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Titel der Erfindung
Vorschubeinrichtung zur Streifenmaterialzu- und ~abfuhrung. |
insbesondere an Blechbearbeitungsmaschinen , , ok

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorschubeinrichtung zur automati-
. schen Zu=- und Abfiihrung von Streifen- oder Bandmaterial zu
und von einem Bearbeifungswerkzeug, und sie 1l&8t sich insbe-

. sondere vorteilhaft an Blechbearbeitungsmaschinen mit heb- und
senkbeweglichem Antrieb, beispielsweise Pressen, anwenden,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Dem Fachmann sind allgemein zur Streifenmaterialzufuhrung an

: Blechbeerbeitungsmaschinen mechanische Vorrichtungen, wie

Rollen~ oder Walzenvorschﬁbe und &hnliche Vorschubeinrichtungeh
bekannt, Diese sind jedoch meist fest mit der Bearbeitungsmaschﬂw
verbunden und dadurch nur fiir die jeweilige Maschine geeignet.
Ebenfalls bekannt sind fahrbare, wagenéhnliche Gestelle, deren
obere, jeweils ein Magazin, einen Rollen- und Walzenvorschub so-
wie einen Antriebsmechanismus tragende Teile, &hnlich wie bei

der in der DD-PS 50 548 offenbarten Lésung, manuell oder maschi-
nell parallelogrammartig hohenverstellbar sind und somit jeder

!
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geeigneten Bearbeitungsmaschine zugeordnet werden konnen,
Diese Gestelle sind mittels Haken oder dhnlichen Bauelementen
an die Bearbeitungsmaschine anklinkbar und besitzen zum Trans-
port der Streifen zwischen Walzenvorschub und Bearbeitungsma-
schine Schienen mit Fihrungsrollen, Das als Stern ausgebildete
Megazin und der Walzenvorschub sind mit einem, unter dem Stds-
sel der Bearbeitungsmaschine angeordneten Ventilaggregat iiber
pneumatisch oder hydraulisch beaufschlagte Verbindungsleitungen
gekuppelt, und der Rollenvorschub ist Uber einen.Riementrieb
mit einem Getriebemotor verbunden. Ferner ist seitlich vom Ma-
gazin, zwischen dem Rollen- und Walzenvorschub ein durch das
Eigengewicht eines. vereinzelten Streifens belastbares Hebel-
system angeordnet,
Solche Vorrichtungen haben jedoch den Nachteil daB der Weiter~
transport der vom Magazin vereinzelten Blechstreifen, wenn diese
vom Walzenvorschub nicht mehr erfaBt werden, jeweils durch nach-
foigende Blechstreifen realisiert wird, um eine optimale Strei=-
, fehmaterialausnutzung zu erreichen, Dies wird jedoch bei'gerin-
gen Blechdicken, insbesondere unter 1 mm, oder nicht winklig
~ vorgefertigten beziehungsweise unebenen Blechstreifen problema-
,'t*ech da sténdig die Gefahr besteht, daB sich die beiden Blech-
streifen jbereinander verschieben, wenn deren Stirneeiten nicht
genau planparallel aneinander anliegen, Eine kontinuierliche |
Zufuhrung der Blechstreifen zum Bearbeitungswerkzeug ist dann
nicht mehr gewdhrleistet., Des weiteren muB bei solchen Vorrich=-
tungen der Rest des jeweils letzten zu bearbeitenden Blechstreie
fens, entweder manuell oder mit zusétzlichen Hilfsmitteln, dem
Bearbeitungswerkzeug zugefiihrt werden., Werden diese Reststrei-
fen zu Abfall, wirkt sich'das bei kleineren Stackzahlen‘uhd/
oder bei kleinen Streifenvorschilben in ékonomischer Hinsicht
besonders nachteilig aus, L
. Beim Einsatz von Schneidwerkzeugen mit antstehendem Streifenm v
~ gitter ergibt sich ebenfalls der Nachteil, daB die aus jedem,
 81echstreifen entstandenen Streifengitter manuell oder mit zum‘
sétzlichen Hilfsvorrichtungen aus dem Bearbeitungswerkzeug
entfernt werden missen,



-3-

Ein weiterer Nachteilrderart'qusgebildeter Vorrichtungen ist
deren relativ hoher mechanischer Aufwand.'Der bei hiufiger Be-
anspruchung auftretende VerschleiB dieser mechénischan Telle,
insbesondere des durch einen Pneumatikzylinder angetriebenen
‘Walzenvoéschubes. fihrt zwangsliufig zu Ungenauigkeiten des
. vorgesehenen Vorschubweges bei der Streifenbearbeitung, Dies
wirkt sich besonders nachteilig beim Einsatz von Bearbeitungs-
werkzeugen ohne eritstehendes Streifengitter aus und kann zu
Winkel- oder MaBabweichungen der Werkstiicke fahren,
‘Eine Automatisierung des Zufihrvorganges des Streifenmaterials,
und somit die Einsparung einer Arbeitskraft beziehungsweise Er-
leichterung monotoner manueller Arbeit ist mit solchen Vorrich-
tungen also nur in beschrinktem MaBe méglich, ‘

Als weitere naheliegende technische Ldsung ist die in der DE-0S
Nr. 3 007 492 Vorgeschlagene‘VOrschubeinrichtung,‘1nsbesondere
fir den getakteten Vorschub von stab- oder bandférmigem Mqterial
bei Préssen. Scheren od, dgl., anzusehen, Diese Ldsung sieht vor,
- bandférmiges Material von einer Haspel {iber’ eine Richtmaschine
mittels einer VOrschubvorrichtung einer Presse zuzufihren und
durch das Bearbeitungswerkzeug hindurch als Streifangitter weg-
zufiihren, Zwischen dem Bearbeitungswerkzeug und der Vorschub-
vorrichtung, welche aus zwei nebeneinander angeordnpteh Trans-
portwalzenpaaren besteht, ist ein MeBrad angeordnet, welches
die Istlage des Streifenmaterials ermittelt und den Walzenvor-
schub entsprechend steuert, Die Regelung des Vorschubvorganges
erfolgt dber einen Schrittmotor, welcher einem Getriebe den
SollWwert vorgibt, wahrend iber das MeBrad beziehungsweise ein
MeBgetriebe und eine Kupplung der Istwert einem Regler zuge-
fahrt wird, Diesem Regler kann anstelle dieses Istwertes auch
iber eine schaltbare Kupplung der Istwert der Walzenstellung
zugefihrt werden, wobei iiber den Regler und einen Kraftverstir-
ker in Form eines Hydromotors Soll- und Istwert des Streifen-
vorschubes einander angendhert werden,

Diese Losung beriicksichtigt zwar den bei hohen Hubzahlen auf=-
~ tretenden Schlupf der Transportwalzen des Vorschubgerates be-
ziehungsweise den durch hohen AnpreBdruck der Traneportualzen
entstehenden Auswalzeffekt des Streifenmaterials, sie hat Jjedoch
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den Nachteil, daB sie sufgrund der aufwendigen Steuerungs- und
Regelungstechnik relativ kosten- und wartungsintensiv dst,
Eine derartige Realisierung der Vorschubbewsgung hst dariber
hinaus den Nachteil, deB die zum Einsatz kommenden Bearbei- |
tQHga%erkzeuge keine Vorschubbegrenzungselemente aufuwelisen dilpw
for, da es sonst zu Uberbestimmungen des Streifenmaterials im
Werkzeug kommt, Solche Werkzeuge kdnnen jédoch bei einem Defekt
der Vorschubeinrichtung oder der Bsarbeltungsmaschine, nicht
oder nur mit zusdtzlichem Aufwand, menuell bedient oder an an-
“deren Bearbeitungsmaschinen ohne dis vorbeschriebens Vorschub-

- einrichtung eingesetzt werden. Dies hat Unterbrechungen der
Produktion sowie Reparatur- oder Unbaukosten zur Folge, welchs
sich in tkonomischer Hinsicht in jedem Fall nachteilmg BuUeWL re
ken,

Zi@l der E}findung

Ziel der Erfindung ist die Ausbildung siner>kostengénatigam
" und zuverla@ﬁiqan V@rachubeinrichtung 2ur Zu= und Ab?mhrung
von Streifenmaterisl zu und von einer Blachbearbaitungsmaschim@g
welche das zu bearbeitende Streifenmaterial direkt dem Bearbei-
tungswerkzeug zufohrt, das heiBt, ohne deb der jeweils nachfol-
gende Blechstreifen die Vorschubbewegung des vorang@g@hg@n@n
realisiert, und welche eine hohe Genauigkeit des vorgesehenen
Vorgchubweges gewdhrleistet, wobei entstehende Streifengitter
sowie Reststreifen ohne zuaatzliche Aufwendungen abzufihren
sind und monotone manuelle Arbeiten sowie die Ausbi?ddng spe-
zieller Bearbeltuwgawerkzeuqa wegfallen sollen,

Uarlegung deas Wesens der‘Erfindun97
- Der Ermxndung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vcrsahubeinrachm
tung zur S@rezfanmat@rialvu» und -gbflihrung, insbesondere an

Bleahb@arbeitungsmaschineng Zu konzipieren, welche auf einfachs,
tkonomische und zuverldssige Art und Weise die Vorschubbewegung

e 8 e



. des vereinzeltenvStreifenmaterials durch direkten Wirkkontakt
mit deren Vorschubantrieb realisiert, und welche eventuell
auftretende Ungenauigkeiten des vorgesehenen Vorschubweges

auf ein Minimum reduziert, wobei die entstehenden Streifen-
gitter oder Reststreifen automatisch abzufiihren und herkémm=
liche Bearbeitungswerkzeuge auf der zugeordneten Bearbeitungs-
‘maschine einzusetzen sind,

Erfindungsgem&B wird die Aufgabe gelést, indem souohl vor als
auch nach der Bearbeitungsmaschine in Vorschubrichtung Rollen-
vorschubgerdte angeordnet werden, welche bevorzugt je ein, in
bekannter Weise ibereinander angeordnetes Rollenpear aufweisen
sowie hohenverstellbar und ortsverénderlich. sind, Die Rollen
dieser Rollenpaare sind vorzugsweise senkrecht oder annéhernd
senkrecht {ibereinander angeordnet und als Walzenvorschub aus-
gebildet, Dazu sind die einen, bevorzugt untefen. Rollen der
Rollenpaare angetrieben, und die anderen, sténdig mitlaufenden
Rollen stehen mit einer Auswert- und Steuereinrichtung in Wirk-
verbindung., Vorteilhafterweise sind die Antriebe der unteren
‘Rollen auf den Rollenvorschubgeriten montiert, so daB jedes
dieser Rollenvorschubgerate eine in sich geschlossene Bauein~
heit bildet. Diese Antriebe sind dabei bevorzugt als Ketten~ -
triebe ausgebildet, es ist jedoch auch méglich, andere Antriebe.
wie Riemen- oder Zahnradantriebe od, dgl. einzusetzen.,Die Aus=
wert- und Steuereinrichtung kann wahlweise auf einem der Rollen-
- vorschubgerate angeordnet werden, und zur Erleichtarung der .
Streifenmaterialzu~ und -abfihrung kénnen die Rollenvorschub-
~gerate bis zum Walzenvorschub zusditzlich mit Transportrollen

- ausgebildet sein, o

Ein erfindungsgemiBes Merkmal ist, daB die mit den, vorzugsweise
oberen, mitlaufenden Rollen gekoppelte Auswert- und Steuerein-
richtung Veranderungen der Umlaufgeschwindigkeit dieser Rollen,
beispielsweise beim Auftreffen des Streifenmaterials auf den
Anschlag eines Schneidwerkzeuges od. dgl., registriert und an-
schlieBend Impulse zum Abschalten des Antriebes der unteren
Rollen sowie zum Ausldsen des Bearbeitungsvorganges abgibt,
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-Als vorteilhaft hat es sich dabei erwiesen, die sinzelnen Im-
pulse zeitlich versetzt zu ﬁbertragen,‘das heiBt, beispiels-
weise nach dem Auftreffen des Streifenmaterials auf den Anschlag
~des B@arbeitungsweszeuges und der Diagnostizierung disses Zu-
‘standes durch die’AUQWert- und Steuereinrichtung, zundchst zeite
lich versetzt einen Impuls zum Abschalten der Rollenantriebe
und danach wiederum zeitlich versetzt einen Impuls zum Auslésen
des Bearbeitungsvorganges zu iibertragen,

Durch diese zeitliche Verschiebung der einzelnen Impulse wird
erreicht, daf das zu transportierende Streifenmaterial falls
dieses nach dem Auftreffen auf den Anschlag des Bearbeitun93m
werkzeuges zuriickfedern sollte od, dgl., durch den noch kuer»
zeltig weiterhin erfolgbnden Antrieb der unteren Rollen immer
genau am Anschlag des Bearbeitungswerkzeuges anliegt und somit
den vorgesehenen Vorschubweg genau zuriicklegt., Danach kann dann
in einem kiirzeren Zeitabstand der BearbeitunQSVOrgang erfolgéna |
Fir die Diegnostizierung des Auftreffzeitpunktes des Streifen-
materials auf dem Anschlag des Bearbeitungswerkzeuges haben
sich debei besonders vorteilhaft fotooptisch oder induktiv ar=
beitende, inkrementale MeRsysteme erwissen, welche mit entspre~
chenden Impulsgebern in Wirkverbindung stehen, Es ist jedoch
auch mbglich, dazu andere Einrichtungen einzugetzen, wie beiu
spielsweise Drehzahlmesser an beiden Rollen des Rollenpaares,
Leistungsmesser bei elektrischem Antrieb qer unteren Rolle,
Endschalter oder Lichtschranken am Anschlag u. dgl, mehr,

Ein weiteres Merkmal der erfindungsgemdBen Vorschubeinrichtung
ist, daB bevorzugt ein Rollenvorschubgerst fir die Reststrei-
fengbfihrung beim Einsatz von Bearbeitungswerkzeugen ohne ent-
stehendes Streifengitter geeignet ausgebildet ist, Dazu weist
das Rollenvorschubgerit ein zusétzlichesoﬂden‘Antrieb der unw
teren Rolle des Rollenpaares'umkehrbéres Schaltelement, bei-
spielsweise einen elektromechanischen Initiator od, dgl,, auf,
welches in Vorschubrichtung vor dem Rollenpaar angeordnet ist,
Dieses Schaltelement signalisiert das Ende des bearbeiteten
Streifenmaterials und gibt einen entsprechenden Impuls zum
Rollensntrieb, welcher nunmehr die untere Rolle entgegengesetzt
der VQrschubrichtdng antreibt und damit das Reststiick des
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Streifenmaterials vom Bearbeitungswerkzeug weg, béispielsmeise
zu einem: Abfallbehélter, transportiert.

Die erfindungsgeméiBe Vorschubeinrichtung soll nschfolgend in
‘ihrer Funktion beschrieben werden,

Das, beispielsweise in einem Magazin vereinzelte und uber einen
'Rollengang zu einem der Rollenvorschubgeréte herangefiihrte
-Streifenmaterial wird zundchst durch das'Rollenpaar eiﬁes Rol=-
lenvorschubgerétes erfaBt und dem Bearbeitungswerkzeug auf der
'Bearbeitungsmaschine zugefiihrt, Dabei kénnen herkommliche Be=
arbeitungswerkzeuge, beispielsweise Schneidwerkzauge mit Sei-
tenschneider oder éhnlichen VOrschubbegranzungselementen. zum

* Einsatz kommen, Sobald von der Auswert- und Steuereinrichtung
signalisiert wird, daB das Streifenmaterial am Anschlag des Be~-
arbeitungswerkzeuges anliegt, werden zeitlich versetzte Impulsa
zum Abschalten der Rollenentriebe sowie zum Ausldsen des Bear-
‘beitungsvorganges, beispielsweise eines Pressenhubes, Gbertra-
gen. Nach jedem erfolgten Bearbeitungsvorgang wird dann der
Rollenantrieb wieder eingeschaltet und das Streifenmaterial '
legt wieder den vom Bearbeitungswerkzeug vorgegebenen Vorschub-
weg zuriick, Beim Einsatz von Schneidnerkzeugen‘mit'entstehendem
streifengitter wird das aus dem Werkzeug riickseitig heraustreten-
de Streifengitter dann nach mehreren Pressenhilben vom Rollenpaar
des zweiten Rollenvorschubgerétes erfaBt, welches nun die Vor-
schubbewegung des Streifenmaterials’weiterrealisiert, insbeson-
dere wenn es vom Walzenvorschub des ersten Rollthorschubgeré-;
tes nicht mehr erfaBt wird, Somit kann das Streifenmaterial auf
seiner gesamten Lénge optimal verwertet und gleichzeitig eine
automatische Streifengitterabfuhrung gewdhrleistet werden, -
Beim Einsatz von Schneidwerkzeugen ohne entstehendes Streifen-
gitter auf der Bearbeitungsmaschine kommt bevorzugt nur eines
der Rollenvorschubgeréte zum Einsatz, Die Zufihrung des Strei-
fenmaterials zum Walzenvorschub sowie zum Bearbeitungswerkzeug
erfolgt zundchst wieder in der vorbeschriebenen Art und Weise,
Das Rollenvorschubgeradt weist jedoch ein zusitzliches vor dem

- Walzenvorschub angeordnetes Schaltelement auf, welches das

Ende des zugefiihrten Streifenmaterials signalisiert, und im

--8-



gegebenen Fall einen Impuls zur. Umkehrung des Rollenantriebes
abgibt, Das verbleibende Reststiick des Streifenmaterials wird
daraufhin entgegengesetzt der Vorschubrichtung, belspielsweise
auf einsm Rollengang, der zu einen Abfallbehalter fihrt, abe
transportiert und die Zufihrung von weiterem Streifenmaterial o
kann erfolgen, Somit kann festgestellt werden, daB die erfinm
dungsgemiBe vOrschubeinr1chtung zur Automatisierung der Zu-

und Abfiihrarbeiten von Stre1fenmaterial, insbesondere an
Blechbearbeitungsmaschinen mit heb- und senkbeweglichem Antrieb,
- beispielsweise Pressen, geeignet ist, wobei der Einsatz von herw
kémmlichen Bearbeitungswerkzeugen méglich und eine hohe Genauig-
keit der Vorschubbewegung gewdhrleistet ist, Dariiber hinaus ist-
die Vorschubeinrichtung auch fir die Verarbeitung von Bandmam
terial geeignet,

Auafﬂhrumggbeispiel N

Die Erfindung soll nachstehend an elnem Ausfilhrungsbeispiel
ndher erlautert werden,

Die: zugehérige Leichnung zeigt in der Mitte die Bearbextungsmau
schine 10 mit der ihr zugeordneten Vorschubeinrichtung 1, beste-
hend aus zwei Rollenvorschubgeraten 2 und 3, welche in der mit
einem Pfell gekennzeichneten Vorschubrichtung des Streifenma-
terials 7 sowohl vor als auch nach der Bearbe;tungsmaschine 10
angeordnet sind. Die in der Zeichnung unterhalb der Rollenvor-
schubg@rate 2 und 3 angeordneten Doppelpfeile deuten deren Ho-
henvePstellhark@lt und Ortsverénderlichkeit an, die es ermog»
lichen, die Rollenvorschubgerate 2 und 3 jeder geeigneten Be-
arbeitungs smaschine zuzuordnen, Diese weisen dariber hinaus je
ein senkrecht {ibereinander angeordnetes Rollenpear 4; 4*' und 5;
5° auf, von d@nen jeweils die unteren Rollen 4' und 5' mit An-
trieben 11 und 12 sowie die oberen mitlaufenden Rollen 4 und 5
mit einer als fotooptisch arbeitendes, inkrementales MeBsystem
ausgebildeten Auswert- und Steuereinrichtung 6 in Wirkverbindung
stehen. Wie in der Zeichnung deutlich zu erkennen ist, sind die
als Kettentrieb ausgebildeten Antriebe 11 und 12 der uhteren
Pollen 4" und.5° jeweils auf den Rollenvorschubgeraten 2 und 3



montiert, und das Rollthorschubge'r'ét 2 nimmt _zusé'tzl:!.chdie
Auswert- und Steuereinrichtung 6 auf, '

Das auf der Bearbeitungsmaschlne 10 befestigte Schneidwerkzeug
8 weist einen Anschlag 9 auf, an welchem das Streifenmaterial ,
7 anliegt, wenn es durch das Rollenpaar 4; 4° erfaBt und trans-
| portiert wurde, Wihrend der Vorschubbewegung des Streifenma-
terials 7 vergleicht jedoch\zunéchst das inkrementale MeBsystem
der Auswert- und Steuereinrichtung 6 die Inkrementezahl, die
durch die Drehung der mitlaufenden Rolle 4 des Rollenvorschub-
gerates 2 entsteht mit einer vorgegebenen Ihkrementezahl. S0~
bald dabei keine Ubereinstimmung mehr besteht, und dies ist
der Fall, wenn das Streifenmaterial 7 auf den Anschlag 9 des

Schneidwerkzeuges 8 auftrifft und die mitlaufende Rolle 4 nicht
mehr rotiert, wird zeitlich veriégert ein Impuls zum Abschalten
der Antriebe 11 und 12 der unteren Rollen 4°* und 5° abgegeben,
so daB auch diese nicht mehr rotieren. Nach dem daraufhin er=-
folgenden Bearbeitungsvorgang werden die Antriebe 11 und 12
‘der unteren Rollen 4' und 5' wieder eingeschaltet und der vor=-
‘beschriebene Vorgang wiederholt sich, Das gegebenenfalls ent- -
 stehende Streifengitter tritt dann nach mehreren Bearbeitungs-

- vorgéngen der Bearbeitungsmaschine 10 wieder riickseitig aus dem
Schneidwerkzeug 8 heraus und wird vom Rollenpaar 5; 5* erfaBt,
Da die Auswert- und Steuereinrichtung 6 mit beiden mitleufen-
den Rollen 4 und § der Vorschubeinrichtung 1 gekoppelt ist,
‘erfolgt der Inkrementevergleich, nachdem das Streifenmaterial
7 vom Rollenpaar 4; 4* nicht mehr erfaBt wird, an der mitlau-
fenden Rolle 5 des Rollenvorschubgeréites 3 in analoger Weise ‘
wie bei der Rolle 4 des Rollenvorschubgerites 2, Somit kann das
Streifenmaterial 7 auf seiner gesamten Linge verwertet und die
entstandenen Streifengitter automatisch aus dem Schneidwerkzeug
8 abgefihrt werden, Wird auf der Bearbeitungsmaschine 10 ein Be-
arbeituhgswerkzeug ohne entstehendes Streifengitter eingesetzt,
kommt lediglich das Rollenvorschubger&it 2 zur Anwendung, Die
Streifenma;érialzufﬁhrung erfolgt dann zuniichst in analoger
Weise wie bei Bearbeitungswerkzéugen mit entstehendem Streifen-
gitter durch das Roilenpaar 4; 4°', Da das Stréifenmateria1‘7
jedoch nicht vollig restlos verwertef werden kann, ist auf dem
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Rollenvorschubgerdt 2 zur Reststreifenabfithrung ein in Vor-
schubrichtung vor dem Rollenpaar 4; 4° angeordneter Initiator
i3 engebracht, welcher jeweils das Ende des bearbeiteten Strei-
fenmaterials 7 signalisiert und einen Impuls zur Umkehrung des
Antriebes 11 des Rollenpaares 4; 4* abgibt, Somit wird das auf
ein animum reduzierte Reststick des Streifenmaterials 7 eben-.
”falla automatiech abtransportiertm

- 11 -
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Erfindungsanspruch

1.

Vorschubeinrichtung zur Streifenmaterialzu~ und -abfuhrung,
insbesondere an Blechbearbeitungsmaschinen, welche bevor-
zugt geeignet ist beim Einsatz von Schneidwerkzeugen, bei
denen das Streifenmaterial sowohl mit als auch ohne entste-

‘hendes Streifengitter verarbeitet wird und welche hshenver-

stellbar und ortsveranderlich ist sowie das Streifenmaterial
kontinuierlich der Blechbearbeitungsmaschiné zufihrt,

g e'k‘e nnzeichnet dadurch, daB die Vorschubein-
richtung (1) in bekannter Weise aus &bareinander'angeord-

' ‘neten Rollenpaaren (4; 4'; 5; 5') besteht, wobei die einen,

bevorzugt unteren Rollen (4'; 5') jedes Rollenpaares, ange-
trieben sind und die anderen mitlaufenden Rollen (4;‘5) mit
einer Auswerf- und Steuereinrichtung (6) in Wirkverbindung
stehen, welche Verénderungen der Umlaufgeschwindigkeit die-
ser Rollen (4; 5)) beispielsﬁeise beim Auftreffen des Strei- |

~ fenmaterials (7) auf den Anschlag (9) eines Schneidwerkzeu-

ges (8) od, dgl,, registrierend ausgebildet ist und iber
Impulsgeber sowohl mit dem Antrieb der Bearbeitungsmaschine
(10) als auch mit den Antrieben (11; '12) der unteren Rollen
(4°; 5') in Wirkkontakt steht,

VOrschubeinrichfung nach Punkt 1, gekennzeich -
n et dadurch, daB:die .Rollenpaare (4; 4%; 5; 5') Rollen-
vorschubgeréten (2; 3) zugeordnet sind, welche jeweils die
Antriebe (11; 12) fir die unteren Rollen (4'; 5'), beispiels-
weise Kettentriebe, sowie die Auswert- und Steuereinrichtung.
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(6) aufnehmend ausgébildet sind, und daB je eines dieser

‘Rollenvorschubgerdte (2; 3) in Vorschubrichtung sowohl vor

als auch nach der Bearbeitungsmaschine (10) angeordnet ist.

Vorschubainriéhtung nach Punkt 1 und 2, gekenn=

,zelchnet dadurch, daB die Auswert- und Steuerein=-

ridhtung (6) fir die mitlaufenden Rollen (4; 5) bevorzugt
als fotooptisch oder induktiv arbeitendes, inkrementales
MeBsystem ausgebildet ist, ‘

Vorschubeinrichtung nach Punkt 1 bis 3, gekenn =

zeilchnet dadurch, daB bevorzugt ein Rollenvor-

schubgerdt (2) mit einem zusdtzlichen, den Antrieb der un-
teren Rolle (4°') umkehrbaren Schaltelement, beispielsweise
einem Initiator (13) od, dgl., ausgebildet ist, welches in
Vorschubrichtung vor dem Rollenpaar (4; 4') des Rollenvor-
schubgerédtes (2) angeordnst ist,
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