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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Identifizierung von unterschiedlichen, ldnglichen
metallischen Gegenstédnden, insbesondere von Besteckteilen
(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Identifi-

zierung von unterschiedlichen, l&nglichen metallischen
Gegenstanden nach Lage und/oder Form und/oder Art,
bei dem mittels einer Férdereinrichtung (1) ein verein-
zelt in vorgegebener oder beliebiger Lage auf der Foér-
dereinrichtung (1) liegender Gegenstand (7) hinsichtlich
seiner Forderrichtung gleichférmig und mit konstanter
Geschwindigkeit Uber mindestens eine induktive Abt-
astvorrichtung (2a) gefihrt wird, die wahrend des Pas-
sierens des Gegenstandes (7) Uber die induktive
Abtastvorrichtung (2a) zeitlich sich verandernde Indukti-
onsspannung gemessen und das so Uber der Zeit
ermittelte MeBsignal (S1) zur Herstellung einer Erken-

nungssignalsammiung (ES) als Erkennungssignal in
einer elekironischen Datenverarbeitungseinrichtung (3)
gespeichert wird und die in Arbeitsdurchlaufen von
Gegenstanden (4, 5, 6, 7) erzeugten Signale (S1, S2)
mittels der elekironischen Datenverarbeitungseinrich-
tung (3) mit in einem Datenspeicher (9) abgelegten
Erkennungssignalen verglichen und ausgewertet wer-
den, wodurch ein der jeweils identifizierten Gegen-
standslage und/oder -form und/oder -art zuordenbares
elektrisches Ausgangssignal (AS) erzeugt wird, das zur
Ansteuerung einer Sortiervorrichtung verwendbar ist.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Identifizie-
rung von unterschiedlichen, langlichen metallischen
Gegenstanden, insbesondere Besteckteilen, nach Lage
und/oder Form und/oder Art und eine Vorrichtung zur
Durchfthrung dieses Verfahrens.

Zur Identifizierung von Besteckteilen (Messer,
Gabel, Loffel, kleiner Loffel, etc.) als Vorbereitung fir
einen anschlieBenden Sortiervorgang sind verschie-
dene Verfahren bekannt.

Die einfachste bekannte Methode ist ein mechani-
sches Identifikationsverfahren, bei dem mehrere ber-
einandergeordnete und mit Langléchern versehene
Bleche verwendet werden. Dabei sind die UmriBform
der Langlécher eines einzelnen Blechs jeweils der
UmriBform eines bestimmten Besteckteils, z.B. des
Messers, angepaBt ist. Ungeordnetes durcheinander-
liegendes Besteck wird auf das oberste Lochblech
gegeben und die Bleche in Vibration versetzt. Hierbei
fallen die Besteckteile durch die ihrer jeweiligen UmriB-
form entsprechenden Offnungen der Bleche und sind
damit sowohl identifiziert als auch sortiert. Dieses Ver-
fahren ist jedoch sehr larmintensiv, langsam und verhin-
dert nicht, daB Besteckteile in fiir sie nicht vorgesehene
Offnungen fallen, wodurch eine zuverléssige Identifika-
tion nicht gewahrleistet ist. Dartiber hinaus kann man
mit diesem Verfahren nur Bestecke eines einzelnen
Typs identifizieren; fir einen anderen Bestecktyp ist es
erforderlich, entsprechend ausgebildete andere Loch-
bleche zu verwenden.

Aus der EP 05 81 699 A1 ist eine Vorrichtung zum
Sortieren von Besteckteilen bekannte, bei der die
Besteckteile auf einem Férderband einem Detektions-
bereich zugefihrt und dort nach Art und Lage identifi-
ziert werden. In dem sich an den Detektionsbereich
anschlieBenden Férderabschnitt dieser Vorrichtung
sind diverse Stellklappen angeordnet, die von einer Ein-
stellvorrichtung betétigt werden. Je nach Detektorsignal
wird eine einem bestimmten Bestecktyp, d.h. z.B. Mes-
ser, Loffel, Gabel, kleiner Loffel, und einer bestimmten
Lage zugeordnete Klappe betétigt, so daB das entspre-
chende Besteckteil in ein Sammelfach gelangt.
Besteckteile, die keinem bestimmten Typ zugeordnet
werden kénnen, oder defekt sind, gelangen schlieBlich
in einen Endbehalter. Die Vorrichtung umfaBt des weite-
ren eine Identifizierungseinrichtung mit mehreren
Detektoren bzw. MeBwertgebern, die in Langen- und
Breitenrichtung voneinander beabstandet ber einer
flachen Unterlage, auf der die Besteckteile gefthrt wer-
den, angeordnet sind. Die jeweiligen Detektoren umfas-
sen in der flachen Unterlage befindliche Sender und
Uber der Unterlage angeordnete Empfanger. Die flache
Unterlage ist bei Betrachtung im Querschnitt leicht
geneigt und bildet zusammen mit einer seitlichen Fih-
rung eine V-artige Rinne. Dadurch werden die Bestecki-
eile in eine vorgegebene Lage gezwungen und so durch
den Detektionsbereich geleitet. Die Detektoren der
Identifizierungseinrichtung liefern je nach Art (Messer,
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Loffel, Gabel, kleiner Léffel) und Lage (d.h. Besteckteil-
kopf nach vorn oder nach hinten) des Besteckteils
Signale in einer bestimmten Reihenfolge, die eine ein
Erkennungssignal reprasentierende Signalsequenz bil-
den. Diese Signale werden in einer Datenverarbei-
tungseinrichtung gespeichert und nachfolgend in
Arbeitsdurchlaufen mit den jeweiligen Signalen von den
Detektoren verglichen und so die Besteckteile identifi-
ziert. Aufgrund der verteilten raumlichen Anordnung der
Detektoren sind die von den Detektoren gelieferten Ein-
zelsignale nicht gleichzeitig verfligbar. Dies ist erforder-
lich, um eine bestimmte Signalreihenfolge festzulegen.
Ein Erkennungssignal ergibt sich durch Zusammenfas-
sung der jeweiligen Einzelsignale zu einer typischen
Signalsequenz, die verflugbar ist, wenn samtliche Ein-
zelsignale der Detektoren eingegangen sind. Ein von
der Identifizierungseinrichtung geliefertes Erkennungs-
signal ist durch die bestimmte Reihenfolge der Einzelsi-
gnale der mehreren Detektoren charakterisiert, wobei
die Form und GréBe dieser Einzelsignale fir die beab-
sichtigten Identifizierungszwecke jedoch irrelevant ist.
Es wird lediglich betrachtet, ob an einer bestimmten
Stelle der Signalsequenz ein Einzelsignal vorhanden ist
oder nicht. Ein verfligbares Erkennungssignal in Form
einer Erkennungssignalsequenz besitzt daher eine
Codecharakteristik. Aufgrund der besagten Anordnung
der Detektoren und der Art und Weise der Signalerzeu-
gung kann von dieser Vorrichtung lediglich eine
begrenzte Anzahl von Erkennungssignalkombinationen
zur Verfigung gestellt werden.

Eine weitere Vorrichtung zum Sortieren von langli-
chen metallischen Gegenstanden, insbesondere von
Besteckteilen, ist aus der US 33 94 804 bekannt. Bei
dieser Vorrichtung werden Besteckteile Uber eine oben-
liegenden Zentral6finung in die Vorrichtung eingege-
ben, fallen auf einen Konus und werden durch diesen
auf einen tellerférmigen Vibrator und in radiale Rippen
des Vibrators verteilt. Auf dieser Weise wird ein Sepa-
rieren der Besteckteile erzielt. Aufgrund der Vibration
des Vibrators bewegen sich die Besteckteile zu einer im
Zentrum des Vibrators angeordneten Offnung und fal-
len durch die Offnung hindurch auf den Zentralbereich
des darunterliegenden Drehtellers. Infolge der Rotation
des Drehtellers wandern die Besteckteile durch von
sich radial erstreckenden Drehtellerwandungen gebil-
dete sektorartige Passagen nach auBen, verlassen die
Passagen und gelangen in einen um den Drehteller
angeordneten, ringférmigen Kanal. Dabei durchlaufen
die Besteckteile in vorgegebener Lage eine in dem
Kanal angeordnete induktive Detektoreinrichtung und
werden identifiziert. Die induktive Abtastvorrichtung ist
so ausgelegt, daB sie je nach Art des jeweiligen
Besteckteils eine unterschiedlich groBe Gleichstrom-
spannung liefert, anhand deren charakteristischen Wert
das Besteckteil identifiziert wird. In Abh&angigkeit von
diesem Signal werden sich an den Detektionsbereich
anschlieBende Falltiren betatigt, so daB ein identifizier-
tes Besteckteil einem Sammelbehalter zugeflhrt wer-
den kann.
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Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, ein effektives und flexibles Verfahren zur
sicheren und reproduzierbaren Identifizierung von lang-
lichen metallischen Gegenstanden, insbesondere
Besteckteilen, zu schaffen sowie eine Vorrichtung zur
Durchfthrung dieses Verfahrens.

Zur Lésung dieser Aufgabe sieht das erfindungsge-
maBe Verfahren vor, mittels einer Férdereinrichtung
vereinzelt und in vorgegebener oder beliebiger Lage auf
dieser Fordereinrichtung liegende Gegenstande hin-
sichtlich ihrer Férderrichtung gleichférmig und mit kon-
stanter Geschwindigkeit Uber mindestens eine induktive
Abtastvorrichtung zu fuhren. Die wéhrend des Passie-
rens des Gegenstandes Uber die induktive Abtastvor-
richtung zeitlich sich verandernde Induktionsspannung
wird gemessen und das so iber der Zeit ermittelte Mef3-
signal als Erkennungssignal in einer elektronischen
Datenverarbeitungseinrichtung gespeichert. In Arbeits-
durchlaufen von Gegenstanden erzeugte Signale wer-
den mittels der elektronischen
Datenverarbeitungseinrichtung mit in einem Datenspei-
cher abgelegten Erkennungssignalen verglichen und
ausgewertet. Dadurch wird ein der jeweils identifizierten
Gegenstandslage und/oder -form und/oder -art zuor-
denbares elekirisches Ausgangssignal erzeugt, das zur
Ansteuerung einer Sortiervorrichtung verwendbar ist.

Far die weitere Beschreibung wird angenommen,
daB es sich bei den unterschiedlichen, langlichen
metallischen Gegenstanden um Besteckteile handelt.

Wahrend des Passierens der metallischen
Besteckteile Uber die induktive Abtastvorrichtung, bei-
spielsweise eine stromdurchflossene und entsprechend
gewickelte Spule, erh6ht bzw. erniedrigt das Besteckteil
aufgrund seiner zur Spulenumgebung unterschiedli-
chen Permeabilititszahl lokal die magnetische Fluf3-
dichte und damit den magnetischen FluB in der
Abtastvorrichtung. Die dabei induzierte Spannung kann
an der Abtastvorrichtung abgegriffen und gemessen
werden. Aufgrund der jeweiligen Form und Massenver-
teilung eines Besteckteils ist der magnetische FluB und
damit die induzierte Spannung, die pro Zeiteinheit
gemessen wird, eine Funktion dieser Parameter.

Die Uber der Zeit aufgetragene induzierte Span-
nung kann vorteilhaft als Signalkurve dargestellt wer-
den. Ein abgetastetes Besteckteil erzeugt somit immer
eine fir seine Lage, Form und demzufolge Art typische
Signalkurve. Die gleichférmige Zufuhrung der Teile bei
konstanter Geschwindigkeit gewahrleistet die Ver-
gleichbarkeit der Messungen. Die Vereinzelung der
Besteckteile auf der Férdereinrichtung verhindert ein
Uberschneiden der einzelnen MeBsignale.

Zum Erstellen einer Erkennungssignalsammiung
ist es vorteilhaft, die Signale unterschiedlicher Besteck-
typen auf diese Weise in ihren verschiedenen Lagen auf
der Fordereinrichtung zu messen und in einer geeigne-
ten elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung zu
speichern. In anschlieBenden benutzerseitigen Arbeits-
durchldufen der Vorrichtung zur Identifizierung von
Besteckteilen wird das aktuell erzeugte Signal eines
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Teils Uber einen geeigneten Algorithmus mit den im
Datenspeicher der Datenverarbeitungsanlage abgeleg-
ten Erkennungssignalen verglichen. Wird hierbei eine
Ahnlichkeit oder Ubereinstimmung der Signalkurven
festgestellt, erzeugt die Vorrichtung ein for die jeweils
identifizierte Besteckteillage, -form und -art reprasenta-
tives elekirisches Ausgangssignal, welches vorteilhaft
zur Ansteuerung einer Sortiervorrichtung verwendbar
ist.

Das erfindungsgeméBe Verfahren erlaubt die
zuverlassige, kontinuierliche und reproduzierbare Iden-
tifizierung von unterschiedlichen, lénglichen metalli-
schen Gegenstanden, wie etwa Besteckteilen. Das
Verfahren ist jedoch ebenso auf andere metallische
Gegenstande anwendbar. Die zu identifizierenden ver-
einzelten Besteckteile kbnnen in vorgegebener Lage
oder ungeordnet und in beliebiger Lage vorliegen. Das
Verfahren gestattet eine hohe Signalerzeugungs- und
Verarbeitungsfrequenz. Die induktive Abtastung
gewahrleistet im Gegensatz zu bekannten rechnerge-
stitzten Identifizierungsverfahren eine sehr kurze
Zugriffs- und Rechenzeit der verwendeten elektroni-
schen Datenverarbeitungsanlage und erméglicht die
rasche Identifizierung groBer Stiickzahlen. Die Identifi-
zierung unterschiedlicher Bestecktypen kann anhand
abgespeicherter Erkennungssignalsammlungen indivi-
duell dem Bedarf angepaft und erganzt werden.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung verwendet als
Fordereinrichtung flr die Besteckteile in weiterer Aus-
gestaltungsform vorteilhafterweise ein endlos umlau-
fendes  Férderband oder einen  adaquaten
Férdermechanismus, da sich hiermit konstante Férder-
geschwindigkeiten und eine gleichférmige Bewegung
gut realisieren lassen.

Die induktive Abtastvorrichtung besitzt eine langli-
che Form und ist quer zur Férderrichtung und zweck-
maBigerweise Uber deren gesamte Breite angeordnet,
so daB auf der Férdereinrichtung liegende Teile sicher
von der Abtastvorrichtung erfat werden.

In einer Auslegung als langgestreckte oder liegend
ring- oder rahmenférmige Spule ist die Wicklung der
induktiven Abtastvorrichtung vorteilhaft so ausgeflhrt,
daB bei stromdurchflossener Spule die magnetischen
Feldlinien die Fordereinrichtung senkrecht und recht-
winklig zur Férderrichtung durchdringen.

Werden die Besteckteile mit ihrer Langsachse
genau parallel zur Férderrichtung gefiihrt, so bietet sich
als induktive Abtastvorrichtung vorteilhafterweise auch
eine stehende ring- oder rahmenférmige Spule an,
wobei die Besteckieile parallel zu den magnetischen
Feldlinien durch die Spule hindurch geleitet werden. In
der erfindungsgemaBen Vorrichtung kénnen, wie oben
bereits erwahnt, sowohl eine oder mehrere induktive
Abtastvorrichtungen zur Anwendung kommen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrich-
tung sieht vor, die langliche induktive Abtastvorrichtung
schrag zur Transportrichtung und Uber die gesamte
Breite der Férdereinrichtung anzuordnen. Bei Verwen-
dung zweier Uber- oder hintereinanderliegender Abtast-
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vorrichtungen werden diese hierbei so positioniert, daf
sich ihre Langsachsen bzw. die gedachten Verlange-
rungen ihrer Langsachsen kreuzen. Bei breiten Férder-
einrichtungen kénnen Besteckieile in verschiedenen
Positionen relativ zur Transportrichtung der Einrichtung
auf dieser zu liegen kommen. Ein Besteckteil, welches
dabei mit seiner Ladngsachse parallel zur L&ngsachse
der induktiven Abtastvorrichtung liegt, Uberstreicht die
Abtastvorrichtung dann in einer erheblich kirzeren Zeit
als ein quer zur Langsachse der Abtastvorrichtung lau-
fendes Teil. Hieraus resultiert eine zeitlich sehr enge
Signalkurve. Zur besseren Identifikation und Vergleich-
barkeit des von einem Besteckteil erzeugten Signals mit
den als Datenvorrat in einer elektronischen Datenverar-
beitungseinrichtung vorliegenden Erkennungssignalen
und den dazu erforderlichen Rechenzeiten ist jedoch
eine bestimmte zeitliche Signalkurvenbreite erforder-
lich. Daher sind Anordnung und Auslegung der Férder-
einrichtung und der induktiven Abtastvorrichtung stets
so zu wahlen, daB im Identifikationsbetrieb und bei
beliebiger Lage der Besteckteilenden die Bestecklangs-
achse in einem méglichst stumpfen Winkel auf die
Langsachse der induktiven Abtastvorrichtung trifft. Dies
wird vorteilhaft durch besagte einfache schrage Anord-
nung der induktiven Abtastvorrichtung gewahrleistet.

Bei Férdereinrichtungen mit beliebiger Besteckteil-
lage empfiehlt sich die Verwendung der gekreuzten Abt-
astvorrichtungsanordnung. Uberstreicht ein Besteckteil
eine Abtastvorrichtung genau parallel oder im spitzen
Winkel, so wird die zweite Abtastvorrichtung jedoch in
jedem Fall in einem stumpfen Winkel passiert, woraus
eine glnstige zeitliche MeBsignalbreite resultiert.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung ist nachfol-
gend anhand der Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung eines
erfindungsgemaBen Verfahrens zur
Identifizierung von Besteckteilen und
einer Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens;

Fig. 2 ein schematisches Blockschaltbild der
MeBsignalerfassung und -speiche-
rung;

Fig.3Aund 3B eine schematische Darstellung der
Signalkurven zweier unterschiedlicher
Besteckteile;

Fig. 4 ein schematisches Blockschaltbild
des Verfahrens zur Identifizierung von
Besteckieilen im benutzerseitigen
Betrieb.

Fig. 1 zeigt eine Fordereinrichtung 1 in Form eines
endlos umlaufenden Férderbandes. Die Férderrichtung
ist durch einen Pfeil markiert. Vereinzelt, d.h. sich mit
ihren von den Férderbandseiten und zwei quer zur For-
derrichtung liegenden parallelen Linien gebildeten
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gedachten umschreibenden Rechtecken nicht Ober-
schneidend, und in beliebiger Lage auf dieser Férder-
einrichtung 1 befindliche Besteckieile 4, 5, 6 und 7
werden hinsichtlich ihrer Férderrichtung gleichférmig
und mit konstanter Geschwindigkeit Uber zwei induktive
Abtastvorrichtungen 2a, 2b gefihrt.

Die langlich geformten induktiven Abtastvorrichtun-
gen 2a, 2b sind im vorliegenden Beispiel unter der For-
dereinrichtung 1 angeordnet und erstrecken sich schrag
Uber deren gesamte Breite. Je nach Ausflihrungsform
der verwendeten Abtastvorrichtungen ist es auch denk-
bar, diese tiber der Férdereinrichtung zu plazieren oder
die Abtastvorrichtungen so auszugestalten, daB die
Fordereinrichtung die zu fordernden Gegenstéande
durch die Abtastvorrichtungen hindurch fithrt. Darlber
hinaus sind die induktiven Abtastvorrichtungen 2a und
2b so zueinander positioniert, daB sich die gedachten
Verlangerungen ihrer Langsachsen kreuzen. Die Spu-
lenwicklungen der induktiven Abtastvorrichtungen 2a,
2b sind so ausgefiihrt, daB bei stromdurchflossener
Spule die magnetischen Feldlinien B die Foérdereinrich-
tung 1 senkrecht und rechtwinklig zur Férderrichtung
durchdringen.

Die beim Uberstreifen einer induktiven Abtastvor-
richtung 2a durch ein Besteckteil 7 induzierte zeitlich
sich verandernde Induktionsspannung wird an der Abt-
astvorrichtung abgegriffen und das so Uber der Zeit
ermittelte MeBsignal S1 an eine elektronische Daten-
verarbeitungsanlage 3 weitergeleitet.

Wie in Fig. 2 veranschaulicht, wird das von der
induktiven Abtastvorrichtung 2a kommende und als
Signalkurve darstell- und interpretierbare MeBsignal S1
Uber eine geeignete Schnittstelle 8 in einem Datenspei-
cher 9 der elektronischen Datenverarbeitungsanlage 3
abgelegt. Auf diese Weise werden die Signale von einer
Vielzahl Besteckteile unterschiedlicher Lage, Form und
Art zu einer Erkennungssignalsammlung ES zusam-
mengefaBt, die fiir die nachfolgende benutzerseitige
Identifizierung der Besteckteile erforderlich ist.

Wie in Fig. 3A und 3B dargestellt, erzeugt ein abge-
tastetes Besteckteil stets eine flr seine Lage, Form und
demzufolge Art typische Signalkurve, die zu Identifizie-
rungszwecken herangezogen und interpretiert werden
kann. In den Figuren bezeichnet U die induzierte Span-
nung und t die Zeit.

Far die benutzerseitige Identifizierung von
Besteckteilen wird nun, wie in Fig. 4 dargelegt, ein von
der induktiven Abtastvorrichtung 2a kommendes MeBsi-
gnal S1 Uber einen geeigneten Programmalgorithmus
mit den im Datenspeicher 9 der elektronischen Daten-
verarbeitungseinrichtung 3 abgelegten Signalen aus
der Erkennungssignalsammlung ES verglichen. Wird
hierbei eine Ubereinstimmung oder hinreichende Ahn-
lichkeit festgestellt, so ist das Besteckieil durch das eine
bestimmte Lage, Form und demzufolge Art repréasentie-
rende Erkennungssignal ES, eindeutig identifiziert. In
diesem Fall wird Uber eine zusatzliche Schnittstelle 10
in der elektronischen Datenverarbeitungseinrichtung 3
ein Ausgangssignal AS zur Ansteuerung einer Sortier-



7 EP 0 743 104 A2 8

vorrichtung flr Besteckteile ausgegeben. Die Sortier-
vorrichtung ist in den Zeichnungen nicht dargestellt.

Kann das MeBsignal S1 nicht ausgewertet werden,
was vorrangig auf eine zu kurze MeBzeit aufgrund par-
alleler Lage des Besteckteils zur LAngsachse der induk-
tiven Abtastvorrichtung 2a zurickzufihren ist, ist
vorgesehen, wie in Fig. 1 gezeigt, eine zweite induktive
Abtastvorrichtung 2b in Férderrichtung hinter der ersten
Abtastvorrichtung 2a anzuordnen, wobei sich die
gedachten Verlangerungen der Langsachsen beider
Abtastvorrichtungen 2a, 2b kreuzen. Auf diese Weise ist
gewabhrleistet, daB ein im oben genannten Sinne nicht
auswertbares Besteckteil die zweite Abtastvorrichtung
2b stets in einem stumpfen Winkel iberstreicht, woraus
eine gunstige zeitliche MeBsignalbreite resultiert.

Im Fall einer Nichtverwendbarkeit des MeBsignals
S1 wird deshalb das MeBsignal S2 der Abtastvorrich-
tung 2b herangezogen und auf die bereits eingangs
beschriebene Weise mit den Signalen der Erkennungs-
signalsammlung ES verglichen. Bei gelungener Identifi-
kation, mit einem Erkennungssignal ES, st
Ubereinstimmung feststellbar, wird wiederum tber die
zusatzliche Schnittstelle 10 ein als Steuersignal dienen-
des Ausgangssignal AS fur eine nachfolgende Sortier-
vorrichtung ausgegeben.

Generell kann das erfindungsgeméafBe Verfahren
zur Identifizierung von unterschiedlichen, lénglichen
metallischen Gegenstanden sowie die Vorrichtung zur
Durchfohrung dieses Verfahrens auch unter Verwen-
dung von anderen als den genannten induktiven Abtast-
vorrichtungen bzw. Sensoren realisiert werden. Es sind
ebenso kapazitive, optische oder auf anderen physikali-
schen Prinzipien basierende Sensoren denkbar, um auf
die spezielle erfindungsgemaBe Art und Weise MeB-
und Erkennungssignale zu erzeugen und nachfolgend
auszuwerten. Der daflr erforderliche Rechenaufwand
ist im Gegensatz zu den bevorzugten induktiven Abtast-
vorrichtungen aber sehr hoch. Mit entsprechend lei-
stungsfahigen elektronischen
Datenverarbeitungsanlagen und Programmalgorithmen
kann jedoch auch dies im Sinne der Erfindung bewerk-
stelligt werden.

Bezugszeichenliste
Es bezeichnen:

1 Férdereinrichtung
2a induktive Abtastvorrichtung
2b induktive Abtastvorrichtung
3 elektronischen Datenverarbeitungseinrich-
tung
Besteckteil
Besteckteil
Besteckteil
Besteckteil
Schnittstelle
Datenspeicher
0 Schnittstelle
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AS Ausgangssignal

B magnetische Feldlinien

ES Erkennungssignalsammliung
ES; Erkennungssignal

ES, Erkennungssignal

S1 MeBsignal

S2 MeBsignal

t Zeit

U induzierte Spannung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Identifizierung von unterschiedlichen,
langlichen metallischen Gegenstéanden (4, 5, 6, 7),
insbesondere Besteckteilen (4, 5, 6, 7), nach Lage
und/oder Form und/oder Art, bei dem

- mittels einer Férdereinrichtung (1)

- ein vereinzelt in vorgegebener oder belie-
biger Lage auf der Férdereinrichtung (1)
liegender Gegenstand (7) hinsichtlich sei-
ner Férderrichtung gleichférmig und

- mit konstanter Geschwindigkeit

- Uber mindestens eine induktive Abtastvorrich-
tung (2a) gefthrt wird,

- die wahrend des Passierens des Gegen-
standes (7) Uber die induktive Abtastvor-
richtung (2a) zeitlich sich verandernde
Induktionsspannung gemessen und

- das so Uber der Zeit ermittelte MeBsignal
(S1) als Erkennungssignal in einer elektro-
nischen Datenverarbeitungseinrichtung (3)
gespeichert wird und

- die in Arbeitsdurchlaufen von Gegenstanden
(4, 5, 6, 7) erzeugten Signale (S1, S2) mittels
der elektronischen Datenverarbeitungseinrich-
tung (3) mit in einem Datenspeicher (3) abge-
legten Erkennungssignalen (ES;, ES5)
verglichen und ausgewertet werden,

- wodurch ein der jeweils identifizierten Gegen-
standslage und/oder -form und/oder -art zuor-
denbares elekirisches Ausgangssignal (AS)
erzeugt wird, das zur Ansteuerung einer Sor-
tiervorrichtung verwendbar ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

zur Erstellung einer Erkennungssignalsammiung
(ES) vereinzelte Gegenstande (4, 5, 6, 7) unter-
schiedlicher Lage, Form und Art mittels der Férder-
einrichtung (1) Ober die induktive Abtastvorrichtung
(2a) gefuhrt und die dabei fir die jeweilige Lage,
Form und Art resultierenden typischen MeBsignale
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(81) in einer elektronischen Datenverarbeitungs-
einrichtung (3) gespeichert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

gleichzeitig mehrere induktive Abtastvorrichtungen
(2a, 2b) zur Signalerzeugung verwendet werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, umfassend

- mindestens eine induktive Abtastvorrichtung
(2a, 2b) zum Messen einer sich zeitlich veran-
dernden Induktionsspannung und zum Erzeu-
gen von daraus ermittelten MeBsignalen (S1,
S2),

- eine Fordereinrichtung (1) zum Férdern von
langlichen metallischen Gegenstanden, insbe-
sondere Besteckteile (4, 5, 6, 7), wobei die For-
dereinrichtung (1) die genannten Gegenstande
hinsichtlich der Férderrichtung gleichférmig
und mit konstanter Geschwindigkeit relativ zur
induktiven Abtastvorrichtung (2a, 2b) bewegt,
und

- eine elektronische Datenverarbeitungseinrich-
tung (3) zum Speichern, Vergleichen und Aus-
werten der als Erkennungssignale (ES1, ES2)
verwendeten MeBsignale (S1, S2) der indukti-
ven Abtastvorrchtung (2a, 2b), wobei die elek-
tronische Datenverarbeitungseinrichtung (3)
ein Ausgangssignal (AS) erzeugt, das zur
Ansteuerung einer Sortiervorrichtung far die
genannten Gegenstéande (4, 5, 6, 7) verwend-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Férdereinrichtung (1) ein endlos umlaufendes
Foérderband ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

die induktive Abtastvorrichtung (2a) unter oder Gber
der Fordereinrichtung (1) angeordnet ist und sich
Uber die gesamte Breite der Férdereinrichtung (1)
erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

die induktive Abtastvorrichtung (2a) schrag zur Fér-
derrichtung angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB

zwei oder mehrere induktive Abtastvorrichtungen
(2a, 2b) schrag zur Férderrichtung und mit ihren
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10.

Langsachsen oder deren gedachten Verlangerun-
gen gekreuzt zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Spule der induktiven Abtastvorrichtung (2a) so
gewickelt und zur Férdereinrichtung (1) angeordnet
ist, daB bei stromdurchflossener Spule die magne-
tischen Feldlinien (B) die Férdereinrichtung (1)
senkrecht und rechtwinklig zur Férderrichtung
durchdringen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB

die induktive Abtastvorrichtung eine stehende ring-
oder rahmenférmige Spule ist und die Gegen-
stande (4, 5, 6, 7) mittels der Férdereinrichtung (1)
parallel zu den magnetischen Feldlinien durch die
Spule hindurchgeleitet werden.
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