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(54) Bearbeitung von Meterware

(57) Die Erfindung betrifft eine Bearbeitungsstation
für die Bearbeitung bzw. Herstellung von Meterware
(12) mit Führungen (1, 2) und gegebenenfalls einer Vor-
schubeinrichtung (3, 4) für die Meterware, wobei die Be-
arbeitungsstation einen von der gegebenenfalls vorhan-
denen Vorschubeinrichtung unabhängigen Transport-
mechanismus (9) für die Meterware aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Bearbeitung bzw.
Herstellung von Meterware in einer Bearbeitungsstation
mit Führungen und gegebenenfalls einer Vorschubein-
richtung für die Meterware. Im folgenden werden in der
Beschreibung und den Ansprüchen die Begriffe "Meter-
ware" und "Endlosmaterial" synonym verwendet.
[0002] Bei der konventionellen Bearbeitung von Pro-
dukten mit zumindest im wesentlichen vorgegebenen
Breiten und Dicken, aber im Vergleich dazu um Größen-
ordnungen größerer Länge, sogenannter Meterware,
wie z.Bsp. Flachleiter, Bleche, Kabel, Rohre, etc. ist
beim Wechsel des in einer Bearbeitungsstation zu be-
handelnden Materials ein Umrüstvorgang notwendig.
Dieser beinhaltet das Entnehmen des in der Fertigungs-
anlage befindlichen Restmaterials als Ausschuss, das
Einrichtung der Maschine an die Randbedingungen (z.
Bsp. geänderte Breiten, Dicken, oder Höhen) für das
kommende zu bearbeitende Material und das Einlegen
des neuen Materials in die Maschine. Dabei fällt beim
Anlauf der Maschine wiederum eine gewisse Länge des
neuen Materials als Ausschuss an.
[0003] Bei diesem Rüstvorgang entsteht neben dem
Materialverlust ein hoher Zeitverlust aufgrund der Neu-
justierung der Anlage. Aus diesem Grund ist aus Ko-
stengesichtspunkten nur eine Fertigung in hohen Los-
größen sinnvoll.
[0004] Die Erfindung bezweckt eine Lösung dieses
Problems anzugeben und somit eine einfache, rasche
und den Ausschuß verringernde Umrüstung zu schaf-
fen.
[0005] Erfindungsgemäß werden diese Ziele dadurch
erreicht, dass das neue Endlosmaterial durch einen
vom üblichen Vorschubmechanismus unabhängigen
Transportmechanismus eingebracht wird. Dadurch wird
der Ausschuß zu Beginn der Bearbeitung des neuen
Produktes praktisch vollständig vermieden.
[0006] In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass die Führungen für das Endlosmaterial
durch Stelltriebe lösbar bzw. fixierbar sind, dass die
Stelltriebe von einer Regelvorrichtung betätigt werden,
und dass Sensoren magnetischer, elektrischer, opti-
scher oder haptischer Natur, die mit der Regelvorrich-
tung verbunden sind, die geometrischen Abmessungen
des Endlosmaterials feststellen und weiterleiten, so-
dass die Führungen der Arbeitsstation in einer Umstel-
lungsphase an die realen Abmessungen des vom
Transportmechanismus neu zugeführten Endlosmateri-
als angepaßt und in der angepaßten Lage fixiert wer-
den.
[0007] Durch den Einsatz eines solchen automatisier-
ten quasi-kontinuierlichen Einlegen des neuen Materi-
als in die Anlage und die automatisierte Selbstjustierung
der Führungen bei laufendem Betrieb entfallen Rüstzei-
ten und der sich ergebende Ausschuss wird minimiert.
So wird es erfindungsgemäß möglich, die Fertigung
auch in kleinen Losgrößen kostengünstig zu ermögli-

chen.
[0008] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Zeichnung näher erläutert. Dabei zeigt

die Fig. 1 eine erfindungsgemäß verstellbare seitli-
che Führung, rein schematisch, in Frontansicht und
in Draufsicht,
die Fig. 2 eine erfindungsgemäß verstellbare Hö-
henführung, rein schematisch, in Frontansicht und
die Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer er-
findungsgemäßen Transportvorrichtung für das
neu einzubringende Endlosmaterial.

[0009] Das zu verarbeitende Material (12) wird wäh-
rend der Fertigung permanent oder teilweise entspre-
chend seiner geometrischen Form geführt. Die Führun-
gen (1, 2, 3, 4) werden in der Regel getrennt in der Be-
wegungsrichtung des zu bearbeitenden Materials (z.B.
durch Führungsleisten (1, 2) für die Materialbreite) und
senkrecht dazu (z.B. Rollenpaare für die Materialdicke
(3, 4) ausgeführt. Die Führungen sind verstellbar, um
sich an unterschiedlichen Geometrien unterschiedlicher
Meterware anpassen zu können. Die kann zum Beispiel
in Bewegungsrichtung durch eine feste Führungsleiste
(1) und eine bewegliche Führungsleiste (2), die parallel
zur festen Führungsleiste verstellbar ist, realisiert wer-
den. In senkrechter Richtung kann eine feste Rolle (4),
die angetrieben sein kann, einer beweglich geführten
zweiten Rolle (3) gegenüber gestellt werden. Der An-
trieb erfolgt dabei durch Kraftschluss mit dem zu verar-
beitenden Material (12).
[0010] Bei einem Wechsel des zu verarbeitenden Ma-
terials (12) werden zunächst die Führungen (1, 2, 3, 4)
abschnittsweise gelöst. Anschließend wird das neue zu
verarbeitende Material in den Führungsbereich einge-
bracht. Dies geschieht erfindungsgemäß mit Hilfe eines
in Bezug auf die betrachteten Führungsvorrichtungen
externen Systems, z.B. eines Greifersystems, wie es in
Fig. 3 und 4 schematisch dargestellt ist.
[0011] Der Greifer (9) ist auf einem Schlitten (10) be-
weglich in der Bewegungsrichtung des zu bearbeiten-
den Materials auf einer Führung (11) angebracht. Er hat
die Funktion, den ersten Abschnitt des neuen Materials
(12) zu erfassen und durch mindestens einen Führungs-
abschnitt zu ziehen.
[0012] Nach erfolgtem Einzug werden die Führungs-
elemente zumindest im entsprechenden Führungsab-
schnitt geschlossen. Die Führungsleisten (1, 2) in Bear-
beitungsrichtung werden dabei, angepasst an die Breite
des zu verarbeitenden Materials, zueinander gefahren.
Mit Hilfe eines Sensorsystems (5) (mit z.B. berührungs-
loser, induktiver, kapazitiver, optischer Ausführung oder
taktil als Grenzschalter, Taster (6) o.ä.) erfolgt eine au-
tomatisierte Überwachung und Beendigung des
Schließvorgangs. Der Schließvorgang wird durch einen
Antrieb (7) und einen Verstellmechanismus (8), z.B. ei-
ne Drehspindel oder andere kinematische Kette, wie
Riemen- oder Kettenantrieb oder aber auch direkt durch
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elektromechanische, pneumatische oder hydraulische
Aktoren, bewirkt. Die Führungsrollen senkrecht zur Be-
wegungsrichtung (3, 4) werden beispielsweise mit Hilfe
der Überwachung des Anpressdruckes bis zur Höhe
des zu verarbeitenden Materials (12) oder der Material-
höhe aber auch die Höhendifferenz zur Materialebene
zusammengefahren.
[0013] Im letzten Schritt wird der Greifer (9) von dem
zu bearbeitenden Material (12) gelöst und das Antriebs-
system der Anlage, im dargestellten Ausführungsbei-
spiel die Rollen (3, 4), übernimmt die Aufgabe des Wei-
tertransports der neu eingelegten Meterware.
[0014] Der gesamte Ablauf ist automatisierbar. Eine
Voreinstellung der Führungen (1, 2, 3, 4) auf das neue
zu bearbeitende Material ist nicht notwendig, da die
Sensorik (5, 6) eine automatische Anpassung an die
Materialgegebenheiten vornimmt. Damit ist ein Umrü-
sten ohne großen zeitlichen Zusatzaufwand bei laufen-
dem Betrieb ohne Unterbrechung möglich.
[0015] Weiterhin wird der sich ergebende Material-
ausschuss auf die Länge zwischen zwei aufeinander
folgenden Antriebselementen begrenzt und so stark mi-
nimiert.

Patentansprüche

1. Bearbeitungsstation für die Bearbeitung bzw. Her-
stellung von Meterware (12) mit Führungen (1, 2)
und gegebenenfalls einer Vorschubeinrichtung (3,
4) für die Meterware, dadurch gekennzeichnet,
dass die Bearbeitungsstation einen von der gege-
benenfalls vorhandenen Vorschubeinrichtung un-
abhängigen Transportmechanismus (9) für die Me-
terware aufweist.

2. Bearbeitungsstation nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Führungen (1, 2) und
gegebenenfalls die Vorschubeinrichtung (3, 4)
durch Stelltriebe (7, 8) lösbar bzw. fixierbar sind,
dass die Stelltriebe von einer Regelvorrichtung be-
tätigt werden, und dass Sensoren (6) magnetischer,
elektrischer, optischer oder haptischer Natur, die
mit der Regelvorrichtung verbunden sind, die geo-
metrischen Abmessungen des Endlosmaterials
(12) feststellen und an die Regelvorrichtung weiter-
leiten, sodass die Führungen (1, 2) und gegebenen-
falls die Vorschubeinrichtung (3, 4) in einer Umstel-
lungsphase an die realen Abmessungen des vom
Transportmechanismus neu zugeführten Endlos-
materials (12) angepaßt und in der angepaßten La-
ge fixiert werden.
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