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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine zum Ausschneiden
von Werkstlicken aus einer Folie ausgebildete Schneid-
presse, welche einen Pressentisch mit einem darlber
gefiihrten Band hat, das durch zwei jeweils an einer Sei-
te des Pressentisches angeordnete Umlenkwalzen um-
laufend gefihrt ist und auf das die Folie zum Ausflihren
der Ausschnitte mittels eines Schneidwerkzeugs im Be-
reich des Pressentisches aufliegt, wobei die Schneid-
presse Mittel zum verschieben des Bandes quer zur
Umlaufrichtung aufweist.

[0002] Schneidpressen der vorstehenden Art werden
beispielsweise dazu benutzt, um aus Bitumenfolien
Schallddmmteile auszuschneiden, welche auf Karosse-
rieteile von Kraftfahrzeugen geklebt werden. Ublicher-
weise haben solche Schneidpressen nebeneinander
mehrere Schneidwerkzeuge. Das Band dient zum
Transport der Folie unter die Schneidwerkzeuge und
zum anschlielenden Weitertransport. Es besteht meist
aus Gummi oder einem gummiartigen Kunststoff. Zum
Ausschneiden der Schalldammteile schneidet das je-
weilige Schneidwerkzeug jeweils wahrend eines kurz-
fristigen Stillstandes des Bandes durch die auf dem
Band aufliegende Folie hindurch bis auf das Band. Da-
bei ist nicht zu vermeiden, dass mit jedem Schnitt auch
das die Folie abstitzende Band zumindest geringfugig
beschéadigt wird. Ahnlich wie friiher durch Fahrzeuge mit
Spikes auf Fahrbahnen bilden sich hierdurch in dem
umlaufenden Band Spuren, die relativ rasch so tief in
das Band hineinfiihren, dass es erneuert werden muss.
Die Haltbarkeit des Bandes ist daher beschrankt.
[0003] Es wurde daher schon vorgeschlagen, Mittel
zum Verschieben des Bandes quer zur Umlaufrichtung
vorzusehen.

[0004] Beidem in der DE OS 2 010 834 beschriebe-
nen Schneidetisch wird eine seitliche Verschiebung des
Bandes wie folgt erreicht: Das Band besitzt an seinem
Rand umlaufende Keilriemen, die durch seitlich verstell-
bare Nutenrollen laufen.

[0005] Bei einer solchen Schneidpresse kann man
durch seitliches Verschieben der Nutenrollen somit er-
reichen, dass die Schneidwerkzeuge nicht immer in
denselben Bereich des Bandes gelangen, so dass sich
die durch die Schneidwerkzeuge hervorgerufenen Be-
schadigungen des Schneidbandes lber seine gesamte
Breite verteilen. Hierdurch erhoht sich die Lebensdauer
solcher Bander von bisher wenigen Wochen auf meh-
rere Monate.

[0006] Allerdings ist ein Band mit seitlichen Keilrie-
men relativ schwer herzustellen. Auch der Aufwand zum
Verstellen der Nutenrollen ist nicht gering.

[0007] Die Erfindung beruht somit auf dem Problem,
einen mdoglichst einfach aufgebauten Verschiebeme-
chanismus zu schaffen.

[0008] Erfindungsgemal ist ein besonders geringer
konstruktiver Aufwand zum Schaffen der Verschiebe-
moglichkeit erforderlich, wenn die Mittel zum Verschie-
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ben des Bandes durch eine Lagerhdéhenverstellung ei-
nes Lagers einer Umlenkwalze gebildet sind.

[0009] Durch eine solche Lagerhéhenverstellung er-
reicht man, dass sich das Band bei seiner Umlaufbewe-
gung von selbst zu einer Seite hin verlagert.

[0010] Die erforderlichen, sehr geringen Stellbewe-
gungen lassen sich feinfiihlig und mit wenig Kraftauf-
wand erreichen, wenn gemaR einer anderen Weiterbil-
dung der Erfindung die Lagerhdhenverstellung einen
von einer Spindel verfahrbaren Keil hat, auf welchem
ein Lager der Umlenkwalze abgestitzt ist.

[0011] Eine andere, vorteilhafte Weiterbildung der Er-
findung besteht darin, dass das Band aus Stahl besteht.
Ein solches Band hat eine besonders groRRe Haltbarkeit
und fuhrt dazu, dass das Entstehen von Stanzgrat an
den Werkstlicken durch Verformungen des Bandes ver-
mieden wird. Ein solcher Stanzgrat kann dazu fiihren,
dass beim Verbauen der Werkstlicke Material abbrok-
kelt, das beim spateren Lackieren der mit dem Material
versehenen Teile stort, indem sich durch das Material
Verunreinigungen in der Lackschicht bilden. Weiterhin
ist mit einem Band aus Stahl zuverlassiger zu erreichen,
dass die Werkstlcke beim Schneidhub vollstandig vom
Schneidgitter getrennt werden.

[0012] Wenn die Folie, aus der in der Schneidpresse
die Werkstiicke ausgeschnitten werden, aus bituminé-
sem Material besteht, dann haften die Werkstlicke ge-
nau wie die gesamte Folie relativ fest auf dem Band, so
dass vor allem das Entfernen der Werkstiicke von dem
Band zu Schwierigkeiten fiihrt. Man hat zwar schon dar-
an gedacht, zur Verminderung der Haftkrafte auf das
Band eine Trennflissigkeit zu spriihen, jedoch fiihren
diese dazu, dass beim spateren Verkleben der Werk-
stlicke mit Karosserieteilen aufgrund der von ihnen auf-
genommenen Flissigkeit Dampfblasen entstehen, die
zu einer unvollkommenen Verklebung fiihren. Uberra-
schenderweise lasst sich die Haftkraft der Folie und der
Werkstucke wirkungsvoll vermindern, ohne dass uner-
winscht viel Feuchtigkeit auf das Band gelangt, wenn
gemal einer anderen Weiterbildung der Erfindung das
Band mit einer Bandkuhlung zur Kihlung bis unterhalb
des Taupunktes der umgebenden Luft versehen ist. Ei-
ne solche Bandkihlung ist grundsatzlich bei allen
Schneidpressen mit einem umlaufenden Stahlband vor-
teilhaft, bei denen das Problem des unerwiinscht star-
ken Haftens des zu schneidenden Gutes besteht.
[0013] Die Bandkiihlung kénnte beispielsweise durch
einen Kiuhler verwirklicht werden, Gber den das unter-
halb des Pressentisches zurticklaufende Trum des Ban-
des gefiihrt wird. Besonders einfach ist die Bandkih-
lung zu verwirklichen, wenn gemaf einer anderen Wei-
terbildung der Erfindung die Bandkiihlung in einer der
Umlenkwalzen vorgesehen ist.

[0014] Die Erfindung lasst verschiedene Ausfiih-
rungsformen zu. Zur weiteren Verdeutlichung ihres
Grundprinzips ist eine davon stark schematisch in der
Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend beschrie-
ben. Diese zeigt in
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Fig.1  eine Seitenansicht einer Schneidpresse nach
der Erfindung,

Fig.2  eine Draufsicht auf einen unteren Bereich der
Schneidpresse.

[0015] Die Figur 1 zeigt einen Pressentisch 1, Uber

den ein Band 2 aus Stahl fihrt, welches endlos ausge-
bildet ist, durch zwei spurleistenlose Umlenkwalzen 3,
4 gespannt gehalten wird und in eine getaktete Umlauf-
bewegung versetzbar ist. Oberhalb des Bandes 2 ist ei-
ne bandférmige Folie 5 aus bituminsem Material dar-
gestellt, welche durch Walzen 6, 7, 8 von oben her in
Kontakt mit dem Band 2 gebracht wird. Jeweils wéhrend
eines kurzen Stillstandes des Bandes 2 und der Folie 5
bewegt sich ein Schneidwerkzeug 9 von oben her in die
Folie 5 hinein bis auf das Band 2 und schneidet dabei
ein Werkstlick aus der Folie 5.

[0016] Die Umlenkwalzen 3, 4 sind durch Lager 10,
11 jeweils an jeder Seite gelagert. Wichtig fur die Erfin-
dung ist eine Lagerhdéhenverstellung 12, die
ausschliellich am Lager 11 vorgesehen ist. Diese
Lagerhdhenverstellung 12 hat einen Keil 13, auf wel-
chem sich das Lager 11 abstltzt. Der Keil 13 ist durch
Antrieb einer Spindel 14 mittels eines Stellmotors 15
mehr oder weniger in waagerechter Richtung zu verstel-
len. Aufgrund seiner Keilflache wird dadurch das Lager
11 mehr oder weniger angehoben oder abgesenkt, was
zur Folge hat, dass das Band 2 aus der in Figur 2 ge-
zeigten mittleren Stellung mehr oder weniger zur einen
oder anderen Seite der Umlenkwalzen 3, 4 hin |auft, also
eine Querverlagerung des Bandes 2 erfolgt.

[0017] Zu erkennen ist in Figur 1 desweiteren in der
Umlenkwalze 3 eine Bandkuhlung 16, die durch von ei-
nem Kihlmedium durchflossene Rohre 17 gebildet ist.
Diese Bandkiihlung 16 ist so ausgelegt, dass es zu einer
Kondensation von Feuchtigkeit aus der Luft auf das
Band 2 kommt. Dadurch haftet die Folie 5 weniger stark
auf dem Band 2.

[0018] Die Figur 2 verdeutlicht, dass die Umlenkwal-
zen 3, 4 langer sind als das Band 2 breit ist. Dadurch
hat das Band 2 die Moéglichkeit, sich durch die Wirkung
der Lagerhdhenverstellung 12 seitlich zur einen oder
anderen Seite hin auf den Umlenkwalzen 3, 4 zu ver-
schieben.

Bezugszeichenliste

[0019]

1 Pressentisch
2 Band

3  Umlenkwalze
4 Umlenkwalze
5 Folie

6 Walze

7 Walze
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8 Walze
Schneidwerkzeug

10 Lager

11 Lager

12  Lagerhdéhenverstellung

13 Keil

14  Spindel

15  Stellmotor

16  Bandkihlung
17  Rohr

Patentanspriiche

1. Schneidpresse zum Ausschneiden von Werkstiik-
ken aus einer Folie (5) welche einen Pressentisch
(1) mit einem dariber gefiihrten Band (2) hat, das
durch zwei jeweils an einer Seite des Pressenti-
sches (1) angeordnete Umlenkwalzen (3, 4) umlau-
fend geflhrt ist und auf das die Folie (5) zum Aus-
fuhren der Ausschnitte mittels eines Schneidwerk-
zeugs (9) im Bereich des Pressentisches (1) auf-
liegt, wobei die Schneidpresse Mittel zum Verschie-
ben des Bandes (2) quer zu einer Umlaufrichtung
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-
tel zum Verschieben des Bandes (2) durch eine
Lagerhdhenverstellung (12) eines Lagers (11) einer
Umlenkwalze (4) gebildet sind.

2. Schneidpresse nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Lagerhdhenverstellung
(12) einen von einer Spindel (14) verfahrbaren Keil
(13) hat, auf welchem ein Lager (11) der Umlenk-
walze (4) abgestitzt ist.

3. Schneidpresse nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Band (2) aus Stahl besteht.

4. Schneidpresse nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Band (2) mit einer Bandkihlung (16) zur Kiihlung
bis unterhalb des Taupunktes der umgebenden Luft
versehen ist.

5. Schneidpresse nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bandkiihlung (16) in einer
der Umlenkwalzen (3, 4) vorgesehen ist.

Claims

1. Blanking press for cutting workpieces out of a sheet
(5), with a press bed (1) with a belt (2) which is led
across the press bed (1) and led in circulation
around two return pulleys (3, 4) arranged one on
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either side of the press bed (1) and on which the
sheet (5) is laid for the production of the cutouts by
means of a blanking die (9) in the region of the press
bed (1), the blanking press having means for shift-
ing the belt (2) at right angles to its direction of cir-
culation, characterized in that the means for shift-
ing the belt (2) are formed by a vertical positioner
(12) of one bearing (11) of one return pulley (4).

2. Blanking press according to Claim 1, character-
ized in that the vertical positioner (12) has a wedge
(13) which is positionable by a spindle (14) and on
which a bearing (11) of the return pulley (4) is sup-
ported.

3. Blanking press according to either of the preceding
claims, characterized in that the belt (2) is made
of steel.

4. Blanking press according to any one of the preced-
ing claims, characterized in that the belt (2) is pro-
vided with a belt chilling device (16) to cool it to be-
low the dew point of the ambient air.

5. Blanking press according to Claim 4, character-
ized in that the belt chilling device (60) is provided
inside one of the return pulleys (3, 4).

Revendications

1. Presse de découpe permettant de découper des
pieces d'oeuvre a partir d'une feuille (5), qui com-
porte un plateau amovible (1) avec une bande
transporteuse (2) guidée sur celui-ci, laquelle ban-
de transporteuse est guidée en rotation par l'inter-
médiaire de deux cylindres déflecteurs (3, 4) dispo-
sés respectivement d'un c6té du plateau amovible
(1), et sur laquelle repose la feuille (5) sur laquelle
doivent étre effectuées les découpes a l'aide d'un
dispositif de coupe (9) dans la zone du plateau amo-
vible (1), moyennant quoi la presse de découpe
comporte des moyens permettant de déplacer la
bande transporteuse (2) transversalemennt par
rapport a un sens de rotation, caractérisée en ce
que les moyens de déplacement de la bande trans-
porteuse (2) sont constitués par un réglage en hau-
teur de palier (12) d'un palier (11) d'un cylindre dé-
flecteur (4).

2. Pressede découpe selon larevendication 1, carac-
térisée en ce le réglage en hauteur du palier (12)
comporte une clavette (13) pouvant se déplacer
grace a un arbre (14), sur laquelle repose un palier
(11) du cylindre déflecteur (4).

3. Presse de découpe selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
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la bande transporteuse (2) est réalisée en acier.

Presse de découpe selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisée en ce que
la bande transporteuse (2) est dotée d'un élément
refroidisseur de bande (16) permettant le refroidis-
sement jusqu'a une température inférieure au point
de condensation de I'air ambiant.

Presse de découpe selon la revendication 4, carac-
térisée en ce que I'élément refroidisseur de bande
(16) est prévu dans I'un des cylindres déflecteurs
(3, 4).
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