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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verhin-
derung einer Beschädigung oder Verhakung beim Tren-
nen von aufeinanderliegenden tafelförmigen Flachma-
terialien.
[0002] An einer bogenführenden Maschine, bei-
spielsweise einer Bogenoffset-Druckmaschine oder
dergleichen, werden die Bögen im Schuppenstrom dem
Anlagebereich zur positionsgenauen Ausrichtung und
anschließend dem ersten Druckwerk zugeführt. Für die
Anwendung im Blechdruck von Blechtafeln, wie sie ty-
pischerweise im Blechverpackungssektor verwendet
werden, besteht die Besonderheit, dass die Blechtafeln
in sogenannter Scrollform ausgeführt sind, um den Ver-
schnitt bei der Herstellung von Deckeln zu reduzieren.
Die Ronden oder ellipsoiden Grundformen, aus denen
die Deckel hergestellt werden, sind in versetzten Reihen
auf der entsprechenden Blechtafel platziert, so dass bei
einem geraden Tafelseitenrand jeweils in jeder Reihe
abwechselnd links und in der Folgereihe rechts eine hal-
be Deckelgröße als Verschnitt weggeworfen werden
würde. Dies wird umgangen, indem kein gerader Tafel-
rand vorgesehen ist, sondern die erwähnte Scrollform
vorliegt, das heißt, der Zuschnitt der Blechtafeln erfolgt
an den Seiten in gezackter oder gewellter Form. Aus
praktischen Gründen kann diese Wellenform aus gera-
den Abschnitten zusammengesetzt sein, so dass sich
entlang des wellenförmigen Randes mehrere Ecken
wiederholen. Die Blechtafeln werden der Druckmaschi-
ne in der Regel liegend zugeführt, wobei die gezackten
oder gewellten Ränder links und rechts der Mittelachse
der Maschine liegen. Die Blechtafeln weisen eine gera-
de Vorderkante und auch eine gerade Hinterkante auf.
In der Zuführung bewegen sich die Tafeln im Schuppen-
strom auf den Anlagebereich zu, wobei keine Relativ-
bewegung zwischen den Blechtafeln stattfindet. Im An-
lagebereich wird die jeweils vorderste Tafel zur positi-
onsgenauen Ausrichtung abgebremst, vorzugsweise
bis zum Stillstand. Hierdurch treten Relativbewegungen
auf. Ist die vorderste Blechtafel ausgerichtet, so wird sie
an ihrer Vorderkante gegriffen und vom Stillstand auf die
volle Maschinengeschwindigkeit beschleunigt und da-
bei in das erste Druckwerk der Druckmaschine einge-
zogen. Auch hier treten Relativbewegungen auf. Vor-
zugsweise wird in diesem Zeitpunkt die Folgetafel der
geschuppten Anordnung bereits abgebremst und dann
mittels einer Anschlageinrichtung ausgerichtet. Dabei
liegt wiederum Stillstand vor und anschließend erfolgt
die Beschleunigung auf den Geschwindigkeitswert der
Maschine. Da die Ränder der Blechtafeln gezackt oder
gewellt ausgebildet sind, besteht bei den erläuterten
Relativbewegungen der geschuppten Blechtafeln un-
tereinander die Gefahr, dass sich die gezackten oder
gewellten Randkanten aneinander verhaken. Dies kann
zu Tafelbeschädigungen, zu Laufstörungen, zum Ver-
kratzen oder dergleichen führen, wobei auch ein Ma-
schinenstopp einhergehen kann. Bei den bekannten

Einrichtungen wird nun versucht, solche Ergebnisse zu
verhindern, indem in der Regel in Laufrichtung von hin-
ten zwischen die Tafeln Blas- oder Druckluft geblasen
wird. Dadurch wird die obere Tafel angehoben und die
Kollision beziehungsweise der Kontakt zur darunter lie-
genden Tafel weitgehend vermieden. Im Falle der er-
wähnten Scrolltafeln wirkt diese Maßnahme aber nur
unzureichend, da die Tragluft am äußeren Rand in die
durch die gezackte oder gewellte Ausbildung gebildeten
Ausschnitte entweichen kann und damit die weiter au-
ßen liegenden Kanten des Wellenschnittes herunter-
hängen oder flattern. Hinzu kommt, dass die seitlichen
Berandungen durch die erwähnte Blasluftlösung nicht
sicher angehoben werden, da sich der Traglufteffekt je
nach Größe und dem Längen/Breitenverhältnis der ent-
sprechenden Tafel sowie ihrer Eigenspannung entlang
der Berandung nicht gleichmäßig auswirkt. Wie er-
wähnt, erfolgt das Einblasen meist von hinten, der Trag-
lufteffekt wird aber an den Längsrändern benötigt. Er va-
riiert daher entlang der Berandung und neigt zum Pul-
sieren.
[0003] Besondere Schwierigkeiten können sich durch
die Schuppenlänge in Bezug auf die Tafelgröße erge-
ben. Die Schuppenlänge wird durch den Abstand der
Tafelvorderkanten oder Tafelhinterkanten von dem
Schuppenstrom benachbarten Tafeln definiert. Die
Schuppenlänge beträgt typischerweise 350 mm. Die
größte Tafel ist zum Beispiel 1000 mm lang. Daraus
folgt, dass im Schuppenstrom jeweils drei Tafeln über-
einander liegen, so dass folgender Zustand möglich ist:
[0004] Während die vorderste, oberste Tafel ausge-
richtet ist und bereits in die Maschine zum ersten Druck-
werk eingezogen wird, befindet sich die folgende, dar-
unter liegende Blechtafel in der Ausrichtphase. Die
dann folgende, unterlappende, dritte Tafel nähert sich
in diesem Moment mit ihrer Vorderkante zur Ausrich-
tung dem Vorderkantenanschlag im Anlagebereich. Da-
bei wird sie abgebremst. In dem beschriebenen Zustand
ist es schwerlich möglich, einen sicheren Traglufteffekt
durch Einblasen von Luft zwischen die Tafeln zu erzeu-
gen. Das Einblasen erfolgt sowohl zwischen die unter-
ste und die mittlere Tafel, als auch zwischen die mittlere
Tafel und die oberste Tafel. Insgesamt ergibt sich hier-
durch ein sehr instabiler Traglufteffekt, da die Abstüt-
zung der obersten Tafel auf der mittleren Tafel von der
Stabilität des Traglufteffektes zwischen der mittleren Ta-
fel und der untersten Tafel abhängt.
[0005] Alternativ sind zur Vermeidung der Beschädi-
gungen oder Verhakungen auch Lösungen vorstellbar,
bei denen ein Anheben der Tafeln beispielsweise durch
Saugluft mittels umlaufender Riemen erfolgt. Diese Lö-
sung ist sehr aufwendig, da die Riemengeschwindigkeit
exakt synchron zum Maschinentakt eingestellt sein
müsste. Die Riemen müssten beispielsweise der Be-
schleunigung der Tafel exakt folgen. Ferner müsste die
Saugwirkung immer nur auf die zuoberst liegende Tafel
beschränkt sein, das heißt, die Saugwirkung müsste mit
der Blechtafel mitlaufend im entsprechenden Takt zu-
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und abgeschaltet werden, so dass das Saugfeld ent-
sprechend umlaufend mitwandert. Dies kann beispiels-
weise durch nur zonenweise gelochte, synchron mitlau-
fende Lochriemen erfolgen, wobei jedoch eine sehr
komplizierte und aufwendige Lösung vorliegt.
[0006] Eine weitere, vorstellbare Lösung besteht dar-
in, die Blechtafeln durch einen Saugluftkasten anzuhe-
ben. Bei entsprechendem Abstand zwischen Kasten
und anzuhebender Tafel ist diese Lösung aber energe-
tisch ungünstig, da hohe Volumenströme und hohe Un-
terdrücke benötigt werden. Wird eine Tafel jedoch bei
dieser Saugluftkastenlösung von der Saugluft erfasst
und hochgezogen, dann wird sie durch den hohen Un-
terdruck derart stark gehalten, dass eine hohe Verkrat-
zungsgefahr der empfindlichen Tafeloberfläche gege-
ben ist. Mögliche steuerbare Bypassklappen zur kurz-
zeitigen, taktweisen Reduzierung des Unterdrucks nach
Ansaugen der Tafeln erhöhen den mechanischen
steuerungstechnischen Aufwand für diese Lösungsva-
riante. Die erwähnten hohen Unterdrücke haben zudem
auch schalltechnische Nachteile.
[0007] Aus der GB-A-2 094 767 geht eine Transport-
einrichtung zum Transportieren von aufeinanderliegen-
den, tafelförmigen Flachmaterialien hervor, wobei das
jeweils zuvorderst liegende, im Schuppenstrom ange-
lieferte Flachmaterial positionsgenau mittels einer An-
schlagvorrichtung ausgerichtet und dann unter den
Schuppenstrom verlassender Vereinzelung zur Weiter-
bearbeitung abtransportiert wird. Für den Transport sind
Transportrollen vorgesehen, die mit Gegenrollen zu-
sammenarbeiten.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, das eine gleichmäßig über die
Längsberandung wirkende Anhebewirkung auf die
oberste Tafel, insbesondere Blechtafel, ausübt, wobei
bevorzugt kein schleifender Kontakt zwischen Tafel und
Anhebesystem entstehen soll. Ferner soll ein selbst-
steuerndes oder einfach zu steuerndes System vorlie-
gen.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß da-
durch gelöst, dass ein Verfahren zur Verhinderung einer
Beschädigung oder Verhakung beim Trennen von auf-
einander liegenden, tafelförmigen Flachmaterialien,
insbesondere Blechtafeln, bei einer bogenführenden
Maschine, insbesondere Blech-Druckmaschine, vor-
liegt, wobei das jeweils zuvorderst liegende, im Schup-
penstrom angelieferte Flachmaterial positionsgenau
ausrichtet und dann unter den Schuppenstrom verlas-
sender Vereinzelung zur Weiterbearbeitung abtrans-
portiert wird, wobei im Bereich der Vereinzelung zumin-
dest ein Seitenbereich des zuoberst und zuvorderst lie-
genden Flachmaterials gegenüber dem darunter ge-
schuppt angeordneten Flachmaterial durch mindestens
einen Blasluftstrom, bevorzugt nach dem Prinzip des
Auftriebs, angehoben wird, wobei der Blasluftstrom der-
art ausgerichtet ist, dass er entlang der Oberfläche oder
eines Bereichs der Oberfläche des zuvorderst liegen-
den Flachmaterials strömt. Das Anheben der erwähnten

Blechtafel erfolgt daher durch ein Entlangblasen über
seine nach oben weisende Oberfläche, wodurch sich,
insbesondere nach dem Prinzip des Auftriebs, eine An-
hebewirkung einstellt. Der Anhebeeffekt beruht auf dem
einen Unterdruck bewirkenden Strahleffekt. Ferner
kann eine Wirkung durch den sogenannten Coanda-Ef-
fekt hinzutreten, der üblicherweise bekannt ist bei der
Verlängerung der Wurfweite eines Blasluftstrahls. Wird
ein Blasluftstrahl entlang einer feststehenden Oberflä-
che geblasen, so wirkt er über eine wesentlich längere
Strecke, als wenn er frei in den Raum ausgeblasen wer-
den würde. Der Blasluftstrahl strömt im Wesentlichen
wirbelfrei an der Fläche entlang und löst sich erst nach
Zurücklegen einer längeren Strecke ab. Bei dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren kann die Wirkung auftreten,
dass der an der Oberseite der zuoberst liegenden
Blechtafel entlangströmende Blasluftstrom durch die
Coanda-Wirkung einen Unterdruck zur Blechoberfläche
entfaltet, wodurch eine Kraftwirkung quer zur Blasrich-
tung auftritt, die eine Annäherung von Blasluftstrom und
Blechoberfläche bewirken will. Dadurch wird die Blech-
tafel zumindest bereichsweise angehoben. Hinzu kann
gegebenenfalls der Bernoulli-Effekt treten, der die Auf-
triebswirkung zusätzlich unterstützt. Dies kann insbe-
sondere dann vorliegen, wenn die Blechtafel randseitig
leicht nach unten durchhängt, das heißt eine leicht ge-
wölbte Oberfläche aufweist.
[0010] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass die beiden Seitenbereiche des zuvor-
derst liegenden Flachmaterials mit jeweils einem Blas-
luftstrom angehoben werden. Hierdurch ist somit auf
beiden Seiten der Blechtafeln ein Miteinanderverhaken
oder Verkratzen oder dergleichen verhindert.
[0011] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der oder jeder Blasluftstrom mit Abstand
zur entsprechenden Randkante des Flachmaterials das
Flachmaterial anströmt. Bevorzugt strömt der oder jeder
Blasluftstrom quer, insbesondere rechtwinklig, zur
Transportrichtung der Flachmaterialien. Mithin verläuft
der Blasluftstrom parallel oder etwa parallel zur geraden
Vorder- beziehungsweise Hinterkante der Blechtafel.
Es kann vorgesehen sein, dass der oder jeder Blasluft-
strom in Richtung auf die Längsmittellinie des Flachma-
terials strömt. Alternativ kann jedoch auch vorgesehen
sein, dass der Blasluftstrom etwa von der Mittelzone der
Blechtafel ausgehend nach außen in Richtung des zu-
gehörigen Seitenrandes strömt. Wie erwähnt, wird da-
bei der Seitenbereich des Flachmaterials durch den
vom Blasluftstrom erzeugten Unterdruck angehoben.
[0012] Die Anhebung des Seitenbereichs erfolgt be-
vorzugt unter elastischer Durchbiegung des Flachmate-
rials.
[0013] Die Erfindung ist selbstverständlich nicht auf
Flachmaterialien beschränkt, die einen gezackten oder
gewellten Seitenbereich aufweisen, sondern kann na-
türlich auch bei Blechtafeln, Tafeln oder Flachmaterial
Anwendung finden, die gerade Seitenränder besitzt.
[0014] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung

3 4



EP 1 288 146 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zur Verhinderung einer Beschädigung oder Verhakung
beim Trennen von aufeinander liegenden, tafelförmigen
Flachmaterialien, insbesondere Blechtafeln, bei einer
bogenführenden Maschine, insbesondere Blech-Druck-
maschine, wobei das jeweils zuvorderst liegende, im
Schuppenstrom mittels einer Transportvorrichtung an-
gelieferte Flachmaterial positionsgenau mittels einer
Anschlagvorrichtung ausgerichtet und dann unter den
Schuppenstrom verlassender Vereinzelung zur Weiter-
bearbeitung abtransportiert wird, und wobei im Bereich
der Vereinzelung, oberhalb des zuoberst und zuvor-
derst liegenden Flachmaterials mindestens eine Blas-
vorrichtung derart angeordnet ist, dass zumindest ein
Seitenbereich des zuvorderst liegenden Flachmaterials
gegenüber dem darunter geschuppt angeordneten
Flachmaterial durch mindestens einen Blasluftstrom,
vorzugsweise nach dem Prinzip des Auftriebs, angeho-
ben wird, wobei der Blasluftstrom derart ausgerichtet ist,
dass er entlang der Oberfläche oder eines Bereichs der
Oberfläche des zuvorderst liegenden Flachmaterials
strömt. Unter Oberfläche ist hier die nach oben weisen-
de Oberfläche des entsprechenden Flachmaterials zu
verstehen.
[0015] Die Blasvorrichtung kann zur Erzeugung des
Blasluftstroms bevorzugt mindestens einen Blasluftka-
sten aufweisen. Der Blasluftkasten weist mindestens ei-
nen Blasluftauslass auf. Dieser kann bevorzugt von
mindestens einem Blasluftschlitz oder Blasluftmund ge-
bildet sein. Der Blasluftschlitz erstreckt sich bevorzugt
in Bewegungsrichtung oder etwa in Bewegungsrichtung
der Transportvorrichtung, verläuft also winklig, insbe-
sondere rechtwinklig, zur geraden Vorder- beziehungs-
weise Hinterkante der zuoberst liegenden Blechtafel.
[0016] Ferner ist von Vorteil, wenn der Blasluftschlitz
zwischen zwei Wandabschnitten des Blasluftkastens,
insbesondere zwischen der Oberseite des einen und
der Unterseite des anderen Wandabschnitts, ausgebil-
det ist. Dies ergibt eine sehr einfache Konstruktion. Ins-
besondere kann vorgesehen sein, dass sich die beiden
Wandabschnitte teilweise überlappen, wodurch nicht
nur ein Schlitz zum Austritt des Blasluftstroms geschaf-
fen ist, sondern ein Austrittskanal, das heißt, der Blas-
luftstrom bekommt eine "Führung". Insbesondere kann
vorgesehen sein, dass zumindest ein Wandabschnitt ei-
ne Luftleitfläche für den Blasluftstrom bildet, dem Blas-
luftstrom also die erwähnte Führung verleiht. Die Ein-
stellung sehr exakter und reproduzierbarer Verhältnisse
ist daher möglich.
[0017] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor-
gesehen, dass der eine Wandabschnitt zu dem anderen
Wandabschnitt unter einem Winkel α im Bereich von 0°
bis 15°, vorzugsweise im Bereich von 5° bis 7°, verläuft.
Ferner ist von Vorteil, wenn die Luftleitfläche mit der
Transportebene der Transportvorrichtung einen Winkel
β im Bereich von minus 20° bis plus 20°, vorzugsweise
im Bereich von 0° bis plus 5°, aufweist, wobei bei par-
allel verlaufender Luftleitfläche und Transportebene der
Winkel β gleich 0° ist. Die Angabe von Plus-Werten und

Minus-Werten des Winkels resultieren daraus, dass bei
parallel verlaufender Luftleitfläche und Transportebene
der Winkel β gleich Null ist. Wird nun die Luftleitfläche
gegenüber der Transportebene in die eine Richtung ver-
schwenkt, so entstehen positive Winkel β. Erfolgt die
Verschwenkung in die andere Richtung, so ergeben
sich negative Werte für den Winkel β.
[0018] Die Zeichnung veranschaulicht die Erfindung
anhand von Ausführungsbeispielen, und zwar zeigt:

Figur 1 den Bereich einer Vereinzelung tafelförmiger
Flachmaterialien mit Anschlagvorrichtung ei-
ner Blech-Druckmaschine, wobei drei zeit-
versetzte Phasen dargestellt sind,

Figur 2 eine schematische Schnittansicht durch eine
Blasluftvorrichtung, wobei der Schnitt paral-
lel zur geraden Vorder- beziehungsweise
Hinterkante von aus Figur 2 nicht hervorge-
henden Blechtafeln verläuft,

Figur 3 eine der Figur 2 ähnliche Darstellung, wobei
die Blasluftvorrichtung eine Rolleneinrich-
tung besitzt und die Transportebene einer
Transportvorrichtung dargestellt ist und

Figur 4 eine perspektivische, schematische Ansicht
auf einen Abschnitt von geschuppt liegenden
Blechtafeln mit gezacktem Seitenrand sowie
der oberhalb des Seitenbereichs der zuvor-
derst liegenden Blechtafel angeordneten
Blasluftvorrichtung.

[0019] Die Figur 1 zeigt den Anlagebereich 1 einer
nicht näher dargestellten Blech-Druckmaschine. Mittels
einer Transportvorrichtung 2, die nicht im Einzelnen dar-
gestellt ist, sondern von der lediglich die Transportebe-
ne 3 gezeigt wird, werden Flachmaterialien 4 in ge-
schuppter Anordnung in Richtung auf eine Anschlagvor-
richtung 5 transportiert. Die Transportrichtung 6 ist in
der Figur 1 mittels eines Pfeils dargestellt. Bei den
Flachmaterialien 4 handelt es sich um Blechtafeln 7, wo-
bei -lediglich beispielhaft- drei Blechtafeln dargestellt
sind, nämlich die zuoberst und zuvorderst liegende er-
ste Blechtafel 8, die geschuppt darunter liegende zweite
Blechtafel 9 sowie die unter der zweiten Blechtafel 9 ge-
schuppt liegende dritte Blechtafel 10. Weitere Blechta-
feln, die unterhalb der dritten Blechtafel 10 liegen, fol-
gen, sind jedoch nicht abgebildet. Aus der Figur 1 ist
erkennbar, dass die Schuppenlänge s der Blechtafeln 7
gegenüber ihrem Längsformat 1 etwa den Wert ein Drit-
tel aufweist, das heißt, der Abstand zwischen den Vor-
derkanten der ersten Blechtafel 8 und der zweiten
Blechtafel 9 ist etwa ein Drittel so groß wie die Länge
des Längsformats 1. Ferner ist erkennbar, dass die zu-
vorderste, erste Blechtafel 8 die zuoberst liegende
Blechtafel bildet, während die zweite Blechtafel 9 zwi-
schen der ersten Blechtafel 8 und der dritten Blechtafel

5 6



EP 1 288 146 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10 angeordnet ist. Die Oberseite 11 der ersten Blechta-
fel 8 weist nach oben; die Unterseite 12 der ersten
Blechtafel 8 weist nach unten in Richtung auf die Trans-
portebene 3 der Transportvorrichtung 2. Die Oberseite
11 der ersten Blechtafel 8 bildet eine Oberfläche 13.
[0020] Die Figur 1 setzt sich aus drei Teilfiguren zu-
sammen. Die obere Teilfigur verdeutlicht den Zustand
der drei Blechtafeln 8, 9 und 10 zu einem Zeitpunkt, in
dem die gerade Vorderkante 14 der zuvorderst und zu-
oberst liegenden ersten Blechtafel 8 mit Abstand x zum
Anschlag 15 der Anschlagvorrichtung 5 liegt. Im Zuge
der in Transportrichtung 6 erfolgenden Bewegung der
Blechtafeln 8 bis 10 mittels der Transportvorrichtung 2
werden die Blechtafeln 8 bis 10 in Richtung auf die An-
schlagvorrichtung 5 bewegt. Hierbei stößt die Vorder-
kante 14 der ersten Blechtafel 8 gegen den Anschlag
15 der Anschlagvorrichtung 5 und wird hierdurch repro-
duzierbar ausgerichtet. Dieser Zustand ist in der mittle-
ren Teilfigur der Figur 1 gezeigt. Die Transportvorrich-
tung 2 kann beispielsweise als umlaufendes, endloses
Riementrum ausgebildet sein.
[0021] Nachdem die erste Blechtafel 8 ausgerichtet
wurde, wird sie positionsgenau von einem nicht darge-
stellten Greifer übernommen und von der Geschwindig-
keit Null -die vorliegt, wenn die Ausrichtung am An-
schlag 15 erfolgt- auf Maschinengeschwindigkeit der
nachfolgenden Druckwerke der Druckmaschine be-
schleunigt. Dieser Zustand ist in der unteren Teilfigur der
Figur 1 skizziert. Hierbei ist der Anschlag 15 in eine
Senkposition abgetaucht, um nicht störend zu wirken.
[0022] Bei dem anhand der Figur 1 erläuterten Vor-
gang der Vereinzelung der Blechtafeln 7 ist mindestens
eine Blasluftvorrichtung 16 aktiv, die anhand der Figur
2 näher erläutert wird. Die Blasluftvorrichtung 16 weist
einen Blasluftkasten 17 auf, der über eine Zuluftleitung
18 mit Blasluft versorgt wird. Die einströmende Blasluft
wird mittels des Pfeiles 19 verdeutlicht. Der Blasluftka-
sten 17 ist bevorzugt quaderförmig ausgebildet und be-
sitzt eine Rückwand 20 sowie vier Seitenwände 21 und
eine Vorderwand 22, die von zwei Wandabschnitten 23
und 24 gebildet ist. Der Wandabschnitt 23 steht recht-
winklig auf der angrenzenden Seitenwand 21. Der ge-
nannte Wandabschnitt 23 geht -gemäß Figur 2- von der
einen Seitenwand 21 aus und verläuft in Richtung auf
einen Blasluftauslass 25. Der Wandabschnitt 24 hinge-
gen geht von einer gegenüberliegenden Seitenwand 21
aus und verläuft ebenfalls in Richtung auf den Blasluft-
auslass 25. Der Blasluftauslass 25 ist als Blasluftschlitz
26 ausgebildet und aufgrund eines Abstandes a zwi-
schen den beiden Wandabschnitten 23 und 24 gebildet.
Um den Abstand a zu realisieren, verläuft der Wandab-
schnitt 24 zur zugehörigen Seitenwand 21 gemäß Figur
2 nicht unter einem rechten Winkel, sondern unter ei-
nem Winkel 27, der kleiner als 90° ist. Die Länge des
Wandabschnitts 23 weist das Maß b auf. Die verbleiben-
de Länge an der Vorderwand 22 des Blasluftkastens 17
besitzt das Maß C (Figur 2), das kleiner ist, als die Länge
des Wandabschnitts 24. Hierdurch ergibt sich eine

Überlappungszone 28 der beiden Wandabschnitte 23
und 24. Da aufgrund des Winkels 27, der kleiner als 90°
ist, der Wandabschnitt 24 schräg zum Wandabschnitt
23 verläuft, wird ein Winkel α gebildet.
[0023] Aus der Figur 2 ist ersichtlich, dass die gemäß
Pfeil 19 in den Blasluftkasten 17 eingeleitete Blasluft ge-
mäß der Pfeile 29 im Innern des Blasluftkastens 17 im
Eckbereich der Seitenwand 21 und des Wandabschnit-
tes 23 umgelenkt wird, und im Bereich der Überlap-
pungszone 28 zwischen die beiden Wandabschnitte 23
und 24 tritt, aus dem Blasluftschlitz 26 austritt und ent-
lang des Wandabschnitts 24 strömt, wobei dieser Wand-
abschnitt 24 eine Luftleitfläche 30 bildet. Der Blasluft-
strom 29 wird -geführt von der Luftleitfläche 30- dann in
zur Rückwand 20 leicht geneigter Richtung als über die
Breite unterbrechungsfreie Luftströmung (Breitstrahl)
ausgestoßen.
[0024] Die Figur 3 verdeutlicht die Stellung der Blas-
luftvorrichtung 16 relativ zur Transportebene 3 der
Transportvorrichtung 2. Die Transportrichtung 6 ist mit-
tels eines Kreuzes im Kreis in der Figur 3 angedeutet.
Dies bedeutet, dass sie in die Zeichnungsebene hinein
verläuft. Wie erkennbar, steht der Blasluftkasten 17 ge-
neigt zur Transportebene 3 derart, dass der Blasluft-
strom 29 einen Winkel β mit der Transportebene 3 ein-
schließt. Die näher an der Transportebene 3 liegende
Ecke 31 des Blasluftkastens 17 weist zur Transportebe-
ne 3 einen Abstand d auf. Im Bereich dieser Ecke ist
eine Stützeinrichtung 32 in Form einer oder mehrerer
Rollen 33 angeordnet, wobei die Rolle oder die Rollen
33 die Ecke 31 überragen. Vorzugsweise sind mehrere
Rollen 33 beabstandet zueinander über die Längser-
streckung (in die Zeichenebene hinein) am Blasluftka-
sten 17 befestigt. Die Rollen 33 verhindern, dass -in der
Figur 3 nicht dargestellte- Blechtafeln -angehoben und
von dem Blasluftstrom 29- gegen den Blasluftkasten 17
stoßen und dort beschädigt werden können. Auf das An-
heben der Blechtafeln wird noch näher eingegangen.
[0025] Gemäß Figur 4 befindet sich die Blasluftvor-
richtung 16 oberhalb eines Seitenbereiches 34 der aus
der genannten Figur hervorgehenden ersten Blechtafel
8. Von den beiden Blechtafeln 8 und 9 ist in der Figur 4
nur der jeweilige linksseitige Seitenbereich 34 darge-
stellt. Der jeweilige rechtsseitige Seitenbereich ist nicht
dargestellt, vielmehr zeigen Bruchlinien 35, dass nur
Teile der beiden Blechtafeln 8 und 9 ersichtlich sind.
Oberhalb des anderen, nicht dargestellten Seitenbe-
reichs 34 befindet sich ebenfalls eine Blasluftvorrich-
tung 16, die in entsprechender Weise wie die dargestell-
te Blasluftvorrichtung 16 arbeitet. Auch weitere Blech-
tafeln (wie die Blechtafel 10 usw.) sind nicht dargestellt.
[0026] Aus der Figur 4 ist erkennbar, dass die Seiten-
ränder 36 der beiden Blechtafeln 8 und 9 gezackt aus-
gebildet sind, so dass Blechlappen 37 und dazwischen
liegende Lücken 38 entstehen. Diese gezackte Struktur
liegt vor, um den Verschnitt bei der Erstellung von Ron-
den möglichst gering zu halten.
[0027] Gemäß Figur 4 ist der Blasluftkasten 17 derart
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oberhalb der Blechtafeln 8 und 9 angeordnet, dass der
Blasluftstrom 29 quer, insbesondere rechtwinklig, zur
Transportrichtung 6 verläuft, wobei der Blasluftstrom 29
in Richtung auf die Längsmittelachse 39 der Blechtafeln
8, 9 strömt. Ferner trifft der Blasluftstrom 29 mit einem
Randabstand 40 auf die Oberseite 11 der zuvorderst
und zuoberst liegenden ersten Blechtafel 9 auf. Er ver-
läuft somit über die Oberseite 11 in Richtung auf die
Längsmittelachse 39 und erzeugt dabei nach dem Prin-
zip des Auftriebs einen Unterdruck, wodurch der Seiten-
bereich 34 der ersten Blechtafel 8 angehoben wird. Auf
diese Art und Weise wird verhindert, dass sich beim Ab-
transport der Blechtafel 8 nach Ausrichtung am An-
schlag 15 (Figur 1) mit ihren Blechlappen 37 an den
Blechlappen 37 der zweiten Blechtafel 8 verhakt. Die-
ses Verhaken kann erfolgen, da die erste Blechtafel 8
auf Maschinengeschwindigkeit beschleunigt wird, wäh-
rend die zweite Blechtafel 9 abgebremst wird, oder be-
reits abgebremst ist, um am Anschlag 15 ausgerichtet
zu werden.
[0028] Es ergibt sich folgende Funktion: Gemäß Figur
1 (obere Teilfigur) bewegen sich die Blechtafeln 8, 9 und
10 in Schuppenanordnung ohne Relativbewegung zu-
einander in Richtung auf den Anschlag 15 zu. Diese Be-
wegung erfolgt mittels der Transportvorrichtung 2 in der
Transportebene 3. Im in der mittleren Teilfigur der Figur
1 dargestellten Zeitpunkt wird die vorderste und oberste
Blechtafel 8 am Anschlag 15 positionsgenau ausgerich-
tet. Hierbei steht die Blechtafel 8 still. Die nachfolgenden
Tafeln hingegen, also die Blechtafeln 9 und 10, werden
weitertransportiert. Die untere Teilfigur in der Figur 1
zeigt den Zeitpunkt, in dem die ausgerichtete Blechtafel
8 mittels nicht dargestellter Greifer gegriffen und auf die
volle Maschinengeschwindigkeit beschleunigt wird. Sie
läuft in diesem Zustand in das erste Druckwerk der nicht
dargestellten Blech-Druckmaschine ein. Aus dem Vor-
stehenden wird deutlich, dass sich Relativbewegungen
zwischen den Blechtafeln 8, 9 und 10 in Transportrich-
tung 6 ergeben. Da gewellte oder gezackte Seitenbe-
reiche 34 bei den Blechtafeln 8 bis 10 vorliegen, muss
ein Verhaken der Ränder vermieden werden. Hierzu
dient eine oder dienen mehrere Blasluftvorrichtungen
16, so wie sie aus den übrigen Figuren hervorgehen. In
der Figur 1 ist -der Einfachheit halber- keine Blasluftvor-
richtung dargestellt.
[0029] Erfindungsgemäß erfolgt das bereichsweise
erfolgende Anheben der jeweils obersten und vorder-
sten Blechtafel 7 durch jeweils eine Blasluftvorrichtung
16, die jedem der beiden Seitenbereiche 34 entspre-
chend der Figur 4 zugeordnet ist. Die Blasluftkästen 17
der Blasluftvorrichtungen 16 verlaufen vorzugsweise
parallel zur Maschinenmittelachse. Der Blasluftschlitz
26, der an der nach unten weisenden Vorderwand 22
jedes Blasluftkastens 17 vorliegt, bildet einen Blasluft-
mund, der vorzugsweise ununterbrochen über die
Längserstreckung verläuft oder segmentiert ist derart,
dass die ausgeblasene Luft (Blasluftstrom 29) als
Wandstrahl am Wandabschnitt 24 entlang streicht und

durch den Strahleffekt einen Unterdruck erzeugt. Die
Blasluft selbst verhindert, dass die entsprechende
Blechtafel 8 den Blasluftkasten 17 beziehungsweise die
Vorderwand 22 auf der Blasseite des Blasluftmunds be-
rührt. Auf der abgewandten Seite wird ein kratzender
Reib-Kontakt dadurch vermieden, dass bevorzugt ge-
ringe Mengen Druckluft/Blasluft mit hohem Strahlimpuls
durch eine Vielzahl kleiner gerichteter Düsenaustritt
und/oder die erwähnten Rollen 33 (Stützrollen) vorge-
sehen sind, die die Tafel 8 auf Abstand halten und/oder
eine Gleitbeschichtung auf den Blasluftkasten 17 auf-
gebracht ist.
[0030] Wie aus der Figur 4 erkennbar, ist der Blasluft-
mund in Richtung auf die Maschinenmitte gerichtet. Al-
ternativ kann jedoch auch vorgesehen sein, dass er von
der Mitte nach außen bläst, also im Bereich der Längs-
mittelachse 3 oder beabstandet davon auftrifft und dann
in Richtung der Längsränder der Blechtafeln strömt.
[0031] Gemäß Figur 2 beträgt der Winkel α = 5° bis
7°. Der Maximalbereich des Winkel α kann 0° bis 15°
betragen. Der Blasluftmund besitzt an der engsten Stel-
le eine Höhe a von 6 bis 8 mm; wobei ein Maximalbe-
reich von 2 bis 15 mm vorliegen kann. In einer bevor-
zugten Ausführungsform beträgt die überblasene Ka-
stenlänge c (Maß c) und die restliche Kastenlänge b
(Maß b) das Verhältnis c/b = 2/1, wobei auch ein Maxi-
malbereich von 0,3/1 bis 10/1 vorliegen kann. Die über-
blasene Kastenlänge c (Maß c) und die engste Stelle
des Blasluftmundes (Maß a) weisen in der bevorzugten
Ausführungsform ein Verhältnis von c/a = 10/1 auf; der
Maximalbereich beträgt 2/1 bis 50/1.
[0032] In einer bevorzugten Ausführungsform verläuft
der Blasluftschlitz 26 nahezu über die komplette Länge
des Blasluftkastens, um einen über die gesamte Länge
des Blasluftkastens 17 möglichst homogenen Blasluft-
strahl 29 zu erzielen. Unterbrechungen in Form von Ste-
gen oder dergleichen würden ein Zuströmen von Induk-
tionsluft aus der Umgebung erleichtern, den durch den
Blasluftstrahl erzeugten Unterdruck schwächen und da-
mit die gewünschte Saugwirkung des Blasluftkastens
17 reduzieren. Unterbrechungen sind daher möglichst
nicht vorhanden.
[0033] Die Auslegung des Blasluftstroms 29 berück-
sichtigt, dass die Berandung der relativ schweren Blech-
tafeln 7 mit einem Gesamtgewicht von bis zu 5 kp an-
gehoben werden müssen und dass der Schallpegel des
austretenden Blasluftstrahls nicht wesentlich den son-
stigen Maschinenschallpegel überschreitet. Die Forde-
rung nach geringer Schallemission entsteht dadurch,
dass das Anhebesystem in der Nähe eines Bedienplat-
zes angeordnet sein kann. Der notwendige Anhebeweg
der Seitenbereiche 34 der Blechtafel 8 beträgt cirka 10
mm. Dies ist ausreichend, um dem Schuppenstrom ge-
nügend Freiraum für die gleichzeitige Anwendung der
vorstehend beschriebenen, aus dem Stand der Technik
bekannten Traglufteffekte mittels Blasdüsen an der Ta-
felhinterkante zu belassen. Dies wird erreicht, indem der
Vordruck der bekannten Blasluft auf ein Niveau deutlich
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unterhalb des üblichen Druckluftniveaus von 6 bar ge-
halten wird.
[0034] Beispielsweise beträgt der Druck 0,02 bar. Die
Größe des erfindungsgemäßen Blasluftstroms wird be-
vorzugt auf ein Niveau von 1000 bis 2000 m3/h/m Ka-
stenlänge festgelegt. Der Abstand der Blaskastenunter-
kante (Ecke 31) zum Schuppenstrom (Transportebene
3) beträgt gemäß Figur 3 das Maß d von cirka 10 mm.
Der Blasluftkasten 17 wird -wie vorstehend bereits er-
wähnt- wenige Winkelgrade schräg gestellt, so dass der
Winkel β zwischen dem Blasluftstrahl 29 und der Trans-
portebene 3 bevorzugt den Wert 0° bis 5° (Maximalbe-
reich -20° bis +20°) beträgt und damit horizontal bis
leicht nach oben geneigt über die Tafeln 7 bläst.
[0035] Die Lage des Blasluftkasten 17 beziehungs-
weise der Blasluftkästen 17 wird entsprechend dem Ta-
felformat so eingestellt, dass sie nahe der Seitenberan-
dung liegen. Die Blaskästen können direkt im Bereich
der Seitenwellung oder der Seitenzacken oder mit Ab-
stand oder unmittelbar angrenzend an diesen Bereich
angeordnet werden.
[0036] Während des Betriebs wird die zuvorderst und
zuoberst liegende Blechtafel 8 aufgrund der Zulieferung
zum Druckwerk beschleunigt, das heißt, ihre Hinterkan-
te gibt dabei zunehmend die darunter liegende Tafel 9
frei. Die Unterdruck-Hebewirkung aufgrund des erfin-
dungsgemäßen Vorgehens wird im gleichen Maße dann
auf diese Blechtafel 9 ausgeübt. Da die Blechtafeln ein
erhebliches Gewicht haben, beginnt das Anheben des
Seitenbereichs der zweiten Blechtafel 9 erst, wenn eine
größere Strecke von beispielsweise 150 mm frei liegt.
Der Seitenbereich 34 beziehungsweise die Seitenberei-
che 34 werden dann ruckartig und fast gleichzeitig auf
der ganzen Länge angehoben. Hierdurch könnte der
Seitenbereich beziehungsweise könnten die Seitenbe-
reiche der zweiten Blechtafel 9 gegen die noch nicht
vollständig abtransportierte erste Blechtafel 8 geklappt
werden. Um dieses Risiko nach einer Weiterbildung der
Erfindung auf jeden Fall zu vermeiden, können lokale
Störungen auf den Blasluftstrahl 29 beziehungsweise
die Blasluftstrahlen 29 des Blasluftkastens 17 bezie-
hungsweise der Blasluftkästen 17 einwirken. Dies kann
beispielsweise mittels eines pneumatisch betätigten
Schiebers erfolgen oder -in der Unterdruckzone- bei-
spielsweise durch eine auf die Blechtafel 7 gerichtete
Druckluftdüse, die die Unterdruckwirkung in einer be-
grenzten, zum Beispiel handflächengroßen Zone redu-
ziert und damit das zu frühe Anheben der Blechtafel 9
verhindert. Werden beispielsweise drei Störstellen ent-
lang des Blasluftkastens 17 im Abstand von cirka 100
mm vorgesehen, so kann das Hochklappen des Seiten-
bereichs der zweiten Blechtafel 9 noch während des
Einzugs der ersten Blechtafel 8 auf einfache Weise ver-
mieden werden. Diese Störstellen werden dann in Ab-
hängigkeit der Fortbewegung der ersten Blechtafel 8
einbeziehungsweise ausgeschaltet. Eine weitere Lö-
sung, nämlich das zonenweise Schalten des erfin-
dungsgemäßen Blasluftstroms 29 selbst ist natürlich

auch möglich, jedoch aufwendiger. Hat die erste Blech-
tafel 8 den Bereich des Blasluftkastens 17 fast vollstän-
dig verlassen, so werden die aktivierten Störstellen de-
aktiviert und die Folgetafel in den Berandungsbereichen
(Seitenbereichen) angehoben. Dies setzt sich unterbre-
chungsfrei im Zuge der Abarbeitung einer Vielzahl von
Blechtafeln fort.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Verhinderung einer Beschädigung
oder Verhakung beim Trennen von aufeinanderlie-
genden, tafelförmigen Flachmaterialien, insbeson-
dere Blechtafeln (7), bei einer bogenführenden Ma-
schine, insbesondere Blech-Druckmaschine, wobei
das jeweils zuvorderst liegende, im Schuppenstrom
angelieferte Flachmaterial (8) positionsgenau aus-
gerichtet und dann unter den Schuppenstrom ver-
lassender Vereinzelung zur Weiterbearbeitung ab-
transportiert wird, wobei im Bereich der Vereinze-
lung zumindest ein Seitenbereich (34) des zuoberst
und zuvorderst liegenden Flachmaterials (8) ge-
genüber dem darunter geschuppt angeordneten
Flachmaterial (9) durch mindestens einen Blasluft-
strom (29), bevorzugt nach dem Prinzip des Strahl-
effekts oder Auftriebs, angehoben wird, wobei der
Blasluftstrom (29) derart ausgerichtet ist, dass er
entlang der Oberfläche (13) oder eines Bereichs
der Oberfläche (13) des zuvorderst liegenden
Flachmaterials (8) strömt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Seitenbereiche (34) des zu-
vorderst liegenden Flachmaterials (8) mit jeweils ei-
nem Blasluftstrom (29) angehoben werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der oder je-
der Blasluftstrom (29) mit Abstand zur entsprechen-
den Seitenrandkante des Flachmaterials (8) das
Flachmaterial (8) anströmt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der oder je-
der Blasluftstrom (29) quer, insbesondere recht-
winklig, zur Transportrichtung (6) der Flachmateria-
lien (7) strömt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der oder je-
der Blasluftstrom (29) in Richtung auf die Längsmit-
tellinie (39) des Flachmaterials (8) strömt.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Seiten-
bereich (34) des Flachmaterials (8) von einem Blas-
luftstrom (29)zum Erzeugen eines den Seitenbe-
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reich anhebenden Unterdrucks angeblasen wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Flachmate-
rialien (7) verwendet werden, die mindestens einen
gezackten oder gewellten Seitenbereich (34) auf-
weisen.

8. Vorrichtung zur Verhinderung einer Beschädigung
oder Verhakung beim Trennen von aufeinanderlie-
genden, tafelförmigen Flachmaterialien, insbeson-
dere Blechtafeln (7), bei einer bogenführenden Ma-
schine, insbesondere Blech-Druckmaschine, wobei
das jeweils zuvorderst liegende, im Schuppenstrom
mittels einer Transportvorrichtung (2) angelieferte
Flachmaterial (7) positionsgenau mittels einer An-
schlagvorrichtung (5) ausgerichtet und dann unter
den Schuppenstrom verlassender Vereinzelung zur
Weiterbearbeitung abtransportiert wird, und wobei
im Bereich der Vereinzelung, oberhalb des zu-
oberst und zuvorderst liegenden Flachmaterials (8)
mindestens eine Blasluftvorrichtung (16) derart an-
geordnet ist, dass zumindest ein Seitenbereich (34)
des zuvorderst liegenden Flachmaterials (8) ge-
genüber dem darunter geschuppt angeordneten
Flachmaterial (9) durch mindestens einen Blasluft-
strom (29), vorzugsweise nach dem Prinzip des
Strahleffekts oder Auftriebs, angehoben wird, wo-
bei der Blasluftstrom (29) derart ausgerichtet ist,
dass er entlang der Oberfläche (13) oder eines Be-
reichs der Oberfläche (13) des zuvorderst liegen-
den Flachmaterials (8) strömt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Blasluftvorrichtung (16) einen
Blasluftkasten (17) aufweist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Blasluftkasten (17) mindestens
einen Blasluftauslass (25) aufweist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Blasluftauslass (25) von minde-
stens einem Blasluftschlitz (26) gebildet ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Blasluftschlitz (26) in Be-
wegungsrichtung (6) oder etwa in Bewegungsrich-
tung der Transportvorrichtung (2) erstreckt.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der Blasluftschlitz (26) zwischen zwei Wand-
abschnitten (23,24) des Blasluftkastens (17), insbe-
sondere zwischen der Oberseite des einen und der
Unterseite des anderen Wandabschnitts (23,24),
ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die beiden Wandabschnitte
(23,24) teilweise überlappen.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Wandabschnitt (23,24) eine
Luftleitfläche (30) für den Blasluftstrom (29) bildet.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass der eine Wandabschnitt (23,24) zu dem an-
deren Wandabschnitt (23,24) unter einem Winkel α
im Bereich von 0° bis 15°, vorzugsweise im Bereich
von 5° bis 7°, verläuft.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche 8 bis 16 dadurch gekennzeichnet, dass
die Luftleitfläche (30) mit der Transportebene (3)
der Transportvorrichtung (2) einen Winkel β im Be-
reich von - 20° bis +20°, vorzugsweise im Bereich
von 0° bis +5°, aufweist, wobei bei parallel verlau-
fender Luftleitfläche (30) und Transportebene (3)
der Winkel β = 0° ist.

Claims

1. Method for preventing damage or hooking together
during separation of stacked, plate-like, flat materi-
als, in particular metal sheets (7), for use in a sheet
feeder, in particular a metal decorating press,
wherein the respective foremost located flat mate-
rial (8) is accurately aligned after having been
stream fed in imbricated arrangement, and then
separated to be forwarded for further processing in
individual sequence, wherein, in the region of sep-
aration, at least one lateral area (34) of the topmost
and foremost located flat material (8) is lifted off the
flat material (9) positioned underneath in imbricated
arrangement by at least one air jet (29), preferably
according to the principle of the stream effect or lift,
with said air jet (29) being aligned so as to flow along
the surface (13) or an area of the surface (13) of the
foremost located flat material (8).

2. Method according to claim 1, characterised in that
each of the two lateral areas (34) of the foremost
positioned flat material (8) is lifted by one air jet (29).

3. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the air jet (29) or each air jet
(29) is directed towards the flat material (8) at a dis-
tance from the respective lateral edge of the flat ma-
terial (8).

4. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the air jet (29) or each air jet
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(29) flows in a direction transverse, in particular or-
thogonal, to the conveying direction (6) of the flat
materials (7).

5. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the air jet (29) or each air jet
(29) flows in the direction of the longitudinal center
line (39) of the flat material (8).

6. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that the lateral area (34) of the
flat material (8) is subject to an air jet (29) in order
to produce a negative pressure to lift the lateral ar-
ea.

7. Method according to one of the preceding claims,
characterised in that flat materials (7) are used
comprising at least one serrated or corrugated lat-
eral area (34).

8. Device for preventing damage or hooking together
during separation of stacked, plate-like, flat materi-
als, in particular metal sheets (7), for use in a sheet
feeder, in particular a metal decorating press,
wherein the respective foremost located flat mate-
rial (7) is accurately aligned by a stopping means
(5) after having been stream fed in imbricated ar-
rangement by a conveying device (2), and then sep-
arated to be forwarded for further processing in in-
dividual sequence, and wherein at least one air
blowing device (16) is arranged in the region of sep-
aration, above the topmost and foremost located
flat material (8), in such a manner that at least one
lateral area (34) of the foremost located flat material
(8) is lifted off the flat material (9) positioned under-
neath in imbricated arrangement by at least one air
jet (29), preferably according to the principle of the
stream effect or lift, with said air jet (29) being
aligned so as to flow along the surface (13) or an
area of the surface (13) of the foremost located flat
material (8).

9. Device according to claim 8, characterised in that
the air blowing device (16) comprises an air cham-
ber (17).

10. Device according to claim 9, characterised in that
the air chamber (17) comprises at least one air out-
let (25).

11. Device according to claim 10, characterised in
that the air outlet (25) is formed of at least one air
louver (26).

12. Device according to claim 11, characterised in that
the air louver (26) extends in conveying direction (6)
or approximately in conveying direction of the con-
veying device (2).

13. Device according to one of the preceding claims 11
or 12, characterised in that the air louver (26) is
formed between two wall portions (23, 24) of the air
chamber (17), in particular between the top side of
the one and the bottom side of the other wall portion
(23, 24).

14. Device according to claim 13, characterised in
that the two wall portions (23, 24) partially overlap
one another.

15. Device according to one of the preceding claims 13
or 14, characterised in that at least one wall por-
tion (23, 24) forms an air directing surface (30) for
the air jet (29).

16. Device according to one of the preceding claims 13
to 15, characterised in that the one wall portion
(23, 24) extends at an angle α in the range of 0° to
15°, preferably in the range of 5° to 7°, with respect
to the other wall portion (23, 24).

17. Device according to one of the preceding claims 8
to 16, characterised in that the air conducting sur-
face (30) forms an angle β in the range of - 20° to
+ 20°, preferably in the range of 0° to + 5°, with the
conveying plane (3) of the conveying device (2),
with the angle β = 0° in the case that the air con-
ducting surface (30) is parallel to the conveying
plane (3).

Revendications

1. Procédé pour éviter l'endommagement ou l'accro-
chage lors de la séparation de matériaux plats em-
pilés, en forme de plaques, notamment de feuilles
de tôle (7), dans un margeur de feuilles, notamment
une machine à imprimer sur métal, les matériaux
plats (8) en première position fournis en forme d'un
flux de feuilles à l'état imbriqué étant mis en position
et avancés individuellement après être séparés
pour subir un traitement ultérieur, et, dans la région
de séparation, au moins une section latérale (34)
des matériaux plats (8) situés tout en haut et en pre-
mière position étant soulevée des matériaux plats
(9) situés en dessous à l'état imbriqué par au moins
un jet d'air (29), préférablement selon le principe
d'effet de jet ou de la poussée verticale, ledit jet d'air
(29) étant orienté de façon à ce qu'il passe le long
de la surface (13) ou d'une section de la surface
(13) des matériaux plats (8) situés en première po-
sition.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que chacune des deux sections latérales (34)
des matériaux plats (8) situés en première position
est soulevée par respectivement un jet d'air (29).
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3. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le jet d'air (29) ou cha-
que jet d'air (29) est dirigé vers les matériaux plats
(8) à partir d' une certaine distance de l'arête laté-
rale respective des matériaux plats (8).

4. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le jet d'air (29) ou cha-
que jet d'air (29) s'écoule dans un sens transversal,
notamment orthogonal, au sens de transport (6)
des matériaux plats (7).

5. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le jet d'air (29) ou cha-
que jet d'air (29) afflue vers la ligne centrale longi-
tudinale (39) des matériaux plats (8).

6. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la section latérale (34)
des matériaux plats (8) est soumis à un jet d'air (29)
afin qu'il se produise une pression négative pour
soulever la section latérale.

7. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu' on utilise des matériaux
plats (7) comportant au moins une section latérale
(34) dentelée ou ondulée.

8. Dispositif pour éviter l'endommagement ou l'accro-
chage lors de la séparation de matériaux plats em-
pilés, en forme de plaques, notamment de feuilles
de tôle (7), dans un margeur de feuilles, notamment
une machine à imprimer sur métal, les matériaux
plats (7) en première position fournis en forme d'un
flux de feuilles à l'état imbriqué par un dispositif
d'alimentation (2) étant mis en position par une bu-
tée (5) et avancés individuellement après être sé-
parés pour subir un traitement ultérieur, et au moins
un dispositif de soufflage d'air (16) étant disposé
dans la région de séparation au-dessus des maté-
riaux plats (8) situés tout en haut et en première po-
sition de manière à ce qu'au moins une section la-
térale (34) des matériaux plats (8) situés en premiè-
re position étant soulevée des matériaux plats (9)
situés en dessous à l'état imbriqué par au moins un
jet d'air (29), préférablement selon le principe d'effet
de jet ou de la poussée verticale, ledit jet d'air (29)
étant orienté de façon à ce qu'il passe le long de la
surface (13) ou d'une section de la surface (13) des
matériaux plats (8) situés en première position.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le dispositif de soufflage d'air (16) comporte
une caisse d'air (17).

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la caisse d'air (17) comporte au moins une
sortie d'air (25).

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la sortie d'air (25) est formée par au moins
une fente d'air (26).

12. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que la fente d'air (26) s'étend dans le sens de
transport (6) ou approximativement dans le sens de
transport du dispositif d'alimentation (2).

13. Dispositif selon l'une des revendications précéden-
tes 11 ou 12, caractérisé en ce que la fente d'air
(26) est formée entre deux parties de paroi (23, 24)
de la caisse d'air (17), notamment entre la face su-
périeure de l'une et la face inférieure de l'autre par-
tie de paroi (23, 24).

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que les deux parties de paroi (23, 24) se super-
posent partiellement.

15. Dispositif selon l'une des revendications précéden-
tes 13 ou 14, caractérisé en ce qu' au moins une
partie de paroi (23, 24) constitue une surface de gui-
dage d'air (30) pour le jet d'air (29).

16. Dispositif selon l'une des revendications précéden-
tes 13 à 15, caractérisé en ce que l'une des parties
de paroi (23, 24) s'étend à un angle α compris entre
0° et 15°, préférablement entre 5° et 7°, par rapport
à l'autre partie de paroi (23, 24).

17. Dispositif selon l'une des revendications précéden-
tes 8 à 16, caractérisé en ce que la surface de gui-
dage d'air (30) et la plaine de transport (3) du dis-
positif d'alimentation (2) forment un angle β compris
entre - 20° et + 20°, préférablement entre 0° et +
5°, avec l' angle β = 0° dans le cas où la surface de
guidage d'air (30) est parallèle à la plaine de trans-
port (3).
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