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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Blechta-
fel-Saugvorrichtung für ein Blechtafel-Transportsystem,
das Blechtafeln vor der Übergabe an eine Blechtafel-
Druck- oder Blechtafel-Lackiermaschine ausrichtet und
hierfür zumindest einen Auflagetisch mit einer Mittel-
längsachse, ein oder mehrere in Transportrichtung lau-
fende Transportbänder sowie eine Drucklufteinrichtung
aufweist.
[0002] Transportsysteme für Blechdruckmaschinen
oder Blechlackiermaschinen sind allgemein bekannt, wie
bspw. aus der Druckschrift EP 1 749 773 A2. Derartige
Transportsysteme werden allgemein dazu eingesetzt,
Blechtafeln positionsgenau an Anlegemarken einer dem
Transportsystem folgenden Anlegetrommel zu führen,
so dass die Blechtafel möglichst definiert mit ihrer Vor-
derkante an der Anlegemarke anliegt. Zusätzlich zu die-
ser Ausrichtung wird die transportierte Blechtafel auch
quer zu ihrer Bewegungsrichtung ausgerichtet, wofür
bspw. eine Seitenausrichtungsvorrichtung vorgesehen
ist.
[0003] Insgesamt muss das Transportsystem einer-
seits die Blechtafel mit hoher Präzision an die Anlege-
trommel übergeben, um eine hohe Genauigkeit beim
nachfolgenden Bedrucken zu erzielen, und andererseits
muss das Transportsystem einen hohen Durchsatz zu-
lassen.
[0004] Gerade bei hohen Durchsätzen werden die
Blechtafeln dem Transportsystem als Schuppenstrom
zugeführt, d.h., dass sich aufeinanderfolgende Blechta-
feln teilweise überlappen. Bei einem solchen Schuppen-
strom ist innerhalb des Transportsystems darauf zu ach-
ten, dass sich die oberste Blechtafel, die der Anlegetrom-
mel übergeben wird, nicht mit darunterliegenden Blech-
tafeln verhakt, was zu einer Störung führen würde und
damit zum Stillstand des Transportsystems. Dieses Pro-
blem des Verhakens von überlappenden Blechtafeln tritt
insbesondere dann auf, wenn die Blechtafeln keine ge-
raden Seitenkanten besitzen.
[0005] In Fig. 2 sind beispielhaft zwei Blechtafeln 20
dargestellt, die jeweils nicht gerade Seitenkanten 22 be-
sitzen. Um möglichst wenig Abfall zu haben, d.h., die
Blechtafelfläche möglichst vollständig zu nutzen, werden
die Blechtafeln in der gezeigten Art und Weise geschnit-
ten. Man spricht bei solchen Blechtafeln im Allgemeinen
von sog. Scroll-Blechtafeln.
[0006] Es ist leicht vorstellbar, dass solche Scroll-
Blechtafeln in einem Schuppenstrom Probleme beim
Vereinzeln machen können. Insbesondere können sich
die seitlichen nicht geraden Kanten übereinanderliegen-
der Blechtafeln leicht verhaken und dadurch eine Unter-
brechung verursachen.
[0007] Die US 2004/0178567 A1 offenbart eine Bogen-
druckmaschine mit einer Vorrichtung zum Führen von
Bogen. Einem Zuführtisch ist eine Traverse mit Blas-
Sog-Schlitzdüsen zugeordnet.
[0008] Die DE 197 56 032 A1 betrifft eine Einrichtung

zum Vereinzeln und Transportieren von Bogen in einen
Bogenanleger von Druckmaschinen. Dort sind Blas-Sog-
Elemente mit in Bogenförderrichtung gerichteten Blas-
Sog-Düsen ausgestattet.
[0009] Die DE 196 31 175 C1 beschreibt eine Vorrich-
tung zum Führen eines Bogens im Bereich einer Bogen-
anlage einer bogenverarbeitenden Maschine. Dabei ist
im Bereich von Vordermarken eine Traverse mit Blasdü-
sen vorgesehen. Soll bei diesen Blasdüsen ein Blas-Sog-
Effekt genutzt werden, sind die Blasdüsen in der Weise
anzuordnen, dass sie in schrägem Winkel aus der Tra-
verse gegen die Bogenlaufrichtung der Bogen ausbla-
sen.
[0010] Vor diesem Hintergrund besteht eine Aufgabe
der vorliegenden Erfindung darin, eine Blechtafel-Saug-
vorrichtung zu schaffen, die mit einfachsten kostengüns-
tigen Mitteln ein Verhaken von sog. Scroll-Blechtafeln
innerhalb des Transportsystems verhindert.
[0011] Diese Aufgabe wird von der eingangs genann-
ten Blechtafel-Saugvorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelöst.
[0012] Das heißt mit anderen Worten, dass die erfin-
dungsgemäße Blechtafel-Saugvorrichtung über mehre-
re Saugelemente verfügt, mit deren Hilfe die im ankom-
menden Schuppenstrom oben liegende Blechtafel leicht
angehoben werden kann, um auf diese Weise zu verhin-
dern, dass sich die Blechtafeln verhaken. Bei den Sau-
gelementen selbst handelt es sich um einfach aufgebau-
te Elemente, die mit Druckluft versorgt werden und diese
durch eine parallel zur Blechtafel liegende Auslassöff-
nung strömen lassen. Ist der Abstand zwischen Blecht-
afel und Auslassöffnung klein genug, ergibt sich parado-
xerweise eine Saugwirkung, die die Blechtafel an dem
Saugelement hält, wobei allerdings keine Berührung zwi-
schen Blechtafel und Saugelement auftritt.
[0013] Der Vorteil solcher auch als Blas-Saugelemen-
te bezeichenbaren Saugelementen besteht darin, dass
sie sehr kostengünstig herstellbar sind, da deren Geo-
metrie sehr einfach ausgestaltet sein kann. Letztlich ist
es nur erforderlich, die zugeführte Druckluft senkrecht
zur Blechtafel-Oberfläche ausströmen zu lassen, wobei
die Druckluft nach dem Ausströmen möglichst gleichmä-
ßig in alle Richtungen innerhalb einer Ebene abfließen
sollte.
[0014] Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dass kei-
ne Einrichtung zum Erzeugen eines Vakuums vorgese-
hen werden muss, was bei einem Einsatz von "klassi-
schen" Saugelementen erforderlich wäre. Vielmehr kann
die üblicherweise sowieso vorhandene Druckluft auch
zum "Saugen" verwendet werden.
[0015] Ferner besteht ein großer Vorteil der erfin-
dungsgemäßen Blechtafel-Saugvorrichtung auch darin,
dass die Saugelemente die Blechtafeln zwar ansaugen
und von der darunterliegenden Blechtafel abheben, eine
Berührung zwischen Blechtafel-Oberfläche und Sauge-
lement aber nicht zulassen. Damit lässt sich eine Be-
schädigung der Oberfläche der Blechtafel verhindern.
Vielmehr kann im angesaugten Zustand die Blechtafel
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weiter in Transportrichtung transportiert werden, da sich
ein Luftpolster zwischen den Saugelementen und der
Blechtafel bildet und sich praktisch keine Kräfte quer zur
Saugrichtung einstellen.
[0016] Schließlich besitzt die erfindungsgemäße
Blechtafel-Saugvorrichtung den Vorteil, dass es sich um
ein System handelt, das leicht zur Nachrüstung beste-
hender Transportsysteme eingesetzt werden kann.
[0017] Erfindungsgemäß weist die Halteeinrichtung ei-
ne erste Traverse auf, die sich im wesentlichen über die
gesamte Breite des Auflagetisches erstreckt. Vorzugs-
weise sind zwei Führungsleisten vorgesehen, die an den
beiden Seiten des Auflagetisches anbringbar sind und
die dazu ausgelegt sind, die Traverse in Transportrich-
tung verlagerbar zu halten.
[0018] Das heißt mit anderen Worten, dass die Traver-
se vergleichbar einem Schlitten in den Führungsleisten
als Führungsschienen in unterschiedlichste Positionen
in Transportrichtung gebracht werden kann. Auf diese
Weise lassen sich die an der Traverse angebrachten
Saugelemente in eine optimale Position abhängig von
dem verwendeten Blechtafel-Format bringen.
[0019] Der Vorteil ist unter anderem darin zu sehen,
dass eine Anpassung an unterschiedliche Blechtafeln
sehr einfach möglich ist. Darüber hinaus ist es über die-
ses "Schienen"-System denkbar, die Traverse und damit
die Saugelemente während des Ansaugvorgangs und
damit Haltevorgangs einer Blechtafel in Transportrich-
tung zu bewegen, um die Blechtafel besser und unge-
störter aus dem Schuppenstrom zu lösen.
[0020] Bei einer bevorzugten Ausführungsform sind
die Saugelemente an der Traverse zumindest rechtwink-
lig zur Transportrichtung, vorzugsweise auch in Trans-
portrichtung, verlagerbar angeordnet.
[0021] Das heißt mit anderen Worten, dass sich die
Position der Saugelemente relativ zur Traverse verän-
dern lässt. Damit erreicht man den Vorteil, dass eine sehr
genaue Anpassung an die anzuhebenden Blechtafeln
möglich wird.
[0022] Bei einer bevorzugten Ausführungsform weist
die Halteeinrichtung eine zweite Traverse auf, die in
Transportrichtung gesehen hinter der ersten Traverse
angeordnet ist und an der zumindest zwei Saugelemen-
te, vorzugsweise spiegelsymmetrisch zur Mittellängs-
achse angebracht sind.
[0023] Das Vorsehen einer zweiten Traverse bietet
den Vorteil, die erforderlichen Saugelemente zum Anhe-
ben einer Blechtafel noch besser - über die Fläche einer
Blechtafel gesehen - verteilen zu können. Ein sicheres
Anheben der Blechtafel wird damit sicherer gewährleis-
tet.
[0024] Bei einer bevorzugten Ausführungsform ist ein
Magnetventil vorgesehen, das zwischen Saugelemen-
ten und Drucklufteinrichtung liegt, um den Druckluftstrom
zu den Saugelementen gesteuert ein- und auszuschal-
ten.
[0025] Diese Maßnahme hat unter anderem den Vor-
teil, dass die Saugvorrichtung nicht ständig in Betrieb

sein muss, sondern bspw. nur dann aktiviert wird, wenn
Scroll-Blechtafeln verarbeitet werden sollen. Darüber hi-
naus lassen sich die Saugelemente gesteuert "ein-" und
"aus-"schalten, was ein gezielteres kontrollierteres An-
heben von Blechtafeln zulässt.
[0026] Bei einer bevorzugten Ausführungsform ist ein
Druckventil vorgesehen, das einerseits mit den Sauge-
lementen verbunden ist und andererseits mit der Druck-
lufteinrichtung verbindbar ist, um den Druck der Druckluft
zu den Saugelementen vorzugsweise manuell einzustel-
len.
[0027] Diese Maßnahme hat den Vorteil, dass sich die
Saugkraft vom Anwender sehr einfach über das Druck-
ventil einstellen lässt, um damit auf unterschiedliche
Blechtafel-Eigenschaften reagieren zu können. Selbst-
verständlich ist es auch denkbar, das Einstellen des
Drucks über das Druckventil automatisch, bspw. über
eine Steuerung oder Regelung, durchzuführen.
[0028] Erfindungsgemäß sind zumindest vier Sauge-
lemente an der ersten Traverse vorgesehen, wobei zu-
mindest zwei Saugelemente im - rechtwinklig zur Trans-
portrichtung gesehen - seitlichen Bereich und zumindest
zwei Saugelemente im mittleren Bereich angeordnet
sind. Erfindungsgemäß sind die Saugelemente im äuße-
ren Bereich und die Saugelemente im mittleren Bereich
- in Transportrichtung gesehen - versetzt zueinander an-
geordnet.
[0029] Diese Anordnung der einzelnen Saugelemente
hat sich im Hinblick auf das Anheben einer Blechtafel als
besonders vorteilhaft herausgestellt. Insbesondere ist es
vorteilhaft, die Saugelemente an - in Transportrichtung
gesehen - unterschiedlichen Positionen der Blechtafel
angreifen zu lassen. Das Absinken eines Endes der
Blechtafel lässt sich über die verteilte Anordnung der
Saugelemente damit eher vermeiden.
[0030] Bei einer bevorzugten Ausführungsform weist
jedes Saugelement einen zylindrischen Aufbau auf, wo-
bei vorzugsweise eine mit der Drucklufteinrichtung ver-
bindbare Einlassöffnung im Saugelement vorgesehen
ist, die über einen Kanal mit der Auslassöffnung verbun-
den ist. Vorzugsweise ist die Einlassöffnung in einer dem
Boden gegenüberliegenden Deckfläche des Saugele-
ments vorgesehen. Weiter bevorzugt hat der Kanal un-
terschiedliche Strömungsquerschnitte, insbesondere
Durchmesser. Vorzugsweise besitzt ein der Auslassöff-
nung benachbarter Abschnitt des Kanals einen größeren
Durchmesser als ein entfernt davon liegender Abschnitt.
[0031] Diese Maßnahmen haben zum Ergebnis, dass
ein äußerst einfaches Saugelement erzielbar ist, das mit
geringem Kostenaufwand hergestellt werden kann. Es
handelt sich letztlich nur um einen bspw. rotationssym-
metrischen Körper, mit einer möglichst ebenen Boden-
fläche, in die ein Kanal mündet, der auf seiner gegenü-
berliegenden Seite mit Druckluft beaufschlagt werden
kann. Insgesamt können die Saugelemente der vorlie-
genden Erfindung einfacher aufgebaut sein als die "klas-
sischen" Saugelemente, die mit Unterdruck beaufschlagt
werden müssen.
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[0032] Die Geometrie der Saugelemente kann sehr
unterschiedlich ausgestaltet sein, wobei einige Beispiele
nachfolgend listenartig angegeben sind. So kann bspw.
von einem zylindrischen Aufbau des Saugelements ab-
gewichen werden, oder bspw. von einer kreisförmigen
Auslassöffnung oder einem einzigen durch das Sauge-
lement hindurchgehenden Kanal. Ein der Auslassöff-
nung benachbarter Abschnitt des Kanals kann einen grö-
ßeren Durchmesser besitzen als ein entfernt davon lie-
gender Abschnitt. Die die Auslassöffnung umgebende
Fläche des Bodens kann zumindest zu einer Achse spie-
gelsymmetrisch ist. Der Boden kann kreisförmig sein.
Der Boden kann an seinem Umfangsrand eine Fase auf-
weisen, vorzugsweise von 30°. Die Auslassöffnung kann
eine Fase aufweisen, vorzugsweise von 30°. Das Sau-
gelement kann mehrere Auslassöffnungen im Boden
aufweisen. Mehrere Saugelemente können vorgesehen
sein. Die Saugelemente können derart angeordnet sein,
dass deren Auslassöffnungen auf einer Linie liegen. Die
Saugelemente können derart angeordnet sein, dass de-
ren Auslassöffnungen abwechselnd versetzt zu einer Li-
nie liegen. An der Außenseite des Bodens können Strö-
mungsleitelemente vorgesehen sind. Die Strömungslei-
telemente können von der Auslassöffnung nach außen
verlaufende Erhebungen sein. Stromabwärts der Aus-
lassöffnung kann ein Strömungsumlenkelement vorge-
sehen sein, das die Strömung in eine Richtung parallel
zum Boden umlenkt. Stromaufwärts der Auslassöffnung
kann im Saugelement zumindest ein Strömungsgleich-
richter vorgesehen ist.
[0033] Als besonders vorteilhaft hat sich herausge-
stellt, das Verhältnis zwischen der Querschnittsfläche
der Auslassöffnung und der Projektionsfläche des Bo-
dens zwischen 0,01 bis 0,1 zu wählen, vorzugsweise im
Bereich von 0,05.
[0034] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auch von einem Transportsystem zum Transport
von Blechtafeln in eine Blechdruck- oder Blechlackier-
maschine gelöst, die zumindest eine Blechtafel-Saug-
vorrichtung verwendet, wie sie zuvor erläutert wurde.
[0035] Dem erfindungsgemäßen Transportsystem
kommen die gleichen Vorteile zu wie der zuvor beschrie-
benen Blechtafel-Saugvorrichtung, so dass eine noch-
malige Aufzählung dieser Vorteile entbehrlich ist.
[0036] Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung und der bei-
liegenden Zeichnung.
[0037] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erläuternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.
[0038] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfüh-
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die begleitenden
Zeichnungen näher erläutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfin-

dungsgemäßen Transportsystems mit
einer erfindungsgemäßen Blechtafel-
Saugvorrichtung;

Fig. 2 eine schematische Darstellung von sog.
Scroll-Blechtafeln;

Fig. 3a, b zwei schematische Darstellungen eines
erfindungsgemäßen Saugelements;

Fig. 4a, b zwei schematische Darstellungen einer
weiteren Ausgestaltung eines erfin-
dungsgemäßen Saugelements;

Fig. 5a, b, c schematische Darstellungen von drei
weiteren Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemäßen Saugelements;

Fig. 6a, b schematische Schnittdarstellungen von
zwei unterschiedlichen Ausgestaltungen
eines Druckluftkanals in einem Saugele-
ment;

Fig. 7a-f unterschiedliche Ausgestaltungen der
Auslassöffnung des erfindungsgemäßen
Saugelements;

Fig. 8a-h schematische Schnittdarstellungen un-
terschiedlicher Ausgestaltungen des
Druckluftkanals innerhalb eines Sauge-
lements;

Fig. 9a-h schematische Darstellungen unter-
schiedlicher Anordnungen mehrerer er-
findungsgemäßer Saugelemente; und

Fig. 10a-d schematische Darstellungen weiterer
Ausgestaltungen des Saugelements.

[0039] In Fig. 1 ist ein Transportsystem dargestellt und
mit dem Bezugszeichen 10 gekennzeichnet. Dieses
Transportsystem 10 dient dazu, tafelförmige Güter, ins-
besondere Blechtafeln in eine Richtung T von einem En-
de des Transportsystems zum gegenüberliegenden En-
de zu transportieren. Neben dem Transport der Blecht-
afel kommt dem Transportsystem 10 auch die Aufgabe
zu, die Blechtafel auszurichten sowohl seitlich als auch
hinsichtlich der Vorderkante der Blechtafel. Das Trans-
portsystem 10 ist nämlich ein Bestandteil einer Blechta-
fel-Druckmaschine oder Blechtafel-Lackiermaschine
und ist unmittelbar vor einer sog. Anlegetrommel mit An-
legemarken und Greifern vorgesehen. Durch das Aus-
richten der Blechtafel im Transportsystem 10 soll eine
positionsgenaue und reproduzierbare Übergabe an die
Anlegetrommel erfolgen, die ihrerseits die Blechtafel
passgenau einem Walzwerk zum Bedrucken der Ober-
fläche der Blechtafel zuführt.
[0040] Da die grundsätzliche Funktion eines solchen
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Transportsystems 10 bekannt ist, bspw. aus der Druck-
schrift EP 1 749 773 A2, soll an dieser Stelle nicht weiter
darauf eingegangen werden, sondern es wird vielmehr
auf den entsprechenden Offenbarungsgehalt der vorge-
nannten Druckschrift verwiesen. Im Übrigen werden
Transportsysteme 10 in Anlagen der Anmelderin mit der
Produktbezeichnung "Sprint®" eingesetzt, so dass auch
darauf verwiesen werden kann.
[0041] Allgemein umfasst ein Transportsystem 10, das
häufig auch als Blechtafel-Anlegevorrichtung bezeichnet
wird, einen Auflagetisch 12 mit einer Mittellängsachse M
sowie Transportbänder 14 und ggf. Saugbänder 16. Sehr
häufig tragen die Transportbänder 14 sog. Vorderkan-
tenanschläge, an denen die Vorderkanten der Blechta-
feln anliegen. Die Saugbänder 16 dienen dazu, die
Blechtafeln gegen die Anlegemarken der Anlegetrommel
zu schieben, um eine positionsgenaue Anlage zu erzie-
len.
[0042] Wie bereits erwähnt, werden die Blechtafeln
vom Transportsystem 10 auch seitlich ausgerichtet, wo-
bei hierfür Seitenmarken 18 vorgesehen sind, die mit den
Seitenkanten der Blechtafel zusammenwirken. Die Sei-
tenmarken 18 sind an einem Ende des Transportsystems
10 angeordnet und wirken in bekannter Weise, so dass
darauf nicht weiter eingegangen werden muss.
[0043] Das in Fig. 1 gezeigte Transportsystem 10 ist
als eigenständige Einheit ausgebildet und lässt sich in-
nerhalb einer Blechdruck- bzw. Blechlackiermaschine je-
derzeit als modulare Einheit austauschen.
[0044] Das Transportsystem 10 umfasst auch eine
Blechtafel-Saugvorrichtung 30, die ebenfalls als aus-
wechselbare Einheit vorgesehen ist, so dass bestehende
Transportsystems 10 damit bspw. nachgerüstet werden
können. Die Blechtafel-Saugvorrichtung 30, die nachfol-
gend nur noch als Saugvorrichtung bezeichnet wird,
weist eine erste Traverse 32 auf, die sich über die ge-
samte Breite des Auflagetisches 12 erstreckt und vor-
zugsweise einen Profilträger umfasst. Die erste Traverse
32 ist an ihren beiden Enden an Schlitten 34 angebracht,
die ihrerseits in Führungsschienen 36 geführt sind. Die
Führungsschienen 36 sind seitlich zu beiden Seiten des
Auflagetisches 12 angebracht derart, dass die erste Tra-
verse in Transportrichtung T (oder entgegengesetzt da-
zu) verlagerbar ist, wobei der Abstand der ersten Traver-
se zu dem Auflagetisch 12 konstant bleibt. Die erste Tra-
verse 32 bewegt sich folglich in einer Ebene, die parallel
zur Ebene des Auflagetisches 12 und damit der Trans-
portebene der Blechtafeln ist.
[0045] An der ersten Traverse 32 sind mehrere, im vor-
liegenden Ausführungsbeispiel vier Saugelemente 40
vorgesehen, die an Auslegern 42 befestigt sind. Die Aus-
leger 42 sind rechtwinklig zur ersten Traverse angeord-
net und lassen sich vorzugsweise relativ zur ersten Tra-
verse und in Transportrichtung T verschieben. Jeweils
an dem der Traverse gegenüberliegenden Ende eines
Auslegers 42 ist ein Saugelement 40 angebracht, wobei
die Befestigung vorzugsweise so erfolgt, dass das Sau-
gelement relativ zum Ausleger 42 verschiebbar ist. Damit

lässt sich der Abstand des Saugelements zur ersten Tra-
verse 32 einstellen.
[0046] Die Saugelemente 40 sind naturgemäß so an-
geordnet, dass deren "Saugseite" nach unten zum Auf-
lagetisch 12 gerichtet ist. Im vorliegenden Ausführungs-
beispiel sind die vier an der ersten Traverse 32 ange-
brachten Saugelemente 40 so angebracht, dass die bei-
den äußeren Saugelements 40 einen etwas größeren
Abstand zur ersten Traverse haben als die beiden innen-
liegenden Saugelemente 40. Die äußeren Saugelemen-
te 40 und die inneren Saugelemente 40 liegen jeweils
auf einer Linie, die parallel zur ersten Traverse 32 ist.
[0047] Es versteht sich, dass die beschriebene Anord-
nung der vier Saugelemente 40 rein beispielhaft ist und
üblicherweise vom Format der verwendeten Blechtafeln
abhängt. Durch die Verlagerbarkeit der Saugelemente
40 sowohl in Transportrichtung als auch senkrecht dazu
ist eine Anpassung an unterschiedliche Blechtafelforma-
te sehr schnell und einfach möglich. Üblicherweise wer-
den die Saugelemente spiegelsymmetrisch zur Mittel-
längsachse M angeordnet, um ein gleichmäßiges Anhe-
ben der Blechtafel zu erreichen. Selbstverständlich sind
auch andere unsymmetrische Anordnungen denkbar,
wenn dies die konkrete Anwendung erfordert, bspw. auf-
grund einer besonderen Beschaffenheit der Blechtafel..
[0048] Selbstverständlich wäre es auch denkbar, die
Ausleger direkt am Auflagetisch vorzugsweise auch in
Transportrichtung verlagerbar anzubringen, so dass auf
eine Traverse als Teil einer Halteeinrichtung verzichtet
werden könnte. Die Saugelemente wären dann über die
Ausleger am Auflagetisch befestigt.
[0049] An der ersten Traverse 32 sind noch Druckluft-
verteiler 58 vorgesehen, die einerseits mit einer nicht dar-
gestellten Drucklufterzeugungsvorrichtung, bspw. einem
Kompressor verbunden sind, und andererseits diese
Druckluft über - nicht dargestellte - Schlauchverbindun-
gen an die Saugelemente führen. Die Saugelemente 40
verfügen hierfür über Schlauchkupplungsanschlüsse, so
dass die Druckluftschläuche leicht angeschlossen und
entfernt werden können.
[0050] Zu der beschriebenen Blechtafel-Saugvorrich-
tung 30 gehört auch eine zweite Traverse 38, die sich
ebenfalls über die gesamte Breite des Auflagetischs 12
erstreckt, aber im Gegensatz zu der ersten Traverse orts-
fest am Auflagetisch 12 angebracht ist. Allerdings lässt
sich die zweite Traverse 38 leicht vom Auflagetisch 12
lösen bzw. anbringen, so dass ein Nachrüsten eines Auf-
lagetischs 12 einfach möglich ist.
[0051] Die zweite Traverse 38 ist, wie in Fig. 1 deutlich
zu erkennen, am Ende (in Transportrichtung gesehen)
des Auflagetischs 12 angeordnet, so dass die zweite Tra-
verse in Transportrichtung gesehen hinter der ersten Tra-
verse 32 liegt.
[0052] Die zweite Traverse 38, die im vorliegenden
Ausführungsbeispiel als rohrförmige Stange ausgebildet
ist, trägt weitere Saugelemente 40, im vorliegenden Aus-
führungsbeispiel insgesamt zwei Saugelemente 40. Die-
se Saugelemente 40 sind auf der zweiten Traverse 38
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rechtwinklig zur Transportrichtung T verschiebbar ange-
ordnet, so dass eine individuelle Einstellung des Orts der
Saugelemente 40 möglich ist. Im vorliegenden Ausfüh-
rungsbeispiel liegen die beiden Saugelemente 40 jeweils
auf einer Linie parallel zur Transportrichtung mit einem
äußeren Saugelement 40 der ersten Traverse 32.
[0053] Schließlich umfasst die Blechtafel-Saugvor-
richtung 30 noch zwei weitere Saugelemente 40, die im
Bereich der Seitenmarken 18 angeordnet sind und von
Auslegern 42 gehalten werden. Die Ausleger 42 erstre-
cken sich senkrecht zur Transportrichtung, so dass eine
Verlagerung der Saugelemente 40 senkrecht zur Trans-
portrichtung und relativ zu den Auslegern 42 möglich ist.
Da die Seitenmarken 18 senkrecht zur Transportrichtung
verlagerbar sind, um auf unterschiedliche Blechtafelfor-
mate reagieren zu können, werden die Ausleger 42 mit
den Saugelementen mit verlagert, wenn die Seitenmar-
ken eingestellt werden.
[0054] Die Fig. 1 lässt noch eine Blasdüse 52 erken-
nen, die an der ersten Traverse 32 angebracht ist und in
Transportrichtung T ausgerichtet ist. Die Blasdüse 52
dient dazu, Druckluft in Richtung der Hinterkante einer
vorbeilaufenden Blechtafel zu blasen, um das Abheben
von geschuppt ankommenden Blechtafeln zu verbes-
sern. Es versteht sich, dass an der Traverse 32 nicht nur
die eine gezeigte Blasdüse 52, sondern vielmehr zumin-
dest eine weitere Blasdüse angebracht ist.
[0055] Zu der Blechtafel-Saugvorrichtung 30 gehört
neben den vorbeschriebenen Bauelementen vorzugs-
weise auch ein Druckventil, mit dessen Hilfe sich der
Druck der den Saugelementen 40 zugeführten Druckluft
einstellen lässt, wobei die Einstellung entweder manuell
oder automatisch erfolgt. Darüber hinaus kann ein wei-
teres Ventil vorgesehen sein, um den den Saugelemen-
ten 40 zugeführten Druckluftstrom gesteuert ein- und
auszuschalten.
[0056] Die vorbeschriebene Blechtafel-Saugvorrich-
tung übt nun folgende Funktion aus:

Wie bereits erwähnt, besteht die Hauptaufgabe des
Transportsystems 10 darin, eine Blechtafel positi-
onsgenau an die Anlegemarken der nachgeordne-
ten Anlegetrommel zu führen. Hierfür wird der vor-
dere Bereich der Blechtafel über die Saugbänder 16
angesaugt und gegen die Anlegemarken gescho-
ben, wobei es hierbei möglich ist, dass die Saugbän-
der etwas durchrutschen, wenn die Vorderkante der
Blechtafel an den Anlegemarken anliegt.

[0057] An dieser Stelle sei jedoch angemerkt, dass das
Transportsystem 10 statt der Saugbänder auch bspw.
sog. Hinterkantenschübe besitzen kann, um die Blecht-
afel an die Anlegemarken zu führen.
[0058] Die Blechtafeln erreichen das Transportsystem
10 üblicherweise in Form eines sog. Schuppenstroms,
bei dem aufeinanderfolgende Blechtafeln teilweise über-
lappen. Im Transportsystem 10 wird nun die oberste
Blechtafel des Schuppenstroms aus diesem gelöst und

der Anlegetrommel zugeführt. Dabei ergibt sich eine Ge-
schwindigkeitsdifferenz zwischen der obersten Blechta-
fel und der darunterliegenden nachfolgenden Blechtafel.
Diese Geschwindigkeitsdifferenz ist normalerweise un-
kritisch; wenn es sich bei den Blechtafeln jedoch um sog.
Scroll-Blechtafeln handelt (bspw. in Fig. 2 gezeigt), kön-
nen die Seitenränder 22 der übereinanderliegenden
Blechtafeln ineinander verhaken, so dass es zu einer
Störung kommt.
[0059] Um dies zu vermeiden, wird die Saugvorrich-
tung 30 aktiviert, die mit Hilfe der Saugelemente 40 zu-
mindest die Seitenbereiche der obersten Blechtafel von
der darunterliegenden Blechtafel abhebt. Hierfür wird
den Saugelementen 40 Druckluft zugeführt, die in Rich-
tung der Blechtafel ausgeblasen wird. Befinden sich die
Saugelemente 40 in einem bestimmten sehr kleinen Ab-
stand zu der Blechtafel, ergibt sich eine Sogwirkung, die
die Blechtafel in Richtung der Saugelemente zieht und
damit anhebt.
[0060] Beim Ansaugen der Blechtafel gelangt dessen
Oberfläche jedoch nicht in direktem Kontakt mit den Sau-
gelementen 40, so dass es sehr leicht und ohne Beschä-
digung der Oberfläche möglich ist, die Blechtafel über
die Saugbänder 16 weiter in Richtung der Anlegemarken
der Anlegetrommel zu transportieren. Die Blechtafel glei-
tet dabei an den Saugelementen 40 in Transportrichtung
T entlang und wird gleichzeitig angesaugt.
[0061] Durch dieses leichte Anheben der Blechtafel
zumindest in deren seitlichem, vorzugsweise auch im Be-
reich der Hinterkante der Blechtafel, lässt sich vermei-
den, dass die Seitenkanten 22 der oberen Blechtafel mit
den Seitenkanten der darunterliegenden Blechtafel ver-
haken. Durch das Anheben der Hinterkante der Blecht-
afel kann durch Unterblasen mit Hilfe der Blasdüsen 52
das Anheben der gesamten Blechtafel noch unterstützt
werden.
[0062] Denkbar wäre es auch, die an der ersten Tra-
verse 32 angebrachten Saugelemente 40 nicht nur als
Hub- sondern auch als Schlepp-Saugelemente einzuset-
zen, wobei hierfür die Traverse 32 in Transportrichtung
bewegt werden könnte.
[0063] Die in dem in Fig. 1 gezeigten Ausführungsbei-
spiel verwendeten Saugelemente 40 besitzen einen zy-
lindrischen Körper, der in den Figuren 3a und 3b mit den
Bezugszeichen 44 gekennzeichnet ist. In diesem zylin-
drischen Körper 44 ist eine Bohrung 46 vorgesehen, die
einen Kanal bildet, der eine Einlassöffnung 48 mit einer
Auslassöffnung 47 im Boden 45 des zylindrischen Kör-
pers verbindet. Der Kanal 46 hat in dem der Einlassöff-
nung 48 zugewandten Abschnitt einen ersten Durchmes-
ser und in seinem der Auslassöffnung 47 zugewandten
Abschnitt einen zweiten Durchmesser, wobei der erste
Durchmesser größer ist als der zweite Durchmesser.
Dies ist sehr deutlich in der Schnittansicht in Fig. 3b zu
erkennen. Der Boden 45 des zylindrischen Körpers 44
ist glatt und eben ausgebildet und liegt bei einem einge-
bauten Saugelement im Wesentlichen parallel zu dem
Auflagetisch und damit zu der anzuhebenden Blechtafel.
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[0064] Im Betrieb wird die Druckluft über eine
Schlauchverbindung zu der Einlassöffnung 48 geführt,
und strömt dann durch den Kanal 46 durch die Auslass-
öffnung 47 nach außen. Liegt die Blechtafel dicht am
Boden 45 mit einem sehr kleinen Abstand an, wird die
ausströmende Druckluft an der Blechtafel abgelenkt und
strömt gleichmäßig nach außen radial ab. Durch die ab-
strömende Druckluft wird ein Unterdruck erzeugt, der da-
für sorgt, dass die Blechtafel angesaugt wird, allerdings
nicht soweit, dass die Auslassöffnung 47 abgedeckt wird.
[0065] Das Saugelement 40, wie es in Fig. 3a gezeigt
ist, wird bevorzugt aus Kunststoff gefertigt und ist auf-
grund der einfachen Geometrie sehr kostengünstig.
[0066] Selbstverständlich sind auch andere Formen
des Saugelements möglich, ohne dessen Funktion zu
beeinträchtigen. In den nachfolgenden Figuren 4 bis 10
sind einige der möglichen Ausgestaltungen von Sauge-
lementen 40 dargestellt, wobei es sich hierbei nicht um
eine abschließende Aufzählung handelt. Vielmehr sind
auch andere - nicht dargestellte - Formen und Geomet-
rien denkbar solange die aus der Auslassöffnung 47 ab-
strömende Druckluft einen Unterdruck erzeugen kann.
[0067] So ist in Fig. 4a, b bspw. eine Ausgestaltung
des Saugelements 40 dargestellt, bei der sich der Körper
aus einem Rohrabschnitt 50 und einer sich daran an-
schließenden Flanschplatte 49 zusammensetzt. Die
Flanschplatte 49 ist kreisförmig ausgebildet, wie in Fig.
4a zu erkennen ist. Neben dieser kreisförmigen Ausbil-
dung, sind selbstverständlich auch andere Formen, wie
oval, rechteckig, quadratisch oder mehreckig denkbar,
wie in den Figuren 5a, b und c angedeutet ist.
[0068] Die Auslassöffnung 47 kann am Rand eine Pha-
se aufweisen, wie in Fig. 6a mit dem Bezugszeichen 54
dargestellt ist. Darüber hinaus ist es auch denkbar, den
Kanal 46 in mehrere Auslassöffnungen 47a bis c münden
zu lassen, wie bspw. in Fig. 6b dargestellt. Diese meh-
reren Auslassöffnungen 47 können dann bspw. kreisför-
mig angeordnet sein, wie in Fig. 7e dargestellt.
[0069] Die Auslassöffnung 47 hat üblicherweise einen
kreisrunden Querschnitt, wie in Fig. 7a dargestellt ist.
Allerdings sind auch andere Querschnitte denkbar,
bspw. rechteckig, oval oder sternförmig, wie in den Fi-
guren 7b, 7c bzw. 7d dargestellt ist. Darüber hinaus kann
die Auslassöffnung 47 etwas versetzt von der Mitte M
des Körpers 44 angeordnet sein, wie bspw. in Fig. 7f
gezeigt.
[0070] In den Figuren 8a bis 8h sind weitere Ausge-
staltungen des Saugelements 40 dargestellt, wobei sich
die einzelnen Ausgestaltungen unter anderem durch die
Form des Kanals 46 unterscheiden. So ist es nicht un-
bedingt notwendig, dass der Kanal 46 sich in eine Rich-
tung erstreckt, wie dies bspw. in Fig. 8f dargestellt ist,
sondern der Kanal 46 kann zwei oder mehr Abschnitt
aufweisen, die schräg oder rechtwinklig zueinander ver-
laufen. Darüber hinaus ist es denkbar, dass der erste
Abschnitt des Kanals 46 in einen von einem töpfförmigen
Gehäuse 64 gebildeten Raum 62 mündet, wobei dieser
Raum 62 von einer Flanschplatte 49 mit der Auslassöff-

nung 47 abgedeckt ist. Diese Ausgestaltung ist bspw. in
Fig. 8g gezeigt.
[0071] Wie bereits erwähnt, wird die Druckluft dem
Saugelement 40 üblicherweise über einen Schlauch zu-
geführt, der in der Fig. 8b schematisch dargestellt und
mit dem Bezugszeichen 56 gekennzeichnet ist.
[0072] Weitere Ausgestaltungen des Saugelements
40 sind in den Figuren 10a bis d dargestellt, wobei die in
den Figuren 10a und b gezeigte Lösung einen töpfförmi-
gen Körper aufweist, dessen Auslassöffnung 47 größer
ist als die gegenüberliegende Einlassöffnung 48. Auch
mit einem solchen Saugelement ist es möglich, eine
Blechtafel anzusaugen.
[0073] Schließlich ist in den Figuren 10c eine Lösung
mit einer Auslassöffnung 47 in Kreisform dargestellt, wo-
bei zusätzlich am Boden Strömungsleitelemente 76 vor-
gesehen sind, und in Fig. 10d eine Lösung mit einem
Strömungsgleichrichter 73 im Kanal 46 und einem Ab-
lenkkörper 72, der im Bereich der Auslassöffnung 47 an-
geordnet ist und die ausströmende Druckluft radial nach
außen ablenkt.
[0074] Die zuvor dargestellten Saugelemente 40 wer-
den üblicherweise jeweils alleine einzeln an der Traverse
angeordnet, wie dies in Fig. 1 gezeigt ist. Sollte die Saug-
kraft eines einzelnen Saugelements jedoch in diesem
Bereich nicht ausreichen, können mehrere Saugelemen-
te zu einer Saugelement-Anordnung 70 gruppiert wer-
den, wie dies in den Figuren 9a bis h schematisch dar-
gestellt ist.
[0075] So lassen sich bspw. mehrere Saugelemente
40 in einer Reihe liegend an Leisten 66 anbringen, wie
dies in Fig. 9d gezeigt ist. Hierbei liegen die Auslassöff-
nungen 47 in einer Linie.
[0076] In Fig. 9d ist eine Lösung dargestellt, bei der
die Saugelemente 40 wiederum an einer Leiste 66 an-
gebracht sind, allerdings sind benachbarte Saugelemen-
te 40 versetzt zueinander angeordnet, so dass die Aus-
lassöffnungen 47 ebenfalls versetzt zu einer Linie liegen.
[0077] Neben der Anordnung mehrerer einzelner Sau-
gelemente 40, wie in den Figuren 9a, 9d oder 9g darge-
stellt ist, können jedoch auch einstückige Saugelement-
Anordnungen 70 vorgesehen werden, wie bspw. in den
Figuren 9b, 9c, 9e, 9f oder 9h dargestellt. All diesen Lö-
sungen ist gemein, dass neben mehreren kreisförmigen
oder schlitzförmigen Auslassöffnungen 47 auch Durch-
brüche 74 vorgesehen sind, die insbesondere dazu die-
nen sollen, die zwischen Blechtafel und Boden der Sau-
gelement-Anordnung 70 strömende Druckluft abfließen
zu lassen.
[0078] Es zeigt sich also, dass es eine große Gestal-
tungsfreiheit bei den Saugelementen 40 gibt, so dass
eine Anpassung an die unterschiedlichsten Gegebenhei-
ten möglich wird. Allerdings ist aufgrund seiner Einfach-
heit das in der Fig. 3a, b gezeigte Saugelement mit einem
zylindrischen Körper 44 das Bevorzugte.
[0079] Zusammenfassend ist festzustellen, dass die
vorliegende Erfindung eine Blechtafel-Saugvorrichtung
30 vorschlägt, die mit sehr einfachen und damit kosten-
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günstigen Mitteln ein Anheben einer Blechtafel ermög-
licht, um damit ein Verhaken von Scroll-Blechtafeln zu
vermeiden. Die Saugelemente werden dabei nicht wie
üblich mit einem Unterdruck versorgt, sondern vielmehr
mit Druckluft, die in jeder Anlage üblicherweise vorhan-
den ist, so dass keine Kosten für eine Vakuumerzeu-
gungsvorrichtung entstehen.
[0080] Darüber hinaus haben die vorgeschlagenen
Saugelemente die Eigenschaft, dass die Blechtafel nicht
soweit angesaugt wird, dass sie den Boden der Sauge-
lemente berühren, so dass auf jeden Fall eine Beschä-
digung der Blechtafeloberfläche vermieden wird, selbst
wenn die Blechtafeln an den Saugelementen vorbei glei-
ten.
[0081] Schließlich ist die erfindungsgemäße Blechta-
fel-Saugvorrichtung so ausgestaltet, dass sie sich als
Nachrüstsatz an bestehenden Transportsystemen mit
relativ wenig Aufwand anbringen lässt. Der Aufwand wird
insbesondere dann weiter verringert, wenn die Traverse
32 oder die Traverse 38 bereits für bspw. die Blasdüsen
52 vorhanden ist.

Patentansprüche

1. Blechtafel-Saugvorrichtung für ein Blechtafel-Trans-
portsystem, das Blechtafeln vor der Übergabe an
eine Blechdruck- oder Blechlackiermaschine aus-
richtet und hierfür zumindest einen Auflagetisch (12)
mit einer Mittellängsachse, ein oder mehrere in
Transportrichtung laufende Transportbänder (14,
16) sowie eine Drucklufteinrichtung aufweist, mit

- einer Halteeinrichtung (32), die am Auflage-
tisch (12) anbringbar ist und sich oberhalb des
Auflagetischs nach Innen erstreckt, und
- zumindest zwei Saugelementen (40), die an
der Halteeinrichtung (32) beabstandet zum Auf-
lagetisch (12) angebracht sind, wobei jedes
Saugelement (40) einen Boden (45) mit zumin-
dest einer C7ffnung (47) aufweist, wobei der Bo-
den mit der Öffnung zum Saugen parallel und
beabstandet zur Blechtafel gehalten ist, und die
mit der Drucklufteinrichtung verbindbar sind,
wobei die Öffnung im Boden des Saugelements
als Auslassöffnung (47) für die zugeführte
Druckluft dient,
- wobei die Halteeinrichtung eine erste Traverse
(32) aufweist, die sich im wesentlichen über die
gesamte Breite des Auflagetisches erstreckt,
- wobei zumindest vier Saugelemente (40) an
der ersten Traverse (32) vorgesehen sind,
- wobei zumindest zwei Saugelemente (40) im
- rechtwinklig zur Transportrichtung gesehen -
seitlichen Bereich und zumindest zwei Sauge-
lemente (40) im mittleren Bereich angeordnet
sind,
- wobei die Saugelemente (40) im äußeren Be-

reich und die Saugelemente (40) im mittleren
Bereich - in Transportrichtung gesehen - ver-
setzt zueinander angeordnet sind;
- wobei bei aktivierter Saugeinrichtung (30) die
Saugelemente (40) im äußeren Bereich zumin-
dest Seitenbereiche einer obersten Blechtafel
von einer darunterliegenden Blechtafel abhe-
bend angeordnet sind.

2. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei Führungsleisten
(36) vorgesehen sind, die an den beiden Seiten des
Auflagetischs (12) anbringbar sind, und die dazu
ausgelegt sind, die Traverse in Transportrichtung
verlagerbar zu halten.

3. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Saugele-
mente (40) an der Halteeinrichtung (32) zumindest
rechwinklig zur Transportrichtung (T), vorzugsweise
auch in Transportrichtung, verlagerbar angeordnet
sind.

4. Blechtafel-Saugvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halteeinrichtung eine zweite Traverse (38)
aufweist, die in Transportrichtung gesehen hinter der
ersten Traverse (32) angeordnet ist und an der zu-
mindest zwei Saugelemente (40) spiegelsymmet-
risch zur Mittellängsachse angebracht sind.

5. Blechtafel-Saugvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch ein
Magnetventil, das zwischen Saugelementen (40)
und Drucklufteinrichtung vorgesehen ist, um den
Druckluftstrom zu den Saugelementen gesteuert
ein- und auszuschalten.

6. Blechtafel-Saugvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch ein
Druckventil, das einerseits mit den Saugelementen
(40) verbunden ist und andererseits mit der Druck-
lufteinrichtung verbindbar ist, um den Druck der
Druckluft zu den Saugelemente vorzugsweise ma-
nuell einzustellen.

7. Blechtafel-Saugvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
Saugelement (40) einen zylindrischen Aufbau (44)
besitzt.

8. Blechtafel-Saugvorrichtung nach einem der Ansprü-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine
mit der Drucklufteinrichtung verbundene Einlassöff-
nung (48) im Saugelement (40) vorgesehen ist, die
über einen Kanal (66) mit der Auslassöffnung (47)
verbunden ist.
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9. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Einlassöffnung
(48) in einer dem Boden (45) gegenüberliegenden
Deckfläche des Saugelements (40) vorgesehen ist.

10. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 10 oder
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Kanal (46)
unterschiedliche Strömungsquerschnitte, insbeson-
dere Durchmesser hat.

11. Blechtafel-Saugvorrichtung nach einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verhältnis zwischen der Projektionsfläche
der Auslassöffnung (47) und der Projektionsfläche
des Bodens (45) zwischen 0,01 bis 0,1 liegt, vor-
zugsweise im Bereich von 0,05.

12. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die die zugeführte
Druckluft aus der zumindest einen Auslassöffnung
(47) senkrecht zu einer Blechtafel-Oberfläche aus-
strömt, dass die Druckluft nach dem Ausströmen
gleichmäßig in alle Richtungen innerhalb einer Ebe-
ne abfließt.

13. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Saugelemente
(40) als einzelne Saugelemente (40) ausgebildet
sind.

14. Blechtafel-Saugvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Saugelemente
(40) einen zylindrischen Körper (44) aufweisen.

Claims

1. Sheet metal suction device for a sheet metal trans-
port system, which aligns sheet metal panels before
transfer to a sheet metal printing or sheet metal coat-
ing machine and for this purpose has at least one
support table (12) having a central longitudinal axis,
one or more transport belts (14, 16) running in the
transport direction and also a compressed air device,
containing

- a holding device (32), which is attachable to
the support table (12) and extends inwardly
above the support table, and
- at least two suction elements (40), which are
attached to the holding device (32) at a distance
from the support table (12), each suction ele-
ment (40) having a bottom (45) having at least
one opening (47), the bottom being held parallel
with the opening for suction and at a distance
from the metal sheet, and which are connectable
to the compressed air device, the opening in the
bottom of the suction element serving as an out-

let opening (47) for the compressed air supplied,
- the holding device having a first crossmember
(32), which extends essentially over the entire
width of the support table,
- at least four suction elements (40) being pro-
vided on the first crossmember (32),
- at least two suction elements (40) being ar-
ranged in the - seen at right angles to the trans-
port direction - lateral region and at least two
suction elements (40) being arranged in the cen-
tral region,
- the suction elements (40) in the outer region
and the suction elements (40) in the central re-
gion - seen in the transport direction - being ar-
ranged offset to one another,
- in the case of an activated suction device (30)
the suction elements (40) in the outer region, at
least side regions, being arranged lifting off an
uppermost metal sheet from an underlying metal
sheet.

2. Sheet metal suction device according to Claim 1,
characterized in that two guide bars (36) are pro-
vided, which are attachable to the two sides of the
support table (12), and which are designed to hold
the crossmember displaceably in the transport direc-
tion.

3. Sheet metal suction device according to Claim 1 or
2, characterized in that the suction elements (40)
are arranged displaceably on the holding device (32)
at least at right angles to the transport direction (T),
preferably also in the transport direction.

4. Sheet metal suction device according to one of the
preceding claims, characterized in that the holding
device has a second crossmember (38) which is ar-
ranged, seen in the transport direction, behind the
first crossmember (32) and are attached to the at
least two suction elements (40) with mirror symmetry
to the central longitudinal axis.

5. Sheet metal suction device according to one of the
preceding claims, characterized by a magnetic
valve, which is provided between suction elements
(40) and compressed air device in order to switch on
and off the compressed air flow to the suction ele-
ments in a controlled manner.

6. Sheet metal suction device according to one of the
preceding claims, characterized by a pressure
valve, which is connected on the one hand to the
suction elements (40) and on the other hand can be
connected to the compressed air device in order to
preferably manually adjust the pressure of the com-
pressed air to the suction elements.

7. Sheet metal suction device according to one of
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Claims 1 to 8, characterized in that each suction
element (40) has a cylindrical construction (44).

8. Sheet metal suction device according to one of
Claims 1 to 9, characterized in that an inlet opening
(48) connected to the compressed air device is pro-
vided in the suction element (40), which is connected
to the outlet opening (47) via a channel (66).

9. Sheet metal suction device according to Claim 10,
characterized in that the inlet opening (48) is pro-
vided in a cover surface of the suction element (40)
opposite to the bottom (45).

10. Sheet metal suction device according to Claim 10 or
11, characterized in that the channel (46) has dif-
ferent flow cross-sections, in particular diameters.

11. Sheet metal suction device according to one of the
preceding claims, characterized in that the ratio be-
tween the projection surface of the outlet opening
(47) and the projection surface of the bottom (45) is
between 0.01 to 0.1, preferably in the region of 0.05.

12. Sheet metal suction device according to Claim 1,
characterized in that the compressed air supplied
flows out from the at least one outlet opening (47)
perpendicularly to a sheet metal surface, in that the
compressed air after flowing out flows off uniformly
in all directions within a plane.

13. Sheet metal suction device according to Claim 1,
characterized in that the suction elements (40) are
designed as individual suction elements (40).

14. Sheet metal suction device according to Claim 1,
characterized in that the suction elements (40)
have a cylindrical body (44).

Revendications

1. Dispositif de succion de plaques de tôle pour un sys-
tème de transport de plaques de tôle qui oriente des
plaques de tôle avant leur transfert à une machine
d’impression sur tôles ou une machine de peinture
sur tôles, et comporte à cet effet au moins une table
de support (12) avec un axe longitudinal médian,
une ou plusieurs bandes transporteuses (14, 16) dé-
filant dans la direction de transport ainsi qu’un dis-
positif pneumatique, avec

- un dispositif de maintien (32) pouvant être
monté contre la table de support (12) et s’éten-
dant vers l’intérieur au-dessus de la table de
support, et
- au moins deux éléments de succion (40) mon-
tés espacés de la table de support (12) sur le

dispositif de maintien (32), chaque élément de
succion (40) présentant un fond (45) avec au
moins une ouverture (47), le fond et l’ouverture
étant maintenus parallèles à la plaque de tôle
et espacés de celle-ci, et pouvant être reliés au
dispositif pneumatique, l’ouverture au fond de
l’élément de succion servant d’ouverture d’éva-
cuation (47) pour l’air comprimé amené,
- le dispositif de maintien comportant une pre-
mière traverse (32) qui s’étend sensiblement sur
toute la largeur de la table de support,
- au moins quatre éléments de succion (40) étant
prévus sur la première traverse (32),
- au moins deux éléments de succion (40) étant
disposés dans la partie latérale - vus perpendi-
culairement à la direction de transport - et au
moins deux éléments de succion (40) étant dis-
posés dans la partie centrale,
- les éléments de succion (40) étant disposés
décalés entre eux dans la partie extérieure et
les éléments de succion (40) dans la partie cen-
trale - vus dans la direction de transport,
- les éléments de succion (40) dans la partie
extérieure étant disposés en décollant au moins
des parties latérales d’une plaque de tôle supé-
rieure d’une plaque de tôle inférieure lorsque le
dispositif de succion (30) est activé.

2. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que deux réglettes
de guidage (36) sont prévues, lesquelles peuvent
être montées sur les deux côtés de la table de sup-
port (12), et sont conçues pour maintenir la traverse
déplaçable dans la direction de transport.

3. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 1 ou 2, caractérisé en ce que les élé-
ments de succion (40) sont disposés sur le dispositif
de maintien (32) de manière à être déplaçables au
moins perpendiculairement à la direction de trans-
port (T), préférentiellement aussi en direction de
transport.

4. Dispositif de succion de plaques de tôle selon l’une
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le dispositif de maintien comporte une deuxième
traverse (38) disposée derrière la première traverse
(32), vue dans la direction de transport, et sur laquel-
le sont disposés au moins deux éléments de succion
(40) axialement symétriques par rapport à l’axe lon-
gitudinal médian.

5. Dispositif de succion de plaques de tôle selon l’une
des revendications précédentes, caractérisé par
une électrovanne prévue entre les éléments de suc-
cion (40) et le dispositif pneumatique pour activer et
désactiver par commande le flux d’air comprimé vers
les éléments de succion.
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6. Dispositif de succion de plaques de tôle selon l’une
des revendications précédentes, caractérisé par
une vanne de refoulement reliée aux éléments de
succion (40) d’un côté et pouvant être reliée au dis-
positif pneumatique d’un autre côté pour régler de
préférence manuellement la pression de l’air com-
primé vers les éléments de succion.

7. Dispositif de succion de plaques de tôle selon l’une
des revendications 1 à 8, caractérisé en ce que
chaque élément de succion (40) présente une struc-
ture (44) cylindrique.

8. Dispositif de succion de plaques de tôle selon l’une
des revendications 1 à 9, caractérisé en ce qu’une
ouverture d’admission (48) reliée au dispositif pneu-
matique est prévue dans l’élément de succion (40),
laquelle est reliée par un canal (66) à l’ouverture
d’évacuation (47).

9. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 10, caractérisé en ce que l’ouverture
d’admission (48) est prévue dans une surface de
couverture de l’élément de succion (40) opposée au
fond (45).

10. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 10 ou 11, caractérisé en ce que le canal
(46) présente des sections d’écoulement, en parti-
culier des diamètres différenciés.

11. Dispositif de succion de plaques de tôle selon l’une
des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le rapport entre la surface de projection de
l’ouverture d’évacuation (47) et la surface de projec-
tion du fond (45) est compris entre 0,01 et 0,1, et est
préférentiellement autour de 0,05.

12. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que l’air comprimé
amené s’échappe de l’ouverture ou des ouvertures
d’évacuation (47) perpendiculairement à une surfa-
ce de plaque de tôle, en ce que l’air comprimé
s’écoule régulièrement dans toutes les directions à
l’intérieur d’un plan après son échappement.

13. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les éléments
de succion (40) sont réalisés comme éléments de
succion (40) individuels.

14. Dispositif de succion de plaques de tôle selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les éléments
de succion (40) ont un corps cylindrique (44).
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