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(54) Vorrichtung zum Abstapeln und Runden von Blechzuschnitten.

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Abstapeln und
Runden von Blechzuschnitten. Die beiden nur einseitig befes-
tigten Ausleger (21a, 21b) tragen Blechfiihrungen (23a, 23b)
und kénnen durch eine Spindel synchron beziiglich einer Mittel-
ebene (E) oder beziglich einem der beiden Ausleger (21a, 21b)
ein- und verstellt werden. Unabhéngig von den beiden Ausle-
gern (21a, 21b) ist die Fihrungsstange beziglich der Rundsta-
tion ein- und verstellbar auf einem Tragarm (39) befestigt.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zum Abstapeln und Runden von Blechzuschnitten fir den Anbau
an eine Schweissmaschine gemass Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Beim Schweissen von Blechgebinden werden die meist rechteckigen Zuschnitte aus einem Stapelmagazin der
Schweissmaschine zugeflhrt. Jeder Blechzuschnitt wird am unteren Ende des Stapels mittels Saugvorrichtungen, auch
Saugbalken genannt, angesaugt, abgezogen und danach einer neben dem Magazin angeordneten Einrundvorrichtung
zugefihrt, bevor die Verschweissung erfolgen kann. Blechgebinde kénnen in unterschiedlichen Dimensionen auf ein und
derselben Maschine hergestellt werden, so dass entsprechend grossere oder kleinere Blechzuschnitte der Maschine vor-
gelegt werden mussen. Dies bedeutet, dass die an den Ecken der Blechzuschnitte oder an deren Seitenkanten angeord-
neten Fihrungsmittel im Magazin, welche den Blechstapel fiihren, jeweils an das neue Format angepasst werden mis-
sen, Ublicherweise werden individuelle Magazine fiir alle zu verarbeitenden Gebindeformate bereitgestellt, d.h. beim Kauf
der Schweissmaschine oder spater missen die entsprechenden Magazinformate beschafft werden. Dies flihrt zu hohen
Anschaffungs- und Lagerhaltungskosten und zudem muss bei einem Formatwechsel das Magazin aus der Schweissma-
schine ausgebaut und das neue eingebaut und exakt justiert werden. Es ist ferner ein Magazin bekannt, bei dem ein
Mass, d.h. Lé&nge oder Breite, verstellbar ist. Dessen Handling ist allerdings unbefriedigend, weil fiir die Verstellung der vier
Fahrungsmittel und der darunter liegenden Tragmittel eine Vielzahl von Schrauben zu I6sen ist, um die Flhrungs- und die
Tragmittel des Magazins auf das neue Gebindeformat einstellen zu kénnen. Diese Einstellarbeit ist nicht nur zeitaufwendig,
sie verlangt zusétzlich geschultes und zuverlassiges Personal.

[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung einer Vorrichtung zum Abstapeln und Runden von Blech-
zuschnitten, welche in wenigen Minuten auf neue Zuschnittsmasse, sowohl beztiglich Breite als auch Lange prazise ein-
stellbar ist.

[0004] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Abstapeln und Runden von Blechuzuschnitten geméss den
Merkmalen des Patentanspruchs 1.

[0005] Die Uber ein Antriebsmittel betatigte Verstellungsspindel erméglicht es, die Blechfliihrung manuell oder ferngesteu-
ert Uber einen Servoantrieb die Formaténderung innerhalb einiger Minuten vornehmen zu kdénnen. Die Neueinstellung
der Formatmasse kann auf Bruchteile von Millimetern genau erfolgen, so dass keine weitere Justierung mehr nétig ist. In
einer besonderen Ausfiihrungsform der Erfindung kann die Formaté&nderung der Blechfiihrung synchron beziglich einer
fiktiven, zwischen den Blechfiihrungen liegenden Ebene erfolgen oder asymmetrisch, indem ein Paar Blechfihrungen still-
steht und das andere verschiebbar ist. Besonders vorteilhaft wirken sich die direkt an den Blechflihrungen angebrachten
Trennraster und Tragelemente aus, da diese bei Neueinstellung immer zusammen mit den Blechflihrungen in die richtige
Position gebracht werden. In einer weiteren besonderen Ausgestaltung der Erfindung wird das Magazin beim Anheben
der benachbart liegenden Rundstation ebenfalls angehoben, so dass ein allfallig verklemmter Blechzuschnitt im Bereich
des Magazins oder der Rundstation leicht entfernbar ist.

[0006] Anhand eines illustrierten Ausfiihrungsbeispieles wird die Erfindung néher erldutert. Es zeigen

Fig. 1 eine Ansicht der erfindungsgemassen Vorrichtung mit dem Magazin, der darunter angeordneten Abstapel-
vorrichtung und der schematisch wiedergegebenen Rundstation,

Fig.2  eine Aufsicht auf die Vorrichtung
Fig. 3  eine Seitenansicht der Blechfiihrung des Magazins und
Fig. 4  einen Querschnitt durch die Seitenflihrung langs Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5  einen vergréssert dargestellten Ausschnitt A in Fig. 3.

[0007] Mit Bezugszeichen 1 ist die Vorrichtung zum Abstapeln und Runden von Blechzuschnitten bezeichnet, welche
ein Blechzuschnittmagazin aufweist und tber einer nur andeutungsweise als Rechteck dargestellten Abstapelvorrichtung
3 mit Saugnéapfen oder dgl. angeordnet ist, die sich an eine Rundstation 5, ebenfalls nur andeutungsweise dargestellt,
anschliesst. Das Magazin umfasst zwei Haupttrager 7, die mit einer horizontal liegenden Grundplatte 8 verbunden sind.
An dieser Grundplatte 8 ist eine Flihrung 9 befestigt, die eine Vertikalbewegung des Blechmagazins ermdglicht. An einer
fur die Vertikalbewegung vorgesehenen Saule 11 befindet sich eine horizontal befestigte Basisplatte 10, die, in der darge-
stellten Version, die Form einer Schwalbenschwanzfihrung 19 hat. Mit der Basisplatte 10 sind nun im Schwalbenschwanz
zwei durch eine Antriebsspindel 17 als Antriebsmittel horizontal verschiebbare Tragplatten 15 verbunden. Diese Tragplat-
ten 15 umgreifen die Schwalbenschwanzfihrung 19 im Wesentlichen spielfrei. Alternativ kdnnte selbstverstandlich das
Schwalbenschwanzprofil auch an den Tragplatten 15 und die Schwalbenschwanznut an einer Flhrungsplatte ausgebildet
sein. Es sind auch andere Langsfiihrungen einsetzbar, die hier nicht ndher beschrieben werden. An den beiden Tragplat-
ten 15 sind biegesteif gestaltete Ausleger 21a und 21b befestigt, deren freie Enden nicht miteinander verbunden sind. An
den horizontal liegenden Auslegern 21a und 21b sind rechtwinklig dazu angeordnete, d.h. vertikal stehende Blechfiihrun-
gen 23a und 23b horizontal verschiebbar in schlitzidrmigen Fihrungen 25 gelagert. Mit die Schlitze 25 in den Auslegern
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21a und 21b durchdringenden Feststellschrauben 27 kdnnen die Blechfihrungen 23, 23b an geeigneter Stelle bzw. in
geeignetem Abstand zur Tragplatte 15 und, angepasst an die Grésse der gestapelten Blechschnitte 29, arretiert werden.
Die Blechflhrungen 23a und 23b sind vorzugsweise an den einander gegeniberliegenden Seitenflachen teilkreisiérmig
gebogen (vgl. Fig. 4) und weisen im unten liegenden Abschnitt als Tragmittel fir den Blechstapel eine Aufrauung in Gestalt
von Rippen oder Rillen 24 auf, die auf die gegeniiberliegenden Blechfiihrungen (23a, 23b) gerichtet sind. Im Weiteren
liegt oberhalb der Rillen 24 ein zur Vertikalen geneigter Abschnitt 26, dessen Neigung von den Rillen 24 weg nach aussen
verlauft, d.h. der gegenseitige Abstand der Blechfiihrungen (23a, 23b) ist dort grésser als bei den Rillen 24 (vgl. Fig. 3 bis
5). In strichpunktierter Linie ist stellvertretend flr einen Blechzuschnittstapel ein einziger Blechzuschnitt 29 dargestelit.

[0008] Die Antriebsspindel 17 durchdringt die beiden Tragplatten 15 oder ist auf andere Weise mit diesen kimmend
verbunden.

[0009] Vorzugsweise ist an jeder der beiden Tragplatten 15 eine Prazisionsgewindehlilse 31 eingesetzt. Die Antriebsspin-
del 17 umfasst in der ersten Ausflhrungsform zwei gegenlaufige Gewindeabschnitte, die in den beiden Gewindehuilsen 31
gefihrt sind, um die beiden Tragplatten 15 mit den daran befestigten Auslegern 21a und 21b beziglich einer fiktiven Ebene
E synchron aufeinander zu oder voneinander weg bewegen zu kénnen. Die Tragplatten 15 und die Ausleger 21a, 21b kén-
nen selbstversténdlich auch aus je einem einzigen linken und rechten Bauteil bestehen, z.B. als Gussteil hergestellt sein.

[0010] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist nur eine der beiden Tragplatten 15 kdmmend mit der Antriebs-
spindel 17 verbunden. Die jeweils andere Platte bleibt beim Drehen der Antriebsspindel 17 an vorgeb- und feststellbarer
Stelle stehen. Der Antrieb der Antriebsspindel 17 kann durch ein Handrad 33, das mit einer Einstellskala 35, z.B. einer
Noniusskala, versehen ist, bedient werden. Die Skala 35 ermdglicht eine Einstellung der gegenseitigen Abstande der
beiden Blechfiihrungen 23 im Bereich von Bruchteilen von Millimetern. Alternativ kann an die Stelle eines Handrades 33
ein Servomotor treten (keine Abb.), der mit der Steuerung der Schweissmaschine verbunden ist und deren Einstellpara-
meter (Abstand der beiden Blechfilhrungen 23) umsetzt. Der Abstand x der einander gegeniberliegenden Flachen der
Blechfiihrungen 23a und 23b entspricht der Hohe des herzustellenden Gebindes.

[0011] Das zweite Mass y des Blechzuschnitts 29, das der Abwicklung inklusive Uberlappung des Schweissbereiches des
zu schweissenden Gebindes entspricht, ist einerseits durch zwei Filhrungsstangen 37a, die an den Tragplatten 15 oder
am Haupttrager 7 befestigt und ebenfalls vertikal verlaufend angeordnet sind und mindestens eine Filhrungsstange 37b
festgelegt, deren Abstand y bezlglich der Fihrungsstangen 37a ein- und verstellbar ist. Die verstellbare Fihrungsstange
37b sitzt auf dem Ende eines Tragarms 39, der am anderen Ende z.B. mit der Rundstation 5 oder dem Haupttrager 7
verbunden ist. Die Flhrungsstange 37b kann durch nicht naher erlduterte Filhrungs- und Feststellmittel auf dem Tragarm
39 verschoben und festgestellt werden, so dass auch der Abstand y ohne Miihe einstellbar ist. In Fig. 2 umfasst die Fest-
stellvorrichtung in der einfachsten Ausfihrung vier Feststellschrauben 41; alternativ kdnnte analog zur Verstellvorrichtung
der beiden Ausleger 21 eine Verstellspindel mit Hand- oder Motorantrieb im Tragarm 39 vorgesehen sein. Eine Schnellver-
stellung des Masses y (Abwicklung des Gebindes) ist weniger wichtig, weil dieses Mass wesentlich weniger oft gedndert
werden muss als die Héhe (Mass x). Unterhalb des Magazins sind zwei Vorschubglieder 43 in strichpunktierten Linien
angedeutet, welche ein mit einer nicht dargestellten an sich bekannten Saugvorrichtung unten vom Stapel zwischen den
Blechflihrungen 23 und den Fuhrungsstangen 37 gehaltenen Blechzuschnitte 29 in Richtung des Pfeiles P nach dem
Abziehen in die Rundstation 5 einschieben. Das Abnehmen und Einschieben der Blechzuschnitte 29 ist nicht Gegenstand
dieser Erfindung und wird folglich nicht naher erlautert. Es sind verschiedene Méglichkeiten, sowohl des Ablésens des
zuunterst liegenden Blechzuschnittes 29 vom Stapel, als auch des Vorschubs in die Rundstation 5 aus dem Stand der
Technik bekannt.

[0012] Die andeutungsweise durch zwei Linien sichtbare obere Tragerplatte 45 der Rundstation 5 kann durch einen Hub-
antrieb 47 in eine geneigte Lage angehoben werden (siehe strichpunktiert angegebene Lage), um bei einem crashbeding-
ten Unterbruch allféllig in der Rundstation 5 befindliche Blechzuschnitte 29 leicht und ohne Demontage anderer Maschi-
nenteile entfernen zu kdnnen. An der oberen Tragerplatte 45 ist das untere Ende der Hubstange 13 gelenkig befestigt.
Beim Anheben der oberen Tragerplatte 45 hebt sich folglich gleichzeitig das gesamte an der Hubs&ule 11 befestigte Ma-
gazin, so dass auch ein wéahrend des Crashs in bzw. unter dem Magazin hdngen gebliebener Blechzuschnitt 29 entfernt
werden kann.

[0013] Nachfolgend wird kurz die Funktionsweise bzw. der Formatwechsel eines Blechzuschnitts 29 néher erlautert. Aus-
gehend von einer Einstellung mit Blechzuschnitten 29 mit den Massen x und y sind bei einem Formatwechsel folgende
Schritte durchzufiihren:

— Entnahme des zwischen den Blechfihrungen 23 und den Fihrungsstangen 37a, 37b festgehaltenen Stapels von
Blechzuschnitten 29 des bisherigen Formats,

— Einstellung des neuen Formatmasses x durch Drehen am Handrad 33, das bei Verwendung einer Antriebsspindel 17
mit gegenlaufigem Gewinde die einander gegentberliegenden Blechfiihrungen 23a und 23b synchron verschiebt, und
Festlegen des exakten neuen Masses x,

— falls auch das Blechzuschnittmass geédndert werden muss, d.h. eine andere Abwicklung, mit anderen Worten ein
anderer Gebindedurchmesser verlangt wird, kann durch Lésen der Befestigungsschrauben 41 die Fuhrungsstange
37b auf das neue Mass eingestellt werden. Ist auch dort eine Antriebsspindel vorhanden, erfolgt die Neueinstellung
analog wie beim Mass x.
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[0014] Diese Arbeiten nehmen héchstens einige Minuten in Anspruch, und es kénnen danach sofort Blechzuschnitte
29 mit dem neuen Format in das Magazin eingelegt werden. Sobald auch die Schweissmaschine auf das neue Format
umgestellt ist, kann die Produktion sofort wieder aufgenommen werden.

[0015] Bei einem Crash, d.h. einem Unterbruch durch Steckenbleiben eines Blechzuschnitts 29, muss der Blechstapel
dem Magazin nicht entnommen werden, sondern durch Anheben der oberen Tragerplatte 45 der Rundstation 5 mit den
daran befestigten Rundrollen zum Freilegen des Inneren der Rundstation wird gleichzeitig auch das Magazin angehoben
und der Transportbereich der Blechzuschnitte 29 vom Magazin zur Rundstation 5 ist frei zugénglich.

Patentanspriiche

1.

10.

Vorrichtung zum Abstapeln und Runden von Blechzuschnitten (29) fir den Anbau an eine Schweissmaschine zur
Herstellung von geschweissten Dosenriimpfen, umfassend vertikal angeordnete Blechfiihrungen (23a, 23b) eines
Magazins zur Flhrung gestapelter Blechzuschnitte (29), wobei das Magazin Uber einer Abstapelvorrichtung (3) und
benachbart zu einer Rundstation (5) angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass an zwei beabstandet angeordne-
ten Auslegern (21a, 21b) je zwei genannte Blechflihrungen (23a und 23b) befestigt sind, dass die beiden Ausleger
(21a, 21b) je einseitig mit jeweils einer Tragplatte (15) verbunden sind, dass mindestens einer der beiden Ausleger
(21a oder 21b) Uber die zugeordnete Tragplatte (15) horizontal entlang einer Flhrung verschiebbar gefiihrt und dass
durch ein Antriebsmittel (17) der gegenseitige Abstand x der Ausleger (21a, 21b) mit den Blechfihrungen (23a und
23b) einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beide Ausleger (21a, 21b) tber die zugeordneten Trag-
platten (15) horizontal verschiebbar geflhrt sind und durch das Antriebsmittel (17) deren gegenseitiger Abstand ein-
stellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass die seitlichen Abstdnde der neben-
einander auf den Auslegern (21a, 21b) angeordneten Blechfliihrungen (23a, 23b) einstellbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand x der Blechfiihrungen (23a,
23b) auf den beiden Auslegern (21) bezuglich einer imaginédren Mittelebene (E) synchron durch das Antriebsmittel
(17, 33) ein- und verstellbar ist oder dass nur ein Ausleger (21b) ein- und verstellbar ist und der zweite Ausleger (21a)
an einer ein- und verstellbaren Position stationar befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass an der Rundstation (5) oder an min-
destens einen Haupttrager (7) des Magazins ein Tragarm (39) befestigt ist, an dessen jeweiligen Ende mindestens
eine erste vertikale Fiihrungsstange (37b) gelagert und deren Abstand y zu einer ersten, nicht verschiebbaren Fiih-
rungsstange (37a) am Tragarm (39) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass direkt an den unteren Enden der
Blechfuhrungen (23a, 23b) Mittel zur Aufnahme mindestens eines Teils des Gewichts des von den Blechflihrungen
(23a, 23b) positionierten Stapels von Blechzuschnitten (29) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum Tragen des von den Blechfihrungen (23a,
23b) positionierten Stapels die Gestalt von Rippen oder Rillen (24) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der Rillen (24) ein zur Vertikalen geneigter
Abschnitt (26) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Magazin mit dem darin gehaltenen
Blechstapel (29) von der Abstapelvorrichtung (3) abhebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Magazin beim Anheben einer oberen Tragerplatte
(45) an der Rundstation (5) synchron anbebbar ist.
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