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64 Vorrichtung zum rechnergesteuerten Formschneiden von Werkstiicken aus Blechtafein.

Die Vorrichtung zum rechnergesteuerten Formschnei-

den von Werksticken aus Blechtafeln (3) ist mit ei-
nem Maschinengestell (2) versehen, an dem eine
Schneideinrichtung (20) mit einem um eine vertikale Achse
(36) schwenkbaren Schneidmesserkopf (28) in einer hori-
zontalen Richtung (21) mit einem ersten Antrieb (39) ver-
fahrbar ist. Weiter ist eine Blechtafeltransporteinrichtung
(10} vorgesehen, die einen zweiten Antrieb (14) und Flh-
rungsmittel (12) aufweist, mit denen die Blechtafeln (3) in
horizontaler Richtung (19) gesteuert verfahrbar ist. Mittels
einer Blechfihrung (4) mit wenigstens einem Tisch (5) ist
die Blechtafel (3) zwischen einer oberen und einer unteren
Platte (6, 7) horizontal verschieblich gefthrt. Der Tisch (5)
weist zwischen den genannten beiden Platten (6, 7)
schallddmmende und die Blechtafel (3) klemmende Mittel
(8) auf. Der Tisch (5) ist vorzugsweise ein Borstentisch

(5).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum rech-
nergesteuerten Formschneiden von Werktlicken aus
Blechtafeln. mit einem Maschinengestell, an dem
eine Schneideinrichtung mit einem um eine vertikale
Achse schwenkbaren Schneidmesserkopf in einer
horizontalen Richtung mit einem ersten Antrieb ver-
fahrbar ist und mit einer Blechtransporteinrichtung,
die einen zweiten Antrieb und Flhrungsmittel auf-
weist, mit denen eine Blechtafel in horizontaler
Richtung gesteuert verfahrbar ist.

Eine Vorrichtung dieser Art ist aus der EP
0620072 A1 des Anmelders bekannt geworden.
Bei diesem wird durch koordinierte Bewegung von
Blech und Schneidwerkzeug eine gewinschte ~orm
geschnitten. Das Blech wird in einer horizontalen
Richtung mitteis einer an Rollen gelagerten Trans-
portschiene bewegt. Eine Schwierigkeit bei sclchen
Vorrichtungen ist die Stabilisierung des Bleches
wéhrend des Schneidvorgangs. Der Erfindung liegt
die Aufgabe zu Grunde, eine Vorrichtung der ge-
nannten Art zu schaffen, bei weicher die genannte
Schwierigkeit vermieden ist.

Die Aufgabe ist bei einer gattungsgemassen
Vorrichtung durch eine Blechfihrung, mit wenigs-
tens einem Tisch geldst, der die Blechtafel zwi-
schen einer oberen und einer unteren Platte hori-
zontal verschieblich fihrt und der zwischen den
Platten schallddmmende und die Blechtafel klem-
mende Mittel aufweist. Mit der Blechfihrung wird
die Blechtafel vergleichsweise grossflachig gefasst
und damit stabilisiert. Gleichzeitig wirkt die sand-
wichartig aufgebaute Blechfihrung schalldam-
mend. Damit ist ein genauerer und préziserer
Schnitt bei gleichzeitig kleinerer Gerauschbildung
erreichbar.

Die klemmenden und gleichzeitig schalldammen-
den Mittel kénnen besonders kostengiinstig und
wirksam durch Borsten realisiert werden, die vor-
zugsweise an der Unterseite einer oberen Platte
und an der Cberseite einer unteren Platte ange-
bracht sind. Zwischen zwei Borstenplatten ist die
Blechtafel stufenlos und prazise gefithrt horizontal
verschieblich.

Die Stabilisierung ist dann besonders wirksam.
wenn die Blechfihrung gemdass einer Weiterbildung
der Erfindung zwei im Abstand zueinander angeord-
nete Tische aufweist. Der Schnitt der Blechtafel er-
folgt dann zwischen diesen beiden Tischen.

Ist gemass einer Weiterbildung am Schlitten we-
nigstens eine Zahnstange befestigt und der genann-
te erste Antrieb mit dieser Zahnstange in Eingriff,
um den Schiitten horizontal hin- und herzubewegen,
so wird zusatziich auch der Schlitten wesentlich sta-
bilisiert. Diese Stabilisierung kann noch weiter ver-
bessert werden, indem gemdéss einer Weiterbildung
der Erfindung der Schiitten auf zwei parallelen und
im Abstand zueinander angeordneten Schienen ge-
fGhrt ist. Mit der Stabilisierung der Blechtafel mit der
genannten Blechflhrung und der Stabilisierung des
Schlittens mit wenigstens einer Zahnstange sowie
Schienen. kann ein besonders praziser Schnitt er-
reicht werden.

Weitere vorteilhafte Merkmale ergeben sich aus
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den abhéngigen Patentansprichen, der nachfolgen-
den Beschretbung sowie der Zeichnung.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
folgend anhand der Zeichnung naher erdautert. Es
zeigen:

Fig. 1 schematisch eine raumliche Ansicht einer
erfindungsgemassen Vorrichtung, wobei aus zeich-
nerischen Grinden Teile des Gestells weggelassen
sind, und

Fig. 2 einen Schnitt enttang der Linie Il der
Fig. 1.

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung 1 zum rechner-
gesteuerten Formschneiden von Werkstlcken weist
ein hier nur angedeutetes udbiiches Maschinenge-
steil 2 auf. An diesem ist mit beispielsweise acht
Fihrungsrollen 12 eine Transportschiene 10 in
Richtung des Doppelpfeils 19 hin- und herbeweglich
gefiihrt. Diese Richtung bildet im Koordinatensys-
tem der Vorrichtung 1 die Y-Richtung. Die Trans-
portschiene 10 dient zur horizontalen Bewegung ei-
ner Blechtafel 3, aus der beispielsweise entlang der
gedachten Linie 46 ein Werkstick 9 herausge-
schnitten werden soll. Die Blechtafel 3 ist vorzugs-
weise ein Dinnblech mit einer hinteren Xante 3a
und einer vorderen Kante 3b. Die Blechtafel 3 ist
mit zwei im Abstand angeordneten Magneten 13 an
der Transportschiene 10 fixiert. Zur Ausrichtung der
Blecntafel 3 an der Transportschiene 10 ist in diese
eine Langsnut 11 eingearbeitet. Anstelle der beiden
Magnete 13 sind auch andere Klemmmittel zur Be-
festigung moglich.

Die Transportschiene 10 wird mit einem Servoan-
trieb 14 bewegt, der (ber eine Leitung 45 mit ei-
nem Rechner 38 verbunden ist und von diesem ge-
steuert wird. Der Antrieb 14 besitzt einen Motor 15
mit der Drehachse 18 und ist (iber einen Zahnrie-
men 16 mit einer Gummireibrolle 17 verbunden.
Diese Reibrolle 17 ist reibschitssig mit der Trans-
portschiene 10 in Eingriff. Je nach Drehrichtung der
Gummireibrolle 17 wird die Transportschiene 10 in
Fig. 1 in Y-Richtung nach rechts oder links bewegt.
Hierbei wird die Blechtafel 3 mitgenommen.

Die Blechtafel 3 ist in einer Blechtafelfihrung 4
gefihrt, die zwet im Abstand zueinander angeord-
nete und horizontal ausgerichtete Borstentische 5
aufweist. Diese beiden Borstentische 5 sind in hier
nicht gezeigter Weise mit dem Maschinengestell 2
fest verbunden. Die vergleichsweise grossflachigen
Borstentische 5 besitzen jeweils eine obere Bors-
tenplatte 6 und eine untere Borstenplatte 7. Bei der
oberen Borstenpiatte 6 sind unterseitig eine Mehr-
zahl nach unten gerichtete Borsten 8 und an der
unteren Platte 7 eine Mehrzahl nach oben gerichte-
te Borsten 8 befestigt. Wie die Fig. 2 zeigt, wird
zwischen den beiden Platten 6 und 7 die Blechtafel
3 durch die Borsten 8 geklemmt. Die Klemmkraft ist
so eingerichtet, dass die Blechtafel 3 durch den An-
trieb 14 noch ohne weiteres in beiden Richtungen
des Doppelpfeils 19 bewegbar ist. Die beiden Bors-
tenplatten 6 und 7 sind selbstverstandlich so am
Gestell 2 befestigt, dass sie bei einer Bewegung
der Blechtafe! 3 nicht bewegt werden. Wie ersicht-
lich, sind vorzugsweise zwei :m Abstand zueinander
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angeordnete Borstentische 5 vorgesehen. Diese
sind so angeordnet, dass mittels einer Schneidein-
richtung 20 die Blechtafel 3 in einem Zwischenraum
zwischen diesen beiden Borstentischen 5 geschnit-
ten werden kann.

Die Schneideinrichtung 20 weist einen tischahnli-
chen Schiitten 22 auf, der auf zwei im Abstand zu-
einander angeordneten, parallelen Fihrungsschie-
nen 24 horizontal verschieblich gelagert ist. Der
Schiitten 22 weist unterseitig FGhrungsmittel 23 auf,
die auf den Fuhrungsschienen 24 verschieblich auf-
liegen. Der Schiitten 22 ist in den Richtungen des
Doppelpfeils 21 verschiebbar. Diese Richtung bildet
im Koordinatensystem der Vorrichtung 1 die X-Ach-
se. Die Bewegung des Schlittens 22 erfolgt horizon-
tal und rechtwinklig zur Achse 19. Zur Bewegung
des Schiittens 22 ist an diesem unterseitig eine ho-
rizontal verlaufende Zahnstange 41 befestigt, die
mit einem Ritzel 40 eines Antriebs 39 in Eingriff ist.
Der Antrieb 39 weist ebenfalls einen Servomotor
auf, der Uber eine Leitung 42 mit dem Rechner 38
verbunden und von diesem gesteuert ist. Durch
Drehen des Ritzels 40 wird somit der Schlitten 22
in der einen oder anderen Richtung des Doppel-
pfeils 21 verschoben. Auf dem Schiitten 22 ist etwa
mittig mit drei FlUhrungsrollen 26 ein Drehteller 25
gelagert.

Dieser Teller 25 ist mit einer mittig angeordneten
Hohlwelle 27 verbunden, an der unterhalb des
Schiittens 22 ein Ritzel 30 befestigt ist. Am oberen
Ende der Hohlwelle 27 ist ein Schneidmesserkopf
28 befestigt. Durch Drehen der Hohiwelle 27 wird
der Schneidmesserkopf 28 radial ausgerichtet. Am
Schneidmesserkopf 28 sind zwei einander gegen-
Ober angeordnete Schneidmesser 29 befestigt. Zum
Drehen der Hohiwelle 27 ist ein Servoantrieb 37
vorgesehen, der (ber einen Zahnriemen 31 mit
dem Ritzel 30 in Eingriff ist. Der Antrieb 37 ist
ebenfalls (ber eine Leitung 44 vom Rechner 38 ge-
steuert. Die Hohlwelle 27 ist in beiden Drehrichtun-
gen um die vertikale Achse 36 drehbar. Der Dreh-
winkel ist unbeschrankt.

Das untere der beiden Schneidmesser 29 fihrt
zum Schneiden der Blechtafel 3 einen regelbaren
und vertikaien Schneidhub aus. Zur Ausibung die-
ses Hubes ist das untere der beiden Schneidmes-
ser 29 mit einer Kurbel 32 verbunden, die an ihrem
unteren Ende gelenkig an einer Exzenterscheibe 33
befestigt ist. Diese Scheibe 33 wird von einem An-
trieb 34 angetrieben und ist um die Achse 35 dreh-
bar. Die Hubzahl betragt beispielsweise 4500 U/
min. und ist wie erwahnt regelbar. Die Regelung er-
folgt (ber den Rechner 38, der mit einer Leitung 44
mit dem Antrieb 34 verbunden ist.

Zum Schneiden der Blechtafel 3 wird der Schiit-
ten 22 in X-Richtung bewegt, bis die Schneidmes-
ser 29 den vorderen Rand 3b der Blechtafel 3 er-
reicht haben. Der Schneidvorgang entlang der Linie
46 erfolgt durch koordinierte Bewegungen. Beim
Schneidvorgang wird die Blechtafel 3 in Y-Richtung
und der Schlitten 22 in X-Richtung bewegt. Gleich-
zeitig wird der Hub des unteren der beiden
Schneidmesser 29 ausgeflihrt und der Schneidmes-
serkopf 28 laufend ausgerichtet. Diese Bewegungen
werden vom Rechner 38 gesteuert, der in einem
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Speicher abrufbar die verschiedensten Formen zum
Ausschneiden eines Werkstlickes 9 besitzt. Geeig-
nete Rechner 38 und entsprechende Steuerpro-
gramme sind dem Fachmann bekannt und brau-
chen hier nicht ndher erldutert zu werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum rechnergesteuerten Form-
schneiden von Werkstlicken aus Blechtafeln (3), mit
einem Maschinengestell (2), an dem eine Schneid-
einrichtung (20) mit einem um eine vertikale Achse
(36) schwenkbaren Schneidmesserkopf (28) in einer
horizontalen X-Richtung (21) mit einem ersten An-
trieb (39) verfahrbar ist und mit einer Blechtafel-
transporteinrichtung (10), die einen zweiten Antrieb
(14) und Fihrungsmittel (12) aufweist, mit denen
eine Blechtafel (3) in horizontaler Y-Richtung (19)
gesteuert verfahrbar ist, gekennzeichnet durch eine
Blechtafelfiihrung (4) mit wenigstens einem Tisch
(5), der die Blechtafel (3) zwischen einer oberen
und einer unteren Platte (6, 7) horizontal verschieb-
lich fihrt und der zwischen den genannten beiden
Platten (6, 7) schailddmmende und die Blechtafel
(3) klemmende Mittel (8) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Tisch (5) ein Borstentisch
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die obere Platte (6) an ihrer Un-
terseite und die untere Platte (7) an ihrer Oberseite
Borsten (8) aufweisen.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Platten (6, 7)
Borstenplatten sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass zwei im Abstand
zueinander angeordnete Tische (5) vorgesehen
sind.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidein-
richtung (20) auf einem horizontal verfahrbaren
Schiitten (22) gelagert ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schiitten (22) auf zwei par-
allelen und im Abstand zueinander angeordneten
Schienen (24) gefihrt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass am Schiitten (22) vorzugswei-
se unterseitig wenigstens eine Zahnstange (41) be-
festigt ist und dass der genannte erste Antrieb (39)
mit dieser Zahnstange (41) im Eingriff ist, um den
Schiitten (22) horizontal in X-Richtung hin- und her-
zubewegen.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass zur Auslibung ei-
nes Hubes an einem Schneidmesser (29) des
Schneidmesserkopfes (28) ein dritter regelbarer An-
trieb (34) vorgesehen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der regelbare dritte Antrieb (34)
fur das bewegliche Schneidmesser (29) eine Kurbel
(32) aufweist, die einen vertikalen Hub (A) ausfihrt,
der auf das Schneidmesser (29) ibertragen wird.
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