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Beschreibung

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft herkömm-
lich als "Handhabevorrichtungen" bezeichnete Gerä-
te, die Stapel an Komponenten bzw. Bauteilen zur 
Verwendung in elektronischen Schaltkreisen, bei-
spielsweise Keramikkondensatoren, aufnehmen und 
sie einem Tester zum Testen von Parametern bereit-
stellen, und anschließend die Komponenten gemäß
ihren Testergebnissen sortieren. Die hierin verwen-
dete Bezeichnung "Komponente" bezieht sich auf 
Keramikkondensatoren und beliebige andere elektro-
nische oder elektrische Vorrichtungen, die eine in 
vorliegender Erfindung handhabbare Form aufwei-
sen.

[0002] Die Handhabevorrichtung gemäß der vorlie-
genden Erfindung weist gegenüber dem Stand der 
Technik, wie z.B. der europäischen Patentveröffentli-
chung A-0376782 und der WIPO-Veröffentlichung 
WO 98/33600, einen signifikanten Vorteil auf. Die eu-
ropäische Patentveröffentlichung A-0376782 betrifft 
ein automatisches Gerät zur Messung der elektri-
schen Eigenschaften von Komponenten vom 
Chip-Typ. Die WIPO-Veröffentlichung WO 98/33600 
betrifft eine Maschine zum Abschließen eines Com-
puterchips mit einem oder mehreren Streifen einer 
lötbaren Paste. Diese Erfindung beseitigt das manu-
elle Einpassen von Komponenten für Testzwecke so-
wie das anschließende manuelle Sortieren. Sie 
handhabt eine größere Menge an Komponenten pro 
Zeiteinheit als Handhabevorrichtungen nach dem 
Stand der Technik. Sie handhabt Komponenten mit 
Mehrfachpaaren an einander gegenüberliegenden 
Anschlüssen. Sie nimmt Stapel an zufällig ausgerich-
teten Komponenten auf, richtet sie passend aus, 
stellt sie den Testkontakten zur Verfügung und stellt 
Mittel zum Sortieren der jeweiligen getesteten Teile 
gemäß den Testergebnissen bereit.

[0003] Andere Vorteile und Merkmale vorliegender 
Erfindung ergeben sich durch das Lesen der nach-
stehenden Beschreibung.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0004] Ein Ziel vorliegender Erfindung ist die Bereit-
stellung einer Handhabevorrichtung mit einer Viel-
zahl an einander gegenüberliegenden Anschlüssen.

[0005] Ein weiteres Ziel vorliegender Erfindung ist 
die Bereitstellung einer Komponenten-Handhabevor-
richtung, die gegenüber Handhabevorrichtungen 
nach dem Stand der Technik einen signifikant erhöh-
ten Durchsatz aufweist.

[0006] Ein weiteres Ziel vorliegender Erfindung ist 
die Bereitstellung einer Komponenten-Handhabevor-

richtung, die eine Gruppe an zufällig ausgerichteten 
Komponenten aufnehmen und automatisch: (1) jede 
der Komponenten in einen entsprechenden Testsitz, 
der zum Testen passend ausgerichtet ist, einpassen, 
(2) gleichzeitig die Vielzahl an Anschlüssen jeder der 
eingepassten Komponenten mit einem Tester elek-
trisch koppeln und (3) anschließend getestete Kom-
ponenten gemäß ihrer Testergebnisse aus der Ein-
passung entnehmen und sortieren kann.

[0007] Ein weiteres Ziel vorliegender Erfindung ist 
die Bereitstellung einer wie oben beschriebenen 
Komponenten-Handhabevorrichtung, die aus einem 
Stapel an Komponenten eine Gruppe an Komponen-
ten schaffen kann.

[0008] Ein weiteres Ziel vorliegender Erfindung ist 
die Bereitstellung einer oben beschriebenen Kompo-
nenten-Handhabevorrichtung, die einen Lademecha-
nismus umfasst, um die Gruppe an Komponenten 
aufzunehmen und sie einzeln in einem durch einen 
sich drehenden Träger definierten Ringsitz einzupas-
sen, wobei der Ring mit der Rotationsachse konzen-
trisch ist.

[0009] Ein weiteres Ziel vorliegender Erfindung ist 
die Bereitstellung einer oben beschriebenen Kompo-
nenten-Handhabevorrichtung, die eine Vielzahl an 
eingepassten Komponenten gleichzeitig einer Viel-
zahl an Kontakten bereitstellen kann.

[0010] Diese und andere in vorliegender Beschrei-
bung angeführten oder angedeuteten Ziele werden 
von einer Komponenten-Handhabevorrichtung er-
reicht, die Folgendes aufweist: einen Ring an einheit-
lichen Testsitzen oder Testsitzausnehmungen, die je-
weils zum Einpassen einer einzelnen Komponente 
dienen; einen Antrieb zum drehenden Weiterschalten 
des Rings; eine Ladestation im Weg des sich drehen-
den Rings zur Aufnahme einer Gruppe an Kompo-
nenten und deren Einpassung im Ring; eine Vielzahl 
an Teststationen im Weg des sich drehenden Rings 
zum elektrischen Kontaktieren jeder der eingepass-
ten Komponenten in einer Weise, die ausreicht, um 
dieselbigen zu testen; sowie eine Vielzahl an Aus-
wurfstationen im Weg des sich drehenden Rings zum 
Auswerfen der getesteten Komponenten aus ihren 
Testsitzen und zum Sortieren derselbigen. Vorzugs-
weise ist der Ring der Testsitze durch eine kreisförmi-
ge Wand definiert, die senkrecht von einer drehbaren 
Trägerplatte hervorsteht, wobei jeder der Testsitze 
eine Ausnehmung von Komponentengröße in der 
Wand ist. Die Testsitze sind ausgerichtet, um die ein-
ander gegenüberliegenden Anschlüsse der Kompo-
nenten auf gegenüberliegenden Seiten der Wand 
freizulegen. Unterhalb der Trägerplatte befindet sich 
eine feststehende Platte, die an die planare Untersei-
te der Wand anstößt. Die feststehende Platte defi-
niert einen Vakuumkanal, der unterhalb der Wand 
verläuft und sich zumindest von der Ladestation zur 
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letzten Auswurfstation hin erstreckt. Über den Durch-
gang des Vakuumkanals kommuniziert sie mit den 
Testsitzen über jeweilige Vakuumöffnungen, die von 
der Wand definiert sind und sich durch die Wand vom 
Kanal zu den Sitzen hin erstrecken. Der Vakuumka-
nal kommuniziert mit einer Vakuumquelle und kom-
muniziert dieses Vakuum über die Öffnungen zu den 
Testsitzen, um die Komponenten in Einpassung zu 
halten.

[0011] In der bevorzugten Ausführungsform ist die 
Wand der Testsitze in einem Winkel von vorzugswei-
se 45° geneigt und an ein in der selben Ebene liegen-
des Zufuhrrad tangential anliegend. Wie nachste-
hend erklärt wird, ist die tangentiale Angrenzung die 
"Ladestation". Das Zufuhrrad definiert eine Vielzahl 
an einheitlichen Vereinzelungsstrukturen, die entlang 
dem Umfang des Zufuhrrads einheitlich winkelmäßig 
beabstandet angeordnet sind. Die Vereinzelungs-
strukturen leiten zufällig angeordnete Komponenten 
zu jeweiligen Zufuhrsitzen, die entlang der Kante des 
Zufuhrrads einheitlich winkelmäßig beabstandet 
sind. Wie später beschrieben werden wird, werden 
die Komponenten aus einem Zufuhrsitz in einen Test-
sitz an der Ladestation einzeln umgelagert. Jede der 
Vereinzelungsstrukturen umfasst einen nach oben 
offenen Schlitz, der radial zur Achse der Raddrehung 
verläuft, wobei der Schlitz in einer Entfernung vom 
Radrand beginnt und offen in einem tiefer angeord-
neten Hohlraum, einem "Zufuhrsitz" endet, der eine 
offene Seite zur Kante der Platte hin aufweist. Der 
Schlitz und der Zufuhrsitz bilden zusammen eine 
nach unten weisende gerundete "L"-Rille, die dazu 
dient, die Komponenten passend auszurichten, um 
sie aus dem Zufuhrrad in die Trägerplatte umzula-
gern. Die Schlitze sind vorzugsweise lang genug, um 
zwei oder mehr Komponenten in einer Reihe zu hal-
ten, aber schmal genug, um diese nur der Kante nach 
ausgerichtet aufzunehmen. Die Komponenten gelan-
gen mittels Gravitation in die Schlitze und fallen 
schließlich, gegebenenfalls unterstützt durch die 
Schwingung des Zufuhrrads, aus den Schlitzen in die 
entsprechenden Zufuhrsitze, die nur jeweils eine 
Komponente halten können. Jeder der Zufuhrsitze 
lässt eine Komponente nur dann zu, wenn sie pas-
send ausgerichtet ist, nämlich mit einer nach außen 
weisenden Anschlusskante der Komponente, und 
zwar zur offenen Seite des Sitzes weisend. Die 
Handhabevorrichtung umfasst ferner Mittel zum 
Schütten von Komponenten auf das Zufuhrrad.

[0012] Die Sitze des Trägerrings sind einheitlich und 
winkelmäßig beabstandet, und der Ring dreht sich 
vorzugsweise inkrementell, wobei der Inkrement der 
Drehung der winkelmäßige Raum zwischen den be-
nachbarten Sitzen ist. Auf beiden Seiten der Wand 
liegt eine Vielzahl an Rollkontakten zum Koppeln der 
Komponenten an einen Tester vor. Sämtliche Kontak-
te sind ohne weiteres ersetzbar. Getestete Kompan-
enten werden durch einen Auswurfverteiler geleitet, 

der durch eine Vielzahl an Auswurflöchern definiert 
ist, die mit einem Satz an Sitzen passgenau angeord-
net werden, jedes Mal wenn sich der Ring um ein In-
krement dreht. An die Auswurflöcher sind Auswurf-
röhren gekoppelt. Die Komponenten werden durch 
Luftstöße aus wahlweise betätigten Druckluftventilen 
aus ihren Sitzen geworfen. Luftstoß- und gravitati-
onsbedingt werden die ausgeworfenen Komponen-
ten durch die Röhren gemäß den Testergebnissen in 
Sortierbehälter geleitet. Die Handhabevorrichtung 
umfasst ferner einen Sensor zum Detektieren von 
Komponenten, die nicht ausgeworfen wurden.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0013] Fig. 1 ist eine bildliche Darstellung eines Bei-
spiels für eine Komponente, die von vorliegender Er-
findung gehandhabt werden kann;

[0014] Fig. 2 ist eine bildliche Gesamtdarstellung 
der Erfindung;

[0015] Fig. 3 ist eine Ansicht einer Zufuhrplatte;

[0016] Fig. 4 ist ein Teilquerschnitt einer Trägerplat-
te, der eine Wand der Komponentensitze veran-
schaulicht, wobei in manchen der Sitze Komponen-
ten vorliegen;

[0017] Fig. 5 ist ein Teilquerschnitt, der eine La-
destation gemäß vorliegender Erfindung zeigt;

[0018] Fig. 6 ist eine Flächenansicht einer festste-
henden Platte gemäß vorliegender Erfindung;

[0019] Fig. 7 ist ein Querschnitt, der einen nicht 
ausgeworfenen Komponentensensor gemäß vorlie-
gender Erfindung darstellt.

[0020] Fig. 8 ist eine Flächenansicht einer Vielzahl 
an Rollkontakten gemäß vorliegender Erfindung;

[0021] Fig. 9A ist eine bildliche Ansicht eines Roll-
kontakts gemäß vorliegender Erfindung;

[0022] Fig. 9B ist eine Draufsicht des Rollkontakts 
von Fig. 9A;

[0023] Fig. 9C ist eine Teilvorderansicht des Roll-
kontakts;

[0024] Fig. 10 ist eine bildliche Ansicht einer Aus-
wurfstation gemäß vorliegender Erfindung;

[0025] Fig. 11 ist ein Querschnitt, der das Verfahren 
veranschaulicht, mittels dessen eine Komponente 
aus ihrem Sitz geworfen wird;

[0026] Fig. 12 ist eine Querschnittsansicht einer 
Komponente, die in einer Testsitzausnehmung vor-
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liegt und von vier Innenrollelementen und vier Außen-
rollelementen kontaktiert wird;

[0027] Fig. 13A ist eine Ansicht der linken Seite der 
in vorliegender Erfindung verwendeten Feineinstel-
lungsvorrichtung;

[0028] Fig. 13B ist eine Ansicht der rechten Seite 
der in vorliegender Erfindung verwendeten Feinein-
stellungsvorrichtung;

[0029] Fig. 13C ist eine Draufsicht der in vorliegen-
der Erfindung verwendeten Feineinstellungsvorrich-
tung; und

[0030] Fig. 13D ist eine Untersicht der in vorliegen-
der Erfindung verwendeten Feineinstellungsvorrich-
tung.

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFÜH-
RUNGSFORM

[0031] Bezugnehmend auf Fig. 1, wird ein Beispiel 
für eine Komponente oder ein Bauteil 2, die von vor-
liegender Erfindung gehandhabt werden kann, ver-
anschaulicht. Diese bestimmte Komponente ist ein 
Vierbereichskondensator mit vier einzelnen Paaren 
an Metallanschlüssen, der besser als parallelepiped-
förmig mit gegenüberliegenden Flächen 4A und 4B
beschrieben ist, die senkrecht zu vier verhältnismä-
ßig schmäleren Rändern steht. Die einander gegen-
überliegenden Anschlüsse 6 der Beispielkomponen-
te sind auf gegenüberliegenden langen, schmalen 
Seiten der Komponente angeordnet, wobei die "En-
den" der Komponente die kürzeren schmalen Seiten 
sind. In dieser Beschreibung bezieht sich "Kante" in 
Bezug auf eine Komponente auf eine schmale Seite 
der Komponente, nicht auf eine Fläche, und "An-
schlusskante" bezieht sich auf eine lange schmale 
Seite einer Komponente, auf der Anschlüsse ange-
ordnet sind.

[0032] Bezugnehmend auf Fig. 2 stützt eine Basis 8
eine geneigte (vorzugsweise um 45°), drehbare Trä-
gerplatte 10. Aus der Trägerplatte steht normal eine 
sich nach oben streckende kreisförmige Wand 12
hervor, die mit der Drehachse des Trägers konzent-
risch ist. Um die Wand herum befinden sich einheit-
lich winkelmäßig beabstandete Ausnehmungen 14, 
nämlich die "Testsitze", die von der Wand definiert 
sind, wobei jede davon eine Größe aufweist, um in 
eine zu testende Komponente eingepasst zu werden. 
Vorzugsweise wird die Trägerplatte 10 und folglich 
die Wand 12 um eine Nabe drehend weitergeschal-
tet, sodass sich die Trägerplatte (durch einen nicht 
angeführten Antrieb) in winkelmäßigen Schritten 
dreht, wobei jeder Schritt den gemeinsamen Winkel 
zwischen benachbarten Testsitzen darstellt.

[0033] Ein Zufuhrrad 16 ist ebenfalls veranschau-

licht, das einen Strom an Komponenten aus einer 
Schüttelrinne 18 aufnimmt, die wiederum aus einem 
Trichter 20 gestapelte Komponenten zugeführt be-
kommt. Wie später erläutert wird, füllt das Zufuhrrad 
16 die Komponenten in Testsitzausnehmungen 14. 
Wie veranschaulicht, dreht sich die Trägerplatte 10
im Uhrzeigersinn in Pfeilrichtung, sodass die Kompo-
nenten 2 beim Beladen in die Trägerwand 12 im Uhr-
zeigersinn eine allgemein als 22 bezeichnete Test-
vorrichtung queren, die eine Vielzahl an Kontakten 24
umfasst. Die Kontakte 24 stellen die Verbindung zwi-
schen den Anschlüssen der Komponenten und ei-
nem Tester zum Testen von Parametern her. Nach-
dem die Komponenten 2 getestet wurden, werden sie 
im Uhrzeigersinn an ein allgemein als 26 bezeichne-
tes Auswurfsystem weitergeschaltet, das die Kompo-
nenten auswirft und sie, bezogen auf die Testergeb-
nisse, in eine Vielzahl an Auswurfröhren nach unten 
leitet.

[0034] Bezugnehmend auf die Fig. 2, Fig. 3 und 
Fig. 5, ist das Zufuhrrad 16 kreisförmig und weist 
eine Vielzahl an radial ausgerichteten, länglichen 
Vorsprüngen 28 auf, die rund um das Zufuhrrad ein-
heitlich nebeneinander angeordnet sind. Jedes Paar 
aus benachbarten Vorsprüngen definiert einen 
Schlitz 30, der die Komponenten 2 zur Außenkante 
des Zufuhrrads 16 leitet, wo sie einzeln in Hohlräume 
32 von Komponentengröße, und zwar "Zufuhrsitze", 
fallen, die vom Rad 16 definiert sind, wobei jeder der 
Hohlräume 32 eine nach außen offene Seite auf-
weist. Die Schlitze 30 sind vorzugsweise lang genug, 
um zwei oder mehr Komponenten in einer Reihe zu 
halten, aber schmal genug, um diese nur der Kante 
nach ausgerichtet aufzunehmen. Die Zufuhrsitze 
weisen eine Größe auf, um nur eine einzige Kompo-
nente in spezifischer Ausrichtung aufzunehmen, ste-
hend mit einer Anschlusskante, welche zur offenen 
Seite des Zufuhrsitzes weist oder, anders formuliert, 
eine Anschlusskante aufweist, die von der Träger-
wand 12 nach außen weist und die gegenüberliegen-
de Anschlusskante von der Trägerwand 12 nach in-
nen weist. Wie veranschaulicht, bildet jeder der 
Schlitze 30 und deren Zufuhrsitze oder Hohlräume 32
eine nach unten weisende gerundete "L"-Rille aus. 
Der Schlitz 30 und der Zufuhrsitz oder Hohlraum 32
umfassen zusammen eine Vereinzelungsstruktur, um 
nicht ausgerichtete Komponenten 2 einzeln im Hohl-
raum 32 anzuordnen und passend auszurichten. Die 
Komponenten fallen über die Schlitze, da das Zufuhr-
rad synchron mit der Trägerplatte 4 drehbar weiterge-
schaltet und horizontal geneigt ist. Die Komponenten 
gelangen mittels Gravitation in die Schlitze und wer-
den gegebenenfalls durch die Schwingung des Zu-
fuhrrads 16 unterstützt, sodass sie schließlich aus 
den Schlitzen in die entsprechenden Zufuhrsitze fal-
len. Eine in der Nähe des Rands beabstandete fest-
stehende Umfangswand 34 oder eine Umfangswand 
des Zufuhrrads 16 weist sämtliche nicht eingepasste 
Komponenten auf dem Zufuhrrad auf, sodass die 
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Komponenten über die Schlitze und nicht aus dem 
Zufuhrrad heraus fallen, während sich das Rad dreht.

[0035] Erneut auf die Fig. 2, Fig. 3 und insbesonde-
re Fig. 5 bezugnehmend, werden die Komponenten 
aus den Hohlräumen 32 in die Testsitzausnehmun-
gen 14 an einer "Ladestation" umgelagert, was jenen 
Punkt darstellt, an dem die Trägerplatte 10 tangential 
an dem Zufuhrrad 16 anliegt. Die Beabstandung zwi-
schen den Testsitzen entspricht der Beabstandung 
zwischen den Zufuhrsitzen, und die Trägerplatte 10
sowie das Zufuhrrad 16 werden synchron weiterge-
schaltet, sodass jeder Weiterschaltschritt jeweils eine 
Testsitzausnehmung zu einem Testsitzhohlraum an 
der Ladestation fluchtend ausrichtet. An der Ladesta-
tion ist darüber hinaus ein Vakuumförderverteiler 36
an einer nach innen gerichteten Seite der Träger-
wand 12 angeordnet. Der Verteiler 36 definiert eine 
Öffnung 38, die an der Sitzausrichtungsstelle zur 
Wand 12 weist und eng damit beabstandet ist. Der 
Verteiler kommuniziert mit einer Vakuumquelle (nicht 
damit beabstandet ist. Der Verteiler kommuniziert mit 
einer Vakuumquelle (nicht angeführt). Jedes Mal 
wenn die Testsitzausnehmung 14 und ein Zufuhrsitz-
hohlraum 32 in anliegende fluchtende Ausrichtung 
gebracht werden, wird eine Komponente 2 durch das 
Vakuum der Öffnung 38 über den Zufuhrsitz in den 
Testsitz befördert. Zum besseren Verständnis ist der 
Vakuumförderverteiler 36 vom Inneren der Träger-
wand 12 beabstandet dargestellt, jedoch eigentlich 
sehr nahe dem Inneren der Wand, um ferner als An-
schlagelement zu dienen, damit die Komponente 
nicht über ihren optimalen Punkt in der Testsitzaus-
nehmung hinaus gezogen wird.

[0036] Bezugnehmend auf die Fig. 4 bis Fig. 6, 
werden die Komponenten 2 in ihren jeweiligen Test-
sitzausnehmungen 14 mittels Gravitation und Vaku-
umdruck gehalten. Unterhalb der Trägerplatte 10 be-
findet sich eine feststehende Platte 40, die an einer 
planaren Unterseite der Trägerwand 12 anstößt. Die 
feststehende Platte 40 definiert einen Vakuumkanal 
42, der unterhalb der Trägerwand 12 verläuft und sich 
zumindest entlang der Ladestation 44 zur letzten 
Auswurfstation des Auswurfverteilers 26 hin er-
streckt. Über den Verlauf des Vakuumkanals 42 kom-
muniziert sie mit den Testsitzausnehmungen 14 über 
jeweilige Vakuumöffnungen 46, die in der Träger-
wand 12 ausgebildet sind und sich durch die Wand 
12 vom Kanal 42 zu den Testsitzausnehmungen 14
hin erstrecken. Der Vakuumkanal 42 kommuniziert 
mit einer Vakuumquelle (nicht angeführt) und kom-
muniziert den Vakuumdruck über die Vakuumöffnun-
gen 46 zu den Testsitzausnehmungen 14, um die 
Komponenten in Einpassung zu halten.

[0037] Bezugnehmend auf Fig. 8, ist die Testbefes-
tigung 22 veranschaulicht, um eine Vielzahl an Test-
stationen bereitzustellen, die jeweils ein Paar aus 
einander gegenüberliegenden Kontaktmodulen 48

umfassen. Eine Reihe von Modulen befinden sich auf 
der nach außen gerichteten Seite der Trägerwand 
12, um nach außen weisende Komponentenan-
schlüsse zu kontaktieren, und eine entsprechende 
Anzahl an Modulen befindet sich auf der nach innen 
gerichteten Seite der Wand, um die nach innen wei-
senden Anschlüsse zu kontaktieren. Die Modulpaare 
sind so angeordnet, dass jedes Mal, wenn die Träger-
platte 10 um eine gewisse Anzahl weitergeschaltet 
wird, ein neuer Testsitz mit jedem Kontaktpaar aus-
gerichtet wird. Vorzugsweise sind die Testsitzaus-
nehmungen durch 2° getrennt, während die Teststa-
tionen durch 10° beabstandet sind. Während sich je-
der Testsitz durch die Testbefestigung bewegt, wird 
er augenblicklich von jedem der Kontaktpaare kon-
taktiert. Jeder Kontakt kommuniziert mit dem Tester 
zum Testen von Parametern, sodass eine Reihe an 
Tests, z.B. ein Test pro Teststation, auf jeder Kompo-
nente durchgeführt werden kann, während sie durch 
die Kontaktpaare geführt wird.

[0038] Bezugnehmend auf die Fig. 8, Fig. 9A bis 
Fig. 9C und Fig. 12, umfasst jedes Kontaktmodul 48
einen Befestigungsträger 50, eine am Träger 50 an-
gebrachte Brücke 52 zum Lagern einer Vielzahl an 
Rollenanordnungen 54, und einen Rollenleitrahmen 
56, der auch am Träger 50 angebracht ist. Wie veran-
schaulicht, liegen pro Komponentenseite vier Rollen-
anordnungen 54 vor, wobei es je nach den zu testen-
den Teilen mehr oder weniger sein können. Jede Rol-
lenanordnung weist einen biegsamen elektrisch leit-
fähigen Schaft 58 auf, wobei das eine Ende des 
Schafts 58 an der Brücke 52 angeklemmt ist und sich 
vom zweiten Ende aus eine Gabel 60 erstreckt. Die 
Brücke 52 ist nicht leitend, und die daran ange-
klemmten Enden der Schäfte 58 sind an die Leitun-
gen 61 mit einem Tester (nicht angeführt) elektrisch 
verbunden. Eine leitende Rolle 62 dreht sich frei um 
eine in der Gabel gelagerten Achse (nicht angeführt) 
jedes Schafts und ist mit dem Schaft 58 über die Ga-
bel 60 und die Achse elektrisch verbunden. Wie ver-
anschaulicht, sind die Rollen 62 nach innen geneigt, 
um der Neigung der Anschlüsse der Komponenten 2
zu entsprechen, die diese kontaktieren. Fig. 9C zeigt 
die bevorzugte winkelmäßige Beziehung der Rollen 
in Bezug auf eine Anschlussseite einer Komponente. 
Die äußeren beiden Rollen sind in einem Winkel von 
+ bzw. –75° von der Anschlusskante der Komponente 
angeordnet, und die zwei inneren Rollen sind in ei-
nem Winkel von + bzw. –85° angeordnet. Im Allge-
meinen wird die erforderliche Neigung durch die Brei-
te der Rollenanordnungen bestimmt. Im Betriebszu-
stand rollen die Rollen 62 entlang von an der Innen-
seite der Trägerwand 12 ausgebildeten Rillen 63 und 
entlang von an der Außenseite der Trägerwand 12
ausgebildeten Rillen 64. Es stellte sich als vorteilhaft 
heraus, dass die Außenrillen 64 tiefer in der Träger-
wand 12 ausgebildet sind, sodass die Rollen 62 über 
eine tiefere Fläche zum Eindringen verfügen und 
besser geleitet werden, als wenn die Rillen flacher 
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wären.

[0039] Der Leitrahmen 56 hält die Rollen 62 in ihrer 
winkelmäßigen Beziehung, wenn die Schäfte 58 ge-
bogen werden, wenn die Rollen 62 auf eine einge-
passte Komponente treffen. Der Rahmen 56 umfasst 
eine Rahmenbrücke 65, die sich vom Befestigungs-
träger 50 aus erstreckt, eine Vielzahl an Fingerstäben 
66, die sich von der Brücke aus erstrecken und zwi-
schen denen sich die Rollen 62 bewegen, wenn de-
ren Schäfte gebogen werden, und ein Paar aus zu-
sätzlichen Begrenzungsstäben 68. Darüber hinaus 
wird eine Vielzahl an schwenkbaren Kugeln 69, die 
jeweils an einem fest angebrachten Schaft (nicht an-
geführt) befestigt sind, zwischen jede der Rollen 62
platziert, um eine stärkere elektrische Isolierung zu 
gewährleisten und um den Rollen eine allgemeine 
Leitfähigkeit zu verleihen. Der Leitrahmen 56 ist elek-
trisch isoliert (jede Rolle ist elektrisch isoliert).

[0040] Bezugnehmend auf die Fig. 9A und 
Fig. 13A, Fig. 13B, Fig. 13C und Fig. 13D ist eine 
Feineinstellungsvorrichtung 70 gezeigt, die zwischen 
dem Träger 50 und der Trägerplatte 10 platziert ist. 
Die Feineinstellungsvorrichtung 70 führt äußerst klei-
ne Änderungen der Neigung, des Drucks und des Be-
triebs des Kontaktmoduls 48 herbei, sodass es den 
erforderlichen Metallanschluss auf der Komponente 
mit dem passenden Druck kontaktiert und ein positi-
ves Ergebnis im elektronischen Tester ergibt. Die 
Feineinstellungsvorrichtung 70 umfasst eine Basis-
platte 71 mit zwei Löchern 72, die durch diese hin-
durch ausgebildet sind, um zur Befestigung der Platte 
71 an der Oberfläche der Trägerplatte 10 Bolzen 
(nicht angeführt) aufzunehmen. Eine Einstellplatte 73
ist benachbart zur Basisplatte 71 angeordnet und zu 
dieser in Gleitbeziehung mittels Nutstift-Anordnung 
und einem Paar aus Führungsstiften 75A, 75B gehal-
ten, die in Führungsstiftbohrungen (nicht angeführt) 
gehalten sind, die in sich nach oben erstreckenden, 
beabstandeten Ösen 76, ausgebildet auf der Basis-
platte 71, aufgenommen sind. Die Einstellplatte 73 ist 
am Träger 50 mit einem Paar aus beabstandeten Stif-
ten 77 anbringbar, die in gleich beabstandeten Lö-
chern von ähnlicher Größe, die im Träger 50 ausge-
bildet sind, aufgenommen werden können. Eine Ein-
stellschraube 78 ist in Schraubeingriff (nicht ange-
führt) in einer der Ösen 76 auf der Basisplatte 71 auf-
genommen und ist an einen Rand der Einstellplatte 
73 anstoßend gelagert, um die Einstellplatte 73 in Be-
zug auf die Basisplatte 71 zu bewegen und die Posi-
tion einer Rolle 62 in einer Rille 63 oder 64 einzustel-
len. Die Einstellplatte 73 ist durch eine Feder 79 ge-
spannt, sodass die Bewegung der Einstellschraube 
78 in jede beliebige Richtung eine positive Bewegung 
der Platte 73 gegenüber der Basisplatte 71 bewirkt.

[0041] Bezugnehmend auf die Fig. 10 und Fig. 11
umfasst ein Auswurfsystem 26 einen Auswurfvertei-
ler 80, der eine Vielzahl an Öffnungen 82 zum Kop-

peln einer Vielzahl an Auswurfröhren 84 definiert. Die 
Öffnungen 82 werden jedes Mal, wenn der Ring um 
ein Inkrement gedreht wird, passgenau mit einem 
Satz an Testsitzausnehmungen 14 angeordnet. Die 
Komponenten 2 werden durch Luftstöße aus wahl-
weise betätigten Druckluftventilen 86 aus ihren 
Sitzausnehmungen geworfen. Eine Vielzahl an Venti-
len 86 werden an die jeweiligen Öffnungen 82 durch 
einen kurzen Durchgang 88 gekoppelt und durch ei-
nen Druckverteiler 80 definiert, der auf der nach in-
nen weisenden Seite der Trägerwand 12 angeordnet 
ist. Der Auslass jeder der Öffnungen 82 ist mit einer 
Auswurfröhre 84 ausgerichtet. Luftstoß- und gravita-
tionsbedingt werden die ausgeworfenen Komponen-
ten 2 aus ihren Testsitzausnehmungen 14 in jeweilige 
Röhren 84 gezwungen und von den Röhren in jewei-
lige Sortierbehälter (nicht angeführt) geleitet. Anhand 
dieser Anordnung kann ein Tester eine getestete 
Komponente gemäß ihrer Testergebnisse wahlweise 
in jede der Röhren hinunterleiten.

[0042] Bezugnehmend auf die Fig. 7 und Fig. 10, 
umfasst die Handhabevorrichtung ferner einen Sen-
sor zum Detektieren von Komponenten, die nicht 
ausgeworfen wurden, sowie zum Detektieren von 
jeglichen Teilen, die sich gegebenenfalls am Vaku-
umloch im Testsitz der Trägerplatte befinden. Der 
Sensor umfasst eine Lichtquelle 90 über dem Weg 
der Testsitze, die auf jeden Sitz strahlt, wenn sie un-
terhalb des Lichts weitergeschaltet werden. Ein 
Durchgangsloch 92, das durch die feststehende Plat-
te definiert ist, ist mit dem Licht fluchtend ausgerichtet 
und im Loch angeordnet oder genau darunter befin-
det sich ein Lichtdetektor 94. Die Testsitze werden 
zwischen dem Licht und dem Detektor weiterge-
schaltet. Wenn ein Sitz leer ist, detektiert der Detek-
tor durch die Testsitzausnehmung 14 und das Loch 
92 einfallendes Licht. Wenn die Testsitzausnehmung 
noch besetzt ist, wird der Lichtweg gesperrt, was ei-
nen Hinweis für den Tester darstellt, dass nach wie 
vor eine Komponente oder irgendwelche Teile in der 
Ausnehmung liegen. Der Sitz kann sodann manuell 
oder automatisch geleert oder das anschließende 
Befüllen dieser Position kann ausgelassen werden.

[0043] Die kreisförmige Wand 12 wird starken 
Spannungen ausgesetzt, da die Keramickomponen-
ten extrem hart und brüchig sind, und wenn diese in 
einer atypischen Position in den Testsitzausnehmun-
gen 14 stecken bleiben, neigen sie dazu, die Wand 
12 um die Ausnehmung herum zu beschädigen, und 
können Rollenanordnungen 54 beschädigen, wenn 
sie durch die Teststelle geleitet werden. Wenn es 
dazu kommt, wird die Wand 12 häufig in dem Aus-
maß beschädigt, dass die Einheit abgestellt und die 
Wand repariert werden muss. Die Wand 12 selbst ist 
brüchig und hält nur geringen Verformungen stand, 
wenn z.B. eine Keramikkomponente in einer Test-
sitzausnehmung stecken bleibt. Dementsprechend 
werden Randkanten 88 in die Trägerplatte 10 und 
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kreisförmige Wand 12 eingesetzt, damit ein beschä-
digtes Teil der Wand 12 und/oder der Trägerplatte 10
herausfallen kann, damit ein anderes Ersatzwand-
segment 98 darin positioniert werden kann und an 
verschiedenen Stellen 99 zur Nachbildung der Wand 
12 und/oder der Platte 10 festgeschraubt oder ver-
bolzt wird, um eine Reparatur vorzunehmen, ohne 
dabei auf eine völlig neue Wand oder Platte zurück-
greifen zu müssen. Auf ähnliche Weise können Rol-
lenanordnungen 54 ersetzt werden, wenn sie gege-
benenfalls durch eine atypische Keramikkomponente 
2 in der Testsitzausnehmung 14 oder durch eine be-
schädigte Wand oder Trägerplatte geführt werden.

[0044] Die vorangegangene Beschreibung sowie 
die Zeichnungen dienen lediglich zur Veranschauli-
chung, wobei klar sein sollte, dass die Erfindung nicht 
auf die offenbarten Ausführungsformen beschränkt 
ist, sondern darauf abzielt, jegliche und sämtliche Al-
ternativen, Äquivalenten, Modifizierungen und Ände-
rungen von Elementen, die in den wie von nachste-
henden Ansprüchen definierten Schutzumfang der 
Erfindung fallen, zu umfassen.

Patentansprüche

1.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten zur Aufnahme eines 
Stapels an zufällig ausgerichteten, parallelepipedför-
migen Komponenten (2), wobei jede Komponente 
zumindest einen Satz an Metallanschlüssen an ge-
genüberliegenden Kanten selbiger aufweist, zur An-
ordnung dieser in kontrollierter Ausrichtung in einzel-
nen Sitzen für den Test elektrischer Parameter, und 
zum Sortieren dieser gemäß ihrer Testergebnisse, 
umfassend:  
a) ein sich drehendes Zufuhrrad (16), das an einer 
mittigen Welle angebracht ist und durch einen um die 
Achse der mittigen Welle konzentrischen äußeren 
Rand definiert ist, welches Zufuhrrad (16) zur Hori-
zontalen geneigt ist und eine obere Oberfläche um-
fasst, auf der der Stapel an zufällig ausgerichteten 
Komponenten (2) aufgenommen wird;  
b) eine Vielzahl an Hohlräumen (32) von Komponen-
tengröße, die im Zufuhrrad (16) benachbart zum Au-
ßenrand ausgebildet sind, um darin eine einzige 
Komponente (2) in spezifischer Ausrichtung aufzu-
nehmen;  
c) eine sich drehende Trägerplatte (10), die planar 
und beabstandet zum Zufuhrrad (16) angebracht ist, 
wobei das Zufuhrrad (16) eine sich nach oben erstre-
ckende, runde Umfangsträgerwand (12) aufweist, die 
tangential anliegend an das Zufuhrrad (16) und mit 
diesem in synchroner Umfangsgeschwindigkeit an-
geordnet ist;  
d) die Umfangsträgerwand (12) eine Vielzahl an in 
dieser ausgebildeten Sitzausnehmungen (14) auf-
weist, die in beabstandeter Beziehung und benach-
barter Ausrichtung zu den Hohlräumen (32) im Zu-
fuhrrad (16) angeordnet sind, wobei die Ausnehmun-

gen (14) eine solche Form und Größe aufweisen, um 
darin eine Komponente (2) mit deren einander ge-
genüberliegenden Anschlüssen von der Wand (12) 
nach innen und nach außen weisend aufzunehmen;  
e) ein erstes Vakuumdruckmittel, um die Komponen-
te (2) radial aus dem Hohlraum (32) in die Test-
sitzausnehmung (14) zu ziehen, und ein zweites Va-
kuumdruckmittel, um die Komponente (2) während 
der fortgeführten Drehung der Trägerplatte (10) in der 
Testsitzausnehmung (14) zu halten;  
f) ein Mittel zum Testen (22), umfassend eine Vielzahl 
an Kontakten, die angeordnet sind, um die entspre-
chenden Anschlüsse (6) der Komponenten (2) zu 
kontaktieren, wenn diese in den Testsitzausnehmun-
gen (14) auf der Trägerplatte (10) angeordnet sind, 
wobei zumindest einige der Vielzahl an Kontakten so 
angeordnet sind, dass sie einer nach innen weisen-
den Seite der Wand (12) gegenüberliegen, und zu-
mindest einige der Vielzahl an Kontakten so angeord-
net sind, dass sie einer nach außen weisenden Seite 
der Wand (12) gegenüberliegen; und  
g) ein Mittel zum separaten Auswerfen (26) der Kom-
ponenten (2) aus den Testsitzausnehmungen (14) 
und zum Umlagern dieser ihren Testergebnissen ent-
sprechend zu separaten Stellen.

2.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin die Hohlräume von Komponentengröße ausge-
bildet sind, um parallelepipedförmige Komponenten 
(2) aufzunehmen, die gegenüberliegende Flächen 
(4A, 4B) aufweisen, die senkrecht zu vier verhältnis-
mäßig dünneren Rändern stehen, worin die An-
schlüsse (6) an gegenüberliegenden, langen, dün-
nen Seitenkanten der Komponente zwischen kürze-
ren, beabstandeten Stirnkanten angeordnet sind.

3.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin das sich drehende Zufuhrrad (16) in einem 
Winkel von 45° zur Horizontalen geneigt ist.

4.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
weiters umfassend einen Lademechanismus, der 
Komponenten (2) zufällig in die Hohlräume (32) von 
Komponentengröße fallen lässt.

5.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 4, 
worin der Lademechanismus eine Vielzahl an Verein-
zelungsstrukturen umfassen, die entlang dem Um-
fang des Zufuhrrads (16) winkelmäßig beabstandet 
angeordnet sind.

6.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 5, 
worin die Vereinzelungsstrukturen eine Vielzahl an 
radial ausgerichteten, beabstandeten Vorsprüngen 
(28) aufweisen, die sich von der oberen Zufuhrrado-
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berfläche aus nach oben und nach außen erstrecken 
und an den Hohlräumen (32) von Komponentengrö-
ße enden.

7.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 6, 
worin die Vielzahl an radial ausgerichteten, beab-
standeten Vorsprüngen (28), die sich von der oberen 
Radoberfläche des Zufuhrrads (16) aus nach oben 
und nach außen erstrecken, rund um den Rand 
gleichmäßig nebeneinander angeordnet sind.

8.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 7, 
worin jedes Paar aus benachbarten Vorsprüngen 
(28) einen Schlitz (30) definiert, der die Komponente 
(2) zum Außenrand des Zufuhrrads (16) leitet.

9.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 8, 
worin die Vielzahl an radial ausgerichteten, beab-
standeten Vorsprüngen (28), die sich von der oberen 
Radoberfläche des Zufuhrrads (16) aus nach oben 
und nach außen erstrecken, lang genug sind, um 
eine oder mehrere Komponenten (2) in einer Reihe 
zu halten, aber schmal genug sind, um diese nur der 
Kante nach ausgerichtet aufzunehmen.

10.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 2, 
worin die Hohlräume (32) von Komponentengröße, 
die im Zufuhrrad (16) benachbart zum Außenrand 
ausgebildet und angeordnet sind, um darin eine ein-
zige Komponente (2) in spezifischer Ausrichtung auf-
zunehmen, eine nach außen weisende, offene Seite 
umfassen, und worin die Hohlräume (32) jeweils so 
angeordnet sind, um darin eine auf einer Stirnkante 
stehende Komponente (2) aufzunehmen, wobei eine 
Anschlusskante (6) zur offenen Seite des Hohlraums 
(32) und zur offenen Seite der Testsitzausnehmun-
gen (14) hinweist, wenn einer der Hohlräume (32) 
und eine der Testsitzausnehmungen (14) in fluchten-
der Ausrichtung angenähert werden.

11.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
weiters umfassend eine feststehende Umfangsträ-
gerwand (34), die die Seiten und den unteren Teil des 
Außenrands des geneigten Zufuhrrads (16) umgibt, 
um die Komponenten (2) an der oberen Oberfläche 
dessen zu halten und zu verhindern, dass diese von 
der oberen Oberfläche fallen, wenn sich das Zufuhr-
rad (16) mit einem darauf geladenen Stapel an Kom-
ponenten (2) dreht.

12.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin der Abstand zwischen der Testsitzausnehmung 
(14) dem Abstand zwischen dem Hohlraum (32) ent-
spricht und die Trägerplatte (10) und das Zufuhrrad 

(16) synchron weitergeschaltet werden, sodass jeder 
Weiterschaltschritt jeweils eine Testsitzausnehmung 
(14) zu einem Hohlraum (32) fluchtend ausrichtet.

13.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin das erste Vakuumdruckmittel zum Ziehen der 
Komponente (2) radial aus dem Hohlraum (32) in die 
Testsitzausnehmung (14) Folgendes umfasst:  
a) einen Vakuumförderverteiler (36), der an einer 
nach innen gerichteten Seite der Trägerplatte in der 
Nähe der Trägerplattenwand (12) angeordnet ist; und  
b) eine Öffnung (38), die durch den Vakuumförder-
verteiler (36) definiert ist, um mit einer Vakuumquelle 
zu kommunizieren;  
c) wobei die Öffnung (38) angeordnet ist, um eine 
Komponente (2) aus dem Hohlraum (32) in die Test-
sitzausnehmung (14) und nicht darüber hinaus zuzie-
hen.

14.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin das zweite Vakuumdruckmittel zum Halten der 
Komponente (2) während der fortgeführten Drehung 
der Trägerplatte (10) in der Testsitzausnehmung (14) 
Folgendes umfasst:  
a) eine feststehende Vakuumplatte (40), die unter-
halb der sich drehenden Trägerplatte (10) angeord-
net ist;  
b) wobei die Vakuumplatte (40) kreisförmig um sich 
herum einen Vakuumkanal (42) definiert, der unter-
halb der Wand (12) von zumindest dem Punkt, an 
dem die Komponente (2) aus dem Hohlraum (32) im 
Zufuhrrad (16) in die Testsitzausnehmung (14) umge-
lagert wird, bis zur Stelle, an der das Mittel die Kom-
ponente (2) aus der Testsitzausnehmung (14) aus-
wirft, verläuft;  
c) worin in der kreisförmigen Umfangsträgerwand 
(12) eine Vakuumöffnung (46) ausgebildet ist, die die 
Kommunikation zwischen dem Vakuumkanal (46) 
und der Testsitzausnehmung (14) bereitstellt, um Va-
kuumdruck anzulegen und dadurch die ausgerichtete 
Komponente (2) in der Ausnehmung (14) zu halten.

15.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin das Mittel zum Testen einer Komponente (2) 
zumindest ein Paar aus gegenüberliegenden Kon-
taktmodulen (48) umfasst, worin jedes Modul Folgen-
des umfasst:  
a) einen Befestigungsträger (50);  
b) eine nicht elektrisch leitende Brücke (52), die am 
Befestigungsträger (50) angebracht ist, um eine Viel-
zahl an Rollenanordnungen (54) zu lagern; und  
c) einen Rollenleitrahmen (56), der am Befestigungs-
träger (50) angebracht ist.

16.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 15, 
worin jede Rollenanordnung (54) Folgendes umfasst:  
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a) einen biegsamen, elektrisch leitenden Schaft (58) 
mit einem ersten und einem zweiten Abschlussende, 
worin das erste Ende an der Brücke (52) angeklemmt 
ist und sich vom zweiten Ende aus eine Gabel (60) 
erstreckt;  
b) eine elektrische Leitung (61), die sich vom ersten 
Schaftende zum Mittel zum Testen der Komponenten 
(2) erstreckt; und  
c) eine leitende Rolle (62), die schwenkbar an einer 
über einen Lagerzapfen in der Gabel (60) angebrach-
ten Achse befestigt und mit dem Schaft (58) elek-
trisch verbunden ist, wobei die Rolle (62) nach innen 
geneigt ist, um der Neigung der Anschlüsse der Kom-
ponenten (2) zu entsprechen, die diese kontaktiert.

17.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 16, 
worin der Rollenleitrahmen (56) Folgendes umfasst:  
a) eine Rahmenbrücke (65), die sich von der Befesti-
gungsschelle (50) aus erstreckt;  
b) eine Vielzahl an Fingerstäben (66), die sich von 
der Brücke (65) aus erstrecken und zwischen denen 
sich die Rollen (62) bewegen, wenn ihre Schäfte (58) 
gebogen werden; und  
c) ein Paar aus Begrenzungsstäben (68), die sich von 
der Rahmenbrücke (65) aus erstrecken, um die ein-
zelnen Rollen (62) elektrisch zu isolieren.

18.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
worin das Mittel (26) zum separaten Auswerten der 
Komponenten (2) aus den Testsitzausnehmungen 
(14) und zum Umlagern dieser ihren Testergebnissen 
entsprechend zu separaten Stellen Folgendes um-
fasst:  
a) einen pneumatischen Hochdruckauswurfverteiler 
(80), der eine Vielzahl an Öffnungen (82) definiert, 
um jedes Mal, wenn die Trägerplatte (10) um eine 
Stufe weitergedreht wird, mit einem Satz an Test-
sitzausnehmungen (14) deckungsgleich zu sein;  
b) eine Vielzahl an Auswurfröhren (84), die jeweils 
durch ein erstes und ein zweites beabstandetes Ab-
schlussende definiert ist, worin das erste Abschlus-
sende einer jeden Röhre (84) an der gegenüberlie-
genden Seite einer Testsitzausnehmung (14) ange-
ordnet ist, die mit einer Öffnung (82), verbunden ist.  
c) eine Vielzahl an pneumatischen Öff-
nungs-/Schließventilen (86), die zwischen dem Ver-
teiler (80) und den Öffnungen (82) bereitgestellt und 
angeordnet sind, um auf Befehl einen Hochdruckluft-
strom aus dem Verteiler (80) durch das Ventil (86), 
die Öffnung (82) und die Röhre (84) zuzulassen, um 
eine Komponente (2) aus der Testsitzausnehmung 
(14) heraus und durch die Röhre (84) zu bewegen; 
und  
d) eine Vielzahl an Sortierbehältern, die mit den Röh-
ren (84) verbunden und angeordnet sind, um Kompo-
nenten (2) aus dem Auswurfmittel den Testergebnis-
sen entsprechend aufzunehmen.

19.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 14, 
weiters umfassend einen Sensor zur Detektion von 
Komponenten (2) und Teilen, die vom Auswurfmittel 
nicht aus den Testsitzausnehmungen (14) ausgewor-
fen wurden, wobei der Sensor Folgendes umfasst:  
a) eine Lichtquelle (90), die oberhalb des Wegs der 
Testsitzausnehmungen (14) positioniert und ange-
ordnet ist, um Licht nach unten in die Ausnehmung 
(14) zu werfen;  
b) wobei die feststehende Vakuumplatte (40) ein ge-
rades Durchgangsloch (92) zur fluchtenden Ausrich-
tung mit der Testsitzausnehmung (14) ausbildet, 
wenn dieses nach dem Durchtritt durch das Auswurf-
mittel mit der Drehung der Trägerplatte weiterge-
schaltet wird;  
c) einen Lichtdetektor (94), der mit der Lichtquelle 
(90) und dem Durchgangsloch (92) fluchtend ausge-
richtet ist, wodurch der Lichtdetektor (94) jede durch 
eine Komponente (2) oder ein Teil verursachte Sper-
rung des Lichts, das aus der Lichtquelle (90) durch 
das Durchgangsloch (92) in den Lichtdetektor einfällt, 
detektiert; und  
d) ein Sicherheitsmittel um zu verhindern, dass diese 
Sperrung den Betrieb der Handhabevorrichtung stört.

20.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 15, 
weiters umfassend eine Feineinstellungsvorrichtung 
(70) zur Herbeiführung äußerst kleiner Änderungen 
der Neigung, des Drucks und des Betriebs der Kon-
taktmodule (48), wobei die Feineinstellungsvorrich-
tung (70) Folgendes umfasst:  
a) eine Basisplatte (71) mit einem Lochmittel (72), 
das durch diese hindurch ausgebildet ist, das zur Be-
festigung an der oberen Oberfläche der Trägerplatte 
(10) ausgebildet ist;  
b) eine Einstellplatte (73), die benachbart zur Basis-
platte (71) angeordnet und zu dieser in Gleitbezie-
hung gehalten ist;  
c) ein Paar aus Führungsstiften (75A, 75B), die in 
Führungsstiftbohrungen gehalten sind, die in sich 
nach oben erstreckenden, beabstandeten Ösen (76), 
ausgebildet auf der Basisplatte (71), aufgenommen 
sind;  
d) ein Paar aus beabstandeten Stiften (77), die in 
gleich beabstandeten Löchern von ähnlicher Größe, 
die in der Befestigungsschelle (50) ausgebildet sind, 
aufgenommen werden können; und  
e) eine Einstellschraube (78), die in Schraubeingriff in 
einer der Ösen (76) aufgenommen ist, um an einen 
Rand der Einstellplatte anstoßend gelagert zu sein, 
um die Einstellplatte (73) in Bezug auf die Basisplatte 
(71) zu bewegen und die Position des Kontaktmoduls 
(48) an der Trägerplatte (10) einzustellen.

21.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 1, 
weiters umfassend einen Sensor zur Detektion von 
Komponenten (2), die vom Auswurfmittel zum sepa-
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raten Auswerfen der Komponenten (2) aus den Test-
sitzausnehmungen (14) nicht ausgeworfen wurden, 
umfassend:  
a) eine Lichtquelle (90), die oberhalb des Wegs der 
Testsitzausnehmungen (14) angeordnet ist und Licht 
nach unten in jede Ausnehmung (14) wirft, wenn die-
se unterhalb des Lichts weitergeschaltet werden;  
b) ein Durchgangsloch (92), das mit der Lichtquelle 
(90) ausgerichtet ist, wenn die einzelnen Testsitzaus-
nehmungen (14) unter diesem weitergeschaltet wer-
den;  
c) einen Lichtdetektor (94), zum Detektieren von Licht 
aus der Lichtquelle (90), wenn die Testsitzausneh-
mung (14) leer ist oder zum Nicht-Detektieren von 
Licht, wenn die Testsitzausnehmung (14) besetzt ist; 
und  
d) Mittel zum Räumen der Testsitzausnehmung (14), 
wenn diese als besetzt detektiert wird, aber nicht be-
setzt sein soll, um eine Beschädigung der Trägerplat-
te (10) zu verhindern.

22.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach einem der vor-
angegangenen Ansprüche, worin die Kontakte Rol-
lenanordnungen (54) umfassen.

23.  Hochgeschwindigkeits-Handhabevorrichtung 
für elektronische Komponenten nach Anspruch 22, 
worin die Anzahl der Rollenanordnungen (54) der An-
zahl der Anschlüsse (6) an den Komponenten (2) ent-
spricht.

Es folgen 9 Blatt Zeichnungen
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