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Férderung und Zufiihrung von Schiittgutteilen unterschiedlicher Form mit einem Vibrationsforderer.

@ Dieses Verfahren zur Zufilhrung von unterschiedlichen Schiittgutteilen gleichen Querschnitts aber
mit verschiedenen Zusatzmerkmalen (z.B. Lange, Farbe,...) zu einer Bearbeitungsmaschine verwendet
nur einen Vibrationsférderer und erreicht damit eine Kosten- und Stellflachenreduktion.

Eine abgestimmte Mischung der Schiittgutteile mit unterschiedlichen Merkmalen wird durch einen
Vibrationsforderer (1) geférdert. Von den Schiittgutteilen wird zuerst eine Merkmalserkennungseinheit
(3) passiert, welche das Unterscheidungsmerkmal des Schiittgutteiles feststellt. Mit dieser Information
fiihrt eine Sortiereinrichtung (5) das Schiillgutteil dem entsprechenen Zwischenpuffer (in der Zeich-
nung fiir 6 unterschiedliche Merkmale ausgefiihrt 8 - 13) zu. Ist der Zwischenpuffer (8 - 13) eines
bestimmten Merkmals gefiillt, werden jene Teile, welche fiir diesen Zwischenpuffer bestimmt sind, von
der Steuerungseinheit (7) zur Riickférderung (6) in den Vibrationsférderer veranlat, um ein Blockieren
des gesamten Mechanismus zu verhindern.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Sortierung von Schiittgutteilen gemafn Oberbegriff des Anspruchs

Sollen Teile, welche als Schiittgut angeliefert werden (im folgenden als Schiittgutteile bezeichnet), fir die
automatisierte Montage oder andere Bearbeitungsschritte dem montierenden Gerét zugefiihrt werden, kann
das unter Verwendung eines Vibrationsférderers (1) erfolgen. Diese Zufiihrmethode gehdért seit Jahren zum
Stand der Technik (siehe Bruno Lotter: Wirtschaftliche Montage - ein Handbuch fir Elektrogerétebau und Fein-
werktechnik, VDI-Verlag GmbH 1986, Seite 116 ff.) Die Férderung durch den Vibrationsférderer (im folgenden
VF genannt) wird derzeit nur fir Teile gleicher Art und Abmessungen durchgefiihrt, sodaR fiir mehrere Teile,
welche sich in Art und Form unterscheiden, eine dementsprechende Zahl von Vibrationsférderern eingesetzt
wird. In diesem Zusammenhang werden Priifeinrichtungen verwendet, welche ein Ausschulteil erkennen und
durch eine Weiche in der Férderstrecke ausscheiden. Diese Ausscheidung von Ausschulfiteilen ist nicht Ge-
genstand dieser Patentanmeldung, kann aber zusatzlich dazu verwendet werden.

In manchen Fallen werden bei der automatisierten Montage oder einer anderen Bearbeitung mehrere
Schittgutteile bendtigt, welche sich in der Querschnittsflédche senkrecht zur Férderrichtung durch den Vibra-
tionsforderer nicht, dafir aber durch andere Merkmale (wie z.B. unterschiedliche L&nge, verschiedene Far-
be,...) unterscheiden. Fiir diesen Fall soll der Einsatz des hier beschriebenen Verfahrens und deren Realisie-
rung eine Reduzierung der Anzahl der eingesetzten Vibrationsférderer und damit der Kosten, der Raum- und
Energieerfordernisse mit sich bringen.

Werden mehrere Schiittgutteile gleicher Art, aber mit unterschiedlichen Merkmalen benétigt, kann das
durch den Einsatz von nur einem VF (1) fir alle diese Schiittgutteile unter Verwendung einer Merkmalserken-
nungseinheit (3), einer Sortiereinrichtung (5), sowie einem merkmalspezifischen Pufferspeicher (8-13) und ei-
ner Steuerung (7) erfolgen.

Die Merkmalserkennungseinheit (3) dient zur Ermittlung des Merkmals (z.B. Lange, Farbe,...) eines
Schiittgutteiles und diese Information wird der Steuerung (7) zur Verfiigung gestellt.

Die Sortiereinrichtung (5) wird durch die Steuerung (7) veranlaft, einen Schiittgutteil abhéngig von dem
durch die Merkmalserkennungseinheit (3) erkannten Merkmal, in den fiir Schiittgutteile dieses Merkmals vor-
gesehenen Pufferspeicher (8-13) zu transportieren.

Der merkmalspezifische Pufferspeicher (8-13) stellt fiir jedes bendtigte Merkmal eines Schiittgutteiles ei-
nen eigenen Zwischenspeicher zur Verfiigung, in welche nur Schittgutteile mit gleichem Merkmal (z.B. einer
einzigen Lange oder Farbe) zwischengepuffert werden.

Weiters verfiigt jeder merkmalspezifische Pufferspeicher (8-13) iiber eine geeignete Sensorik, mit wel-
cher die Steuerung (7) erkennt, ob dieser Pufferspeicher leer oder vollsténdig gefillt ist.

Die Funktionsweise des Verfahrens a0t sich wie folgt beschreiben:

In einen VF (1) werden in einem bestimmten Mischungsverhéltnis Schittgutteile gleicher Querschnitts-
flache senkrecht zur Transportrichtung des VF, aber mit unterschiedlichen Merkmalen eingefiillt. Bei Inbetrieb-
nahme des VF (1) werden die Schiittgutteile aus dem VF herausgefdrdert und durch den Einbau von Schikanen
wird erreicht, dal® die Schiittgutteile in nur einer einzigen Orientierung den VF (1) verlassen kdnnen. Die
Schiittgutteile gelangen iiber die Auslaufstrecke (2) zur Merkmalserkennungseinrichtung (3), wo von jedem
Teil das Merkmal ermittelt wird. Aufgrund dieser Merkmalsermittlung wird die Sortiereinheit (5) durch die
Steuerung (7) veranlaBt, den Teil in den fiir sein Merkmal vorgesehene Pufferspeicher (8-13) zu transportieren.
Erkennt die Steuerung (7), dal} der Pufferspeicher fiir das Merkmal dieses Schiittgutteiles bereits gefiillt ist,
wird der Schiittgutteil iiber die Riicktransportstrecke (8) in den VF (1) zuriicktransportiert. Im Entnahmebe-
reich (16) entnimmt nun der Montageautomat den benétigten Schiittgutteil aus dem merkmalspezifischen Puf-
ferspeicher (8-13) zur weiteren Verarbeitung.

Die Dimensionierung des merkmalspezifischen Pufferspeichers (8-13) soll so erfolgen, daR bei den ge-
gebenen Fdrderbedingungen der merkmalspezifische Pufferspeicher (8-13) immer einen entsprechenden
Schiittgutteil dem Montageautomaten im Entnahmebereich (16) zur Entnahme anbieten kann, daf® der Mon-
tageautomat auf die Férderung des gerade bendtigten Schiittgutteiles nicht warten muB. Es hat sich aus Ver-
suchen gezeigt, dall man durch geeignete Dimensionierung der Speicherkapazitat des merkmalspezifischen
Pufferspeichers (8-13) bei einem gegebenen Verhéltnis von Entnahmetakt zu Systemférdertakt eine 100%ige
Zuverlassigkeit bei der Bereitstellung des bendtigten Schiittgutteiles erreichen kann.

Unter Férderbedingungen werden folgende Parameter verstanden:

1) Systemférdertakt. Durchschnittliche Zeit zur Férderung eines Schiittgutteile, welches die Merkmalser-
kennungseinheit und Sortiereinrichtung passiert hat. Da der VF, die Merkmalserkennung und die Sortier-
einrichtung aufeinanderfolgend durchlaufen werden, bestimmt die langsamste Einheit davon den
Systemfdrdertakt.
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2) Entnahmetakt. Durchschnittliche Zeit zwischen der Entnahme von zwei Schiittgutteilen, welche der
Montageautomat aus dem merkmalspezifischen Pufferspeicher entnimmt.

3) Férderverhéltnis (der Schittgutteile mit unterschiedlichem Merkmal): Darunter wird jenes Verhaltnis
verstanden, welches aufgrund eines Versuchsergebnisses der geférderten Schiittgutteile errechnet wird,
wenn die gleiche Anzahl von Schiittgutteilen mit unterschiedlichen Merkmalen in den VF gegeben werden.
4) Ist der Zwischenpuffer (8-13) einer bestimmten Lange gefiillt, werden jene Teile, welche fir diesen Zwi-
schenpuffer bestimmt sind, von der Steuerungseinheit (7) zur Riickférderung (6) in den Vibrationsférderer
veranlalit. So wird ein Blockieren des gesamten Mechanismus verhindert.

Legende zu Figur 1:

(Schematische Darstellung einer kompletten Schiittgutférderanlage am Beispiel fiir 6 unterschiedliche Merk-

male)

1 Vibrationsférderer (VF)

2 Auslaufstrecke des VF

3 Merkmalserkennungseinrichtung

4 Transportstrecke zu (5)

5 Sortiereinrichtung

6 Riicktransportstrecke in den VF

7 Steuerung

8-13 merkmalspezifischer Pufferspeicher

14 Transportrichtung der Schiittgutteile vom Vibrationsférderer
15 Transportrichtung der Schiittgutteile zum Vibrationsférderer
16 Entnahmebereich durch das Montagegerat
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Sortierung von Schiittgutteilen durch einen Vibrationsférderer (1), wobei die Schiittgutteile

gleicher Querschnittsflache senkrecht zur Transportrichtung des Vibrationsférderers, aber mit anderen
zusétzlichen Unterscheidungsmerkmalen (wie z.B. unterschiedlicher Lange, verschiedene Farbe,...)
gleichzeitig gefordert werden, gekennzeichnet dadurch, daR ein an sich bekanntes Verfahren zur Ermitt-
lung des zusatzlichen Unterscheidungsmerkmales eines Schiittgutteiles mit einer dafiir vorgesehenen
Einrichtung (3) durchgefiihrt und der Schiittgutteil nach der Merkmalsermittlung mit Hilfe einer Sortier-
einrichtung (5) in einen Pufferspeicher (8-13) transportiert wird.

Sortierverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR fir jedes unterschiedliche Merkmal ein
eigener Pufferspeicher (8-13) vorgesehen ist, in welchen die Schiittgutteile von der Sortiereinrichtung (5)
transportiert werden und zur Entnahme durch die nachfolgende Bearbeitungsmaschine zur Verfiigung
stehen.

Sortierverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® die Sortiereinrichtung (5) jenes gefér-
derte Schiittgutteil, dessen zugehdriger Pufferspeicher vollstandig gefillt ist, in den Vibrationsférderer (1)
tiber eine Strecke (6) zuriicktransportiert.
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