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Fine Schneidanlage (5) zum Ausschneiden von Zu-
schnitten (3) aus Bandmaterial (1) weist einen unter-
druckbeaufschlagbaren Schneidtisch (6) mit einem die
Arbeitsfldche bildenden Forderband (8), ein Uber die
Arbeitsflédche verfahrbares Schneidaggregat (9), das ein
auf eine bestimmte Schnitttiefe einstellbares Schneid-
werkzeug (10) besitzt, sowie einen Materialspender (16)
in Fdrderrichtung vor und einer Materialablage (18) in
Forderrichtung nach dem Schneidtisch (6) auf.

Um einen rationellen Schneidbetrieb und eine auto-
matische Abfalltrennung 2zu ermbglichen, nimmt der
Schneidtisch (6) einen Abfallsammler (26) auf, der aus
einem dem Forderband (8) entlang hin- und herverschieb-
baren Lingsschlitten (27) mit einer am Bandmaterial (1)
aufsetzbaren Umlenkrolle (28) und einer dreh- und an-
treibbar gelagerten Speicherrolle (29) besteht.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Schneidanlage zum Ausschneiden von Zuschnitten aus Bandmaterial,
beispielsweise aus ein- oder beidseitig folienbedeckten Prepregs, mit einem unterdruckbeaufschlagbaren Schneid-
tisch, der ein die Arbeitsfliche bildendes Forderband aufweist, einem iiber die Arbeitsfliche verfahrbaren
Schneidaggregat, das ein auf eine bestimmte Schnittiefe einstellbares Schneidwerkzeug besitzt, sowie einem
Materialspender in Forderrichtung vor und einer Materialablage in Forderrichtung nach dem Schneidtisch.

Unter Prepregs wird auf dem Gebiet der faserverstirkten Kunststoffe vorimpriigniertes Faserwerk verstanden,
das mit einem vorbestimmten Anteil Reaktionsharzmasse imprigniert und ohne weitere Zusitze unter Wirme
hértbar ist. Aus diesem in aufrollbarer Bandform mit ein- oder beidseitiger Deckfolie vorgefertigten
Ausgangsbandmaterial werden dann auf einer geeigneten Schneidanlage die gewiinschten Zuschnitte nach einer auf
das eigentliche Endprodukt abgestimmten Umrilinie ausgeschnitten, wobei zur Minimierung des Verschnittes
die einzelnen Zuschnitte ein moglichst eng aneinandergeriicktes Schnittmuster, ein sogenanntes Nest bilden
sollen. Die Schneidanlagen selbst weisen einen Schneidtisch mit unterdruckbeaufschlagbarer Arbeitsfliche zum
Festhalten des Schnittmaterials und ein Schneidaggregat mit einem auf eine bestimmte Schnittiefe einstellbaren
Schneidmesser, insbesondere ein Ultraschallmesser, das ist ein mit Ultraschallfrequenz schwingendes
Schneidmesser, zum automatisierten Ausschneiden der Zuschnitte auf, wobei es auch bereits bekannt ist, als
Schneidtisch sogenannte Conveyortische einzusetzen, die ein iiber die Saugkisten des Tisches gefiihrtes
Férderband besitzen. Dieses schrittweise antreibbare Férderband ergibt abschnittsweise jeweils die Arbeitsfliche
und dient gleichzeitig zur Materialzu- und -abfuhr, wobei das Material von einem zufuhrseitig dem Schneidtisch
vorgelagerten Materialspender auf das Forderband abgezogen und abfuhrseitig vom Forderband in eine
Materialablage eingebracht wird. Bei diesen bekannten Schneidanlagen wird das Bandmaterial zufuhrseitig in der
jeweiligen Arbeitsfliiche entsprechenden Abschnitten abgelingt und jeder Abschnitt fiir sich bearbeitet, so daB der
Schneidvorgang auf eine begrenzte Nestliinge abgestimmt sein muB, was zwangsweise wegen der eingeengten
Freiheit in der Nestauslegung groBere Abfallanteile mit sich bringt. Insbesondere ist aber ein Trennen von
Zuschnitten und Abfall unmittelbar nach dem Schneidvorgang am Tisch auBer durch zeitraubende Handarbeit
nicht méglich und die Zuschnitte werden samt Abfall in die Materialablage geférdert.

GemaB der GB-B 2 040 778 gibt es auch schon eine Fertigungsanlage zum Herstellen von Klebebuchstaben
od. dgl., bei der ein Verbundmaterial fiir die Buchstaben und eine zugehtrende Abdeckung auf einem schrittweise
vorwirtsbewegten Trégerband aufgebracht und mit diesem fortlaufend einer Stanzstation zum Stanzen von die
Buchstaben aufweisenden Plittchen zufiihrbar ist. Die Ausstanzungen werden anschlieBend in einer
Abnahmestation durch PreBluftbeaufschlagung weggeblasen und in einer Saugbox gesammelt, worauf die
gestanzten Buchstabenplattchen in einer nachgeordneten Abgabestation durch Umlenkung des Triigerbandes auf
ein Forderband zum Abtransport abgelegt werden. Es kommt hier zwar zu einer selbsttitigen Abfalltrennung,
doch eignet sich diese Art der Abfallabnahme und Zuschnittsabgabe lediglich fiir einzeln hintereinandergereihte
Zuschnitte einfacher Form und keinesfalls fiir kompliziertere Schnittmuster oder eine Anwendung bei
gattungsgeméBen Schneidanlagen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Miingel zu beseitigen und eine Schneidanlage der
eingangs geschilderten Art zu schaffen, die auf verhdlmismiBig einfache Weise einen besonders rationellen
Betrieb erlaubt, das Bearbeiten beliebig langer Nester gewihrleistet und vor allem auch eine automatische
Abfallbeseitigung erméglicht.

Die Erfindung 16st diese Aufgabe dadurch, daB am Schneidtisch ein Abfallsammier angeordnet ist, der aus
einem entlang dem Forderband hin- und herverschiebbaren Lingssschnitten besteht, der eine quer zur
Forderrichtung liegende, am Bandmaterial aufsetzbare Umlenkrolle und eine oberhalb der Umlenkrolle dreh- und
antreibbar gelagerte Speicherrolle trigt.

Das in Abhéngigkeit vom zuriickgelegten Forderweg ansteuerbare Forderband erlaubt eine wunschgemiBe
VergroBerung der Arbeitsfldche und dadurch eine zumindest schrittweise Bearbeitung beliebiger Nestlingen,
wobei nach jedem Schneidvorgang unmittelbar am Schneidtisch auch der Abfall iiber den Abfallsammler
abgenommen und von den Zuschnitten getrennt wird. Nach jedem Forderschnitt des Férderbandes wird das dadurch
neu in den Arbeitsflichenbereich gebrachte Bandmaterial mit dem Schneidaggregat bearbeitet und anschlieBend
oder in iiberlappender Arbeitsweise vom Abfall befreit, wozu der Lingsschlitten des Abfallsammlers gegen die
Forderrichtung verschoben und dabei der Abfall iiber die am Bandmaterial aufgesetzte Umlenkrolle gezogen und
auf die Speicherrolle aufgewickelt wird. Selbstverstéindlich setzt das Abziehen des Abfalls voraus, daB dieser auch
nach dem Schnittvorgang iiber einen gewissen Zusammenhalt verfiigt und die Zuschnitte auf der Arbeitsfliiche
zuriickgehalten werden, was durch die zwischen den Zuschnitten verbleibenden, gitterformig zusammenhéingenden
Materialstege einerseits und die bleibende Unterdruckbeaufschlagung der Arbeitsfliiche anderseits erreicht wird. Bei
Beginn des Abfallabzuges braucht daher lediglich der Anfangsbereich des Abfalles handisch von den Zuschnitten
abgehoben und iiber die Umlenkrolle auf die Speicherrolle gewickelt zu werden und die weitere Abfalltrennung
ergibt sich fortlaufend durch einen an die Lingsschlittenbewegung angepaBten Drehantrieb der Speicherrolle, so
daB es wihrend der Lingsschlittenbewegung automatisch zu einem Abheben und Aufwickeln des Abfalles
kommt. Auf dem Forderband liegt dann nur mehr das vom Abfall befreite Bandmaterial, also je nach Art des
Bandes allein die Zuschnitte oder bei einem Schneiden auf Tiefe eines folienbedeckten Bandes die untere Deckfolie
und die daraufklebenden Zuschnitte, und ein anschlieBender Férderschritt bringt dieses abfallfreie Bandstiick in die
an den Schneidtisch anschlieBende Materialablage. Wihrend des Forderschrittes fihrt der Lingsschlitten synchron
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in die Ausgangsposition zuriick und nach Beendigung dieses Forderschrittes ist die Anlage fiir einen neuerlichen
Schnitt- und Abfalltrennvorgang bereit, wobei es keine Beschrinkung auf Prepregs-Bénder gibt, sondern
beliebiges Bandmaterial bearbeitet werden kann.

Ist nach einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung zwischen Abfallsammler und Material-
ablage eine Schneideinrichtung zum Ablidngen des Bandmaterials vorgesehen, kann wunschgemiB bei folien-
bedecktem Bandmaterial, dessen Zuschnitte ja auch nach der Abfalltrennung iiber die ungeschnittene Folie
zusammenhingen, nach jedem einzelnen Forderschritt oder erst nach mehreren Forderschritten die Schneid-
einrichtung betitigt und das fertige Bandmaterial zur Abnahme abgeschnitten werden, das dann in gewiinschter
Stiicklinge der Materialablage zu entnehmen ist. Da der Abfall vor dem Abldngen der die Zuschnitte tragenden
Bandstiicke abgezogen wird, bleibt der Abfall im ganzen und 4Bt sich ohne Unterbrechung iiber die ganze
Bandmaterialldnge abnehmen, was h#ufigeres héndisches Einspannen des Abfalles in die Speicherrolle eriibrigt
und den Trennvorgang rationalisiert. Schrittweise lassen sich daher Nester unterschiedlichster Linge bearbeiten
und wunschgemiB kénnen auch Zuschnitte einzelner Nester oder mehrerer zusammenhéngender Nester abgeléngt
und aufgerollt werden, wobei die Unterdruckbeaufschlagung des Schneidtisches wihrend der einzelnen Forder-
schritte aus funktionstechnischen und wirtschaftlichen Griinden unterbrochen wird.

UmfaBt die Materialablage erfindungsgemiB eine Aufrolleinrichtung fiir das Bandmaterial, welche Aufroll-
einrichtung einen Auffangkorb od. dgl. aufweist, dessen Wandung eine sich im AnschluB an den Eingangsbereich
aufwiirts und riickwirts kriimmende Umlenkbahn fiir das Bandmaterial bildet, kommt es bei der Ablage des
Bandmaterials durch das Einschieben in den Auffangkorb selbstindig zu einem losen Aufrollen des Bandes ohne
einen Wickelkern od. dgl. und das Aufwickeln der abgelingten Bandstiicke bedarf keines héndischen Zutuns mehr.
Ohne eine Verzogerung des Arbeitsablaufes und ohne Beeintrichtigung des iibrigen Arbeitsverfahrens konnen
dann diese fertigen Bandrollen aus der Materialablage entnommen und auf beliebige Weise weiterverarbeitet oder
-behandelt werden.

Die Umlenkbahn des Auffangkorbes hat fiir ein Umschlagen des in den Korb eingeschobenen Bandmaterials
und damit das kernlose Aufrollen des Bandes zu sorgen, so daBl die Bahn in Verlauf und spezieller Ausgestaltung
an das jeweilige Bandmaterial anzupassen ist. Ein sich in Umlenk- und Aufrolirichtung mitbewegender
Wandungsteil, wie ein bogenférmig gefiihrter Bandforderer oder zusitzliche Luftstrahleinrichtungen u. dgl.,
konnen das Aufrollen unterstiitzen, wobei es besonders vorteilhaft ist, wenn nach einer Weiterbildung der
Erfindung die Wandung aus quer zur Forderrichtung liegenden, dreh- und antreibbar gelagerten Stiben, Rohren od.
dgl. besteht, die jeweils paarweise durch Riemenschlaufen od. dgl. miteinander verbunden sind. Auf konstruktiv
einfache Weise ergibt sich so eine das Band weiterférdernde Korbwandung, die ein sicheres Ein- und Umschlagen
und Aufrollen des Bandes gewihrleistet.

Um die Handhabung des Abfallsammlers zu erleichtern, ist erfindungsgemédB dic Umlenkrolle am
Lingsschlitten heb- und senkbar gefiihrt und im Aufsetzbereich der Umlenkrolle eine Schneideinrichtung
vorgesehen, wodurch einerseits ein Anheben der Umlenkrolle das Einlegen eines neuen Bandes od. dgl.
unbehindert 1:8t, der Abfallsammler auf unterschiedliche Bandstirken eingestellt werden kann u. dgl. oder
anderseits das Abfallmaterial bedarfsweise abldngbar ist usw.

Wird auBerdem nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung im ablageseitigen Endbereich
des Schneidtisches oberhalb des Foérderbandes eine Aufnahme fiir eine zusitzliche Materialspenderrolle angeordnet,
148¢ sich der Abfallsammler nicht nur zum Trennen des Abfalles vom am Forderband liegenden Bandmaterial
nutzen, sondern auch zum Aufbringen einer oder mehrerer Lager solchen Bandmaterials, um zwei- oder
mehrschichtige Schnittmaterialien herzustellen. Dazu braucht dann lediglich in die Aufnahme eine
Materialspenderrolle eingesetzt und das eine Trégerfolie od. dgl. aufweisende Zusatzband von der Spenderrolle
iiber die Umlenkrolle des Abfallsammlers zu dessen Speicherrolle gefiihrt und dort fixiert zu werden. Nun féhrt
der Lingsschlitten bei angehobener Umlenkrolle gegen die Forderrichtung vor und zieht das Band mit
obenliegender Triigerfolie von der Spenderrolle ab, dann wird die Umlenkrolle auf das vorhandene Bandmaterial
am Forderband aufgesetzt, iiber die Trenneinrichtung im Aufsetzbereich das neue Band ohne Durchschneiden der
Trigerfolie durchschnitten und beim Zuriickfahren des Langsschlittens das von der Spenderrolle abgezogene neue
Band durch die Umlenkrolle auf das vorhandene Bandmaterial am Tisch aufgerollt, wihrend gleichzeitig die
Trigerfolie auf die Speicherrolle gewickelt wird. In der Ausgangsstellung wird das Band wieder geschnitten und
wegen der auch hier umgeschnitten bleibenden Trégerfolie kann bei angehobener Umlenkrolle von vorne
begonnen werden.

So 148t sich schrittweise mehrlagiges Bandmaterial fiir das Ausschneiden von Zuschnitten herstellen, das dann
auf gleiche Weise wie das einlagige Bandmaterial bearbeitbar ist.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise rein schematisch veranschaulicht, und zwar
zeigen Fig. 1 ein auf einer erfindungsgem#Ben Schneidanlage zu bearbeitendes Bandmaterial im teilgeschnittenen
Schaubild, Fig. 2 eine erfindungsgemiBe Schneidanlage in teilgeschnittener Seitenansicht, Fig. 3 den material-
ablageseitigen Teil einer etwas abgelinderten Schneidanlage ebenfalls in teilgeschnittener Seitenansicht und Fig. 4
einen Teil der Materialablage in Stirnansicht.

Um aus Bandmaterial (1), beispielsweise Prepregs, das unter- und oberseitig mit einer Deckfolie (2)
abgedeckt sein kann, nach einem bestimmten Schnittmuster auf rationelle Weise einzelne Zuschnitte (3)
auszuschneiden und dann die zwischen den Zuschnitten (3) verbleibenden, gitterformig zusammenhéngenden
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Materialstege (4) als Abfall vom iibrigen Band abzuziehen, gibt es eine Schneidanlage (5), die einen
unterdruckbeaufschlagbaren Schneidtisch (6) und ein iiber die Saugkisten (7) des Schneidtisches (6) gefiihrtes,
die Arbeitsflache bildendes Forderband (8) sowie ein iiber die Arbeitsfliche verfahrbares Schneidaggregat (9)
aufweist. Dieses Schneidaggregat (9) besitzt ein Schneidmesser (10), das dem Schneidvorschub entsprechend
gefiihrt wird und ein Schneiden auf Tiefe, also ein Schneiden mit exakt einstellbarer Schnittiefe erlaubt. Wie in
Fig. 2 angedeutet, kann dabei das Schneidaggregat (9) mit einer zus4tzlichen Vorschubeinrichtung (11), einer
Greifereinrichtung (12) u. dgl. Zusatz- und Hilfseinrichtungen zur Erleichterung der Schneid- und Vorschub-
arbeiten ausgeriistet sein.

Der Materialtransport am Schneidtisch (6) erfolgt iiber das Férderband (8), das iiber Umlenkrollen (13) von
einer Abwickeltrommel (14) im zulaufseitigen Endbereich des Schneidtisches (6) auf eine Aufwickeltrommel
(15) im ablaufseitigen Endbereich des Schneidtisches (6) liuft und durch einen nicht weiter dargestellten Antrieb
in Abhéngigkeit vom zuriickgelegten Forderweg schrittweise vorwirtsbewegt werden kann. Ist das Forderband
(8) von der Abwickeltrommel (14) vollstindig abgezogen, wird riickgespult und das Férderband (8) steht
neuerlich in voller Linge zur Verfiigung, was den Forderbandverschleif verringert und auch das Forderband-
wechseln zu einem einfachen Austausch der Frderbandrollen macht.

Das zu bearbeitende Bandmaterial (1) kommt iiber einen dem Schneidtisch (6) in Forderrichtung des
Forderbandes (8) vorgelagerten Materialspender (16) auf die Arbeitsfliche, der ein oder mehr Material-
Spenderrollen (17) aufnimmt. Das zu bearbeitende Bandmaterial (1) wird von der Jeweils in einer entsprechenden
Abgabestellung gehaltenen Spenderrolle (17) abgezogen und auf das Forderband (8) aufgelegt, das dann das
Material in Anpassung an den Bearbeitungsablauf zufuhrseitig von der Spenderrolle (17) abwickelt und
ablaufseitig in eine dem Schneidtisch (6) nachgeordnete Materialablage (18) fordert. Im materialablageseitigen
Ende des Schneidtisches (6) gibt es auBerdem eine Schneideinrichtung (19), so daB ein Bandmaterial (1), dessen
Zuschnitte (3) nach der Bearbeitung noch zusammenhngen, in gewiinschten Stiicken abgeldngt wird und die
Stiicke des Bandmaterials (1) einzeln in die Materialablage (18) kommen.

Die Materialablage (18) ist mit einer Aufrolleinrichtung (20) ausgeriistet, um die fertigen Bandstiicke
zusammenrollen und einzeln der Schneidanlage (5) enmehmen zu konnen. Diese Aufrolleinrichtung (20) weist
einen Auffangkorb (21) auf, dessen Wandung aus quer zur Forderrichtung liegenden Stiiben (22) und diese
jeweils paarweise miteinander verbindenden Riemenschlaufen (23) besteht. Die Stibe (22) sind in
Seitenwangen (24) drehbar und iiber einen nur angedeuteten Kettentrieb (25) antreibbar gelagert, so daB der
Auffangkorb (21) eine sich im Fordersinne bewegende, sich aufwirts und riickwirts kriimmende Umlenkbahn fiir
das eingeschobene Bandmaterial (1) bildet. Wie in Fig. 2 angedeutet, kann durch diese Umlenkbahn ohne einen
Wickelkern das Bandmaterial lose zusammengerollt und nach dem Ablingen sofort der Materialablage (18)
entnommen werden.

Zur Trennung des Abfalls vom iibrigen Bandmaterial (1) ist am Schneidtisch (6) ein Abfallsammler (26)
vorgesehen, der aus einem dem Férderband (8) entlang hin- und herverschiebbaren Langsschlitten (27) mit einer
quer zur Forderrichtung liegenden, der Hohe nach verstellbar gefiihrten und am Bandmaterial (1) aufsetzbaren
Umlenkrolle (28) sowie einer oberhalb der Umlenkrolle (28) dreh- und antreibbar gelagerten Speicherrolle (29)
besteht. Befindet sich nun das Bandmaterial (1) auf dem Forderband (8), kann nach der Bearbeitung durch die
Bearbeitungseinheit bzw. das Schneidaggregat (9) der Abfall automatisch von den Zuschnitten (3) getrennt
werden, indem, wie in Fig. 2 angedeutet, der Abfall iiber die Umlenkrolle (28) abgezogen und auf die
Speicherrolle (29) aufgewickelt wird, wahrend der Léngsschlitten (27) des Abfallsammlers (26) entgegen der
Forderrichtung verfahren wird. Lediglich der Beginn der Abfalltrennung bedarf einer hindischen Hilfe aufgrund des
anfanglichen Einspannens des Abfalls in die Speichertrommel (29), die weitere Abfalltrennung erfolgt ohne
handisches Zutun automatisch. Ist der Lingsschlitten (27) iiber die Arbeitsfliiche gefahren und der Abfall dieses
Bandbereiches abgezogen, bewegen sich Forderband (8) und Langsschlitten (27) synchron in Forderrichtung,
wobei einerseits der Abfallsammler (26) wieder in seine Ausgangsposition gelangt, anderseits das vom Abfall
befreite Band in der Materialablage (18) zusammengerollt wird, worauf ein neuer Arbeitsschritt durch
Bearbeitung des Bandes bzw. Einsatz des Abfallsammlers (26) erfolgen kann und wunschgemi8 auch die
Schneideinrichtung (19) die fertigen, abfallfreien Bandstiicke in vorbestimmter Linge ablingt. Voraussetzung fiir
ein ordnungsgemiBes Abfalltrennen und eine Ablage des abfallfreien Bandes ist selbstverstindlich ein
verbleibender Zusammenhang der Materialstege (4) u. dgl. des Abfalls einerseits und ein Haften der Zuschnitte
(3) auf der Arbeitsfliche oder der durchgehenden Deckfolie (2) anderseits auch nach der Bearbeitung, so daB auf
ein entsprechendes Schnittmuster, eine Unterdruckbeaufschlagung des Schneidtisches (6) und gegebenenfalls auf
eine ungeschnitten zu belassende Deckfolie (2) geachtet werden musB.

Ist, wie in Fig. 3 angedeutet, am Lingsschlitten (27) des Abfallsammlers (26) im Bereich der Umlenkrolle
(28) eine Schreideinrichtung (30) angeordnet und auBerdem im ablageseitigen Endbereich des Schneidtisches
(6) eine Aufnahme (31) fiir eine zusitzliche Materialspenderrolle (32) vorgesehen, 148t sich der Abfallsammler
(26) auBer zum Trennen des Abfalles vom Bandmaterial (1) auch zum Ubereinanderschichten zweier oder
mehrerer Bénder verwenden. Dazu braucht lediglich das neue Band (33), das mit einer Tragerfolie versehen ist,
von der Materialspenderrolle (32) abgezogen und iiber die Umlenkrolie (28) zur Speichertrommel (26) gefiihrt
und eingespannt zu werden und das Auflegen des neuen Bandes (33) auf das am Férderband (8) liegende
Bandmaterial (1) erfolgt durch Verfahren des Lingsschlittens (27) im Zusammenwirken mit der Umlenkrolle
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(28). Bei angehobener Umlenkrolle (28) und einem Zuriickfahren des Lingsschlittens (27) wird das neue Band
(33) in gewiinschter Lénge abgezogen, dann wird die Umlenkrolle (28) abgesenkt und driickt das neue Band
(33) auf das Bandmaterial (1) auf, so daB nach einem Abschneiden des Bandes (33) mit der Schneideinrichtung
(30), bei dem jedoch die obenliegende Trigerfolie ungeschnitten bleibt und einem Zuriickfahren des
Liangsschlittens (27) das neue Band (33) iiber diec Umlenkrolle (28) auf das Bandmaterial (1) aufgerollt und
gleichzeitig die Trdgerfolie abgezogen und auf die Speichertrommel (26) aufgewickelt wird. Durch
entsprechendes Wiederholen dieses Vorganges, was natiirlich ein neuerliches Durchschneiden des Bandes (33) in
der Ausgangsstellung erfordert, konnen mehrlagige Bénder geschaffen und dann Zuschnitte (3) aus mehrlagigen
Prepregs od. dgl. ausgeschnitten werden, und durch ein entsprechendes Aneinanderreiben der einzelnen, an die
Arbeitsflichen angepaBten Abschnitte ist es moglich, solche mehrlagigen Binder beliebig lange herzustellen.

Die erfindungsgemiBe Schneidanlage (S) zeichnet sich durch ihre rationelle Arbeitsweise und insbesonders
durch die Moglichkeit aus, unmittelbar am Schneidtisch (6) nach der jeweiligen Bearbeitung eine automatische
Abfalitrennung vorzunehmen und nicht nur schrittweise beliebig lange Bandstiicke zu bearbeiten, sondern auch
die fertigen, abfallfreien Bandstiicke in beliebiger Linge zu teilen, aufgerollt abzulegen und abzunchmen.

PATENTANSPRUCHE

1. Schneidanlage zum Ausschneiden von Zuschnitten aus Bandmaterial, beispielsweise aus ein- oder beidseitig
folienbedeckten Prepregs, mit einem unterdruckbeaufschlagbaren Schneidtisch, der ein die Arbeitsfliche bildendes
Forderband aufweist, einem iiber die Arbeitsfliche verfahrbaren Schneidaggregat, das ein auf eine bestimmte
Schnittiefe einstellbares Schneidwerkzeug besitzt, sowie einem Materialspender in Forderrichtung vor und einer
Materialablage in Forderrichtung nach dem Schneidtisch, dadurch gekennzeichnet, daB am Schneidtisch (6)
ein Abfallsammler (26) angeordnet ist, der aus einem entlang dem Forderband (8) hin- und herverschiebbaren
Lingsschlitten (27) besteht, der eine quer zur Forderrichtung liegende, am Bandmaterial (1) aufsetzbare
Umilenkrolle (28) und eine oberhalb der Umlenkrolle (28) dreh- und antreibbar gelagerte Speicherrolle (29)
tragt.

2. Schneidanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Abfalisammler (26) und
Materialablage (18) eine Schneideinrichtung (19) zum Ablingen des Bandmaterials (1) vorgesehen ist.

3. Schneidanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da die Materialablage (18) eine
Aufrolleinrichtung (20) fiir das Bandmaterial (1) umfaBt, welche Aufrolleinrichtung (20) einen Auffangkorb
(21) od. dgl. aufweist, dessen Wandung eine sich im AnschluB an den Eingangsbereich aufwirts und riickwiirts
kriimmende Umlenkbahn fiir das Bandmaterial (1) bildet.

4. Schneidanlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 die Wandung aus quer zur Forderrichtung
liegenden, dreh- und antreibbar gelagerten Stdben (22) od. dgl. besteht, die jeweils paarweise durch Riemen-
schlaufen (23) od. dgl. miteinander verbunden sind.

5. Schneidanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Umlenkrolle (28) des Abfallsammlers
(26) am Lingsschlitten (27) heb- und senkbar gefiihrt und im Aufsetzbereich der Umlenkrolle (26) eine
Schneideinrichtung (30) vorgesehen ist.

6. Schneidanlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal im ablageseitigen Endbereich des Schneid-
tisches (6) oberhalb des Forderbandes (8) eine Aufnahme (31) fiir eine zusitzliche Materialspenderrolle (32)
angeordnet ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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