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Erfindungsbeschreibung

Titel der Erfindung

Vorrichtung zum Durchtrennen einer endlosen Bahn

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Durchiren-
nen einer endlosen Folienbahn, die suf plattenfrmige
Werkstiicke, z. B. Holzspanplatten, ein- oder beidsei-
tig aufgebracht wurde und diese mit entsprechendem
Zwischenabstand miteinander verbindet.

Charakteristik der bekannten technischen LEsungen

Bekannt sind zahlreiche Trennvorrichtungen, deren
Schneidmesser geradlinige oder rotierende Bewegungen
ausfihren. Trennvorrichtungen mit geradlinig arbeiten=-
den Schneidmessern haben vorzugsweise lotrecht angeord-
nete Messer, wobei das unterhalb des Werkstilicks ange-
ordnete Schneidmesser analog dem oberen Schneidmesser
in einer senkrechten Fiihrung bewegt werden kann cder
als festes Gegenmesser in Hthe der Werkstiickauflage an=-
geordnet ist. Eine derasrtige Vorrichtung ist z. B. in
der DE~0S 24 81 213 beschrieben. Hierbei handelt es
gich um eine Trennvorrichtung, bel der wenigstens ein
an einer Plattenstirnflidche in I&ngsrichtung dieser
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Flache schneidend entlanggefilhrtes Querschneidemesser
vorgesehen ist, das gleichzeitig synchron mit der XKa~-
schierbahn mitlduft. Das Querschneidemesser wird von
einem Werkzeugschlitten getragen, der in einem beweg=
lichen Rahmen untergebracht ist und weist an den seit-
lichen Enden jeweils von der Schneidfldche weggeneigt
verlaufende Schenkel auf., In Strangfdrderrichtung ist
das Messer axial nachgiebig gelagert. Eine weitere
Ausgestaliung der Anmeldung sieht vor, dal ein weitew
res Querschneidemesser fiir eine zweite, auf der an-
deren Seite der Platten fortlaufend befestigte Ka~
schierbshn angeordnet ist.

Von Nachteil ist bei dieser Vorrichtung, daB sie be-
dingt durch die Bewegung in Vorschubrichtung und das
damit erforderliche Riicksteuern relativ viel Bauraum
beansprucht. |

Eine Trennvorrichtung mit rotierenden Messern ist in
der DE=0S 25 53 655 beschrieben. Das Trennmesser er-
gtreckt sich entlang einer Mantellinie einer Messer~
trdgerwelle, die zusammen mit der Trennvorrichiung
mittels einer Bestdtigungsvorrichtung in Ildngs- bzw.
Achgrichtung verstellbar ist. Dadurch wird bei der
Durchflihrung des Schneidvorganges eine Relativbewee

- gung zwischen Bashmmaterial und Messerschneide in

Querrichtung des Bahnmateriales erzielt. Flir doppel-
geitig kaschierte Werkstiicke, die durch das aufka~
schierte Bahmnmaterial miteinander verbunden sind,
tauchen zwel zueinander parallel angeordnete lMesser=
trigerwellen mit verinderbarem Achsabstand von eine
ander entgegengesetzten Seiten in die Transportebene
ein und durchtrennen die aufkaschierte Bahn.

Ein Nachteil ist hier, daB die beiden Messertriger~
wellen einander so zugeordnet sind, daB die Bandmes=
ser nur in einem verhdlinismifig eng begrenzien Be=-
reich in die Transportebene eintauchen kinnen und des~ |
halb eine sichere Trennung nicht immer gegeben is%,
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ingbesondere dann, wenn die zwischen den Werkstiicken
vorhandene Folienbahn nicht straff gespannt ist.

60 Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu ent-
wickeln, die die genannten Nachteile vermeidet und
eine gsichere Trennung der Folienbshn gewdhrleistet.

Darlegung des Wesens der Erfindung

65 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Trenn=-
vorrichtung zu entwickeln, die eine sichere Trennung
der Folienbahn bei relativ kleinem Abstand zwischen
den Werkstiicken gewdhrleistet, den je nach Vorschubge-
schwindigkeit mehr oder weniger langen Mitlaufweg der

70  Trennvorrichtung vermeidet und den Aufwsnd z. B. flr

Druckluftsteuerungs~ und Antriebselemente verringert.

BrfindungsgemidB wird die Aufgabe durch eine Trennvor=-
richtung geldst, die beidseitig oberhalb und unterhalb
des Werkstiicktransportes Doppelkurbeltriebe sufweist,

75 die sus Kurbeln, Kurbelbolzen und Koppeln bestehen. An
den Koppeln sind Messerbalken mit gezshnten Schneidmes-
gern befesgtigt, die die gesamt Breilte des Werkstiickes
einnehmen. Der Abstand der Einrichtungen zueinander ist
so gewdhlt, daB sich die tronslatorischen Bewegungen der

80 Schneidmesser um einen bestimmten Betrag iiberschneiden,
dabei aneinander vorbeigehen und das Werkstiick mit dem
zu zertrennenden Polienstiick symetrisch zu dieser Uber-
-gchneidung liegt.

Weiterhin wird die Aufgabe dadurch geldst, daf die Dreh-

85 richtung der Doppelkurbeltriebe oberhalb und unterhalb
des Werkstiickes entgegengeseitzt ist und der Drehsinn
im Bereich der ﬁberschneidung der Schneidmesser der Be=
wegungsrichtung des Werkstlickes gleichgerichtet ist.
{ber eine jeweils beidseitig angecrdnete endlose Kette,
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die die Doppelkurbeliriebe beider Vorrichtungsteile
verbindet, wird ein zwangsweiser und synchroner Bew
wegungsablauf der Doppelkurbeliriebe oberhalb und
unterhalb des Werkstiicktransportes erreicht. Eine ge-

‘meinseme Antriebswelle ermdglicht den zwangsweisen

und synchronen Bewegungsablauf der Doppelkurbeltriebe
beiderseits des Werkstiicktransportes. Uber die An=

triebsseite der elekiromagnetischen Kupplung, die

mittels Kettentrieb und Zahnradpaar mit einer ange-
triebenen Transportrolle entsprechend dem Uberset-
zungsverhdltnis verbunden ist, wird die Vorschubge=-
schwindigkeit abgegriffen und die Sehneidmesserge~
schwindigkeit entsprechend angepaBt.

Gem&B der Erfindung wird die Trennvorrichtung lber
entsprechende Steuereinrichtungen, z. B. in Form ei=-
ner elektromagnetischen Kupplung, dann in Bewegung ge-
setzt, wenn sich die mit Polie iiberspannte Werkstiick=
liicke im Schneidbereich der Schneidmesser befindet,
wobel der Impuls flir die Einschaltung mit Hilfe ge~
eigneter Abtastelemente, beispielsweise lichtemp~
findlicher Schaltelemente, gegeben wird. Infolge des
Binkuppelvorganges werden die Doppelkurbeltriebe mit~
tels endloser Ketten so angetrieben, daB sich die an
den Doppelkurbeltrieben befestigten Schneidmesser an-
ndhern, die Werkstiickliicke erfassen, sich iiberschnei-
den, wobei sie im Bereich der Uberschneidung im ge~
widhlten Abstand aneinander vorbeigehen und dabei die
die Werkstlicke verbindende Folienbahn durchtrennen.
Innerhalb des Schneidbereiches, in dem sich die
Schneidmesser innerhalb der Werkstlicktransportebene
befinden, weisen die Schneidmesser eine der konstan-
ten Werkstlickvorschubgeschwindigkeit aﬁgepaﬁte transe-

“latorische Geschwindigkeit auf. Nach beendetem Schnitt

laufen die Schneidmesser in ihre entfernteste Stel-
lung und die elektromagnetische'Kuppluﬁg wird mit Hil-
Te eines nicht niher dergestellten und zweckmiBiger-
weise von einer Kurbel betZ@tigten Schaltkontaktes
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ausgekuppelt, wobei die in die Kupplung eingebaute TFe-
derdruckbremse sutomatisch wirksem wird und die Trenn~
vorrichtung stillsetzt.

Kommt es z. B. infolge von Schaltfehlern dazu, daBl die
Werkstlickliicke nicht in den Schneidbereich der Schneid=
messer gelangt, so daB die Schneidmesser auf dem Werke
stlick aufgitzen, werden diese mit dem Messerbalken zu-
gsammen gegen die Wirkung von Federn so lange zurlickge=
schoben, bis die Kurbeln im weiteren Bewegungsablauf
wieder in ihre Ausgangslage zuriickgehen.

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbei-
spiel n&her erléutert werden. In den zugehdrigen Zeiche
nungen zeigen:

Figur 1 - eine Seitenansicht der Vorrichtung (in Vor=
schubmitte geschnitten kurz vor Beginn des
Trennvorganges)

Figur 2 - eine Vorderansicht der Vorrichtung in Ruhe=
stellung

Die Trennvorrichtung besteht gem&B Pigur 1 sus senk-~
recht angeordneten Trdgern 1 die an Traversen 2 einer
Transportrollenbshn befestigt sind. An den Trigern 1
gind ober- und unterhalb eines Werkstiickes 3 je zwei
Kurbeln 4 gleichen Kurbeldurchmessers drehbar gelagert
und mit Kurbelbolzen 5 iiber eine Koppel 6 zu einem Dop=-
pelkurbeltrieb 7 gelenkig miteinander verbunden. Dabei
sind der Achsabstand der Kurbeln 4 und der Bohrungsab~
gtand der Koppel 6 gleich groB. An den Koppeln 6 ist
oberhalb bzw. unterhalb des Werkstiicks 3 ein Messerbale
ken 8 mit daran befestigtem Schneidmesser 9 angeordnet.
Der Messerbalken 8 mit dem Schneidmesser 9 reicht iiber
die gesemte Werkstiickbreite und ist in Schlitzen 10
gegen vorgespannte und iiber Schrauben 171 einstellbare
Federn 12 in vertikaler Richtung verschiebbar.
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Die Anordnung der Kurbeln 4 oberhzlb und unterhslb des
Werkstiickes 3 erfolgt in einem Abstand, der es ermtg-

"licht, dal sich die Spitzen der Schneidmesser 9 wihe-

rend des Schneidvorganges Uberschneiden, wobei die
{berschneidung 13 symetrisch zum Werkstiick 3 liegt. In
Transportrichtung sind die Schneidmesser 9 zueinander
versetzt, so daB sie im Bereich der Uberschneidung 13
in einem gewBhlten Abstand 14 sneinander vorbeigehen -
Figur 1. Der Antrieb der Trennvorrichtung ist im eine
zelnen in den Figuren 1 und 2 dargestellt. Uber Ketten~
réader 15, die an den Kurbeln 4 befestigt sirnd, lEuft
eine endlose Kette 16, Die endlose Kette 16 wird iber
Umnlenkrollen 17, die am Tridger 1 angeordnet sind, so
gefihrt, daB die Drehrichtung der Kurbel 4 oberhalb des
Werkstlickes 3 zu der unterhalb des Werkstiickes 3 ent~-
gegengesetzt ist. Mittels Flihrungsrollen 18, die eben-
falls am Triger 1 befestigt sind, wird die endlose Ket-
te 1€ lber Kettenritzel 19 geleitet. Die Kettenritzel
19 sind suf einer gemeinssmen Antriebwelle 20 ange-

.ordnet, die wiederum mit ihren Iagern 21 am Triger 1

befestigt ist und eine elektromagnetische Kupplung 22
mit eingebauter PFederdruckbremse trigt. Uber einen Ket-
tentrieb 23 und ein Zahnradpaar 24, 25 ist die Antriebs-
seite der elektromagnetischen Kupplung 22 mit einer an-
getriebenen Transportrolle'26 des Werkstilicktransportes
verbunden, so daB an der angeiriebenen Transporirolle

26 die Vorschubgeschwindigkeit abgegriffen werden kann.
Die Werkstiicke 3 sind mit entsprechender Liicke 27 durch
eine ein~ oder beidseitig aufgebrachie Folienbehn 28
miteinander verbunden.
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Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum Durchirennen einer endlosen Bahn
cder dergleichen, insbesondere zum Durchtrennen von
ein~ oder beidseitig auf plattenfdrmige Werkstiicke
aufgebrachte Folienbghnen innerhalb des Bereiches
zwischen den Werkstiicken, in dem die plattenfdrmigen
Werkstilicke durch die endlose Folienbahn noch mitein=
ander verbunden sind, gekennzeichnet durch eine ober-
halb und unterhalb der Transportfliche fiir die plat-
tenformigen Werkstlicke (3) angeordnete, senkrecht zur
Transportfliche wirkende, identisch aus Kurbeln (4),
iber Kurbelbolzen (5) an die Kurbeln (4) angelenkte
Koppeln (56) und an den Koppeln (6) mit Hilfe von Mes=
serbalken (8) befestigten, iber die gesamte Breite der
Folienbahn (28) reichenden Schneidmessern (9) aufge-
baute Vorrichtung, wobei die Kurbeln (4), die iiber die
Kurbelbolzen (5) und die Koppeln (6) zu Doppelkurbele
trieben (7) verbunden sind, iiber eine jeweils beid-
geitig angeordnete, die Kurbeln (4) beider Vorriche
tungsteile verbindende, {iber eine elektromagnetische
Xupplung (22) angetriebene, endlose Kette (16) so ane-
getrieben werden, daB die Schneidmesser (9) nach dem
Start der Schneideinrichtung mit Hilfe geeigneter Ab-
tastelemente durch Einkuppeln der elekiromagnetischen
Kupplung (22) die Werkstiicklicke (27) erfassen und ine
nerhalb des Schneidbereiches, in dem sich die Schneid-
messer (9) innerhalb der Werkstlicktransportebene be=-
finden, eine der konstanten Werkstlickvorschubgeschwine-
digkeit angepaBte, translatorische Geschwindigkeit
aufweisen und wobei weiterhin beide Vorrichtungsteile
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so angeordnet und in Transportrichiung so gegeneinan-
der versetzt sind, daB sich die Schneidmesser (9) in-
nerhalb des Schneidbereiches bel ihrer zueinander gegen=-
ldufigen Bewegung wihrend des Schneidvorganges in einem
definierten Abstand (14) zueinander iberschneiden.

2. Vorrichiung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch,
daB die an den Doppelkurbeltrieben (7) befestigten Mes=
serbalken (8) mit den Schneidmessern (9) iiber Schlitze
(10) gegen vorgespannte und iiber Schrauben (11) vere
stellbare Federn (12) in vertikaler Richtung verschieb=
bar angeordnet sind,

3. Vorrichiung nach Punkt 1-2, gekennzeichnet dadurch,
daB die liber die Messerbzslken (8) an den Doppelkurbel-
trieben (7) befestigten Schneidmesser (9) gezshnt sind.

4, Vorrichtung nach Punkt 1-3, gekennzeichnet dadurch,
daB an Traversen (2) einer Transportrollenbahn senk-
recht angeordnete Tridger (1) befestigt sind, in denen
oberhalb und unterhalb des Werkstiickes (3) je zwei der
Kurbeln (4) gleichen Kurbeldurchmessers drehbar gela-
gert sind, wobei der Achsabstand der Kurbeln (4) mit
dem Bohrungsabstand der Koppoel (6) iibereinstimmt.

5. Vorrichtung nach Punkt 1-4, gekennzeichnet dadurch, -
daB Kettenridder (15) an den Kurbeln (4), Umlenkrollen
(17) und Fihrungsrollen (18) an den Trigern (1) sowie
Kettenritzel (19) auf einer gemeinsamen Antriebéwelle
(20) befestigt sind, denen jeweils eine der die zwangs-
ldufige Bewegung der oberhalb und unterhalb des Werk-
stiickes (3) angeordneten Doppelkurbeltriebe (7) regu~
lierenden endlosen Ketten (16) zugeordnet ist und dis
die zwangsldufige Bewegung der Doppelkurbeltriebe (7)
beiderseits des Werkstiickes (3) bewirkende Antriebs~
welle (20) mittels Lagern (21) an den Trigern (1) be=-
festigt ist.
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6. Vorrichtung nach Punkt 1-5, gekennzeichnet dadurch,
dalB die Antricbswelle (20) die elektromagnetische Kupp=-
lung (22) mit eingebauter Federdruckbremse trigt und
die Antriebsseite der elektromagnetischen Kupplung (22)
mit einer angetriebenen Transportrolle (26) des Werke
stlickstransportes liber Kettentrieb (23) und ein die
Werkstlickvorschubgeschwindigkeit von der angetriebenen
Transportrolle (26) abgreifendes Zahnradpaar (24,25) ver-
bunden ist, so daB die Schneidmessergeschwindigkeit in
Abbdngigkeit von der Werkstlckvorschubgeschwindigkeit
regelbar ist.

Hierzu 1 Blatt Zeichnung
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