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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
静止しているバンド材料に対して相対的に移動可能である切断手段を構成要素として含む
、繊維コードバンド、スチールコードバンドまたはその他のバンド材料の切断のための切
断装置において、
切断手段は、バンド縁部側の切り口をつけるための、丸みがついている刃（４９）を備え
るカッター（６）とこのカッターに後続し、切り口に入り込み、バンド材（２）を分断す
るフックカッター（１８）を具有するか、または前記丸みがついている刃の役目をするア
ーチ状の刃（６３）と前記フックカッターの役目をするフック状の刃（６４）とを有する
単一の両刃式カッター（５６）を具有し、切断方向に対し垂直の方向にバンド材の固定お
よび張り渡しをおこなう単一または複数の装置（３９、４０）が設けられ、この装置はバ
ンド材を抑え付ける２つの抑えホルダーの形態とし、そのうちの少なくとも１つは切断方
向に対し垂直に走行可能であることを特徴とする、切断装置。
【請求項２】
請求項１に掲げる切断装置において、丸みがついている刃を備えるカッター（６）はアー
チ状の刃（６３）を有するか、または円盤カッター（７）であることを特徴とする、切断
装置。
【請求項３】
請求項１または２に掲げる切断装置において、丸みがついている刃を備えるカッター（６
）、フックカッター（１８）または両刃式カッター（５６）は上下方向に移動可能である
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ことを特徴とする、切断装置。
【請求項４】
請求項１－３のいずれかに掲げる切断装置において、丸みがついている刃を備えるカッタ
ー（６）または両刃式カッター（５６）は、切断方向に垂直である水平方向の軸（Ｄ）に
沿って、スプリング要素により中央にセンタリングされつつ、移動可能に支承されること
を特徴とする、切断装置。
【請求項５】
請求項４に掲げる切断装置において、丸みがついている刃を備えるカッター（６）または
両刃式カッター（５６）は軸（Ｄ）を支軸として回転可能であることを特徴とする、切断
装置。
【請求項６】
請求項１－５のいずれかに掲げる切断装置において、フックカッター（１８）または両刃
式カッター（５６）は垂直回転軸（２６、Ｖ）の回りを旋回可能であり、及び／又は切断
方向に垂直である水平方向の軸に沿って直線状に移動可能であることを特徴とする、切断
装置。
【請求項７】
請求項６に掲げる切断装置において、フックカッター（１８）または両刃式カッター（５
６）を初期位置で固定し、この固定を解除して移動できるようにした解除可能なロック装
置（２７）が設けられることを特徴とする、切断装置。
【請求項８】
請求項７に掲げる切断装置において、ロック装置（２７）はフックカッター（１８）、両
刃式カッター（５６）またはカッターホルダー（２５、６６）を側方から抱え掴む、移動
可能の２つのクランプジョー（３０、３１）の形態で構成されることを特徴とする、切断
装置。
【請求項９】
請求項１－８のいずれかに掲げる切断装置において、丸みがついている刃を備えるカッタ
ー（６）とフックカッター（１８）とが共通の駆動装置（１５）を介して切断方向に移動
可能であることを特徴とする、切断装置。
【請求項１０】
請求項１－９のいずれかに掲げる切断装置において、フックカッター（１８）及び／又は
丸みがついている刃を備えるカッター（６）または両刃式カッター（５６）の加熱のため
の加熱装置（５１、５２）が、各カッターそれぞれに設けられることを特徴とする、切断
装置。
【請求項１１】
請求項１０に掲げる切断装置において、フックカッター（１８）または両刃式カッター（
５６）の加熱のための加熱装置（５１、５２）がカッター（６、１８、５６）と共に切断
方向に移動可能であることを特徴とする、切断装置。
【請求項１２】
請求項１１に掲げる切断装置において、加熱装置は丸みがついている刃を備えるカッター
（６）またはフックカッター（１８）あるいは両刃式カッター（５６）のカッターホルダ
ー（８、２５、６６）の内部または側面に設けられることを特徴とする、切断装置。
【請求項１３】
請求項１０に掲げる切断装置において、加熱装置（５３）が適当位置に配置され、その加
熱装置がフックカッター（１８）または丸みがついている刃を備えるカッター（６）ある
いは両刃式カッター（５６）をバンド材（２）に触れない状態の各刃の初期位置において
加熱することを特徴とする、切断装置。
【請求項１４】
請求項１０から１３のいずれかに掲げる切断装置において、加熱装置（５１、５２、５３
）は電気抵抗ヒーター、電気的加熱装置、放熱ヒーターまたは加熱ファンであることを特
徴とする、切断装置。
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【請求項１５】
請求項１－１４に掲げる切断装置において、２つの抑えホルダーは逆方向に走行可能であ
り、その運動は１つの共通の駆動装置または別々の駆動装置（４４、４５）により動かさ
れることにより走行可能であることを特徴とする、切断装置。
【請求項１６】
請求項１－１５のいずれかに掲げる切断装置において、切断されるバンド材を載せるテー
ブルが設けられ、このテーブルは高さが調節されるテーブルセグメントを有し、このテー
ブルセグメントは切り口をつけるときの丸みがついている刃を備えるカッターまたは丸み
がついている刃をもつ両刃式カッターを支承し、そしてフックカッターないしは両刃式カ
ッターのフック状の刃による切断のとき降下可能であることを特徴とする、切断装置。
【請求項１７】
繊維コードバンド、スチールコードバンドまたはその他のバンド材の切断方法において、
第一の切断工程において、丸みがついている刃を有し、上からバンド材に向かって走行す
るカッターによりバンド縁部側に切り口がつけられ、そのあとの第二の切断工程において
、フックカッターまたは両刃式カッターとして形成されるカッターのフック状の刃がバン
ド材の張り渡しの結果開かれる切り口に入り込み、そしてバンド材の中を、これを分断し
ながら引っ張られることを特徴とする、方法。
【請求項１８】
請求項１７に掲げる切断装置において、丸みがついている刃を備えるカッターおよびフッ
クカッターないしは両刃式カッターはそれぞれの切断の実施のために各刃の初期位置から
切断位置に、そしてそれぞれの切断の実施のあとに再び各刃の初期位置に移動されること
を特徴とする、方法。
【請求項１９】
請求項１７または１８に掲げる方法において、長さ２－２５ｍｍの切り口がつくられるこ
とを特徴とする、方法。
【請求項２０】
請求項１７または１８に掲げる方法において、長さ２－５０ｍｍの切り口がつくられるこ
とを特徴とする、方法。
【請求項２１】
請求項１７から２０のいずれかに掲げる方法において、フックカッターまたはフック状の
刃をもつ両刃式カッターは低い速度で切り口に入り込み、次いでより高い速度でバンド材
を通って移動することを特徴とする、方法。
【請求項２２】
請求項１７から２１のいずれかに掲げる方法において、フックカッターおよび丸みがつい
ている刃を備えるカッターまたはそれら両方、あるいは両刃式カッターが加熱されること
を特徴とする、方法。
【請求項２３】
請求項１７から２２のいずれかに掲げる方法において、バンド材は切り口がつくられたの
ちに初めて引き離しにより張り渡されることを特徴とする、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、静止しているバンド材料に対して相対的に移動可能である切断手段を構成要
素として含む、バンド材料、特に繊維コードバンドまたはスチールコードバンドの切断の
ための切断装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　タイヤの製造では、インナーライナーとしての繊維コードないしはスチールコードを有
する繊維コードバンド材またはスチールコードバンド材を切断し、そのあと再び繋がなけ
ればならない。切断工程のあとで必要となる繋ぎを、互いに接合されるバンドエッジが突
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き合せ状態で接しあう形態の突き合せ繋ぎとして実施しなければならない場合、そしてこ
の突き合せ繋ぎ部に十分な強度を与えなければならない場合、どうしても必要となること
は、バンド材を前もってコードに平行に裁断するとき、二つの切断縁部に、繊維コードな
いしはスチールコードが露出しないようにすることである。なぜなら、そうしないと、繋
ぎ継ぎ目の領域に直に存在する繋がれるゴム量が僅少なので、繋ぎ接合部には十分な強度
が生じない。これは、突き合せ結合部の強度は、突き合せ繋ぎのときに切断縁部に結びつ
き、引裂き強度を生み出す、突き合せ箇所に存在するゴムの上方における粘着に全面的に
依存しているからである。コード織物が露出していると、ゴムは露出しているコード織物
とのみ粘着し合うことになり、そうなると十分な強度が生じないし、極端なケースでは繋
ぎ部が緩むことがある。
【０００３】
　そのような繊維コードバンドまたはスチールコードバンドの切断にはさまざまなカッタ
ー、すなわち、ひとつはフックカッター、もうひとつは円盤カッターが使われる。フック
状の刃をもつフックカッターは側方からバンド材に入り込む。この種のフックカッターに
特に加熱を施して用いると、加工後に実現される繋ぎ強度は最高度に達することが示され
ている。しかし、フックカッターによるバンド材の切り込みはトラブルをもたらす。フッ
クカッターは上からバンド材に送り込まれるときは、下のカッター先端を前にして進むが
、このことカッターが潜り込むときコード付近でゴムがそのコードにより引っ掻かれ、そ
のためこの領域ではコードが露出し、繋ぎ強度が局部的に弱くなることをしばしばもたら
す。
【０００４】
　あるいはまた、フックカッターをやはり側方からであるが、コードが終わるところに、
バンド材に向かって入り込ませる方法がある。しかし、これは、カッターが直にコード端
に入り込み、もつれが生じるか、またはコードが引き出されるというトラブルをしばしば
もたらす。
【０００５】
　通常、円形状の円盤カッターでは、バンド材への上からのカッターの潜り込みのときは
なんらトラブルは生じない。なぜなら、円盤カッターは通常軽く移動可能に支承されてお
り、ゆっくりした入り込みの場合コード間の道程を自分で探るからである。しかし、バン
ド材が円盤カッターにより切断されるときは、フックカッターによる切断に比べ達成可能
な繋ぎ強度は減退する。この理由は明らかになっている限りでは、円盤カッターが通常回
転しながら支承されているのみ、フックカッターはバンド材の中を引っ張られるとき静止
していることによる。この場合、フックカッターによる切断では、両側が切断されるゴム
の粘着湿潤効果が生じる。これがおそらく強度不足の要因であろう。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　よって、本発明の課題は、繊維コードバンドまたはスチールコードバンドの切断を切断
されるバンド縁部の突き合せ繋ぎ箇所の繋ぎ強度を劣化させることなく可能にする切断装
置を提案することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　この課題を解決するために、冒頭に述べた様態の切断装置において、その切断手段は、
バンド縁部側の切り口をつけるための、丸みがついている刃を備えるカッターとこのカッ
ターに後続し、切り口に入り込み、バンド材を分断するフックカッターを具有するか、ま
たは前記丸みがついている刃の役目をするアーチ状の刃と前記フックカッターの役目をす
るフック状の刃とを有する単一の両刃式カッター（５６）を具有し、切断方向に対し垂直
の方向にバンド材の固定および張り渡しをおこなう単一または複数の装置（３９、４０）
が設けられ、この装置はバンド材を抑え付ける２つの抑えホルダーの形態とし、そのうち
の少なくとも１つは切断方向に対し垂直に走行可能であることが、提案される。
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【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、繊維コードバンドまたはスチールコードバンドを切断した際に、切断
されたバンド縁部の突き合せ繋ぎ箇所の繋ぎ強度を劣化させることなく切断可能にする切
断装置が得られる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　本発明の切断装置は異なる目的を有する、二つの異なる形式のカッターの組合せを有す
る。まず、第一のカッターは丸みがついている刃、このましくはアーチ状の刃を有し、あ
るいはまた円盤の刃を備えるカッターとして構成することができる。
【００１０】
　この第一のカッターはバンド縁部にひとつの切り口をつくるために、すなわち、バンド
材の縁部を（たとえば、最大５０ｍｍまでの）数ミリだけ短く切開するためにのみ用いら
れる。このため、丸みがついている刃を備えるカッターは上からバンド材に降下し、すな
わち、このバンド材に上から潜り込むが、もし、切り口がカッターの上下潜り込みにより
未だつくられていなければ、切り口切開のために、場合によっては、僅かにバンド材から
引き出される。この切り口は、上から潜り込む丸みがつけられている刃を備えるカッター
が使われたあと、切り口領域においても最適な繋ぎを実現するために、縁部の両側に十分
な量のゴム材が準備されるように、最適に形成することができる。
【００１１】
　第二のカッター、すなわちフックカッターはバンドの本来の分断のために使われる。こ
のカッターは形成された切り口に側方から入り込む。このカッターは丸みがついている刃
を備えるカッターと同列に設けられるので、このフックカッターが形成されている切り口
に確実に入り込み、ずれることなくバンド材に、場合によっては、直にコード端に当たる
ことが保証される。引き続いて、フックカッターはバンド材を通過して引っ張られるが、
このフックカッターによって実施される切断の領域には、前記の粘着湿潤効果により同様
に十分な量のゴムが両方の切断されたバンド端に残留する。この切断領域においても最適
の繋ぎが生じることが可能となる。結局のところ、本発明による、二つの異なる形式のカ
ッターの前後配置ならびに二つの別々の切断の実施により、全繋ぎ長さにわたって非常に
大きい繋ぎ強度をもつ突き合せ繋ぎ接合を実現する最適なバンド切断が実現されうる。
【００１２】
　二つの別々のカッターを使用する代わりに、本発明は両刃式カッターの使用を提案する
。この両刃式カッターはその下縁に円盤カッターの役割を受け持つ丸みがついている刃を
有する。この両刃式カッターは丸みがついている刃の上にフックカッターの役割を受け持
つフック状の刃を有する。さて、この組み合わせカッターを用いて、第一段階として、丸
みがついている刃により切り口がつくられる。そのあと、適切な位置決めによりフック状
の刃は切り口に入り込み、バンド材が分断される。すなわち、この構造により本発明がも
たらす利点が単一のカッターにより実現される。
【００１３】
　丸みがついている刃を備えるカッターおよびフックカッターないしは両刃式カッターは
個々に独立して上下方向に移動することができ、そのために、適切な往復ストロークをも
たらすモータまたは電気、液圧、または液圧シリンダが設けられる。円盤カッターないし
は両刃式カッターは、上からバンド材に降下するので、いずれにしても上下運動ができな
ければならないが、別に設けられるフックカッターの上下運動能力は必ずしも必要ではな
い。上下運動能力は、本来はカッターの高さ調製をおこない、そしてカッターを基本位置
（初期位置ないし原位置、以下同様）に送りもどすときには、上の位置に運ぶことができ
るために必要であるが、切断されるバンド材が載せられ、停止している基盤テーブルの構
造によっては必ずしも必要でなくなるわけである。アーチ状カッターであれ、円盤カッタ
ーであれ、丸みがついている刃を備えるカッターまたは両刃式カッターは、切断方向に垂
直である水平軸に沿って、場合によってはスプリング要素により中央にセンタリングされ
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つつ、移動可能に支承される。この移動可能の、好ましくは中央センタリングのための２
つの側方のスプリング要素のリセットに対抗しておこなわれる支承機構は、円盤カッター
ないしは丸みがついている刃を有する両刃式カッターがバンド材への潜り込みのとき軽く
動くことを可能にするので、カッターはバンド材により誘導されつつ、コードの配置方向
に沿って軽く移動できる。特に好ましい構造としては、丸みがついている刃を備えるカッ
ターはこの軸の回りに回転可能に支承されている（アクティブな回転駆動機構を設けるこ
とも考えられうる）ので、カッターが、潜り込みおよび側方向への抜け出しのあと、場合
によっては回転角度によってのみ限定される回転角運動または旋回運動をもおこなう。こ
の回転運動または旋回運動は切り口の非常に短い長さ（数ミリからこのましくは最大２５
ｍｍまで）に対して相対的に僅かである。両刃式カッターは一定の限定された角度しか旋
回できないので、丸みがついている刃を備える両刃式カッターは潜り込みのあと切り口を
形成し、そのあとバンド材から抜け出すことができ、それ以上の旋回は不要である。
【００１４】
　フックカッターまたは、場合によっては上記の、回転軸に沿った軸方向の移動能力の代
替案としての両刃式カッターもまた、好ましくは上下方向軸の回りを旋回可能であるか、
あるいは切断方向に垂直に推移する水平軸に沿って直線状に移動可能であるか、またはそ
の両方である。
【００１５】
　これら両方の支承方法によりフックカッターまたは両刃式カッターの一定の運動性が確
保される。その結果、両刃式カッターもまた、ある程度、バンド材ないしは切断線に隣接
するコードにより導かれることができる。その場合、好ましくは、フックカッターまたは
両刃式カッターに対して解除可能のロック装置が設けられる。このロック装置は、たとえ
ば、フックカッター、両刃式カッターまたはカッターホルダーを側方から抱え掴む、電気
、液圧、または空気圧で制御され、ロック位置と解放位置とのあいだに設定可能である２
つのクランプジョーの形態で構成される。このロック装置により、フックカッターまたは
両刃式カッターはひとつの基本位置に固定される。この基本位置では、別のフックカッタ
ーが、丸みがついている刃を備えるカッターと正確に同列に配置される。丸みがついてい
る刃を備えるカッターは好ましくは軸方向に移動可能の支承構造において同様に中央にセ
ンタリングされる。ロック装置はフックカッターが予め定められた距離だけ切り口に入り
込むまでのあいだフックカッターを固定する。そのあとロック装置は解除され、フックカ
ッターは解放される。両刃式カッターはフック状の刃が切り口に入り込むまで固定された
ままである。その場合、ロック装置は旋回支軸ならびにフックカッターまたは両刃式カッ
ターのリニア支軸を基準に作動する。すなわち、ロック装置はフックカッターを旋回角度
の基準として与えられる基本位置ならびにリニア支軸に垂直に与えられる基本位置に運ぶ
。
【００１６】
　２つの別々のカッターを備える構造では、原則として上下方向にのみ運動し、場合によ
って、短く水平方向の運動をおこなってバンド材から抜け出す丸みがついている刃を備え
るカッターを基本的に定位置に配置し、フックカッターの方だけを丸みがついている刃を
備えるカッターの横を通過させて動かすという方式は原則的に可能するが、本発明は、丸
みがついている刃を備えるカッターとフックカッターとが共通の駆動装置を介して切断方
向に移動可能である構造とすることに主眼に置いている。
【００１７】
　すなわち、丸みがついている刃を備えるカッターおよびフックカッターから構成される
全切断手段は適切な別に設けられる上下方向駆動装置、ロック装置などと共に動かされる
が、そのために任意の形態のリニア駆動ユニットを設けてよい。たとえば、フックカッタ
ーおよび丸みがついている刃を備えるカッターを吊り下げる中央ブラケットを設けること
もできる。このブラケットはひとつのリニアガイドにより案内され、たとえば、周回ベル
トまたはラックあるいはねじロッド機構などの形態の適切な駆動手段により動かされる。
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【００１８】
　本発明を展開し、フックカッター、丸みがついている刃を備えるカッター、または両刃
式カッターの加熱のために、場合によっては、それぞれに加熱装置を設けることができる
。特に、フックカッターないしは両刃式カッターへの加熱は最適の切断を得るために効果
がある。それは、高温のフックカッターないしは両刃式カッターの高温のフック状の刃は
切断領域のバンド材のゴムを容易に溶かし、その結果、もっと優れた粘着湿潤効果が生じ
、よって切断領域における十分なゴム層厚みの形成がもたらされるからである。円盤カッ
ターの加熱も基本的に効果的であるが、必ず必要というものではない。
【００１９】
　なお、加熱装置、特にフックカッターないしは両刃式カッターの加熱のための加熱装置
はカッターと共に切断方向に移動可能でなければならない。すなわち、加熱装置が共に動
けば、それぞれのカッターは、全切断期間中連続的に加熱されるわけである。その場合、
加熱装置は丸みがついている刃を備えるカッターまたはフックカッターあるいは両刃式カ
ッターのカッターホルダーの内部または側面に設けることができる。代替案として、加熱
装置はフックカッターまたは両刃式カッターのロック装置の内部または側面に設けること
もできる。
【００２０】
　カッターホルダーに組み込まれてされて運ばれる方式の加熱装置に代えて、加熱装置を
固定位置に配置し、その加熱装置がフックカッターまたは丸みがついている刃を備えるカ
ッターあるいは両刃式カッターをバンド材に触れない状態の基本位置において加熱するよ
うにすることも考えられうる。この場合、それぞれのカッターは切断をおこなっていない
ときにだけ加熱される。従って、切断中は僅かであるが冷却される。しかし、基本位置に
入り込むときは、発生しうる温度損失を平準化するため加熱装置は再び加熱される。
【００２１】
　加熱装置自体は上述した構造の場合は電気抵抗ヒーター、電気的加熱装置、放熱ヒータ
ーまたは加熱ファンとすることができる。
【００２２】
　本発明の特に優れた展開として、切断装置は切断方向に基本的に垂直の方向にバンド材
の固定および張り渡しをおこなう単一または複数の装置を包括することが提案される。こ
の装置は、個々の切断の実施中にバンド材がずれないように、バンド材の位置固定をおこ
なうものである。さらに、この装置は切断方向に垂直にバンド材の張り渡しを可能にする
。その結果、切り口がつけられたあとバンド材の張力により切り口は若干開き気味となる
。すなわち、切り口はバンド端部に向かって外側に数ミリ開くので、フックカッターは切
り口に入り込み易くなる。この場合、この装置はバンド材の固定と同時に張り渡しもおこ
なう組み合わせられた装置とすることができる。その場合、この装置はバンド材を抑え付
ける２つの抑えホルダーの形態とし、そのうちの少なくとも１つは基本的に切断方向に垂
直に走行可能であり、他のひとつは動かずにバンド材を安定させることが好ましい形態で
ある。しかし、二つの抑えホルダーは逆方向に走行可能であり、その運動は１つの共通の
駆動装置または別々の駆動装置によりおこなうことができる。しかしまた、バンド材の固
定のために別の装置を設け、バンド材の張り渡しのためにまた別の装置を設けることも考
えられうる。
【００２３】
　さらに、本発明の別の優れた展開として、切断されるバンド材を載せるテーブルが設け
られ、このテーブルは高さが調節されるテーブルセグメントを有し、このテーブルセグメ
ントは切り口をつけるときの丸みがついている刃を備えるカッターまたは丸みがついてい
る刃をもつ両刃式カッターを支承し、そしてフックカッターないしは両刃式カッターのフ
ック状の刃による切断のとき降下可能である。このテーブルセグメントは全テーブル長さ
にわたって切断方向に平行に延びており、その幅は、たとえば、３０－７０ｍｍ、好まし
くは５０ｍｍであり、切り口がつけられると上の支承位置に導かれる。このテーブルセグ
メントは、丸みがついている刃を備えるカッターまたは両刃式カッターがバンド材に潜り
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込み、バンド材をテーブルセグメントに圧しつけると、丸みがついている刃を備えるカッ
ターまたは両刃式カッターを支承する。切り口がつけられ、側方からフックカッターない
しは下端（下の丸みがついている刃をもつ両刃式カッターの場合）がバンド面より下にく
る両刃式カッターのフック状の刃が送り込まれると、テーブルはテーブルセグメントの箇
所で降下するので、フックカッターないしは両刃式カッターはテーブルと衝突しない。
【００２４】
　テーブル上をフックカッターないしは両刃式カッターが引っ張られるとき、これらのカ
ッターが中を走行する長手方向の間隙を有するテーブル面の僅かの隆起を刃端の領域に設
けることももちろん考えられうる。
【００２５】
　切断方向自体に加え、本発明は、さらにバンド材、特に繊維コードバンドまたはスチー
ルコードバンドの切断方法に関わる。この方法は、第一の切断工程において、丸みがつい
ている刃を有し、上からバンド材に向かって走行するカッターによりバンド縁部側に切り
口がつけられ、そのあとの第二の切断工程において、フックカッターまたは両刃式カッタ
ーとして形成されるカッターのフック状の刃がバンド材の張り渡しの結果開かれる切り口
に入り込み、そしてバンド材の中を、これを切断しながら引っ張られることを特徴とする
。
【００２６】
　丸みがついている刃を備えるカッターおよびフックカッターないしは両刃式カッターは
それぞれの切断の実施のために基本位置から切断位置に、そしてそれぞれの切断の実施の
あとに再び基本位置に移動可能である。
【００２７】
　切り口は、引っ張られると口を開く箇所であるバンド縁部から測定して、好ましくは２
－５０ｍｍ、特に２－２５ｍｍの長さに形成される。最終的な分断をおこなうには、フッ
クカッターないしはフック状の刃をもつ両刃式カッターが好ましくは低い速度で切り口に
入り込み、引き続きより高い速度でバンド材を引裂く。好ましくは、フックカッター、場
合によっては、丸みがついている刃を備えるカッターないしは両刃式カッターも加熱され
ることである。
【００２８】
　バンド材は切り口をつける前に引っ張っておいて、丸みがついている刃を備えるカッタ
ーが潜り込むとすぐに引っ張り力を加えてが引き開く方法もあるし、バンド材を切り口が
形成されたあとにはじめて数ミリほど引き離すことにより引っ張ることも可能である。
【実施例】
【００２９】
　本発明のその他の利点、特徴および詳細は以下に述べる実施例ならびに図面により明ら
かとなる。
図１　原理図で示す本発明の切断装置の正面図。
図２　図１の切断装置の側面図。
図３　図１のＩＩＩ－ＩＩＩ線の方向における切断装置の切断図。
図４　原理図で示す、両刃式カッターを有する本発明の第２の切断装置の正面図。
図５　両刃式カッターの原理図。
【００３０】
　図１は繊維バンド材またはコードバンド材２の切断のための本発明の切断装置を示す。
この切断装置は切断手段３とバンド材を載せて支えるテーブル４とを有する。このテーブ
ルについては、のちに触れるが、図には見やすくするために傾倒可能のテーブルセグメン
ト５のみを示す。この切断手段は丸形の第１カッター６を有する。このカッターは図では
円形の円盤カッター７として示される。この円盤カッター７はカッターホルダー８に設け
られ、回転軸Ｄを支軸として回転可能であり、この回転軸Ｄに沿って、特に優れた構造と
しては、側方にはたらいている2個の引張ばねのリセット力に逆らって移動可能であり、
その結果、切断方向に向かって垂直の軸方向移動が可能となる。詳しく図示されていない
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が、２個の引張ばねがあり、それらが円盤カッター７を軸の中央にセンタリングしている
。円盤カッター７は両頭矢印１０により示されるようにリフト装置９により上下方向に移
動可能である。このリフト装置９は液圧または空気圧のシリンダまたは適切な電動リフト
駆動装置とすることができる。リフト装置９自体はブラケット１１に設けられる。このブ
ラケットに乗って切断手段全体はリニアガイド１２を介して両頭矢印１３の方向にガイド
１４を走行可能である。そのために、図示の実施例では、リニアガイド１２に連結される
ベルト駆動機構１６を介して切断手段３の運動をもたらす駆動モータ１５が配置されてい
る。
【００３１】
　さらに、ブラケット１１には、第２の刃要素、すなわち、フックカッター１８の運動に
用いられる第２のリフト装置１７が設けられる。ここでもまた、液圧または空気圧のシリ
ンダまたは電動駆動装置とすることができるリフト装置１７を介して、フックカッター１
８は両頭矢印１９の方向に上下に移動可能である。このためにリフト装置１７の調節ピス
トン２０がこの実施例では基本的にＣ状のブラケット２１に連結される。このブラケット
２１はリニアガイド２２を介して基本的にＬ状のブラケット１１の上下方向の脚に上下方
向に移動可能に案内される。Ｃ状のブラケット２１の下の横方向脚にはカッターブラケッ
ト２３がリニアガイド２４に収められている。カッターブラケット２３には別のカッター
ブラケット２５が設けられる。このカッターブラケット２５は垂直回転軸２６を支軸とし
て位置固定のカッターブラケット２３に対して相対的に傾倒可能である。すなわち、第２
のカッターブラケット２５の後端に設けられるフックカッター１８が垂直回転軸２６を支
軸として旋回可能である。
【００３２】
　第２のカッターブラケット２５は垂直回転軸２６を介して第１のカッターブラケット２
３に設けられる。第１のカッターブラケット２３もまたリニアガイド２４を介して切断方
向に垂直に移動可能であるので、必然的にフックカッター１８もリニアガイドの方向に、
つまり、切断方向に垂直に運動可能となる。図３の横断面図には、リニアガイド２４、第
１のカッターブラケット２３、そして、カッターホルダーとも呼ぶことができる第２のカ
ッターブラケット２５が拡大して示されている。この図にはリフト装置１７とブラケット
２１との連結部分も示されている。
【００３３】
　さらに、図３は、両頭矢印２８の方向にリニアガイドを介して移動可能であり、そして
両頭矢印２９により示されるように垂直回転軸２６を支軸として横方向に傾倒可能である
フックカッター１８のロックをおこなうロック装置２７を詳細に示す。このロック装置２
７は２つのクランプジョー３０、３１を有する。これらのクランプジョーは、空気圧、液
圧、または電気制御可能の調節シリンダ３２を介し、図３に実線で示すクランプ位置また
はロック位置から図３に鎖線で示すクランプ解除位置に移動可能である。クランプ位置で
は図示のように両クランプジョー３０、３１は両カッターブラケット２３および２５に密
着する。そのとき、両クランプジョー３０、３１は両カッターブラケット２３および２５
を、フックカッターが円盤カッターに直に一列に並ぶ中央の中間位置に固定する。すなわ
ち、フックカッター１８の両頭矢印２８および２９の方向への運動可能性が遮断される。
両クランプジョー３０、３１が調節シリンダ３２を介して開放位置に向かって外へ傾倒軸
３３を支軸として傾倒されると、リニアガイド２４および垂直回転軸２６は解放される。
すなわち、フックカッター１８は移動可能となり、回転可能となる。
【００３４】
　図２は図１の本発明の切断装置１の側面図を示す。フックカッター１８は円盤カッター
の背後に直列に配置されるので、この図では円盤カッター７だけが見える。これから切断
されるバンドが矢印３４により暗示される送り込み装置を介して載せられたテーブル４の
上には、切断された切片を搬出するための２台のベルトコンベアが設けられる。
【００３５】
　これらのベルトコンベアの間にはすでに図１に関連して述べた、図１に示されるテーブ
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ルセグメントが存在する。このテーブルセグメントは図１において実線で示される位置か
ら、図１に鎖線で示される位置に降下可能である。このために、示された実施例では、テ
ーブルセグメント５は一種の平行四辺形ロッド３７を介して傾倒可能に支えられ、その調
節には適切な調節駆動装置３８が設けられる。
【００３６】
　さらにまた、図示の実施例では、テーブル４には二重機能を有する２つの抑えホルダー
３９、４０が配置される。この抑えホルダーは上下運動をおこなう。そのために、ここで
も液圧、または空気圧、あるいは電気的に制御される適切なリフト装置４１、４２が使用
される。持ち上げられた位置では、抑えホルダー３９、４０はバンド材２を掴むことはな
く、沈められた位置では抑えホルダー３９、４０はバンド材２を抑えつけ、これをそれぞ
れの、抑えホルダー３９、４０に所属するパッド６７、６８に固定する。バンド材はパッ
ド６７、６８の上を導かれるので、バンド材は切断中にずれることはできない。パッド６
７、６８は、バンド材をそれぞれのベルトコンベア３５、３６へのソフトな移行を可能に
するややスロープになっている区間６９、７０を有する。バンド材はパッド６７、６８の
上においてベルトコンベア面よりもやや上の位置を占める。給送されるバンドはまずベル
トコンベア３５を通りパッド６８に送られ、そこでバンドは、たとえば、空気に支えられ
てさらに搬送される。そのためにパッド６８には、たとえば、多数の空気孔が設けられ、
これらの孔から噴出する空気がバンドを支えるエアクッションを形成することができる。
そのようなエアクッションはまた、適切な空気孔を備えるテーブルセグメントを経由して
の次の、やはり、たとえば、適切な空気孔を経て下支えのエアクッションを形成するパッ
ド６７へのバンド給送のために形成することができる。そのあとバンドは次のベルトコン
ベア３６により受けとられる。テーブルセグメント５の領域における、たとえば、エアク
ッションによる下支えに代えて、そこにたとえば、パッド６８からパッド６７へのトラン
スファーをおこなうための、トングまたはクランプシリンダ形態のトランスファー装置を
設けてもよい。
【００３７】
　なお、抑えホルダー３９、４０は、それらのパッド６７、６８と共に、リニアガイド４
３に移動可能に支えられており、ここでも液圧、電動または空気圧により制御される適切
な調節駆動装置４４、４５により矢印４６、４７にて示される両方向における相互接近ま
たは相互離間の運動をおこなうことができる。
【００３８】
　このことは、パッド６７、６８を伴う両抑えホルダー３９、４０の相互離間運動が起こ
ると、バンド材２がすでに両抑えホルダー３９、４０によりパッド６７、６８に対して圧
迫、固定されている場合、このバンド材２を張り渡すことを可能にする。その結果、円盤
カッター７によりつけられる切り口はバンド張力により口を開き、この開いた切り口はフ
ックカッター１８による引き切りによりバンド張力に応じてさらに開く。
【００３９】
　バンド材２の切断は以下のように進行する。
　まず、バンド材２が切断装置１に搬送され、位置決めされる。次に、両抑えホルダー３
９、４０がそれぞれの調節駆動装置４４、４５により制御されながら動き出し、バンド材
をパッド６７、６８に圧迫し、これを固定する。
【００４０】
　基本的には、このとき両抑えホルダー３９、４０をパッド６７、６８と共に矢印４６、
４７が示すように数ミリほど離間させ、バンド材２を張り渡すことができる。しかし、こ
の動作はまだおこなわれることなく、切り口がつくられたあとにはじめておこなうことが
好ましい。この目的のために、円盤カッター７はバンドエッジ４８のすぐ近くでバンド材
２の上方に位置決めされ、次にリフト装置９により降下せしめられ、その結果、円盤カッ
ター７はその刃４９と共に上からバンド材２に入り込む。すでに述べたように、円盤カッ
ター７は回転軸Ｄの上においてやや軸方向に移動可能に設けられるので、円盤カッター７
は、切断方向に垂直方向へ運動する結果、繊維コードバンドまたはスチールコードバンド
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２の隣り合う2本のコードの間における自分の進行路を自力によって見出す。テーブルセ
グメント５が持ち上げられ、上方のあった円盤カッター７が降下し、バンド材２が上下運
動のみによって切り込みがつけられるときは、円盤カッター７は共通の切断手段駆動装置
１７により側方に（図１では右の方へ）動かされるので、バンド材はエッジに向かって切
り開かれ、切り込みがつけられる。これにより、切り口が生まれ、円盤カッター７はリフ
ト装置９により再び持ち上げられる。
【００４１】
　そのあと、テーブルセグメント５は図１に示す降下した位置にくる。すなわち、バンド
材はこの領域においては抑えられておらず、支えられてもいない。テーブルセグメント５
は、たとえば、５０ｍｍ幅であるので、バンド材は僅かの部分だけが抑えられていない状
態である。
【００４２】
　さて、切り口がつくられたあと、両抑えホルダー３９、４０はそれらのパッド６７、６
８と共に（未だ移動していなければ）矢印４６、４７の方向へやや互いに離れてゆき、バ
ンド材２を露出している領域においても張り渡すので、すでにつくられている切り口が裂
けて開く。次に、フックカッター１８がリフト装置１７により制御されつつ、図１に鎖線
で示す降下後の位置にくる。この位置では、フックカッター１８のフック状の刃５０がバ
ンド面にくる。そのとき、フックカッター１８はロック装置２７によってずれないように
固定される。すなわち、フックカッター１８は横にも移動しないし、また傾かない状態に
なる。次に、中央の駆動モータ１５により、切断手段全体３、すなわち、円盤カッター７
およびフックカッター１８は切断方向に動かされる。この運動は、フックカッターがまず
引っ張られている切り口に入ってゆくので、比較的ゆっくりである。フックカッターが切
り口にくるとすぐにロック装置２７が開く。すなわち、両クランプジョー３０、３１は図
３に示される開き位置に旋回されるので、フックカッター１８は両方の自由度分だけ移動
可能である。次に、駆動モータ１５によって切断手段は切断方向に一段と増大した速度で
動かされる。フックカッターはバンド材、すなわち、２本の隣接しているコードの間のゴ
ムを分断する。ロック機素２７は開いているので、フックカッター１８は軽く動くことが
でき、軽く回転可能であるので、やや捩れたり、波打ったりしながら走行するコードガイ
ドにおける僅かな不正確さは相殺されうる。切断手段３の運動は、フックカッター１８が
バンド材を完全に分断するまで継続する。そのあと、フックカッター１８はリフト装置１
７により持ち上げられる基本位置にまで再び運ばれ、全切断手段は中央の駆動モータ１５
により再び図１に示される原位置に戻される。同時にテーブルセグメント５も持ち上げら
れた位置に再び走り、抑えホルダー３９、４０はそれらのパッド６７、６８と共に互いに
より狭くなっている原位置に再び戻される。次に、切断されたバンド片はベルトコンベア
３６により搬出され、引き続いて切断されるバンド材がベルトコンベア３５により搬入さ
れうる。
【００４３】
　ここで指摘しておきたいことは、以上に述べた種々の工程は時系列的に述べられている
が、それらの工程は同時に進行させることはもちろん可能である。
【００４４】
　図３においてさらに示されているように、両クランプジョー３０、３１の内部または側
面には、カッターブラケット２５を介してフックカッター１８の加熱をおこなう２つの加
熱装置５１、５２が組み込まれる。加熱装置は任意に選ぶことができ（図３は概念図にす
ぎない）、電気的な抵抗ヒーター、ファンヒーターまたは放熱ヒーターを使ってよい。す
なわち、これらの加熱装置はカッターと共に移動するので、常にカッターを加熱すること
ができる。代わりに、図１に原理図として示されるような、フックカッター１８を引き戻
された基本位置においてのみ過熱する定置形の加熱装置を用いることも考えられうる。
【００４５】
　図３に関わる説明の最後になったが、斜めに推移する切断をおこなうために、本発明に
よる切断装置の中央の構成要素を、１つの上下方向軸を支軸として回転させうることが可
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能であることも言及しておく。この目的のために、駆動モータを含む全切断手段ならびに
パッドおよび駆動モータを含む抑えホルダーは、上下方向軸を支軸としてテーブルとの相
対関係で傾けられる。この場合、テーブルは降下しうるテーブルセグメントを備えていな
いか、あるいはバンド材に対して相対的に傾けられうるように構成される。
【００４６】
　図４は切断手段５５が設けられている切断装置５４の別の本発明の実施様態を示す。こ
の切断装置に設けられる切断手段５５は、ここでは両刃式カッター５６として構成される
１つのカッターのみを備えている。この両刃式カッターについては、図５においてさらに
詳しく述べるが、分断するための機構である。すなわち、まず切り口をつくり、次に完全
なバンド切断片をつくるためである。この両刃式カッター５６は適切なリフト装置５７を
介して上下方向に移動可能である。
【００４７】
　このリフト装置５７はブラケット５８に設けられる。このブラケット５８はリニアガイ
ド５９を介してガイド６０の上を走行可能である。そのためにここには中央の駆動モータ
６１が設けられ、たとえば、ベルト６２を介してリニアガイド５９に連結されている。こ
の形態では、図１の構造では別体になっているフックカッターのために必要となる装置部
分は不要となり、この切断装置は格段に少ない構成要素で済むことになる。
【００４８】
　図５は両刃式カッター５６の拡大原理図である。両刃式カッター５６はその下側に丸み
がついている刃６３を有する。この刃は切り口をつくるために使われ、この目的のために
リフト装置５７により上からバンド材に向かって抑えつけられる。さらに、図１のフック
カッター１８の機能を引き受け、分断をおこなうフック状の刃６４が設けられる。両刃式
カッター５６は回転軸Ｄを支軸として旋回可能であるが、ストッパー６５によりストロー
クが制限される。両刃式カッター５６が設置されると、丸みがついている刃６３がバンド
材を押しつけ、これに切り口をつける。次に、両刃式カッター５６が駆動モータ６１によ
り側方へ、すなわち、図４の実施例では右へ動かされると、両刃式カッター５６は回転軸
Ｄを支軸として旋回し、丸みがついている刃６３は側方へ繰り出し、バンド縁まで分断す
る。ここで、両刃式カッター５６は負荷から解放され、旋回運動を制限しているストッパ
ー６５に逆らって図５に示す原位置に戻される。引き続いて、フック状の刃６４による切
断がおこなわれる。そのために、こちらでも優れた構造と考えられるテーブルセグメント
５が降下したあと、フック状の刃６４が切断高さに達するまで、両刃式カッター５６もま
た下方に送られる。そのあと、ストッパー６５に向かって支承される両刃式カッター５６
のフック状の刃６４は、回転モータ６１により駆動されて、切り口に入り込み、バンド材
を裁断する。ここでも、バンド材はここには詳しくは図示されていない抑えホルダーによ
り、冒頭に述べた様態で引っ張られるので、切り口は引っ張り力にもよるが容易に開く。
　　　
【００４９】
　上記のように、両刃式カッター５６は回転軸Ｄを支軸として旋回可能である。しかし、
丸みがついている刃６３が潜ったとき二つのコードの間においてその道程を自律的に探る
ことを可能にするために、図１による円盤カッター７と同様に、場合によっては、２つの
リッセト力のあるスプリングの間において、両刃式カッター５６を回転軸Ｄに軸方向に移
動可能であるように支持することも考えられうる。代替案として、カッターホルダー６６
を、図１に示すリニアガイド２４と同様のリニアガイドを介して切断方向に垂直の方向に
リニア移動可能であるように支持することも考えられうる。
【００５０】
　さらにまた、両刃式カッター５６において縦軸を軸として一定の旋回可能性が生まれる
ように、両刃式カッター５６が収められているカッターホルダー６６を、縦軸Ｖを支軸と
してストロークが制限されながら回転可能に支承することも可能であろう。この構成はス
トロークが制限される垂直回転軸２６を支軸としておこなわれる図１のフックカッター１
８の旋回運動と類似している。縦軸Ｖは回転軸Ｄに垂直であってはならず、場合によって
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は、延長されたカッターホルダー６６を使用して、切断方向に見て、なるべく回転軸Ｄか
ら離れていなければならない。
【００５１】
　さらに、両刃式カッター５６のそれぞれ実現された、回転軸Ｄに沿った移動または縦軸
Ｖの回りの移動をここには詳しく図示されていないが適切なロック装置により必要に応じ
て遮断することが考えられうる。このロック装置は、たとえば、リフト装置５７のピスト
ンに固定し、そして、この場合もロック装置２７に関連して述べたような適切なクランプ
ジョーの形態で、すなわち、適切な空気圧、液圧または電気的に制御され、まず一方にお
いて、カッターホルダー６６をロックして、カッターホルダーの旋回運動を遮断できるク
ランプジョーの形態で構成することもできるであろうし、他方、適切な別のクランプ区間
を通じて両刃式カッター５６を直に回転軸Ｄの中央位置でクランプしながら保持すること
ができるクランプジョーの形態で構成することができる。すなわち、これらのクランプジ
ョーは、側面から適切な方法でカッターホルダー６６ならびに両刃式カッター５６を抱え
込み、両方を固定し、前記の自由度のいずれかの運動性がすべて阻止される。
【００５２】
　このクランプ装置は、たとえば、カッターホルダー６６のねじれを防止し、これを固定
するために、別のクランプ部材により、回転軸Ｄに沿う運動ならびに縦軸の回りの運動を
別々にロックすることができ、他方、回転軸Ｄを支軸とする旋回ないしは回転軸Ｄにおけ
る軸方向運動は、丸みがついている刃６３の降下中に解放されるように構成することも考
えられうる。
【００５３】
　図４には、両刃式カッター５６に対しても使用される、基本位置における加熱を可能に
する別の加熱装置５３が図示されるが、そのような加熱装置は当然ながら、詳しくは図示
されていないが、切断手段５５に、その場合は好ましくはカッターホルダー６６に直に設
けることもできる。この、任意の形態でよい加熱装置は両刃式カッター５６と共に移動す
る。すなわち、加熱装置は両刃式カッターを連続的に加熱するわけである。
【００５４】
　図４および図５については詳しい説明はしていないが、本発明の切断装置１に関して図
１から図３までに説明された同じ構成要素が使われている。特に、テーブルセグメント５
を含むテーブル４ならびに所属の抑えホルダー３９、４０はここでも上下方向ならびにそ
れらのパッド６７、６８と共にバンド区間の張り渡しをおこなうために横方向に移動可能
である。この点については、図１－３の対応する構造を参照されたい。切断装置５４は、
切断装置１との大きな相違点として、２つの切断工程をおこなう単一のカッター、すなわ
ち両刃式カッター５６を使用することにある。図で明らかであるように、切断装置５４は
、両刃式カッター５６の昇降のための上下方向の駆動装置とバンド材の切り離しのための
水平方向の運動のための駆動装置を必要とするだけの、全体構成が比較的簡単な構成であ
る。
【００５５】
　最後になったが、それぞれの切断装置１ないしは５４の駆動制御には、ここには詳しく
図示されていないが、それぞれの切断装置の全ての構成要素を制御する中央制御装置を設
けることができることを付記しておく。
【図面の簡単な説明】
【００５６】
【図１】原理図で示す本発明の切断装置の正面図。
【図２】図１の切断装置の側面図。
【図３】図１のＩＩＩ－ＩＩＩ線の方向における切断装置の切断図。
【図４】原理図で示す、両刃式カッターを有する本発明の第２の切断装置の正面図。
【図５】両刃式カッターの原理図。
【符号の説明】
【００５７】



(14) JP 4708378 B2 2011.6.22

10

１　　切断装置　　　　　　　２　バンド材　　　　　　　３　切断手段
４　　テーブル　　　　　　　５　テーブルセグメント　　６　第１カッター
７　　円盤カッター　　　　　８　カッターホルダー　　　９　リフト装置
１１　Ｌ形ブラケット　　　１２　リニアガイド　　　　１４　ガイド
１６　ベルト機構　　　　　１７　第２リフト装置　　　１８　フックカッター
２０　調節ピストン　　　　２１　Ｃ形ブラケット　　　２２　リニアガイド
２３　カッターブラケット　２４　リニアガイド　　　　２５　カッターブラケット
２６　軸　　　　　　　　　２７　ロック装置　　　　　３０，３１　クランプジョー
３２　調節シリンダ　　　　３３　傾倒軸　　　　　　　３５，３６　ベルトコンベア
３７　平行四辺形ロッド　　３８　調節モータ　　　　　３９、４０　抑えホルダー
４１、４２　リフト装置　　４３　リニアガイド　　　　４４、４５　調節駆動装置
４９　刃　　　　　　　　　５３　加熱装置　　　　　　５４　切断装置
５５　切断手段　　　　　　５６　両刃式カッター　　　５７　リフト装置
５８　ブラケット　　　　　５９　リニアガイド　　　　６０　ガイド
６１　駆動モータ　　　　　６２　ベルト　　　　　　　６３　丸刃
６４　フック状刃　　　　　６５　ストッパー　　　　　６６　カッターホルダー
６７、６８　パッド

【図１】 【図２】
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【図５】
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