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Ablagekésten

Der Burstenforderer transportiert und verteilt Material mittels in Schwingungen versetzter Borstenplatten.

Sein Aufbau ist modular und lasst sich nach Bedarf aus verschiedenen Funktionskomponenten zusammen-

stellen. Die erstmalig gebaute Forder- und Verteileinrichtung besteht aus einer Linearférdereinheit und

einer Verteilfunktion dargestellt durch eine ,3-Wege-Weiche".
Die modulhafte Gestaltung ermdglicht zudem die Kombination mit anderen Fordertechniken. Der Aufbau
ist einfach und kostenglnstig bei niedrigem Wartungs- und Ersatzteilbedarf.

Das hier dargestellte Funktionsmodell des Bilrstenférderers wurde fir leichte Stlckglter wie Pakete bis

32,5 kg oder auch nicht quaderféormige Korper entwickelt. Das Spektrum der Moglichkeiten reicht von

Kasten und Kartons Uber runde Formen wie Bélle oder Rohre bis zu einer Vielzahl an Fertigungsteilen

ohne konkrete Geometriefestlegungen.

Funktionsprinzip des Biirstenférderers

Das zugrundeliegende Wirkprinzip beruht auf der Vibration
von Forderoberflachen, die mit schrdg angestellten Borsten
ausgestattet sind. Damit kdnnen Lasten unterschiedlichster
Geometrie und Masse schonend gefordert und verteilt wer-
den. Die Schragstellung der Borsten kennzeichnet dabei die
Hauptforderrichtung. Eine zusatzliche V-férmige Anordnung
der Birstenflachen in Richtung Forderermitte gewahrleistet
eine sichere FUhrung und Zentrierung der zu transportierenden
Glter.

Beides, die Borstenneigung und eine definierte Schragstellung
der Forderoberflache bieten zudem die Grundlage fir eine
dynamische Veranderung der Wegfuhrung ohne zusatzliche
Anschlage oder weitere aktive Elemente.

Umsetzung in einem Funktionsmodell

In dem ersten Funktionsmodell entstanden die Module
.Linearforderer” und ,, 3-Wege-Weiche"” des Blrstenforderers.
Sie bestehen jeweils aus einem einfachen stationaren Grund-
rahmen und einer darauf federnd gelagerten Plattform. Diese
Plattform ist an ihrer Oberseite mit BUrstenplatten gemaB dem
Funktionsprinzip ausgestattet. Sie stltzt sich Uber mehrere
elastische Aufhangungen am Grundrahmen ab.

Als Schwingerreger dienen robuste, handelstibliche Unwucht-
maschinen.

Gegenlber dem , Linearférderer” besitzt die , 3-Wege-Wei-
che” eine zusatzliche Kippmechanik entlang der Mittelachse
ihrer Schwingplattform. Die jeweiligen Weichenstellungen
erlauben durch die Vibration der Plattform schon bei kleinen
Winkelpositionen der Burstenoberflachen (ca. 8° gegentber
der Horizontalen) die gezielte Ausschleusung der Forderguter.

Erstes Fazit zum System und der Idee

Der Burstenforderer kommt im Vergleich zu Rollen- oder Band-
férderanlagen mit deutlich weniger bewegten Teilen aus: Al-
lein der Schwingungsgeber ist dynamisch, der Rest sind stati-
sche Bauteile. Es mlssen keine Rollen oder Gurte ausgetauscht
werden, dadurch ist die Handhabung dieser Fordertechnik im
praktischen Einsatz wesentlich vereinfacht. AuBerdem lasst
sich eine Verteilfunktion durch leichtes Abschwenken (kleiner
10°) sehr einfach realisieren. Da die einzelnen Module der Ge-
samtanlage unabhangig voneinander steuerbar sind, ist eine
Staufunktionalitat durch Anhalten einzelner Forderelemente
anstelle des gesamten Systems gegeben.

Als Schwingungsgeber dienen einfache, preiswerte Serienpro-
dukte. Auch bei den Borstenplatten handelt es sich im Prinzip
um Serienprodukte, die in der Produktion als Ablageflachen
vielfaltige Anwendungen finden. Einzig die schrag angestellten
Borsten in einer V-formig geneigten Anordnung der Platten-
elemente ist bei diesem Prototyp noch eine Sonderanferti-

gung.
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Anwendungen und Markte

Mogliche Anwendungsgebiete der Technik ergeben sich
prinzipiell fr alle innerbetrieblichen Materialtransporte, bei
denen kleine bis mittelgroBBe Teile bewegt werden. Aufgrund
der Flexibilitat beztglich des Transportguts bestehen Einsatz-
maoglichkeiten sowohl im Bereich Handel und Distribution

wie auch flr produzierende Unternehmen. Transporte von
Gutern als Einzelteil (d.h. ohne Ladehilfsmittel) sind besonders
geeignet. Anwendungen werden daher im Bereich der
Produktionsautomatisierung und der Maschinenverkettung
identifiziert. Die kompakte Bauform ermdglicht den einfachen
Einbau des Burstenforderers in die Ausgangsseite hoch integ-
rierter Produktionseinrichtungen. Aufgrund der geringen von
der Technik ausgehenden Personengefahrdung ist ein Einsatz
in der unmittelbaren Umgebung manueller Arbeitsplatze ohne
Probleme realisierbar.

Der Vorteil des schonenden Transportes ist vor allem fir
Branchen nutzbar, die stoBempfindliche Teile und Teile mit
erhohten Anforderungen bezlglich der Oberflache (beschich-
tete und lackierte Bauteile, Glaskdrper 0.4.) innerbetrieblich
transportieren. Die Technik des Blrstenférderers ist damit auch
fur kleine und mittelstandische Fordertechnik-Anbieter eine
sinnvolle Ergdnzung des Produkt-Portfolios. Erste Anfragen,
ausgeldst durch die Besichtigung des 0.g. Funktionsmodells,
zeigen das rege Interesse kleiner und mittelstandischer
Unternehmen. Diese entstammen gleichermaBen dem Bereich
der Anbieter fordertechnischer Anlagen und dem Bereich
potenzieller Betreiber.

Ausblick und Ziele

In einer ersten Untersuchung wurde das Wirkprinzip

mittels Aufnahmen mit einer Hochgeschwindigkeitskamera
untersucht und dokumentiert. Hieraus lieB sich der weitere
Forschungsbedarf hinsichtlich verschiedener Funktionsfaktoren
wie dem Einfluss der Burstenform und -starke sowie der GroBe
und Form des Foérderguts ableiten.

Oszillierende Platte mit Blrstenbelag auf der Oberseite

Schwingungserregung

Unterseite Borstenplatte

Eine zielgerichtete Optimierung des Funktionsprinzips findet
nun in einem aktuell beginnenden Forschungsprojekt statt.
Im Fokus steht der Aufbau eines analytischen Modells der
Interaktion zwischen Borstenplatte und Fordergut. Ziel der
Modellierung ist es, die praxisrelevanten Eigenschaften des
Forderers wie z.B. Fordergeschwindigkeit, Tragfahigkeit etc.
zuverlassig aus den Basisparametern (Anregungsfrequenz,
Anstellwinkel von Borsten /Forderebene etc.) abzuleiten.
Grundlage ist die systematische Untersuchung der Parameter
gegliedert in verschiedenen Abschnitten:
1. Die Borstenbeschaffenheit
mit Eigenschaften wie das Borstenmaterial, die Borstenlan-
ge oder dem Neigungswinkel der Borsten.
2. Die Aufhédngung der Borstenplatte / das Basisgestell
mit Themen zur Gerduschentwicklung, den Resonanz-
frequenzen des Systems oder der schwingungsseitigen
Entkopplung gegendber der Umgebung mittels einer elasti-
schen Aufhangung durch Schraubenfedern, pneumatischer
Auflager etc.
3. Der Antrieb / der Schwingerreger
mit dem grundsatzlichen Unterscheidungsmerkmal der
gerichteten und ungerichteten Schwingungserregung und
ihrem Einfluss auf die Bewegung der Férderguter.
4. Der abschlieBende Dauertest
liefert Aufschluss Gber die Standfestigkeit des Gesamt-
systems und die voraussichtliche Lebensdauer einzelner
Komponenten.

Als Ergebnis des Projekts ist die Systemauslegung eines
BUrstenforderers anhand praxisgerechter Berechnungsmodelle
zu ermoglichen. Dabei steht eine optimierte Auslegung
hinsichtlich der Herstellkosten und der Energieeffizienz im
Vordergrund. Die EingangsgroBen werden durch zu erwarten-
de Kundenspezifikationen wie. z.B. Forderguteigenschaften,
Fordergeschwindigkeiten etc. definiert.
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