
©  

Europäisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  europeen  des  brevets 

©  Veröffentlichungsnummer: 0  3 2 9   1 3 0  

A 2  

E U R O P A I S C H E   P A T E N T A N M E L D U N G  

©  Anmeldenummer:  89102651.0 

@  Anmeldetag:  16.02.89 

©  int.  Cl.4:  B26D  5/12  ,  / / B 2 6 D 1 / 0 4  

©  Prioritat:  19.02.88  DE  3805164  ©  Anmelder:  Fried.  Krupp  Gesellschaft  mit 
beschrankter  Haftung 

©  Veroffentlichungstag  der  Anmeldung:  Altendorfer  Strasse  103 
23.08.89  Patentblatt  89/34  D-4300  Essen  1(DE) 

©  Benannte  Vertragsstaaten:  @  Erfinder:  Brussel,  Richard,  Dipl.-lng. 
ES  FR  IT  SE  Hauptstrasse  106 

D-7519  Sulzfeld(DE) 

§£l  Schneidvorrichtung  für  Harzmatten. 

©  Bei  einer  Schneidvorrichtung  für  Harzmatten,  die 
als  mit  einer  Folie  mindestens  einseitig  abgedecktes 
Band  von  einer  Rolle  abgespult  und  von  der  Folie 
abgezogen  worden  sind,  mit  einem  pneumatischen 
Antrieb  für  das  oder  die  Befestigungsmittel  für  eine 
Schneidklinge  (3),  wird  eine  Verringerung  des  Ener- 
gieeinsatzes  dadurch  erzielt,  daß  die  schneidende 
Schneidklinge  (3)  an  einem  Kolbenschlitten  (2)  befe- 
stigt  ist,  der  in  einem  kolbenstangenlosen  Pneuma- 
tikzylinder  (1)  bewegbar  ist,  welcher  an  beiden  En- 
den  jeweils  über  ein  Umschaltventil  (5,  6)  mit  einem 
nachladbaren  Druckluftspeicher  (7)  verbunden  ist, 
dessen  Kapazität  der  für  den  Schneidvorgang  benö- 
tigten  Energiemenge  anpaßbar  ist. 
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Schneidvorrichtung  für  Harzmatten 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Schneidvorrichtung 
:ür  Harzmatten,  die  als  mit  einer  Folie  mindestens 
sinseitig  abgedecktes  Band  von  einer  Rolle  abge- 
spult  und  von  der  Folie  abgezogen  worden  sind, 
lach  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  . 

Die  mit  einer  solchen  Schneidvorrichtung  zuge- 
schnittenen  Harzmatten-Teile  werden  insbesondere 
?ür  das  Formteilverpressen  von  faserverstärkten 
Kunststoffen  eingesetzt,  wobei  sie,  bevor  sie  dem 
Preßvorgang  zugeführt  werden,  in  der  Regel  zu  in 
die  Presse  einlegbaren  Paketen  gestapelt  werden. 

Nachdem  sich  bekannte  mit  einem  umlaufen- 
den  Kettenantrieb  versehene  Schneideinrichtungen 
durch  zu  niedrige  Schneidgeschwindigkeiten  den 
Anforderungen  an  einen  leistungsstarken  Arbeits- 
prozeß  nicht  gewachsen  gezeigt  haben,  ist  bereits 
vorgeschlagen  worden,  einen  pneumatischen  An- 
trieb  für  die  Schneidklinge  einzusetzen.  Diese  An- 
triebe  haben  jedoch  den  Nachteil,  daß  trotz  relativ 
hohem  Energieeinsatz  die  Geschwindigkeit  nicht 
auf  das  erforderliche  Maß  gesteigert  wird.  Um  eine 
hohe  Geschwindigkeit  zu  erzielen,  sind  nicht  nur 
großdimensionierte  Ventile  und  Leitungen  für  das 
Druckmedium  erforderlich,  sondern  auch  ein  großer 
Aufwand,  um  die  hohe  Geschwindigkeit  des  Kol- 
bens  des  Pneumatikzylinders  wieder  abzubremsen. 
Das  bedeutet,  daß  nicht  nur  entsprechend  aufwen- 
dig  dimensionierte  Dämpfungseinrichtungen  einzu- 
setzen  sind,  sondern  daß  auch  die  eingesetzte  gro- 
ße  Energiemenge  nach  jedem  Schneidvorgang  ver- 
nichtet  wird. 

Der  vorliegenden  Erfindung  liegt  daher  die  Auf- 
gabe  zugrunde,  eine  Schneidvorrichtung  der  gat- 
tungsgemäßen  Art  so  zu  verbessern,  daß  ohne 
größeren  apparativen  Aufwand  weniger  Energie  für 
den  Schneidvorgang  benötigt  wird. 

Die  Lösung  der  Aufgabe  besteht  in  den  Merk- 
malen  des  kennzeichnenden  Teils  des  Anspruchs 
1. 

Mit  der  neuen  Schneidvorrichtung  wird  durch 
den  großen  Energieeinsatz  zu  Beginn  des  Schneid- 
vorgangs  eine  hohe  Beschleunigung  der  Schneid- 
kiinge  erzielt,  die  aber  trotz  abnehmender  Druckbe- 
aufschlagung  des  Kolbens  infolge  seiner  ihm  erteil- 
ten  Beschleunigung  bis  zum  Ende  des  eingestell- 
ten  Schneidhubes  -  wie  sich  überraschend  gezeigt 
hat  -  für  den  Schneidvorgang  völlig  ausreicht. 
Durch  die  große  Anfangsbeschleunigung  können 
auch  relativ  lappige  Ränder  von  nicht  randbeschnit- 
tenen  Harzmatten,  die  sonst  nur  schwer  zu  schnei- 
den  sind,  sauber  durchtrennt  werden,  so  daß  eine 
vorhergehende  Randbeschneidung  entfallen  kann. 
Ein  weiterer  wesentlicher  Vorteil  der  Erfindung  be- 
steht  darin,  daß  Dämpfeinrichtungen  am  Hubende 
des  Pneumatikzylinders  praktisch  entfallen  können, 

weil  die  den  Kolbenschlitten  antreibende  Energie 
am  Ende  des  eingestellten  Schneidhubes  nahezu 
aufgezehrt  ist.  Dadurch  wird  eine  wesentlich  größe- 
re  Standzeit  der  Verschleißteile  sowie  auch  eine 

s  geringere  Lärmbelästigung  erzielt.  Außerdem  ent- 
fällt  der  Verschleiß  und  vor  allem  der  Energiever- 
lust,  der  bei  der  bekannten  Schneidvorrichtung  da- 
durch  entsteht,  daß  diese  auch  in  der  Ruhelage 
nach  den  Schneidhüben  ständig  mit  dem  vollen 

10  Arbeitsdruck  beaufschlagt  ist. 
Dadurch,  daß  der  kolbenstangenlose  Pneuma- 

tikzylinder  der  neuen  Schneidvorrichtung  von  bei- 
den  Seiten  betätigbar  ist,  kann  in  jeder  Bewe- 
gungsrichtung  jeweils  ein  Schnitt  ausgeführt  wer- 

75  den,  und  ein  Zurückfahren  des  Werkzeugs  in  die 
Ausgangslage  nach  erfolgtem  Schnitt  entfällt  somit. 
Dementsprechend  ist  die  hin  und  her  bewegbare 
Schneidklinge  beidseitig  schneidend  ausgeführt. 

Die  Arbeitstaktfolge  kann  dadurch  beschleunigt 
20  werden,  daß  beide  Umschaltventile  mit  jeweils  ei- 

nem  Druckluftspeicher  verbunden  sind.  In  diesem 
Fall  kann  der  eine  Druckluftspeicher  während  des 
Entladens  des  anderen  Speichers  aufgeladen  wer- 
den 

25  Bei  Verwendung  von  nur  einem  Druckluftspei- 
cher  für  beide  Schneidrichtungen  wird  der  apparati- 
ve  Aufwand  dadurch  noch  weiter  verringert,  daß 
der  Druckluftspeicher  durch  eine  entsprechend  di- 
mensionierte  Verbindungsleitung  zwischen  den 

30  Umschaltventilen  gebildet  ist. 
Für  das  schnelle  Aufladen  und/oder  zur  Anpas- 

sung  an  die  benötigte  Energiemenge  ist  es  vorteil- 
haft,  dem  Druckluftspeicher  ein  Dosierventil  vorzu- 
schalten.  Zur  Anpassung  an  die  benötigte  Energie- 

35  menge  kann  der  Druckluftspeicher  aber  auch  volu- 
menverstellbar  ausgeführt  werden. 

Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  der  Erfin- 
dung  sind  Gegenstand  der  Ansprüche  5,  6  und  9 
bis  12. 

40  In  der  Zeichnung  ist  ein  Ausführungsbeispiel 
der  Erfindung  schematisch  dargestellt  und  nachfol- 
gend  näher  erläutert. 

Die  Schneidvorrichtung  besteht  im  wesentli- 
chen  aus  einem  Pneumatikzylinder  1,  in  dem  ein 

45  Kolbenschlitten  2  bewegbar  geführt  ist,  an  welchem 
eine  Schneidklinge  3  befestigt  ist.  Die  beiden  En- 
den  des  Pneumatikzylinders  1  sind  stirnseitig  mit 
jeweils  einem  als  2/3-Wegeventil  ausgebildetem 
Umschaltventil  5  bzw.  6  verbunden.  Mit  ihrem  an- 

50  deren  Anschlußende  sind  die  Umschaltventile  5 
und  6  jeweils  über  eine  Leitung  9  an  einen  Druck- 
luftspeicher  7  angeschlossen,  der  Uber  eine  Lei- 
tung  4,  in  die  ein  als  2/2-  Wegeventil  ausgebildetes 
Ladeventil  8  eingeschaltet  ist,  mit  einer  Druckluft- 
quelle  11  verbunden  ist.  Das  Ladeventil  wird  vor- 

2 
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eilhaft  als  zeit-  oder  druckabhängig  gesteuertes 
Dosierventil  ausgebildet. 

In  der  Zeichnung  sind  die  elektromagnetisch 
netätigbaren  Umschaltventile  5  und  6  in  Ruhestel- 
ung  und  der  Kolbenschlitten  2  in  seiner  in  der 
Darstellung  linken  Endstellung  gezeigt.  Um  den 
Schneidvorgang  durchzuführen,  wird  nunmehr  das 
inke  Umschaltventil  5  betätigt,  wodurch  die  Verbin- 
jung  zum  Druckluftspeicher  7  hergestellt  wird  und 
sich  der  Kolbenschlitten  2  in  Richtung  des  Pfeiles 
10  bis  in  seine  rechte  Endstellung  bewegt.  Da  das 
-echte  Umschaltventil  6  während  des  Schneidvor- 
gangs  auf  Entlüftung  geschaltet  ist,  tritt  nur  eine 
Besprechend  verringerte  Bremswirkung  durch  die 
m  Pneumatikzylinder  1  komprimierte  Luft  ein. 
Nach  dem  Schneidvorgang  kommt  der  Kolben- 
schlitten  2  in  seiner  rechten  Endstellung  nach  dem 
verbrauch  des  wesentlichen  Teils  der  zugeführten 
Energie  zur  Ruhe. 

Danach  wird  das  Umschaltventii  5  wieder  auf 
Entlüftung  umgeschaltet  und  der  Druckluftspeicher 
7  über  das  Ladeventil  8  wieder  mit  einem  Druck 
i/on  etwa  6  bar  aufgeladen,  so  daß  die  Schneidvor- 
richtung  für  den  nächsten  Schneidvorgang  in  um- 
gekehrter  Richtung  durch  Betätigen  des  Umschalt- 
ventils  6  wieder  bereit  ist. 

Der  druckluftbeaufschlagte  Kolbenschlitten  2 
erreicht  wegen  seiner  geringen  Masse  und  dem 
fehlenden  Gegendruck  infolge  der  entlüfteten  Ge- 
genseite  bereits  nach  kürzester  Strecke  eine  sehr 
hohe  Geschwindigkeit,  z.B.  >  5  m/sec.  Durch  die 
aufzubringende  Schnittkraft,  den  abfallenden  An- 
triebsdruck  und  den  durch  Luftstau  vor  dem  jeweili- 
gen  Umschaltventil  ansteigenden  Gegendruck  muß 
der  Kolbenschlitten  2  nur  noch  mit  seiner  kineti- 
schen  Energie  und  mit  seiner  bereits  auf  etwa  1/6 
reduzierten  pneumatischen  Antriebskraft  abge- 
bremst  werden.  Dazu  reicht  die  sich  im  Pneumatik- 
zylinder  1  selbst  einstellende  Dämpfung,  die  soge- 
nannte  Endlagendämpfung,  vollkommen  aus. 

Die  Abdichtung  des  sich  über  die  gesamte 
Laufstrecke  (Hub)  des  Kolbenschlittens  erstrecken- 
den  Schlitzes,  durch  den  die  Verbindung  zwischen 
Kolbenschlitten.  2  und  dem  Halter  für  die  Schneid- 
klinge  3  hindurchgeführt  ist,  gehört  zum  bekannten 
Stand  der  Technik. 

Das  nicht  dargestellte,  senkrecht  zur  Zeich- 
nungsebene  zugeführte  Harzmatten-Band  wird  vor 
dem  Schneiden  von  den  beide  Seiten  abdecken- 
den  Folien  durch  Abziehen  freigelegt  und  beim 
Schneidvorgang  mittels  eines  pneumatisch  betätig- 
baren,  schienenartigen,  in  Schneidrichtung  verlau- 
fenden  Klemmbacken-Paares  gehalten,  an  dem  die 
Schneidklinge  3  so  dicht  wie  möglich  entlang  be- 
wegt  wird. 

In  beiden  Endstellungen  des  Kolbenschlittens  2 
ist  im  Bereich  der  Schneidklinge  3  ein  berührungs- 
los  arbeitender,  als  Lichtschranke  ausgebildeter 

Sensor  angeordnet.  Er  besteht  aus  einer  Lumines- 
zenzdiode  und  einem  zugeordneten  Fototransistor 
oder  einer  Fotodiode.  Durch  diese  Anordnung  kann 
nicht  nur  eine  Kontrolle  auf  Messerbruch  durchge- 

5  führt,  sondern  auch  die  Funktion  und  Betriebsbe- 
reitschaft  der  Schneidvorrichtung  ständig  über- 
wacht  werden.  Der  Sensor  kann  gleichzeitig  mit 
einer  Schalteinrichtung  für  die  Vorschubeinrichtung 
des  zuzuführenden  Harzmatten-Bandes  gekoppelt 

o  werden. 

Ansprüche 

75  1.  Schneidvorrichtung  für  Harzmatten,  die  als 
mit  einer  Folie  mindestens  einseitig  abgedecktes 
Band  von  einer  Rolle  abgespult  und  von  der  Folie 
abgezogen  worden  sind,  mit  einem  pneumatischen 
Antrieb  für  das  oder  die  Befestigungsmittel  für  eine 

20  Schneidklinge, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  schneidende 
Schneidklinge  (3)  an  einem  Kolbenschlitten  (2)  be- 
festigt,  ist  der  in  einem  kolbenstangenlosen  Pneu- 
matikzylinder  (1)  bewegbar  ist,  welcher  an  beiden 

25  Enden  jeweils  über  ein  Umschaltventil  (5,  6)  mit 
einem  nachladbaren  Druckluftspeicher  (7)  verbun- 
den  ist,  dessen  Kapazität  der  für  den  Schneidvor- 
gang  benötigten  Energiemenge  anpaßbar  ist. 

2.  Schneidvorrichtung  nach  Anspruch  1,  da- 
30  durch  gekennzeichnet,  daß  die  Kapazität  des 

Druckluftspeichers  (7)  geringfügig  größer  als  die 
Schneidenergie  ist. 

3.  Schneidvorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  beide  Umschaltventi- 

35  le  (5,  6)  mit  jeweils  einem  Druckluftspeicher  (7) 
verbunden  sind. 

4.  Schneidvorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Druckluftspeicher 
(7)  durch  eine  entsprechend  dimensionierte  Verbin- 

40  dungsleitung  zwischen  den  Umschaltventilen  (5,  6) 
gebildet  ist. 

5.  Schneidvorrichtung  nach  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Volumen  des  bzw.  der  Druckluftspeicher(s) 

45  (7)  1/3  bis  1/10  des  Volumens  des  Pneumatikzylin- 
ders  (1  )  beträgt. 

6.  Schneidvorrichtung  nach  Anspruch  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  das  Volumen  1/8  bis 
1/5  des  Volumens  des  Pneumatikzylinders  (1)  be- 

50  trägt. 
7.  Schneidvorrichtung  nach  einem  der  vorher- 

gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  dem  bzw.  den  Druckluftspeicher(n)  (7)  ein  Do- 
sierventil  (8)  vorgeschaltet  ist. 

55  8.  Schneidvorrichtung  nach  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  bzw. 
die  Druckluftspeicher  (7)  volumenverstellbar  ist 
(sind). 

3 
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9.  Schneidvorrichtung  nach  einem  der  vorher- 
jehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
iaß  an  den  durch  die  Endstellung  der  Schneidklin- 
je  (3)  bestimmten  Orten  ein  vorzugsweise  berüh- 
ungslos  arbeitender  Sensor  zur  Kontrolle  auf  Mes-  5 
;erbruch  angeordnet  ist. 

10.  Schneidvorrichtung  nach  Anspruch  9,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  der  Sensor  aus  einer 
.ichtschrankenanordnung,  vorzugsweise  mit  Lumi- 
leszenzdiode  und  einem  entsprechenden  Fototran-  w 
sistor  oder  einer  Fotodiode  besteht. 

1  1  .  Schneidvorrichtung  nach  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet, 
jaß  die  Umschaltventile  2/3-Wegeventile  (5,  6) 
sind.  •  '5 

12.  Schneidvorrichtung  nach  einem  der  vorher- 
gehenden  Ansprüche,  dadurchgekennzeichnet,  daß 
jie  Schneidklinge  (3)  an  pneumatisch  betätigbaren 
<!emmbacken  für  das  Harzmattenband  vorbeiführ- 
3ar  ist.  20 
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