (7, 8) selbst gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der Behilter als um eine liegende Achse antreib-
bare Trommel (4, 5) ausgebildet ist und mit der Trommel
(4, 5) umlaufende, ins Trommelinnere vorragende Mitneh-
mer (16, 17) fiir die Menge der Teile vorgesehen sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mitnehmer durch Riihrleisten (16) und/oder
Stifte (17) gebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auflage durch mehrere im
Winkel zueinander angeordnete Wandflachen (7) gebildet
ist und in oder zwischen den Wandflichen (7, 8) Durch-
Iisse (14 bzw. 15) fiir Teilenmengen von Teilen vorgesehen
sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchlisse (14, 15) in ihrer
Grosse einstellbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abstiinde benachbarter Wandflichen
(7) unter Anderung der Breite zwischen ihnen freibleibender,
die Durchldsse bildender Schlitze einstellbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass den Durchlissen (14, 15) des Be-
hilters (4, 5) ein Linearforderer (19) als Vorrichtung zum
Sortieren und Ausrichten nachgeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass der Linearf6rderer (19) mit einem Vibrator (20)
gekoppelt ist, um das Ausrichten der vereinzelten Montage-
teile zu unterstiitzen.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass den Durchléssen (14, 15) des Be-
hilters (4, 5) eine Endvereinzelungsvorrichtung, z.B. eine
Wirbelkammer oder ein Biirstenforderer nachgeordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behélter (4, 5) mit einer An-
triebseinrichtung (11) abnehmbar gekuppelt ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der als Trommel (4, 5) ausgebildete Behilter
abnehmbar auf Rollen (9) abgestiitzt ist, von denen wenig-
stens eine als angetriebene Rolle ausgebildet ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Drehzahl der Trommel
(4, 5) einstellbar ist.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trommel (4, 5) schritt-

weise und/oder hin- und herdrehbar antreibbar und die
Schrittgrosse der Drehschritte einstellbar ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da~
durch gekennzeichnet, dass ein Teilstiick (12) des Trommel-

5 mantels als abnehmbare oder aufschwenkbare Beschickungs-
klappe ausgebildet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trommel (23) als Sieb aus-
gebildet ist.

10

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Vereinzeln von verhdngenden oder aneinander

15 haftenbleibenden Teilen gemiss den Oberbegriffen der Pa-
tentanspriiche 1 und 2.

Bekannte Verfahren und zu ihrer Durchfiihrung gebaute
Vorrichtungen der genannten Art sind grundsétzlich nur
fiir die Vereinzelung bestimmter, wenig verhiingender und

20 einfach geformter Teile verwendbar. Normalerweise werden
die Teile, wie Federn, Drahtklammern, Haken, Stifte, Kon-
taktstiicke, ROhrchen, Scheiben, Ringe, elektronische Bau-
teile, wie Widerstéinde, Kondensatoren oder Transistoren,
als ungeordnete Menge in einen Behilter eingebracht, und

25 dann in diesem Behilter durch eigene Riihrwerkzeuge bzw.
durch stindig stromende Medien, wie eingeblasene Luft
oder eingespritzte Fliissigkeiten, in Bewegung gesetzt und
durch Auslésse, die in den Abmessungen so ausgelegt sind,
dass sie jeweils nur den Durchtritt eines einzigen Teiles zu-

30 lassen, ausgetragen. Mit bekannten Vorrichtungen Iasst sich
nur ein schiechter Wirkungsgrad erzielen, was bedeutet, dass
pro vereinzelten Teil im Durchschnitt sehr viele Bewegungen
der iibrigen Teile erforderlich werden, was in weiterer Folge
bei empfindlichen Teilen auch zum Abrieb oder zu sonsti-

35 gen Beschédigungen fiihren kann. Mit den bekannten Vor-
richtungen kann es bei komplizierter geformten Teilen, z.B.
mehrfach abgewinkelten Drahtklammern, dazu kommen,
dass der Verhdngungsgrad der Teile erhoht wird und statt
einer Vereinzelung eine Klumpenbildung auftritt bzw. vor-

40 handene Klumpen aus solchen Teilen nicht aufgeldst wer-
den, sondern sogar in die Klumpen weitere Teile aufgenom-
men werden. Bei stirker verhingenden Teilen wird es vor
allen Dingen dann zur Klumpenbildung kommen, wenn die
Klumpen immer an den gleichen Stellen aufliegen, was bei

45 den meisten bisher verwendeten Vereinzelungsvorrichtungen
der Fall ist. Selbst wenn eine teilweise Vereinzelung mog-
lich ist, unterliegt die in der Zeiteinheit anfallende Menge
an vereinzelten Teilen grossen Schwankungen, weshalb der
Vereinzelungsvorrichtung Ausgleichsspeicher fiir geordnete

50 bzw. vereinzelte Teile nachgeordnet werden miissen, um den
Teilnachschub an den Entnahmestellen mit einiger Sicherheit
zu gewihrleisten.

Es sind auch bereits ein Verfahren und eine Vorrichtung
der Gattung bekannt, von der im Oberbegriff der Patentan-

55 spriiche 1 und 2 ausgegangen wird. [wt-Z ind. Fertig. 62
(1972) Nr. 3, Seite 155 u. 156, Bild 4g], die die vorstehend
beschriebenen Nachteile haben. Bei diesem bekannten Ver-
fahren wird eine Menge von Teilen in einer Trommel um-
gewilzt, die nach innen vorstehende Mitnehmer fiir ein-

60 zelne Teile aufweist. Der Auslass wird durch einen Forderer
oder eine Leitfliche gebildet, die mit losgeldsten Teilen dann
beschickt wird, wenn die Mitnehmer losgelste Teile unmit-
telbar dariiber abladen. Von den Mitnehmern werden im-
mer nur losgeldste Teile mitgenommen und zu dem Auslass

65 gefordert, jedoch nicht die ggf. zu einem Klumpen zusam-
menhingende Menge der Teile angehoben. Von der Menge
werden beim Vorbeigang der Trommel vielmehr immer nur
Teile abgestreift, durch die Mitnehmer hochgehoben und



zu dem Auslass gefordert, wo sie ausgetragen werden. Die
Menge selbst wird dagegen lediglich stindig umgewilzt, wo-
bei sie jedoch stets von neuem auf bereits losgelGste Teile
féllt, so dass diese sich wieder mit ihr verhingen konnen.
Der Wirkungsgrad des bekannten Verfahrens und der dazu
verwendeten Vorrichtung ist daher verhiltnisméssig gering.

Bei einer anderen bekannten Vorrichtung ist ein Vibra-
tortopf vorgesehen, an dessen Mantel im Schraubengang
eine Forderspur nach oben zu einem Auslass fiir vereinzelte
Teile fiihrt. Auf den Topfboden werden hier Teile aufgelegt,
und der Vibratortopf vibriert in Drehschwingungen, so dass
vereinzelte Teile auf der Forderspnr nach oben wandern
konnen. Man kann auch Abweiser und Schikanen vorse-
hen, die von dieser Forderspur von einer bestimmten Soll-
lage abweichende oder noch verhdngende Teile in den Vi-
bratortopf zuriickwerfen. Eine Auflosung stark verhidngen-
der Teilklumpen ist unmdglich, da durch die Vibration al-
lein, z.B. bei ineinandergedrehten Teilen, keine mehrfache
Anderung der relativen Lage der Teile bewirkt werden kann,
sondern die praktisch immer auf einer Seite liegenbleiben-
den Klumpen nur geschiittelt werden. Auf diese Weise las-
sen sich z.B. verhiingte, einfache Schraubenfedern, nicht
aber mehrfach abgewinkelte Klammern voneinander 18sen.
Man hat solche Vibratortdpfe zur Verbesserung des Wir-
kungsgrades schon mit im Boden miindenden Blasdiisen,
nachgeordneten Wirbelkammern und Fallschiichten mit ver-
schieden vorspringenden Prallflichen kombiniert, doch wird
dadurch die Auflsung von Klumpen ebenfalls nur bei nied-
rigem Verhidngungsgrad beschileunigt, wogegen stirker ver-
héingende Teile trotz dieser Behandlung verhéngt bleiben.

Fiir stdrker verhdngende Teile ist es schon bekannt, Wir-
belkammern vorzusehen, in denen die Teile durchwirbelt und
dann iiber einen Auslass gruppenweise ausgeworfen werden
(DE-OS 25 52 763). Diese bekannte Vorrichtung weist jedoch
zusitzlich zu der Wirbelkammer eine Vorvereinzelungsvor-
richtung, z.B. in Form einer walzenformigen Biirste auf, die
sich zwar fiir verschiedene Federn und auch komplizierter
geformte Teile bewihrt hat, jedoch bei mehrfach abgewin-
kelten Teilen nicht so wirtschaftlich arbeitet.

Demgegeniiber ist es Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren und eine dafiir geeignete Vorrichtung zu schaffen,
durch die auch komplizierter geformte, zur Klumpenbildung
neigende Teile bei gutem Wirkungsgrad méglichst gleich-
missig vereinzelt werden kdnnen. Die verwendete Vorrich-
tung soll dabei fiir die meisten vorkommenden Teile als aus-
schliessliche Vereinzelungsvorrichtung und lediglich im Son-
derfall bei besonders komplizierten Teilen als Vorvereinze-
lungsvorrichtung zum Auflésen von Klumpen verwendbar
sein.

Erfindungsgemiss wird diese Aufgabe geldst durch die
Verfahrensmerkmale im Kennzeichenteil des Patentanspru-
ches 1.

Das erfindungsgemisse Verfahren beruht auf der Er-
kenntnis, dass man zur Auflsung eines Klumpens aus kom-
pliziert geformten Teilen bzw. Teilen, die durch Verspan- _
nung verhéltnisméssig dauerhafte Klumpen bilden, zun#chst
einmal trachten muss, den Klumpen so weit als moglich lok-
ker zu halten bzw. aufzulockern. Diese Auflockerung wird
durch vorsichtiges Hin- und Herverstellen bzw. Anheben
und Absetzen dann erzielt, wenn man verhindert, dass im-
mer die gleiche Seite des Klumpens unterstiitzt wird. Da-
durch, dass der Klumpen verstellt, also bewegt und auch die
Angriffsstellen und Auflagestellen gewechselt werden, kon-
nen sich nach und nach Einzelteile vom Klumpen lockern
und relativ zum Klumpen verstellen. Bei diesen Lageéinde-
rungen gegeniiber dem Klumpen und damit auch gegeniiber
den sie festhaltenden Teilen des Klumpens 18sen sich
schliesslich diese Teile vom Klumpen ab und werden nun
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sogleich abgeschieden, so dass ein neuerliches Verhéngen
verhindert wird. Sieht man Auslédsse vor, die nur voll verein-
zelte Teile durchlassen, dann kann das erfindungsgemésse
Verfahren bis zur Endvereinzelung eingesetzt werden. In
manchen Fillen kann man auch Ausldsse verwenden, die
noch Gruppen aus zwei oder drei verhéingten Teilen durch-
lassen und die Endvereinzelung in einer anderen, z.B. mit
einer Wirbelkammer ausgestatteten Vorrichtung, vorneh-
men.
10 Die gestellte Aufgabe wird weiterhin geldst durch die
Vorrichtungsmerkmale gemiss dem Kennzeichenteil des Pa-
tentanspruches 2.

w

Mit der Vorrichtung nach der Erfindung werden beim
Betrieb aus der Menge oder einzelnen Teilmengen gebildete
15 Klumpen bewegt, wobei die Angriffsstelle der Auflage und
von ggf. vorgesehenen Mitnehmern an dem oder den Klum-
pen immer wieder wegféllt oder der oder die Klumpen auch
laufend die Auflagestelle dndern.

20  Ferner treten Erschiitterungen des Klumpens auf, die zu
einer Auflockerung und Lageverinderung der einzelnen ihn
bildenden Teile zueinander fiihren, so dass sich Teile vom
Klumpen 16sen. Durch Abtransport dieser Teile aus dem
Stiitz- und Bewegungsbereich der Klumpen wird verhindert,

25 dass sich Teile neuerlich untereinander und mit dem Klum-
pen verhingen. Durch Anderung der Bewegungsgeschwin-
digkeit bei der Verstellung und auch durch Anderung der
Bewegungsamplitude kann man sowohl die Vereinzelungs-
geschwindigkeit entsprechend den Bediirfnissen nachgeord-

3p neter Einrichtungen variieren als auch den Vereinzelungs-
vorgang selbst auf die verschiedenen Teile abstimmen. Es
lassen sich z.B. empirisch fiir verschiedene verhdngende
Teile die jeweils giinstigsten Behandlungsbedingungen ermit-
teln. Die Gréssen der Vorrichtungen richten sich nach den

35 benodtigten Mengen und auch nach der jeweiligen Grosse
der einzelnen Teile. Mit einer erfindungsgeméssen Vorrich-
tung ist eine Vereinzelung mehrfach abgewinkelter Feder-
klammern und verschiedenster anderer auch kompliziert ge-
formter und stark verhingender Teile moglich. Ein neues

40 Anwendungsgebiet einer erfindungsgemissen Vorrichtung
bzw. eine neue Einsatzmoglichkeit fiir das erfindungsge-
misse Verfahren liegt im Aufldsen von Biindeln und Klum-
pen aus Stahistiften und anderen Stahlteilen, die bei Stahl-
faserbeton bendtigt werden. Bei der Herstellung von Stahl-

45 faserbeton wird bekanntlich Spritzbeton im Spritzverfahren
aufgetragen, wobei in den Beton in einem vorbestimmten
Mengenverhiltnis Stahlfasern einzubetten sind, die liber Ge-
bldse oder dgl. zugefiihrt werden. Hier wird also die Armie-
rung gleichzeitig mit dem Beton angebracht und muss nicht

so vorgefertigt werden. Die verwendeten Stifte, Wendelstiicke
usw. bilden guthaftende Klumpen, die noch dazu wegen der
Federwirkung des Stahles in sich verspannt sind. Auch diese
Klumpen kénnen nach dem erfindungsgemdssen Verfahren
aufgelost werden, so dass man die Stahlfasern in einem

ss gleichmassigen Strom, z.B. iiber einen Rinnen- oder Linear-
forderer, der mit dem Geblise oder dgl. ausgestatteten
Schleudervorrichtung zufiihren kann. Unter dem im Zusam-
menhang mit der erfindungsgeméssen Vorrichtung erwihn-
ten Schlupfquerschnitt ist jene Form und Grosse einer Off-

60 nung zu verstehen, die gerade noch den Durchtritt eines
Teiles zulésst. Dieser Schlupfquerschnitt kann grosser als die
kleinstmdogliche Projektionsfldche eines mehrfach abgewin-
kelteln oder gebogenen Teiles sein. Als einfaches Beispiel
sei ein Haken erwihnt, fiir den der Schlupfquerschnitt nur

65 um jenes Ausmass grosser als der Schenkelquerschnitt sein
muss, das noch nach dem Durchschlupfen des einen Schen-
kels ein Umlegen und Durchschliipfen der Abkantstelle ex-
moglicht.



632973

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung ist der Behilter
als eine um eine liegende Achse antreibbare Trommel ausge-
bildet und es sind mit der Trommel umlaufende, ins Trom-
melinnere vorragende Mitnehmer fiir die Menge der Teile
vorgesehen. Die Mitnehmer sind zweckmissigerweise entwe-
der als Riihrleisten oder als Stifte ausgebildet.

Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung wird die
Auflage durch mehrere, im Winkel zueinander angeordnete,
Wandflichen gebildet und in oder zwischen den Wandfli-
chen sind Durchlisse fiir Teilmengen von Teilen vorgese-
hen. Im Fall der Trommel weist diese in einem solchen Fall
einen gleichmissigen vieleckigen Umriss auf. Bei Betrieb
wird der Klumpen von den ebenen Wandflichen mitgenom-
men und kippt dann auf die nichste Wandfliche, wodurch
die notwendige Relativbewegung der Teile im Klumpen ent-
steht.

Die Durchlisse sind zweckmissigerweise in ihrer Grésse
einstellbar. Bei der Ausgestaltung der Trommel, bei der die
Durchldsse zwischen den ebenen Wandflidchen gebildet sind,
so dass sie Schlitze darstellen, sind die Abstinde der Wand-
flichen vorteilhafterweise gegeneinander einstellbar, so dass
dadurch die Schlitzbreite gedndert werden kann.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den abhingigen Anspriichen 8 bis 16.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend
anhand der Zeichnungen niher erldutert. In den Zeichnun-
gen zeigt

Fig. 1 schematisiert eine Vorrichtung von vorne gesehen,

Fig. 2 die gleiche Vorrichtung von der Seite gesehen
bei aufgeschnittenem Gehéuse,

Fig. 3 eine andere, bei der Vorrichtung nach den Fig. 1
und 2 verwendbare Siebtrommel, und

Fig. 4 eine weitere Vorrichtung im Teilschnitt von vorne
gesehen.

Bei der Ausfiihrung nach den Figuren 1 bis 3 besitzt die
Vorrichtung ein Maschinengestell 1, in dem zwischen der
Vorderwand 2 und einer Riickwand 3 eine Trommel 4 oder
5 drehbar gelagert ist.

Die Trommel 4 bzw. 5 besitzt scheibenférmige Stirn-
winde 6 und diese verbindende plattenférmige Mantelseg-
mente 7 bzw. 8. Die Trommel 4 bzw. 5 wird von oben in
das Maschinengestell eingesetzt und stiitzt sich mit den
scheibenférmigen Stirnwéinden 6 auf Rollen 9, 10 ab, von
denen die eine frei mitlduft und die andere entweder von
einem nicht dargesteliten Motor mit regelbarer Drehzahl
oder iiber ein nur angedeutetes Schrittschaltwerk 11 antreib-
bar ist. Der Drehschritt ist einstellbar. Jeweils ein Teil der
Trommel 4 bzw. 5 ist als aufschwenkbare und verriegelbare
Beschickungsklappe 12 ausgebildet. Die eine Seitenwand des
Geh#uses kann im oberen Bereich als aufschwenkbare Klap-
pe ausgebildet sein, iiber die die Trommel 4, 5 entnommen
und gegen eine gefiillte Trommel ersetzt werden kann.

Unterhalb der Trommel 4 oder 5 sind Leitbleche 13 oder
entsprechende Leitfldchen vorgesehen. Nach den Fig. 1 und
2 werden zwischen benachbarten Segmentplatten. 7 dadurch
Durchldsse 14 erhalten, dass man zwischen den einzelnen
Segmentplatten 7 Abstinde vorsieht. Gegebenenfalls sind
die Segmentplatten 7 radial verstellbar oder schwenkbar, so
dass sie Grosse dieser Durchlésse 14 an den jeweiligen
Schlupfquerschnitt der zu vereinzelnden Teile angepasst wer-
den kann.

Bei der Trommel nach Fig. 3 stossen die einzelnen Seg-
mentplatten 8 aneinander und sind dafiir mit Durchlissen
15 versehen. Die Segmentplatten 7, 8 tragen Riihrleisten
16, wobei nach Fig. 3 an diesen Riihrleisten 16 noch Stifte

17 fiir schon vereinzelte Teile abgebracht sind. Der zwischen
den Stiften 17 der Riihrleiste 16 und der zugehorigen Seg-
mentplatte eingeschlossene Raum 18 reicht jeweils fiir die
Aufnahme eines vereinzelten Teiles aus, der bei der Dre-

5 hung der Trommel 5 in Richtung des eingezeichneten Pfeiles
tiber Kopf mitgenommen und dann abgeworfen wird, wobei
voll vereinzelte Teile durch die Durchlédsse 15 aus der Trom-
mel 5 herausfallen.

Beim Betrieb der Vorrichtungen nach den Figuren 1 bis 3

10 fallen bei angetriebener Trommel 4 bzw. 5 vom Vorrat los-
geloste Teile iber die Durchlésse 14 heraus und gelangen
auf einen Linearforderer 19, der mit einem Vibrator 20 ge-
kuppelt ist. Der Linearforderer 19 besitzt mehrere Forder-
spuren, die vorbei an Schikanen und iiber Balancierstege

15 fiihren, so dass noch zusammenhingende oder von einer
Sollage abweichende Teile ausgeschieden und ggf. einem
Sammelbehilter zugefiihrt werden.

Bei der Ausfithrung nach Fig. 4 ist eine als Lamellen-

20 sieb ausgebildete mit Stirnwédnden 21 und Rundstéiben 22
ausgestattete Trommel 23 in einem trichterférmigen Ge-
héuse 24 auf Rollen. 25, 26 abgestiitzt, von denen wieder
die eine, wie schon vorstehend beschrieben wurde (siche
Fig. 1) antreibbar ist. Die Siebtrommel 23 kann von einem

25 Ende her oder iiber eine Beschickungsdffnung beschickt
werden. Es ist auch mdglich, die Trommel mit schriger
Achse zu lagern und die dann hoherliegende Stirnwand of-
fen auszubilden, so dass wihrend des Betriebes Teile einge-
worfen werden konnen. Es ist sowohl ein schrittweiser als

39 auch ein kontinuierlich drehender Antrieb der Trommel 23
moglich.

Die Trommel 23 nimmt zusammenhéngende, verklumpte
Teile, z.B. Schraubenfedern, wie sie in die Ventile von
Spraydosen eingebaut werden miissen, auf. Beim drehenden

35 Antrieb fallen diese Teile, sobald sie sich von den tibrigen
gelOst haben, durch Spalte 27 zwischen den Stiben 22 nach
unten in den Trichterhals 28. Dieser Trichterhals 28 miindet
in einer Wirbelkammer 29, die beim Ausfiihrungsbeispiel
die Form eines liegenden Zylinders besitzt, in den der Trich-

40 terhals 28 iiber eine im unteren Bereich der Kammer 29
vorgesehene Offnung 30 iibergeht. Hier sind nebeneinander
tangential gerichtete Blasdiisen 31 angeordnet, welche die
iiber 28 ankommenden Teile iiber Luftstrome in eine etwa
kreisformige Bahn in der Kammer 29 lenken. Prallstufen 32,

45 von denen nur eine dargestellt wurde, fangen die Teile auf,
so dass sich Verhéngungen 15sen.

Von oben ragen nebeneinander mehrere Auslassrohre 33,
die abgeschriigte Enden 34 aufweisen, in die Kammer 29
ein. Der Offnungsquerschnitt dieser Rohre 33, die als Aus-

50 lassdiisen dienen, entspricht dem kleineren Projektionsquer-
schnitt der vereinzelten Teile. Teile, die etwa mit ihrer
Léngsachse mit den Rohroffnungen fluchten, werden also in
die Rohre 33 hineingeblasen. Fiir querliegende Teile dienen
die Enden 34 als Prallflichen. An die Auslésse sind Schldu-

s5 che 35 angeschlossen, die zu Magaziniereinrichtungen oder
Entnahmestellen an Montageplitzen fithren. Ein Nippel 36
kann mit einem Luftanschluss 37 versehen werden, iiber den
periodisch Luft von innen nach aussen durch die Rohre 33
geblasen wird, damit verhdngende Teile, von denen einer in

60 das Rohrende 34 gelangt ist, so dass der jeweilige Auslass
blockiert wire, in die Kammer 29 zuriickgeblasen werden.

Beim Betrieb soll eine Uberfiillung der Kammer 29
verhindert werden. Bei kontinuierlicher Entnahme an den
Ausldssen 35 kann man etwa durch Einregelung der Ge-

65 schwindigkeit der Trommel 23 die Dosierung der Teilezu-
fuhr an die Abgabe anpassen. Bei stark diskontinuierlicher
Entnahme kann man auch Fiihler vorsehen, die jeweils bei
einer Uberfiillung der Kammer 29 den Antrieb der Sieb-
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trommel 23 abschalten bzw. verlangsamen und beim Absin- Stirnseiten der Kammer 29 in Frage, die im oberen Bereich
ken des Fiillungsgrades des Raumes 29 unter einem vor- angebracht werden, so dass die Anzahl der Unterbrechun-
bestimmten Wert den Trommelantrieb wieder einschalten. gen des Lichtstrahles bei eingeschalteten Diisen 31 durch die
Als solche Wichter kommen beispielsweise Lichtquelien- vorbeifliegenden Teile ein Mass fiir den Fiillungsgrad der
Photozellen-Kombinationen an den gegeniiberliegenden 5 Kammer 29 wird.
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