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(57) Abstract

N
The invention relates to a cutting device
(1) for cutting stacked sheet-metal plates into
sheet—metal strips using a cutting unit (12). Hold-
ing and positioning means (25 to 29 and 13 to
16) are arranged above said stack. This makes
a space-saving arrangement possible while main-
taining a high degree of cutting precision. The
cut sheet-metal strips are fed to another cutting
unit by collectively feeding all strips up to a sep-
arating point. This simplifies the feeding device
and the adaptation thereof to different sheet-metal
thickness.
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(57) Zusammenfassung

Bei einer Schneidvorrichtung (1) zum
Schneiden von auf einem Stapel angeordneten 3
Blechtafeln zu Blechstreifen mittels einer
Schneideinrichtung  (12) sind Halte- und
Positionierungsmittel (25 bis 29 und 13 bis 16)
oberhalb des Stapels angeordnet. Dies erlaubt
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eine platzsparende Anordnung unter Beibehaltung einer hohen Schnittlagengenauigkeit. Die Foérderung der geschnittenen Blechstreifen zu
einer weiteren Schneideinrichtung erfolgt durch gemeinsames Férdern aller Streifen bis zu einer Separierungsstelle. Dies vereinfacht die
Fordervorrichtung und deren Anpassung an verschiedene Blechstreifendicken.
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Verfahren zum Schneiden von Blechtafeln zu Blechstreifen

sowie Schneidevorrichtung zu dessen Durchfiithrung

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Schneiden von Blechtafeln zu Blechstreifen gemidss Oberbe-
griff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zum Schneiden von Blechtafeln gemidss Oberbe-
griff des Anspruchs 5. Weiter betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Fordern von Blechstreifen gemdss Oberbe-
griff des Anspruchs 10 sowie eine Vorrichtung zur Férde-
rung von Blechstreifen geméss Oberbegriff des Anspruchs
13.

Stand der Technik

Es ist bekannt, Blechtafeln mittels einer
Schneidvorrichtung in Streifen zu schneiden, insbesondere
mittels einer Rundmesserschere. Werden zwel Schneidvor-
richtungen zu einer Winkelschere angeordnet, so kénnen
die ersten aus der Tafel geschnittene Streifen direkt
einer zweiten Schere zugefihrt werden, die aus den ersten
Streifen jeweils mehrere Blechabschnitte schneidet, z.B.
ebenfalls mit einer Rundmesserschere. Wenn eine pré&zise
Schnittlage und hohe Schnittprédzision der Schnitte erfor-
derlich sind, insbesondere beim Schneiden von bedruckten
oder unbedruckten Blechtafeln, welche zu Dosenzargen wei-
terverarbeitet werden, ist es nach Stand der Technik ib-
lich, die jeweilige von einem Blechstapel abgestapelte
Blechtafel zundchst in ein neben dem Stapel angeordnetes
Positionierungsbett zu transportieren, in welchem eine
Beruhigungsphase und eine genaue Ausrichtung der Blechta-
fel fiir den ersten Schritt erfolgt. Von diesem Positio-
nierungsbett aus erfolgt der Vorschub in die Rundmesser-
schere, in welcher die Tafel auf bekannte Weise in Strei-

fen geschnitten wird. Das Vorsehen des Blechberuhigungs-
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und Positionierungsbettes ist aufwendig und vergrdssert
den Platzbedarf der Einheit Abstapler/Rundmesserschere
erheblich.

Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Schneiden von Blechtafeln zu Strei-
fen zu schaffen, welches diesen Nachteil nicht aufweist.
Dies wird beil einem Verfahren der eingangs genannten Art
mit den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 1 er-
reicht.

Dadurch, dass der Positionierungsschritt iiber
dem Stapel durchgefiihrt wird, kann ein separates Positio-
nierungsbett zwischen Stapel und Schneideinrichtung ent-
fallen, bzw. die Schneideinrichtung kann direkt neben dem
Stapel angeordnet werden, was den Platzbedarf der Absta-
pel- und Schneideinrichtung wesentlich verkleinert.

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum Schneiden von Blechtafeln zu
Streifen zu schaffen, welche bei hoher Schnittlagengenau-
igkeit einen kompakten Aufbau aufweist.

Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der
eingangs genannten Art durch die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruchs 5 gelodst.

Dadurch, dass oberhalb des Blechstapels, bzw.
oberhalb der daflir vorgesehenen Aufnahme eine Halteein-
richtung angeordnet ist, der die Blechtafelpositionie-
rungsmittel zugeordnet sind, kann die Schneideinrichtung
direkt neben der Blechtstapelaufnahme positioniert wer-
den, was einen sehr kompakten platzsparenden Aufbau ohne
Verlust an Schnittlagengenauigkeit gegeniiber der herkdmm-
lichen Loésung ergibt.

Die aus der Schneideinrichtung parallel ne-
beneinander austretenden mehreren Blechstreifen gelangen
nach Stand der Technik in eine Férdereinrichtung, in wel-

cher sie vereinzelt und durch Fdrdernocken einzeln wei-
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tergefordert werden, z.B. zu der bereits erwdhnten zwei-
ten Schneideinrichtung, welche aus jedem Streifen mehrere
Abschnitte schneidet. Die entsprechende Férdereinrichtung
ist aufwendig und muss bei jeder Anderung der Streifen-
breite, bzw. der Schnittliniendistanz, der ersten Schnei-
deinrichtung neu eingerichtet werden, da der Abstand der
Vielzahl aufeinanderfolgender Fdérdernocken der Fdrderein-
richtung gemdss Stand der Technik auf die Streifenbreite
abgestimmt werden muss. Die entsprechenden Einrichtungs-
arbeiten beim Wechsel der Schnittliniendistanz sind zeit-
aufwendig und fihren damit zu l&ngeren Maschinenstill-
standszeiten, bzw. zu erheblichen Kosten.

Der Erfindung liegt daher weiter die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zum Fdérdern der am Ausgang einer
Schneideinrichtung abgegebenen Blechstreifen zu schaffen,
welches diese Nachteile nicht aufweist. Diese Aufgabe
wird durch ein Verfahren der eingangs genannten Art mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 10 gelést.

Dadurch, dass die Streifen zundchst bis zu
einer Separierungsstelle gemeinsam gefdrdert werden, ent-
fdllt die Notwendigkeit fiir an die Streifenbreite ange-
passte Fordermittel in diesem Bereich, da die gemeinsame
Férderung unabhdngig von der Streifenbreite erfolgen
kann.

Beil einer bevorzugten Ausfiihrungsart erfolgt
die gemeinsame Forderung durch ein alle Streifen kontak-
tierendes Fordermittel, welches selektiv fiir alle Strei-
fen oder nur den in Fdrderrichtung vordersten Streifen
wirksam wird.

Bei einer weiteren Ausfihrungsart ist ein ge-
meinsames Fordermittel vorgesehen, welches nur den hin-
tersten Streifen kontaktiert, wobei in diesem Fall bevor-
zugterweise Mittel vorgesehen sind, die ein Ubereinander-
schieben der Streifen verhindern.

Der Erfindung liegt weiter die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zur Foérderung der am Ausgang

einer Schneideinrichtung abgegebenen Blechstreifen zu
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schaffen, welche die genannten Nachteile nicht aufweist.
Diese Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Art mit den kennzeichnenden Merkmalen des An-

spruchs 13 geldst.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Im folgenden werden die Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnungen néher erl&utert. Da-
bei zeigt

Figur 1 eine Seitenansicht einer Schneidvor-
richtung zum Schneiden von Blechtafeln zu Streifen;

Figur 2 eine Draufsicht auf die Vorrichtung
von Figur 1;

Figur 3 schematisch von oben zu einem ersten
Zeitpunkt eine Fordervorrichtung zur Aufnahme geschnitte-
ner Streifen und deren Transport zu einer weiteren
Schneideinheit;

Figur 4 schematisch eine Vertikalschnittan-
sicht der Férdervorrichtung von Figur 3;

Figur 5 die Fdrdervorrichtung von Figur 3
schematisch von oben zu einem weiteren Zeitpunkt;

Figur 6 einen schematischen Vertikalschnitt
der Foérdervorrichtung gemdss Figur 5;

Figur 7 schematisch die Fdrdervorrichtung von
Figur 3 bzw. Figur 5 von oben zu einem weiteren Zeit-
punkt;

Figur 8 einen schematischen Vertikalschnitt
der Férdervorrichtung von Figur 7;

Figur 9 eine weitere Draufsicht auf die For-
dervorrichtung zu einem noch spdteren Zeitpunkt;

Figur 10 eine Vertikalschnittansicht der Fér-
dervorrichtung von Figur 9, und

Figur 11 eine Seitenansicht einer weiteren

Férdervorrichtung.
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Bester Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer
Schneidvorrichtung 1, wobei Teile des Maschinengestells 2
weggelassen sind, um einen besseren Einblick in die Vor-
richtung zu geben. Die Vorrichtung weist eine Aufnahme 3
auf, auf welcher ein Blechstapel 5, der auf einer Palette
4 angeordnet ist, in der Vorrichtung 1 aufgenommen ist.
Der Stapel kann dabei im Abstapelbereich durch seitliche
Fiihrungen und Spreizmagnete 6 gehalten sein. Oberhalb des
Stapels befinden sich eine Vielzahl von Abstapelorganen
7, welche jeweils das oberste Blech des Stapels von die-
sem l6sen und hochheben kénnen, z.B. mittels der angedeu-
teten pneumatisch betriebenen Saugndpfe. Die Abstapelung
wird hier nicht weiter erldutert, da sie als solche be-
kannt ist. In Figur 1 ist weiter die Schneideinheit 12
ersichtlich, welche im vorliegenden Fall aus einer Rund-
messerschere mit mehreren Rundmesserpaaren 8 und 9 be-
steht. Auch solche Rundmesserscheren sind bekannt und
brauchen vorliegend nicht weiter erl&utert zu werden. Bei
der Draufsicht auf die Schneidvorrichtung 1 in der Figur
2 ist ersichtlich, wie sich die Schneideinheit 12 {ber
die ganze Breite der Vorrichtung erstreckt, wobei zum
Zzerschneiden der jeweiligen Blechtafel mehrere Rundmes-
serpaare vorgesehen sind, um die Streifen zu bilden. In
Figur 2, in welcher gleiche Bezugszeichen wie bis anhin
gleiche Teile bezeichnen, ist nun eine Halteeinrichtung
in der Ansicht von oben dargestellt, welche ein vom Sta-
pel abgestapeltes Blech oberhalb des Stapels, unabhédngig
von den Abstapelorganen, halten kann. In Figur 2 sind da-
zu vier Schienen 25, 26, 27 und 2é gezeigt, welche sich
in Lingsrichtung Uber die Stapelaufnahmeposition der
Schneidvorrichtung 1 erstrecken. Die Schienen kénnen da-
bei an Quertrédgern 19 und 20 angeordnet sein, welche sich
guer iber die Vorrichtung 1 beidseits der Stapelaufnahme
erstrecken. An den Quertrdgern koénnen ferner an langsver-
laufenden Balken 30, 31 und 32 die Abstapeleinheiten 7

angeordnet sein. Die Balken konnen dabei auf den Quertré-
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gern mittels lésbarer Fihrungen in Querrichtung verstell-
bar sein, um eine Anpassung der Abstapeleinheiten 7 an
die Blechgrésse zu ermdglichen. Bei der dargestellten An-
ordnung der Schienen 25 und 28, ebenfalls an diesen Fiih-
rungen, ergibt sich eine Einstellung auch dieser Schienen
an die jeweilige Blechtafelgrdsse, zusammen mit den Ab-
stapelorganen. An den Schienen 25 sind im gezeigten Bei-
spiel eine Vielzahl von magnetischen Rollen 29 angeord-
net, welche nach unten leicht iber die Schiene vorstehen.
Wird das oberste Blech durch die Abstapeleinheiten 7 vom
Stapel 5 nach oben hin abgestapelt, so ergibt sich ein
Anliegen des Bleches an den magnetischen Rollen 29 und
damit ein Halten des Bleches in der Position iber dem
Stapel, unabhdngig von den Abstapelorganen, welche noch
weiter nach oben fahren kénnen und das Blech dabei los-
lassen, so dass es nur noch von den magnetischen Rollen
29 gehalten wird. In Figur 1 ist dies nur mit drei magne-
tischen Rollen 29 schematisch angedeutet, wobei die Ab-
stapelorgane noch nicht ihre obere Endlage erreicht ha-
ben, in welcher sie das Blech 22 nicht mehr bertihren. Da
das Blech 22 an Rollen 29 gehalten ist, kann es durch die
Einschubeinrichtung 10 mit deren Einschubkante 11, welche
sich in Pfeilrichtung A und zurilick bewegen kann, zwischen
die Rundmesser eingeschoben werden. Gemdss der Erfindung
wird nun aber der Positionierungs- und Beruhigungsschritt
fir das Blech 22, welcher fiur die nétige Schnittlagenge-
nauigkeit erforderlich ist, in der Halteposition des Ble-
ches 22 an den Rollen 29 durchgefihrt. Dadurch entf&llt
das nach Stand der Technik zwischen dem Stapel und den
Rundmessern 8, 9 vorgesehene Positionierungsbett, welches
mindestens die Abmessungen einer Blechtafel aufweist, und
in welches nach Stand der Technik das Blech direkt nach
dem Abstapeln ohne das Vorsehen einer separaten Halteein-
richtung 25 bis 29 eingelegt und dann beruhigt und posi-
tioniert wird. Vorliegend sind daher auch die Positionie-

rungselemente oberhalb des Stapels angeordnet und nicht
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in einem gemdss der Erfindung nicht vorhandenen, separa-
ten Positionierungsbett.

Mit Blick auf Figur 2 sind die Positionie-
rungselemente mit den seitlich an der Blechtafel zu lie-
gen kommenden Seitenanschlagsrollen 13 und 14 sowie den
Seitenanschlagsrollen 15 und 16 dargestellt. Das von den
Magnetrollen 29 der Halteeinrichtung momentan stationé&r
Uiber dem Stapel gehaltene Blech wird dabei z.B. durch
eine Querbewegung der Rollen 13 und 14 gegen die Rollen
15 und 16 gedrickt, so dass sich eine genau definierte
Lage des Bleches 22 ergibt. Die Magnetrollen 29 ermdgli-
chen dabei eine entsprechende Verschiebung des Bleches
und die von den Rollen 13 und 14 auf den Rand der jewei-
ligen Blechtafel ausgelibte Kraft hat auf die Randqualité&t
der Blechstreifen keinen Einfluss. Nach der Positionie-
rungs- und Beruhigungsphase wird das jeweilige von den
Rollen 29 gehaltene Blech durch das Einschubglied 10, 11
zwischen die Rundmesserpaare 8, 9 geschoben und von die-
sen erfasst und in Streifen geschnitten, wie dies an sich
bekannt ist. Danach kann das nidchste Blech 23 vom Stapel
5 abgestapelt werden und mittels der Abstapeleinheiten 7
an den Magnetrollen 29 zur Anlage und von diesen festge-
halten werden, wonach der Beruhigungs- und Positionie-
rungsschritt erneut erfolgt und auch das so positionierte
und gegeniiber den Abstapelschwingungen beruhigte Blech 23
zwischen die Rundmesserpaare eingeschoben wird.

Die Halteeinrichtung kann natiirlich auch an-
ders als mit den dargestellten Magneteinrichtungen ausge-
fihrt werden. So kann z.B. eine mit einer Gleitbeschich-
tung und einer Vielzahl von Léchern versehene Platte
verwendet werden, welche Locher mit einer pneumatischen
Untexdruckquelle verbunden sind, so dass das abgestapelte
Blech durch Unterdruck an der Platte gehalten ist. Die
Gleitbeschichtung, z.B. eine Teflonbeschichtung oder eine
Verchromung der Platte, erlaubt dabei trotzdem die Posi-

tionierung des jeweiligen Bleches durch die Seitenan-
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schldge 13 bis 16 sowie das Einschieben zwischen die
Rundmesserscheren durch das Einschubglied 10, 11.

Durch die Durchfiihrung des Positionierungs-
und Beruhigungsschrittes oberhalb des Blechstapels ergibt
sich eine wesentlich kompaktere Schneidvorrichtung als
nach Stand der Technik, welche ein grosses Positionie-
rungs- und Beruhigungsbett neben der Stapelaufnahme vor-
gesehen hat und damit die Schneideinrichtung in grossem
Abstand von der Stapelaufnahme angeordnet hat. Bei der
Schneidvorrichtung gemdss der Erfindung kann die Schneid-
einheit 12 direkt neben der Stapelaufnahme angeordnet
sein, was die notwendige Grundflache fiir die Schneidvor-
richtung 1 wesentlich verringert.

Ein weiterer Aspekt der Erfindung wird nun
anhand der Figuren 3 bis 11 erl&dutert, wobei Figur 3
schematisch eine Draufsicht auf eine Schneidvorrichtung
zeigt, welche neben der bereits beschriebenen Schneidein-
heit 12 eine weitere, im rechten Winkel dazu angeordnete
Schneideinheit 52 aufweist, welche ebenfalls eine Rund-
messerschere mit einer Mehrzahl von Rundmesserpaaren 8
und 9 sein kann. In Figur 3 ist ersichtlich, wie aus der
Blechtafel 22, welche sich soeben in der Schneideinheit
12 befindet, Blechstreifen 40 bis 43 gebildet werden,
welche in Pfeilrichtung auf eine schematisch dargestellte
Fordereinrichtung abgegeben werden, welche die Blech-
streifen nachfolgend zu der Schneideinheit 52 transpor-
tieren wird. Die Abstapelung und Beruhigung und Positio-
nierung der Blechtafeln kann dabei vorzugsweise so erfol-
gen, wie das vorliegend anhand der Figuren 1 und 2 erldu-
tert worden ist. Die Blechtafel 22 kénnte indes auch aus
einer herkémmlichen Schneidvorrichtung mit einem separa-
ten Positionierungs- und Beruhigungsbett vor der Schneid-
einheit 12 stammen. Auf die Funktionsweise der Fdrdervor-
richtung zur Befdrderung der Blechstreifen 40 bis 43 zur
Schneideinheit 52 hat dies grundsé&tzlich keinen Einfluss.
Diese Fordervorrichtung kann also auch bei einer herkdmm-

lichen Schneidvorrichtung verwendet werden.
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In Figur 3 und in Figur 4 ist ersichtlich,
dass die Férdervorrichtung eine Mehrzahl von Léngsbalken
45 bis 50 aufweist, welche untereinander, z.B. durch Ein-
sdtze 71 (Fig. 4), zu einem Tisch verbunden sein kénnen.
Um die Balken 45 bis 50 herum laufen dabeil Transportbén-
der, die z.B. von Zahnriemen gebildet sein kdénnen, wel-
che in Richtung der in Figur 3 eingezeichneten Pfeile B
laufen und z.B. einen gemeinsamen Antrieb 60 aufweisen,
der z.B. auf zZahnriemenrollen 60' einwirkt, um die Zahn-
riemen umlaufend in Richtung auf die Schneideinheit 52
anzutreiben. Unterhalb der Riemen 56 kénnen in den Balken
Magnete N/S vorgesehen sein, welche das Blech zum jewei-
ligen Riemen hin anziehen. In den Balken 45 bis 50 sind
ferner Drehstdbe 65 bis 70 vorgesehen, welche sich tber
einen Teil der L&nge des jeweiligen Balkens erstrecken
und sich im Ausgabebereich der Schneideinheit 12 befin-
den, und welche in einer Distanz vor der Schneideinheit
52 enden, welcher mindestens der Breite eines Blechstrei-
fens entspricht. Die Querschnittsform der Stdbe 65 bis 70
entspricht dabei einem Kreis mit einem abgeschnittenen
Kreissegment, wie dies in Figur 4 fiur die Stdbe 66 bis 68
ersichtlich ist.

Bei der Ausgabe der Blechstreifen 40 bis 43
aus der Schneideinheit 12 sind die Drehstdbe 65-70, die
vorzugsweise einen gemeinsamen Positionierungsantrieb 79
aufweisen, der mittels eines Zahnriemens auf Zahnriemen-
rollen 72 an den Stdben einwirkt, so positioniert, wie
dies in Figur 4 gezeigt ist, so dass sich durch den vol-
len Kreisdurchmesser der Drehsté&be eine Auflage fiir die
Bleche ergibt, welche oberhalb der Riemenoberfldchen
liegt, so dass die Riemen 54 bis 59 die Blechstreifen 40
bis 43 nicht berihren kdnnen. Die Blechstreifen werden
daher auf den Stédben bis zu einem Anschlag 73 vorgescho-
ben, welcher in Figur 5 angedeutet ist. Wenn die Blech-
streifen den Anschlag 73 erreicht haben, haben sie auch
die Schneideinheit 12 vollstdndig verlassen und liegen

auf den Drehstdben der Fordervorrichtung auf. Diese Posi-
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tion der Bleche ist in Figur 6 in Querschnittansicht dar-
gestellt. Die Drehstédbe 65 bis 70 kénnen sich beim Auf-
schieben der Blechstreifen auf die Fordervorrichtung in
Aufschieberichtung mitdrehen, wie das in Figur 6 ersicht-
lich ist, in welcher sich der jeweilige Drehstab gegen-
iilber Figur 4 weitergedreht hat, aber weiterhin mit seinem
Durchmesser ein Anliegen der Blechstreifen auf den Trans-
portriemen verhindert. Beim Weiterdrehen der Drehstdbe 65
bis 70, wobei der Drehstab 70 bei der in Figur 5 darge-
stellten Blechstreifenlénge und Anschlagsposition der An-
schlédge 73 funktionslos bleibt, ergibt sich ein Absenken
der Blechstreifen auf die Transportriemen 54 bis 58, wie
dies in Figur 8 ersichtlich ist. Dabei ergibt sich ein
Mitnehmen der Gesamtheit der Blechstreifen 40 bis 43
durch die Transportriemen und damit ein gesamthaftes
Transportieren der Blechstreifen in Richtung auf die
Schneideinheit 52 hin, wie dies in Figur 7 ersichtlich
ist. Wenn der in Transportrichtung vorderste Blechstrei-
fen 40 den Wirkungsbereich der Drehstébe passiert hat,
wird die gesamthafte Férderung aufgehoben, indem die
Drehsté&be erneut eine in Figur 10 gezeigte Position ein-
nehmen, in welcher sich ein Abheben der Blechstreifen wvon
den Zahnriemen ergibt. Da der Blechstreifen 40 allerdings
nicht mehr im Einflussbereich der Drehstédbe ist, ergibt
sich fiir diesen eine Weiterférderung in Richtung auf die
Schneideinheit 52 hin, wdhrend die anderen Blechstreifen
41 bis 43 momentan nicht mehr gefdérdert werden. Der
Blechstreifen 40 kann nun vor der Schneideinheit 52 von
in der Zeichnung nur angedeuteten seitlichen Positionie-
rungsrollen 74 und 75 (Fig. 9) in die korrekte Schnittla-
genposition gebracht werden und durch von unter der Ti-
schebene auftauchende Férdernocken 78 genau parallel und
positioniert mit einer gegeniiber der Férdergeschwindig-
keit erhéhten Einschubgeschwindigkeit in die Schneidein-
heit 52 eingeschoben werden. Das entsprechende Vorsehen
von z.B. an Fdrderketten angeordneten Fdrdernocken 78

wird hier nicht ndher erlidutert, da es grundsdtzlich be-
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kannt ist. Aus der vorstehenden Beschreibung ist ersicht-
lich, dass mit der vorliegenden Férdervorrichtung keine
Neueinrichtung des Riementransportes ndétig ist, wenn die
Breite der Blechstreifen 40 bzw. die Schnittlage der er-
sten Schnitteinheit 12 verdndert wird. Allenfalls kann
bei einer erheblichen Breite&nderung eine Neueinstellung
der Nocken 78 erforderlich sein, nicht hingegen des ge-
meinsamen Transportes durch die Zahnriemen. Auf diese
Weise ergeben sich wesentlich geringere Stillstandszeiten
bei einer Anderung der Schnitt- bzw. Streifenbreite.
Figur 11 zeigt in schematischer Seitenansicht
eine abgewandelte Ausfihrungsform der Férdervorrichtung.
Auch in diese werden die Blechstreifen aus der Schneide-
einheit 12 abgegeben. Die gemeinsame Férderung der Blech-
streifen erfolgt hierbei durch an der hinteren Kante des
hintersten Blechstreifens, in Figur 3 wire dies der
Blechstreifen 43 mit seiner hinteren Kante 43', angrei-
fende Fordernocken, welche in Figur 11 als zwei Nocken 81
angedeutet sind. Der Antrieb dieser Nocken iiber Férder-
ketten wird, da grundsédtzlich bekannt, hier nicht weiter
erldautert. Die gemeinsame Férderung der Blechstreifen auf
diese Weise wiirde indes hdufig zu einem Ubereinander-
schieben der Blechstreifen fithren, wenn dies nicht durch
geeignete Massnahmen verhindert wird. Figur 11 zeigt dazu
Stédbe 83 und 84, welche sich in Férderrichtung Uber und
unter der Blechstreifenebene erstrecken und so angeordnet
sind, dass sich die Blechstreifen jeweils geringfiligig
kurvenfdrmig verbiegen, wenn sie, wie in der Figur ange-
deutet, zwischen die Stédbe 83 und 84 eingeschoben sind.
Dies bewirkt ein sicheres Aneinanderliegen bzw. die Ver-
hinderung eines Uberschiebens der Blechstreifen iiberein-
ander, wenn diese durch die am hintersten Blechstreifen
an der Hinterkante angreifenden Nocken gemeinsam nach
vorne in Richtung auf die Schneideinheit 52 gefdrdert
werden. Die Blechstreifen 40 bis 43 werden nicht verein-
zelt, sondern mittels den Nocken 81 der Schneideeinheit

52 zugeflihrt. Dadurch entfallen die sonst iblichen Foér-
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dernocken 78. Dabei liegt die Einschubgeschwindigkeit der
Nocken 81 iliber der Schneidegeschwindigkeit und die Fér-
dergeschwindigkeit der Nocken 81 unter der Schneidege-
schwindigkeit der Schneideeinheit 52, um eine Kollision
zwischen dem sich in der Schneideeinheit 52 befindenden
Blechstreifen und dem einschiebenden Blechstreifen zu
vermeiden. Eine Beabstandung der Streifen 40 bis 43 fin-
det lediglich statt, wenn die Nockengeschwindigkeit lang-
samer ist als die Schneidegeschwindigkeit der Schneide-
einheit 52. In dieser Schneideinheit 52 werden, wie beim
vorherigen Beispiel, die Blechstreifen in einzelne Blech-
abschnitte zerschnitten. Diese Blechabschnitte werden
weggefordert und geméss einem bevorzugten Anwendungsge-
biet der beschriebenen Schneidvorrichtung, bzw. der be-
schriebenen Fordervorrichtung, zu Dosenzargen gerundet
und verschweisst. Als Schneidevorrichtung wird bevorzug-
terweise eine einfach verstellbare Rollschneideeinheit

verwendet, wie sie z.B. in WO 94/00261 gezeigt ist.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden von Blechtafeln
(22, 23) zu Blechstreifen (40 bis 43), bei welchen je-
weils einzelne der zu einem Blechstapel (5) angeordneten
Blechtafeln vom Stapel abgestapelt und nachfolgend posi-
tioniert und in positionierter Lage einer Schneideinrich-
tung (12), insbesondere einer Rundmesserschere (12, 8, 9)
zugefihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Posi-
tionierungsschritt tUber dem Stapel (5) durchgefithrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechtafeln durch eine Abstapelein-
richtung (7) an eine Uber dem Stapel (5) angeordnete ma-
gnetische Halteeinrichtung (25 bis 29) abgegeben werden,
an welcher die Tafeln positioniert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blechtafeln durch eine Abstapelein-
richtung an eine Uber dem Stapel (5) angeordnete pneuma-
tische Halteeinrichtung abgegeben werden, an welcher die
Tafeln positioniert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass vor und/oder nach dem Po-
sitionierungsschritt eine Beruhigungsphase fiir die Blech-
tafel abgewartet wird.

5. Vorrichtung zum Schneiden von Blechtafeln
(22, 23) zu Blechstreifen (40 bis 43) umfassend eine
oberhalb einer Blechstapelaufnahme (3) angeordnete Absta-
peleinrichtung (7) und eine Schneideinrichtung (12), ins-
besondere eine Rundmesserschere (12, 8, 9), dadurch ge-
kennzeichnet, dass im Bereich der Abstapeleinrichtung
eine Halteeinrichtung (25 bis 29) und eine Positionier-
einrichtung (13 bis 16) fur die Blechtafeln angeordnet
sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneideinrichtung (12) direkt an-
schliessend an die Abstapeleinrichtung positioniert ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5

oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung
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von einer Mehrzahl von magnetischen Rollen (29) gebildet
ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Teil der Rollen an
Schienen (25 bis 28) angeordnet sind, welche quer zur
Schneidrichtung positionierbar sind.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteeinrichtung
von mindestens einer Platte mit L&chern gebildet ist,
welche an eine Unterdruckquelle angeschlossen sind, um
die jeweilige Blechtafel mittels Unterdruck zu halten,
und dass die Platte an ihrer der Blechstapelaufnahme zu-
gewandten Seite mit einer Oberflichenbeschaffenheit ver-
sehen ist, welche ein Gleiten der gehaltenen Tafel an der
Platte erlaubt.

10. Verfahren zum Fordern von Blechstreifen
(40 bis 43), welche am Ausgang einer Schneideinrichtung
(12) abgegeben werden, zu einer weiteren Schneideinrich-
tung (52), insbesondere gemdss den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Streifen (40 bis 43) zu-
nidchst gemeinsam bis zu einer Separierungsstelle gefdr-
dert werden, an welcher der in Férderrichtung jeweils
vorderte Streifen (40) von den anderen Streifen (41 bis
43) beabstandet, positioniert und separat der Schneidein-
richtung zugefihrt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die anderen Streifen (41 bis 43) an
der Separierungsstelle kurzzeitig angehalten werden, w&h-
rend der jeweils vorderste Streifen (40) weitergefordert
wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der jeweils vorderste Streifen gegen-
iiber den anderen Streifen beschleunigt wird.

13. Vorrichtung zum Férdern von Blechstreifen
(40 bis 43) zu einer Schneideinrichtung (52), insbesonde-
re beil einer Vorrichtung gemdss den Anspriichen 5 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass ein allen Blechstreifen
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gleichzeitig gemeinsames Fordermittel (54 bis 59; 81, 82)
vorgesehen ist.

14 . Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fbrdermittel Forderelemente (54
bis 59) aufweist, welche alle Blechstreifen gleichzeitig
kontaktieren.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fordermittel Fdrderelemente (81,
82) aufweist, welche zur Kontaktierung des hintersten
Blechstreifens (43) einer Reihe von Blechstreifen (40 bis
43) angeordnet sind, und dass vorzugsweise Mittel (83,
84)vorgesehen sind, welche zur Verhinderung eines Uber-
einanderschiebehs von Blechteilen ausgestaltet sind.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich der Foér-
derelemente steuerbare Selektionsmittel vorgesehen sind,
durch welche der Kontakt zwischen dem Fordermittel und
den Blechstreifen unterbrechbar und wiederherstellbar
ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Selektionsmittel den Fdérderelemen-
ten zugeordnete Drehstébe (65 bis 70) vorgesehen sind,
welche je nach Drehstellung ein Abheben oder Aufliegen

der Blechstreifen auf den Forderelementen bewirken.



L Bid

Q00000000QQ

—]

Xo
——1




PCT/CHO00/00035

WO 00/48932

2/ 8

¢l

=




PCT/CHO00/00035

WO 00/48932

3/ 8

1L 8 LL Ly L. 9y
S/ ; A \ 7 S/ ; \ 4 S/ %
SOONNSNONNNNNY AOSNOONNNNNNN
/ \ \ 7\
LS 89 0l @_H_ m\m L9 ,vv GS 99
1L 8 1L Ly 1L 9y
/ \ /[ \ . /
2760’ SANNANNNNNN\ 722 ANNNNNNNNNZ2
/ \ / \ I 7\
LS 89 Q b4 o8 L9 Ly 5§ 99
L 8 1L Ly 1L 9y
/ \ > / \ % i
= ANNNN NN\ ZE ANNNNNNNNNZ=
/ \ / \ \ / \
LS 89 g B4 % Is Iy SG 99
1L 8 1L Ly 1L oy
/ \ - / \ - {
s/ /\ s/ S/
AOOMONNONNANNN SOV
7/ \ / \ | / {
LS 89 7 ‘Bl 4 9% /9 Ly oo 99



PCT/CH00/00035

WO 00/48932

4/ 8

6 ¢, 08 0 P
iy ) A Hﬂ -
| - I BIE A
D <= ¢V
O
D <= ¥
i
D <= ¥
@ w . ]
@ 1 ]
D < 0%
A 1©
i ) /
L | | # | L).8 44
Doz [ eofi > eel Nozo T oo|NSse e
6S 85 .S e INEET (INEE
~Sosll D>ev]| >sev|| Ly ov 4
O | o 1o
i ] | hll i 11
] g ny m_ 6~m— wﬁw
ol . il I o "~z¢ ¢ ‘b4



PCT/CHO00/00035

WO 00/48932

5/ 8

S 2 N
NN 1 e |
1 # _ B 4 L
| 1
g <= T
o
I < k44
\
e/ i
N
M <= %
E—4
N = o
o Lr®
N
g L3 _v —h L/ l/ /w
N N S N =
SRR TN LRI ] AN A=) | N =l ] I T A"
RIS N IINEE NN
Sost > evl>er|| Ly o Sy
D] ] 11O
; T T T M 6 wm
i ul L nl o "gzs

G "Bbi4



PCT/CHO00/00035

WO 00/48932

6 / 8

09 6L 2/ _
N S o ow/.,u = = 7]
'l A i N I 1 o
0Lk NI INES 29499 il esT T
657111 85 .S CEINES G
05”1 Serili>er iy op b
o
'3 e
EA —
I
)
o —!
%%
5 6
=
oy L) 8
Zl
-O O
: ] ] ] I 6—m1— wm
0 i il N o "zs




PCT/CHO00/00035

WO 00/48932

7/ 8

09 6L 2L 09 - -
lru.-j e>s) g.,u.. b 1T )
A |1 N 1 NN | NG [N N E—H
0/ 169 [ 89 [H> 29 K 99 i 59
65" D > as i zs 9 Nmm R
05~ S|l er Ly ov || s
—
Q.A % ==
7
v o —
v gt ®
N
8
™~z
] . . 1 [ o)
n _
.Ih T | O o= § LT T LT
g i 0 0 ] 6-(3-8
I ul O nl ml WJ/ ZS




PCT/CHO00/00035

WO 00/48932

8 / 8




	Abstract
	Bibliographic
	Description
	Claims
	Drawings

