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64 Blechschneidemaschine.

@ Die neue Erfindung schlégt eine Blechschneidmaschi-

ne fir Formschnitte an dunnen Blechen zum Beispiel
fur Isolationsverschalungen vor. Vorzugsweise werden die
Schneidwerkzeuge als zwei angetriebene Kreismesser
ausgebildet. Die Blechtransporteinrichtung (29) kann dabei
als blosse Blechfiihrungseinrichtung mit nur minimaler Vor-
schubkraft ausgebildet werden. Besonders vorteilhaft ist es
dabei, wenn der Gesamtschwerpunkt des Schneidkopfes
einschliesslich der Einzelantriebe, mindestens néherungs-
weise auf der Schwenk- beziehungsweise Drehachse (Z)
des Schneidkopfes (3) und der Schneidstelie (43) liegt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Blechschneidemaschine gemass dem Oberbegriff
des Anspruchs 1.

Bei einer Blechschneidemaschine der genannten
Art ist die Auflageebene in Richtung des Blech-
transportes in zwei voneinander distanzierte Teile
unterteilt. Dazwischen ist ein beweglicher Schneid-
kopf angeordnet. Am Ende des ersten Teils befin-
det sich ein zur Vorschubrichtung quer orientiertes
Vorschubwalzenpaar, das eine ganze Blechplatte in
Vorschubrichtung gegen den hinteren Teil der Auf-
lageebene bewegt und damit die Blechplatte in dem
gesteuerten Schneidkopf hineindrickt. Am Anfang
des zweiten Teils der Auflageebene ist ein zweites
Vorschubwalzenpaar in Form eines Zugwalzenpaa-
res vorhanden, das das voranlaufende Ende der
Blechplatte ergreift und mit der durch das erste
Vorschubwalzenpaar vorgegebenen Vorschubge-
schwindigkeit zieht und den Vorschub allein auf-
recht erhalt, wenn das nachlaufende Ende das er-
ste Vorschubwalzenpaar verlasst. Messer und Ge-
genmesser des Schneidkopfes bilden zwei freilau-
fende Kreismesser. Die aktive Schneidkraft wird
primar von den Walzen aufgebracht.

Die beschriecbene Gattung wird fir die Herstel-
lung beziehungsweise fir das Zuschneiden von
diinnen Blechformen, wie sie zum Beispiel fir die
Herstellung von Isolierverschalungen mit den ver-
schiedensten Raumformen benétigt werden, ver-
wendet. Die Isolierverschalungen an sich, aber
noch viel mehr die einzelnen Zuschnitte fur den
Aufbau von Bogen, Kalotten, Stutzen, Konusformen
usw. weisen eine enorme Formenvielfalt auf, die
aber geometrisch doch relativ genau bestimmbar
sind. Uber einen programmgesteuerten Schneidkopf
kann der Zuschnitt exakt und sehr schnell erfolgen.
Die Programmsteuerung kontrolliert und koordiniert
alle wesentlichen Bewegungen. Der Nachteil dieser
Maschine besteht darin, dass die Lénge der zu
schneidenden Blechplatten in Vorschubrichtung
grosser sein muss, als der Abstand der beiden Vor-
schubwalzenpaare. Auch ist die Blechdicke durch
die abwechselnd ziehende, stossende Vorschubein-
richtung relativ begrenzt.

Bei einer zweiten bekannten Ausfihrungsform
wird dieser Nachteil durch das Weglassen der Vor-
schubwalzenpaare erreicht. Der Vorschub wird
durch eine seitlich der Auflageebene in Vorschub-
richtung langsverschiebliche Transporteinrichtung
bewirkt, an der die Blechplatte fur den Schneidvor-
gang befestigt wird. Um ein Verwerfen der Blech-
platte wahrend des Schneidvorganges zu vermei-
den, ist der Schneidkopf mit Stanzschnittmessern
ausgeristet, was aber den Nachteil einer ver-
gleichsweise grossen Larmentwicklung wahrend
des Schneidens der Blechplatte hat.

Die vorliegende Erfindung stellt sich die Aufgabe,
eine Blechschneidmaschine der eingangs genann-
ten Art derart zu verbessern, dass sie in Vorschub-
richtung auch kurze Blechplatten mit hoher Leistung
prazise und gerduscharm schneiden kann.

Erfindungsgemass wird diese Aufgabe durch die
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 ge-
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16st. Es entsteht dadurch eine echte Zusammenar-
beit zwischen der Blechtransporteinrichtung einer-
seits sowie der Kreismesser, da die aktive Schneid-
kraft nicht durch Zug- und Stosskréfte von
Vorschubwalzen und auch nicht durch einen stanz-
artigen Schneidkopf autgebracht werden muss.

Die Erfindung erlaubt eine ganze Anzahl beson-
ders vorteilhafter Ausgestaltungen. Bevorzugt wer-
den beide Messer als angetriebene Kreismesser
ausgebildet. Damit kénnen Vorteile der beiden ein-
leitend erwahnten Lésungen vereint werden, indem
nun selbst kirzeste Bleche optimal ausgenitzt und
geschnitten werden kdnnen, wobei die Schneidmes-
ser ausgesprochen ruhig arbeiten. Der Schneidkopf
wird (Ober einen fernsteuerbaren Antrieb vorzugs-
weise quer zu der Tischseite verschiebbar angeord-
net. Es ist aber auch mdglich, eine leicht schrage
Verschiebebahn auszubilden, so dass die Auflage
fur die Blechplatte noch besser wird.

Ferner wird vorgeschlagen, dem Schneidkopf und
der als Vorschubeinrichtung gestalteten FUhrung je
Einzelantriebe zuzuordnen. Die Vorschubgeschwin-
digkeit der Vorschubeinrichtung wird von einem
Rechner signalisiert, der den Einzelantrieb des
Schneidkopfes derart steuent, dass die Tangential-
geschwindigkeit der Kreismesser in Vorschubrich-
tung eine Geschwindigkeitskomponente aufweist,
die in Richtung und Grésse der Vorschubgeschwin-
digkeit mindestens naherungsweise entspricht.

Vorteilhafterweise werden die Einzelantriebe der
Kreismesser fest am Schneidkopf angeordnet, wo-
bei ganz besonders bevorzugt der Gesamtschwer-
punkt des Schneidkopfes einschliesslich der Einzel-
antriecbe mindestens naherungsweise auf der
Schwenk- bzw. Drehachse des Schneidkopfes liegt.

Da durch die Programmsteuerung alle Bewegun-
gen fiir den Schneidvorgang mit noch grdsserer
Geschwindigkeit durchfihrbar sind, ergeben sich
durch die einzelnen Antriebe besonders der Einzel-
antriebe der Kreismesser kreiselartige Richt-Krafte,
die bei rascher Dreh-Lagenanderung bezuglich der
Schneidkopf-Drehachsen zu Taumelbewegungen
fahren kénnen. Durch eine gute Ausrichtung des
Gesamtschwerpunktes und einer zumindest teilwei-
se symetrischen Anordnung beider Schneidantriebe
in Bezug auf die Drehachse des Schneidkopfes
kann dies vermieden werden, und man erhalt auch
bei den kombinierten, raschen Positionsédnderungen
ein ruhiges Verhalten des Schneidkopfes.

Gemass einem weiteren Ausgestaltungsgedan-
ken werden die Wellen der Einzelantriebe koachsial
zu der in Richtung der dritten Raumachse orientier-
ten Schwenk- bzw. Drehachse ausgerichtet.

Ferner kann die Auflageebene durch reibungsver-
mindernde Mittel, insbesondere einen Borstenbe-
satz oder ein Luftkissen, als Tischflache ausgebildet
werden.

In der Folge wird die Erfindung nun an Hand ei-
niger Ausflhrungsbeispiele mit weiteren Einzelhei-
ten erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 typische Formen von Blechzuschnitten;

Fig. 2 eine fertige Raumform einer Isolationsver-
schalung, nach dem Walzen und Zusammenfigen
der Blechzuschnitte;
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Fig. 3 einen Arbeitstisch mit einem programmge-
steuerten Schneidkopf;
Fig. 4 einen Schneidkopf in grosserem Massstab.

In der Fig. 1 ist eine Blechtafel 1 dargestellt, auf
weicher eine Anzahl Zuschnitte A-F eingezeichnet
sind. Die Blechtafel 1 wird durch eine Vorschubein-
heit 2, welche zum Beispiel eine an sich bekannte
Magnetklemmvorrichtung aufweisen kann, in Rich-
tung einer Y-Achse fir wiederholte Schneidvorgan-
ge vorwarts und rickwarts bewegt. Ein Schneidkopf
3 ist langs einer Z-Achse, bevorzugt quer zu der Y-
Achse verschiebbar angeordnet. Dabei weist der
Schneidkopf 3 eine Verschwenk- beziehungsweise
Verdrehbarkeit auf, so dass um seine eigene Achse
4 gemass Pfeil 5 in verschiedene Schneidrichtun-
gen gesetzt werden kann. Dieses an sich bekannte
Bewegungsspiel von Blechtafel 1 und Schneidkopf
3 ist deshalb wichtig, weil dadurch die Schneid-
werkzeuge in die, fur krumme Schnitte stets wech-
selnde, optimale Schneidstellung bringbar sind. Der
Schneidkopf beginnt stets seine erste Bewegung
von einer Stellung S-0 und fahrt gemass Pro-
gramm zum Beispiel auf eine Stellung $-0,5 und
fuhrt dann eine Drehbewegung gemass Pfeil 5 aus
und stellt sich in die richtige Schneidrichtung 6 ein.
Da die auszuschneidende Kontur 9 volistandig ge-
krimmt ist, muss sich koordiniert, mit der Vor-
schubbewegung der Blechtafel 1 in Y-Richtung, der
Schneidkopf standig in die jeweils optimale
Schneidrichtung fir die je spezielle Form zum Bei-
spiel gemass Pfeil 7, 8 usw. einstellen. Die einzel-
nen Zuschnitte werden nach dem Erstellen der
Schneidform gewalzt und aus den einzelnen Seg-
menten usw. kénnen lIsolieformen, zum Beispiel
ein doppelter Krimmer 10, hergestellt werden.

In der Fig. 3 ist ein ganzer Arbeitstisch 20, mit
einer vorderen Arbeitsauflageebene 21 sowie einer
hinteren Arbeitsauflageebene 22, welche durch ein
mittleres freies Arbeitsfeld 23 fur die Bewegung des
Schneidkopfes 3 in der X-Richtung unterbrochen
sind, dargestellt ist. Der Schneidkopf 3 kann sich
unabhéngig von der Verschiebung in X-Richtung
um die eigene Z-Achse gemass Pfeil 5 verdrehen.

Die Verschiebung der X-Richtung des Schneid-
kopfes 3 erfolgt Uber Prazisionsfilhrungen 24, auf
welchen ein Schlitten 25 verfahrbar und dem ein
fernsteuerbarer Antriebsmotor 26 mit Kettentber-
trieb zugeordnet ist. Die Verdrehbewegung (Pfeil 5)
des Schneidkopfes 3 erfolgt ebenfalls (iber einen
fernsteuerbaren Antriebsmotor 27, der direkt auf
dem Schlitten 25 montiert ist.

Auf der linken Tischseite 28 ist eine Blechtrans-
porteinrichtung 29, welche die Blechplatte selbst
mittels eines programmgesteuerten Antriebsmotores
30 koordiniert bewegt, wobei alle Steuerbefehle von
einem Rechner 31 ausgegeben werden.

In der Fig. 4 ist eine vorzugsweise Ausfiihrungs-
form des Schneidkopfes 3 dargestellt, dabei sind
beide rotierenden Schneidmesser 40 resp. 41 durch
ein Antriebmotor 42 bzw. 42’ angetrieben. Wesent-
lich ist nun, dass beide Antriebe 42, 42’ eine ge-
meinsame Drehachse Z haben, welche bevorzugt
durch die Schneidstelle, mit 43 bezeichnet, verluft.
Beide Schneidmesser 40, 41 sind in der Form von
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Kreismessern ausgebildet und werden liber zwei
beziglich der Z-Achse gegengleiche Winkelgetriebe
44 resp. 45 angetrieben, welche je ein Kegelrad-
paar 46/47 sowie ein Stirnradpaar 48/49 aufweisen.
Entsprechend der optimalen Neigung der Schneid-
scheiben 40, 41 sind beide, von dem Stirnrad 49
angetriebenen Messerwellen 50 parallel und weisen
gleich geneigt ausgerichtete Achsen W auf. Durch
die gegengleiche Anordnung der beiden Antriebs-
motoren 42, 42" mit ihren jeweiligen Winkelgetrie-
ben 44 resp. 45 sowie im wesentlichen identischen
konstruktiven inneren Aufbau, fallt der gemeinsame
Schwerpunkt zusammen mit der Schneidstelle 43
sowie der Drehachse Z. Dadurch entsteht auch bei
sehr rascher Drehbewegung des ganzen Schneid-
kopfes 3 mit den laufenden Antrieben 42/42' durch
die Kreiselkrafte der Messerwellen 50 keine Tau-
melkréfte.

Wie in der Fig. 4 ferner ersichtlich ist, weisen die
Préazisionsfihrungen 24 ParallelfGhrungen 60 sowie
Fihrungsrollen 61 auf, die tiber einen Kettenzug 62
(Fig. 3) eine genaue Positionierung des Schneid-
kopfes 3 in X-Richtung erlauben.

Fir die Verdrehbewegung weist der Schneidkopf
3 eine Drehscheibe 63 auf, welche in mehreren
Fihrungsradern 64 prazisionsgefihrt sind. Der
Schneidkopf 3 hat somit zwei prazise gesteuerte
Bewegungsméglichkeiten, um die eigene Achse Z,
sowie senkrecht zu der Bildebene gemass Fig. 4
respektiv in X-Richtung gemass Fig. 1 und 3.

Patentanspriiche

1. Blechschneidemaschine mit einer Arbeits-Auf-
lageebene, einer Blechtransporteinrichtung entlang
einer Tischseite der Auflageebene, sowie einen auf
die Tischseite zu und wegbewegbaren und um eine
Achse senkrecht zur Auflageebene verschwenk-
bzw. drehbaren Schneidkopf, der im Bereich der
Auflageebene Messer und Gegenmesser aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechtransport-
einrichtung (29) als Blechfuhrungseinrichtung und
wenigstens eines der Messer (40, 41) als Kreis-
messer ausgebildet und angetrieben ist.

2. Blechschneidemaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Messer (40, 41)
vorzugsweise durch Einzelantriebe angetrieben
sind.

3. Blechschneidemaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidkopf
(3) Uber einen steuerbaren Antrieb (26) vorzugswei-
se quer zu der Tischseite (28) verschiebbar ange-
ordnet ist.

4. Blechschneidemaschine nach einem der An-
spriche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Schneidkopf (3), den Kreismessern und der Blech-
transponteinrichtung (29) je Einzelantriebe (26, 27,
30, 42, 42') zugeordnet sind.

5. Blechschneidemaschine nach einem der An-
spriche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass die je
momentane Vorschubgeschwindigkeit der Blech-
transporteinrichtung (29) von einem Rechner (31)
vorgegeben wird, und die Einzelantriebe (26, 27,
42, 42') des Schneidkopfes (3) und der Kreismes-
ser derart steuerbar sind, dass die Tangentialge-
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schwindigkeit der Kreismesser (40, 41) in Vor-
schubrichtung eine Geschwindigkeitskompontente
aufweist, die in Richtung und Grosse der Vorschub-
geschwindigkeit mindestens naherungsweise ent-
spricht.

6. Blechschneidemaschine nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einzelantriebe (42,
42) der Kreismesser (40, 41) fest am Schneidkopf
(3) angeordnet sind.

7. Blechschneidemaschine nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schwerpunkt des
Schneidkopfes (3) einschliesslich der Einzelantriebe
(42, 42') der Kreismesser mindestens néherungs-
weise auf der Schwenk- bzw. Drehachse (Z) des
Schneidkopfes (3) liegt.

8. Blechschneidemaschine nach einem der An-
spriche 3-6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wellen der Einzelantriebe (42, 42°) der Kreismesser
koachsial zu der in Richtung der dritten Raumachse
orientierten Schwenk- bzw. Drehachse (Z) ausge-
richtet sind.

9. Blechschneidemaschine nach einem der An-
spriche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Auflageebene, (21, 22) durch reibungsvermindernde
Mittel, insbesondere einen Borstenbesatz oder ein
Luftkissen, als Tischflache ausgebildet ist.
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