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Beschreibung

Die Erfindung betrifft zundchst ein Verfahren
zum Uberfiihren von auf einem Ausgangsfeld einer
Vorrichtung zum Schneiden von gestapeltem, blatt-
formigem Gut befindlichen, in Querstreifen ge-
schnittenem Gut zu einem Eingangsfeld der Vor-
richtung zum Zwecke des Schneidens dieses Gu-
tes in Langsstreifen, wobei die Vorrichtung einen
Schneidetisch mit einer Tischflache, die ein Ar-
beitsfeld, Uber dem sich ein Schneidmesser und
ein PreBbalken befinden, dahinter das Eingangsfeld
zur Aufnahme des zu schneidenden Gutes und
davor das Ausgangsfeld zur Aufnahme des ge-
schnittenen Gutes aufweist, sowie eine dem Ein-
gangsfeld zugeordnete Vorschubeinrichtung flr das
zu schneidende Gut vorgesehen ist.

Es ist bekannt, zum anschlieBenden L3ngs-
schneiden von in Querstreifen geschnittenem Gut
dieses auf dem Ausgangsfeld um 90° zu drehen,
so daB die geschnittenen Querstreifen nun langs-
orientiert sind und anschlieBend das Gut Uber das
Arbeitsfeld, das heiBt unter dem Schneidmesser
und dem PreBibalken hindurch auf das Eingangs-
feld zurlickzuschieben, um anschlieBend den ma-
schinellen Schneidvorgang erneut vonstatten gehen
zu lassen, bei dem die Vorschubeinrichtung das
auf dem Eingangsfeld befindliche Gut zum Zwecke
der nichsten Nutzenschnitte in den Bereich des
Arbeitsfeldes vorschiebt, wo in definierten Nutzen-
abstdnden die Schnitte mittels des Schneidmes-
sers erfolgen. Abgesehen davon, daB das Zurlick-
schieben der Ublicherweise quaderférmig vorlie-
genden Schneidgutstapel bislang manuell erfolgt
und es hierzu eines erheblichen Kraftaufwandes
bedarf, besteht eine zusitzliche Gefdhrdung der
Bedienperson, da sie stdndig im Bereich des
Schneidmessers und des PreBbalkens arbeiten
muB. Abgesehen hiervon mufB3 die Bedienperson
das zu schneidende Gut vom Ausgangsfeld aus auf
dem Eingangsfeld ausrichten, so daB sich der Aus-
richtvorgang duBerst kompliziert gestaltet.

Aus der DE-A-2 911 473 ist ein Verfahren zum
Schneiden von Stapeln aus blattrigem Gut bekannt,
bei dem das zu schneidende Gut einer Schneidein-
heit zugeflihrt, positioniert, gepreBt und geschnitten
wird, wobei der Zufiihrvorgang in der Weise erfolgt,
daB der Stapel auBerhalb der Schneideinheit einge-
preBt und in eingepreBtem Zustand der Schneid-
einheit zugefihrt wird und dann der Schneidvor-
gang erfolgt. Eine Vorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens weist auf der Hinterseite der
Schneideinheit einen wenigstens in Richtung auf
die Schneideinheit und quer dazu verfahrbaren und
verschwenkbaren Aufnahmetisch auf, wobei eine
PreBeinrichtung dem Aufnahmetisch zugeordnet
und mit diesem bewegbar ist. Das zu schneidende
Gut ist damit im Bereich der Hinterseite der
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Schneideinheit einpreBbar und relativ zum Schneid-
messer verfahrbar sowie verschwenkbar.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, zu-
nidchst ein Verfahren anzugeben, das einen Ar-
beitsfluB beim Lingsschneiden von gestapeltem,
blattférmigem Gut im AnschluB an dessen Quer-
schneiden ermd&glicht.

Geldst wird die Aufgabe bei einem Verfahren
der eingangs genannten Art dadurch, daB das in
Querstreifen vorliegende, in L3ngsstreifen zu
schneidende Gut vom Ausgangsfeld auf eine diinn-
wandige, plattenférmige Transportunterlage ver-
bracht wird, und die Transportunterlage zusammen
mit dem Gut Uber mindestens einen seitlich der
Vorrichtung angeordneten Tisch, dessen Tischfla-
che niveaugleich zu der des Schneidetisches der
Vorrichtung anordbar ist, dem Eingangsfeld der
Vorrichtung zugefihrt und dort bezliglich des Ein-
gangsfeldes ausgerichtet der Transportunterlage
entnommen wird, wobei das in Querstreifen vorlie-
gende, in Langsstreifen zu schneidende Gut beim
Verbringen auf die Transportunterlage oder zusam-
men mit der Transportunterlage oder nach dem
Entnehmen von der Transportunterlage vor dem
Langsschneiden aus der Querrichtung in die
Langsrichtung gedreht wird.

ErfindungsgemiB wird nach den erfolgten
Querschnitten das in dessen Lidngsrichtung zu
schneidende Gut seitlich der Vorrichtung vom Aus-
gangsfeld zum Eingangsfeld verbracht. W&hrend
des Verfahrens des Gutes vom Ausgangsfeld zum
Eingangsfeld kann auf dem Eingangsfeld plaziertes
Gut bereits geschnitten werden, so daB die in das
Verfahren integrierte Schneidemaschine kontinuier-
lich betrieben werden kann.

Es wird als besonders zweckmiBig erachtet,
wenn das in Querstreifen vorliegende Gut in Ldngs-
richtung gedreht auf die Transportunterlage ver-
bracht wird. Das zu schneidende Gut nimmt damit
vor einer Transportbewegung der Transportunterla-
ge vom Arbeitsfeld zum Eingangsfeld seine end-
gliltige Orientiertung ein, so daB im wesentlichen
nur noch daflir zu sorgen ist, daB das Gut auf dem
Eingangsfeld definiert ausgerichtet ist, so daB es
mittels der Vorschubeinrichtung dem Arbeitsfeld
zugefihrt werden kann. In diesem Sinne wird
zweckmdBig die Transportunterlage benachbart
dem Ausgangsfeld auf dem Tisch positioniert und
ein parallel zur Schneidebene angeordneter erster
Ausrichtanschlag und ein senkrecht zu diesem an-
geordneter zweiter Ausrichtanschlag auf die Trans-
portunterlage abgesenki. An diesen beiden Aus-
richtanschldgen wird das gedrehte Gut ausgerichtet
und nach dem Verfahren der Anschldge aus deren
Anlagepositionen zum Gut wird die Transportunter-
lage mit dem Gut in den Bereich des Eingangsfel-
des verfahren. Vorteilhaft sollte die Transportunter-
lage mit dem Gut auf das Eingangsfeld gegen
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einen diesem zugeordneten Seitenanschlag ver-
schoben und in Bewegungsrichtung der Transport-
unterlage hinter das Gut ein Anschlag gefahren
werden, wobei die Transportunterlage in entgegen-
gesetzter Bewegungsrichtung unter dem Gut her-
ausgezogen wird. Der sich hinter das Gut legende
Anschlag sollte eine solche Bewegung ausflihren,
daB er das bereits im Bereich des Ausgangsfeldes,
somit vor dem Verfahren der Transportunterlage
ausgerichtete Gut nochmals zwischen sich und
dem dem Eingangsfeld zugeordneten Seitenan-
schlag klemmt, wobei die Ausrichtung des Gutes
auf dem Eingangsfeld in der Senkrechten hierzu
abschlieBend mittels der Vorschubeinrichtung er-
folgt.

GemaB einer besonderen Ausflihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, daB8 die Oberfliche der
Transportunterlage nicht volistindig mit Gut bela-
den wird und die Bewegung der Transportunterlage
mittels Saug-, Greifeinrichtungen oder dergleichen
erfolgt, die im nicht belegten Bereich der Trans-
portunterlage an dieser angreifen.

Der seitlich des Schneidetisches angeordnete
Tisch kann einteilig oder auch mehrteilig ausgebil-
det sein. Bei einer mehrteiligen Ausbildung ist vor-
gesehen, daB die Tischflichen der Tischteile be-
zliglich ihres Niveaus mit der Tischfliche des
Schneidetisches anhebbar und/oder absenkbar
sind. Dieses kann beispielsweise dann erwlinscht
sein, wenn insbesondere seitlich des Arbeitsfeldes
Hilfsaggregate zum Bewergstelligen des Schneide-
vorganges angeordnet sind, die es erforderlich ma-
chen, die Transportunterlage oberhalb des bzw. der
Hilfsaggregate zu transportieren. Fir den Fall, daB
die Breite des bzw. der Hilfsaggregate gering ist,
kann der zwischen den zu diesen seitlich angeord-
neten Tischteilen gebildete Spalt durchaus mittels
der Transportunterlage mit dem darauf befindlichen
Gut Uberbrlickt werden. Bei einem groBeren Spalt
hingegen ist die Oberfliche des jeweiligen Hilfsag-
gregates selbst als Tischfliche auszubilden und es
sind die benachbarten Tischteile mit deren Tisch-
flichen auf dessen Niveau zu bringen.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Schneiden von gestapeltem, blattférmigem
Gut, mit einem Schneidetisch, mit einer Tischfla-
che, die ein Arbeitsfeld, Uber dem sich ein
Schneidmesser und ein PreBbalken befinden, da-
hinter ein Eingangsfeld zur Aufnahme des zu
schneidenden Gutes und davor ein Ausgangsfeld
zur Aufnahme des geschnittenen Gutes aufweist,
und mit einer dem Eingangsfeld zugeordneten Vor-
schubeinrichtung fir das zu schneidende Gut ver-
sehen ist. Bei einer derartigen Vorrichtung wird
erfindungsgemiB vorgeschlagen, daB seitlich des
Schneidetisches ein weiterer Tisch angeordnet ist,
dessen Tischfliche niveaugleich mit der Tischfl3-
che des Schneidetisches positionierbar ist, wobei
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ein Ende des Tisches benachbart zum Ausgangs-
feld und das andere Ende des Tisches benachbart
zum Eingangsfeld angeordnet ist und eine dinn-
wandige, plattenférmige Transportunterlage zum
Uberfiihren des Gutes vom Ausgangsfeld zum Ein-
gangsfeld vorgesehen ist. Bei einer niveaugleichen
Positionierung der Tischfldchen von Schneidetisch
und weiterem Tisch kann Gut, das quer geschnitten
ist, seitlich an der eigentliche Schneidemaschine
vorbei gefiihrt und dem Eingangsfeld des Schnei-
detisches zugefiihrt werden, ohne daB es erforder-
lich ist, das Gut Uber das Arbeitsfeld, das heiBt
unter dem Schneidmesser und dem PreBbalken
hindurch zu verschieben. Vorteilhaft weist der wei-
tere Tisch seitlich des Ausgangsfeldes ein erstes
Tischteil und seitlich des Eingangsfeldes ein zwei-
tes Tischteil auf, wobei die Tischteile in einer Ebe-
ne positionierbar sowie benachbart zueinander und
zum Schneidetisch angeordnet sind. Ein Bereich
eines Tischteiles kann als heb- und senkbarer, dem
Arbeitsfeld zugeordneter seitlicher Anleger ausge-
bildet sein, wobei dessen obere Fl4che in abge-
senkter Stellung eine Ebene mit der Tischfliche
des verbleibenden Bereiches dieses Tischteiles bil-
det. Zum Ausrichten des Gutes ist zweckmiBig das
erste Tischteil mit einem senkrecht zur Schneid-
ebene angeordneten Ausrichtanschlag und einen
weiteren parallel zur Schneidebene angeordneten
Ausrichtanschlag versehen. Sollten die Ausrichtan-
schldge in der Bewegungsrichtung des Gutes beim
Uberfiihren vom Ausgangsfeld zum Eingangsfeld
liegen, sollten sie aus dem Bereich des Gutes
entfernbar sein, insbesondere anhebbar, absenkbar
oder horizontal verfahrbar. Zusitzlich kann das
zweite Tischteil mit einem parallel zur Schneidebe-
ne angeordneten Ausrichtanschlag fiir das zu
schneidende Gut versehen sein. Zum abschliefien-
den Ausrichten des Gutes auf dem Eingangsfeld
des Schneidetisches ist schlieBlich dieser mit ei-
nem senkrecht zur Schneidebene angeordneten
Seitenanschlag versehen.

Weitere Merkmale der Erfindung sind in der
Beschreibung der Figuren und in den Unteranspri-
chen dargestellt, wobei bemerkt wird, daB alle Ein-
zelmerkmale und alle Kombinationen von Einzel-
merkmalen erfindungswesentlich sind.

In den Figuren 1 bis 10 ist ein mdgliches
erfindungsgemiBes Verfahren bezlglich einer
denkbareren Vorrichtungsvariante dargestellf, ohne
auf solches beschrénkt zu sein.

Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf die stark ver-
einfacht dargestellte Vorrichtung. Ein Schneidetisch
1 weist eine waagerechte Tischoberfliche 2 auf,
die sich aus einem Eingangsfeld 3, einem davor
befindlichen Arbeitsfeld 4 und einem weiter davor
befindlichem Ausgangsfeld 5 zusammensetzt. Die
Tischfldche 2 ist rechteckig. In einem sich oberhalb
des Arbeitsfeldes 4 ersirekkenden Portal 6 ist ein
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Schneidmesser gelagert, dessen Schneidebene
senkrecht zur Blattebene durch die Linie 7 verlduft,
auf der dem Eingangsfeld 1 zugewandten Seite
des Schneidmessers ist weiterhin ein PreBbalken
im Portal 6 gelagert. Auf der dem Portal 6 abge-
wandten Seite des Eingangsfeldes 3 grenzt an die-
se ein in L3ngsrichtung der Tischfliche 2 verfahr-
barer Vorschubsattel 8, dessen Anlagefldche 9 fir
das zu schneidende Gut parallel zur Schneidebene
7 angeordnet ist.

Benachbart zum Ausgangsfeld 5 ist an dessen
Seite 10 ein Tischteil 11 mit dessen Schmalseite
12 angeordnet, wobei diese die Seite 10 nur teil-
weise Uberlappt. Das Tischteil 11 weist eine recht-
eckige Tischoberfliche 13 auf und ist mit ihrer
parallel zur Schneidebene 7 angeordneten L3ngs-
seite 14 geringfligig beabstandet zum Portal 6 an-
geordnet, so daB das Tischteil 11 Uber die gréBte
Lange der Seite 10 des Ausgangsfeldes 5 unmittel-
bar am Schneidetisch 1 anliegt. Die Tischfliche 13
des Tischteiles 11 bildet Ublicherweise eine Ebene
mit der Tischfladche 2 des Schneidetisches 1, wobei
das Tischteil 11 aber anhebbar ist.

Benachbart zum Eingangsfeld 3 ist ein zweites
Tischteil 15 angeordnet, das gleichfalls eine recht-
eckige Tischoberfliche 16 aufweist. Das Tischteil
15 grenzt mit seiner LAngskante unmittelbar an das
Eingangsfeld 3 an. Entsprechend der Breite des
Portales 6 sind die beiden Tischteile 11 und 15
voneinander beabstandet, wobei den Raum zwi-
schen den Tischteilen 11 und 15 ein Gehduse 18
einnimmt, in dem ein in unmittelbarer N3he der
Schneidebene 7 in Langsrichtung des Portales 6 in
den Raum zwischen dem Schneidmesser und dem
PreBbalken verfahrbarer Seitenanleger gelagert ist.
Das Gehduse 18 ist oben eben ausgebildet und
stellt damit quasi ein weiteres Tischteil mit einer
Tischoberfliche 19 dar. Die Tischteile 11 und 15
sind mit ihren Tischflichen 13 und 16 auf das
Niveau der Tischoberfliche 19 anhebbar.

Auf der dem Geh3use 18 zugewandten Seite
des Tischteiles 11 ist ein sich parallel zur Schneid-
ebene 7 erstreckender, auf die Tischoberfliche 13
absenkbarer senkrecht zur Tischoberfliche 13
orientierter Anschlag 20 angeordnet. Senkrecht zu
diesem befindet sich oberhalb des Tischteiles 11
ein weiterer Anschlag 21. In Li3ngsrichtung des
Tischteiles 11, somit in Richtung der Schneidebene
7 ist ein weiteres Portal 22 verfahrbar, das in
Querrichtung des Tischteiles 11 angeordnet ist und
Uber dessen Linge gesehen mit mehreren Saug-
elementen 23 versehen ist. Ein weiteres Portal 24
ist in Langsrichtung des Tischteiles 15, somit senk-
recht zur Schneidebene 7 oberhalb dieses Tischtei-
les und des Gehduses 18 bis zum Tischteil 11 hin
verfahrbar. Das Portal 24 erstreckt sich in Querrich-
tung des Tischteiles 15 und weist gleichfalls Uber
seine Ldnge diverse Saugelemente 25 auf. In Quer-
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richtung des Tischteiles 15 ist eine Klemmeinrich-
tung 26 von der dem Eingangsfeld 3 abgewandten
Seite dieses Tischteiles bis zum Vorschubsattel 8
verfahrbar. Die Klemmeinrichtung 26 weist in
Langsrichtung des Tischteiles 15 gesehen zwei
beabstandet zueinander angeordnete Klemmele-
mente 27 auf. Auf der dem Tischteil 15 abgewand-
ten Seite ist der Schneidetisch 1 im Bereich seines
Eingangsfeldes 3 mit einem Seitenanschlag 28 ver-
sehen.

Es sei nachstehend das erfindungsgemiBe
Verfahren zum Uberfiihren des Gutes beschrieben:
Es wird zunéchst auf der Tischfliche 2 im Bereich
des Eingangsfeldes 3 bei zuriickgefahrenem Vor-
schubsattel 8 ein unbeschnittener Stapel aus blatt-
férmigem Gut plaziert und am Seitenanschlag 28
ausgerichtet. Der unbeschnittene Stapel kann dabei
liber ein Greifersystem von einem Riitteltisch lber
das Tischteil 15 zum Schneidetisch 1 verbracht
werden. AnschlieBend wird der Vorschubsattel 8 in
Anlage mit dem Stapel gebracht und dieser in das
Arbeitsfeld 4 vorgeschoben. Es erfolgen dann hin-
tereinander Nutzenschnitte, bei denen der Stapel in
mehrere Querstreifen zerlegt wird. In der Darstel-
lung der Figur 1 sind diese Querstreifen mit der
Bezugsziffer 32 bezeichnet. Auf gleichem Niveau,
wie die Tischfliche 2 des Schneidetisches 1 ist die
Tischfliche 13 des Tischteiles 11 positioniert. Auf
das Tischteil 11 ist eine diinnwandige, plattenf&rmi-
ge Transportunterlage 29 gelegt, die um einen ge-
wissen Abstand Uber die Langsseite 14 des Tisch-
teiles 11 hinaussteht. Die Lingsseiten 30 der
Transportunterlage 29 sind parallel zur LAngsseite
14 des Tischteiles 11 und die Querseiten 31 der
Transportunterlage 29 parallel zur Schmalseite 12
des Tischteiles 11 ausgerichtet. Auf der H6he der
Langsseite 14 des Tischteiles 11 ist der Anschlag
20 auf die Transportunterlage 29 abgesenkt. Auf
diese ist ferner der an den Anschlag 20 anstoBen-
de, senkrecht hierzu positionierte Anschlag 21 ab-
gesenkt. Oberhalb der dem Ausgangsfeld 5 abge-
wandten Hilfte des Tischteiles 11 ist das Portal 22
positioniert und es sind dessen Saugelemente 23
auf die Oberfldche der Transportunterlage 29 abge-
senkt.

Die beim Schneiden anfallenden Querstreifen
32 werden nacheinander Uber die eine Ebene bil-
denden Tischfldchen 2 und 13 auf die diinnwandi-
ge Transportunterlage 29 geschoben und dabei
gleichzeitig um 90° gedreht, so daB sie, wie be-
zliglich des Tischteiles 11 zu entnehmen ist, senk-
recht zur Schneidebene 7 zu liegen kommen. Das
Verbringen der Querstreifen 32 vom Ausgangsfeld
4 des Schneidetisches 1 auf das Tischteil 11 kann
dabei manuell erfolgen oder auch mittels eines
Drehgreifers. Die einzelnen Querstreifen 32 werden
nacheinander an den Anschldgen 20 und 21 ausge-
richtet. W3hrend des Beschickens der Transportun-
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terlage 29 kann diese unter den nur lose aufliegen-
den Anschldgen 20 und 21 in L&ngsrichtung des
Tischteiles 11 mittels der Saugelemente 23 bewegt
werden, um so die Aufgabe der einzelnen Quer-
streifen 32 auf die Transportunterlage 29 zu er-
leichtern.

Figur 1 zeigt eine beladene Transportunterlage
29, auf der sieben Querstreifen 32 positioniert und
an den Anschlagen 20 und 21 ausgerichtet sind.
Zusammen mit dem Portal 22 und damit den Saug-
elementen 23 wird der zugeordnete Anschlag 21
dann vom Ausgangsfeld 6 weg verfahren, bis die
dem Ausgangsfeld 5 zugeordnete Querseite 31 der
Transportunterlage 29 mit der Langskante 17 des
Tischteiles 15 fluchtet. Es werden dann die Tisch-
teile 11 und 15 auf das Niveau der Tischoberflache
19 des Gehiuses 18 angehoben, bezogen auf die
Blickrichtung A nach Figur 1 ist der abgesenkte
Zustand in Figur 2 gezeigt, der angehobene in
Figur 3. Zuvor ist der Anschlag 20 horizontal aus
dem Bereich der Transportunterlage 29 herausbe-
wegt und es sind die dem Portal 22 zugeordneten
Saugelemente 23 angehoben worden. Gleichzeitig
mit dieser Hubbewegung wird, wie der Darstellung
der Figur 2 zu entnehmen ist, das im Bereich des
zweiten Tischteiles 15 angeordnete Portal 24 mit
den Saugelementen 25 in Richtung des ersten
Tischteiles 11 verfahren und die Saugelemente 25
dort auf den Uber das Tischteil 11 Uberstehenden
Bereich 33 der Transportunterlage 29 abgesenki.
Wie der Darstellung der Figur 4 aus der gleichen
Blickrichtung A zu entnehmen ist, wird daran an-
schlieBend die Transportunterlage mit dem auf die-
sem befindlichen Gut 34 vollstdndig auf das Tisch-
teil 15 gezogen, wonach das Tischteil 15 wieder
auf dessen Ausgangsniveau abgesenkt und die
Saugelemente 25 auBer Eingriff mit der Transport-
unterlage 29 gebracht werden. Auf der dem Ein-
gangsfeld 3 abgewandten Seite der Transportunter-
lage 29 ergreifen die Klemmelemente 27 der
Klemmeinrichtung 26 die Transportunterlage und
schieben diese auf das Eingangsfeld 3 des Schnei-
detisches 1 und zwar so weit, bis der vorderste
Querstreifen 32 am Seitenanschlag 28 anliegt. Es
wird dann exakt hinter dem Ubergeschobenen Gut
34 ein parallel zum Seitenanschlag 24 angeordne-
ter Anschlag 35 abgesenkt. Diese Verhilinisse sind
teilweise in der Darstellung der Figur 5 gezeigt, die
die Situation aus der Blickrichtung B gemB Figur
1 zeigt. Nach dem Absenken des Anschlages 35
auf die Transportunterlage 29 verfdhrt die Klemm-
einrichtung 26 wieder in Richtung des Tischteiles
15, womit die Transportunterlage 29 unter dem aus
den einzelnen Querstreifen 32 gebildeten Gut 34
herausgezogen wird. Bei beibehaltener Blickrich-
tung B sind diese Verhilinisse in den Figuren 6
und 7 verdeutlicht. Die letztgenannte Figur verdeut-
licht Uberdies, daB nach dem Erreichen der Aus-
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gangsposition das erste Tischteil zusammen mit
der Transportunterlage 29 wiederum auf das Ni-
veau der Tischoberfliche 19 des Gehduse 18 an-
gehoben wird. AnschlieBend werden die Klemmlei-
sten 27 von der Transportunterlage 29 geldst. Die
Figuren 8 bis 10 zeigen wiederum aus der Blick-
richtung A die weiteren Verfahrensschritte zum
Uberfiihren der Transportunterlage 29 in deren
Ausgangsstellung. Gem#B Figur 8 werden die
Saugelemente 25 wieder auf die Transportunterla-
ge 29 abgesenkt, es wird diese dann zum ersten
Tischteil in deren Ausgangsstellung verschoben.
Das Portal 24 mit den Saugelementen 25 wird in
dessen Ausgangsstellung zurlickgefiihrt, anschlie-
Bend die beiden Tischteile 11 und 15 auf das
Niveau des Schneidetisches 1 abgesenkt und der
Anschlag 20 wieder ausgefahren. AnschlieBend er-
folgt das erneute Beladen der Transportunterlage
29 mit Querstreifen 32. Wihrend des beschriebe-
nen Zurickfahrens der Transportunterlage zum er-
sten Tischteil 1 und nach dem Anheben des An-
schlages 35 wird die Anlagefldche 9 des Vorschub-
sattels 8 mit der hinteren Seitenfliche 36 des nun-
mehr zum Schnitt anstehenden Gutes 34 in Anlage
gebracht und das Gut entsprechend der gewiinsch-
ten Stérke der nach dem Schnitt entstehenden
Bl cke vorgeschoben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Uberfiihren von auf einem Aus-
gangsfeld einer Vorrichtung zum Schneiden
von gestapeltem, blattférmigem Gut befindli-
chen, in Querstreifen geschnittenem Gut zu
einem Eingangsfeld der Vorrichtung zum
Zwecke des Schneidens dieses Gutes in
Langsstreifen, wobei die Vorrichtung einen
Schneidetisch mit einer Tischfliche, die ein
Arbeitsfeld, liber dem sich ein Schneidmesser
und ein PreBbalken befinden, dahinter das Ein-
gangsfeld zur Aufnahme des zu schneidenden
Gutes und davor das Ausgangsfeld zur Aufnah-
me des geschnittenen Gutes aufweist, sowie
eine dem Eingangsfeld zugeordnete Vorschu-
beinrichtung flir das zu schneidende Gut vor-
gesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB
das in Querstreifen (32) vorliegende, in Langs-
streifen zu schneidende Gut (34) vom Aus-
gangsfeld (5) auf eine dinnwandige, plattenf&r-
mige Transportunterlage (29) verbracht wird,
und die Transportunterlage (29) zusammen mit
dem Gut (34) Uber mindestens einen seitlich
der Vorrichtung angeordneten Tisch (11, 15),
dessen Tischfliche (13, 16) niveaugleich zu
der des Schneidetisches (1) der Vorrichtung
anordbar ist, dem Eingangsfeld (3) der Vorrich-
tung zugeflhrt und dort beziiglich des Ein-
gangsfeldes (3) ausgerichtet der Transportun-
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terlage (29) entnommen wird, wobei das in
Querstreifen vorliegende, in Lingsstreifen zu
schneidende Gut (34) beim Verbringen auf die
Transportunterlage (29) oder zusammen mit
der Transportunterlage (29) oder nach dem
Entnehmen von der Transportunterlage (29)
vor dem L&angsschneiden aus der Querrichtung
in die Langsrichtung gedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das in Querstreifen vorliegende
Gut (34) in L3ngsrichtung gedreht auf die
Transportunterlage (29) verbracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transportunterlage
(29) benachbart dem Ausgangsfeld (5)' auf
dem Tisch (11, 15) positioniert wird und ein
parallel zur Schneidebene (7) angeordneter er-
ster Ausrichtanschlag (20) und ein senkrecht
zu diesem angeordneter zweiter Ausrichtan-
schlag (21) auf die Transportunterlage (29) ab-
gesenkt werden, sowie das Gut (34) an den
Anschldgen (20, 21) ausgerichtet wird, und
nach dem Verfahren der Anschlige (20, 21)
aus deren Anlageposition zum Gut (34) die
Transportunterlage (29) mit dem Gut (34) in
den Bereich des Eingangsfeldes (3) verfahren
wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Transportunterlage (29) mit
dem Gut (34) auf das Eingangsfeld (3) gegen
einen diesem zugeordneten Seitenanschlag
(28) verschoben wird und in Bewegungsrich-
tung der Transportunterlage (29) hinter das Gut
(34) ein Anschlag (35) gefahren wird, sowie die
Transportunterlage (29) in entgegengesetzter
Bewegungsrichtung unter dem Gut (34) her-
ausgezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Oberfla-
che der Transportunterlage (29) nicht vollstin-
dig mit Gut (34) belegt ist und die Bewegung
der Transportunterlage (29) mittels Saug- (23,
25) und/oder Greifeinrichtungen (27) erfolgt,
die am nicht belegten Bereich der Transport-
unterlagen (29) an dieser angreifen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Tisch (11,
18, 15) mehrieilig ausgebildet ist und die
Tischflichen (13, 16) der Tischteile (11, 15)
bezliglich ihres Niveaus mit der Tischflache
(2) des Schneidetisches (1) anhebbar und/oder
absenkbar sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12,

10

Vorrichtung zum Schneiden von gestapeltem,
blattférmigem Gut, mit einem Schneidetisch
mit einer Tischflidche, die ein Arbeitsfeld, Uber
dem sich ein Schneidmesser und ein PreBbal-
ken befinden, dahinter ein Eingangsfeld zur
Aufnahme des zu schneidenden Gutes und
davor ein Ausgangsfeld zur Aufnahme des ge-
schnittenen Gutes aufweist und mit einer dem
Eingansgfeld zugeordneten Vorschubeinrich-
tung flir das zu schneidende Gut, dadurch
gekennzeichnet, daB seitlich des Schneideti-
sches (1) ein weiterer Tisch (11, 15) angeord-
net ist, dessen Tischfliche (13, 16) niveau-
gleich mit der Tischfliche (2) des Schneideti-
sches (1) positionierbar ist, wobei ein Ende
des Tisches (11, 15) benachbart zum Aus-
gangsfeld (5) und das andere Ende des Ti-
sches (11, 15) benachbart zum Eingangsfeld
(3) angeordnet ist und eine dinnwandige, plat-
tenférmige Transportunterlage (29) zum Uber-
flihren des Gutes (34) vom Ausgangsfeld (5)
zum Eingangsfeld (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Tisch (11, 15) seitlich
des Ausgangsfeldes (5) ein erstes Tischteil
(11) und seitlich des Eingangsfeldes (3) ein
zweites Tischteil (15) aufweist, wobei die
Tischteile (11, 15) in einer Ebene positionierbar
sowie benachbart zueinander und zum Schnei-
detisch (1) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Bereich (18) eines
Tischteiles (11, 18, 15) als heb- und senkbarer,
dem Arbeitsfeld (4) zugeordneter seitlicher An-
leger ausgebildet ist, wobei dessen obere Fl3-
che bei abgesenkten Tischteilen (11, 15) eine
Ebene mit der Tischfldche (19) des verbleiben-
den Bereiches (18) dieses Tischteiles (11, 18,
15) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB das erste
Tischteil (11) einen senkrecht zur Schneidebe-
ne (7) angeordneten Ausrichtanschlag (21) flr
das zu schneidende Gut (34) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB das erste
Tischteil (11) einen parallel zur Schneidebene
(7) angeordneten Ausrichtanschlag (20) flr das
zu schneidende Gut (34) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ausrichtanschlag (20)
anhebbar und absenkbar ist.
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Claims

1.

A process for conveying material cut into
transverse strips, which is situated on the out-
put field of a device for cutting stacked sheet
material, to an input field of the device for the
purpose of cutting this material into longitudi-
nal strips, wherein the device comprises a cut-
ting table with a table area which has a field of
action above which a cutting knife and the
crosshead of a press are situated, with the
input field behind it for receiving the material
to be cut and with the output field in front of it
for receiving the cut material, and a forward
feed device associated with the input field is
provided for the material to be cut, charac-
terised in that the material (34) which is
present in transverse strips (32) and which is
fo be cut into longitudinal strips is taken from
the output field (5) on to a thin-walled plate-like
conveying base (29), and the conveying base
(29) is fed together with the material (34) to the
input field (3) of the device via at least one
table (11, 15) disposed at the side of the
device, the table area (13, 16) of which table
can be disposed at the same level as that of
the cutling table (1) of the device, and is
removed there from the conveying base (29)
which is aligned in relation to the input field
(3), wherein the material (34) which is present
in transverse strips and which is to be cut into
longitudinal strips is rotated from the trans-
verse direction into the longitudinal direction,
when it is taken on fo the conveying base (29)
or together with the conveying base (29) or
after its removal from the conveying base (29),
before the longitudinal cut.

A process according to claim 1, characterised
in that the material (34) which is present in
transverse strips is taken, rotated in the lon-
gitudinal direction, on to the conveying base
(29).

A process according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the conveying base (29) is posi-
tioned adjacent to the output field (5)' on the
table (11, 15) and a first alignment stop (20)
disposed parallel to the cutting plane (7) and a
second alignment stop (21) disposed perpen-
dicularly to the first stop are lowered on to the
conveying base (29), and the material (34) is
aligned at the stops (20, 21), and after the
stops (20, 21) have moved from their initial
positions to the material (34) the conveying
base (29) is moved with the material (34) into
the region of the input field (3).
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4. A process according to claim 3, characterised

in that the conveying base (29) is moved with
the material (34) on to the input field (3) to-
wards a lateral stop (28) associated with the
latter and a stop (35) is moved behind the
material (34) in the direction of movement of
the conveying base (29), and the conveying
base (29) is withdrawn below the material (34)
in the opposite direction of movement.

A process according to any one of claims 1 fo
4, characterised in that the surface of the con-
veying base (29) is not completely occupied
by material (34), and the movement of the
conveying base (29) is effected by means of
suction- (23, 25) and/or gripper devices (27)
which act on the unoccupied regions of the
conveying base (29).

A process according to any one of claims 1 fo
5, characterised in that the table (11, 18, 15) is
of multi-part construction and the table areas
(13, 16) of the table parts (11, 15) can be
raised and/or lowered in relation to their level
with respect to the table area (2) of the cutting
table (1).

A device for cutting stacked sheet material,
with a cutting table with a table area which has
a field of action above which a cutting knife
and a crosshead of a press are located, with
an input field behind the field of action for
receiving the material to be cut and with an
output field in front of the field of action for
receiving the cut material, and with a forward
feed device, which is associated with the input
field, for the material to be cut, characterised
in that an additional table (11, 15) is disposed
at the side of the cutting table (1), the table
area (13, 16) of which additional table can be
positioned at the same level as the table area
(2) of the cutting table (1), wherein one end of
the table (11, 15) is disposed adjacent to the
output field (5) and the other end of the table
(11, 15) is disposed adjacent to the input field
(3), and a thin-walled, plate-like conveying
base (29) is provided for conveying the ma-
terial (34) from the output field (5) to the input
field (3).

A device according to claim 7, characterised in
that the table (11, 15) comprises a first table
part (11) at the side of the output field (5) and
a second table part (15) at the side of the input
field (3), wherein the table parts (11, 15) are
arranged so that they can be positioned in a
plane and adjacent to each other and to the
cutting table (1).
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A device according to claim 7 or 8, charac-
terised in that a region (18) of one table part
(11, 18, 15) is constructed as a raisable and
lowerable lateral placement device associated
with the field of action (4), wherein its upper
surface forms a plane with the table area (19)
of the remaining region (18) of this table part
(11, 18, 15) when the table parts (11, 15) are
lowered.

A device according to any one of claims 7 fo
9, characterised in that the first table part (11)
has an alignment stop (21), which is disposed
perpendicularly to the cutting plane (7), for the
material (34) to be cut.

A device according to any one of claims 7 fo
10, characterised in that the first table part (11)
has an alignment stop (20) for the material (34)
fo be cut, which alignment stop is disposed
parallel to the cutting plane (7).

A device according to claim 11, characterised
in that the alignment stop (20) is raiseable and
lowerable.

Revendications

Procédé pour le transfert d'une matiére décou-
pée en bandes fransversales se trouvant sur
une zone de soriie d'un dispositif destiné a la
découpe de matiére empilée en forme de feuil-
le, & une zone d'entrée du dispositif 4 des fins
de découpe de cette matiere en bandes longi-
tudinales, dans lequel le dispositif présente
une table de découpe comprenant une surface
de table qui présente une zone de travail au-
dessus de laquelle se frouvent une lame et un
sommier de serrage, derriere la zone d'entrée
pour la réception de la matiére & couper et
devant la zone de sortie pour la réception de la
matiére coupée, et dans lequel est prévu un
mécanisme d'alimentation atiribué & la zone
d'entrée pour la matiére & couper, caractérisé
en ce que la matiére (34) & couper en bandes
longitudinales présente en bandes transversa-
les (32) passe de la zone de sortie (5) sur un
substrat de transport (9) en forme de tdle a
paroi mince, et le substrat de transport (29) est
acheminé conjointement avec la matiére (34) a
la zone d'entrée (3) du dispositif par-dessus au
moins une table (11, 15) disposée latéralement
par rapport au dispositif, dont la surface de
table (13, 16) peut étre agencée pour éire au
méme niveau que celui de la table de coupe
(1) du dispositif, le substrat de transport (29)
étant récupéré en alignement par rapport i la
zone d'entrée (3), dans lequel la matiére (34) a
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découper en bandes longitudinales, présente
en bandes fransversales, subit une rotation
avant la découpe longitudinale, au cours de
son passage sur le substrat de fransport (29)
ou conjointement avec le substrat de transport
(29) ou encore aprés le prélévement du subs-
trat de transport (29).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'on fait passer la matiére (34) présen-
te en bandes transversales sur le substrat de
transport (29) aprés I'avoir fait tourner en direc-
tion longitudinale.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le substrat de transport (29) est
positionné pour étre adjacent 3 la zone de
sortie (5) sur la table (11, 15), une premiére
butée d'alignement (20) disposée paraliele-
ment au plan de coupe (7) et une deuxiéme
butée d'alignement (21) disposée perpendi-
culairement & cetie derniére sont abaissées
sur le substrat de transport (29), la matiére (34)
étant également alignée par rapport au butée
(20, 21), et aprés que les butées (20, 21) ont
quitté leur position de contact avec la matiére
(34), le substrat de transport (29) passe avec la
matiére (34) dans le domaine de la zone d'en-
trée (3).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le substrat de transport (29) est
poussé avec la matiere (34) sur la zone d'en-
trée (3) contre une butée latérale (28) atiribuée
A cette derniére, et une butée (35) se déplace
dans la direction de mouvement du substrat de
transport (29) derriere la matiére (34), le subs-
frat de transport (29) étant retiré en dessous
de la matiére (34) dans une direction de mou-
vement opposée.

Procédé selon les revendications 1 & 4, carac-
térisé en ce que la surface du substrat de
transport (29) n'est pas recouverte compléte-
ment par la matiére (34), le mouvement du
substrat de transport (29) ayant lieu & l'inter-
vention de dispositifs d'aspiration (23, 25) et/ou
de préhension (27) qui viennent s'appliquer sur
le substrat de transport (29) dans le domaine
de ce dernier, qui n'est pas recouvert.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 5, caractérisé en ce que la table
(11, 18, 15) est réalisée en plusieurs parties,
les surfaces de table (13, 16) des parties de
table (11, 15) pouvant étre soulevées et/ou
abaissées par rapport & leur niveau avec la
surface de table (2) de la table de découpe
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Dispositif pour découper de la matiére empilée
en forme de feuille, comprenant une table de
découpe munie d'une surface de table qui
présente une zone de travail par-dessus la-
quelle se trouvent une lame et un sommier de
serrage, derriere une zone d'entrée pour la
réception de la matiére & découper et devant
une zone de sortie pour la réception de la
matiére coupée, ainsi qu'un mécanisme
d'avance pour la matiére & découper, attribué
a la zone d'entrée, caractérisé en ce qu'une
table supplémentaire (11, 15) est disposée la-
téralement par apport & la table de découpe
(1), dont la surface de table (13, 16) peut &ire
positionnée au méme niveau que celui de la
surface de table (2) de la table de découpe
(1), dans lequel une exirémité de la table (11,
15) est disposée pour éfre adjacente & la zone
de sortie (5) et I'autre extrémité de la table (11,
15) est disposée pour éfre adjacente & la zone
d'entrée (3), un subsirat de transport (29) en
forme de t6le & paroi mince étant prévu pour
le transfert de la matiére (34) depuis la zone
de sortie (5) jusqu'a la zone d'entrée (3).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé
en ce que la table (11, 15) présente une pre-
miére partie de table (11) latéralement par
rapport & la zone de sortie (5) et une deuxiéme
partie de table (15) latéralement par rapport a
la zone d'entrée (3), dans lequel les parties de
table (11, 15) sont disposées de maniére a
pouvoir étre positionnées dans un seul plan,
tout en étant mutuellement adjacentes et adja-
centes 2 la table de découpe (1).

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, carac-
térisé en ce qu'on réalise un domaine (18)
d'une partie de table (11, 18, 15) sous forme
d'une butée latérale qui peut étre soulevée et
abaissée, atiribuée & la zone de ftravail (4),
dans lequel la surface supérieure de cetie der-
niere forme, lorsque les parties de table (11,
15) sont abaissées, un plan avec la surface de
table (19) du domaine restant (18) de cette
partie de table (11, 18, 15).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 7 & 9, caractérisé en ce que la premié-
re partie de table (11) présente une butée
d'alignement pour la matiere (34) & découper
disposée perpendiculairement au plan de dé-
coupe (7).

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 7 & 10, caractérisé en ce que la pre-
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miére partie de table (11) présenie une butée
d'alignement (20) pour la matieére découpée
(34) disposée parallélement au plan de décou-

pe (7).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé
en ce que la butée d'alignement (20) peut étre
soulevée et abaissée.
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