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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Se-
parieren von nebeneinander liegend geférderten, insbe-
sondere aus Metall bestehenden Streifen. Derartige
Vorrichtungen werden beispielsweise in Fertigungslini-
en eingesetzt, in denen ein Metallband grofRer Breite in
eine Vielzahl von Streifen Iangsgeteilt wird, die anschlie-
Rend in einer Haspelstation zu Coils aufgewickelt wer-
den. Dabei besteht die Funktion der Separier-Vorrich-
tungen darin, die Streifen wahrend des Wickelns in einer
voneinander beabstandeten Position zu halten. Auf die-
se Weise ist sichergestellt, dal es einerseits wahrend
des Wickelns der Coils zu keinem Kontakt zwischen den
einzelnen Streifen kommt und dal} andererseits die
Streifen der Haspelvorrichtung stets lagerichtig zuge-
fuhrt werden.

[0002] Ein Problem beim Separieren der Streifen be-
steht darin, da® zu Beginn des Wickelvorgangs die ein-
zelnen von der Langsteileinrichtung kommenden Strei-
fenanfange in eine von den jeweils anderen Streifen ver-
einzelte Stellung bewegt werden mussen, in welcher sie
wahrend des Wickelvorgangs von der Separier-Vorrich-
tung gehalten werden. Ublicherweise wird dieser Ver-
einzelungsvorgang von Hand durchgefiihrt. Wegen der
insbesondere metallischen Streifen eigenen Steifigkeit
erfordert diese Tatigkeit nicht nur eine hohe korperliche
Anstrengung, sondern bringt auch die Gefahr von Ver-
letzungen mit sich. Hinzu kommt, da® ein hoher zeitli-
cher Aufwand fur das Einlegen der Streifenanfénge in
die Separierposition anfallt.

[0003] Aus der DE-OS 21 38 088 ist eine Vorrichtung
zum Separieren der Anfange von durch Langsteilen aus
einem Metallband erzeugten Streifen bekannt, bei der
die Vereinzelung der Streifen mittels einer automatisch
arbeitenden Vereinzelungseinheit durchgefuhrt wird. Zu
diesem Zweck ist die Vereinzelungseinheit mit auf einer
gemeinsamen Achse verschiebbaren Klemmeinrich-
tungen ausgestattet, von denen jedem Streifenanfang
jeweils eine zugeordnet ist. Nachdem die Streifenanfan-
ge in die Klemmeinrichtungen eingespannt sind, wer-
den die Klemmeinrichtungen auf der Achse gleichzeitig
verschoben, so daf} die Streifenanfange nach Art eines
Féachers auseinander gespreizt werden. Die Bewegung
der Klemmeinrichtung entlang der Achse ist dabei tber
Gewinde unterschiedlicher Steigung so koordiniert, da}
alle Streifenanfange gleichzeitig ihre separierte Position
erreichen.

[0004] Der Vorteil der voranstehend erlauterten be-
kannten Vorrichtung besteht darin, dal sie ein automa-
tisiertes Vereinzeln der Streifen innerhalb eines kurzen
Arbeitsintervalls ermdglicht. Nachteilig ist jedoch, daf}
dazu ein erheblicher konstruktiver Aufwand erforderlich
ist. Zudem ist die bekannte Vorrichtung jeweils nur zum
Separieren bestimmter Sortimente von Streifen geeig-
net.

[0005] Wird das jeweilige Streifenprogramm gean-
dert, so muf} die Anzahl und Positionierung der Klem-
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melemente sowie ihr Verfahrweg wahrend der Verein-
zelung an die geanderte Anzahl und die geanderten Ab-
messungen des neuen Programms angepaldt werden.
[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung der voranstehend erlauterten Art zu schaf-
fen, bei welcher der Aufwand fiir die Vereinzelung der
Streifenanfdnge zu Beginn des Separiervorgangs ver-
mindert ist.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
zum Separieren von nebeneinander liegend geforder-
ten, insbesondere aus Metall bestehenden Streifen ge-
16st, die mit einer Vereinzelungseinheit ausgestattet ist,
welche die Streifen sequentiell nacheinander im Be-
reich ihres der Vereinzelungseinheit zugeordneten An-
fangs ergreift und in eine von dem jeweils nachstbe-
nachbarten Streifen separierte Position bringt, in wel-
cher ein Abstand zwischen dem jeweiligen Streifen und
den ihm jeweils nachst benachbarten Streifen besteht.
[0008] Indem erfindungsgemaR die einzelnen Strei-
fenanfange durch eine Vereinzelungseinheit, welche sie
in einer bestimmten Reihenfolge nacheinander erfaf3t
und bewegt, in ihre separierte Position gebracht wer-
den, kann die Trennung der Streifen schnell und genau
erfolgen. Der dazu erforderliche Aufwand ist gering, weil
lediglich eine technisch einfach herzustellende und zu
steuernde Vorrichtung die Aufgabe der Vereinzelung
Ubernimmt. Auf diese Weise ermdglicht es die Erfin-
dung, kostengunstig und bei geringem technischen Auf-
wand eine Vereinzelung der Streifenanfange in einer
kurzen Zeit durchzufiihren.

[0009] Die Bewegung der Vereinzelungseinheit wah-
rend des Vereinzelns verlauft zweckmafRigerweise im
wesentlichen quer zur Férderrichtung der Streifen. Dies
kann beispielsweise dadurch auf einfache Weise ver-
wirklicht werden, daf} die Vereinzelungseinheit entlang
einer quer zur Forderrichtung der Streifen angeordne-
ten Bewegungsachse verfahrbar ist. Je nach Art und Ei-
genschaft des verarbeiteten Bandes, beispielsweise
seiner Steifigkeit, kann es dabei giinstig sein, wenn die
Vereinzelungseinheit einem leicht gekrimmten Weg
folgt, der in einer parallel zur Ebene des Foérderweges
der Streifen angeordneten Ebene verlauft.

[0010] Die Reihenfolge und die flir das Vereinzeln er-
forderliche Zeit hangt unter anderem von der Anzahl der
eingesetzten Vereinzelungseinheiten ab. So kann es
zur Verkurzung der bendtigten Zeit zweckmaRig sein,
wenn mehrere Vereinzelungseinheiten gleichzeitig die
ihnen jeweils zugeordneten Streifen in der erfindungs-
gemalen Weise in die diesen zugeordnete separierte
Position bringen.

[0011] Das lagegenaue Ergreifen der Streifenanfan-
ge kann auf einfache Weise dadurch bewerkstelligt wer-
den, dal} die Vereinzelungseinheit einen Linearantrieb
zum Aufsetzen und Abheben eines Greifelements auf
die ihm zugeordnete Oberflache des betreffenden Strei-
fens aufweist. Bei den Greifelementen kann es sich da-
bei in Abhangigkeit vom Material der Streifen um Sau-
gelemente, magnetische Elemente oder vergleichbares
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handeln. Sind gréRere Haltekrafte wahrend des Verein-
zelns erforderlich, so ist es zweckmalig, wenn jeweils
ein Paar von Greifelementen einem Streifen zugeordnet
ist, und wenn das erste Greifelement dieses Paars an
der Oberseite des betreffenden Streifens ansetzt, wah-
rend das zweite Greifelement des Paares der Unterseite
des betreffenden Streifens zugeordnet ist.

[0012] Eine weitere besonders vorteilhafte Ausge-
staltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daR
der Vereinzelungseinheit in Forderrichtung der Streifen
eine Vorvereinzelungsvorrichtung vorgeordnet ist. Die-
se bewirkt, dal die herangeférderten, beispielsweise
aus einer Langsteilschere austretenden und eng anein-
ander liegenden Streifen in einen gewissen Abstand
voneinander gebracht, sobald sie die Langsteileinrich-
tung verlassen und bevor sie von der Vereinzelungsein-
heit erfalt und in ihre endgliltige separierte Position be-
wegt werden. Auf diese Weise ist das Risiko einer Be-
schadigung der Bander auf ein Minimum reduziert. Eine
derartige Vorvereinzelungsvorrichtung kann beispiels-
weise Wellen aufweisen, welche eine quer zur Forder-
richtung der Streifen gerichtete Kraft auf die Streifen
ausliben. Dabei kann jedem Streifen eine eigene Rolle
zugeordnet sein. Hinsichtlich des apparativen Auf-
wands gunstiger ist es jedoch, wenn die Wellen sich
Uber die Breite aller nebeneinander liegender Streifen
erstreckt. Die in seitlicher Richtung gerichteten Krafte
kénnen dabei dadurch erzeugt werden, daf} die Wellen
konisch geformt sind. Ebenso ist dies dadurch mdglich,
daR in die Oberflache der Wellen ein Gewinde einge-
formt ist, wobei die Steigung des Gewindes vorteilhaf-
terweise in Richtung eines der beiden dulReren Streifen
zunimmt.

[0013] Besonders hilfreich ist der Einsatz einer Vor-
vereinzelungsvorrichtung dann, wenn ein Wagen zwi-
schen der Vorvereinzelungsvorrichtung und der Verein-
zelungseinheit verfahrbar ist, welcher dazu vorgesehen
ist, die Anfange der Streifen zu der Vereinzelungseinheit
zu leiten und nach der Vereinzelung einer Weiterverar-
beitung zuzufuhren. Dieser Wagen kann als Einstof3ein-
richtung eingesetzt werden, mit der die Streifen nach ih-
rer Vereinzelung einer Weiterverarbeitung zugefihrt
werden koénnen. Gleichzeitig kann er wahrend des
Uberfiithrens der Streifen als Uberleittisch genutzt wer-
den, Uber den die Streifenanfange zu der Vereinze-
lungseinheit gelangen.

[0014] Die Erfindung ist besonders zum Einsatz in ei-
ner Fertigungslinie geeignet, die mit einer Langsteilein-
heit zum Zerteilen eines Bandes, insbesondere eines
Metallbandes, in eine Vielzahl nebeneinander liegender
Streifen ausgestattet ist, wenn die erfindungsgemafe
Vorrichtung in Foérderrichtung der Streifen hinter der
Langsteileinheit angeordnet ist.

[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben
und werden nachfolgend anhand einer ein Ausflh-
rungsbeispiel darstellenden Zeichnung néher erlautert.
Es zeigen:
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Fig. 1 einen Ausschnitt einer Fertigungslinie in
seitlicher Ansicht;

Fig. 2 einen vergroRerten Ausschnitt der Fig. 1;

Fig. 3a-3e  verschiedene Arbeitsstellungen einer in
der Fertigungslinie gemaR Fig. 1,2 einge-
setzten Vereinzelungseinheit in einer
Draufsicht.

[0016] Die Fertigungslinie umfaftin Forderrichtung F

aufeinanderfolgend eine Langsteilschere 1, eine Vor-
vereinzelungsvorrichtung 2, einen EinstoBwagen 3 und
eine Vereinzelungsvorrichtung 4.

[0017] Die Langsteilschere 1 weist Kreismesser 5,6
auf, welche kontinuierlich ein Stahlband B in mehrere
nebeneinander angeordnete Streifen S1 - S7 unter-
schiedlicher Breite langsteilt.

[0018] Die Vorvereinzelungsvorrichtung 2 ist mit zwei
sich quer zur Forderrichtung F Uber die Breite des For-
derwegs W der Streifen S1 - S7 erstreckende Wellen
7,8 ausgestattet, von denen jeweils eine Welle 7 ober-
halb und.eine Welle 8 unterhalb der Streifen S1 - S7 an-
geordnet ist. Jede der Wellen 7,8 weist eine Poly-
Urethan-Beschichtung 7a,8a auf ihrer Oberflache auf.
In die Beschichtungen 7a,8a sind ausgehend von der
Mitte der Langserstreckung der Wellen 7,8 jeweils zwei
gegenlaufig, hier'nicht dargestellte Gewinde eingear-
beitet. Die Steigung der Gewinde nimmt in Richtung des
den Gewinden jeweils zugeordneten Wellenendes line-
ar zu, so daf} die Steigung am jeweiligen Wellenende
am groBten ist. Die obere der Wellen 7 ist Uber einen
ebenfalls nicht gezeigten Antrieb angetrieben und mit-
tels einer Stelleinrichtung 9 in eine Position anhebbar,
in der sie sich mit gréRerem Abstand oberhalb des For-
derweges W der Streifen S1 - S7 befindet.

[0019] Der EinstoRwagen 3 ist an einer sich parallel
zum Forderweg W der Streifen S1 - S7 erstreckenden
Fahrschiene 10 verfahrbar. Er weist eine um eine Achse
11 kippbare Klemmeinrichtung 12 auf, welche automa-
tisch mittels einer nicht gezeigten Stelleinrichtung aus
einer offenen, in Fig. 1 gestrichelt gezeichneten Stel-
lung, in der sie keine Klemmkraft ausiibt, in eine ge-
schlossene Stellung bewegt werden kann, in der sie mit
ihrem vorderen freien Ende auf die Streifen S1 - S7
driickt. An der unteren Seite des Einstolwagens 3 ist
an einem Schwenkarm 15 zudem eine Separierrolle 14
befestigt, auf der Separierscheiben 14a in vorbestimm-
ten, der Breite der jeweiligen Streifen S1 - S7 entspre-
chenden Abstanden montiert sind. Der Schwenkarm 15
istum eine Achse 17 schwenkbar. In der eingeschwenk-
ten Stellung befinden sich die Separierscheiben 14a der
Separierrolle mit einem Teilabschnitt im Férderweg W
der Streifen S1 - S7, wahrend sie in der ausgeschwenk-
ten, in Fig. 1 gestrichelt gezeichneten Stellung auf3er-
halb des Férderwegs W angeordnet sind. Durch die auf
der Separierrolle 14 angeordneten Separierscheiben
14asind die Separierpositionen der Streifen S1 - S7 vor-
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gegeben.

[0020] Die Vereinzelungsvorrichtung 4 umfaflt ein
Gerlst 20, das zwei sich UGber die Breite des Férderwegs
W linear erstreckende Fiihrungsschienen 21,22 tragt.
Die oberhalb der Streifen S1 - S7 angeordnete Fiih-
rungsschiene 21 ist dabei mit einem vertikalen Abstand
zum Férderweg W der Streifen S1 - S7 angeordnet, der
gréRer ist als die maximale Hohe des EinstoRwagens 4
bei geschlossener Klemmeinrichtung 12. Die unterhalb
der Streifen S1 - S7 positionierte Fiihrungsschiene 22
ist mit einem Abstand zum Férderweg W der Streifen
S1 - S7 angeordnet, der gréRer ist als die grolte Tiefe
des EinstoRwagens 4 bei eingeschwenkten Separier-
scheiben. Auf diese Weise kann der EinstoBwagen 3
ungehindert durch den von den Fihrungsschienen
21,22 begrenzten Spalt bewegt werden.

[0021] Anden Fihrungsschienen 21,22 ist jeweils ei-
ne Vereinzelungseinheit 23,24 verfahrbar. Jede der Ver-
einzelungseinheiten 23,24 umfalit einen Halter 25, der
mit seinem einen Ende an der ihm jeweils zugeordneten
Fihrungsschiene 21,22 gelagert ist. An dem Halter 25
ist jeweils ein Linearantrieb 26, der beispielsweise als
Pneumatik- oder Hydraulikzylinders ausgebildet sein
kann. Mittels des Linearantriebs 26 kann ein Greifele-
ment 27 auf die Ober- bzw. Unterseite der Streifen S1 -
S7 aufgesetzt werden. Uber jeweils einen nicht gezeig-
ten Linearantrieb ist die Position der Vereinzelungsein-
heiten 23,24 entlang der ihnen jeweils zugeordneten
Fiihrungsschiene 21,22 verstellbar. Uber nicht darge-
stellte Steuerleitungen sind sowohl dieser Linearantrieb
als auch die Linearantriebe 26 der Vereinzelungseinhei-
ten 23,24 mit einer ebenfalls nicht gezeigten Steuerein-
richtung verbunden.

[0022] Achsparallel zu den Fiihrungsschienen 21,22
und oberhalb von diesen ist in dem Gerlst 20 zudem
eine Achse 28 angeordnet. An der Achse 28 ist ein Nie-
derhaltertréager 29 schwenkbar befestigt, der einen er-
sten Abschnitt und einen zweiten Abschnitt annahernd
gleicher Lange aufweist, die rechtwinklig zueinander
angeordnet sind. An dem freien Ende des Niederhalter-
tragers 29 sind nach Art von Fingern ausgebildete Nie-
derhalterelemente 30 befestigt. Der Niederhaltertrager
29 ist automatisch mittels nicht gezeigter Stelleinrich-
tungen aus einer ersten von den Streifen S1 -S7 weg
geschwenkten Stellung, die in Fig. 1 gestrichelt gezeich-
netist, in eine zweite Stellung verschwenkbar, in der die
Niederhalterelemente 30 auf der Oberflache des ihnen
jeweils zugeordneten Streifens S1 - S7 sitzt.

[0023] Vor dem Einfahren der Anfange einer neuen
Charge von aus dem Stahlband B von der Langsteilein-
richtung 1 abgeteilter Streifen S1 - S7 wird die obere
Welle 7 der Vorvereinzelungsvorrichtung 2 in ihre ange-
hobene Stellung gebracht, um ein zerstérungsfreies
Einflhren der Streifenanfange in den gedffneten Spalt
zu ermdglichen. Sobald das vordere Ende der Streifen-
anfange die Vorvereinzelungsvorrichtung 2 passiert hat,
wird die obere Welle 7 auf die Streifen S1 - S7 aufge-
setzt und Uber den ihr zugeordneten Antrieb in Drehung
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versetzt. Die in die Poly-Urethan-Beschichtung 7a,8a
der Wellen 7,8 eingearbeiteten Gewinde bewirken da-
bei, daR die Streifen in seitlicher Richtung auseinander
getrieben werden, wobei durch den hohen Reibungsko-
effizienten der Beschichtung 7a,8a eine sichere Uber-
tragung der von den Wellen 7,8 erzeugten Querkrafte
gewahrleistet ist. Der Niederhaltertrager 29 befindet
sich in seiner in Richtung der Streifen eingeschwenkten
Stellung, so dal® die Niederhalterelemente 30 auf die
Streifen S1 - S7 aufgesetzt werden kdnnen.

[0024] Nachdem die Streifenanfange die Vorverein-
zelungsvorrichtung 2 passiert haben, werden sie von
dem zwischen die Vorvereinzelungsvorrichtung 2 und
die Vereinzelungsvorrichtung 4 gefahrenen EinstoRwa-
gen 3 zu der Vereinzelungvorrichtung 4 geleitet. Der
EinstoBwagen 3 Gbernimmtin dieser Situation die Funk-
tion eines herkommlicherweise an dieser Stelle vorge-
sehenen Uberleittischs.

[0025] Sobald die Streifenanfange die Vereinzelungs-
vorrichtung 4 erreicht haben, fahren die Vereinzelungs-
einheiten 23,24 aus einer Ruhestellung an einem Ende
der Fuhrungsschienen 21,22 den ihnen jeweils nach-
sten der Streifen S1 an. Dann wird der Anfang des be-
treffenden Streifens S1 mit den Greifelementen 27 er-
griffen. Wahrend die Vereinzelungseinheiten 23,24 mit
dem Streifen S1 in die dem Streifen S1 zugeordnete se-
parierte Position zwischen zwei Separierscheiben 14a
der Separierrolle 14 bewegt werden, halten die Greife-
lemente 27 der Vereinzelungselemente 23,24 den Strei-
fen S1 fest. Nachdem die dem Streifen S1 zugeordnete
Separierposition erreicht ist, wird der Streifen S1 in den
zwischen zwei Separierscheiben 14a vorhandenen
Freiraum auf die Separierrolle 14 gelegt. Das dieser Po-
sition zugeordnete Niederhalterelement 30 wird auf den
Streifen S1 aufgesetzt, so dald der Streifen S1 in seiner
Separierposition gehalten ist.

[0026] In gleicher Weise werden nacheinander die
Ubrigen Streifen S2 - S7 in ihre separierte Position auf
der Separierrolle 14 bewegt, auf welcher die Streifen S1
- S7 durch die Separierscheiben 14a voneinander be-
abstandet gehalten werden (Fig. 3a - 3e).

[0027] Nachdem sich alle Streifen S1- S7 in ihren se-
parierten Position auf der Separierrolle 14 befinden,
wird die Klemmeinrichtung 12 des EinstoRwagens 3 zu-
geschwenkt, so dald die Anfange der Streifen S1 - S7 in
der separierten Position fixiert sind. Dann schwenkt der
Niederhaltertrager 29 auf und die Vereinzelungseinhei-
ten 23,24 fahren in ihre Ruhepositionen am Ende der
Fihrungsschienen 21,22. Der EinstoBwagen 3 kann
nun ungehindert durch die Vereinzelungsvorrichtung 4
fahren, um die Anféange der Streifen S1 - S7 beispiels-
weise in eine nachgeordnete Haspeleinrichtung einzu-
stof3en.
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BEZUGSZEICHENLISTE

[0028]

F Foérderrichtung

B Stahlband

S1-S7  Streifen

w Férderweg

1 Langsteilschere

2 Vorvereinzelungsvorrichtung
3 EinstoRwagen

4 Vereinzelungsvorrichtung
5,6 Kreismesser

7,8 Wellen

7a,8a  Poly-Urethan-Beschichtung
9 Stelleinrichtung

10 Fahrschiene

11 Achse

12 Klemmeinrichtung

14 Separierscheiben

15 Schwenkarm

17 Achse

20 GerUst

21,22  Fuhrungsschienen

23,24  \Vereinzelungseinheiten

25 Halter

26 Linearantrieb

27 Greifelement

28 Achse

29 Niederhaltertrager

30 Niederhalterelement
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Separieren von nebeneinander

liegend geférderten, insbesondere aus Metall be-
stehenden Streifen (S1-S7), mit mindestens einer
Vereinzelungseinheit (23,24), dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vereinzelungseinheit die Streifen
(S1-S7) sequentiell nacheinander im Bereich ihres
der Vereinzelungseinheit (23,24) zugeordneten An-
fangs ergreift und in einer Bewegung, die im we-
sentlichen quer zur Férderrichtung (F) der Streifen
(S1-S7) gerichtet ist, in eine von dem jeweils
nachstbenachbarten Streifen (S1-S7) separierte
Position bringt, in welcher ein Abstand zwischen
dem jeweiligen Streifen (S1-S7) und den ihm je-
weils nachst benachbarten Streifen (S1-S7) be-
steht.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, da mehrere Vereinze-
lungseinheiten (23,24) gleichzeitig die ihnen jeweils
zugeordneten Streifen (S1-S7) in eine diesen zuge-
ordnete separierte Position bringen.
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3.

10.

1.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daR die Ver-
einzelungseinheit (23,24) entlang einer quer zur
Forderrichtung (F) der Streifen (S1-S7) angeordne-
ten Bewegungsachse (21,22) linear verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daR die Ver-
einzelungseinheit (23,24) einen Linearantrieb zum
Aufsetzen und Abheben eines Greifelements (27)
auf die ihm zugeordnete Oberflache des betreffen-
den Streifens (S1-S7) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeweils ein Paar von Greifelementen
(27) einem Streifen (S1-S7) zugeordnet ist, und
daB das erste Greifelement (27) dieses Paars an
der Oberseite des betreffenden Streifens (S1-S7)
ansetzt, wahrend das zweite Greifelement (27) des
Paares der Unterseite des betreffenden Streifens
(S1-S7) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
einzelungseinheit (23,24) an einem Schwenkarm
befestigt ist, der um eine quer zur Férderrichtung
der Streifen (S1-S7) und beabstandet zu deren For-
derebene angeordnete Schwenkachse schwenk-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Nie-
derhalteeinrichtung (29) vorgesehen ist, welche die
Streifen (S1-S7) in ihrer separierten Position halt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daR der Ver-
einzelungseinheit (23,24) ein achsparallel zur For-
derrichtung (F) der Streifen (S1-S7) bewegbarer
Wagen (3) vorgeordnet ist, welcher dazu vorgese-
henist, die Anfange der Streifen (S1-S7) zu der Ver-
einzelungseinheit (23,24) zu leiten und nach der
Vereinzelung einer Weiterverarbeitung zuzufiihren.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Wagen (3) eine Klemmeinrich-
tung (12) zum Einklemmen der Streifen (S1-S7)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Ver-
einzelungseinheit (23,24) in Foérderrichtung der
Streifen (S1-S7) eine Vorvereinzelungsvorrichtung
vorgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorvereinzelungsvorrichtung
Wellen aufweist, welche eine quer zur Férderrich-
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tung der Streifen (S1-S7) gerichtete Kraft auf die
Streifen (S1-S7) auslben.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeweils eine Welle (7,8) ober-und un-
terhalb der Streifen (S1-S7) angeordnet ist und daR
die Drehachse der Wellen (7,8) sich im wesentli-
chen quer zur Foérderrichtung (F) der Streifen
(S1-S7) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Wellen (7,8) sich Uber die
Breite aller nebeneinander liegender Streifen
(S1-S7) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Wellen (7,8)
konisch geformt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB in die Oberflache
der Wellen (7,8) mindestens ein Gewinde einge-
formt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steigung des Gewindes in Rich-
tung eines der beiden &uReren Streifen (S1,S7) zu-
nimmt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der
Wellen (7,8) einen hohen Reibungskoeffizienten
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache der
Wellen (7,8) aus einem Kunststoff besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoff ein Poly-Urethan ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB der Wagen (3) zwi-
schen der Vorvereinzelungsvorrichtung (2) und der
Vereinzelungseinheit (23,24) verfahrbar ist.

Fertigungslinie mit einer Langsteileinheit (1) zum
Zerteilen eines Bandes (B), insbesondere eines
Metallbandes, in eine Vielzahl nebeneinander lie-
gender Streifen (S1-S7), und mit einer in Férder-
richtung (F) der Streifen (S1-S7) hinter der Langs-
teileinheit (1) angeordneten Vorrichtung (4) zum
Separieren von nebeneinander liegend gefoérder-
ten, insbesondere aus Metall bestehenden Streifen
(S1-87), nach einem der Anspriiche 1 bis 20.

Fertigungslinie nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Langsteileinheit (1) eine
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Kreismesserschere mit einer Vielzahl nebeneinan-
der und beabstandet zueinander angeordneten
Kreismessern (5,6) zum Zerteilen des Bandes (B)
ist.

Claims

1.

A device for separating adjacently transported
strips (S1-S7), especially metal strips, comprising
at least one separating unit (23, 24) characterised
in that the separating unit sequentially seizes the
strips (S1-S7) one after the other in the area of their
beginning allocated to the separating unit (23, 24)
and in a movement directed substantially trans-
verse to the conveying direction (F) of the strips
(S1-S7), brings them into a position separated from
the respectively closest adjacent strip (S1-S7) in
which there is a distance between the respective
strip (S1-S7) and the strips (S1-S7) respectively
most closely adjacent thereto.

The device according to claim 1,

characterised in that a plurality of separating units
(23, 24) simultaneously bring the strips (S1-S7) re-
spectively allocated to them into a separated posi-
tion allocated to them.

The device according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

the separating unit (23, 24) is linearly displaceable
along an axis of motion (21, 22) arranged trans-
versely to the conveying direction (F) of the strips
(S1-S7).

The device according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

the separating unit (23, 24) has a linear drive for
positioning and lifting a gripping element (27) on the
surface of the relevant strip (S1-S7) allocated there-
to.

The device according to claim 4,

characterised in that

respectively one pair of gripping elements (27) is
allocated to a strip (S1-S7) and that the first gripping
element (27) of this pair acts on the upper side of
the relevant strip (S1-S7) whilst the second gripping
element (27) of the pair is allocated to the underside
of the relevant strip (S1-S7).

The device according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

the separating unit (23, 24) is affixed to a swivel arm
which can be swivelled about a swivel axis arranged
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transverse to the conveying direction of the strips
(S1-S7) and at a distance from its conveying plane.

The device according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

there is provided a holding-down device (29) which
holds the strips (S1-S7) in their separated position.

The device according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

the separating unit (23, 24) has a movable carriage
(3) pre-arranged axially parallel to the conveying di-
rection (F) of the strips (S1-S7) which is provided
for the purpose of guiding the beginnings of the
strips (S1-S7) to the separating unit (23, 24) and for
supplying them to further processing after the sep-
aration.

The device according to claim 8,

characterised in that

the carriage (3) has a clamping device (12) for
clamping the strips (S1-S7).

The device according to any one of the preceding
claims,

characterised in that

a pre-separating device is pre-arranged before the
separating unit (23, 24) in the conveying direction
of the strips (S1-S7).

The device according to claim 10,

characterised in that

the pre-separating unit has shafts which exert a
force on the strips (S1-S7) directed transverse to
the conveying direction of the strips (S1-S7).

The device according to claim 11,

characterised in that

respectively one shaft (7, 8) is arranged above and
below the strips (S1-S7) and that the axis of rotation
of the shafts (7, 8) extends substantially transverse
to the conveying direction (F) of the strips (S1-S7).

The device according to claim 11 or claim 12,
characterised in that

the shafts (7, 8) extend over the width of all strips
lying next to one another (S1-S7).

The device according to any one of claims 11 to 13,
characterised in that
the shafts (7, 8) are conically shaped.

The device according to any one of claims 11 to 14,
characterised in that

at least one thread is formed in the surface of the
shafts (7, 8).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

12

The device according to claim 15,

characterised in that

the slope of the thread increases in the direction of
one of the two outer strips (S1, S7).

The device according to any one of claims 11 to 16,
characterised in that

the surface of the shafts (7, 8) has a high coefficient
of friction.

The device according to any one of claims 11 to 17,
characterised in that

the surface of the shafts (7, 8) is made of synthetic
material.

The device according to claim 18,
characterised in that
the synthetic material is a polyurethane.

The device according to any one of claims 10 to 19,
characterised in that

the carriage (3) is displaceable between the pre-
separating device (2) and the separating unit (23,
24).

A production line with a longitudinal dividing unit (1)
for dividing a strip (B), especially a metal strip, into
a plurality of adjacently located strips (S1-S7) and
with a device (4) arranged after the longitudinal di-
viding unit (1) in the conveying direction (F) of the
strips (S1-S7) for separating adjacently transported
strips (S1-S7), especially metal strips, according to
any one of claims 1 to 20.

The production line according to claim 21, charac-
terised in that the longitudinal dividing unit (1) com-
prises circular-knife shears with a plurality of circu-
lar knives (5, 6) arranged next to one another and
at a distance from one another for cutting the strip

(B).

Revendications

Dispositif de séparation de bandes (S1-S7) en par-
ticulier en métal, transportées a plat céte a cote,
comportant au moins une unité de séparation (23,
24) caractérise en ce que I'unité de séparation sai-
sit les bandes (S1-S7) séquentiellement, I'une
aprés l'autre, dans la zone de leur amorce associée
a l'unité de séparation (23, 24), et les améne, en un
mouvement qui est dirigé sensiblement transversa-
lement a la direction de transport (F) des bandes
(S1-S7), dans une position séparée de la bande
(S1-S7) la plus proche dans chaque cas, dans la-
quelle il existe une distance entre la bande (S1-S7)
considérée et la bande (S1-S7) qui lui est la plus
proche.
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Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que plusieurs unités de séparation (23, 24) ame-
nent simultanément les bandes (S1-S7) qui leur
sont respectivement associées dans une position
séparée affectée a celles-ci.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que |'unité de séparation
(23, 24) estdéplagable linéairement le long d'un axe
de déplacement (21, 22) disposé transversalement
a la direction de transport (F) des bandes (S1-S2).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que |'unité de séparation
(23, 24) comporte un dispositif d'entrainement li-
néaire pour placer et relever un élément de préhen-
sion (27) sur la surface qui lui est associée de la
bande (S1-S7) concernée.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu'une paire d'éléments de préhension (27) est
associée a chaque bande (S1-S7) et en ce que le
premier élément de préhension (27) de cette paire
se place sur la face supérieure de la bande (S1-S7)
concernée, tandis que le deuxiéme élément de pré-
hension (27) de la paire est associé a la face infé-
rieure de la bande (S1-S7) concernée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que |'unité de séparation
(23, 24) est fixée a un bras pivotant qui peut pivoter
autour d'un axe de pivotement disposé transversa-
lement a la direction de transport des bandes
(S1-S7) et a distance de leur plan de transport.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'il est prévu un dispositif
presseur (29) qui maintient les bandes (S1-S7)
dans leur position séparée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'en amont de I'unité de
séparation (23, 24) est disposé un chariot (3) dé-
placable avec son axe paralléle a la direction de
transport (F) des bandes (S1-S7), qui est prévu
pour guider les amorces des bandes (S1-S7) vers
l'unité de séparation (23, 24) et pour les amener,
aprés séparation, a un traitement complémentaire.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le chariot (3) comporte un dispositif de ser-
rage (12) pour serrer les bandes (S1-S7).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'en amont de I'unité de
séparation (23, 27), dans la direction de transport
des bandes (S1-S7), est disposé un dispositif de
pré-séparation.
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Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le dispositif de pré-séparation comporte des
arbres qui exercent sur les bandes (S1-S7) une for-
ce dirigée transversalement a la direction de trans-
port des bandes (S1-S7).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce qu'un arbre (7, 8) est disposé au-dessus et au-
dessous de chacune des bandes (S1-S7) et en ce
que l'axe de rotation des arbres (7, 8) s'étend sen-
siblement perpendiculairement a la direction de
transport (F) des bandes (S1-S7).

Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que les arbres (7, 8) s'étendent sur la
largeur de toutes les bandes (S1-S7) disposées c6-
te a cote.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 13,
caractérisé en ce que les arbres (7, 8) sont de for-
me conique.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 14,
caractérisé en ce qu'au moins un filetage est for-
mé dans la surface des arbres (7, 8).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce que le pas du filetage augmente en direction de
I'une des deux bandes (S1, S7) extérieures.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 16,
caractérisé en ce que la surface des arbres (7, 8)
présente un coefficient de friction élevé.

Dispositif selon I'une des revendications 11 a 17,
caractérisé en ce que la surface des arbres (7, 8)
est constituée d'une matiere plastique.

Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que la matiére plastique est un polyuréthanne.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 19,
caractérisé en ce que le chariot (3) est déplagable
entre le dispositif de pré-séparation (2) et I'unité de
séparation (23, 24).

Ligne de fabrication comportant une unité de divi-
sion longitudinale (1) pour diviser une bande (B), en
particulier une bande métallique, en un grand nom-
bre de bandes (S1-S7) disposées cbte a cote et
comportant un dispositif (4) disposé, dans le sens
de transport (F) des bandes (S1-S2), derriére 'unité
de division longitudinale (1), pour séparer des ban-
des (S1-S7) en particulier en métal, transportées a
plat cOte a cote, selon I'une des revendications 1 a
20.

Ligne de fabrication selon la revendication 21, ca-



15 EP 1 067 073 B1

ractérisée en ce que l'unité de division longitudi-
nale (1) est une cisaille a lame circulaire comportant
un grand nombre de lames circulaires (5, 6) dispo-
sées cOte a cote et a distance les unes des autres
pour diviser la bande (B).
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