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(54)  Schnittwagen  für  eine  Aufschnittschneidemaschine. 

(57)  Ein  Schnittgutwagen  (2)  für  eine  Aufschnitt- 
schneidemaschine  verfügt  über  eine  selbsttä- 
tige  Schnittgutzuführung,  die  einen  Schieber 
(19)  umfaßt,  der  beiderseits  einer  Auflagefläche 
(8)  für  das  Schnittgut  in  Antriebselementen, 
insbesondere  Mitnehmern  (15,  16)  von  Zahnrie- 
mentrieben  (11,  12)  lösbar  gelagert  ist.  Die  Auf- 
lagefläche  (8)  geht  einstückig  in  Seitenwände 
(9,  10)  über,  auf  welchen  der  Schieber  (19),  die 
Auflagefläche  (8)  überspannend,  gelagert  ist. 
Unterhalb  der  Auflagefläche  (8)  ist  ein  vorzugs- 
weise  drehzahlgeregelter  Elektromotor  (14)  be- 
festigt,  der  die  beiden  Zahnriementriebe  (11,  12) 
antreibt  und  der  bei  Unterschreiten  eines 
Schwellenwertes  der  Drehzahl  abschaltbar  ist. 
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Die  Erfindung  betrifft  einen  Schnittgutwagen  für 
eine  Aufschnittschneidemaschine,  mit  automati- 
schen,  längs  einer  Messerscheibe  hin-  und  hergehen- 
dem  Antrieb  und  selbsttätiger  Schnittgutzuführung 
durch  Vorschub  des  Schnittgutes  auf  einer  Auflage- 
fläche  des  Schnittgutwagens  in  Richtung  auf  die  Mes- 
serscheibe.  Bei  automatischen  Maschinen  wird  das 
Schnittgut  meist  selbsttätig  vorgeschoben.  Dazu  sind 
Schnittguthalter  vorgesehen,  die  längs  einer  Füh- 
rungsstange  auf  dem  Schnittgutwagen  laufen  und 
von  einem  Antrieb  vorgeschoben  bzw.  zurückgezo- 
gen  werden.  Zur  Positionierung,  also  zum  Vorschub 
in  die  Schneideposition  kann  ein  Eilgang  und  für  den 
Vorschub  beim  Schneidevorgang  ein  Schleichgang 
vorgesehen  sein.  Durch  den  von  einer  Seite  gegen 
die  Auflagefläche  des  Schnittgutes  auskragenden 
Schnittguthalter  kommt  es  zu  Asymmetrie  beim  Vor- 
schub,  Schrägstellungen  und  Klemmen  der  Führun- 
gen.  Die  Erfindung  zielt  darauf  ab,  diese  Nachteile  zu 
beseitigen  und  einen  Schnittgutwagen  der  eingangs 
beschriebenen  Art  so  auszustatten,  daß  der  Vor- 
schub  störungsfrei  und  die  Krafteinwirkung  auf  das 
Schnittgut  symmetrisch  erfolgt.  Dies  wird  dadurch  er- 
reicht,  daß  der  Schnittgutwagen  zum  Vorschub  des 
Schnittgutes  beiderseits  der  Auflagefläche  für  das 
Schnittgut  jeweils  Antriebselemente,  insbesondere  je 
einen  Zahnriementrieb  mit  einem  gegebenenfalls  ge- 
meinsamen  Elektromotor  für  einen  die  Auf  lagefläche 
überbrückenden  Schieber  aufweist.  Infolge  der  sym- 
metrischen  Krafteinwirkung  auf  das  Schnittgut  erfolgt 
ein  störungsfreier  Vorschub  und  ein  exakter  Schnei- 
devorgang.  Der  zwischen  den  beiden  Antrieben 
(Zahnriemen)  auf  Mitnehmern  links  und  rechts  an  sei- 
nen  Enden  lösbar  gelagerte,  die  Ablagefläche  über- 
brückende  Schieber,  kann  zur  Reinigung  leicht  abge- 
nommen  werden.  Es  ist  zweckmäßig,  wenn  der 
Schnittgutwagen  als  einstückige,  gegen  die  Messer- 
scheibe  gerichtete  Rinne  mit  Auflagefläche  und  mit 
parallelen  Seitenwänden  ausgebildet  ist,  in  deren  In- 
nerem  die  Antriebselemente,  insbesonders  die  Zahn- 
riementriebe  vorgesehen  sind.  Die  Auflagefläche 
geht  einstückig  in  die  randseitigen  Seitenwände  über. 
Die  gesamte  Baueinheit  ist  aus  einem  Stück  eines 
rostfreien  Stahlbleches  gebogen  und  kann  daher  fu- 
genlos  ausgebildet  sein;  dies  ist  im  Hinblick  auf  die 
Hygiene  und  den  Reinigungsvorgang  von  ganz  be- 
sonderem  Vorteil.  Zur  Reinigung  wird  der  Schnittgut- 
wagen  um  eine  horizontale,  parallel  zu  seiner  Bewe- 
gungsrichtung  seitlich  an  der  Maschine  angeordnete 
Achse  hochgekippt  und  mit  einem  üblichen  Dampf- 
strahlgerät  gereinigt. 

Eine  spezielle  Ausführungsform  sieht  vor,  daß 
unterhalb  der  Auf  lagefläche  der  Elektromotor  vorge- 
sehen  ist,  der  über  ein  Getriebe  eine  Antriebswelle 
antreibt,  deren  beide  Enden  mit  Umlenkrollen  jeweils 
eines  Zahnriemenantriebes  verbunden  ist.  Es  ist 
zweckmäßig,  wenn  dem  Elektromotor  ein  Regler  vor- 
geschaltet  ist,  der  bei  rastseitiger  Geschwindigkeits- 

änderung  und  Unterschreiten  eines  Schwellenwertes 
insbesonders  bei  Auflaufen  des  Schiebers  bzw.  des 
vorgeschobenen  Schnittgutes  auf  ein  Hindernis  wie 
etwa  die  Anschlagplatte  oder  die  Hand  einer  Bedie- 

5  nungsperson,  der  Elektromotor  abschaltbar  ist.  Es 
kann  ein  Schnittgut  an  belieg  iger  Stelle  auf  die  Aufla- 
gefläche  des  Schnittgutwagens  aufgelegt  werden. 
Nach  Einschalten  der  Maschine  fährt  der  Schieber 
aus  seiner  zur  Gänze  zurückgeschobenen  Position  in 

10  Richtung  auf  die  Anschlagplatte.  Dabei  gelangt  er  in 
Berührung  mit  dem  Schnittgut  und  nimmt  es  zur  An- 
schlagplatte  mit.  Der  Motor  ist  geschwindigkeitsgere- 
gelt,  das  heißt  ,  er  wird  bis  zu  einer  Grenzschwelle  auf 
konstante  Geschwindigkeit  gebracht.  Wird  aber  die- 

15  ser  Schwellenwert  unterschritten,  dann  schaltet  die 
Steuerung  bzw.  der  Regler  den  Elektromotor  ab.  Auf 
diese  Weise  ist  es  möglich,  das  Schnittgut  etwa  im 
Eilgang  bis  in  die  Schneideposition  zu  führen.  Wäh- 
rend  des  Schneidevorganges,  also  während  der  Hub- 

20  bewegung  des  Schnittgutwagens  erfolgt  der  Vor- 
schub  des  Schnittgutes  präzise  jeweils  um  die 
Schnittstärke  bzw.  bis  zur  Anschlagplatte.  Es  ist 
zweckmäßig,  wenn  auf  der  Auflagefläche  Rollen  bzw. 
Walzen  zum  reibungsverminderten  Vorschub, 

25  insbesonders  ein  entnehmbarer  Rahmen  mit  Rollen 
oder  Walzen,  vorgesehen  sind.  Eine  als  Rahmen  aus- 
gebildete  Baueinheit  mit  Rollen  kann  als  separater 
Bauteil  von  der  Auf  lagefläche  des  Schnittgutwagens 
entnommen  und  separat  gereinigt  werden. 

30  Ein  Ausführungsbeispiel  ist  in  den  Zeichnungen 
schematisch  dargestellt.  Fig.  1  zeigt  eine  Draufsicht 
auf  eine  Aufschnittschneidemaschine  in  ihren  Grund- 
zügen  mit  einem  Schnittgutwagen  gemäß  der  Erfin- 
dung,  Fig.  2  einen  Schnittgutwagen  nach  der  Linie  II- 

35  II  in  Fig.  1  ,  Fig.  3  einen  Schnitt  nach  der  Linie  III-III  in 
Fig.  2,  Fig.  4  eine  Ansicht  des  Schnittgutwagens  von 
unten  und  Fig.  5  eine  Schrägrißdarstellung  des 
Schnittgutwagens  von  der  Anschlag  platte  aus  gese- 
hen. 

40  Eine  Aufschnittschneidemaschine  nach  Fig.  1 
umfaßt  einen  Gehäuserahmen  1  auf  demein  Schnitt- 
gutwagen  2  längs  einer  Anschlagplatte  3  und  einer 
Messerscheibe  4  durch  einen  Reversierantrieb  in 
Richtung  der  Pfeile  2'  hin  und  her  verschiebbar  ist.  Ei- 

45  ne  geschnittene  Scheibe  gelangt  in  bekannter  Weise 
über  Förderketten  5  auf  ein  Ablegetablett  6.  Der 
Schnittgutwagen  2  sitzt  auf  einem  Träger  (nicht  dar- 
gestellt)  der  im  Gehäuse  durch  einen  Riementrieb, 
Kurbeltrieb  oder  eine  Spindel  über  einen  Elektromotor 

so  angetrieben  wird.  Der  Schnittgutwagen  ist  nach  Lö- 
sen  einer  Verriegelung  gegenüber  dem  Träger  um  ei- 
ne  Achse,  die  mit  der  Schnittlinie  II-II  in  Fig.  1  etwa  zu- 
sammenfällt,  kippbar.  Wie  Fig.  2  zeigt,  hat  der  Schnitt- 
gutwagen  2  die  Form  einer  Rinne  mit  einer  bodensei- 

55  tigen  Auflagefläche  8,  die  von  den  Seitenwänden  9, 
1  0  begrenzt  wird  (Fig.  5).  Auflagefläche  8  und  Seiten- 
wände  9,  1  0  sind  einstückig  aus  rostfreiem  Stahlblech 
gefertigt.  Die  fugenlose  Ausbildung  ist  im  Hinblick  auf 
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die  Hygiene  besonders  vorteilhaft.  In  den  Seitenwän- 
den  9,  1  0  sind  Antriebselemente  jeweils  in  Form  eines 
Riementriebes  11,  12  vorgesehen  (Fig.  3).  Die  Rie- 
mentriebe  11,  12  liegen  auf  einer  unterhalb  der  Auf- 
lagefläche  8  angeordneten,  gemeinsamer  Achse  13 
(Fig.  4)  und  werden  von  einem  Elektromotor  14  über 
ein  Getriebe  angetrieben.  Jeder  Riementrieb  11,  12 
trägt  einen  Mitnehmer  15,  16.  In  diesen  greift  ein  bei- 
derseits  vorgesehenes  Kupplungsstück  17,  18  ein, 
das  starr  mit  einem  Schieber  19  verbunden  ist.  Der 
Schieber  19  ist  längs  der  Seitenwände  9,  10  geführt 
und  wird  von  den  Riementrieben  11,  12  über  die  Mit- 
nehmer  15,  16  und  die  Kupplungsstücke  17,  18  in 
Längsrichtung  des  Schnittgutwagens  2  je  nach  Dreh- 
richtung  des  Elektromotors  14  vorlaufend  oder  rück- 
laufend  mitgenommen.  Der  Schieber  19  verfügt  über 
eine  Stirnplatte  20,  die  mit  Spitzen  besetzt  ist.  Ein 
Schnittgut  21  wird  gemäß  Fig.  1  von  dem  in  Richtung 
zur  Anschlag  platte  3  angetriebenen,  vorlaufenden 
Schieber  1  9  bzw.  dessen  Stirnplatte  20  erfaßt  und  um 
Eilgang  gegen  die  Anschlagplatte  3  geschoben.  Ein 
Regler  22  ist  dem  Elektromotor  14  vorgeschaltet.  Der 
Elektromotor  14  wird  im  Ausführungsbeispiel  auf  kon- 
stante  Drehzahl  geregelt,  sodaß  der  Schieber  19  mit 
gleicher  Vorschubgeschwindigkeit  weiterfährt,  wenn 
er  aus  der  Grundstellung  am  hinteren  Ende  des 
Schnittgutwagens  kommend,  das  Schnittgut  21  er- 
reicht  und  dieses  vorschiebt.  Die  elektronische  Schal- 
tung  22  zur  Regelung  des  Elektromotors  14  sieht  fer- 
ner  einen  Schwellenwertgeber  der  Drehzahl  des 
Elektromotors  14  vor,  wenn  dieser  Schwellenwert  et- 
wa  durch  Auflaufen  des  Schnittgutes  21  auf  ein  Hin- 
dernis,  wie  die  Anschlagplatte  3,  unterschritten  wird, 
dann  wird  der  Elektromotor  14  abgeschaltet.  Danach 
erfolgt  ein  Vorschub  entsprechend  der  am  Schnitt- 
stärkeschalter  23  eingestellten  Schnittstärke  bei  je- 
dem  Hub  des  Schnittgutwagens  2,  also  kurz  vor  jeden 
Schneidevorgang.  Der  Vorschub  des  Schnittgutes  21 
kann  zur  Gewährleistung  der  gewünschten  Schnitt- 
stärke  durch  die  Position  der  Anschlagplatte  begrenzt 
werden,  es  kann  aber  auch  die  Anschlag  platte  weiter 
als  der  Schnittstärke  entsprechend  zurückfahren. 
Dann  wird  die  Schnittstärke  allein  durch  den  exakten 
Vorschub  des  Schnittgutes,  der  im  Schleichvorgang 
sehr  präzise  über  den  Elektromotor  14  erfolgen  kann, 
bestimmt.  Eine  Vorrichtung  zur  Lagefixierung  des 
Schnittgutes  im  Schnittbereich  kann  vorgesehen 
sein.  Nach  Ende  eines  Aufschneidevorganges  gibt 
die  Maschinensteuerung  24  den  Befehl  an  den  Elek- 
tromotor  14  zum  Zurückstellen  des  Schiebers  19  in 
die  Ausgangsposition  nach  Fig.  1.  Ferner  wird  ein 
elektrischer  Servoantrieb  25  für  die  Anschlagplatte  3 
eingeschaltet,  der  die  Anschlaplatte  3  in  die  Ebene 
der  Messerscheibe  4  vorschiebt,  sodaß  die  Schneide- 
kante  der  Messerscheibe  4  abgedeckt  ist  und  keine 
Verletzungsgefahr  besteht. 

Die  Maschinensteuerung  24  schaltet  nach  Aufle- 
gen  des  Schnittgutes,  Einstellen  der  Schnittstärke  am 

Schnittstärkeschalter  23  und  des  Ablegeprogrammes 
(Stapeln,  Fächern,  konzentrische  Kreise  usw.)  sowie 
nach  Betätigen  einer  Starttaste  26  den  Elektromotor 

5  14  ein,  der  das  Schnittgut  mittels  des  Schiebers  19  in 
die  Schneideposition  vorschiebt.  Der  Servomotor  25 
fährt  die  Anschlagplatte  3  z.B.  dabei  um  das  Maß  der 
eingestellten  Schnittstärke  zurück.  Der  Hauptantrieb 
26fürdie  Messerschiebe  4  und  der  Antrieb  27  für  den 

10  Schnittgutwagen  2  in  Richtung  der  Pfeile  2'  wird  ein- 
geschaltet.  Vor  jedem  Hub  des  Schnittgutwagens  2 
gegen  die  Messerscheibe  4  wird  der  Elektromotor  14 
kurz  aktiviert  und  das  Schnittgut  21  um  das  Maß  der 
Schnittstärke  vorgeschoben  (Pfeile  28).  Der  Vor- 

15  schub  kann  auch  jeweils  gegen  die  Anschlag  platte  3 
erfolgen  und  aufgrund  dieses  Hindernisses  und  des 
dadurch  bedingten  Drehzahlabfalles  des  Elektromo- 
tors,  also  bei  Unterschreiten  des  Schwellenwertes 
des  Reglers  22,  kann  der  Elektromotor  14  jeweils 

20  selbsttätig  abschalten.  Wenn  das  gewünschte  Able- 
geprogramm  durchlaufen  oder  ein  Schnittgut  zur 
Gänze  aufgeschnitten  ist,  dann  kann  überdie  Maschi- 
nensteuerung  24  der  Befehl  zum  Reversieren  des 
Elektromotors  14  und  zum  Einschalten  des  Servomo- 

25  tors  25  zur  Rückstellung  der  Anschlag  platte  3  in  die 
Ebene  der  Messerscheibe  4  erfolgen. 

Fig.  2  zeigt  Walzen  29  auf  der  Auflagefläche  8, 
die  die  Reibung  des  Schnittgutes  21  beim  Vorschub 
vermindern.  Die  Walzen  können  in  einem  Rechteck- 

30  rahmen  gelangert  sein,  der  als  separater,  von  der 
Auflagefläche  8  entnehmbarer  Bauteil  ausgebildet 
ist. 

Die  gesamte  Anordnung  des  Schnittgutwagens  2 
ist  bei  rinnenförmiger,  einstückiger  Ausbidlung  der 

35  Auflagefläche  8  zusammen  mit  den  Seitenwänden  9, 
10  und  bei  entnehmbarem  Walzenrahmen  sowie  bei 
hochkippbarem  Schnittgutwagen  2  besonders  leicht 
und  wirksam  zu  reinigen. 

40 
Patentansprüche 

1.  Schnittgutwagen  für  eine  Aufschnittschneidema- 
schine,  mit  automatischem,  längs  einer  Messer- 

45  scheibe  hin-  und  hergehendem  Antrieb  und 
selbsttätiger  Schnittgutzuführung  durch  Vor- 
schub  des  Schnittgutes  auf  einer  Auflagefläche 
des  Schnittgutwagens  in  Richtung  auf  die  Mes- 
serscheibe,  dadurch  gekennzeichnet  daß  der 

so  Schnittgutwagen  (2)  zum  Vorschub  des  Schnitt- 
gutes  (21)  beiderseits  der  Auflagefläche  (8)  für 
das  Schnittgut  (21)  jeweils  Antriebselemente, 
insbesonders  je  einen  Zahnriementrieb  (11,  12) 
mit  einen  gegebenfalls  gemeinsamen  Elektromo- 

55  tor  (14)  für  einen  die  Auflagefläche  (8)  über- 
brückenden  Schieber  (19)  aufweist. 

2.  Schnittgutwagen  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet  daß  der  Schnittgutwagen  (2)  als 
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einstückige,  gegen  die  Messerscheibe  gerichtete 
Rinne  mit  Auflagefläche  (8)  und  mit  parallelen 
Seitenwänden  (9,  10)  ausgebildet  ist,  in  deren  In- 
nerem  die  Antriebselemente,  insbesonders  5 
Zahnriemenantriebe  (11,  12)  vorgesehen  sind. 

3.  Schnittgutwagen  nach  den  Ansprüchen  1  und  2, 
dadurch  gekennzeichnet  daß  unterhalb  der  Auf- 
lagefläche  (8)  der  Elektromotor  (14)  vorgesehen  10 
ist,  der  über  ein  Getriebe  eine  Antriebswelle  (13) 
antreibt,  deren  beide  Enden  mit  Umlenkrollen  je- 
weils  eines  Zahnriementriebes  (11,  12)  verbun- 
den  sind. 

15 
4.  Schnittgutwagen  nach  einem  der  Ansprüche  1 

bis  3,  dadurch  gekennzeichnet  daß  dem  Elektro- 
motor  (14)  ein  Regler  (22)  vorgeschaltet  ist,  der 
bei  rastseitiger  Geschwindigkeitsänderung  und 
Unterschreiten  eines  Schwellenwertes  20 
insbesonders  bei  Auflaufen  des  Schiebers  (19) 
bzw.  des  vorgeschobenen  Schnittgutes  (21)  auf 
ein  Hindernis  wie  etwa  die  Anschlag  platte  (3) 
oder  die  Hand  einer  Bedienungsperson,  der  Elek- 
tromotor  (14)  abschaltbar  ist.  25 

5.  Schnittgutwagen  nach  einen  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet  daß  auf  der  Auf  lage- 
fläche  (8)  Rollen  bzw.  Walzen  (29)  zum  reibungs- 
verminderten  Vorschub,  insbesonders  ein  ent-  30 
nehmbarer  Rahmen  mit  Rollen  oder  Walzen  (29), 
vorgesehen  sind. 

4 
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