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@ Vorrichtung zum Sortieren und Transportieren von Blechzuschnitten.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Sor-
tieren von Blechabschnitten an einer Blechschere
und schidgt flr eine einfache Sortierbarkeit vor, daB
an der Schnittstelle (Scherenuntermesser 2, Schere-
nobermesser 8) eine zu dieser verlagerbare Rutsche
(14) vorgesehen ist, von der in schnittsteliennaher
Stellung die abgeschnittenen Blechabschnitte abrut-
schen und daB in der schnittstellenfernen Stellung
die Rutsche (14) einen derartigen Abstand von der
Schneidstelle (Scherenuntermesser 2, Scherenober-
messer 8) besitzt, der gréBer als die Schnittbreite
des abgeschnittenen Blechabschnittes ist.
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Vorrichtung zum Sortieren und Transportieren von Blechzuschnitten

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Sortieren unterschiedlich breiter Blechabschnitie
und dem Abtransport dieser Abschnitte ausdem
Bereich einer Langmesserschere, auf der diese Zu-
schnitte hergestelit werden.

Das Herstellen von Blechabschnitien aus

gréBeren Blechtafein geschieht in bekannter Weise
auf Langmesserscheren. Die Blechtafeln werden
entweder von Hand oder mechanisch auf eine vor-
bestimmte Breite vorgeschoben. Die Zuschnitte
werden dann mittels sich aufeinander zu bewegen-
den Scherenmessern von der Blechtafel abge-
schnitten.
" Die so hergestellten Blechabschnitte failen hin-
ter der Langmesserscherein einen bereitgestellten
Behélter oder werden von einem senkrecht zur
Schneidrichtung sieshenden Transporiband aus
dem Scherenbereich abtransportiert.

Nachteilig bei diesem Verfahren ist es, daB
unterschiedlich breite Abschnitie aufeinandergesta-
pelt werden, die dann manuell sortiert werden
miissen und zu kieine Abschniite beim Abtransport
mit Transportbdndern von diesen Transportbdndern
rutschen und zu BetriebsstGrungen flihren. Dem
Gegenstand der Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung der in Rede stehenden
Art in einfacher Weise so auszugestaiten, daf Ab-
schnitte unterschiedlicher Breite sortiert aus dem
Scherenbereich abtransportiert werden k&nnen.
Gelbst wird diese Aufgabe erfindungsgemis
dadurch, daB im Bereich der abgeschnittenen, vom
Messer herunterfallenden Abschnitte mindestens
zwei Transporibdnder parallel zum Scherentisch
angeordnet sind, und diese mittels einer Weiche
mit den Abschniten beladen werden, in der Art, daf
gleich breite Abschnitie immer auf ein und das-
selbe Transportband fallen.

Zufolge einer derartigen Ausgestaltung ist eine
Langmesserschere gegeben, die nicht nur einen
hohen Automatisierungsgrad erreicht, sondern die
Bedienungspersonal von physischer Arbeit befreit
und gleichzeitig Handverletzungen verhindert.

Eine vorteilhafte Weiterbildung besteht darin,
daB auf diese Weise Abschnitte sortiert und irans-
portiert werden kdnnen, wie sie beim Trennen von
vorgesteuerien Formteilen aus Blechtafein entste-
hen. Solche Formteile sind in der Regel klein
dimensioniert und sind durch schmale Stege mit
dem urspriinglichen Blech verbunden. Hier zeigt
sich besonders die Wirtschaftlichkeit der Erfindung,
in dem die Abschnitte nicht mehr zeitraubend auf
Stanz-und Nibbelmaschinen getrennt und von Hand
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sortiert werden missen, sondern auf der
Langmesserschere werkstoffsparend getrennt und
von der erfindungsgem&Ben Vorrichtung sortiert
und in vorgesehene Behdlter transportiert werden.
Nachstehend wird ein Ausfihrungsbeispiel an-

" hand der Fig. 1 bis 4 erldutert. Es zeigt.

Fig. 1 eine Darstellung der Langmesser-
erfindungsgeméBen  Tran-
sportbidndern,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie |-l in Fig.
1 der Langmesserschere mit der erfindungs-
gemiBen Vorrichtung,

Fig. 2 zeigt die Stellung der erfindungs-
Schrégrutsche zum Blechab-
schnitttransport Uber das Transportband,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie Il in Fig.
1 der Langmesserschere mit der erfindungs-
geméfen Vorrichtung mit der Stellung der
Schrégrutsche und Stellung der Sortierklappe zum
Abtransport der Blechabschnitte mit Quertranspori-
band und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie Il in Fig.
1 der Langmesserschere mit der erfindungs-
geméfen Vorrichtung mit der Stellung der
Schragrutsche und Stellung der Sortierklappe zum
Abtransport der Blechabschnitte mit Quertransport-
band.

Die Langmesserschere besitzt einen Scherenti-
sch 1 mit dem Scherenuntermesser 2. Der
Scherentisch 1 liegt auf den Auflagen der Sei-
tensténder 3, 4. An den Hydraulikzylindern 5, 6, die
einseitig an den Seitensténdern 3, 4 befestigt sind,
ist der Messerbalken 7 aufgehingt. An diesem
Messerbalken 7 ist das Scherenobermesser 8 befe-
stigt. Durch die Siellschrauben 9, 10 kann das
Scherenuntermesser 2 gegen das Scherenober-
messer 8 in der Art gestellt werden, daB zwischen
Scherenuntermesser 2 und Scherenobermesser 8
ein Schnittspalt 11 entsteht. Die Breite des Schnitt-
spaltes 11 ist abhdngig von dem mit dem Schere-
nuntermesser 2 und dem Scherenobermesser 8 zu
schneidenden Blech in Bezug auf Blechdicke und
Blechqualitdt. Durch eine nicht gezeichnete Vor-
richtung kann der Schnittspalt 11 auch automatisch
rechnergesteuert eingestellt werden. Um ein Kip-
pen des Bleches beim Schneiden zu verhindern,
sind vor dem Messerbalken 7 an einer Niederhal-
terplatte 12 hydraulisch betétigte Niederhalter 13
angeordnet, die beim Schneidvorgang das zu -
schneidende Blech auf den Scherentisch 1
driicken. Da die Anprepkraft der. Niederhalter
abhéngig von der Schnittkraft ist, wird die Nieder-
halterkraft durch ein Hydrauliksystem automatisch
der Schnittkraft angepaBt. Die abgeschnittenen
grBeren Blechabschnitie gelangen auf eine
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Schrégrutsche 14 und werden mit einem motorisch
angetriebenen Transportband 15 aus dem Scheren-
bereich in eine nicht dargestellte Stapelvorrichtung
transportiert. die Schrigrutsche 14 ist auf Haltear-
men 16 montiert, die mittels eines Gesténges 17
pneumatisch senkrecht zum Scherenuntermesser 2
gezogen werden kdnnen. Hierdurch wird die
Schrégrutsche 14 ebenfalls vom Scherenuntermes-
ser 2 weggezogen. Es entsteht so ein Zwi-
schenraum zwischen dem Scherenuntermesser 2
einerseits und der Prallwand 18 der Schrégrutsche
14 andererseits. Die Blechabschnitite k&nnen so
senkrecht nach unten fallen.

Unter der Schrégrutsche 14 befindet sich eine
Sortierklape 19, die um einen Drehpunkt 20
pneumatisch geschwenkt werden kann. Wenn die
Sortierklappe 19 zum Scherentisch 1 geschwenkt
ist, entsteht eine Schrige, die durch die Sortier-
klappe 19 gebildet wird. Die herunterfallenden
Blechabschnitte fallen auf die Sortierklappe 19 und
rutschen auf ein Quertransportband 21, das parallel
zum Scherenuntermesser 2 angeordnet ist. Dies
transportiert die herabgefallenen Blechabschnitte
seitwérts aus dem Scherenbereich in einen Tran-
sportbehélter 22, der neben dem Scherenstinder
steht. enn die Sortierklappe 18 in senkrechter Stel-
lung steht, fallen die Biechabschnitte auf das Quer-
transportband 23, das sich neben dem Quertran-
sportband 21 befindet. Das Quertransportband 23
transportiert die Blechabschnitte an der anderen
Seite der Schere seitwirts aus der Schere in einen
Transportbehilter 24, der neben dem Sche-
renstdnder steht. Die Langmesserschere besitzt
eine elekirische Steuerung, die mit der Steuerung
der erfindungsgeméBen Vorrichtung verbunden ist.
So ist es mdglich, die Stellung der Schrégrutsche
14 sowie die Stellung der Sortierkiappe 19 vor-
zuwihlen in der Art, daB8 abhingig von der Schnitt-
folge die gewlinschten Positionen sowoh! der
Schrigrutsche 14 als auch die Stellung der Sortier-
kiappe 19 bestimmt wird.

Die Schrigrutsche 14 mit den Haltearmen 16
und dem Gestdnge 17 ist auf einem Rahmen 24’
befestigt, auf dem sich auch das motorisch ange-
triebene Transportband 15 befindet, so daB
Schrégrutsche 14, Haltearme 16, Gestéinge 17 und
Transportband 15 eine Baueinheit bilden. Diese
Baueinheit ist mit Roilen 25 ausgestattet, die es
ermoglichen die gesamte Baueinheit bei Bedarf
leicht aus dem Scherenbereich zu ziehen.

Alle in der Beschreibung erw3hnten und in der
Zeichnung dargestellten neuen Merkmale sind er-
findungswesentlich, auch soweit sie in den An-
spriichen nicht ausdriickiich beansprucht sind.
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Anspriiche

1. Vorrichtung zum Sortieren von Blechab-
schnitten an einer Blechschere, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an der Schnittstelle
(Scherenuntermesser 2, Scherenobermesser 8)
eine zu dieser verlagerbare Rutsche (14) vorgese-
hen ist, von der in schnittstellennaher Stellung die
abgeschnittenen Blechabschnitte abrutschen und
daB in der schnittsteilenfernen Steliung die Rutsche
(14) einen derartigen Abstand von der Schneid-
stelle (Scherenuntermesser 2, Scherenobermesser
8) besitzt, der gréBer als die Schnittbreite des
abgeschnittenen Blechabschnittes ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der schnittstellenfernen Stel-
lung ein Fallschacht (27) fir den abgeschnittenen
Blechabschnitt ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf im unteren Bereich des Fallschachtes
(27} eine Sortierklappe (19) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
das Sortieren und Transportieren von Blechab-
schnitten mit Sortierklappe (19) und motorisch an-
getriebenen Quertransportbindern zum Heraustran-
sportieren von Blechabschnitten aus dem Scheren-
bereich.

§. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB sich die Vorrichtung hinter dem Scherenti-
sch (1) einer Langmesserschere befindet.

6. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB sich an der Vorrichtung eine gesteuerte
Schrégrutsche (14) befindet, mit deren Hilfe es
mdglich ist, Blechzuschnitte auf ein motorisch an-
getriebenes Transportband (15) rutschen zu lassen,
welches senkrecht zum Scherenuntermesser 2)
angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schrigrutsche (14) mit einem
Gestinge (17) Uber die Haltearme (16) senkrecht
zum Scherenuntermesser (2) bewegt werden kann.

8. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB unter der Schrigrutsche (14) mindestens
zwei Quertransportbénder (21, 23) vorhanden sind.

9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB diese besagten Transportbdnder (21, 23)
motorisch angetrieben sind und entweder in glei-
cher Richtung oder in unterschiedlicher Richtung
laufen.
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10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die besagten Transportbidnder (21, 23)
durch die Seitenstdnder (3, 4) treten und daB zu
diesem Zweck in den Seitenstdndern (3, 4) eine
Offnung (26) vorhanden ist.

11. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB sich unter der Schrégrutsche (14) eine
Sortierklappe (19) befindet, die iiber einen Dreh-
punkt (20) geschwenkt werden kann.

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB durch das Schwenken der Sortierklappe
(19) jeweils ein Transportband zur Aufnahme von
Blechabschnitten vorbereitet ist.

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf an der Unterseite der Schragrutsche (14)
eine Prallwand (18} vorgesehen ist, die so angeord-
net ist, daB die Blechabschnitie sicher auf das
durch die Sortierklappe (19) vorbestimmte Tran-
sportband falien.

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daf die Stellung der Schrigrutsche (14) zum
Scherenuntermesser (2) sowie die Stellung der
Sortierklappe (19) an einem Bedienpult an der Ma-
schine vorgewahit werden kann.

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dafl die Stellung der Schrigrutsche (14) zum
Scherenuntermesser (2), sowie die Stellung der
Sortierklappe (19) in einem zur LiAngsteilschere
gehdrenden Steuerprogramm integriert wird.
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