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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Bearbeiten einer Bandschneide.
[0002] Herkémmlicherweise ist bei einer Vorrich-
tung zur Bearbeitung einer Bandschneide 1 eine fort-
schreitende Presseinrichtung 15 zum Schneiden und
Einkerben der Bandschneide 1 vor einer Biegeein-
richtung 11 angeordnet, wie in Fig. 20 dargestellt,
oder die fortschreitende Presseinrichtung 15 ist vor
der Biegeeinrichtung 11 angeordnet und eine ab-
schliefende Schneideinrichtung 19 hinter der Biege-
einrichtung 11, wie in Fig. 21 dargestellit.

[0003] Die Bandschneide 1 wird verwendet fiir eine
Stutzeinrichtung, um mehrere Produkte mit vorbe-
stimmten Konfigurationen zu schneiden, und zwar
durch Ausscheren aus einer einzelnen oder mehre-
ren Materialbahnen oder einem aufgerollten Material.
Die Bandschneide 1 wird auch als Thomson Schnei-
de bezeichnet. AuRerdem beinhalten die Produkte in
den vorbestimmten Konfigurationen erweiterte Ziga-
rettenschachteln, Karamelschachteln, Karton-
schachteln, Stiicke von Puzzlespielen, etc..

[0004] Die im allgemeinen verwendete Grofe (Di-
cke) der Bandschneide 1 betragt ungefahr 0,7 mm.
Aufgrund von dieser Bedingung verursacht beim Bie-
gen mittels der Biegeeinrichtung 11 nach dem
Schneiden der Bandschneide 1, wenn die Band-
schneide 1 durch die fortschreitende Presseinrich-
tung hindurchlauft, eine Fihrung 13 und die Biege-
einrichtung mit engen Zwischenrdumen (Schlitzen)
eine nur geringe Menge von Abfall, Staub und Aus-
spulungen, erzeugt beim Schneiden der Bandschnei-
de, Staus, fehlerhafte Bearbeitung und einen mecha-
nischen Halt. Es ist notwendig, die fortschreitende
Presseinrichtung 15 und die Biegeeinrichtung 11
auseinander zu bauen, um die Arbeit wieder aufzu-
nehmen, und dies erzeugt of einen Verlust an Pro-
duktionszeit.

[0005] Falls die abschlieRende Schneideinrichtung
19 ein scherenférmiger Schneider 46 ist, der aus
zwei Teilen besteht, die jeweils eine Schneide haben,
mag eine dieser Schneiden in Richtung eines Pfeils
P gleiten, und die Bandschneide kann in Richtung ei-
nes Pfeils Q beim Schneiden der Bandschneide 1 ge-
bogen werden. Aus diesem Grund muss der scheren-
férmige Schneider 46 stark gemacht werden, so dass
er einen groRen Stitzpunkt 47 und eine grofle
Schneidenbreite R hat. Falls die abschlieRende
Schneideinrichtung 19, die hinter der Biegeeinrich-
tung 11 angeordnet ist, der scherenférmige Schnei-
der 46 ist, wie oben beschrieben, wird ein Endbereich
C der Bandschneide 1 als fertiges Produkt (siehe
Fig. 7) lang, weil die abschlielende Schneideinrich-
tung 19 eine groRe Einrichtung ist (mit einer groRen
Schneidenbreite R).

[0006] Ein Verfahren zur Herstellung einer Band-
schneide mittels einer Bearbeitungsvorrichtung mit
den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 ist
in US 5,771,725 offenbart.

[0007] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Bearbeiten
einer Bandschneide zu schaffen, mit welchen die
oben beschriebenen herkdmmlichen Probleme ge-
I6st werden.

[0008] Dieses Ziel wird erreicht gemal der vorlie-
genden Erfindung durch eine Vorrichtung zur Bear-
beitung eine Bandschneide mit Merkmalen des An-
spruchs 1. Weiter konkretisierte Ausfuhrungsformen
sind in den abhéngigen Ansprichen 2 und 3 be-
schrieben.

[0009] Die vorliegende Erfindung wird mit Bezug auf
die begleitenden Zeichnungen beschrieben, wobei:
[0010] Fig. 1 eine Gesamtansicht ist, die eine Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung zeigt;
[0011] Fig. 2 ist eine teilweise Vorderansicht einer
Bandschneide;

[0012] Fig. 3 ist eine Seitenansicht der Fig. 2;
[0013] Fig. 4 ist eine teilweise Vorderansicht einer
Bandschneide in einer anderen Form;

[0014] Fig. 5 ist eine Seitenansicht der Fig. 4;
[0015] Fig. 6 ist eine perspektivische Ansicht, die ei-
nen Aufbau der Bandschneide zeigt;

[0016] Fig. 7 ist eine perspektivische Ansicht, die ei-
nen anderen Aufbau der Bandschneide zeigt;

[0017] Fig. 8 ist eine perspektivische Ansicht, die
Bestandteile zeigt;

[0018] Fig. 9 ist eine vergroRerte erlauternde Dar-
stellung, die einen Aufbau eines Hauptbereichs zeigt;
[0019] Fig. 10 ist eine erlauternde Darstellung von
Bestandteilen;

[0020] Fig. 11 ist eine erlauternde Darstellung von
Bestandteilen;

[0021] Fig. 12 ist eine perspektivische Ansicht von
Bestandteilen;

[0022] Fig. 13 ist eine perspektivische Ansicht von
Bestandteilen;

[0023] Fig. 14 ist eine erlauternde Darstellung, die
den Aufbau eines Hauptbereichs zeigt;

[0024] Fig. 15 ist eine erlauternde Darstellung, die
den Aufbau eines Hauptbereichs zeigt;

[0025] Fig. 16 ist eine erlauternde Darstellung, die
den Aufbau eines Hauptbereichs zeigt;

[0026] Fig. 17 ist eine erlauternde Darstellung, die
den Aufbau eines Hauptbereichs zeigt;

[0027] Fig. 18 ist eine erlauternde Darstellung, die
den Aufbau eines Hauptbereichs zeigt;

[0028] Fig. 19 ist eine erlauternde Darstellung, die
einen Aufbau eines Hauptbereichs einer herkdmmli-
chen Vorrichtung zeigt;

[0029] Fig. 20 ist eine Gesamtansicht, die eine her-
kédmmliche Ausfuihrungsform zeigt; und

[0030] Fig. 21 ist eine Gesamtansicht, die eine an-
dere herkdmmliche Ausfiihrungsform zeigt.

[0031] Bevorzugte Ausflihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung werden nun mit Bezug auf die be-
gleitenden Zeichnungen beschrieben.

[0032] Fig. 1 zeigt eine Zusammenstellung einer
Vorrichtung zum Bearbeiten und Schneiden einer
Bandschneide 1 in eine vorbestimmte Konfiguration.
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Wie in Fig. 1 dargestellt, ist diese Vorrichtung zur Be-
arbeitung einer Bandschneide mit einer Kerbeinrich-
tung 14 versehen, um eine Kerbe mit einer vorbe-
stimmten Konfiguration in einer vorbestimmten Posi-
tion der Bandschneide 1 zu erzeugen, mit einer Fuh-
rung 13 zum Stitzen der Bandschneide 1 sowie mit
Schneideinrichtungen 12 zum Schneiden der Band-
schneide 1. Diese Einrichtungen sind nacheinander
von einer stromaufwarts liegenden Seite hin zu einer
stromabwarts liegenden Seite angeordnet, und zwar
zuerst die Kerbeinrichtung 14, dann die Fihrung 13,
dann die Biegeeinrichtung 11 und anschlielende die
Schneideinrichtungen 12.

[0033] Die Bandschneide 1 aus einem langen Strei-
fen wird in einen Zwischenraum (einen Schlitz) der
Kerbeinrichtung eingefiihrt, und sie wird dann mittels
der Kerbeinrichtung, die eine vorbestimmten Konfi-
guration hat, pressbearbeitet, um einen Kerbbereich
A an der Bandklinge 1 auszubilden, wie in Fig. 7 dar-
gestellt. Anschlielend wird die Bandschneide 1
durch die Fihrung 13 hindurchgefuhrt, in einen Zwi-
schenraum (Schlitz) der Biegeeinrichtung 11 einge-
fuhrt und mittels der Biegeeinrichtung 11 in eine vor-
bestimmte Konfiguration (mit einem gebogenen Be-
reich B) gebogen. Dann wird die biegebearbeitete
Bandschneide 1 abschlieBend mittels der Schneid-
einrichtungen 12 in eine vorbestimmte Konfiguration
geschnitten, um ein fertiges Produkt der Bandschnei-
de 1 zu erhalten.

[0034] Das abschlielende Schneiden der Band-
schneide 1 in die vorbestimmte Konfiguration, wie in
den Fig. 2 und 4 dargestellt, beinhaltet einen gerade
ausgeschnittenen Bereich 2 in Fig. 2 und einen ab-
geschragten Bereich 3 in Fig. 4 als Konfigurationen
eines Endes oder beider Enden der Bandschneide 1.
Der gerade geschnittene Bereich 2 wird ausgebildet
durch Schneiden eines Endbereichs der Bandschnei-
de 1 in einer Richtung im rechten Winkel zu einer
Langsrichtung der Bandschneide 1, und der abge-
schragte Bereich 3 wird ausgebildet durch Schneiden
eines Endbereichs der Bandschneide 1 in Richtung
im rechten Winkel zur Langsrichtung der Band-
schneide 1 und Schneiden nur eines Schneidenbe-
reichs in eine Konfiguration mit Auswartsneigung (mit
einem Neigungswinkel a). Wie in Fig. 6 dargestellt,
ist, falls eine weitere Bandschneide 1 in einem mittle-
ren Bereich mit der Bandschneide 1 verbunden wer-
den soll, der abgeschragte Bereich 3 notwendig, um
die Schneidenbereiche kontinuierlich zu verbinden
und zu kreuzen. Das heildt, der Neigungswinkel a
muss einem Kantenneigungswinkel 3 der Band-
schneide 1 entsprechen. Fig. 7 zeigt ein Beispiel ei-
nes fertigen Produkts, welches den gerade geschnit-
tenen Bereich 2, den gekerbten Bereich A, den gebo-
genen Bereich B sowie den abgeschragten Bereich 3
hat, die mit der Kerbeinrichtung 14, der Biegeeinrich-
tung 11 bzw. der Schneideinrichtung 12 ausgeformt
worden sind.

[0035] Wie in Fig. 8 dargestellt, hat die Schneidein-
richtung 12 eine scherenférmige Konfiguration mit ei-

nem aufzunehmenden Schneidbereich 21 und einem
aufnehmenden Schneidbereich 22. Der aufzuneh-
mende Schneidbereich 21 ist mit einer aufzuneh-
menden Schneide 31 versehen, der aufnehmende
Schneidbereich 22 ist mit zwei aufnehmenden
Schneiden 32 und 33 versehen, und die vorderen En-
den der aufnehmenden Schneiden 32 und 33 sind
durch ein Verbindungsstiick 34 verbunden. Durch
diesen Aufbau ist die Steifigkeit des aufnehmenden
Schneidbereichs 22 spurbar verbessert. Der aufzu-
nehmende Schneidbereich 21 und der aufnehmende
Schneidbereich 22 der Schneideinrichtung 12 kén-
nen (wie mit einem Pfeil T dargestellt) um den Stiitz-
punkt 23 herum oszillieren, und die Bandschneide 1
wird durch einen Eingriff der auf zunehmenden
Schneide 31 und eines Zwischenraumbereichs 36
zwischen den aufnehmenden Schneiden 32 und 33
geschnitten.

[0036] Der aufzunehmende Schneidbereich 21 der
Schneideinrichtung 12 ist mit einem hervorstehenden
Fuhrungsstiick 35 versehen, welches die aufzuneh-
mende Schneide 31 fiihrt, so dass sie zwischen die
beiden aufnehmenden Schneiden 32 und 33 des auf-
nehmenden Schneidbereichs 22 ohne Abweichung
eingefihrt wird. Wie in Fig. 9 dargestellt, wird das
hervorstehende Fihrungsstiick 35 in den Zwischen-
raumbereich 36 eingefiihrt, bevor die aufzunehmen-
de Schneide 31 in den Zwischenraumbereich 36 ein-
geflhrt wird (um die Bandschneide 1 zu zerschnei-
den). Das heif3t, das hervorstehende Fuhrungsstiick
35 wird zuvor in den Zwischenraumbereich 36 einge-
fuhrt, und die Bandschneide 1 kann anschlie3end ge-
schnitten werden. Mit dieser Flhrung weichen die
Schneiden der Schneideinrichtung 12 beim Schnei-
den der Bandschneide 1 nicht ab (verdrehen sich
nicht), die aufzunehmende Schneide 31 gerat zuerst
in den Zwischenraumbereich 36 hinein und die Band-
schneide 1 kann einfach und akkurat geschnitten
werden.

[0037] Bei dem Schneidvorgang mit dem Aufbau
des Verbindungsstlicks 34 an den vorderen Enden
der aufnehmenden Schneiden 32 und 33 und dem
Aufbau des hervorstehenden Flihrungsstlicks 35 des
aufzunehmenden Schneidbereichs 21 wird die Band-
schneide 1 kaum verdreht und nicht beschadigt. Aus
diesem Grund kann die Schneideinrichtung klein
ausgestaltet werden, um die Interferenz mit einem
biegebearbeiteten Produktbereich 7 der Bandschnei-
de 1 zu reduzieren (der Endbereich C in Fig. 7 kann
kurz gemacht werden, wie in Fig. 10 dargestellt). Mit
der oben beschriebenen Konstruktion wird auf3erdem
die Steifigkeit des aufnehmenden Schneidbereichs
22 verstarkt, um die Schneidenbreite R der aufneh-
menden Schneiden 32 und 33 eng (dinn) zu ma-
chen, wie in Fig. 11 dargestellt. Die Interferenz mit
dem biegebearbeiteten Produktbereich 7 der Band-
schneide 1 wird reduziert (der Endbereich C in Fig. 7
kann kurz gemacht werden). Aufgrund der geringen
Grole der Schneideinrichtung 12 kann au3erdem die
Schneideinrichtung 12 in der Nahe der Biegeeinrich-
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tung 11 angeordnet werden, um das Verdrehen und
die Abweichung der Bandschneide 1 zu reduzieren,
und es wird verhindert, dass das Produkt beim
Schneiden verkratzt wird. Mehrere Schneideinrich-
tungen 12 kdnnen aufRerdem hinter der Biegeeinrich-
tung 11 angeordnet sein (eine der Schneideinrichtun-
gen 12 ist fur den gerade geschnittenen Bereich 2
und die andere fiir den abgeschragten Bereich 3).
[0038] Wie in der Fig. 12 und der Fig. 13 darge-
stellt, hat auRerdem der aufzunehmende Schneidbe-
reich 21 eine aufzunehmende Form 17, und der auf-
nehmenden Schneidbereich 22 hat eine aufnehmen-
de Form 18. Die aufzunehmende Form 17 und die
aufnehmende Form 18 kénnen an einem Schneider-
hauptkdrper 16 der Schneideinrichtung 12 ange-
bracht und davon geldst werden.

[0039] die aufzunehmende Form 17 und die aufneh-
mende Form 18 haben jeweils mehrere gebohrte Off-
nungen und Senkungen, und mehrere Gewindeoff-
nungen (in den Zeichnungen nicht dargestellt) ent-
sprechend den gebohrten Offnungen sind an dem
Schneiderhauptkdrper 16 ausgebildet, und die aufzu-
nehmende Form 17 und die aufnehmende Form 18
sind mittels Schrauben 26 an dem Schneiderhaupt-
korper 16 angebracht. Fig. 12 zeigt einen Zustand,
dass die aufzunehmende Form 17 und die aufneh-
mende Form 18 angebracht sind, und Fig. 13 zeigt
einen Zustand, in dem die aufzunehmende Form 17
und die aufnehmende Form 18 demontiert sind. Mit
diesem Aufbau kann die Gestalt der Schneide der
aufzunehmenden Form 17 und der aufnehmenden
Form 18 verandert werden. Das heil3t, eine Einheit
der Schneideinrichtung 12 kann einfach dem gerade
geschnittenen Bereich 2 entsprechen und dem abge-
schragten Bereich 3 ( Fig. 12 zeigt die Schneidein-
richtung 12 fir den geraden Schnitt und Fig. 13 die
Schneideinrichtung 12 fir den abgeschragten
Schnitt).

[0040] Wie aus den Fig. 14 bis 17 hervorgeht, wird
die Bandschneide 1 zerschnitten mittels des aufzu-
nehmenden Schneidbereichs 21 und des aufneh-
menden Schneidbereichs 22, die mittels eines An-
triebsmechanismus 41 und eines Fihrungsmecha-
nismus 42 unsymmetrisch bewegt werden. Wie in
den Fig. 14 bis 17 dargestellt ist, ist die Schneidein-
richtung 12 mit einem Schneiderrahmen 43 verbun-
den und daran angebracht, und der Rahmen 43 kann
aus einer Ruhestellung 29 in eine Schneidstellung 28
der Bandschneide 1 bewegt werden, und zwar mittels
einer Hebeeinrichtung (in den Zeichnungen nicht dar-
gestellt). Das heil’t, die Schneideinrichtung 12 fir ei-
nen Arbeitsvorgang nach der Biegeeinrichtung 11
kehrt in eine Stellung oberhalb der Bandschneide 1
zurick, wenn die Biegeeinrichtung 11 verwendet
wird, und senkt sich zu der Position der Bandschnei-
de 1 ab, wenn die Schneideinrichtung 12 verwendet
wird. Pfeile U in den Fig. 14 bis 17 zeigen die Rich-
tungen des Anhebens und Absenkens.

[0041] In Fig. 14 wird die Bandschneide 1 zum
Schneiden vorbereitet. Beim Biegen kehrt die

Schneideinrichtung 12 in eine obere Stellung zurlick
(wenn sich die Schneidbereiche 21 und 22 an der Ru-
hestellung 29 befinden), um den Biegevorgang nicht
zu behindern. Beim Vorbereiten des Schneidens der
Bandschneide 1 beginnt die Anhebeeinrichtung das
Absenken der Schneideinrichtung 12. Eine Laufwal-
ze 24 fir den aufnehmenden Schneidbereich 22
weist zu einer Nut 48 des Fihrungsmechanismus 42
hin. AuRBerdem befindet sich eine Drehwalze 25 fiir
den aufzunehmenden Schneidbereich 21 in einem
freien Zustand, und die aufzunehmenden Schneide-
einrichtung 30 und die aufnehmenden Schneiden 32
und 33 sind weit gedffnet mittels eines elastischen
Koérpers wie beispielsweise einer an der Schneidein-
richtung 12 angebrachten Spiraldruckfeder.

[0042] Fig. 15 zeigt ebenfalls die Bandschneide 1
beim Vorbereiten des. Schneidens. Die Schneidein-
richtung 12 ist weiter abgesenkt als die in Fig. 14. Die
Laufwalze 24 fur den aufnehmenden Schneidbereich
22 steigt an einem hervorstehenden Bereich 49 des
Fihrungsmechanismus 42 auf, die Drehwalze 25 fir
den aufzunehmenden Schneidbereich 21 ist in dem
freien Zustand, und die aufzunehmende Schneide 31
und die aufnehmenden Schneiden 32 und 33 geraten
nahe aneinander.

[0043] Fig. 16 zeigt den Beginn des Schneidvor-
gangs. In diesem Zustand ist die Schneideinrichtung
12 mittels der Anhebeeinrichtung weiter abgesenkt
worden. Die Laufwalze 24 fir den aufnehmenden
Schneidbereich 22 hat sich vollstéandig auf den her-
vorstehenden Bereich 49 des Fihrungsmechanis-
mus 42 hinauf bewegt. AuRerdem befindet sich die
Drehwalze 25 fiir den aufzunehmenden Schneidbe-
reich 21 in dem freien Zustand, die aufzunehmende
Schneide 31 und die aufnehmenden Schneiden 32
und 33 geraten naher aneinander, und die aufneh-
menden Schneiden 32 und 33 nahern sich einer Stel-
lung, welche zu der Bandschneide 1 hinweist (sie be-
rihrt), bei welcher der Biegevorgang beendet ist (die
Schneidbereiche 21 und 22 nahern sich 'der
Schneidstellung 28).

[0044] Die Fig. 17 zeigt den Schneidzustand der
Bandschneide 1. Obwohl in diesem Zustand die
Schneideinrichtung 12 in der in Fig. 16 gezeigten Po-
sition verbleibt, wird die Drehwalze 25 fiir den aufzu-
nehmenden Schneidbereich 21 in Kompressionsrich-
tung des elastischen Kdrpers 27 mittels der Antriebs-
mechanismus 41 gedruckt, der aus einem 6lhydrauli-
schen oder pneumatischen Zylinder besteht (in einer
Richtung gegen die Reaktion des elastischen Kor-
pers 27). Durch diese Bewegung wird die aufzuneh-
mende Schneide 31 so bewegt, dass sie relativ nahe
an die aufnehmenden Schneiden 32 und 33 herange-
fuhrt wird, und dadurch wird die Bandschneide 1 zer-
schnitten. Nach dem Schneiden wird die Schneidein-
richtung 12 mittels der Hebeeinrichtung in die obere
Schlitz zuriickgefuhrt (die Schneidbereiche 21 und
22 befinden sich an der Ruhestellung 29).

[0045] Wie oben beschrieben, ist die Schneidein-
richtung 12 mittels des an der Schneideinrichtung 12

4/17



DE 601 00 220 T2 2004.04.08

angebrachten elastischen Koérpers 27 weit gedtffnet,
wahrend sie absinkt, wie in Fig. 14 dargestellt, weil
eine durch Interferenz der Schneideinrichtung 12 mit
der Bandschneide 1, welche nach dem Biegevor-
gang schwingen kann, verursachte Beschadigung
verhindert werden kann, wenn die Schneideinrich-
tung 12 zu der Schneidstellung 28 hin abgesenkt
wird. Beim Schneiden erzeugte Uberbleibsel werden
aulerdem auf einfache Art und Weise von der
Schneideinrichtung 12 entfernt.

[0046] Beim Schneiden der Bandschneide 1 mittels
der Schneideinrichtung 12 kann auf’erdem nur ein
verbleibender Bereich 5 des gekerbten Bereichs A,
der durch die Kerbeinrichtung 14 ausgebildet worden
ist, zerschnitten werden, wie in Fig. 18 dargestellt.
[0047] Fig. 1 zeigt eine Zusammenstellung der Vor-
richtung zur Bearbeitung und zum Zerschneiden der
Bandschneide 1 in eine vorbestimmte Konfiguration.
Die Bandschneide 1 in Form eines langen Streifens
wird in einen Zwischenraum (einen Schlitz) der Kerb-
einrichtung 14 eingeflhrt, mittels der Kerbeinrichtung
mit einer vorbestimmten Konfiguration pressbearbei-
tet, um einen gekerbten Bereich A der Bandschneide
1 auszubilden, wie in Fig. 17 dargestellt (ein Kerbvor-
gang L). AnschlieRend wird die Bandschneide 1
durch die Fihrung 13 geschickt, in eine Zwischen-
raum (Schlitz) der Biegeeinrichtung 11 eingefihrt,
und mittels der Biegeeinrichtung 11 in eine vorbe-
stimmte Konfiguration gebogen (Biegevorgang M).
Anschlieftend wird die biegebearbeitete Bandschnei-
de 1 abschlieRend mittels der Schneideinrichtungen
12 in eine vorbestimmte Konfiguration geschnitten
(Schneidvorgang N), um ein fertiges Produkt der
Bandschneide 1 zu erhalten.

[0048] Gemal der Vorrichtung zur Bearbeitung der
Bandschneide gemal der vorliegenden Erfindung
verschwinden Defekte der Kantengestalt und der ge-
bogenen Gestalt der Schneide sowie Beschadigun-
gen bei dem gebogenen Produkt der Bandschneide
1, um die Genauigkeit der Bearbeitung der Gestalt
der Schneide zu verbessern, ein Anhalten der Vor-
richtung aufgrund einer fehlerhaften Bearbeitung des
Produkts sowie Fehlfunktionen der Vorrichtung wer-
den vermieden, die Vorrichtung kann einfach ausge-
staltet sein, und die Wartung der Vorrichtung kann
einfach durchgefiuhrt werden.

[0049] Die Genauigkeit des fertigen Produkts kann
aullerdem verbessert werden durch ein bestimmtes
Zerschneiden der Bandschneide 1. Die Stabilitat der
Vorrichtung wird verbessert, weil die Schneideinrich-
tung 12 selbst nicht beschadigt wird. Die Schneidein-
richtung 12 wird auf3erdem klein gemacht, um die Be-
arbeitung entsprechend verschiedener GréRen des
fertigen Produktes auszufihren.

[0050] Die Schnittkonfiguration der Bandschneide 1
kann auRBerdem auf einfache Art und Weise veran-
dert werden, und die Schneiden (die aufzunehmende
Schneide 31, die aufnehmende Schneide 32) der
Schneideinrichtung 12 kénnen einfach Gberprift und
ausgetauscht werden.

[0051] Bei der Schneidbearbeitung wird aulRerdem
verhindert, dass sich die Schneideinrichtung 12 und
die Bandschneide 1 gegenseitig beschadigen, die
Bandschneide 1 wird nach dem Biegevorgang an ei-
ner vorbestimmten Position zerschnitten, und die Ge-
nauigkeit des Produkts kann dadurch verbessert wer-
den.

[0052] GemaR dem Verfahren zur Bearbeitung der
Bandschneide hat das biegebearbeitete Produkt der
Bandschneide 1 keine Fehler beziglich der Kanten-
gestalt und der gebogenen Gestalt der Schneide, ein
Anhalten dir Vorrichtung aufgrund eines fehlerhaften
Weiterlaufens des Produkts sowie Fehlfunktionen der
Vorrichtung werden vermieden, die Vorrichtung wird
einfach ausgestaltet, und die Wartung der Vorrich-
tung kann auf einfache Art und Weise durchgefihrt
werden.

Patentanspriiche

1. Bearbeitungsvorrichtung fiir eine Bandschnei-
de mit einer Biegeeinrichtung (11) zum Biegen einer
Bandschneide (1) in eine vorbestimmte Konfiguration
und mit einer Schneideinrichtung (12), die nach der
Biegeeinrichtung (11) angeordnet ist, zum Zerschnei-
den der Bandschneide (1), wobei die Schneideinrich-
tung (12) eine zangenartige Konfiguration hat mit ei-
nem aufzunehmenden Schneidbereich (21) und ei-
nem aufnehmenden Schneidbereich (22), wobei der
aufzunehmende Schneidbereich (21) mit einer aufzu-
nehmenden Klinge (31) versehen ist und der aufneh-
mende Schneidbereich (22) mit zwei aufnehmenden
Klingen (32, 33), und wobei vordere Enden der auf-
nehmenden Klingen (32, 33) mit einem Verbindungs-
stiick (34) verbunden sind, dadurch gekennzeich-
net, dass der aufzunehmende Schneidbereich (21)
und der aufnehmende Schneidbereich (22) der
Schneideinrichtung (12) unsymmetrisch mittels eines
Antriebsmechanismus (41) und eines Fihrungsme-
chanismus (42) bewegbar sind, wahrend die
Schneideinrichtung (12) abgesenkt wird.

2. Bearbeitungsvorrichtung fur eine Bandschnei-
de nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der aufzunehmende Schneidbereich (21) der
Schneideinrichtung (12) mit einem hervorstehenden
Fuhrungsstick (35) zum Fihren der aufzunehmen-
den Klinge (31) versehen ist, so dass diese ohne Ab-
weichungen zwischen die beiden aufnehmenden
Klingen (32, 33) des aufnehmenden Schneidbereichs
(22) eingefiuhrt wird.

3. Bearbeitungsvorrichtung fiir eine Bandschnei-
de nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der aufzunehmende Schneidbereich (21) der
Schneideinrichtung (12) aus einer aufzunehmenden
Form (12) besteht, der aufnehmende Schneidbereich
der Schneideinrichtung (12) aus einer aufnehmen-
den Form (18) besteht und die aufzunehmende (17)
und die aufnehmende Form (18) an einem Hauptkdr-
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per (16) der Schneideinrichtung (12) anbringbar und
davon lésbar sind.

Es folgen 11 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 6
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Fig. 10
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Fig. 19 STAND DER TECHNIK
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Fig. 20 STAND DER TECHNIK
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