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VERFAHREN ZUM SCHNEIDEN EINES MATERIALSTREIFENS MITMEHREREN GUMMIERTEN

STAHLCORDFILAMENTEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schnei-

den eines Materialstreifens (100) mit mehreren gummier-
ten Stahlcordfilamenten fiir die Herstellung eines Fahr-
zeugreifens, mit den Schritten: Durchfiihren eines Trenn-
schnitts durch Bewegen eines Schneidmittels (16) durch
den Materialstreifen (100) bis zu einer AulRenkante (102)
des Materialstreifens (100) mittels einer Antriebseinrich-
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tung (14) und Erfassen einer Position der Auflenkante
(102) des Materialstreifens (100) wahrend des Durchfiih-
rens des Trennschnitts mittels eines vor dem Schneid-
mittel (16) angeordneten Kontaktkorpers (18), welcher
gemeinsam mit dem Schneidmittel (16) bewegt wird und
bis zum Erreichen der Auflenkante (102) mit dem Mate-
rialstreifen (100) in Kontakt steht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schnei-
den eines Materialstreifens mit mehreren gummierten
Stahlcordfilamenten fiir die Herstellung eines Fahrzeu-
greifens, mit dem Schritt: Durchfiihren eines Trenn-
schnitts durch Bewegen eines Schneidmittels durch den
Materialstreifen bis zu einer AuRenkante des Material-
streifens mittels einer Antriebseinrichtung.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Schneiden eines Materialstreifens mit mehreren
gummierten Stahlcordfilamenten fiir die Herstellung ei-
nes Fahrzeugreifens, mit einem Schneidmittel, welches
dazu eingerichtet ist, zum Durchfilhren eines Trenn-
schnitts von einer Antriebseinrichtung durch den Mate-
rialstreifen bis zu einer AuBenkante des Materialstreifens
bewegt zu werden.

[0003] Fahrzeugreifen weisen eine Materialschicht mit
mehreren gummierten Stahlcordfilamenten auf. Bei der
Reifenherstellung ist zur Erzeugung dieser Material-
schicht ein Stahlcordfilamente umfassender Material-
streifen auf eine bendétigte Lange zu schneiden.

[0004] Bei diesem Schneidvorgang taucht ein
Schneidmittel, beispielsweise ein Schneidrad, ein Ha-
kenmesser oder eine Schneidklinge, in den Materialstrei-
fen zwischen zwei Stahlcordfilamenten ein, bevor das
Schneidmittel in Querrichtung bis zu einer Auflenkante
des Materialstreifens durch den Materialstreifen hin-
durchbewegt wird. Bei einem in der Praxis Ublichen
Schneidverfahren wird das Schneidmittel nach Erreichen
der ersten AuRenkante in die entgegengesetzte Rich-
tung bis zu einer gegenulberliegenden AulRenkante des
Materialstreifens bewegt, um den Trennschnitt abzu-
schlief3en.

[0005] Die von dem Schneidmittel zuriickzulegende
Schnittdistanz ist von der Materialbreite des zu schnei-
denden Materialstreifens und dem Winkelverlauf der
Stahlcordfilamente abhangig. Schwankungen in der Ma-
terialbreite und dem Winkelverlauf der Stahlcordfilamen-
te konnen dazu fihren, dass der Trennschnitt nicht bis
zur AuBenkante durchgefiihrt wird oder diese berlauft.
Wenn der Trennschnitt nicht bis zur AuRenkante durch-
gefluhrt wird, kommt es zu einer unvollstandigen Abtren-
nung des zugeschnittenen Streifenabschnitts. Hierdurch
kann die Materialspitze verzogen werden, sodass die
Materialenden spater nicht auf Stol3 aufgewickelt werden
konnen. Wenn das Schneidmittel Gberlauft, besteht das
Risiko, dass es beim Zurlickfahren nicht dieselbe
Schneidspur trifft. Aufgrund der sich ergebenden zweiten
Schneidspur kénnen sich lose Stahlcordfilamente erge-
ben, welche beim spateren Reifen von der AuRenkontur
abstehen wirden.

[0006] Da der Materialstreifen wahrend des Trenn-
schnitts auf Zug beansprucht wird, kann es bei einem
unvollstdndigen Trennschnitt noch wahrend des
Schneidvorgangs zu einem Verrutschen des Material-
streifens kommen, wodurch einzelne Stahlcordfilamente
durchgetrennt oder beschadigt werden kénnen. Entspre-
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chende Stahlcordbeschadigungen kénnen die Stabilitat
des Fahrzeugreifens erheblich beeintrachtigen.

[0007] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht somit darin, einen ordnungsgemafen Trenn-
schnitt beim Zuschneiden eines Stahlcordfilamente um-
fassenden Materialstreifens unabhangig von Material-
schwankungen zu gewahrleisten.

[0008] Die Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
der eingangs genannten Art, wobei im Rahmen des er-
findungsgemaRen Verfahrens eine Position der AuRen-
kante des Materialstreifens wahrend des Durchfihrens
des Trennschnitts mittels eines vor dem Schneidmittel
angeordneten Kontaktkdrpers erfasst wird. Der vor dem
Schneidmittel angeordnete Kontaktkérper wird dabei ge-
meinsam mit dem Schneidmittel bewegt und steht bis
zum Erreichen der Auflenkante mit dem Materialstreifen
in Kontakt.

[0009] Die Erfindung macht sich die Erkenntnis zunut-
ze, dass durch die Positionserfassung der Auflenkante
mittels des vorlaufenden Kontaktkdrpers eine prazise
Bestimmung des von dem Schneidmittel zurlickzulegen-
den Schneidwegs erfolgen kann. Wenn das Schneidmit-
tel nach Erreichen der AuRenkante noch in Richtung ei-
ner gegenuberliegenden AulRenkante des Materialstrei-
fens zuriickzubewegen ist, kann durch den Kontaktkor-
per der Umkehrpunkt fiir das Schneidmittel exakt ermit-
telt werden. Das Verfahren stellt somit eine robuste L6-
sung bereit, mitwelcher gewahrleistet werden kann, dass
der Trennschnitt vollstdndig und prazise ausgefiihrt wird.
Das lediglich unvollstdndige Ausfihren des Trenn-
schnitts wird durch das erfindungsgemafie Verfahren ef-
fektiv vermieden. Durch die Verwendung eines vorlau-
fenden Kontaktkorpers ist keine zusatzliche Einstellung
oder Kalibrierung an der fir den Schneidvorgang zu ver-
wendenden Vorrichtung erforderlich. Der vorlaufende
Kontaktkorper kann auRerdem ohne hohen Aufwand und
somit vergleichsweise kostengiinstig an bestehenden
Schneideinrichtungen nachgeristet werden.

[0010] Die mehreren gummierten Stahlcordfilamente
sind vorzugsweise in den Materialstreifen eingearbeitet
und/oder eingebettet.

[0011] Beim Durchfiihren des Trennschnitts wird das
Schneidmittel vorzugsweise zwischen zwei im Wesent-
lichen parallel verlaufenden Stahlcordfilamenten durch
den Materialstreifen hindurchbewegt. Beim Schneidvor-
gang kann das Schneidmittel beispielsweise direkt auf
den Materialstreifen abgesenkt oder seitlich in den Ma-
terialstreifen hineingefahren werden.

[0012] In einer bevorzugten Ausfihrungsform des er-
findungsgemafen Verfahrens fihrt das Schneidmittel
beim Bewegen durch den Materialstreifen eine Drehbe-
wegung aus. Das Schneidmittel kann beispielsweise als
Schneidrad oder Schneidroller ausgebildet sein. Das
Schneidmittel ist folglich vorzugsweise drehbar gelagert.
Alternativ oder zusatzlich rollt der Kontaktkdrper beim
gemeinsamen Bewegen mit dem Schneidmittel bis zum
Erreichen der AuRRenkante auf dem Materialstreifen ab.
Entsprechend kann der Kontaktkérper als Kontaktrad,
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Kontaktrolle oder Kontaktwalze ausgebildet sein. Insbe-
sondere ist der Kontaktkorper drehbar gelagert.

[0013] Ineiner Weiterbildung des erfindungsgemaRen
Verfahrens erfolgt das Erfassen der Position der Auen-
kante mittels einer Messung eines elektrischen Wider-
standes zwischen dem Kontaktkdrper und einer zumin-
dest im Bereich der Auflenkante angeordneten Kontakt-
flache. Die Kontakifliche kann die Schneidunterlage
sein, auf welcher der Materialstreifen wahrend des
Durchfiihrens des Trennschnitts aufliegt. Die Kontaktfla-
che kann alternativ auch eine Kontaktleiste sein, welche
im Bereich der AuRenkante des Materialstreifens verlauft
und diesen seitlich tberragt. Die Kontaktflache ist vor-
zugsweise eine elektrisch leitfahige Flache, sodass eine
elektrisch leitfahige Verbindung zwischen dem Kontakt-
kérper und der Kontaktflache hergestellt wird, wenn der
Kontaktkdrper die AuRenkante des Materialstreifens
passiert. Vorzugsweise wird der Kontaktkérper unter
Schwerkrafteinwirkung und/oder unter Federkrafteinwir-
kung nach Passieren der Aul’enkante des Materialstrei-
fens auf die Kontaktflache abgesenkt.

[0014] Es ist aulRerdem ein erfindungsgemaRes Ver-
fahren vorteilhaft, bei welchem der Kontaktkdrper beim
Bewegen des Schneidmittels durch den Materialstreifen
die AufRenkante des Materialstreifens passiert. Vorzugs-
weise kommt der Kontaktkérper nach dem Passieren der
AuBenkante des Materialstreifens mit der Kontaktflache
in Kontakt. Durch das In-Kontakt-Kommen des Kontakt-
korpers mit der Kontaktflache wird der elektrische Wider-
stand erheblich reduziert, sodass durch eine Wider-
standsmessung der Zeitpunkt ermittelt werden kann, an
welchem der Kontaktkorper die AulRenkante passiert.
Solange sich der Kontaktkérper auf dem Materialstreifen
bewegt, ergibt sich folglich aufgrund der Gummierung
des Materialstreifens ein sehr hoher elektrischer Wider-
stand. Wenn der Kontaktkérper nach Passieren der Au-
Renkante die Kontaktflache beriihrt, &ndert sich der elek-
trische Widerstand, sodass tiber eine Erfassung der Wi-
derstandsanderung die Lage bzw. Position der Material-
kante exakt bestimmt werden kann. Sofern bei dem an-
gewandten Schneidvorgang erforderlich, kann auf diese
Weise ebenfalls ein Umkehrpunkt fir die Schneidmittel-
bewegung prazise ermittelt werden. Wenn der Kontakt-
korper die Aullenkante des Materialstreifens passiert,
kommt es vorzugsweise zu einem Auflésen des Kontakts
zwischen dem Kontaktkdrper und dem Materialstreifen.
[0015] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaRen Verfahrens erfolgt ein Absenken des
Schneidmittels direkt auf den Materialstreifen, sodass
nach Beendigung des Absenkens bereits eine Schlitzung
des Materialstreifens erfolgt ist. Beim Absenken des
Schneidmittels direkt auf den Materialstreifen taucht das
Schneidmittel vorzugsweise in die Mitte des Material-
streifens zwischen den zwei den Materialstreifen seitlich
begrenzenden AuRenkanten ein. Dabei wird das
Schneidmittel vorzugsweise zwischen zwei Stahlcordfi-
lamenten in den Materialstreifen abgesenkt. Das
Schneidmittel wird nach dem Absenken vorzugsweise
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zunachst in Richtung der AuRenkante des Materialstrei-
fens bewegt, welche sich auf der Seite des Kontaktkor-
pers befindet. Somit erreicht der Kontaktkorper die Au-
Renkante vor dem Schneidmittel, wodurch eine fiir den
Schneidvorgang verwendbare Positionserkennung der
AuBenkante des Materialstreifens erfolgt.

[0016] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird ferner
dadurch vorteilhaft weitergebildet, dass der Kontaktkor-
per gemeinsam mit dem Schneidmittel abgesenkt wird.
Vorzugsweise kommt der Kontaktkérper wahrend es Ab-
senkvorgangs vor dem Schneidmittel mit dem Material-
streifen in Kontakt. Der Kontaktkorper ist vorzugsweise
beweglich, insbesondere schwenkbar, gelagert. Alterna-
tiv kann der Kontaktkorper auch linear beweglich ausge-
bildet sein. Beispielsweise kann der Kontaktkorper auch
nach Art eines linear verfahrbaren StdRels ausgebildet
sein. Nach dem In-Kontakt-Kommen mit dem Material-
streifen wird der Kontaktkorper beim weiteren Absenken
des Schneidmittels aus einer Ruhelage ausgelenkt und
dabei relativ zu dem Schneidmittel bewegt, insbesonde-
re verschwenkt. Auf diese Weise wird gewahrleistet,
dass der Kontaktkorper nach Passieren der AuRenkante
des Materialstreifens weiter auf die elektrisch leitfahige
Kontaktflache abgesenkt wird. Diese Absenkung kann
durch Schwerkrafteinwirkung und/oder Federkrafteinwir-
kung veranlasst werden.

[0017] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird ferner durch eine Vorrichtung der eingangs genann-
ten Art gel6st, wobei die erfindungsgemaRe Vorrichtung
einen Kontaktkdrper aufweist, welcher vor dem Schneid-
mittel angeordnet und zum Erfassen einer Position der
AuBenkante des Materialstreifens wahrend des Durch-
fuhrens des Trennschnitts dazu eingerichtet ist, gemein-
sam mit dem Schneidmittel bewegt zu werden und bis
zum Erreichen der AuRenkante mit dem Materialstreifen
in Kontakt zu stehen. Vorzugsweise ist der Kontaktkorper
zum Erfassen der Position der AuRenkante des Materi-
alstreifens wahrend des Durchfiihrens des Trennschnitts
dazu eingerichtet, nach Passieren der Aulenkante des
Materialstreifens mit einer Kontakifliche in Kontakt zu
kommen, wobei die Kontaktflache beispielsweise die
Schneidunterlage des Materialstreifens oder eine im Be-
reich der AulRenkante des Materialstreifens verlaufende
Kontaktleiste ist.

[0018] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Vorrichtung ist das Schneidmittel als
Schneidrad oder Schneidroller ausgebildet. Ferner kann
das Schneidmittel auch ein Hakenmesser oder eine Klin-
ge, insbesondere eine doppelseitige Klinge, sein. Alter-
nativ oder zuséatzlich ist der Kontaktkdrper als Kontak-
trad, Kontaktrolle oder Kontaktwalze ausgebildet. Der
Kontaktkorper ist vorzugsweise dazu eingerichtet, auf
der Oberflache des Materialstreifens abzurollen. Insbe-
sondere ist der Kontaktkdrper aus einem elektrisch leit-
fahigen Material, insbesondere aus einem Metall, aus-
gebildet.

[0019] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form weist die erfindungsgemale Vorrichtung eine Mes-
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seinrichtung auf, welche dazu eingerichtetist, einen elek-
trischen Widerstand zwischen dem Kontaktkdrper und
einer zumindest im Bereich der AuRenkante angeordne-
ten Kontaktflache zu erfassen. Die Kontaktflache kann
dabei Bestandteil der Vorrichtung sein. Die Kontaktfla-
che kann eine elektrisch leitfdhige Schneidunterlage
sein, auf welcher der Materialstreifen wahrend des
Durchfiihrens des Trennschnitts aufliegt. Fernerkann die
Kontaktflache eine elektrisch leitfahige Kontaktleiste
sein, welche im Bereich der AuRenkante des Material-
streifens verlauft und diese seitlich tGberragt. Der Kon-
taktkorper ist vorzugsweise beweglich, insbesondere
schwenkbar, gelagert. Insbesondere ist der Kontaktkor-
per an einer schwenkbaren Halterung befestigt. Die
schwenkbare Halterung kann einen Schwenkhebel auf-
weisen, an welchem der Kontaktkdrper befestigt sein
kann. Durch die bewegliche Lagerung des Kontaktkor-
pers kann der Kontaktkdrper nach dem Passieren der
AuBlenkante des Materialstreifens mit der Kontaktflache
in Kontakt gebracht werden.

[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen Vorrichtung ist diese dazu
eingerichtet, das Verfahren nach einer der vorstehend
beschriebenen Ausfihrungsformen auszufiihren. Hin-
sichtlich der Vorteile und Modifikationen der Vorrichtung
wird auf die Vorteile und Modifikationen des erfindungs-
gemalen Verfahrens verwiesen.

[0021] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
formen der Erfindung unter Bezugnahme auf die beilie-
genden Zeichnungen naher erlautert und beschrieben.
Dabei zeigen:

Fig. 1  ein Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung vor dem Absenken einer
Schneidbaugruppe auf einen Materialstreifen
in einer schematischen Seitenansicht;

Fig. 2 die in der Fig. 1 abgebildete Vorrichtung nach
dem Absenken der Schneidbaugruppe auf den
Materialstreifen in einer schematischen Seiten-
ansicht; und

Fig. 3  ein Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung in einer perspektivischen Dar-
stellung.

[0022] Die Fig.1zeigteine Vorrichtung 10 zum Schnei-
den eines Materialstreifens 100, wobei der Materialstrei-
fen 100 mehrere gummierte Stahlcordfilamente aufweist.
Die Stahlcordfilamente sind in den Materialstreifen 100
eingearbeitet bzw. eingebettet. Entsprechende Material-
streifen 100 werden zur Herstellung von Fahrzeugreifen
bendtigt.

[0023] Die Vorrichtung 10 weist eine Schneidbaugrup-
pe 12 auf, welche mittels einer Antriebseinrichtung 14 in
vertikaler und in horizontaler Richtung verfahrbar ist. Die
Antriebseinrichtung 14 kann beispielsweise eine elektri-
sche, hydraulische oder pneumatische Antriebseinrich-
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tung sein.

[0024] Die Schneidbaugruppe 12 umfasst ein als
Schneidrad ausgebildetes Schneidmittel 16, mittels wel-
chem ein Trennschnitt durch den Materialstreifen 100
durchfihrbar ist. Zum Durchfiihren des Trennschnitts ist
das Schneidmittel 16 auf den Materialstreifen 100 abzu-
senken und durch den Materialstreifen 100 bis zu einer
AuBenkante 102 des Materialstreifens 100 zu bewegen.
[0025] Die Schneidbaugruppe 12 umfasstferner einen
als Kontaktrad ausgebildeten Kontaktkorper 18, welcher
vor dem Schneidmittel 16 angeordnet ist. Zum Erfassen
der Position der AulRenkante 102 des Materialstreifens
100 wahrend des Durchfiihrens des Trennschnitts kann
der Kontaktkorper 18 gemeinsam mit dem Schneidmittel
16 bewegt werden. Der Kontaktkérper 18 ist an einer
schwenkbaren Halterung 20 befestigt.

[0026] Der zu schneidende Materialstreifen 100 liegt
auf einerelektrisch leitfahigen Kontaktflache 22. Die Kon-
taktflache 22 ist Bestandteil der Vorrichtung 10. Die Kon-
taktflache 22 dient als Schneidunterlage beim Durchfiih-
ren des Trennschnitts und tberragt den Materialstreifen
100 im Bereich der Aulienkante 102.

[0027] Beidem in der Fig. 1 dargestellten Zustand ist
die Schneidbaugruppe 12 zunéchst in Richtung des Ma-
terialstreifens 100 abzusenken. Aufgrund der Héhendif-
ferenz AH zwischen der unteren Schneidkante des
Schneidmittels 16 und dem unteren Kontaktpunkt des
Kontaktkorpers 18 kommt der Kontaktkdrper 18 beim Ab-
senken der Schneidbaugruppe 12 vor dem Schneidmittel
16 mit dem Materialstreifen 100 in Kontakt. Aufgrund der
schwenkbaren Lagerung des Kontaktkérpers 18 wird
dieser nach In-Kontakt-Kommen mit dem Materialstrei-
fen 100 beim weiteren Absenken der Schneidbaugruppe
12 aus einer Ruhelage ausgelenkt und dabei relativ zu
dem Schneidmittel 16 bewegt.

[0028] Die Fig. 2 zeigt die Vorrichtung 10 nach Been-
digung des Absenkens der Schneidbaugruppe 12. Das
Schneidmittel 16 ist in diesem Zustand in einen Innen-
bereich des Materialstreifens 100 eingetaucht. Dabei
wurde das Schneidmittel 16 zwischen zwei Stahlcordfi-
lamenten in den Materialstreifen 100 abgesenkt, sodass
nach Beendigung des Absenkens bereits eine Schlitzung
des Materialstreifens 100 erfolgt ist.

[0029] Nachdem Absenken der Schneidbaugruppe 12
wird das Schneidmittel 16 zunachst in Richtung der Au-
Renkante 102 des Materialstreifens 100 bewegt, welche
sich auf der Seite des Kontaktkdrpers 18 befindet. Das
Schneidmittel 16 fuhrt beim Bewegen durch den Materi-
alstreifen 100 eine Drehbewegung aus. Der Kontaktkor-
per 18 rollt beim gemeinsamen Bewegen mit dem
Schneidmittel 16 bis zum Erreichen der AuRenkante 102
auf dem Materialstreifen 100 ab. Aufgrund der Vorlauf-
eigenschaft des Kontaktkdrpers 18 erreicht dieser die
AuBlenkante 102 vor dem Schneidmittel 16. Anschlie-
Rend passiert der Kontaktkdrper 18 beim weiteren Be-
wegen des Schneidmittels 16 durch den Materialstreifen
100 die Auflenkante 102. Aufgrund einer Schwerkraft-
und/oder Federkrafteinwirkung kommt der Kontaktkor-
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per 18 nach dem Passieren der AuRenkante 102 des
Materialstreifens 100 mit der Kontaktflache 22 in Kontakt.
Durch das In-Kontakt-Kommen des Kontaktkorpers 18
mit der Kontaktflache 22 kann die Lage bzw. die Position
der AuRenkante 102 des Materialstreifens 100 ermittelt
werden. Durch die Positionserfassung der AuRenkante
102 mittels des Kontaktkdrpers 18 kann somit eine pra-
zise Bestimmung des vom Schneidmittel 16 noch zuriick-
zulegenden Schneidwegs erfolgen, bis das Schneidmit-
tel 16 ebenfalls die AulRenkante 102 erreicht. Die Aus-
fuhrung eines unvollstandigen Trennschnitts, welcher
nicht bis zur AuRenkante 102 reicht, wird somit effektiv
vermieden.

[0030] Das Erfassen der Position der Aufienkante 102
erfolgt mittels einer Messung eines elektrischen Wider-
standes zwischen dem Kontaktkérper 18 und der Kon-
taktflache 22. Zur Umsetzung einer entsprechenden Wi-
derstandsmessung ist der Kontaktkdrper 18 aus einem
elektrisch leitfahigen Material, beispielsweise aus einem
Metall, ausgebildet und elektrisch leitfahig mit dem Kon-
taktpol 24a verbunden. Die Kontaktflache 22 ist ebenfalls
aus einem elektrisch leitfahigen Material, beispielsweise
aus Metall, ausgebildet und elektrisch leitfahig mit dem
Kontaktpol 24b verbunden.

[0031] Wie in der Fig. 3 dargestellt, sind die Kontakt-
pole 24a, 24b Uber die elektrisch leitfahigen Leitungen
26a, 26b mit einer Messeinrichtung 28 verbunden. Die
Messeinrichtung 28 ist dazu eingerichtet, den elektri-
schen Widerstand zwischen dem Kontaktkorper 18 und
der Kontaktfliche 22 zu erfassen.

[0032] Durch das In-Kontakt-Kommen des Kontakt-
korpers 18 mit der Kontaktflache 22 nach dem Passieren
der AulRenkante 102 wird der elektrische Widerstand er-
heblich reduziert, sodass durch die Widerstandsmes-
sung die Position der Auflenkante 102 ermittelbar ist.
Solange sich der Kontaktkérper 18 wahrend des
Schneidvorgangs auf dem Materialstreifen 100 bewegt,
ergibt sich aufgrund der Gummierung ein sehr hoher
elektrischer Widerstand. Wenn der Kontaktkérper 18
nach dem Passieren der AulRenkante 102 des Material-
streifens 100 die Kontaktflache 22 beriihrt, andert sich
der elektrische Widerstand, sodass uber eine Erfassung
der Widerstandsanderung die Lage bzw. die Position der
Materialkante exakt bestimmt werden kann. Durch die
Kenntnis der Position bzw. Lage der Aulenkante 102
kann der Trennschnitt dul3erst prazise durchgefiihrt wer-
den.

[0033] Die Halterung 20, an welcher der Kontaktkérper
18 befestigt ist, weist einen Hebel 30 auf, welcher
schwenkbar gelagert ist. Aufgrund der Schwenkbarkeit
des Hebels 30 kann der Kontaktkérper 18 eine Relativ-
bewegung zu dem Schneidmittel 16 ausfiihren. Der He-
bel 30 ist Uber das Zwischenelement 32 mit dem Kon-
taktkorper verbunden.

Bezugszeichenliste

[0034]
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10 Vorrichtung

12 Schneidbaugruppe
14 Antriebseinrichtung
16 Schneidmittel

18 Kontaktkorper

20 Halterung

22 Kontaktflache

24a, 24b  Kontaktpole

26a, 26b  Leitungen

28 Messeinrichtung
30 Hebel

32 Zwischenelement
100  Materialstreifen

102  AuBenkante

AH  Hohendifferenz
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden eines Materialstreifens
(100) mit mehreren gummierten Stahlcordfilamen-
ten fir die Herstellung eines Fahrzeugreifens, mit
dem Schritt:

- Durchflihren eines Trennschnitts durch Bewe-
gen eines Schneidmittels (16) durch den Mate-
rialstreifen (100) bis zu einer AuRenkante (102)
des Materialstreifens (100) mittels einer An-
triebseinrichtung (14);

gekennzeichnet durch den Schritt:

- Erfassen einer Position der AuRRenkante (102)
des Materialstreifens (100) wahrend des Durch-
fuhrens des Trennschnitts mittels eines vordem
Schneidmittel (16) angeordneten Kontaktkor-
pers (18), welcher gemeinsam mit dem
Schneidmittel (16) bewegt wird und bis zum Er-
reichen der AulRenkante (102) mit dem Materi-
alstreifen (100) in Kontakt steht.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

- das Schneidmittel (16) beim Bewegen durch
den Materialstreifen (100) eine Drehbewegung
ausfihrt; und/oder

- der Kontaktkdrper (18) beim gemeinsamen Be-
wegen mit dem Schneidmittel (16) bis zum Er-
reichen der AuRenkante (102) auf dem Materi-
alstreifen (100) abrollt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Erfassen der
Position der AulRenkante (102) mittels einer Mes-
sung eines elektrischen Widerstandes zwischen
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dem Kontaktkdrper (18) und einer zumindest im Be-
reich der AufRenkante (102) angeordneten Kontakt-
flache (22) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kontaktkorper
(18) beim Bewegen des Schneidmittels (16) durch
den Materialstreifen (100) die AuRenkante (102) des
Materialstreifens (100) passiert und der Kontaktkor-
per (18) nach dem Passieren der AuRenkante (102)
des Materialstreifens (100) vorzugsweise mit der
Kontaktflache (22) in Kontakt kommt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch den Schritt:

- Absenken des Schneidmittels (16) direkt auf
den Materialstreifen (100), sodass nach Been-
digung des Absenkens bereits eine Schlitzung
des Materialstreifens (100) erfolgt ist,

wobei das Schneidmittel (16) nach dem Absenken
vorzugsweise zunachst in Richtung der AuRenkante
(102) des Materialstreifens (100) bewegt wird, wel-
che sich auf der Seite des Kontaktkorpers (18) be-
findet.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kontaktkorper
(18) gemeinsam mit dem Schneidmittel (16) abge-
senkt wird und vorzugsweise vor dem Schneidmittel
(16) mit dem Materialstreifen (100) in Kontakt
kommt.

Vorrichtung (10) zum Schneiden eines Materialstrei-
fens (100) mit mehreren gummierten Stahlcordfila-
menten fur die Herstellung eines Fahrzeugreifens,
mit

- einem Schneidmittel (16), welches dazu ein-
gerichtet ist, zum Durchfiihren eines Trenn-
schnitts von einer Antriebseinrichtung (14)
durch den Materialstreifen (100) bis zu einer Au-
Renkante (102) des Materialstreifens (100) be-
wegt zu werden;

gekennzeichnet durch einen Kontaktkérper (18),
welcher vor dem Schneidmittel (16) angeordnet und
zum Erfassen einer Position der Auflenkante (102)
des Materialstreifens (100) wahrend des Durchflh-
rens des Trennschnitts dazu eingerichtet ist, ge-
meinsam mit dem Schneidmittel (16) bewegt zu wer-
den und bis zum Erreichen der AuRBenkante (102)
mit dem Materialstreifen (100) in Kontakt zu stehen.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
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10.

- das Schneidmittel (16) als Schneidrad oder
Schneidroller ausgebildet ist, und/oder

- der Kontaktkoérper (18) als Kontaktrad, Kontak-
trolle oder Kontaktwalze ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 7 oder 8,
gekennzeichnet durch eine Messeinrichtung (28),
welche dazu eingerichtet ist, einen elektrischen Wi-
derstand zwischen dem Kontaktkdrper (18) und ei-
ner zumindest im Bereich der AuBenkante (102) an-
geordneten Kontaktflache (22) zu erfassen.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10) dazu eingerichtet ist, dass Verfahren nach ei-
nem der Ansprliche 1 bis 6 auszufiihren.
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