EP 3 213 834 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
06.09.2017 Patentblatt 2017/36

(21) Anmeldenummer: 16158656.5

(22) Anmeldetag: 04.03.2016

(11) EP 3 213 834 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL:

B21D 28/12(2006.01) B21D 43/28 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA MD

(71) Anmelder: Benteler Automobiltechnik GmbH
33102 Paderborn (DE)

(72) Erfinder: Merschmann, Uwe
33104 Paderborn (DE)

(74) Vertreter: Patentship
Patentanwaltsgesellschaft mbH
Elsenheimerstafe 65
80687 Miinchen (DE)

Bemerkungen:
Geanderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)

EPU.

(54)
AUS EINEM METALLBAND

(67)  Die Erfindung betrifft eine Platinenausschneide-
vorrichtung (100) zum Ausschneiden eines Platinen-
stiicks, das durch eine umlaufende Kontur begrenzt ist,
aus einem Metallband, umfassend: eine erste rotierbare
Trommel (101) mit einer ersten Trommelmantelflache
(107), wobei auf der ersten Trommelmantelflache (107)
in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel
(101) eine erste Schneidkantenanordnung (105) ange-
ordnet ist, wobei eine in Umfangsrichtung der ersten ro-
tierbaren Trommel (101) abgerollte Kontur der ersten
Schneidkantenanordnung (105) zumindest abschnitts-
weise der umlaufenden Kontur des Platinenstiicks ent-
spricht; eine zweite rotierbare Trommel (103) mit einer

PLATINENAUSSCHNEIDEVORRICHTUNG ZUM AUSSCHNEIDEN EINES PLATINENSTUCKS

zweiten Trommelmantelflache (111), wobei auf der zwei-
ten Trommelmantelflache (111) in Umfangsrichtung der
zweiten rotierbaren Trommel (103) eine zweite Schneid-
kantenanordnung (109) angeordnet ist; wobei die erste
rotierbare Trommel (101) und die zweite rotierbare Trom-
mel (103) einander gegeniiber angeordnet und in entge-
gengesetzte Richtungen rotierbar sind, wobei das Me-
tallband zwischen der ersten rotierbaren Trommel (101)
und der zweiten rotierbaren Trommel (103) flhrbar ist,
und wobei die erste Schneidkantenanordnung (105) und
die zweite Schneidkantenanordnung (109) ausgebildet
sind, das Platinenstliick aus dem Metallband auszu-
schneiden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstellung von Platinen aus einem Metallband fir Kraftfahrzeugstruk-
turbauteile.

[0002] Zur Herstellung von Kraftfahrzeugstrukturbauteilen, wie beispielsweise A-Saulen, B-Saulen, Dachrahmen,
Quertragern, Turaufpralltrdgern und dergleichen, wird iblicherweise eine Platine mittels einer Stanzpresse aus einem
Metallband ausgestanzt und anschlieRend mittels eines Umformwerkzeugs zu einem Kraftfahrzeugstrukturbauteil um-
geformt. Stanzpressen sind jedoch teuer und bendétigen relativ viel Bauraum. AuBerdem ist die Prozessfrequenz aufgrund
der notwendigen Hubbewegungen der Stanzpresse reduziert. Die typischen Durchsatzraten zum Platinenbeschnitt be-
tragen hierbei deutlich weniger als 50 m Metallband pro Minute.

[0003] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Konzept zur Herstellung von Platinen aus einem
Metallband zu schaffen, mit dem héhere Platinenstlickzahlen pro Zeiteinheit erreicht werden kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhéngigen Anspriiche geldst. Vorteilhafte Weiterbildungsfor-
men sind Gegenstand der abhéangigen Anspriiche, der Beschreibung sowie der beigefligten Figuren.

[0005] Die vorliegende Erfindung basiert auf der Erkenntnis, dass die obige Aufgabe durch Ausschneiden von Platinen
aus einem Metallband geldst werden kann. Hierzu werden zwei parallel zueinander angeordnete zylindrische Trommeln
eingesetzt, deren Trommelmanteloberflachen jeweils mit Schneideanordnungen, welche beispielsweise Schneidewerk-
zeuge formen, versehen sind. Bei einer gegenlaufigen Rotation der Trommeln tauchen die Schneideanordnungen in
das zwischen den Trommeln geflihrte Metallband ein, wodurch eine Platine aus dem Metallband herausgeschnitten,
d.h. vereinzelt wird.

[0006] Die Prozessfrequenz ist hierbei maRgeblich durch eine Rotationsfrequenz der Trommeln und nicht, wie im
Falle von Stanzpressen, durch eine Hubfrequenz begrenzt, sodass héhere Platinenstlickzahlen pro Zeiteinheit erreicht
werden kdnnen.

[0007] Die Platinen werden zudem kontinuierlich aus dem Metallband herausgeschnitten. Die dabei auftretenden
Schneidekrafte werden durch die Trommeln sowie durch das die Trommeln haltende Gestell aufgenommen, so dass
die geometrischen Abmessungen des Gesamtaufbaus reduziert werden, was zu einer kompakten Bauweise fiihrt.
[0008] Die Schneideanordnungen kdnnen zudem als austauschbare Werkzeuge realisiert werden, was zu einer wei-
teren Reduktion von Werkzeugkosten fiihrt. Durch diese Modularitat kdnnen ferner mit denselben Trommeln durch
Austausch von Schneideanordnungen unterschiedlich konturierte Platinen hergestellt werden. Dartber hinaus ist es
moglich, mehrere Platinen bei einer einzigen Umdrehung der Trommeln aus dem Metallband auszuschneiden, indem
in Querrichtung des Metallbandes mehrere Schneideanordnungen nebeneinander angeordnet werden.

[0009] GemaR einem ersten Aspekt betrifft die Erfindung eine Platinenausschneidevorrichtung zum Ausschneiden
eines Platinenstiicks, das durch eine umlaufende Kontur begrenzt ist, aus einem Metallband, umfassend eine erste
rotierbare Trommel mit einer ersten Trommelmantelfliche, wobei auf der ersten Trommelmantelflache in Umfangsrich-
tung der ersten rotierbaren Trommel eine erste Schneidkantenanordnung angeordnet ist, wobei eine in Umfangsrichtung
der ersten rotierbaren Trommel abgerollte Kontur der ersten Schneidkantenanordnung zumindest abschnittsweise der
umlaufenden Kontur des Platinenstlicks entspricht, eine zweite rotierbare Trommel mit einer zweiten Trommelmantel-
flache, wobei auf der zweiten Trommelmantelflache in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel eine zweite
Schneidkantenanordnung angeordnetist, wobei die erste rotierbare Trommel und die zweite rotierbare Trommel einander
gegenuber angeordnet und in entgegengesetzte Richtungen rotierbar sind, wobei das Metallband zwischen der ersten
rotierbaren Trommel und der zweiten rotierbaren Trommel fihrbar ist und wobei die erste Schneidkantenanordnung
und die zweite Schneidkantenanordnung ausgebildet sind, das Platinenstiick aus dem Metallband auszuschneiden,
insbesondere vollstandig herauszuschneiden.

[0010] Die erste Schneidkantenanordnung und die zweite Schneidkantenanordnung kénnen beispielsweise durch auf
den Trommelmantelflachen Idsbar sowie mittelbar oder unmittelbar befestigbare Schneidwerkzeuge realisiert werden.
[0011] Die rotierbaren Trommeln sind beispielsweise um einen Abstand von mindestens 0,7 mm voneinander beab-
standet, wobei der Abstand zwischen den beiden Trommeln variabel beispielsweise in Abhangigkeit von einer Dicke
eines dazwischen geflihrten Metallbandes einstellbar sein kann. Hierzu kann die Platinenausschneidevorrichtung ein
Gestell umfassen, in dem die rotierbaren Trommeln aufgehangt sind und zueinander, beispielsweise in der Héhe, ver-
setzbar sind.

[0012] Die Platinenausschneidevorrichtung kann ferner einen Antriebsmotor zum Antreiben der beiden rotierbaren
Trommeln aufweisen. Die rotierbaren Trommeln werden bevorzugt in entgegengesetzter Rotationsrichtung synchron
angetrieben, was beispielsweise mittels eines Getriebes realisiert werden kann. GemaR einer Ausfiihrungsform kénnen
jedoch zwei getrennte Antriebsmotoren eingesetzt werden, um die rotierbaren Trommeln in entgegengesetzte Rotati-
onsrichtungen anzutreiben.

[0013] Durch das Ausschneiden des Platinenstiicks aus dem Metallband aufgrund der Rotation der rotierbaren Trom-
meln kann eine gleichmaRige Verteilung von auf das Metallband einwirkenden Kraften realisiert werden, was zu einer
Reduktion der Verformung der vereinzelten Platinen fiihren kann. Dariber hinaus sind keine Umkehrbewegungen, wie
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sie beispielsweise bei Aufwarts- und Abwartsbewegungen einer Stanzpresse auftreten, notwendig, was zu einer Re-
duktion von Werkzeug- und Herstellungskosten fihrt.

[0014] GemaR einer Ausfiihrungsform entspricht eine in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel abgerolite
Kontur der zweiten Schneidkantenanordnung zumindest abschnittsweise der umlaufenden Kontur des Platinenstlicks
und/oder eine in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel abgerollte Kontur der zweiten Schneidkantenan-
ordnung ist zumindest abschnittsweise zur abgerollten Kontur der ersten Schneidkantenanordnung, insbesondere um
eine Schneidspaltbreite, versetzt.

[0015] Die zweite Schneidkantenanordnung kann bezuglich der ersten Schneidkantenanordnung insgesamt versetzt
sein. Die zweite Schneidkantenanordnung kann jedoch beispielsweise innerhalb der Kontur der ersten Schneidkanten-
anordnung angeordnet sein. In beiden Fallen ist ein scherenartiges Herausschneiden des Platinenstlicks maéglich.
[0016] Der Versatz zwischen den Schneidkantenanordnungen bzw. zwischen deren Schneidkanten kann beispiels-
weise einer Schneidspaltbreite entsprechen. Sind die Schneidkantenanordnungen beispielsweise durch Schneidkanten
realisiert, so kann der Versatz zumindest einer Breite einer Schneidkante entsprechen. So wird ein scherenartiges
Ineinandergreifen der Schneidkantenanordnungen bzw. deren Schneidkanten ermdglicht. Die Schneidkanten sind dabei
bevorzugt in Umfangrichtung der rotierbaren Trommeln in Abh&ngigkeit von der Kontur des Platinenstiicks konturiert.
[0017] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die erste Schneidkantenanordnung und die zweite Schneidkantenanord-
nungderart geformt, dass sie bei entgegengesetzter Rotation der ersten rotierbaren Trommel und der zweiten rotierbaren
Trommel scherenartig ineinandergreifen, um das Platinenstiick aus dem Metallband vollstédndig auszuschneiden.
[0018] Hierzu kdnnen die Schneidkantenanordnungen insgesamt eine geschlossene Kontur bilden, was eine Verein-
zelung des Platinenstiicks erméglicht. Die Konturen der Schneidkantenanordnungen kdnnen jedoch jeweils stlickweise
zusammengesetzt sein.

[0019] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die erste Schneidkantenanordnung und die zweite Schneidkantenanord-
nung geformt, das Platinenstiick zu vereinzeln. Die Schneidkantenanordnungen kdnnen beispielsweise Schneidkanten
aufweisen, welche kontinuierlich, d.h. durchgehend sind. Die Schneidkantenanordnungen kénnen hierdurch stiickweise
vereinzelte Schneidkanten aufweisen, welche jeweils paarweise so ineinandergreifen, dass das Platinenstlick vereinzelt
werden kann.

[0020] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die erste Schneidkantenanordnung und die zweite Schneidkantenanord-
nung angeordnet, das mindestens eine Platinenstlick bei einer einzigen Umdrehung der ersten rotierbaren Trommel
und der zweiten rotierbaren Trommel herauszuschneiden.

[0021] Dadurch wird in vorteilhafter Weise erreicht, dass jedes Platinenstiick aufgrund der Rotation der rotierbaren
Trommeln nach spatestens einer Umdrehung vereinzelt, d.h. vollstdndig herausgeschnitten wird.

[0022] GemaR einer Ausfiihrungsform weist die erste Schneidkantenanordnung eine umlaufende Schneidkante auf,
deren Kontur in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel der umlaufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht,
und/oder weist die zweite Schneidkantenanordnung eine umlaufende Schneidkante auf, deren Kontur in Umfangsrich-
tung der zweiten rotierbaren Trommel der umlaufenden Kontur des Platinenstlicks entspricht. Dadurch wird erreicht,
dass die Stirnseiten der herausgeschnittenen Platinenstiicke ebenfalls konturiert sein kdnnen.

[0023] GemaR einer Ausfiihrungsform weist die erste Schneidkantenanordnung eine umlaufende Schneidkante auf,
deren Kontur in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel der umlaufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht,
und/oder weist die zweite Schneidkantenanordnung eine umlaufende Schneidkante auf, deren Kontur in Umfangsrich-
tung der zweiten rotierbaren Trommel der umlaufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht. Die Schneidkanten formen
beispielsweise Schneidwerkzeuge, mittels welcher die Platinenstiicke herausgeschnitten werden. Die Schneidkanten
kénnen gegeneinander versetzt sein, um scherenartig ineinanderzugreifen.

[0024] Die umlaufenden Konturen der Schneidkantenanordnungen bzw. der Schneidkanten kdnnen nicht nur geome-
trisch, sondern auch gréRenmafig der Kontur des Platinenstiicks entsprechen. Gemal einer Ausfiihrungsform kénnen
die umlaufenden Konturen jedoch gréRenmafig skaliert sein, so dass beispielsweise die erste Schneidkantenanordnung
eine gréRere Ausdehnung als die zweite Schneidkantenanordnung aufweist, wodurch ein scherenartiges Herausschnei-
den des Platinenstlicks mit der resultierenden, umlaufenden Kontur realisiert werden kann.

[0025] GemaR einer Ausfiihrungsform ist die erste Schneidkantenanordnung entlang der ersten Trommelmantelflache
gekriimmt ausgebildet, und die zweite Schneidkantenanordnungist entlang der zweiten Trommelmantelflache gekrimmt
ausgebildet. Die Krimmungen der Schneidkantenanordnungen entsprechen den Krimmungen der Trommelmantelfla-
chen.

[0026] Dadurch wird erreicht, dass die Schneidkantenanordnungen in Umfangsrichtungen der Trommeln entlang der
Trommelmantelflachen verlaufen.

[0027] GemaR einer Ausfiihrungsform weist die erste Schneidkantenanordnung eine Mehrzahl von Schneidkanten
auf, welche mit der ersten Trommelmantelflache I6sbar, insbesondere kraftschliissig und/oder formschlissig, verbunden
sind, und weist die zweite Schneidkantenanordnung eine Mehrzahl von Schneidkanten auf, welche mit der zweiten
Trommelmantelflache |8sbar, insbesondere kraftschliissig und/oder formschlissig, verbunden sind.

[0028] Die erste Schneidkantenanordnung und die zweite Schneidkantenanordnung kdnnen beispielsweise direkt mit
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den Trommelmantelflachen verbunden sein. Hierzu kénnen die Schneidkantenanordnungen Befestigungsbereiche auf-
weisen, mittels welcher die Schneidkantenanordnungen mit den Trommelmantelflachen befestigbar sind. Hierzu kénnen
die Trommelmantelflachen Ausnehmungen aufweisen, welche mit Gewinden versehen sind, um die Schneidkantenan-
ordnungen mit den Trommelmantelflachen beispielsweise zu verschrauben. Die Schneidkantenanordnungen kénnen
jedoch auch mittels einer Feder-Nutverbindung mit der jeweiligen Trommelmantelfldiche verbunden sein. Auch eine
Kombination dieser Fiigeverfahren ist moglich.

[0029] GemaR einer Ausfiihrungsform kdnnen die Schneidkantenordnungen mehrteilig ausgefiihrt sein, und beispiels-
weise aus zwei, drei oder vier Teilen bzw. Segmenten bestehen, welche in Umfangsrichtung der jeweiligen Trommeln
angeordnet sind.

[0030] GemaR einer Ausfiihrungsform weist die erste Schneidekantenanordnung einen oder mehrere schalenférmige
Trager auf, wobei die Schneidkanten der ersten Schneidkantenanordnung auf AuRRenseiten der schalenférmigen Trager
angeordnet sind, wobei die Innenseiten der schalenférmigen Trager mit der ersten Trommelmantelflache I6sbar, insbe-
sondere kraftschlissig und/oder formschlissig, verbunden sind, und/oder die zweite Schneidekantenanordnung weist
einen oder mehrere schalenférmige Trager auf, wobei die Schneidkanten der zweiten Schneidkantenanordnung auf
AuBenseiten von schalenfdrmigen Tragern angeordnet sind, wobei die Innenseiten der schalenférmigen Trager mit der
zweiten Trommelmantelflache 16sbar, insbesondere kraftschliissig und/oder formschlissig, verbunden sind. Die scha-
lenférmigen Trager dienen als Basis zur Halterung der Schneidkantenanordnungen bzw. deren Schneidkanten und
kénnen teilschalenférmig mit den Trommelmantelflachen verbunden sein und diese zumindest teilweise bedecken.
Hierzu kénnen die schalenférmigen Trager Ausnehmungen aufweisen, welche eine kraftschlissige Verbindung der
schalenférmigen Trager mit den Trommelmantelflachen ermdéglichen.

[0031] GemaR einer Ausfihrungsform weisen die schalenférmigen Trager jeweils eine Krimmung auf, welche der
Krimmung der jeweiligen Trommelmantelflache in Umfangsrichtung der jeweiligen rotierbaren Trommel entspricht.
Dadurch kénnen die schalenférmigen Trager an den Trommelmantelflachen anliegen.

[0032] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die schalenférmigen Trager oder die Schneidkanten der Schneidkanten-
anordnungen mittels Passstiften auf der jeweiligen Trommelmantelflache positionierbar. Durch die Passstifte kann eine
Ausrichtung bzw. Positionierung der Schneidkanten bzw. der Schneidkantenanordnungen und/oder deren Schneidkan-
ten in besonders vorteilhafter Weise realisiert werden.

[0033] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die Schneidkanten der ersten Schneidkantenanordnung einander gegen-
Uber und/oder beidseits der ersten Trommelmantelflaiche angeordnet und die Schneidkanten der zweiten Schneidkan-
tenanordnung sind einander gegenuber beidseits der zweiten Trommelmantelflache angeordnet. Auf diese Weise wird
genau ein Platinenstlick tiber die Trommelbreite herausgeschnitten.

[0034] GemaR einer Ausflihrungsform variiert ein Abstand der beidseits der ersten Trommelmantelfliche angeordne-
ten Schneidkanten in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel und/oder variiert ein Abstand der beidseits der
zweiten Trommelmantelflache angeordneten Schneidkanten in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel.
Durch die Variierung der Abstéande kdnnen unterschiedliche geometrische Formen der Platinenstlicke realisiert werden.
[0035] GemaR einer Ausfiihrungsform ist auf der ersten Trommelmantelfliche in Umfangsrichtung der ersten rotier-
baren Trommel eine Mehrzahl von ersten Schneidkantenanordnungen nebeneinander angeordnet und ist auf der zweiten
Trommelmantelflache in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel eine Mehrzahl von zweiten Schneidkanten-
anordnungen nebeneinander angeordnet, um eine Mehrzahl von Platinenstiicken nebeneinander aus dem Metallband
bei einer einzigen Umdrehung der rotierbaren Trommeln auszuschneiden. Durch die nebeneinander angeordneten
Schneidkantenanordnungen kénnen in einer Umdrehung der Trommeln mehrere, beispielsweise zwei, drei oder vier
Platinenstucke, welche in Querrichtung des Metallbandes nebeneinander angeordnet sind, herausgeschnitten werden.
Dadurch kénnen die Prozesseffizienz noch weiter erhéht und die Breite des Metallbandes optimal ausgenutzt werden.
[0036] Sind die Konturen der ersten Schneidkantenanordnungen und der zweiten Schneidkantenanordnungen gleich,
so kdnnen Platinenstiicke derselben auReren Kontur herausgeschnitten werden. GemaR einer Ausflihrungsform kénnen
sich die Konturen der nebeneinanderliegenden Schneidkantenanordnungen jedoch unterscheiden, so dass bei einer
Umdrehung der Trommeln Platinenstlicke unterschiedlicher Kontur aus dem Metallband herausgeschnitten werden
kénnen. Auch ist eine Verschachtelung der zuzuschneidenden Platinenstiicke um die Trommelmantelfliche mdglich,
wenn die Schneidkantenanordnungen und/oder Schneidmesser versetzt und/oder verdreht zueinander oder einander
Uberdeckend angeordnet sind, so dass die Materialausnutzung des Metallbands beziehungsweise die Schnittflache der
Trommeln optimal ausgenutzt werden kann.

[0037] GemaR einer Ausfiihrungsform sind an der Trommelmantelfldche der ersten rotierbaren Trommel und/oder an
der Trommelmantelflache der zweiten rotierbaren Trommel winklig zur Umfangrichtung angeordnete, langliche und nach
auflen weisende Schneidmesser angeordnet, um seitlich des jeweils ausgeschnittenen Platinenstiicks verlaufenden
Metallbandschrott zu zerkleinern. Auf diese Weise kdnnen in einem Verfahrensschritt die nach der Ausschneidung der
Platinenstiicke Ubrig gebliebenen Metallbandteile abgeldst werden.

[0038] GemaR einer Ausfilhrungsform ist eine Ladnge der Schneidmesser geringer als eine halbe Breite der rotierbaren
Trommel. Es ist aber auch méglich, dass ein Schneidmesser sich Giber mehr als die halbe Breite der rotierbaren Trommel
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erstreckt.

[0039] GemaR einer Ausfiihrungsform ist die erste Schneidkantenanordnung ein Negativ der zweiten Schneidkanten-
anordnung.

[0040] GemalR einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines Platinenstiicks, das
durch eine umlaufende Kontur begrenzt ist, aus einem Metallband, mit Einfiihren des Metallbandes zwischen eine erste
rotierbare Trommel und eine zweite rotierbare Trommel, wobei die erste rotierbare Trommel eine erste Trommelman-
telflache aufweist, wobei auf der ersten Trommelmantelflache in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel eine
erste Schneidkantenanordnung angeordnetist, wobei eine in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel abgerollte
Kontur der ersten Schneidkantenanordnung zumindest abschnittsweise der umlaufenden Kontur des Platinenstlicks
entspricht, und wobei die zweite rotierbare Trommel eine zweite Trommelmantelflache aufweist, wobei auf der zweiten
Trommelmantelflache in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel eine zweite Schneidkantenanordnung an-
geordnet ist, wobei die erste rotierbare Trommel und die zweite rotierbare Trommel einander gegenliber angeordnet
sind, und Antreiben der ersten rotierbaren Trommel und der zweiten rotierbaren Trommel in entgegengesetzte Richtun-
gen, um das Platinenstiicks aus dem Metallband mittels der ersten Schneidkantenanordnung und der zweiten Schneid-
kantenanordnung auszuschneiden.

[0041] Das Verfahren kann beispielsweise mittels der Platinenausschneidevorrichtung gemalR dem ersten Aspekt
realisiert werden.

[0042] GemaR einer Ausfiihrungsform weist das Metallband eine Dicke von mindestens 0,7 mm auf oder die erste
rotierbare Trommel und die zweite rotierbare Trommel sind um mindestens 0,7 mm voneinander beabstandet. Beispiels-
weise sind die rotierbaren Trommeln derart voneinander beabstandet, dass ein Abstand zwischen den Schneidkanten-
anordnungen mindestens 0,7 mm betragt.

[0043] GemaR einer Ausfiihrungsform wird eine Durchsatzrate von mehr als 50 Meter Metallband pro Platinensttick,
bevorzugt mehr als 75 m/min und insbesondere mehr als 100 m/min erreicht. Diese hohe Durchsatzrate ist moglich,
weil die Platinenstlicke nicht ausgestanzt, sondern aus dem Metallband durch rotierbare Schneidkantenanordnungen
herausgeschnitten werden.

[0044] Als Werkstoff der Schneidkantenanordnung bzw. Schneidmesser kann ein hochlegierter 1.2378 CrNi-Stahl
gewahlt werden.

[0045] Weitere Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden Erfindung werden Bezug nehmend auf die beiliegenden Figu-
ren naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1Aund 1B Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform;
Fig. 2 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform;
Fig. 3 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform;
Fig. 4A und 4B Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform;
Fig. 5 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform;
Fig. 6 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfihrungsform;;
Fig. 7 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfihrungsform;
Fig. 8 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform;
Fig. 9A, 9B und 9C Konturen von Platinenstiicken; und

Fig. 10 Platinenausschneidevorrichtung gemaR einer Ausfiihrungsform.

[0046] In Fig. 1A und 1B sind schematische Ansichten einer Platinenausschneidevorrichtung 100 gemaR einer Aus-
fuhrungsform dargestellt. Die Platinenausschneidevorrichtung 100 umfasst eine erste rotierbare Trommel 101 sowie
eine zweite rotierbare Trommel 103, welche von der ersten rotierbaren Trommel 101 beabstandet ist. Zwischen der
ersten rotierbaren Trommel 101 und der zweiten rotierbaren Trommel 103 kann ein in Fig. 1A nicht dargestelltes Me-
tallband gefiihrt werden, aus welchem Platinenstiicke vollstandig herausgeschnitten werden. Hierzu umfasst die erste
rotierbare Trommel 101 eine erste Schneidkantenanordnung 105, welche beispielsweise gegenuber angeordnete
Schneidkanten 105-1 und 105-2 aufweist. Die Schneidkanten 105-1 und 105-2 weisen eine in Umfangsrichtung abgerollte
Kontur auf, welche zumindest abschnittsweise einer Kontur eines in den Fig. 1A und 1B nicht dargestellten Platinenstlicks
entspricht.

[0047] Die erste Schneidkantenanordnung 105 ist auf einer Trommelmantelflache 107 der ersten rotierbaren Trommel
angeordnet.

[0048] Die zweite rotierbare Trommel 103 umfasst korrespondierend eine zweite Schneidkantenanordnung 109 mit
gegenuber angeordneten Schneidkanten 109-1 und 109-2. Die Schneidkanten 109-1 und 109-2 sind bezuglich der
Schneidkanten 105-1 und 105-2 beispielsweise insgesamt nach rechts versetzt, wodurch ein scherenartiges Ineinan-
dergreifen der Schneidkantenanordnungen 105, 109 mdglich ist. Hierbei kann beispielsweise in Umfangsrichtung der
Trommeln 101, 103 ein Platinenstiick herausgeschnitten werden.

[0049] Die Schneidkanten 105-1 und 105-2 sowie 109-1 und 109-2 haben in Umfangsrichtung beispielsweise eine
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variable Héhe, wie es beispielsweise in der Fig. 1A dargestellt ist, was ein Eintauchen der Schneidkanten 105-1 und
105-2 sowie 109-1 und 109-2 in das Metallband ermdglicht.

[0050] Wie es in Fig. 1A dargestellt ist, kdnnen die Schneidkantenanordnungen 105 und 109 unmittelbar auf den
Trommelmantelflachen 107, 111 segmentartig angeordnet sein. Hierzu kénnen in Umfangsrichtung der jeweiligen ro-
tierbaren Trommel 101, 103 mehrere Segmente der Schneidkantenanordnungen 105 und 109 angeordnet sein, bei-
spielsweise zwei Segmente 113-1, 113-2, welche der ersten rotierbaren Trommel 101 zugeordnet sind, sowie 115-1,
115-2, welche der zweiten rotierbaren Trommel 103 zugeordnet sind.

[0051] Zum Ausschneiden des Platinenstlicks werden die rotierbaren Trommeln 101, 103 in entgegengesetzte Rich-
tungen 121, 123 um ihre Langsachsen 117 und 119 angetrieben. Die Rotationsrichtung 121 der ersten rotierbaren
Trommel 101 kann beispielsweise im Uhrzeigersinn verlaufen, wahrend die Rotationsrichtung 123 der zweiten rotierbaren
Trommel 103 entgegen der Uhrzeigerrichtung verlauft. Die Rotationsrichtungen 121, 123 kénnen auch vertauscht wer-
den.

[0052] In Fig. 2 ist eine alternative Anordnung der Schneidkanten 105-1, 105-2 sowie 109-1, 109-2 schematisch
dargestellt. Wie es in Fig. 2 dargestelltist, sind die Schneidkanten 109-1, 109-2 ndher gefiihrt, so dass die erste Schneid-
anordnung 105 eine gréRere Ausdehnung als die zweite Schneidanordnung 101 aufweist. Somit weist die erste Schneid-
kantenanordnung 105 eine Kontur auf, welche auerhalb der Kontur der zweiten Schneidkantenanordnung 109 ange-
ordnet ist. Somit formen die Schneidkanten 105-1, 105-2 auRere Schneidkanten, und die Schneidkanten 109-1 sowie
109-2 innere Schneidkanten, welche jeweils scherenartig ineinandergreifen. Auf diese Weise kénnen mehrere Schneid-
kantenanordnungen 105, 109 in Umfangsrichtung derjeweiligen Trommel 101, 103 angeordnet werden, wodurch bei
einer Umdrehung der Trommeln 105, 107 mehrere Platinenstiicke aus dem Metallband herausgeschnitten werden
kénnen.

[0053] Fig. 3 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel der Platinenausschneidevorrichtung 100, bei dem die Schneideanordnun-
gen jeweils aus vier Segmenten 301-1 bis 301-4 sowie 303-1 bis 303-4 gefertigt sind.

[0054] In den Fig. 4A und 4B ist beispielhaft die Befestigung der ersten Schneidkantenanordnung 105 auf der ersten
Trommelmantelflache 107 fir den beispielhaften Fall dargestellt, in dem die ersten Schneidkantenanordnung 105 aus
vier Segmenten 301-1 bis 301-4 gefertigt ist. Die Schneidkanten der Schneidkantenanordnung 105 sind in dem in Fig.
4A dargestellten Ausfiihrungsbeispiel unmittelbar mit der Trommelmantelflaiche 107 verbunden. Hierzu sind in den
Segmenten 301-1 bis 301-4 jeweils paarweise erste Ausnehmungen 601 fir die Aufnahme von Gewindeschrauben
gebildet. Die erste rotierbare Trommel 101 umfasst hierzu korrespondierende Gewindeaufnahmen 603, welche ein
Verschrauben der Segmente 301-1 bis 301-4 erméglichen.

[0055] Zur Positionierung der Segmente 301-1 bis 301-4 auf der Trommelmantelflache 107 sind in den Segmenten
301-1 bis 301-4 Positionierungsausnehmungen 605 gebildet, in welche Passstifte 607 einsetzbar sind. In der ersten
rotierbaren Trommel 101 sind hierzu korrespondierende Aufnahmen 609 gebildet. Dadurch ist eine exakte Positionierung
der Segmente 301-1 bis 301-4 gewahrleistet. In Fig. 4B ist der vergréRerte Abschnitt 600 dargestellt.

[0056] Die Segmente 301-1 bis 301-4 kdnnen beispielsweise Schneidkanten der ersten Schneidkantenanordnung
105 realisieren.

[0057] GemaR einer Ausfiihrungsform kdnnen in der in den Fig. 4A und 4B dargestellten Weise sédmtliche Schneid-
kanten bzw. séamtliche Schneidkantenanordnungen der ersten rotierbaren Trommel 101 und der zweiten rotierbaren
Trommel 103 befestigt werden.

[0058] GemaR einer Ausfiihrungsform kénnen in analoger Weise in den Fig. 4A und 4B nicht dargestellte Trager mit
den rotierbaren Trommeln 101, 103 befestigt werden, welche die Schneidkantenanordnungen tragen.

[0059] Fig. 5 zeigt eine Ausflihrungsform der Platinenausschneidevorrichtung, wobei auf der Trommelmantelflache
107 der ersten rotierbaren Trommel 101 schrag gestellte Schneidmesser 701 angeordnet sind, um Ubrig gebliebenen
Metallschrott abzuschneiden und zu vereinzeln beziehungsweise zu verkleinern.

[0060] Die Trommelmantelflaiche 111 derzweiten rotierbaren Trommel 103 istin korrespondierender Weise mit schrag
gestellten Messern 703 versehen.

[0061] Auf diese Weise kann, wie es in Fig. 6 dargestellt ist, der Ubrig gebliebene Metallschrott 801 eine Schrottfor-
derstrecke 803 zugefiihrt werden, wahrend ein Platinenstlick 805, das aus dem Metallband 807 herausgeschnitten wird,
Uber eine Platinenférderstrecke 809 abtransportiert wird.

[0062] In den Fig. 7A und 7B sind Ansichten der Platinenausschneidevorrichtung 100 gemaf einer Ausfiihrungsform
dargestellt.

[0063] Die erste rotierbare Trommel 101 sowie die zweite rotierbare Trommel 103 sind beispielsweise mittels Wellen
901, 903 in einem Gestell 905 angeordnet. Das Gestell 905 hat seitliche Trommelséulen 907 zur Aufnahme der Wellen
901 und 903. Dadurch kénnen die Schneidkrafte effizient durch das Gestell 905 aufgenommen werden. Uber stoRab-
sorbierende Dampfungselemente an der Lagerung der jeweiligen Trommel 101, 103 oder der Befestigung von Tragern
oder der Schneidkantenanordnungen 105, 107 kdnnen sowohl die Gerauschentwicklung als auch die Belastung auf das
Gestell 905 reduziert werden.

[0064] Fig.8zeigteine Schnittflache 1001 zwischen der ersten Schneidkantenanordnung 105 und der zweiten Schneid-
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kantenanordung 109. Die Eingriffsldnge betragt aufgrund der beispielhaften Krimmung 32,5 mm bei einer Materialstarke
von beispielhaften 2 mm eines Metallbandes 1003, aus dem ein Platinenstlick herausgeschnitten wird.

[0065] Die Eingriffslange 1001 der Schneidkantenaordnungen 105, 107 bzw. deren Schneidkanten kann unabhangig
von dem gewahlten Radius der rotierbaren Trommeln 101, 103 vergréRert oder verkleinert werden. Dies kann beispiels-
weise durch eine Anpassung von Biegeradien der Schneidkantenanordnungen 105, 107 realisiert werden. Die Eingriffs-
lange 1001 der Schneidkantenanordnungen 105, 107 bzw. deren Schneidkanten kann jedoch abhangig von dem ge-
wahlten Radius der rotierbaren Trommeln 101, 103 vergréRert oder verkleinert werden.

[0066] So kénnen die Durchmesser der rotierbaren Trommeln 101, 103 beispielsweise in 5-cm-Spriingen erfolgen,
so dass beispielsweise bei einem Durchmesser von 800 mm eine Werkzeuglange von 2500 mm erreicht wird. Bei einem
Durchmesser von 1200 mm kann hingegen eine Werkzeugldnge von 3800 mm erreicht werden.

[0067] Der Umfang der rotierbaren Trommeln 101, 103 kann gemaf einer Ausfiihrungsform mit Hilfe von Werkzeug-
aufsatzen abgestimmt werden.

[0068] In den Fig. 9A, 9B und 9C sind beispielhafte Konturen von Platinenstiicken 1101, 1103 sowie 1105 dargestellt.
[0069] Das Platinenstlick 1101 hat mittig beispielsweise eine Ausnehmung 1102, welche mittels der Schneidkanten-
anordnungen 105 und 109 ebenfalls herausgeschnitten werden kann. Die duRere Kontur 1104 des Platinenstiicks 1101
wird bei spatestens einer Umdrehung der rotierbaren Trommeln 101, 103 erreicht, wobei die Schneidkantenanordnungen
105, 109 dem Eingriff der Kontur 105 entsprechen. Das Platinenstiick 1101 kann beispielsweise zur Herstellung eines
Tunnels einer Fahrzeugbodenstruktur herangezogen werden.

[0070] Das in Fig. 9B dargestellte Platinenstiick 1103 hat eine dulRere Kontur 1107, welche die Herstellung einer A-
Saule bzw. eines Dachrahmens ermdglicht. Die duRere Kontur 1107 ist umlaufend und kann bei spatestens einer
Umdrehung der rotierbaren Trommeln 101, 103 aus einem Metallband mittels der Schneidkantenanordnungen 105, 109
herausgeschnitten werden, deren Kontur beispielsweise im Eingriff der Kontur 1107 entspricht.

[0071] Das Platinenstiick 1105, das in Fig. 9C dargestellt ist, hat eine umlaufende Kontur 1008, welche eine effiziente
Herstellung einer B-Saule ermdglicht. Die umlaufende Kontur 1008 wird bei spatestens einer Umdrehung der ersten
und zweiten rotierbaren Trommeln 101, 103 aus einem Metallband herausgeschnitten.

[0072] Wie es in Fig. 9A bis 9C dargestellt ist, kénnen mittels einer geometrischen Formgebung der Schneidkanten-
anordnungen 105, 109 in Umfangsrichtung der jeweiligen rotierbaren Trommel 101, 103 sowie in Querrichtung hierzu
beliebige Konturen 101, 107, 109 von Platinenstiicken nachgebildet werden.

[0073] Fig. 10 zeigt die Platinenausschneidevorrichtung 100 gemaR einer Ausfiihrungsform, bei der lber die Breite
der ersten rotierbaren Trommel 101 eine Mehrzahl von ersten Schneidkantenanordnungen 105, beispielsweise zwei
oder drei, angeordnet ist. Die zweite rotierbare Trommel 103 ist hierzu korrespondierend mit zweiten Schneidkantena-
nordnungen 109 versehen. Im gezeigten Fall ergeben sich pro Umdrehung der Trommeln 101, 103 beispielsweise vier
Platinenstiicke.

[0074] Die abgerollten Konturen der Schneidkantenanordnungen 105, 109 ergeben beispielsweise im Eingriff die
AuBenkontur 1109 des Platinenstlicks 1105 aus Fig. 9C. Auf diese Weise kann die Herstellungseffizienz noch weiter
gesteigert werden.

Bezugszeichenliste

[0075]

100 Platinenausschneidevorrichtung
101 erste rotierbare Trommel

103 zweite rotierbare Trommel

105 erste Schneidkantenanordnung
105-1 Schneidkante

105-2 Schneidkante

107 erste Trommelmantelflache

109 zweite Schneidkantenanordnung
109-1 Schneidkante

109-2 Schneidkante

111 zweite Trommelmantelflache
113-1 Segment

113-2 Segment

115-1 Segment

115-2 Segment

117 Langsachse

119 Langsachse
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121 Rotationsrichtung
123 Rotationsrichtung
301-1 bis 301-4  Segmente

600 Abschnitt

601 erste Ausnehmung
603 Gewindeaufnahme
605 Aufnahme

607 Passstift

609 Aufnahme

701 Schneidmesser
703 Messer

801 Metallschrott

803 Schrottférderstrecke
805 Platinenstlick

807 Metallband

809 Platinenférderstrecke
901 Welle

903 Welle

905 Gestell

907 Saule

1001 Schnittflache

1003 Metallband

1101 Platinenstlick
1102 Ausnehmung

1103 Platinenstlick
1104 Ausnehmung

1105 Platinenstlick
1107 Aulenkontur

1108 Aulenkontur
Patentanspriiche

1. Platinenausschneidevorrichtung (100) zum Ausschneiden eines Platinenstiicks, das durch eine umlaufende Kontur
begrenzt ist, aus einem Metallband, umfassend:

eine erste rotierbare Trommel (101) mit einer ersten Trommelmantelflache (107), wobei auf der ersten Trom-
melmantelflache (107) in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) eine erste Schneidkantenan-
ordnung (105) angeordnet ist, wobei eine in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) abgerolite
Kontur der ersten Schneidkantenanordnung (105) zumindest abschnittsweise der umlaufenden Kontur des
Platinenstiicks entspricht;

eine zweite rotierbare Trommel (103) mit einer zweiten Trommelmantelfliche (111), wobei auf der zweiten
Trommelmantelflaiche (111) in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) eine zweite Schneid-
kantenanordnung (109) angeordnet ist;

wobei die erste rotierbare Trommel (101) und die zweite rotierbare Trommel (103) einander gegeniiber ange-
ordnetund in entgegengesetzte Richtungen rotierbar sind, wobei das Metallband zwischen der ersten rotierbaren
Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) fUhrbar ist, und wobei die erste Schneidkantenan-
ordnung (105) und die zweite Schneidkantenanordnung (109) ausgebildet sind, das Platinenstiick aus dem
Metallband auszuschneiden.

2. Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 1, wobei eine in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren
Trommel (103) abgerollte Kontur der zweiten Schneidkantenanordnung (109) zumindest abschnittsweise der um-
laufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht, und/oder wobei eine in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren
Trommel (103) abgerollte Kontur der zweiten Schneidkantenanordnung (109) zumindest abschnittsweise zur ab-
gerollten Kontur der ersten Schneidkantenanordnung (105), insbesondere um eine Schneidspaltbreite, versetzt ist.

3. Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste Schneidkantenanordnung (105)
und die zweite Schneidkantenanordnung (109) derart geformt sind, dass sie bei entgegengesetzter Rotation der
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ersten rotierbaren Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) scherenartig ineinandergreifen, um
das Platinenstlick aus dem Metallband (1003) vollstandig auszuschneiden.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) und die zweite Schneidkantenanordnung (109) angeordnet sind, das mindestens eine Platinenstlck
bei einer Umdrehung der ersten rotierbaren Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) herauszu-
schneiden.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) und/oder die zweite Schneidkantenanordnung (109) zumindest eine Schneidkante (105-1, 105-2;
109-1, 109-2) aufweisen, welche winklig, insbesondere unter einem von 90 Grad unterschiedlichen Winkel, zu einer
Beforderungsrichtung des Metallbandes angeordnet ist, um das Platinenstiick zu vereinzeln.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) eine umlaufende Schneidkante (105-1, 105-2) aufweist, deren Kontur in Umfangsrichtung der ersten
rotierbaren Trommel (101) der umlaufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht, und/oder wobei die zweite
Schneidkantenanordnung (109) eine umlaufende Schneidkante (109-1, 109-2) aufweist, deren Kontur in Umfangs-
richtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) der umlaufenden Kontur des Platinenstlicks entspricht.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) entlang der ersten Trommelmantelflache (107) gekrimmt ausgebildet ist, und wobei die zweite
Schneidkantenanordnung (109) entlang der zweiten Trommelmantelflache (111) gekrimmt ausgebildet ist.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) eine Mehrzahl von Schneidkanten (105-1, 105-2) aufweist, welche mit der ersten Trommelmantel-
flache (107) l6sbar, insbesondere kraftschllssig und/oder formschlissig, verbunden sind, und wobei die zweite
Schneidkantenanordnung (109) eine Mehrzahl von Schneidkanten (109-1, 109-2) aufweist, welche mit der zweiten
Trommelmantelflache (111) I6sbar, insbesondere kraftschlissig und/oder formschlissig, verbunden sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 8, wobei die erste Schneidekantenanordnung einen oder
mehrere schalenférmige Trager aufweist, wobei die Schneidkanten (105-1, 105-2) der ersten Schneidkantenanord-
nung (105) auf AuRenseiten der schalenférmigen Trager angeordnet sind, wobei die Innenseiten der schalenférmi-
gen Trager mit der ersten Trommelmantelflache (107) l16sbar, insbesondere kraftschliissig und/oder formschlissig,
verbunden sind, und die zweite Schneidekantenanordnung (103) einen oder mehrere schalenférmige Trager auf-
weist, wobei die Schneidkanten (109-1, 109-2) der zweiten Schneidkantenanordnung (109) auf AuRenseiten von
schalenférmigen Tragern angeordnet sind, wobei die Innenseiten der schalenférmigen Trager mit der zweiten Trom-
melmantelflache (111) I6sbar, insbesondere kraftschlissig und/oder formschlissig, verbunden sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 9, wobei die schalenférmigen Trager jeweils eine Krimmung
aufweisen, welche der Krimmung der jeweiligen Trommelmantelflache (107; 111) in Umfangsrichtung der jeweiligen
rotierbaren Trommel (101, 103) entspricht.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche 8 bis 10, wobei die schalenférmigen
Trager oder die Schneidkanten mittels Passstiften (607) auf der jeweiligen Trommelmantelfliche (107, 111) posi-
tionierbar sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche 8 bis 11, wobei die Schneidkanten
(105-1, 105-2) der ersten Schneidkantenanordnung (105) einander gegeniiber oder beidseits der ersten Trommel-
mantelflache (107) angeordnet sind, und wobei die Schneidkanten (109-1, 109-2) der zweiten Schneidkantenan-
ordnung (109) einander gegenuber beidseits der zweiten Trommelmantelflache (111) angeordnet sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 12, wobei ein Abstand der beidseits der ersten Trommelman-
telflache (107) angeordneten Schneidkanten in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) variiert,
und/oder wobei ein Abstand der beidseits der zweiten Trommelmantelfliche (111) angeordneten Schneidkanten in
Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) variiert.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei auf der ersten Trommel-
mantelflache (107) in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) eine Mehrzahl von ersten Schneid-
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kantenanordnungen (105) nebeneinander angeordnet sind, und wobei auf der zweiten Trommelmantelflache (111)
in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) eine Mehrzahl von zweiten Schneidkantenanordnungen
(109) nebeneinander angeordnet ist, um eine Mehrzahl von Platinenstiicken nebeneinander aus dem Metallband
(1003) auszuschneiden.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei an der Trommelmantelflache
(107) dererstenrotierbaren Trommelanordnung und/oder an der Trommelmantelflache (111) der zweiten rotierbaren
Trommelanordnung winklig zur Umfangrichtung angeordnete, langliche und nach auen weisende Schneidmesser
angeordnet sind, um seitlich des ausgeschnittenen Platinenstiicks verlaufenden Metallbandschrott zu zerkleinern.

Verfahren zum Herstellen eines Platinenstiicks, das durch eine umlaufende Kontur begrenzt ist, aus einem Metall-
band, mit:

Einfiihren des Metallbandes zwischen eine erste rotierbare Trommel (101) und eine zweite rotierbare Trommel
(103), wobei die erste rotierbare Trommel (101) eine erste Trommelmantelflache (107) aufweist, wobei auf der
ersten Trommelmantelflache (107) in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) eine erste Schneid-
kantenanordnung (105) angeordnet ist, wobei eine in Umfangsrichtung der ersten

rotierbaren Trommel (101) abgerollte Kontur der ersten Schneidkantenanordnung (105) zumindest abschnitts-
weise der umlaufenden Kontur des Platinenstlicks entspricht, und

wobei die zweite rotierbare Trommel (103) eine zweite Trommelmantelflache (111) aufweist, wobei auf der
zweiten Trommelmantelflache (111) in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) eine zweite
Schneidkantenanordnung angeordnet ist, wobei die erste rotierbare Trommel (101) und die zweite rotierbare
Trommel (103) einander gegeniiber angeordnet sind; und

Antreiben der ersten rotierbaren Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) in entgegengesetzte
Richtungen, um das Platinenstiicks aus dem Metallband mittels der ersten Schneidkantenanordnung (105) und
der zweiten Schneidkantenanordnung (109) auszuschneiden.

Verfahren nach Anspruch 16, wobei das Metallband eine Blechdicke von mindestens 0,7 mm aufweist, oder wobei
die erste rotierbare Trommel (101) und die zweite rotierbare Trommel (103) um mindestens 0,7 mm voneinander
beabstandet sind.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, wobei eine Durchsatzrate von mehr als 50 m Metallband pro Platinenstiick,
bevorzugt mehr als 75 m/min und insbesondere mehr als 100 m/min erreicht wird.

Geinderte Patentanspriiche gemiss Regel 137(2) EPU.

1.

2,

Platinenausschneidevorrichtung (100) zum Ausschneiden eines Platinenstlicks, das durch eine umlaufende Kontur
begrenzt ist, aus einem Metallband, umfassend:

eine erste rotierbare Trommel (101) mit einer ersten Trommelmantelflache (107), wobei auf der ersten Trom-
melmantelflache (107) in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) eine erste Schneidkantenan-
ordnung (105) angeordnet ist, wobei eine in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) abgerolite
Kontur der ersten Schneidkantenanordnung (105) zumindest abschnittsweise der umlaufenden Kontur des
Platinenstiicks entspricht;

eine zweite rotierbare Trommel (103) mit einer zweiten Trommelmantelfliche (111), wobei auf der zweiten
Trommelmantelflaiche (111) in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) eine zweite Schneid-
kantenanordnung (109) angeordnet ist;

wobei die erste rotierbare Trommel (101) und die zweite rotierbare Trommel (103) einander gegeniiber ange-
ordnetund in entgegengesetzte Richtungen rotierbar sind, wobei das Metallband zwischen der erstenrotierbaren
Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) fUhrbar ist, und wobei die erste Schneidkantenan-
ordnung (105) und die zweite Schneidkantenanordnung (109) ausgebildet sind, das Platinenstiick aus dem
Metallband auszuschneiden,

sodass bei einer gegenlaufigen Rotation der Trommeln (101, 103) die Schneidkantenanordnungen (105, 109)
in das zwischen den Trommeln (101, 103) gefiihrte Metallband eintauchen kénnen, wodurch das Platinenstiick
aus dem Metallband herausgeschnitten werden kann.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 1, wobei eine in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren
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Trommel (103) abgerollte Kontur der zweiten Schneidkantenanordnung (109) zumindest abschnittsweise der um-
laufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht, und/oder wobei eine in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren
Trommel (103) abgerollte Kontur der zweiten Schneidkantenanordnung (109) zumindest abschnittsweise zur ab-
gerollten Kontur der ersten Schneidkantenanordnung (105), insbesondere um eine Schneidspaltbreite, versetzt ist.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 1 oder 2, wobei die erste Schneidkantenanordnung (105)
und die zweite Schneidkantenanordnung (109) derart geformt sind, dass sie bei entgegengesetzter Rotation der
ersten rotierbaren Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) scherenartig ineinandergreifen, um
das Platinenstlick aus dem Metallband (1003) vollstandig auszuschneiden.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) und die zweite Schneidkantenanordnung (109) angeordnet sind, das mindestens eine Platinenstlck
bei einer Umdrehung der ersten rotierbaren Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) herauszu-
schneiden.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) und/oder die zweite Schneidkantenanordnung (109) zumindest eine Schneidkante (105-1, 105-2;
109-1, 109-2) aufweisen, welche winklig, insbesondere unter einem von 90 Grad unterschiedlichen Winkel, zu einer
Beférderungsrichtung des Metallbandes angeordnet ist, um das Platinenstiick zu vereinzeln.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) eine umlaufende Schneidkante (105-1, 105-2) aufweist, deren Kontur in Umfangsrichtung der ersten
rotierbaren Trommel (101) der umlaufenden Kontur des Platinenstiicks entspricht, und/oder wobei die zweite
Schneidkantenanordnung (109) eine umlaufende Schneidkante (109-1, 109-2) aufweist, deren Kontur in Umfangs-
richtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) der umlaufenden Kontur des Platinenstlicks entspricht.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) entlang der ersten Trommelmantelflache (107) gekrimmt ausgebildet ist, und wobei die zweite
Schneidkantenanordnung (109) entlang der zweiten Trommelmantelflache (111) gekriimmt ausgebildet ist.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die erste Schneidkantena-
nordnung (105) eine Mehrzahl von Schneidkanten (105-1, 105-2) aufweist, welche mit der ersten Trommelmantel-
flache (107) l6sbar, insbesondere kraftschllssig und/oder formschlissig, verbunden sind, und wobei die zweite
Schneidkantenanordnung (109) eine Mehrzahl von Schneidkanten (109-1, 109-2) aufweist, welche mit der zweiten
Trommelmantelflache (111) I6sbar, insbesondere kraftschlissig und/oder formschlissig, verbunden sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 8, wobei die erste Schneidekantenanordnung einen oder
mehrere schalenférmige Trager aufweist, wobei die Schneidkanten (105-1, 105-2) der ersten Schneidkantenanord-
nung (105) auf AuRenseiten der schalenférmigen Trager angeordnet sind, wobei die Innenseiten der schalenférmi-
gen Trager mit der ersten Trommelmantelflache (107) l16sbar, insbesondere kraftschliissig und/oder formschlissig,
verbunden sind, und die zweite Schneidekantenanordnung (103) einen oder mehrere schalenférmige Trager auf-
weist, wobei die Schneidkanten (109-1, 109-2) der zweiten Schneidkantenanordnung (109) auf AuRenseiten von
schalenférmigen Tragern angeordnet sind, wobei die Innenseiten der schalenférmigen Trager mit der zweiten Trom-
melmantelflache (111) I6sbar, insbesondere kraftschlissig und/oder formschlissig, verbunden sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 9, wobei die schalenférmigen Trager jeweils eine Krimmung
aufweisen, welche der Krimmung der jeweiligen Trommelmantelflache (107; 111) in Umfangsrichtung der jeweiligen
rotierbaren Trommel (101, 103) entspricht.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche 8 bis 10, wobei die schalenférmigen
Trager oder die Schneidkanten mittels Passstiften (607) auf der jeweiligen Trommelmantelfliche (107, 111) posi-
tionierbar sind.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche 8 bis 11, wobei die Schneidkanten
(105-1, 105-2) der ersten Schneidkantenanordnung (105) einander gegeniiber oder beidseits der ersten Trommel-
mantelflache (107) angeordnet sind, und wobei die Schneidkanten (109-1, 109-2) der zweiten Schneidkantenan-
ordnung (109) einander gegenuber beidseits der zweiten Trommelmantelflache (111) angeordnet sind.
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Platinenausschneidevorrichtung (100) nach Anspruch 12, wobei ein Abstand der beidseits der ersten Trommelman-
telflache (107) angeordneten Schneidkanten in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) variiert,
und/oder wobei ein Abstand der beidseits der zweiten Trommelmantelfliche (111) angeordneten Schneidkanten in
Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) variiert.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei auf der ersten Trommel-
mantelflache (107) in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) eine Mehrzahl von ersten Schneid-
kantenanordnungen (105) nebeneinander angeordnet sind, und wobei auf der zweiten Trommelmantelflache (111)
in Umfangsrichtung der zweiten rotierbaren Trommel (103) eine Mehrzahl von zweiten Schneidkantenanordnungen
(109) nebeneinander angeordnet ist, um eine Mehrzahl von Platinenstiicken nebeneinander aus dem Metallband
(1003) auszuschneiden.

Platinenausschneidevorrichtung (100) nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei an der Trommelmantelflache
(107) dererstenrotierbaren Trommelanordnung und/oder an der Trommelmantelflache (111) der zweiten rotierbaren
Trommelanordnung winklig zur Umfangrichtung angeordnete, langliche und nach auen weisende Schneidmesser
angeordnet sind, um seitlich des ausgeschnittenen Platinenstiicks verlaufenden Metallbandschrott zu zerkleinern.

Verfahren zum Herstellen eines Platinenstiicks, das durch eine umlaufende Kontur begrenzt ist, aus einem Metall-
band, mit:

Einfiihren des Metallbandes zwischen eine erste rotierbare Trommel (101) und eine zweite rotierbare Trommel
(103), wobei die erste rotierbare Trommel (101) eine erste Trommelmantelflache (107) aufweist, wobei auf der
ersten Trommelmantelflache (107) in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101) eine erste Schneid-
kantenanordnung (105) angeordnet ist, wobei eine in Umfangsrichtung der ersten rotierbaren Trommel (101)
abgerollte Kontur der ersten Schneidkantenanordnung (105) zumindest abschnittsweise der umlaufenden Kon-
tur des Platinenstiicks entspricht, und wobei die zweite rotierbare Trommel (103) eine zweite Trommelmantel-
flache (111) aufweist, wobei auf der zweiten Trommelmantelflache (111) in Umfangsrichtung der zweiten ro-
tierbaren Trommel (103) eine zweite Schneidkantenanordnung angeordnet ist, wobei die erste rotierbare Trom-
mel (101) und die zweite rotierbare Trommel (103) einander gegeniiber angeordnet sind; und

Antreiben der ersten rotierbaren Trommel (101) und der zweiten rotierbaren Trommel (103) in entgegengesetzte
Richtungen, um das Platinenstiicks aus dem Metallband mittels der ersten Schneidkantenanordnung (105) und
der zweiten Schneidkantenanordnung (109) auszuschneiden,

sodass bei einer gegenlaufigen Rotation der Trommeln (101, 103) die Schneidkantenanordnungen (105, 109)
in das zwischen den Trommeln (101, 103) gefiihrte Metallband eintauchen, wodurch das Platinenstiick aus
dem Metallband herausgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 16, wobei das Metallband eine Blechdicke von mindestens 0,7 mm aufweist, oder wobei
die erste rotierbare Trommel (101) und die zweite rotierbare Trommel (103) um mindestens 0,7 mm voneinander

beabstandet sind.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, wobei eine Durchsatzrate von mehr als 50 m Metallband pro Platinenstiick,
bevorzugt mehr als 75 m/min und insbesondere mehr als 100 m/min erreicht wird.
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