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[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]

(54) Title: DEVICE FOR CUTTING SHEET METAL PLATES OUT OF A SHEET METAL STRIP
(54) Bezeichnung : VORRICHTUNG ZUM SCHNEIDEN VON BLECHPLATINEN AUS EINEM BLECHBAND

FIG. 1

(57) Abstract: The invention relates to a device for cutting sheet metal plates out of a sheet metal strip (1), comprising: a laser
cutting device (2) that can move back and forth in a transport direction (T) of the sheet metal strip (1) as well as in a y-direction
running perpendicular to the transport direction; a first conveyor belt whose first end (7) can be moved back and forth together with
the laser cutting device (2) in the transport direction (T); a second conveyor belt having a second end (8) opposite the first end (7),
which can be moved back and forth in the transport direction (T), wherein the first (7) and the second end (8) are moved in such a
way that a laser beam (L) generated by the laser cutting device is directed towards a gap (S) formed between the first (7) and the
second end (8) and extending in the y-direction. In order to avoid adhesions to an underside (U) of the sheet metal strip (1), it is
proposed that at least one support strip (3, 4) and/or the dust discharge shaft (9) be provided with a ventilation device (12, 13a, 13b,

13c,

14a, 14b) for ventilating the gap (S).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Ertindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden von Blechplatinen aus einem Blechband (1), umtassend: eine in einer
Transportrichtung (T) des Blechbands (1) sowie in einer zur Transportrichtung senkrecht verlaufenden y-Richtung hin und her
bewegbare Laserschneidvorrichtung (2), ein erstes Forderband, dessen erstes Ende (7) mitlautend mit der Laserschneidvorrichtung
(2) in Transportrichtung (T) hin und her bewegbar ist, ein zweites Férderband mit einem dem ersten Ende (7) gegeniiberliegenden
zweiten Ende (8), welches in Transportrichtung (T) hin und her bewegbar ist, wobei das erste (7) und das zweite Ende (8) derart
bewegt werden, dass ein von der Laserschneidvorrichtung erzeugter Laserstrahl (L) auf einen zwischen dem ersten (7) und dem
zweiten Ende (8) gebildeten, sich in y-Richtung erstreckenden Spalt (S) gerichtet ist. Zur Vermeidung von Anhaftungen an einer
Unterseite (U) des Blechbands (1) wird vorgeschlagen, dass zumindest eine Stiitzleiste (3, 4) und/oder der Staubabfiihrschacht (9)
mit einer Beliiftungseinrichtung (12, 13a, 13b, 13¢, 14a, 14b) zur Beliiftung des Spalts (S) versehen ist/sind.
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Vorrichtung zum Schneiden von Blechplatinen aus einem Blechband

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Schneiden von Blechplatinen aus ei-
nem Blechband nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Eine solche Vorrichtung ist aus der DE 10 2004 034 256 A1 bekannt.

Eine weitere Vorrichtung ist aus der EP 1 586 407 A1 bekannt. Dabei ist in einer
von einer Laserschneidvorrichtung weg weisenden Abfahrrichtung ein Staubab-
fihrschacht vorgesehen, an dem ein Staubauffangbehalter befestigt ist. Der
Staubabflhrschacht und der daran angebrachte Staubauffangbehalter werden
zum Abfuhren und Auffangen von beim Laserschneiden von Blech anfallendem
Schneidstaub mitlaufend mit der Laserschneidvorrichtung bewegt. - Bei der be-
kannten Vorrichtung ist nachteilig, dass Schneidstaub an einer der Abflhrrichtung
zugewandten Unterseite eines aus dem Blechband geschnittenen Blechs anhaftet
oder damit verschweiB3t. Der Schneidstaub muss nachfolgend vom Blech entfernt

werden. Das ist aufwandig.

Die DE 10 2011 051 170 A1 offenbart eine Werkstlckauflage fir eine Bearbei-
tungsmaschine. Bei der Werkstlickauflage werden in und entgegen der Transport-
richtung bewegbare Auflageflachen durch Werkstickauflageketten gebildet. Zwi-
schen den Auflageflachen ist ein Spalt vorgesehen, in welchem eine Strahlauf-
fangvorrichtung in y-Richtung hin- und herbewegbar ist. Eine der Blechplatine zu-
gewandte Oberseite der Strahlauffangvorrichtung dient zum Abstltzen des Werk-
sticks. Um eine unerwlnschte Bewegung des Werkstlcks relativ zur Laser-
schneidvorrichtung zu vermeiden, ist vorgesehen, dass die Werkstlckauflagekette
aus Kunststoff besteht oder mit Kunststoff beschichtet ist. Alternativ oder zusétz-
lich kbnnen die Kettenglieder der Werkstlckauflagekette mit Kugelauflagen be-

stUckt sein.
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Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile nach dem Stand der Technik zu besei-
tigen. Es soll insbesondere eine einfach herstellbare Vorrichtung angegeben wer-
den, mit der Bleche ohne wesentliche Anhaftungen von Schneidstaub herstellbar

sind.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelést. ZweckmaBige
Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich aus den Merkmalen der abhangigen
Anspruche.

Nach MaBgabe der Erfindung wird vorgeschlagen, dass im Spalt eine in y-
Richtung mitlaufend in Ausrichtung auf den Laserstrahl hin und her bewegbare
Blende vorgesehen ist.

Im Sinne der vorliegenden Erfindung wird unter dem Begriff "Blende" ein langge-
strecktes Element verstanden, welches den Spalt sowohl in y-Richtung als auch in
der Transportrichtung abdeckt. Im langgetreckten Element ist ein Durchbruch vor-
gesehen, welcher in, vorzugsweise zentraler, Ausrichtung mit dem Laserstrahl in
y-Richtung hin und her bewegbar ist. Statt einem langgestreckten Element kénnen
auch zwei langgestreckte Elemente vorgesehen sein, zwischen deren einander
gegenlberliegende Enden eine Offnung bzw. der "Durchbruch” gebildet ist, wel-

che in y-Richtung in Ausrichtung mit dem Laserstrahl hin und her bewegbar ist.

Durch das Vorsehen der im Spalt in y-Richtung hin und her bewegbaren Blende
wird vermieden, dass Schneidstaub entgegen der Strémungsrichtung eines aus
einer Schneiddiise austretenden Schneidgases in y-Richtung seitlich des Laser-
strahls aus dem Spalt gegen die Unterseite des Blechbands geschleudert wird und
dort anhaftet.

Die Blende ist zweckmaBigerweise aus schwenkbeweglich miteinander verbunde-
nen Metallgliedern gebildet, von denen ein erstes Metallglied einen Durchbruch
zum Durchtritt des Laserstrahls aufweist und zweite Metallglieder eine Abdeckung
aufweisen. Eine Schwenkachse der miteinander verbundenen Metallglieder ver-
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lauft dabei etwa in Transportrichtung. Beispielsweise kann die Blende nach Art
einer Fahrradkette ausgebildet sein, welche zum Hin- und Herbewegen an beiden
Enden des Spalts jeweils Uber ein Ritzel geflhrt ist. Eines der Kettenglieder kann
zum Durchtritt des Laserstrahls vorgesehen sein, wohingegen die anderen Ket-
tenglieder mit der Abdeckung versehen sein kdnnen, welche einem Durchtritt von

Schneidstaub in Richtung der Unterseite des Blechbands entgegenwirkt.

Es ist auch mdglich, dass die Blende aus einem Zahnriemen oder einem Edel-
stahlband gebildet ist, welche mit einem Durchbruch zum Durchtritt des Laser-
strahls versehen sind. Der Zahnriemen kann im Bereich des Durchbruchs einen

Metalleinsatz aufweisen.

Nach einer weiteren Ausgestaltung ist eine Antriebseinrichtung vorgesehen, mit
welcher die Blende hin und her bewegbar ist. Die Antriebseinrichtung kann zumin-
dest ein angetriebenes Ritzel, eine angetriebene Rolle oder dgl. umfassen. Ferner
kann zum Antrieb des Ritzels, der Rolle oder dgl. ein Elektromotor, insbesondere
ein Servomotor, vorgesehen sein, welcher in Abhangigkeit einer Position der La-
serschneidvorrichtung in y-Richtung so steuerbar ist, dass der Durchbruch der
Blende stets mitlaufend in Ausrichtung auf den Laserstrahl hin und her bewegt

wird.

Nach einer weiteren Ausgestaltung ist am ersten Ende des ersten Férderbands
ein erstes Stutzmittel mit einer ersten Stltzleiste und am zweiten Ende ein zweites
Stutzmittel mit einer der ersten Stltzleiste gegentberliegenden zweiten Stltzleiste
vorgesehen, so dass der Spalt zwischen der ersten und der zweiten Stitzleiste
gebildet ist. Die erste und die zweite Stltzleiste stlitzen das Blechband im
Schneidbereich ab. Durch das Vorsehen der ersten und der zweiten Stutzleiste
wird eine Beschadigung des Forderbands durch den Laserstrahl vermieden. Ab-
gesehen davon liegen die Stutzflachen der Stutzleisten in einer Ebene, auf wel-
cher das Blechband im Schneidbereich horizontal abgestitzt wird. Das ermdglicht
eine besonders exakte Herstellung eines Schnitts entlang eines vorgegebenen

Schneidwegs.
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Eine erste Bewegungsebene wird durch eine der Blechplatine zugewandte Ober-
seite des ersten und/oder zweiten Forderbands gebildet. Auch der Laserschneid-
vorrichtung zugewandte Schutzflachen liegen vorteilhafterweise in der ersten Be-
wegungsebene. Die erste Bewegungsebene ist oberhalb einer zweiten Bewe-

gungsebene der Blende in y-Richtung angeordnet, welche durch eine der Laser-

schneidvorrichtung zugewandte zweite Blendenoberseite der Blende gebildet ist.

Nach einer weiteren Ausgestaltung bildet eine der Laserschneidvorrichtung zuge-
wandte Stutzflache der Stltzleisten eine erste Bewegungsebene in Transportrich-
tung. Die erste Bewegungsebene ist oberhalb einer zweiten Bewegungsebene der
Blende in y-Richtung angeordnet, welche durch eine der Laserschneidvorrichtung
zugewandte zweite Blendenoberseite der Blende gebildet ist. D. h. die zweite Be-
wegungsebene der Blende ist so angeordnet, dass die Blende beim Hin- und
Herbewegen in y-Richtung nicht mit der Unterseite des Blechbands in Kontakt ist.
Damit kann eine unerwinschte Bewegung einer nahezu vollstandig aus dem
Blechband ausgeschnittenen Blechplatine in y-Richtung vermieden werden. Das
tréagt wiederum zu einer besonders exakten Schnittfiihrung entlang des vorgege-
benen Schneidwegs bei.

Nach einer weiteren Ausgestaltung ist ein sich von zumindest einer der Stltzleis-
ten in eine von der Laserschneidvorrichtung weg weisende Abflahrrichtung erstre-
ckender Staubabflhrschacht vorgesehen. Der Staubabflhrschacht tragt weiter
dazu bei, dass durch die Blende abgeflhrter Schneidstaub nicht an die Unterseite

des Blechbands gelangt.

Vorteilhafterweise ist die zumindest eine Stltzleiste und/oder der Staubabfihr-

schacht mit einer Bellftungseinrichtung zur BelUftung des Spalts versehen.

Durch das Vorsehen einer BelUftungseinrichtung kann eine sich beim Abflhren
des Schneidstaubs durch den Abflhrschacht ausbildende Riuckstrémung in Rich-

tung der Unterseite des geschnittenen Blechs auf einfache Weise vermieden wer-
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den. Der Schneidstaub wird im Wesentlichen vollstandig durch den AbfUhrschacht
in AbfUhrrichtung abgefthrt. Es ist nicht erforderlich, Schneidstaub bzw. Staub von

der Unterseite des geschnittenen Blechs zu entfernen.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung umfasst die BelUftungseinrichtung BelUf-
tungskanale, welche in einer der Laserschneideinrichtung zugewandten Stitzfla-
che der Stutzleiste vorgesehen sind. Die vorgeschlagene Ausgestaltung I&sst sich
besonders einfach und kostengunstig herstellen.

Vorteilhafterweise erstrecken sich die Belluftungskanale Uber eine sich in Trans-
portrichtung erstreckende Lange der Stutzflache. Die Beluftungskanéle kdnnen
insbesondere parallel und/oder schrag zur Transportrichtung verlaufen. Sie kén-

nen einen gebogenen oder abgewinkelten Verlauf aufweisen.

Die BelUftungseinrichtung kann auch BelUftungsdurchbriche umfassen, welche
zumindest eine der Stutzleisten und/oder den Staubabflhrschacht durchgreifen.
Auch solche Beluftungsdurchbriche, z. B. Bohrungen oder Schlitze, ermdéglichen
eine zusatzliche Bellftung unterhalb einer Unterseite des Blechbands und eines
daraus geschnittenen Blechs, derart, dass sich eine unerwinschte Ruckstromung
des beim Schneiden des Blechbands gebildeten Schneidstaubs nicht ausbildet.

Die erfindungsgeméane Bellftung zumindest einer Stitzleiste und/oder des Ab-
fihrschachts kann "passiv" oder "aktiv" erfolgen. Bei der passiven Bellftung wird
Luft durch die BelUftungseinrichtung angesaugt. Das Ansaugen der Luft erfolgt
durch einen Venturi-Effekt, der sich infolge der in AbflUhrrichtung gerichteten,
durch das Schneidgas bedingten Schneidgasstrémung ausbildet. - Bei der "akti-
ven" BellOftung wird Luft durch die BelUftungseinrichtung in Richtung des Abfuhr-
schachts geblasen. Es bildet sich in diesem Fall eine héhere Strémungsgeschwin-
digkeit aus. Die Strémungsgeschwindigkeit kann in diesem Fall auch gesteuert
oder geregelt werden. - Zur aktiven BelUftung kann insbesondere ein Geblase zum
Zufthren von Luft zu den BelUftungskanélen und/oder BelUftungsdurchbrichen
vorgesehen sein. Das Gebl&se kann auch ein Sauggeblése sein, welches strom-
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abwarts des Staubabflhrschachts vorgesehen ist und eine Saugstrémung durch

die Blende erzeugt.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist der Staubabflhrschacht
einen sich in der Abflhrrichtung erweiternden Querschnitt auf. Auch das wirkt der
Ausbildung einer unerwinschten Rickstrémung von Schneidstaub in Richtung der

Unterseite des Blechs entgegen.

Die Stltzleisten und/oder der Staubabflhrschacht und/oder die Blende sind
zweckmaBigerweise aus Kupfer oder einer im Wesentlichen Kupfer enthaltenden
Legierung hergestellt. Es hat sich gezeigt, dass die Anhaftung von Schneidstaub
an Kupferwerkstoffen besonders gering ist. Die BelUftungskanéle und/oder Bellf-
tungsdurchbriiche und/oder die Blende setzen in diesem Fall auch bei langen
Standzeiten nicht mit Schneidstaub zu. Es kann damit stets eine ordnungsgemane

BellUftung gewahrleistet werden.

Der Staubabflhrschacht kann mit einem Behalter zum Auffangen von Schneid-

staub verbunden sein.

Der Staubabflhrschacht und die Blende kénnen lediglich an einer der beiden
Stltzleisten angebracht sein. In diesem Fall kann der Staubabflihrschacht auf ein-
fache Weise mitlaufend mit dem Schlitz bewegt werden.

Der Staubabflhrschacht ist vorteilhafterweise durch zwei sich in AbfUhrrichtung
ersteckende Wande gebildet. Die Wande erstrecken sich z. B. im Wesentlichen in
eine Richtung senkrecht zur Transportrichtung. Zumindest eine, vorzugsweise
beide, Wande kann/kénnen an einer der Stltzleisten angebracht sein. In den seit-
lichen Randbereichen des Staubabfilihrkanals kénnen mit dem Geblase verbunde-
ne Durchbrlche zur Ausbildung eines Luftschwerts vorgesehen sein. Damit kann
vermieden werden, dass Schneidstaub in den Randbereichen des Blechbands auf
eine Oberseite desselben bzw. auf die Oberseite daraus geschnittener Bleche ge-
langt. Statt des Luftschwerts kébnnen auch Seitenw&nde vorgesehen sein, welche
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etwa in Transportrichtung verlaufen und an zumindest einer der beiden einander

gegenuberliegenden Wande angebracht sind.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist vorteilhafterweise dem ersten Statzmit-
tel stromaufwarts ein erstes Férdermittel vorgeordnet ist. Ferner kann dem zweiten
Statzmittel stromabwarts ein zweites Férdermittel nachgeordnet sein. Das ermég-
licht einen Transport, insbesondere einen kontinuierlichen Transport, des Blech-
bands Uber den zwischen den Stltzleisten gebildet Schlitz. Das erste Férdermittel
kann z. B. eine Walzenrichtmaschine umfassen. Das erste und/oder das zweite
Férdermittel kdnnen/kann auch ein Férderband und/oder einen Rollenférderer um-

fassen.

Nachfolgend werden Ausflhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnun-
gen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht einer ersten Vorrichtung,

Fig. 2 eine perspektivische Teilansicht einer zweiten Vorrichtung,

Fig. 3 eine perspektivische Teilansicht einer dritten Vorrichtung,

Fig. 4 eine Schnittansicht durch eine vierte Vorrichtung,

Fig. ba eine perspektivische Teilansicht einer flnften Vorrichtung,

Fig. 5b eine Detailansicht geman Fig. 5a,

Fig. 6 eine schematische Querschnittsansicht durch eine sechste Vorrich-
tung,

Fig. 7 eine schematische Querschnittsansicht durch eine siebte Vorrich-

tung,
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8
Fig. 8 eine schematische Schnittansicht durch eine Blende und
Fig. 9 eine schematische Teilschnittansicht durch eine weitere Blende.

In den Fig. 1 bis 5b sind Vorrichtungen gezeigt, bei denen der Ubersichtlichkeit
halber die in y-Richtung die hin und her bewegbare Blende weggelassen worden

ist.

Bei der in Fig. 1 gezeigten ersten Vorrichtung zum Schneiden von Blechplatinen
aus einem Blechband 1 ist eine Transportrichtung des Blechbands 1 mit dem Be-
zugszeichen T bezeichnet. Mit dem Bezugszeichen 2 ist eine Schneiddlse einer
hier nicht naher gezeigten Laserschneidvorrichtung bezeichnet. Die Schneiddise
2 ist mittels einer herkbmmlichen Bewegungsvorrichtung in Transportrichtung T
und in eine dazu senkrechte y-Richtung bewegbar, so dass aus dem Blechband 1
Bleche mit einer vorgegebenen Kontur ausschneidbar sind. Dabei kann das

Blechband 1 kontinuierlich in Transportrichtung T bewegt werden.

Die Schneiddlse 2 ist so ausgebildet, dass dadurch Schneidgas und ein Laser-
strahl L auf das Blechband 1 geflihrt werden kénnen. Das Blechband 1 ist im
Schneidbereich auf eine erste Stltzleiste 3 und eine gegenuberliegend angeord-
nete zweite Stltzleiste 4 abgestitzt. Die erste 3 und die zweite Stltzleiste 4 er-
strecken sich etwa in der y-Richtung. Zwischen den Stltzleisten 3, 4 ist ein Spalt S
gebildet, durch den ein Laserstrahl L hindurch lauft. Die erste 3 und die zweite
Stutzleiste 4 sind mittels einer hier nicht ndher gezeigten herkdmmlichen Vorrich-
tung mitlaufend mit der Schneiddlse 2 bewegbar. Zu diesem Zweck kann die ers-
te Stutzleiste 3 mit einem ihr stromaufwarts vorgeordneten ersten Férdermittel, z.
B. einem ersten Bandférderer 5, verbunden sein. In &hnlicher Weise kann die
zweite Stltzleiste 4 mit einem ihr stromabwarts nachgeordneten zweiten Forder-
mittel, z. B. einem zweiten Bandférderer 6, verbunden sein. Einander gegenuber-
liegende erste 7 und zweite Umlenkrollen 8 der Bandférderer 5, 6 kdnnen in her-
kémmlicher Weise unter Ausbildung des Spalts S mitlaufend mit der Schneiddise
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2 der Laserschneidvorrichtung bewegbar sein. Es wird dazu beispielhaft auf die
DE 10 2004 034 256 A1 verwiesen, deren Offenbarungsgehalt insoweit einbezo-

gen wird.

Mit dem Bezugszeichen 9 ist allgemein ein Abflhrschacht bezeichnet, welcher
sich in eine von einer Unterseite U des Blechbands 1 wegweisende Abflhrrichtung
A erstreckt. Der AbfUhrschacht 9 ist hier durch zwei sich in die Abflhrrichtung A
ersteckende Wénde 10a, 10b gebildet. Die erste Wand 10a ist an der ersten Stitz-
leiste 3 und die zweite Wand 10b an der zweiten Stutzleiste 4 angebracht. Die
Waénde 10a, 10b erstrecken sich in der y-Richtung. Sie sind so ausgestaltet, dass
eine Spaltweite des dazwischen gebildeten Spalts S sich in Abflhrrichtung A er-
weitert. Die Stltzleisten 3, 4 kdnnen auch in einem Stick mit der jeweiligen Wand
10a, 10b gebildet sein.

Es ist auch moglich, dass beide Wande 10a, 10b Uber in Transportrichtung T sich
erstreckende Verbindungswande (hier nicht gezeigt) miteinander verbunden sind.
Derartige Verbindungswande sind zweckmaBigerweise in y-Richtung seitlich au-
Berhalb eines Schneidbereichs vorgesehen. In diesem Fall kann der Abflhr-
schacht 9 mittels lediglich einer der beiden Wande 10a oder 10b an der dazu kor-

respondierenden Stutzleiste 3 oder 4 angebracht sein.

Die erste 3 und die zweite Stltzleiste 4 weisen jeweils eine der Schneiddise 2
zugewandte Stutzflache 11a, 11b auf. Jede der Stutzflachen 11a, 11b ist mit etwa
sich in Transportrichtung T erstreckenden BellUftungskanélen 12 versehen. Die
BelUftungskanale 12 erstrecken sich hier Gber eine gesamte erste Lange Lg1 der
Stutzleisten 3, 4, so dass bei auf den Stutzflachen 11a, 11b aufliegendem Blech-
band 1 durch die BelUftungskanéle 12 Luft dem Spalt S zugefUhrt werden kann.

Mit dem Bezugszeichen B ist ein Behéalter bezeichnet, welcher dem Abflhrschacht
9 in der Abflhrrichtung A nachgeordnet ist. Der Behélter B ist hier nicht mit dem
AbfUhrschacht 9 verbunden, d. h. der Behalter B ist relativ zum Abflhrschacht 9

feststehend. Eine zweite Lange Lg2 des Behalters B erstreckt sich in Transport-
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richtung T zumindest Uber einen vorgegebenen Bewegungsbereich des mitlaufend
bewegten Abflhrschachts 9. Bei feststehenden Behélter B kénnen die mitlaufend
zu bewegenden Massen gering gehalten werden. In diesem Fall kann der Spalt S

besonders schnell und genau mit dem Laserstrahl L bewegt werden.

Bei der in Fig. 2 gezeigten zweiten Vorrichtung verlaufen die BelUftungskanale 12
schrag zur Transportrichtung T. Sie erstecken sich Uber die gesamte erste Lange
Lg1 der ersten 11a und der zweiten Stltzflache 11b der Stitzleisten 3, 4.

Bei der in Fig. 3 gezeigten dritten Vorrichtung sind die BelUftungskanéle 12 jeweils
in zwei Abschnitte 13a, 13b gegliedert, die in Transportrichtung T versetzt zuei-
nander angeordnet sind. Die Abschnitte 13a, 13b sind Uber einen etwa in y-Rich-

tung verlaufenden Verbindungskanal 13c miteinander verbunden.

Bei der in Fig. 4 gezeigten vierten Vorrichtung ist die erste Stutzleiste 3 mit einem
ersten BelUftungsdurchbruch 14a und die zweite Stitzleiste 4 mit einem zweiten

BelUftungsdurchbruch 14b versehen.

Bei der in Fig. 5a und 5b gezeigten flnften Vorrichtung weisen die Stltzleisten 3,
4 BelUftungskanéle 12 - wie in Fig. 1 gezeigt - auf. Zuséatzlich sind in einem Rand-

bereich der Stitzleisten 3, 4 BelUftungsdurchbriche 14a, 14b vorgesehen.

Die BelUftungsdurchbriiche 14a, 14b kénnen Uber hier lediglich schematisch an-
gedeutete Leitungen 15 mit einem ebenfalls schematisch angedeuteten Geblase

16 verbunden sein.

Die Funktion der Vorrichtung wird nunmehr anhand der Fig. 5a und 5b naher er-

lutert.

Aus der Schneidduse 2 tritt beim Schneiden des Blechbands 1 Schneidgas aus.
Es bildet sich eine Schneidgasstrémung aus, die durch den einen Schnitt 17 im
Blechband 1 in Richtung des Spalts S gerichtet ist. Mit dem in AbfUhrrichtung A
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stromenden Schneidgas wird beim Schneiden gebildeter Schneidstaub Ss in den
Abflhrschacht 9 abgeflhrt. Die Schneidgasstrémung bewirkt einen Venturi-Effekt,
durch den Luft durch die BelUftungskanéle 12 und/oder die Bellftungsdurchbriiche
14a, 14b angesaugt wird. Infolge dessen wird die Ausbildung einer in Richtung der
Unterseite U des Blechbands 1 gerichteten Rickstréomung vermieden. Schneid-

staub Ss wird nicht gegen die Unterseite U transportiert.

Durch die BelUftungsdurchbriche 14a, 14b kann mittels des Gebl&dses 16 Uber die
Leitungen 15 auch Druckluft in den Schneidpalt S geblasen werden. Damit kann
noch effektiver die Ausbildung einer Rickstrdmung gegen die Unterseite U ver-
mieden werden. Ein Massefluss der insbesondere durch die BelUftungsdurchbri-
che 14a, 14b zugeflhrten Luft kann z. B. in Abhangigkeit einer Spaltweite des
Spalts S gesteuert werden. Dazu kann zumindest ein Steuerventil dem Geblase

16 nachgeschaltet sein (hier nicht gezeigt).

Die Beluftungsdurchbriche 14a, 14b kénnen auch in y-Richtung seitlich auBerhalb
eines Schneidbereichs angeordnet sein. Damit kann in diesem Bereich mittels
Durchluft ein Luftschwert erzeugt werden. Mit dem Luftschwert kann ein seitliches
Austreten von Schneidstaub Ss und eine Verschmutzung einer der Unterseite U
des Blechbands 1 gegenuberliegenden Oberseite O vermieden werden. Verbin-

dungswande sind in diesem Fall nicht erforderlich.

Nach einer weiteren in den Figuren nicht gesondert dargestellten Ausgestaltung
kann es auch sein, dass stromabwarts des Spalts S, insbesondere im Bereich der
ersten 10a sowie der zweiten Wand 10b eine Kihlfalle vorgesehen ist. Die Kuhlfal-
le kann beispielsweise gebildet sein durch eine Vielzahl von in der 10a und/oder
der zweiten Wand 10b vorgesehene Disen, durch welche Kaltluft, insbesondere
trockene Kaltluft, oder kalter Stickstoff, welcher zweckmaBigerweise durch Ver-
dampfung von Flussigstickstoff hergestellt ist, eingeblasen wird. Die Kihlfalle kann
selbstverstandlich auch anders ausgestaltet sein. Beispielsweise konnen ein oder
mehrere in y-Richtung verlaufende Leitungen im Bereich der Wande 10a, 10b
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oder des Abflihrschachts 9 vorgesehen sein, welche mit einem Kahimittel durch-

stromt werden.

Indem der Schneidstaub Ss stromabwarts in oder durch eine Kahlfalle gefahrt
wird, kiihlen sich die Schneidstaubpartikel ab. Es hat sich gezeigt, dass kalte
Schneidstaubpartikel eine geringere Neigung zum Anhaften an der Unterseite U

des Blechbands haben.

Es kann auch sein, dass die BelUftungseinrichtung 12, 13a, 13b, 13c, 14a, 14b
weggelassen wird und stattdessen die Vorrichtung zum Schneiden von Blechplati-
nen lediglich mit einer stromabwarts des Spalts S angeordneten Klhlfalle verse-

hen ist.

Die in Fig. 6 schematisch im Querschnitt gezeigte sechste Vorrichtung weist im
Spalt S eine in y-Richtung hin und her bewegbare Blende 18 auf, welche bei-
spielsweise auf sich von der ersten Wand 10a sowie der zweiten Wand 10b er-
streckenden ersten 19a und zweiten Schultern 19b abgestitzt ist. Eine der
Schneiddise 2 zugewandte Blendenoberseite Ob bildet eine zweite Bewegungs-
ebene BE2. Das Blechband 1 liegt mit seiner Unterseite U auf der ersten Bewe-
gungsebene BE1 auf, wohingegen die zweite Bewegungsebene BE2 beabstandet

von der Unterseite U des Blechbands 1 sich befindet.

Die Blende 18 ist in y-Richtung im Wesentlichen geschlossen ausgebildet. Sie
weist einen Durchbruch 20 zum Durchtritt des Laserstrahls L auf.

Fig. 7 zeigt eine Schnittansicht durch den Spalt S parallel zur y-Richtung. Die
Blende 18 ist um weitere Umlenkrollen 21 geflhrt, von denen eine mit einer (hier
nicht naher gezeigten) Antriebseinrichtung, z. B. einem Servomotor, angetrieben
ist. Mit dem Bezugszeichen 22 ist eine Spanneinrichtung bezeichnet, mit welcher
die Blende 18 gespannt gehalten wird. Im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel ist
den Wanden 10a, 10b (hier nicht sichtbar) ein weiterer Behalter B1 nachgeordnet,

welcher beispielsweise rohrartig ausgebildet sein kann.
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Fig. 8 zeigt eine schematische Querschnittsansicht durch ein Ausfihrungsbeispiel
einer Blende 18. Die Blende 18 ist hier aus einem Zahnriemen 23 gebildet, wel-
cher aus einem temperaturbestandigen Polymer hergestellt ist. Mit dem Bezugs-
zeichen 24 ist ein in den Zahnriemen 23 eingesetzter Einsatz bezeichnet, welcher
beispielsweise aus Metall hergestellt ist. Im Einsatz 24 ist der Durchbruch 20 vor-

gesehen.

Wie aus Fig. 9 ersichtlich ist, kann die Blende 18 auch aus nach Art einer Kette
schwenkbeweglich miteinander verbundenen ersten Metallgliedern 25 gebildet
sein, in welche ein zweites Metallglied 26 eingeschaltet ist. Die ersten Metallglie-
der 25 sind jeweils mit einer Abdeckung 27 versehen. Die Abdeckung 27 ist beim
zweiten Metallglied 26 weggelassen, so dass hier der Durchbruch 20 zum Durch-

tritt des Laserstrahls L gebildet ist.

Die weitere Funktion der Vorrichtung ist Folgende:

Die im Spalt S aufgenommene Blende 18 wird zusammen mit den Stitzleisten 3, 4
in Transportrichtung T mitlaufend mit der Schneiddlse 2 in Transportrichtung T hin
und her bewegt. Abgesehen davon wird die Blende 18 in y-Richtung mitlaufend
mit der Schneiddlse 2 hin und her bewegt, so dass der durch die Schneiddlse 2
austretende Laserstrahl L stets in Ausrichtung mit dem Durchbruch 20 ist. Zu die-
sem Zweck kann eine der weiteren Umlenkrollen 21, welche beispielsweise als
Ritzel oder Zahnriemenscheibe ausgebildet sein kann, mit einer Antriebseinrich-
tung versehen sein. Bei der Antriebseinrichtung handelt es sich z. B. um einen
Servo- oder Stellmotor, welcher mit einer Steuerung verbunden ist. Die Steuerung
dient sowohl zur Steuerung der Laserschneidvorrichtung in y-Richtung als auch
zur Steuerung der Blende 18 in y-Richtung, und zwar derart, dass der Laserstrahl

L stets auf den Durchbruch 20 der Blende 18 gerichtet ist.
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Abflhrschacht
erste Wand

zweite Wand

erste Stutzflache
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27 Abdeckung
A Abflhrrichtung
B Behalter
BE1 erste Bewegungsebene
BE2 zweite Bewegungsebene
B1 weiterer Behalter
L Laserstrahl
Lg1 erste Lange
Lg2 zweite Lange
O Oberseite
Ob  Blendenoberseite
S Spalt
Ss  Schneidstaub
T Transportrichtung
U Unterseite
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Patentanspriche
1. Vorrichtung zum Schneiden von Blechplatinen aus einem Blechband (1),
umfassend:

eine in einer Transportrichtung (T) des Blechbands (1) sowie in einer zur Trans-
portrichtung senkrecht verlaufenden y-Richtung hin und her bewegbare Laser-

schneidvorrichtung (2),

ein erstes Férderband, dessen erstes Ende (7) mitlaufend mit der Laserschneid-
vorrichtung (2) in Transportrichtung (T) hin und her bewegbar ist,

ein zweites FOrderband mit einem dem ersten Ende (7) gegenuberliegenden zwei-
ten Ende (8), welches in Transportrichtung (T) hin und her bewegbar ist,

wobei das erste (7) und das zweite Ende (8) derart bewegt werden, dass ein von
der Laserschneidvorrichtung erzeugter Laserstrahl (L) auf einen zwischen dem
ersten (7) und dem zweiten Ende (8) gebildeten, sich in y-Richtung erstreckenden
Spalt (S) gerichtet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Spalt (S) eine in y-Richtung mitlaufend in Ausrichtung auf den Laserstrahl (L)

hin und her bewegbare Blende (18) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei die Blende (18) aus schwenkbeweglich
miteinander verbundenen Metallgliedern (25, 26) gebildet ist, von denen ein erstes
Metallglied (25) einen Durchbruch (20) zum Durchtritt des Laserstrahls (L) auf-

weist und zweite Metallglieder (26) eine Abdeckung (27) aufweisen.
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3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die Blende
(18) aus einem Zahnriemen (23) oder einem Edelstahlband gebildet ist, welche mit
einem Durchbruch (20) zum Durchtritt des Laserstrahls (L) versehen sind.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei eine An-
triebseinrichtung (21) vorgesehen ist, mit welcher die Blende (18) hin und her be-

wegbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprluche, wobei am ersten

Ende (7) des ersten Férderbands ein erstes Stltzmittel mit einer ersten Stitzleiste
(3) und am zweiten Ende (8) ein zweites Stltzmittel mit einer der ersten Stltzleiste
(3) gegenuberliegenden zweiten Stltzleiste (4) vorgesehen sind, so dass der Spalt

(S) zwischen der ersten (3) und der zweiten Stltzleiste (4) gebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei eine der
Blechplatine zugewandte Oberseite des ersten und/oder zweiten Férderbands ei-
ne erste Bewegungsebene (BE1) in Transportrichtung (T) bildet, welche oberhalb
einer zweiten Bewegungsebene (BE2) der Blende (18) in y-Richtung angeordnet
ist, welche durch eine der Laserschneidvorrichtung zugewandten Blendenobersei-
te (Ob) der Blende (18) gebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei eine der
Laserschneidvorrichtung zugewandte Stutzflache (11a, 11b) der Stutzleisten (3, 4)
eine erste Bewegungsebene (BE1) in Transportrichtung (T) bildet, welche ober-
halb einer zweiten Bewegungsebene (BE2) der Blende (18) in y-Richtung ange-
ordnet ist, welche durch eine der Laserschneidvorrichtung zugewandten Blenden-
oberseite (Ob) der Blende (18) gebildet ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei ein sich von
zumindest einer der Stitzleisten (3, 4) in eine von der Laserschneidvorrichtung (2)
weg weisende Abflhrrichtung (A) erstreckender Staubabflhrschacht (9) vorgese-

hen ist.
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei die zumin-
dest eine Stutzleiste (3, 4) und/oder der Staubabflhrschacht (9) mit einer BelUf-
tungseinrichtung (12, 13a, 13b, 13c, 14a, 14b) zur Bellftung des Spalts (S) verse-
hen ist/sind.

10.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die Bellf-
tungseinrichtung (12, 13a, 13b, 13c, 14a, 14b) Beltftungskanale (12, 13a, 13b,
13c) umfasst, welche in der Stutzflache (11a, 11b) der Stltzleiste (3, 4) vorgese-

hen sind.

11.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei die Bellf-
tungskanale (12, 13a, 13b, 13c) sich Uber eine sich in Transportrichtung (T) er-
streckende Lange (Lg1) der Stutzflache (11a, 11b) erstrecken.

12.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die Bellf-
tungskanale (12, 13a, 13b, 13c) parallel oder schrag zur Transportrichtung (T) ver-

laufen.

13.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprlche, wobei die Bellf-
tungseinrichtung (12, 13a, 13b, 13c, 14a, 14b) Bellftungsdurchbriche (14a, 14b)
umfasst, welche zumindest eine der Stltzleisten (3, 4) und/oder den Staubabfihr-

schacht (9) durchgreifen.

14.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei ein Gebla-
se (16) zum Zuflhren von Luft zu den BelUftungskanélen (12, 13a, 13b, 13c)
und/oder BelUftungsdurchbrichen (14a, 14b) vorgesehen ist.

15.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Staub-
abfUhrschacht (9) einen sich in der Abflhrrichtung (A) erweiternden Querschnitt

aufweist.
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16.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei die Stitz-
leisten (3, 4) und/oder der Staubabflhrschacht (9) aus Kupfer oder einer im We-

sentlichen Kupfer enthaltenden Legierung hergestellt ist/sind.

17.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, wobei der Staub-
abfuhrschacht (9) mit einem Behalter (B) zum Auffangen von Schneidstaub (Ss)

verbunden ist.

18.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprliche, wobei der Staub-
abfUhrschacht (9) lediglich an einer der beiden Stltzleisten (3, 4) angebracht ist.

19.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei der Staub-
abfUhrschacht (9) durch zwei sich in AbfUhrrichtung (A) ersteckende Wande (10a,
10b) gebildet ist, wobei zumindest eine der Wande (10a, 10b) an einer der Stltz-

leisten (3, 4) angebracht ist.

20.  Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtche, wobei im Randbe-
reich des Staubabflhrschachts (9) mit dem Geblése (16) verbundene Durchbri-

che (14a, 14b) zur Ausbildung eines Luftschwerts vorgesehen sind.
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EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X WO 95/15837 Al (ISIN [FR]; VILLARET ALAIN 1,2,4-7
CLAUDE [FR]; CHARLOU JEAN PAUL LOUIS MARIE
[) 15. Juni 1995 (1995-06-15)

Y Seite 3, Zeile 23 - Seite 7, Zeile 31; 3,8,9,
Anspriiche 1-3; Abbildungen 1-3, 10 15-19

A 10-14,20

Y US 4 993 296 A (NASU NOBUO [JP]) 3
19. Februar 1991 (1991-02-19)

A Spalte 3, Zeile 54 - Spalte 4, Zeile 14; 1
Abbildungen 10, 13, 5

Y WO 2007/028576 A2 (TRUMPF 8,9,
WERKZEUGMASCHINEN GMBH [DE]; GRAF DANIEL 15-19

[DE]) 15. Marz 2007 (2007-03-15)
Seite 12, Absatz 2 - Seite 20, Absatz 1;
Anspruch 1; Abbildung 1

_/__

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts
14. Oktober 2016 24/10/2016
Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, . .
Fax: (+31-70) 340-3016 Moller, Sebastian

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

A EP 1 586 407 Al (TOYOTA STEEL CT CO LTD 1-20
[JP]) 19. Oktober 2005 (2005-10-19)

in der Anmeldung erwdhnt

Absatz [0044] - Absatz [0114]; Abbildungen

3-5

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (April 2005)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2016/068085
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
WO 9515837 Al 15-06-1995 FR 2713130 Al 09-06-1995
WO 9515837 Al 15-06-1995
US 4993296 A 19-02-1991 DE 4011665 Al 18-10-1990
GB 2242385 A 02-10-1991
IT 1240438 B 15-12-1993
JP HO811390 B2 07-02-1996
JP H02274494 A 08-11-1990
Us 4993296 A 19-02-1991
WO 2007028576 A2 15-03-2007  CN 101304834 A 12-11-2008
EP 1926571 A2 04-06-2008
JP 5232649 B2 10-07-2013
JP 2010502442 A 28-01-2010
US 2008230523 Al 25-09-2008
WO 2007028402 Al 15-03-2007
WO 2007028576 A2 15-03-2007
EP 1586407 Al 19-10-2005 AU 2003203192 Al 13-08-2004
CN 1652895 A 10-08-2005
EP 1586407 Al 19-10-2005
JP 4290656 B2 08-07-2009
TW 200416091 A 01-09-2004
US 2006118529 Al 08-06-2006
WO 2004065055 Al 05-08-2004
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