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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Konturschnitts in
einem mittels einer Férdervorrichtung in einer Trans-
portrichtung transportierten Blechband.

[0002] Die DE 10 2004 034 256 B4 offenbart eine
Vorrichtung zum Schneiden von Blech. Dabei wird
ein Blechband mittels einer Fordervorrichtung in ei-
ner Transportrichtung transportiert. Die Fordervor-
richtung weist zwei in Transportrichtung aufeinan-
derfolgend angeordnete Transporteinrichtungen auf.
Zwischen zwei einander gegenlberliegenden Enden
der Transporteinrichtungen ist ein Durchbruch ge-
bildet. Die einander gegeniberliegenden Enden der
Transporteinrichtungen sind in oder gegen die Trans-
portrichtung gleichsinnig bewegbar. Infolgedessen
kann also der Durchbruch in oder auch entgegen
der Transportrichtung verstellt werden. Oberhalb des
Durchbruchs befindet sich eine Laserschneideinrich-
tung, deren Laserstrahl stets auf den Durchbruch ge-
richtet ist. Zur Herstellung eines beliebigen Schnitts
in einem auf der Férdervorrichtung transportierten
Blechband kann die Laserschneideinrichtung sowohl
in einer der Transportrichtung entsprechenden X-
Richtung als auch senkrecht dazu in einer Y-Rich-
tung bewegt werden. Dabei wird der Durchbruch stets
mitlaufend mit dem Laserstrahl bewegt. Zur Herstel-
lung mehrerer unterschiedlicher Konturschnitte kon-
nen auch mit einem Abstand voneinander mehre-
re derartige Laserschneidvorrichtungen entlang der
Fordervorrichtung angeordnet sein. — Eine &hnliche
Vorrichtung ist auch aus der WO 2010/085486 A1 be-
kannt.

[0003] Bei den bekannten Vorrichtungen wird mit je-
der Laserschneideinrichtung jeweils ein Konturschnitt
erzeugt. Insbesondere die Herstellung langer und
komplizierter Konturschnitte erfordert dabei eine re-
lativ lange Zeit. Falls eine bestimmte Transportge-
schwindigkeit des Bands gefordert ist, muss eine sol-
che Laserschneideinheit einen weiten Bewegungs-
weg in oder entgegen der Transportrichtung aufwei-
sen. Das erhdht insgesamt die BaugréRe der Vorrich-
tung. Gleichzeitig erhéht sich damit deren Herstel-
lungsaufwand.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachtei-
le nach dem Stand der Technik zu beseitigen. Es
soll insbesondere ein Verfahren angegeben werden,
welches mit einer kompakt aufgebauten Vorrichtung
durchfihrbar ist und gleichzeitig eine schnelle und
exakte Herstellung langer Konturschnitte in einem
Blechband ermdglicht. Nach einem weiteren Ziel der
Erfindung soll eine mdglichst kompakt aufgebaute
Vorrichtung angegeben werden, mit der mit verbes-
serter Geschwindigkeit auch lange und komplizierte
Konturschnitte in einem Blechband herstellbar sind.
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[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspriche 1 und 13 gel6st. Zweckmallige Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Merkma-
len der Anspriiche 2 bis 12 und 14 bis 24.

[0006] Nach Malgabe der Erfindung wird ein Ver-
fahren zum Herstellen eines Konturschnitts in einem
mittels einer Férdervorrichtung in einer Transportrich-
tung transportierten Blechband mit folgenden Schrit-
ten vorgeschlagen:

Gliedern des Blechbands bezlglich seiner Breite in
zumindest zwei in Transportrichtung sich erstrecken-
de, Uberlappende Bearbeitungsstreifen, wobei ein
erster Bearbeitungsstreifen eine erste Breite und ein
zweiter Bearbeitungsstreifen eine zweite Breite auf-
weist, wobei die erste und die zweite Breite jeweils
kleiner als eine Breite des Blechbands sind,
Bereitstellen einer dem ersten Bearbeitungsstreifen
zugeordneten ersten Laserschneideinrichtung, deren
erster Arbeitsbereich durch die erste Breite und in
Transportrichtung durch eine erste Lange begrenzt
ist,

Bereitstellen einer dem zweiten Bearbeitungsstreifen
zugeordneten zweiten Laserschneideinrichtung, de-
ren sich stromab- oder stromaufwarts an den ers-
ten Arbeitsbereich anschliellender zweiter Arbeitsbe-
reich durch die zweite Breite und in Transportrichtung
durch eine zweite Lange begrenzt ist, und

Steuern der ersten und der zweiten Laserschneid-
einrichtungen derart, dass zumindest ein erster Teil-
schnitt des Konturschnitts mittels der stromaufwar-
tigen Laserschneideinrichtung hergestellt wird, und
dass zumindest ein zur Fertigstellung des Kontur-
schnitts verbleibender zweiter Teilschnitt durch Fort-
setzung des ersten Teilschnitts nachfolgend von
der stromabwartigen Laserschneideinrichtung herge-
stellt wird.

[0007] Indem erfindungsgemal die erste und die
zweite Laserschneideinrichtung jeweils einen Ar-
beitsbereich aufweisen, der sich nur Uber einen Teil-
bereich der Breite des Blechbands erstreckt, kon-
nen innerhalb des jeweiligen Arbeitsbereichs La-
serschneideinheiten der Laserschneideinrichtungen
schnell verfahren werden. Indem ferner der zweite
Arbeitsbereich der zweiten Laserschneideinrichtung
sich stromabwarts, im Wesentlichen versetzt an den
ersten Arbeitsbereich der ersten Laserschneidein-
richtung anschlief3t, kann die Herstellung eines Kon-
turschnitts durch zumindest zwei Teilschnitte erfol-
gen, welche aufeinanderfolgend durch die erste und
die zweite Laserschneideinrichtung hergestellt wer-
den. Das ermdglicht vorrichtungsseitig die Verwirkli-
chung einer besonders kompakten Bauform. Gleich-
zeitig kann die Herstellungsgeschwindigkeit fur den
Konturschnitt erheblich erhéht werden. Wahrend mit-
tels der stromabwaértigen der Laserschneideinrichtun-
gen der zweite Teilschnitt eines Konturschnitts herge-
stellt wird, kann mit der stromaufwartigen der Laser-
schneideinrichtungen bereits wieder ein erster Teil-
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schnitt des nachstfolgenden Konturschnitts herge-
stellt werden.

[0008] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung wird ein in der Fdrdervorrichtung vorge-
sehener erster Durchbruch in Ausrichtung auf einen
von der ersten Laserschneideinrichtung abgestrahl-
ten ersten Laserstrahl mitlaufend bewegt, so dass
der erste Laserstrahl den ersten Durchbruch durch-
strahlt und ein in der Férdervorrichtung vorgesehe-
ner zweiter Durchbruch wird in Ausrichtung auf ei-
nen von der zweiten Laserschneideinrichtung abge-
strahlten zweiten Laserstrahl mitlaufend bewegt, so
dass der zweite Laserstrahl den zweiten Durchbruch
durchstrahlt. Indem der erste und der zweite Durch-
bruch mitlaufend bewegt werden, wird eine Beschéa-
digung der Foérdervorrichtung durch die Laserstrah-
len vermieden. Gleichzeitig wird mit der Fordervor-
richtung aber stets eine ausreichende Auflageflache
fir das Blechband bereitgestellt, so dass der Kon-
turschnitt exakt geman seinen vorgegebenen Verlauf
hergestellt werden kann.

[0009] Nach einer besonders vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung ist ein Verfahren mit folgenden
Schritten vorgesehen:

Gliedern des Blechbands bezuglich seiner Breite in
zumindest drei sich in Transportrichtung erstrecken-
de Bearbeitungsstreifen, derart, dass der zweite Be-
arbeitungsstreifen sich etwa mittig erstreckt und den
ersten und einen dritten Bearbeitungsstreifen rand-
lich Gberlappt,

Bereitstellen einer dem dritten Bearbeitungsstreifen
zugeordneten dritten Laserschneideinrichtung, deren
dritter Arbeitsbereich durch eine dritte Breite und in
Transportrichtung durch eine dritte Lange begrenzt
ist, und wobei sich der zweite Arbeitsbereich strom-
ab- oder stromaufwérts an den dritten Arbeitsbereich
anschlief3t,

Steuern der ersten, zweiten und dritten Laserschnei-
deinrichtungen derart, dass zumindest ein erster Teil-
schnitt des Konturschnitts mittels einer stromaufwar-
tigen Laserschneideinheithergestellt wird, und dass
zumindest ein zur Fertigstellung des Konturschnitts
verbleibender zweiter Teilschnitt durch Fortsetzung
des ersten Teilschnitts nachfolgend von einer strom-
abwartigen Laserschneideinheit hergestellt wird.

[0010] Bei der vorgeschlagenen Ausgestaltung des
Verfahrens kénnen der erste und der dritte Arbeits-
bereich vorteilhafterweise in einer Richtung senk-
recht zur Transportrichtung nebeneinander angeord-
net sein. Sie werden in diesem Fall im Wesentlichen
durch den zweiten Bearbeitungsstreifen voneinander
getrennt. ZweckméaRigerweise weisen der erste und
der dritte Arbeitsbereich etwa dieselbe Lange auf. Mit
der vorgeschlagenen Ausgestaltung ist es mdglich,
sowohl im ersten als auch im dritten Arbeitsbereich
gleichzeitig erste Teilschnitte zu erzeugen, welche
dann im z. B. stromabwarts folgenden zweiten Ar-
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beitsbereich mittels der zweiten Laserschneideinrich-
tung beispielsweise miteinander verbunden werden.
Damit kann schnell und einfach ein langer Kontur-
schnitt hergestellt werden. Eine Vorrichtung zur Her-
stellung des Konturschnitts kann dabei besonders
kompakt gehalten werden.

[0011] Die erste und die zweite Lange der Arbeits-
bereiche ergibt sich insbesondere aus einer maxi-
malen Bewegungsgeschwindigkeit der Laserschnei-
deinheiten innerhalb der Arbeitsbereiche sowie einer
gewulnschten Bandgeschwindigkeit.

[0012] Im Sinne der vorliegenden Erfindung wird un-
ter dem Wort "anschlie3t” verstanden, dass die Fla-
che des zweiten Arbeitsbereichs der Flache des ers-
ten und/oder dritten Arbeitsbereichs stromab- oder
stromaufwarts folgt. Dabei kann zwischen der Flache
des zweiten Arbeitsbereichs sowie der Flache des
ersten und/oder dritten Arbeitsbereichs in bzw. entge-
gen der Transportrichtung ein Abstand bestehen. Ein
solcher Abstand kann erforderlich sein, um eine Kol-
lision der Laserschneideinrichtungen zu vermeiden.
Bei einer Verwendung schwenkbarer Laserschneid-
einrichtungen kann der Abstand auch vermieden wer-
den. Der Abstand kann z. B. 0 bis 250 mm betragen.

[0013] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung wird ein in der Férdervorrichtung vorgesehener
dritter Durchbruch in Ausrichtung auf den dritten La-
serstrahl mitlaufend bewegt, so dass ein von der drit-
ten Laserschneideinrichtung abgestrahlter dritter La-
serstrahl den dritten Durchbruch durchstrahilt.

[0014] Nach einer weiteren besonders vorteilhaften
Ausgestaltung umfasst die Férdervorrichtung pro Be-
arbeitungsstreifen zumindest zwei in Transportrich-
tung aufeinanderfolgend angeordnete Transportein-
richtungen. Die einander gegeniberliegenden En-
den der Transporteinrichtungen kénnen mittels einer
Stelleinrichtung in oder entgegen der Transportrich-
tung gleichzeitig verstellt werden. Ein zwischen den
Enden gebildeter Schlitz bildet in diesem Fall den
Durchbruch, durch welchen der Laserstrahl gefuhrt
ist. Die Stelleinrichtung steuert die Bewegung der
einander gegeniiberliegenden Enden in Ubereinstim-
mung mit den Bewegungen der Laserschneideinrich-
tung, so dass jederzeit gewahrleistet ist, dass der La-
serstrahl den Durchbruch durchstrahlt. Dazu wird die
Stelleinrichtung und die Laserschneideinrichtung von
einer gemeinsamen Steuerung in geeigneter Weise
gesteuert.

[0015] Im Einzelnen kann die Férdervorrichtung kor-
respondierend zum ersten Bearbeitungsstreifen eine
erste Transporteinrichtung und eine in Transportrich-
tung sich anschlieRende zweite Transporteinrichtung
umfassen, wobei der erste Durchbruch zwischen ei-
nem ersten Ende der ersten Transporteinrichtung
und einem gegenulberliegenden zweiten Ende der
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zweiten Transporteinrichtung gebildet ist, und wobei
die mitlaufende Bewegung des ersten Durchbruchs
durch eine gleichsinnige Bewegung des ersten und
des zweiten Endes in oder entgegen der Transport-
richtung erzeugt wird. Die Férdervorrichtung kann
ferner korrespondierend zum zweiten Bearbeitungs-
streifen eine parallel zur ersten Transporteinrich-
tung angeordnete dritte Transporteinrichtung und ei-
ne parallel zur zweiten Transporteinrichtung ange-
ordnete vierte Transporteinrichtung umfassen, wobei
der zweite Durchbruch zwischen dem dritten Ende
der dritten Transporteinrichtung und einem gegen-
Uberliegenden vierten Ende der vierten Transportein-
richtung gebildet ist, und wobei die mitlaufende Be-
wegung des zweiten Durchbruchs durch eine gleich-
sinnige Bewegung des dritten und des vierten Endes
in oder entgegen der Transportrichtung erzeugt wird.
Ferner kann die Férdervorrichtung korrespondierend
zum dritten Bearbeitungsstreifen eine parallel zur
dritten Transportrichtung angeordnete funfte Trans-
porteinrichtung und eine parallel zur vierten Trans-
porteinrichtung angeordnete sechste Transportein-
richtung umfassen, wobei der dritte Durchbruch zwi-
schen dem flinften Ende der flinften Transporteinrich-
tung und einem gegeniberliegenden sechsten Ende
der sechsten Transporteinrichtung gebildet ist, und
wobei die mitlaufende Bewegung des dritten Durch-
bruchs durch eine gleichsinnige Bewegung des fiinf-
ten und des sechsten Endes in oder entgegen der
Transportrichtung erzeugt wird.

[0016] Mit der vorgeschlagenen Ausgestaltung wird
sichergestellt, dass die Laserschneideinrichtungen
unabhangig voneinander in ihrem jeweiligen Arbeits-
bereich beliebige Bewegungen durchflihren kénnen,
wobei gleichzeitig eine Beschadigung der Férdervor-
richtung durch die das Blechband durchdringenden
Laserstrahlen vermieden wird.

[0017] Vorteilhafterweise wird das Blechband konti-
nuierlich in Transportrichtung bewegt. Insbesondere
kann das Blechband mit einer im Wesentlichen kon-
stanten Transportgeschwindigkeit in Transportrich-
tung bewegt werden. Die Bewegung des Blechbands
in Transportrichtung wird ebenfalls von einer Steue-
rung gesteuert, welche die mitlaufenden Bewegun-
gen der Durchbriiche sowie die Bewegungen der La-
serschneideinrichtungen steuert.

[0018] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird bei der Herstellung des Konturschnitts am
einen Ende des ersten Teilschnitts ein aus einer vor-
gegebenen Kontur des Konturschnitts abweichender
erster Bogen geschnitten. Der zweite Teilschnitt kann
vor dem einen Ende des ersten Teilschnitts einsetzen
und in einem auf die vorgegebene Kontur zulaufen-
den zweiten Bogen geflihrt werden. Damit ist sicher-
gestellt, dass zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Teilschnitt eine durchgehende Verbindung herge-
stellt wird. Wegen der vorgeschlagenen, von der vor-
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gegebenen Kontur abweichenden Bégen am Ende
des ersten und am Beginn des zweiten Teilschnitts
kreuzen sich stets beide Teilschnitte.

[0019] Unter dem Begriff "Konturschnitt” wird ein
Schnitt verstanden, welcher dem Blechband eine ab-
weichende Form verleiht. Ein Konturschnitt kann ge-
rade, gebogen oder geschlossen ausgebildet sein.
Eine "Kontur” bzw. ein Verlauf des Konturschnitts ist
vorgegeben. Sie wird durch eine programmierte Be-
wegung der Laserschneideinheiten im jeweiligen Ar-
beitsbereich erzeugt.

[0020] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung wird eine zur Transportrichtung verlaufende
Querposition des Blechbands so eingestellt, dass der
Konturschnitt mit einer minimalen Anzahl an Teil-
schnitten herstellbar ist. Unter dem Begriff "Quer-
position” wird eine Position einer der Kanten des
Blechbands beziglich der relativ dazu feststehen-
den Arbeitsbereiche der Laserschneideinrichtungen
verstanden. Durch eine Veradnderung der Querpo-
sition des Blechbands kann dieses also relativ zu
den Arbeitsbereichen quer zur Transportrichtung ver-
stellt werden. Damit kann erreicht werden, dass ein
vorgegebener Konturschnitt mit einer minimalen An-
zahl an Teilschnitten herstellbar ist. Beispielsweise
kann es sein, dass ein vorgegebener Konturschnitt
bei einer mittigen Ausrichtung des Blechbands be-
ziglich der Arbeitsbereiche nur unter Verwendung
von drei Laserschneideinheiten, bei einer geeigne-
ten Verstellung der Bandmitte quer zur Transportrich-
tung jedoch bereits unter Verwendung von nur zwei
Laserschneideinheiten hergestellt werden kann. Da-
mit kann der Programmieraufwand zur Herstellung ei-
nes Konturschnitts verringert und eine Qualitat des
Konturschnitts verbessert werden. Im Falle des Aus-
falls einer der Laserschneideinheiten kann u. U. das
Blechband quer zur Transportrichtung so verschoben
werden, dass die gewlnschte Kontur noch mit den
funktionierenden verbleibenden Laserschneideinhei-
ten hergestellt werden kann. Das erhdht die Prozess-
sicherheit.

[0021] Sofern zur Herstellung einer Kontur zwei La-
serschneideinheiten erforderlich sind, kann durch ein
Verschieben des Blechbands quer zur Transportrich-
tung vorteilhafterweise weiter erreicht werden, dass
die von den Laserschneideinheiten erzeugten Teil-
schnitte im Bereich einer Ecke der Kontur liegen. Da-
mit kann auf eine u. U. erforderliche Nachbearbeitung
im Bereich des Aufeinandertreffens der Teilschnitte
verzichtet werden.

[0022] Die vorgeschlagene Veranderung der Quer-
position des Blechbands ist selbstverstandlich nur bei
solchen Blechbandern moglich, deren Breite geringer
ist als eine Gesamtbreite der Arbeitsbereiche.
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[0023] Nach weiterer MaRgabe der Erfindung ist ei-
ne Vorrichtung zum Herstellen eines Konturschnitts
in einem Blechband vorgesehen,

mit einer Férdervorrichtung zum Transportieren des
Blechbands in einer Transportrichtung, wobei das
Blechband beziglich seiner Breite in zumindest zwei
in Transportrichtung sich erstreckende, Uberlappen-
de Bearbeitungsstreifen gegliedert ist, wobei ein ers-
ter Bearbeitungsstreifen eine erste Breite und ein
zweiter Bearbeitungsstreifen eine zweite Breite auf-
weist, wobei die erste und die zweite Breite jeweils
kleiner als eine Breite des Blechbands sind,

einer dem ersten Bearbeitungsstreifen zugeordneten
ersten Laserschneideinrichtung, deren erster Arbeits-
bereich durch die erste Breite und in Transportrich-
tung durch eine erste Lange begrenzt ist,

einer dem zweiten Bearbeitungsstreifen zugeord-
neten zweiten Laserschneideinrichtung, deren sich
stromab- oder stromaufwarts an den ersten Arbeits-
bereich anschlielRender zweiter Arbeitsbereich durch
die zweite Breite und in Transportrichtung durch eine
zweite Lange begrenzt ist, und

einer Steuereinrichtung zum Steuern der ersten und
der zweiten Laserschneideinrichtungen derart, dass
zumindest ein erster Teilschnitt des Konturschnitts
mittels der stromaufwartigen Laserschneideinrich-
tung hergestellt wird, und dass zumindest ein zur Fer-
tigstellung des Konturschnitts verbleibender zweiter
Teilschnitt durch Fortsetzung des ersten Teilschnitts
nachfolgend von der stromabwartigen Laserschneid-
einrichtung hergestellt wird.

[0024] Die vorgeschlagene Vorrichtung erméglicht
eine effektive Herstellung eines oder mehrerer Kon-
turschnitte in einem Blechband. Dabei kann eine Lan-
ge der Vorrichtung in Transportrichtung relativ klein
gehalten werden. Wegen der vorgeschlagenen An-
ordnung der Arbeitsbereiche der Laserschneidein-
richtungen sowie deren Steuerung kénnen gleichzei-
tig an einem Konturschnitt ein zweiter Teilschnitt und
an einem néachstfolgenden Konturschnitt ein erster
Teilschnitt ausgefuhrt werden.

[0025] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist ei-
ne erste Durchbruchbewegungseinrichtung zum mit-
laufenden Bewegen eines in der Fordervorrichtung
vorgesehenen ersten Durchbruchs in Ausrichtung auf
einen von der ersten Laserschneideinrichtung ab-
gestrahlten ersten Laserstrahl vorgesehen, so dass
der erste Laserstrahl den ersten Durchbruch durch-
strahlt, wobei eine zweite Durchbruchbewegungs-
einrichtung zum mitlaufenden Bewegen eines in
der Fordervorrichtung vorgesehenen zweiten Durch-
bruchs in Ausrichtung auf einen von der zweiten La-
serschneideinrichtung abgestrahlten zweiten Laser-
strahl vorgesehen ist, so dass der zweite Laserstrahl
den zweiten Durchbruch durchstrahlt. — Mit der vor-
geschlagenen Ausgestaltung der Foérdervorrichtung
kann eine Beschadigung derselben durch die von
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den Laserschneideinrichtung erzeugten Laserstrah-
len vermieden werden.

[0026] Nach einer weiteren Ausgestaltung ist das
Blechband bezlglich seiner Breite in zumindest drei
sich in Transportrichtung erstreckende Bearbeitungs-
streifen gegliedert, derart, dass der zweite Bearbei-
tungsstreifen sich etwa mittig erstreckt und den ers-
ten und einen eine dritte Breite aufweisenden drit-
ten Bearbeitungsstreifen randlich tberlappt, wobei
eine den dritten Bearbeitungsstreifen zugeordnete
dritte Laserschneideinrichtung vorgesehen ist, deren
dritter Arbeitsbereich durch die dritte Breite und in
Transportrichtung durch eine dritte Lange begrenzt
ist, und wobei sich der zweite Arbeitsbereich strom-
ab- oder stromaufwarts an den dritten Arbeitsbereich
anschliel3t. Die ersten und die dritten Arbeitsbereiche
kdnnen nebeneinander angeordnet sein. Der zwei-
te Arbeitsbereich kann sich stromauf- oder stromab-
warts an den ersten und den dritten Arbeitsbereich so
anschlieen, dass sich die drei Arbeitsbereiche be-
ziglich ihrer Breite Uberlappen. Dabei kann der zwei-
te Arbeitsbereich in oder entgegen der Transportrich-
tung mit einem Abstand von 0 bis 250 mm vom ersten
und dritten Arbeitsbereich beabstandet sein.

[0027] ZweckmaRigerweise werden mit der Steuer-
einrichtung die erste, zweite und dritte Laserschnei-
deinrichtung derart gesteuert, dass mit einer strom-
aufwartigen Laserschneideinheit zumindest ein ers-
ter Teilschnitt des Konturschnitts hergestellt wird, und
dass zumindest ein zur Fertigstellung des Kontur-
schnitts verbleibender zweiter Teilschnitt durch Fort-
setzung des ersten Teilschnitts nachfolgend von ei-
ner stromabwartigen Laserschneideinheit hergestellt
wird. — Das Vorsehen von drei Laserschneideinrich-
tungen, von denen zumindest eine stromabwarts der
Ubrigen Laserschneideinrichtungen angeordnet ist,
und durch das Vorsehen der auf die Bearbeitungs-
streifen begrenzten Breite der jeweiligen Arbeitsbe-
reiche kann eine Geschwindigkeit zur Herstellung ei-
nes Konturschnitts erheblich erhéht werden.

[0028] Bei der Steuereinrichtung kann es sich um ei-
ne herkdmmliche, programmierbare Prozessrechner-
steuerung oder einen Computer mit einem geeigne-
ten Steuerungsprogramm handeln.

[0029] ZweckmaRigerweise ist eine Durchbruchbe-
wegungseinrichtung zum mitlaufenden Bewegen ei-
nes in der Foérdervorrichtung vorgesehenen dritten
Durchbruchs in Ausrichtung auf den dritten Laser-
strahl vorgesehen, so dass ein von der dritten Laser-
schneideinrichtung abgestrahlter dritter Laserstrahl
den dritten Durchbruch durchstrahit.

[0030] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung ist
eine Verstelleinrichtung zum Verstellen einer das
Blechband aufnehmenden Haspel in einer zur Trans-
portrichtung verlaufenden Querrichtung vorgesehen.
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Die Haspel kann beispielsweise auf quer zur Trans-
portrichtung verlaufenden Schienen gefuhrt und elek-
tromotorisch in der Querrichtung verstellbar sein.
Die Verstelleinrichtung umfasst zweckmaRigerwei-
se zusatzlich eine in der Querrichtung verstellba-
re Bandseitenfihrung. Eine solche Bandseitenfiih-
rung ermdglicht eine besonders exakte Justierung
des Blechbands beziglich der Arbeitsbereiche.

[0031] ZweckmaRigerweise ist mittels der Verstell-
einrichtung eine Querposition des Blechbands so ein-
stellbar, dass der Konturschnitt mit einer minimalen
Anzahl an Teilschnitten herstellbar ist. Dazu kann die
Verstelleinrichtung mit der Steuereinrichtung auto-
matisch in eine geeignete Querposition verstellt wer-
den.

[0032] Nach einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung ist eine Regeleinrichtung zur Regelung der
Transportgeschwindigkeit vorgesehen. Damit kann
eine vorgegebene Transportgeschwindigkeit kon-
stant gehalten werden.

[0033] Wegen der Vorteile und der weiteren Ausge-
staltungen der Foérdervorrichtung wird auf die voran-
gegangenen Ausflihrungen verwiesen.

[0034] Nachfolgend werden Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Zeichnung ndher erldutert.
Es zeigen:

[0035] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung
zum Herstellen einer Blechplatine,

[0036] Fig. 2 eine Seitenansicht geman Fig. 1,
[0037] Fig. 3 eine Detailansicht gemaR Fig. 1,
[0038] Fig. 4 eine Seitenansicht geman Fig. 3,

[0039] Fig. 5 eine schematische Draufsicht auf ein
Blechband mit einem Konturschnitt,

[0040] Fig. 6 eine vergréRerte Detailansicht geman
Fig. 5,

[0041] Fig. 7 eine Variante gemal Fig. 6,

[0042] Fig. 8 schematisch den Bewegungsablauf
von Laserschneideinheiten,

[0043] Fig. 9 eine Draufsicht auf Konturschnittlinien
eines mittig gefiihrten Blechbands und

[0044] Fig. 10 eine Draufsicht gemal Fig. 9, wobei
das Blechband auf eine abweichende Querposition
eingestellt ist.

[0045] Die Fig. 1 bis Fig. 4 zeigen eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Konturschnitts in einem Blech-
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band bzw. zur Herstellung von Blechplatinen mit ei-
ner vorgegebenen Form. Mit dem Bezugszeichen 1
ist eine Haspel bezeichnet, welche der Aufnahme ei-
nes in Form einer Spule bzw. eines Coils vorliegen-
den Blechbands (hier nicht gezeigt) dient. Stromab-
warts der Haspel 1 befindet sich eine Walzenrichtein-
richtung 2. Mit dem Bezugszeichen 3 ist allgemein ei-
ne Fordervorrichtung bezeichnet. Die Férdervorrich-
tung 3 umfasst eine erste Transporteinrichtung 4, der
stromabwarts, d. h. in einer Transportrichtung T nach-
folgend, eine zweite Transporteinrichtung 5 nachge-
ordnet ist. Zwischen einem ersten Ende E1 der ers-
ten Transporteinrichtung 4 und einem zweiten En-
de E2 der zweiten Transporteinrichtung 5 ist ein ers-
ter Durchbruch D1 gebildet, welcher die Form eines
Schlitzes aufweist.

[0046] Die erste 4 und die zweite Transporteinrich-
tung 5 sind hier nach Art von Foérderbandern aus-
gefihrt. Das erste E1 und das zweite Ende E2 der
Transporteinrichtungen 4, 5 kann in und entgegen
einer Transportrichtung T gleichsinnig und hin und
her bewegt werden. Dazu ist eine hier nicht naher
gezeigte Durchbruchsbewegungs- bzw. Stelleinrich-
tung vorgesehen. In dhnlicher Ausgestaltung umfasst
die Fordervorrichtung 3 in paralleler Anordnung zur
ersten Transporteinrichtung 4 eine dritte Transport-
einrichtung 6 und in paralleler Anordnung zur zweiten
Transporteinrichtung 5 eine vierte Transporteinrich-
tung 7. Wiederum in paralleler Anordnung zur dritten
Transporteinrichtung 6 ist eine fiinfte Transportein-
richtung 8 sowie eine sechste Transporteinrichtung 9
vorgesehen. Hier nicht im Einzelnen gezeigte einan-
der gegenuberliegende Enden der dritten bis sechs-
ten Transportvorrichtung 6, 7, 8, 9 kdnnen wie die
ersten E1 und zweiten Enden E2 in oder entgegen
der Transportrichtung T mittels der Stelleinrichtung
hin und her bewegt werden. Auf diese Weise kon-
nen ein zwischen der dritten 6 und der vierten Trans-
porteinrichtung 7 gebildeter zweiter Durchbruch (hier
nicht gezeigt) sowie ein zwischen der fiinften 8 und
der sechsten Transporteinrichtung 9 gebildeter dritter
Durchbruch (hier nicht gezeigt) unabhangig vonein-
ander bewegt werden.

[0047] Mit dem Bezugszeichen 10 ist eine erste La-
serschneideinrichtung, mit dem Bezugszeichen 11 ei-
ne stromabwarts abgeordnete zweite Laserschneid-
einrichtung und mit dem Bezugszeichen 12 eine ne-
ben der ersten Laserschneideinrichtung 10 angeord-
nete dritte Laserschneideinrichtung 12 bezeichnet.
Die Laserschneideinrichtungen 10, 11, 12 sind von ei-
nem Schutzgehause 13 umgeben. Stromabwarts der
Foérdervorrichtung 3 befindet sich ein Roboter 14, mit
dem die aus dem Blechband geschnittenen Blechpla-
tinen 15 zu Transportstapeln gestapelt werden.

[0048] Die Fig. 3 und Fig. 4 zeigen Detailansichten
der Fig. 1 und Fig. 2. Jede der Laserschneideinrich-
tungen 10, 11, 12 weist jeweils eine Laserschneidein-
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heit 10a, 11a, 12a auf, welche jeweils an einem in
Transportrichtung T hin und her bewegbaren Schlit-
ten 10b, 11b, 12b aufgenommen sind. Ferner ist jede
der Laserschneideinheiten 10a, 11a, 12a senkrecht
zur Transportrichtung T am jeweiligen Schlitten 10b,
11b, 12b bewegbar.

[0049] Die erste Laserschneideinheit 10a ist in ei-
nem ersten Arbeitsbereich A1 bewegbar, welcher ei-
ne erste Breite B1 und eine erste Lange L1 aufweist.
Ein daneben befindlicher dritter Arbeitsbereich A3 der
dritten Laserschneideinheit 12 weist eine dritte Lange
L3, welche hier der ersten Lange L1 entspricht, sowie
eine dritte Breite B3 auf. Die erste Breite B1 und die
dritte Breite B3 kdnnen gleich grof3 sein.

[0050] Stromabwarts des ersten A1 und des dritten
Arbeitsbereichs A3 befindet sich in etwa mittiger An-
ordnung bezlglich der Férdervorrichtung 3 ein zwei-
ter Arbeitsbereich A2 der zweiten Laserschneidein-
heit 11a. Der zweite Arbeitsbereich A2 weist eine
zweite Lange L2 und eine zweite Breite B2 auf.

[0051] Die erste B1, die zweite B2 und die dritte
Breite B3 sind jeweils kleiner als eine Breite B eines
Blechbands bzw. der Fordervorrichtung 3. Wie aus
Fig. 3 ersichtlich ist, sind die erste B1 und die dritte
Breite B3 so gewahlt, dass sie sich mit der zweiten
Breite B2 des stromabwarts nachgeordneten zweiten
Arbeitsbereichs A2 Uberlappen. Der zweite Arbeits-
bereich A2 ist in Transportrichtung T mit einem gerin-
gen Abstand A vom ersten A1 und dritten Arbeitsbe-
reich A3 beabstandet.

[0052] Das mit der Vorrichtung durchfiihrbare Ver-
fahren wird nunmehr, insbesondere in Zusammen-
sicht mit den Fig. 5 bis Fig. 8, naher erlautert.

[0053] Bei dem in Fig. 5 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel ist der bezlglich des Blechbands BB etwa mittig
angeordnete zweite Arbeitsbereich A2 stromaufwarts
des ersten A1 und des dritten Arbeitsbereichs A3 an-
geordnet. Ahnlich wie im vorangegangenen Ausfiih-
rungsbeispiel ist das Blechband BB auch hier wieder
in drei Bearbeitungsstreifen gegliedert, deren Breiten
der ersten Breite B1 des ersten Arbeitsbereichs A1,
der zweiten Breite B2 des zweiten Arbeitsbereichs A2
und der dritten Breite B3 des dritten Arbeitsbereichs
A3 entsprechen. Die Bearbeitungsstreifen tberlap-
pen randlich. Ein randlicher Uberlappungsbereich ist
mit dem Bezugszeichen U1 und U2 bezeichnet.

[0054] Zur Herstellung der in Fig. 5 gezeigten Blech-
platine 15 wird das Blechband BB zunachst durch
den zweiten Arbeitsbereich A2 geflihrt. Dabei erzeugt
die zweite Laserschneideinheit 11a die in den zwei-
ten Bearbeitungsstreifen fallenden Teilschnitte, von
denen ein erster Teilschnitt in den Fig. 6 und Fig. 7
mit T1 bezeichnet ist. Der erste Teilschnitt T1 weist
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an seinem Ende einen von der gewiinschten Kontur
geringfiigig abweichenden ersten Bogen Bo1 auf.

[0055] Nachfolgend gelangt das Blechband BB in
den ersten A1 und dritten Arbeitsbereich A3. Dabei
wird beispielsweise mit der dritten Laserschneidein-
heit 11a ein mit dem Bezugszeichen T2 bezeichne-
ter zweiter Teilschnitt erzeugt, welcher mit einem ge-
ringflgig von der gewlinschten Kontur abweichenden
zweiten Bogen Bo2 einsetzt.

[0056] Beiderin Fig. 6 gezeigten Detailansicht setzt
der zweite Teilschnitt T2 die gewlinschte gerade Kon-
tur exakt fort.

[0057] Wie aus Fig. 7 ersichtlich ist, wird durch das
Auslaufen des ersten Teilschnitts T1 mit einem ers-
ten Bogen Bo1 und das Einsetzen des zweiten Teil-
schnitts T2 mit einem zweiten Bogen Bo2 auch im
Falle eines Versatzes gewahrleistet, dass der ers-
te T1 und der zweite Teilschnitt T2 miteinander ver-
bunden sind. Damit kann ein sicheres und vollstan-
diges Trennen der Blechplatine 15 von den Ubrigen
Bestandteilen des Blechbands BB gewahrleistet wer-
den.

[0058] Fig. 8 zeigt beispielhaft den Bewegungsab-
lauf einer ersten 10a, zweiten 11a und dritten Laser-
schneideinheit 12a, wie er zur Herstellung der ge-
zeigten Blechplatine 15 erforderlich ist. Hier befindet
sich wiederum der zweite Arbeitsbereich A2 strom-
aufwarts des ersten A1 und des dritten Arbeitsbe-
reichs A3. Mit der im zweiten Arbeitsbereich A2 be-
findlichen zweiten Laserschneideinheit 11a wird die in
Fig. 8 ersichtliche Bewegungsbahn abgefahren, wel-
che von einem ersten Startpunkt S1 bis zu einem
ersten Endpunkt EP1 verlauft. Nachfolgend werden
stromabwarts gleichzeitig im ersten A1 und dritten
Arbeitsbereich A3 mit der ersten 10a und der drit-
ten Laserschneideinheit 12a die mit den Startpunk-
ten S2 und S3 bezeichneten weiteren Bewegungs-
bahnen abgefahren. Damit kann die links in Fig. 8 ge-
zeigte Kontur schnell und effizient hergestellt werden.

[0059] Mit dem vorgeschlagenen Verfahren ist es
maoglich, das Blechband BB beispielsweise mit einer
Geschwindigkeit im Bereich von 5 bis 100 m/min,
vorzugsweise 20 bis 50 m/min, in Transportrichtung
T mit einer konstanten Geschwindigkeit zu bewe-
gen. Die Laserschneideinheiten 10a, 11a, 12a kon-
nen mit einer Geschwindigkeit im Bereich von 20 bis
60 m/min bewegt werden. Zur Steuerung der Vorrich-
tung kann zunachst beispielsweise eine bestimmte
Bandgeschwindigkeit vorgegeben werden. Sodann
kdénnen bei vorgegebener Kontur der Blechplatinen
15 die Bewegungen der Laserschneideinheiten 10a,
11a, 12a berechnet werden.

[0060] Die Fig. 9 und Fig. 10 zeigen anhand eines
Beispiels die vorteilhaften Wirkungen einer Verstel-
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lung des Blechbands BB in eine senkrecht zur Trans-
portrichtung T verlaufende Querrichtung Q.

[0061] Bei dem in Fig. 9 gezeigten Beispiel ist das
Blechband BB beziiglich der aulReren Grenzen G1,
G2 der Arbeitsbereiche der Laserschneideinrichtun-
gen 10, 11, 12 mittig angeordnet. Eine mittig zwi-
schen den Grenzen G1, G2 verlaufende Mittelach-
se M fallt mit einer (hier nicht gezeigten) weiteren
Mittelachse des Blechbands BB zusammen. In dem
in Fig. 9 gezeigten Beispiel fallt eine Innenkontur K
in den durch die erste B1 und zweite Breite 32 ge-
gebenen ersten und zweiten Arbeitsbereich der ers-
ten und zweiten Laserschneideinrichtung (hier nicht
gezeigt). D. h. die Innenkontur K muss hier durch
Zusammenwirken zweier Laserschneideinheiten ge-
schnitten werden.

[0062] Bei dem in Fig. 10 gezeigten Beispiel ist das
Blechband BB beziiglich der aulReren Grenzen G1,
G2 in der Querrichtung Q so verstellt, dass die In-
nenkontur K lediglich in den durch die zweite Brei-
te B2 definierten zweiten Arbeitsbereich fallt. Infolge-
dessen kann die Innenkontur K lediglich durch die
Wirkung der zweiten Laserschneideinrichtung (hier
nicht gezeigt) hergestellt werden. Damit kann der
Programmieraufwand zur Herstellung der Innenkon-
tur K vermindert, die Gestalt der Innenkontur K ver-
bessert und aulRerdem die Prozesssicherheit erhéht
werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Konturschnitts
in einem mittels einer Fordervorrichtung (3) in einer
Transportrichtung (T) transportierten Blechband (BB)
mit folgenden Schritten:

Gliedern des Blechbands (BB) bezuglich seiner Brei-
te (B) in zumindest zwei in Transportrichtung (T)
sich erstreckende, Uberlappende Bearbeitungsstrei-
fen, wobei ein erster Bearbeitungsstreifen eine erste
Breite (B1) und ein zweiter Bearbeitungsstreifen eine
zweite Breite (B2) aufweist, wobei die erste (B1) und
die zweite Breite (B2) jeweils kleiner als eine Breite
(B) des Blechbands (BB) sind,

Bereitstellen einer dem ersten Bearbeitungsstreifen
zugeordneten ersten Laserschneideinrichtung (10),
deren erster Arbeitsbereich (A1) durch die erste Brei-
te (B1) und in Transportrichtung (T) durch eine erste
Lange (L1) begrenzt ist,

Bereitstellen einer dem zweiten Bearbeitungsstreifen
zugeordneten zweiten Laserschneideinrichtung (11),
deren sich stromab- oder stromaufwarts an den ers-
ten Arbeitsbereich (A1) anschlieBender zweiter Ar-
beitsbereich (A2) durch die zweite Breite (B2) und in
Transportrichtung (T) durch eine zweite Lange (L2)
begrenzt ist, und

Steuern der ersten (10) und der zweiten Laserschnei-
deinrichtungen (11) derart, dass zumindest ein erster
Teilschnitt (T1) des Konturschnitts mittels der strom-
aufwartigen Laserschneideinrichtung (10, 11) herge-
stellt wird, und dass zumindest ein zur Fertigstellung
des Konturschnitts verbleibender zweiter Teilschnitt
(T2) durch Fortsetzung des ersten Teilschnitts (T1)
nachfolgend von der stromabwartigen Laserschneid-
einrichtung (10, 11) hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei ein in der For-
dervorrichtung (3) vorgesehener erster Durchbruch
(D1) in Ausrichtung auf einen von der ersten La-
serschneideinrichtung (10) abgestrahlten ersten La-
serstrahl mitlaufend bewegt wird, so dass der erste
Laserstahl den ersten Durchbruch (D1) durchstrahlt,
und wobei ein in der Foérdervorrichtung (3) vorgese-
hener zweiter Durchbruch in Ausrichtung auf einen
von der zweiten Laserschneideinrichtung (11) abge-
strahlten zweiten Laserstrahl mitlaufend bewegt wird,
so dass der zweite Laserstahl den zweiten Durch-
bruch durchstrahilt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, mit folgen-
den Schritten:
Gliedern des Blechbands (BB) bezliglich seiner Brei-
te (B) in zumindest drei sich in Transportrichtung (T)
erstreckende Bearbeitungsstreifen, derart, dass der
zweite Bearbeitungsstreifen sich etwa mittig erstreckt
und den ersten und einen dritten Bearbeitungsstrei-
fen randlich Uberlappt,
Bereitstellen einer dem dritten Bearbeitungsstreifen
zugeordneten dritten Laserschneideinrichtung (12),
deren dritter Arbeitsbereich (A3) durch eine dritte
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Breite (B3) und in Transportrichtung (T) durch eine
dritte Lange (L3) begrenzt ist, und wobei sich der
zweite Arbeitsbereich (A2) stromab- oder stromauf-
warts an den dritten Arbeitsbereich (A3) anschliel3t,
Steuern der ersten (10), zweiten (11) und dritten La-
serschneideinrichtungen (12) derart, dass zumindest
ein erster Teilschnitt (T1) des Konturschnitts mittels
einer stromaufwartigen Laserschneideinheit (12) her-
gestellt wird, und dass zumindest ein zur Fertigstel-
lung des Konturschnitts verbleibender zweiter Teil-
schnitt (T2) durch Fortsetzung des ersten Teilschnitts
(T1) nachfolgend von einer stromabwaértigen Laser-
schneideinheit (11) hergestellt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei ein in der For-
dervorrichtung (3) vorgesehener dritter Durchbruch
in Ausrichtung auf den dritten Laserstrahl mitlaufend
bewegt wird, so dass ein von der dritten Laserschnei-
deinrichtung (12) abgestrahlter dritter Laserstahl den
dritten Durchbruch durchstrahlt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei die Férdervorrichtung (3) korrespon-
dierend zum ersten Bearbeitungsstreifen eine erste
Transporteinrichtung (4) und eine in Transportrich-
tung (T) sich anschlielende zweite Transporteinrich-
tung (5) umfasst, wobei der erste Durchbruch (D1)
zwischen einem ersten Ende (E1) der ersten Trans-
porteinrichtung (4) und einem gegeniiberliegenden
zweiten Ende (E2) der zweiten Transporteinrichtung
(5) gebildet ist, und wobei die mitlaufende Bewegung
des ersten Durchbruchs (D1) durch eine gleichsinni-
ge Bewegung des ersten (E1) und des zweiten En-
des (E2) in oder entgegen der Transportrichtung (T)
erzeugt wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Férdervorrichtung (3) korrespon-
dierend zum zweiten Bearbeitungsstreifen eine par-
allel zur ersten Transporteinrichtung (4) angeordne-
te dritte Transporteinrichtung (6) und eine parallel zur
zweiten Transporteinrichtung (5) angeordnete vier-
te Transporteinrichtung (7) umfasst, wobei der zwei-
te Durchbruch zwischen einem dritten Ende der drit-
ten Transporteinrichtung (6) und einem gegenuber-
liegenden vierten Ende der vierten Transporteinrich-
tung (7) gebildet ist, und wobei die mitlaufende Be-
wegung des zweiten Durchbruchs durch eine gleich-
sinnige Bewegung des dritten und des vierten Endes
in oder entgegen der Transportrichtung (T) erzeugt
wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, wobei die Fordervorrichtung (3) korrespon-
dierend zum dritten Bearbeitungsstreifen eine paral-
lel zur dritten Transporteinrichtung (6) angeordnete
finfte Transporteinrichtung (8) und eine parallel zur
vierten Transporteinrichtung (7) angeordnete sechs-
te Transporteinrichtung (9) umfasst, wobei der dritte
Durchbruch zwischen einem flinften Ende der funf-
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ten Transporteinrichtung (8) und einem gegeniiber-
liegenden sechsten Ende der sechsten Transport-
einrichtung (9) gebildet ist, und wobei die mitlaufen-
de Bewegung des dritten Durchbruchs durch eine
gleichsinnige Bewegung des finften und des sechs-
ten Endes in oder entgegen der Transportrichtung (T)
erzeugt wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei das Blechband (BB) kontinuierlich in
Transportrichtung (T) bewegt wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, wobei das Blechband (BB) mit einer im
Wesentlichen konstanten Transportgeschwindigkeit
in Transportrichtung (T) bewegt wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei bei der Herstellung des Kontur-
schnitts am einen Ende des ersten Teilschnitts (T1)
ein aus einer vorgegebenen Kontur des Kontur-
schnitts abweichender erster Bogen (Bo1) geschnit-
ten wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei der zweite Teilschnitt (T2) vor dem ei-
nen Ende des ersten Teilschnitts (T1) einsetzt und in
einem auf die vorgegebene Kontur zulaufenden zwei-
ten Bogen (Bo2) gefuhrt wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spruche, wobei eine zur Transportrichtung (T) verlau-
fende Querposition des Blechbands (BB) so einge-
stellt wird, dass der Konturschnitt mit einer minimalen
Anzahl an Teilschnitten (T1, T2) herstellbar ist.

13. Vorrichtung zum Herstellen eines Kontur-
schnitts in einem Blechband (BB),
mit einer Fordervorrichtung (3) zum Transportieren
des Blechbands (BB) in einer Transportrichtung (T),
wobei das Blechband (BB) bezliglich seiner Breite (B)
in zumindest zwei in Transportrichtung (T) sich er-
streckende, Uberlappende Bearbeitungsstreifen ge-
gliedert ist, wobei ein erster Bearbeitungsstreifen ei-
ne erste Breite (B1) und ein zweiter Bearbeitungs-
streifen eine zweite Breite (B2) aufweist, wobei die
erste (B1) und die zweite Breite (B2) jeweils kleiner
als eine Breite (B) des Blechbands (BB) sind,
einer dem ersten Bearbeitungsstreifen zugeordneten
ersten Laserschneideinrichtung (10), deren erster Ar-
beitsbereich (A1) durch die erste Breite (B1) und in
Transportrichtung (T) durch eine erste Lange (L1) be-
grenzt ist,
einer dem zweiten Bearbeitungsstreifen zugeordne-
ten zweiten Laserschneideinrichtung (11), deren sich
stromab- oder stromaufwarts an den ersten Arbeits-
bereich (A1) anschlieRender zweiter Arbeitsbereich
(A2) durch die zweite Breite (B2) und in Transport-
richtung (T) durch eine zweite Lange (L2) begrenzt
ist, und
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einer Steuereinrichtung zum Steuern der ersten (10)
und der zweiten Laserschneideinrichtungen (11) der-
art, dass zumindest ein erster Teilschnitt (T1) des
Konturschnitts mittels der stromaufwéartigen Laser-
schneideinrichtung (10, 11) hergestellt wird, und dass
zumindest ein zur Fertigstellung des Konturschnitts
verbleibender zweiter Teilschnitt (T2) durch Fortset-
zung des ersten Teilschnitts (T1) nachfolgend von
der stromabwartigen Laserschneideinrichtung (10,
11) hergestellt wird.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei eine
erste Durchbruchbewegungseinrichtung zum mitlau-
fenden Bewegen eines in der Foérdervorrichtung (3)
vorgesehenen ersten Durchbruchs (D1) in Ausrich-
tung auf einen von der ersten Laserschneideinrich-
tung (10) abgestrahlten ersten Laserstrahl vorgese-
hen ist, so dass der erste Laserstahl den ersten
Durchbruch (D1) durchstrahlt, und wobei eine zwei-
te Durchbruchbewegungseinrichtung zum mitlaufen-
den Bewegen eines in der Foérdervorrichtung (3) vor-
gesehenen zweiten Durchbruchs in Ausrichtung auf
einen von der zweiten Laserschneideinrichtung (11)
abgestrahlten zweiten Laserstrahl vorgesehen ist, so
dass der zweite Laserstahl den zweiten Durchbruch
durchstrahilt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, wobei
das Blechband (BB) bezuglich seiner Breite (B) in zu-
mindest drei sich in Transportrichtung (T) erstrecken-
de Bearbeitungsstreifen gegliedert ist, derart, dass
der zweite Bearbeitungsstreifen sich etwa mittig er-
streckt und den ersten und einen eine dritte Breite
(B3) aufweisenden dritten Bearbeitungsstreifen rand-
lich Gberlappt, und wobei eine dem dritten Bear-
beitungsstreifen zugeordnete dritte Laserschneidein-
richtung (12) vorgesehen ist, deren dritter Arbeitsbe-
reich (A3) durch die dritte Breite (B3) und in Trans-
portrichtung (T) durch eine dritte Lange (L3) begrenzt
ist, und wobei sich der zweite Arbeitsbereich (A2)
stromab- oder stromaufwarts an den dritten Arbeits-
bereich (A3) anschlief3t.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
15, wobei mit der Steuereinrichtung die erste (10),
zweite (11) und dritten Laserschneideinrichtung (12)
derart gesteuert werden, dass mit einer stromauf-
wartigen Laserschneideinrichtung (10, 11, 12) zumin-
dest ein erster Teilschnitt (T1) des Konturschnitts her-
gestellt wird, und dass zumindest ein zur Fertigstel-
lung des Konturschnitts verbleibender zweiter Teil-
schnitt (T2) durch Fortsetzung des ersten Teilschnitts
(T1) nachfolgend von der zweiten Laserschneidein-
richtung (11) hergestellt wird.

17. Vorrichtung nach einem der Anspriche 13
bis 16, wobei eine Durchbruchbewegungseinrichtung
zum mitlaufenden Bewegen eines in der Fordervor-
richtung (3) vorgesehenen dritten Durchbruchs in
Ausrichtung auf den dritten Laserstrahl vorgesehen
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ist, so dass ein von der dritten Laserschneideinrich-
tung (12) abgestrahlter dritter Laserstahl den dritten
Durchbruch durchstrahilt.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
17, wobei die Fordervorrichtung korrespondierend
zum ersten Bearbeitungsstreifen eine erste Trans-
porteinrichtung (4) und eine in Transportrichtung (T)
sich anschlieRende zweite Transporteinrichtung (5)
umfasst, wobei der erste Durchbruch (D1) zwischen
einem ersten Ende (E1) der ersten Transporteinrich-
tung (4) und einem gegenuberliegenden zweiten En-
de (E2) der zweiten Transporteinrichtung (5) gebil-
detist, und wobei die mitlaufende Bewegung des ers-
ten Durchbruchs (D1) durch eine mittels der ersten
Durchbruchbewegungseinrichtung erzeugte gleich-
sinnigen Bewegung des ersten (E1) und des zweiten
Endes (E2) in oder entgegen der Transportrichtung
(T) hervorgerufen wird.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 18, wobei die Fordervorrichtung (3) korrespon-
dierend zum zweiten Bearbeitungsstreifen eine par-
allel zur ersten Transporteinrichtung (4) angeordne-
te dritte Transporteinrichtung (6) und eine parallel zur
zweiten Transporteinrichtung (5) angeordnete vier-
te Transporteinrichtung (7) umfasst, wobei der zwei-
te Durchbruch zwischen einem dritten Ende der drit-
ten Transporteinrichtung (6) und einem gegeniiber-
liegenden vierten Ende der vierten Transporteinrich-
tung (7) gebildet ist, und wobei die mitlaufende Bewe-
gung des zweiten Durchbruchs durch eine mittels der
zweiten Durchbruchbewegungseinrichtung erzeugte
gleichsinnige Bewegung des dritten und des vierten
Endes in oder entgegen der Transportrichtung (T)
hervorgerufen wird.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13
bis 19, wobei die Fordervorrichtung (3) korrespon-
dierend zum dritten Bearbeitungsstreifen eine paral-
lel zur dritten Transporteinrichtung (6) angeordnete
finfte Transporteinrichtung (8) und eine parallel zur
vierten Transporteinrichtung (7) angeordnete sechs-
te Transporteinrichtung (9) umfasst, wobei der dritte
Durchbruch zwischen einem flinften Ende der funf-
ten Transporteinrichtung (8) und einem gegeniiber-
liegenden sechsten Ende der sechsten Transportein-
richtung (9) gebildet ist, und wobei die mitlaufende
Bewegung des dritten Durchbruchs durch eine mit-
tels der dritten Durchbruchbewegungseinrichtung er-
zeugte gleichsinnige Bewegung des flinften und des
sechsten Endes in oder entgegen der Transportrich-
tung (T) erzeugt wird.

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
20, wobei eine Regeleinrichtung zur Regelung der
Transportgeschwindigkeit vorgesehen ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
21, wobei eine Verstelleinrichtung zum Verstellen ei-

2012.02.23

ner das Blechband (BB) aufnehmenden Haspel (1) in
einer zur Transportrichtung (T) verlaufende Querrich-
tung (Q) vorgesehen ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
22, wobei die Verstelleinrichtung eine in der Querrich-
tung (Q) verstellbare Bandseitenfiihrung umfasst.

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 13 bis
23, wobei mittels der Verstelleinrichtung eine Quer-
position des Blechbands (BB) so einstellbar ist, dass
der Konturschnitt mit einer minimalen Anzahl an Teil-
schnitten (T1, T2) herstellbar ist.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Fig. 4
Fig. 3
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Fig. 8
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Fig. 10
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