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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
arbeitung flachiger Elemente nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0002] Wenn Elemente aus Papier oder andere flachi-
ge Elemente positionsgenau bewegt werden miissen, so
ist es in der Technik bekannt, hierfiir sogenannte Saug-
bander einzusetzen. Solche Saugbander bestehen in der
Regel aus Gummi oder einem ahnlichen Material und
weisen eine Vielzahl von Léchern auf. Die Transportvor-
richtung weist wenigstens zwei Walzen auf, Giber welche
dieses Saugband lauft und unterhalb des oberen Ab-
schnittes des als Transportband dienenden Saugbandes
(also unterhalb des Transportabschnittes des Transport-
bandes) ist ein mit Unterdruck beaufschlagbarer soge-
nannter Saugkasten vorgesehen, dessen Oberseite eine
Vielzahl von Offnungen aufweist, so dass im Saugkasten
wirkender Unterdruck zum einen den Transportabschnitt
auf den Saugkasten ansaugt, und zum anderen Papier,
welches sich auf der Oberflache des Transportabschnit-
tes befindet, auf diese Oberflache ansaugt.

[0003] In der Technik sind weiterhin Laserschnittvor-
richtungen bekannt geworden, mit deren Hilfe man sehr
prazise Konturen aus Papier ausschneiden kann, um so-
mit beispielsweise Buchstaben, Zahlen oder andere Zei-
chen in Form von Durchbrechungen zu erzeugen. Auch
hier ist es natirlich notwendig, das Papier prazise hin-
sichtlich des Lasers zu positionieren bzw. zu transpor-
tieren, so dass auch hier der Einsatz entsprechender
Saugbander sinnvoll ist. Auf Grund der hohen thermi-
schen Belastung durch den Laser ist jedoch der Einsatz
konventioneller Saugbander, insbesondere aus einem
Gummi oder einem gummiahnlichen Material, nicht még-
lich, bzw. wiirde zu einem extrem hohen Verschleif3 fiih-
ren.

[0004] ZurLoésung dieses Problems ist es aus der gat-
tungsbildenden WO 2014/121939 A1 bekannt, bei der-
artigen Laserschnittvorrichtungen ein Transportband
aus einem Metallgewebe einzusetzen. US 6 095 218 A
offenbart eine Vorrichtung gemaR dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

[0005] Hiervon ausgehend stellt sich die vorliegende
Erfindung die Aufgabe, eine gattungsgemafe Vorrich-
tung weiter zu verbessern.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.

[0007] Erfindungsgemal besteht das Transportband
ebenfalls aus einem Metall, jedoch nicht aus einem Ge-
webe, sondern aus einem Streckmetall. Bahnen aus
Streckmetall werden industriell in grolem MafRstab her-
gestellt. Hierbei wird ein Metallblech durch Walzen ge-
fuhrt, wobei wenigstens eine der Walzen eine Vielzahl
von Zahnen aufweist, welche das Metallblech durchdrin-
gen, wodurch ein regelmaRiges Lochmuster erzeugt
wird. Die Lécher sind haufig rautenférmig. In einem nach-
folgenden Verfahrensschritt kann das so erzeugte
Streckmetall kalandriert werden, dies bedeutet, dass es
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zwischen zwei auf Spalt angeordnete Walzen hindurch-
gepresst wird. Aus Streckmetall gefertigte Bauteile wer-
den fur die unterschiedlichsten Anwendungen einge-
setzt, beispielsweise als Filter oder Filtertrager oder als
Verkleidungselemente. Nahezu allen bisher genannten
Einsatzzwecken ist gemeinsam, dass die Bauteile aus
Streckmetall rein statisch verwendet werden.

[0008] Es hat sich herausgestellt, dass aus Streckme-
tall hergestellte Endlosbander fiir den oben genannten
Zweck unter mehreren Gesichtspunkten hervorragend
geeignet sind. Sie zeigen eine sehr gute Planlage, also
kaum Woélbung im Transportbereich, sind sehr haltbar
und zeigen auch ein gutes Streuverhalten beziiglich des
aufkommenden Laserlichts, was die Qualitat der erzeug-
ten Produkte verbessert. Weiterhin lassen sich diese
Bander sehr gut reinigen.

[0009] Besonders geeignete Arten von Streckmetall
sind in den Anspriichen 2 bis 10 angegeben.

[0010] Die Achsen der beiden Umlenkrollen des
Transportbandes liegen in der Regel in einer Ebene. Um
ein seitliches "Wegwandern" des Transportbandes zu
verhindern, istes bevorzugt, die Achse einer Umlenkrolle
innerhalb dieser Ebene verschwenkbar zu halten, so
dass der Winkel zwischen den Achsen der Umlenkrollen
veranderbar ist. Es ist weiter vorzugsweise eine Stellein-
richtung zur Verstellung dieser Achse vorgesehen, wel-
che weiter vorzugsweise Teil eines Regelkreises ist. In
der Regel ist es ausreichend und auch bevorzugt, nur
die nicht angetriebene Achse zur verstellen.

[0011] Weitere bevorzugte Ausfihrungsbeispiele er-
geben sich aus den weiteren Unteranspriichen sowie aus
dem nun mit Bezug auf die Figuren naher dargestellten
Ausfihrungsbeispiel. Hierbei zeigen:

einen stark schematisierten Querschnitt
durch eine Laserschnitt-Vorrichtung, in wel-
cher eine erfindungsgemall verbesserte
Transportvorrichtung eingesetzt ist,

Figur 1

Figur 2  eine schematische Draufsicht aus Richtung R
auf die in Figur 2 gezeigte Transportvorrich-
tung ohne Eingangs- und Ausgangsrolle,
Figur 3 das Detail D aus Figur 2 (jedoch nicht
mafstablich), das heildt, ein Stiick Streckme-
tall, welches als Transportband dient,

Figur4  einen Schnitt entlang der Ebene A-A in Figur
3 und

Figur 5 eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer Rei-
nigungsstation.

[0012] Die Figur 1 zeigt in einer schematischen Quer-
schnittsdarstellung eine Vorrichtung zur Erzeugung von
Laserschnitten in flachen Papierzuschnitten wie
GruRkarten oder dergleichen. Die Laserschnitt-Vorrich-
tung besteht aus vier Elementen, nadmlich aus einer Zu-
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fuhreinheit 40, einer Transportvorrichtung 10, einem
oberhalb der Transportvorrichtung angeordneten Laser
30 und einer Abfuhreinheit 50. Die Transportrichtung des
Papiers ist die Richtung T und die Vorrichtung kann kon-
tinuierlich arbeiten, das heif3t das Erzeugen der Schnitt-
konturen durch den Laser erfolgt bei gleichbleibender
Transportbewegung durch die Transportvorrichtung 10.
Die Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf die Transportvor-
richtung 10 der Figur 1 aus Richtung R.

[0013] Die Zufuhreinheit 40 kann konventionell aufge-
baut sein, namlich bestehend aus einem Tisch 42 mit
glatter Oberflache und einer Reihe von Transportrollen
44, welche die Papierzuschnitte iber dem Tisch gleitend
der Transportvorrichtung 10 zufiihren. Die Transportrol-
len 44 kénnen gegenuber der Transportrichtung T leicht
aus einem 90-Grad-Winkel herausgedreht sein und die
Papierzuschnitte so an einen Anschlag driicken, sodass
eine genauere Positionierung der Papierzuschnitte er-
reicht wird. Die Abfuhreinheit 50 kann ebenfalls konven-
tionell aufgebaut sein und kann beispielsweise aus ei-
nem Anschlussstiick 52 und einem Forderband 54 be-
stehen. Es ware jedoch beispielsweise genauso moglich,
unmittelbar nach der Transportvorrichtung 10 einen
Stapler oder dergleichen vorzusehen.

[0014] Die wesentlichen Elemente der erfindungsge-
mafRen Transportvorrichtung 10 sind zwei Walzen 12a,
12b, wobei wenigstens eine der beiden Walzen, hier die
in Papierflussrichtung hintere Walze 12b, mittels eines
Motors 13 angetrieben ist, das Transportband 25 und
eine Mehrzahl von Axialltftern 16, welche unterhalb des
oberen Abschnittes (also des jeweiligen Transportab-
schnitts) 25a des Transportbandes 25 angeordnet sind.
Zur Positionierung dieser Axialltfter 16 (diese Axialltfter
16 kénnen grundsatzlich aufgebaut sein wie konventio-
nelle Lifter fir Computergehause) dient ein in der Hori-
zontalebene liegender Trager 14, welcher sich im We-
sentlichen von der vorderen Walze 12a zur hinteren Wal-
ze 12b erstreckt. Dieser Trager 14 weist eine Vielzahl
von Durchbrechungen auf, an den Positionen der Durch-
brechungen sind die Axialllifter 16 angeordnet, wie dies
in Figur 1 nur sehr schematisch dargestelltist. Der Trager
14 kann in Praxis auch wesentlich dinner ausgestaltet
sein. Die Axiallifter 16 befinden sich bevorzugt relativ
nahe an der Unterseite des oberen Abschnittes 25a des
Transportbandes.

[0015] Die Achsen 12a’und 12b’ der Walzen liegen in
einer Ebene und die Achse 12b‘ der angetriebenen Wal-
ze 12b erstreckt sich vorzugsweise genau senkrecht zur
Transportrichtung T. Der Winkel der nicht angetriebenen
Achse 122’ istzur Transportrichtunginnerhalb der Ebene
leicht veranderbar, um ein seitliches "Weglaufen" des
Transportbandes 25 zu verhindern. In der Regel reichen
wenige zehntel Grad um die neutrale Position (in welcher
die nicht angetriebene 12a’ Achse parallel zur angetrie-
benen Achse 12b’ ist) herum aus. Es hat sich namlich
herausgestellt, dass ein erfindungsgemales, aus einem
Streckmetall bestehendes Transportband 5 ohne geeig-
nete Gegenmalnahmen hierzu neigen wiirde. Um die-
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sen Winkel verandern zu kdnnen, ist ein Stellelement 80
vorgesehen, welches auf ein Lager 15 der nicht ange-
triebenen Achse 12a’ wirkt. Dieses Stellelement kann
beispielsweise als Linearmotor oder als Servomotor aus-
gefiihrt sein. Das Stellelement 80 kann so ausgestaltet
sein, dass es eine kontinuierliche Verstellung des Win-
kels der Achse oder nur eine schrittweise Verstellung
desselben erlaubt.

[0016] Das Stellelement wird von einer Steuerung 82
angesteuert, welche wiederum Informationen von we-
nigstens einem Bandpositionssensor erhalt. Im darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel sind zwei Bandpositions-
sensoren vorhanden, namlich ein rechter Bandpositions-
sensor 84 und ein linker Bandpositionssensor 86. Diese
Bandpositionssensoren kdnnen beispielsweise als ein-
fache Lichtschranken ausgebildet sein, welche ein Sig-
nal an die Steuerung abgeben, wenn die Bandkante eine
vorgegebene Position nach aulen Uberschreitet. Wird
der Steuerung eine Positionsiiberschreitung nach rechts
gemeldet, so steuert diese das Stellelement so an, dass
das Lager 15 in Richtung A bewegt wird, wodurch sich
das Band zurlick zur Mitte bewegt. Wird der Steuerung
eine Positionsliberschreitung nach links gemeldet, so
steuert diese das Stellelement so an, dass das Lager 15
in Richtung B bewegt wird. Es ist also ein einfacher Re-
gelkreis zur Zentrierung des Transportbandes gebildet.
Natirlich kénnte auch ein aufwendigerer (gegebenen-
falls einziger) Bandpositionssensor eingesetzt werden.
In der Regel ist eine solche Zentrierung an einem Ban-
dende (vorzugsweise am nicht angetriebenen Ende des
Transportbandes) ausreichend.

[0017] Die Stelleinrichtung kann so ausgebildet sein,
dass sie beide Bewegungen aktiv ausfihrt, oder das La-
ger 15 kann in einer Richtung (beispielsweise mittels ei-
ner Feder) vorgespannt sein.

[0018] Das Transportband 25 ist erfindungsgeman als
Streckmetallband ausgefiihrt, wozu die Stirnseiten eines
Streckmetall-Streifens passender Lange und Breite mit-
einander verbunden sind, insbesondere mittels Plasma-
oder Laserschweiflen. Vor diesem Verbinden wird der
Streckmetall-Streifen vorzugsweise kalandriert.

[0019] Die Figur 3 zeigt einen kleinen Ausschnitt eines
geeigneten Streckmetalls, die Figur 4 zeigt einen Schnitt
entlang der Ebene A-A in Figur 3. Die Durchbrechungen
des Streckmetalls sind zueinander gleichartige Rauten
mit einer ersten Achse A1 und einer zweiten Achse A2.
Vorzugsweise sind die Achsen ungleich lang und die kir-
zeren Achsen (hier die ersten Achsen A1) zeigen in
Transportrichtung T. Hierdurch ist das Transportband
zwischen den Walzen sehr eben und passt sich dennoch
den Radien der Walzen an. Vorzugsweise betragt die
Lange der ersten Achsen A1 zwischen 1,5 mm und 4 mm
und die Lange der zweiten Achsen zwischen 2,5 mm und
6 mm. Derfreie Querschnittdes Transportbandes betragt
vorzugsweise zwischen 50% und 70%.

[0020] Wie man der Figur 4 entnimmt, ist die Dicke des
Streckmetalls im Bereich der "Knoten", welche zwischen
jeweils vier Durchbrechungen angeordnet sind, nach ei-
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ner Seite etwas erhoht, sodass sich eine im Wesentli-
chen ebene erste Oberflache 26a und eine zweite Ober-
flache 26b mit leichten Erhéhungen 26b’ ergibt. Diese
Struktur ergibt sich bei vielen kalandrierten Streckmetal-
len automatisch. Die Stirnseiten des Streckmetallstrei-
fens sind so zum Transportband verbunden, dass die
erste Oberflache 26a nach innen und die zweite Ober-
flache 26b nach aulRen zeigt, sodass die transportierten
Bdgen im Transportabschnitt 25a ausschlief3lich auf die-
sen Erhéhungen 26b’ aufliegen. Dies hat unter anderem
Vorteile hinsichtlich der Riickreflexion der Laserstrahlen.
[0021] Die Gesamtdicke dg des Streckmetalls betragt
vorzugsweise zwischen 0,2 mmund 0,5 mm. Das Streck-
metall besteht vorzugsweise aus Edelstahl.

[0022] Optionalkanndie Transportvorrichtung 10 noch
beispielsweise folgende dargestellte Elemente aufwei-
sen: Eingangsrollen 23, eine Ausgangsrolle 20 und eine
untere Reinigungsbirste 22 oder eine Reinigungsstati-
on. Eine bevorzugte Ausfiihrungsform einer solchen Rei-
nigungsstation wird spater mit Bezug auf die Figur 5 er-
lautert.

[0023] Oberhalb der Transportvorrichtung 10 ist der
Schnittlaser 30 angeordnet.

[0024] DerBetrieb der Vorrichtung erfolgt, wie dies be-
reits erwahnt wurde, kontinuierlich und bei vorzugsweise
konstanter Transportgeschwindigkeit. Durch die Axiallif-
ter 16, welche Luft durch den oberen Abschnitt 25a des
Transportbandes 25 saugen, werden die von der Zu-
fuhreinheit 40 positionsgenau zugefiihrten Papierzu-
schnitte in Position gehalten. Die von den Axialliftern 16
ausgestolRene Luft tritt durch den unteren Abschnitt 25b
des Transportbandes wieder aus und tragt somit weiter-
hin zu einer Reinigung des riicklaufenden Abschnittes
des Transportbandes 25 bei. Das Vorsehen von Axial-
liftern hat gegentiber dem Vorsehen eines Saugkastens
noch die weiteren grof3en Vorteile eines deutlich verrin-
gerten Energiebedarfes und einer deutlich verringerten
Gerauschentwicklung (bei herkémmlichen Saugkéasten
werden in der Regel Radialverdichter als Unterdrucker-
zeuger eingesetzt).

[0025] DerLaser 30 schneidet die auf dem oberen Ab-
schnitt des Transportbandes liegenden Papierzuschnit-
te, welche die Transportvorrichtung 10 an der hinteren
Walze 12b verlassen und Uber die Abfuhreinheit 50 ab-
gefuhrt werden.

[0026] Um das Transportband 25 spannen zu kdnnen,
weist zumindest ein Ende jeder Seitenwange einen sich
in Transportrichtung erstreckenden Schlitz auf, durch
welchen sich die Achse einer Walze erstreckt, sodass
der Abstand der beiden Walzen 12a, 12b veranderbar
ist und somit das Transportband 25 gespannt werden
kann. Dies ist hier nicht im Detail beschrieben, jedoch
aus der gattungsbildenden WO 2014/121939 A1 be-
kannt. Somit kann das Transportband 25 auch im ferti-
gen, also zu einer Endlosschlaufe geschweiliten Zu-
stand, montiert werden, wobei es seitlich auf die Walzen
12a, 12b aufgeschoben wird, hierbei missen gegebe-
nenfalls Nebenaggregate wie die Eingangsrollen 23 usw.
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abmontiert sein.

[0027] Die Figur 5 zeigt eine bevorzugte Ausgestal-
tung einer Reinigungsstation 70, welche unterhalb des
ricklaufenden Abschnitts 25 des Transportbandes 25,
beispielsweise an der Stelle der oben erwahnten Reini-
gungsburste 22, angeordnet werden kann. Diese Reini-
gungsstation 70 weist eine um eine Achse 73 antreibbare
Reinigungswalze 71 und einen oben offenen Behalter 76
zur Aufnahme von Reinigungsflissigkeit 77 (im einfachs-
ten Fall Wasser) auf. Vorzugsweise ist weiterhin eine Ab-
streifwalze 78 vorgesehen, welche gegenlaufig zur Rei-
nigungswalze angetrieben wird. Zumindest die dullere
Mantelschicht der Reinigungswalze 71 ist als Schwamm
(Schwamm-Mantel 74 - Figur 11) oder in Form einer
Birste (Bursten-Mantel 75 - Figur 12) ausgebildet. Die
Reinigungswalze 71 wird vorzugsweise in der selben
Drehrichtung wie die Walzen 12a, 12b angetrieben.
[0028] Die Reinigungswalze 71 istso positioniert, dass
sie von unten gegen den riicklaufenden Abschnitt 25b
des Transportbandes 25 driickt und mit einem unteren
Teil in die Reinigungsflissigkeit 77 eintaucht. Durch die
Drehung der Reinigungswalze wird standig neue Reini-
gungsflissigkeit 77 aufgenommen und zum rticklaufen-
den Abschnitt25b des Transportbandes geférdert. Durch
die Abstreifrolle, welche in Drehrichtung der Reinigungs-
walze zwischen der Reinigungsflissigkeit und dem
Transportband angeordnet ist, lasst sich das Mafl} der
Befeuchtung des ricklaufenden Abschnitts einstellen.
Hierzu ist der radiale Abstand zwischen Reinigungswal-
ze und Abstreifwalze 78 vorzugsweise einstellbar.
[0029] Die feuchte Reinigung (insbesondere mithilfe
der eben beschriebenen Reinigungsstation) hat mehrere
Vorteile. Zunachst lasst sich eine gute Reinigung des
Transportbandes von Abbrand, Asche und dergleichen
erzielen. Weiterhin hat auch die Befeuchtung des Trans-
portbandes als solche Vorteile: Zum einen entsteht - zu-
satzlich begunstigt durch die Anordnung der Axiallifter
- Verdunstungskalte, das heilt, das Transportband, des-
sen oberer Abschnitt 25a mit Laserenergie beaufschlagt
wird, wird gekihlt. Weiterhin kann die Befeuchtung so
eingestellt werden, dass dem Transportband auch noch
an seinem oberen Abschnitt 25a eine gewisse Menge an
Flussigkeit anhaftet. Diese anhaftende Flissigkeit ver-
bessert die Adhasion von Abbrand, Asche und derglei-
chen, sodass diese die Riickseite des bearbeiteten Pa-
piers nicht verschmutzen. Die Gewebestruktur des me-
tallenen Transportbandes begiinstigt stark das gewollte
Anhaften von Flissigkeit.

[0030] Abschlieflend sei noch zu erwdhnen, dass sich
die beschriebene Bearbeitungsvorrichtung auf3er fir die
Bearbeitung von Papier auch fiir die Bearbeitung anderer
flachiger Elemente wie beispielsweise Pappe, Wellpap-
pe, Textilien, Leder oder Kunststofffolien eignet.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung flachiger Elemente, ins-
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besondere zur Bearbeitung von Papierzuschnitten,
mit

einer Transportvorrichtung und einem Laser
(30) zum Schneiden der flachigen Elemente,
wobei die Transportvorrichtung (10)

ein Uber eine erste Umlenkrolle (12a) und eine
zweite Umlenkrolle (12b) gefiihrtes, aus Metall
bestehendes, luftdurchlassiges Transportband
(25), dessen oberer Abschnitt den Transportab-
schnitt (25a) und dessen unterer Abschnitt den
ricklaufenden Abschnitt (25b) bildet, aufweist,
und

wobei der Laser (30) oberhalb des Transport-
abschnitts (25a) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass das Trans-
portband (25) aus einem Streckmetall besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Transportband (25) aus einem
insbesondere aus Stahl bestehenden Streckmetall-
Streifen hergestellt ist, wobei der der Streckmetall-
Streifen vorzugsweise kalandriert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stirnseiten des Streckmetall-
Streifens plasma- oder laserverschweil3t sind.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der freie
Querschnitt des Streckmetalls zwischen 50% und
70% betragt.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Durchbrechungen (27) des Streckmetalls gleicharti-
ge und gleichartig orientierte Rauten sind, sodass
jede Raute eine erste Achse (A1) und eine zweite
Achse (A2) aufweist, wobei die ersten Achsen (A1)
in Transportrichtung (T) und die zweiten Achsen (A2)
senkrecht zur Transportrichtung (T) orientiert sind,
wobei es bevorzugt ist, dass zumindest die aulRere
Oberflache (26b) des Transportbands, vorzugswei-
se ausschlieRlich die aulRere Oberflache (26b), an
den Knotenpunkten, an welchen jeweils vier Rauten
zusammentreffen, jeweils eine Erhdhung (26b’) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Achsen (A1) kirzer als
die zweiten Achsen (A2) sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten Achsen
(A1) eine Lange zwischen 1,5 mm und

4 mm und die zweiten Achsen (A2) eine Lange zwi-
schen 2,5 mm und 6 mm aufweisen.
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8.

10.

1.

12.

13.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportband eine Dicke (dg) zwischen 0,2 mmund
0,5 mm aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ach-
sen (12a’, 12b’) der beiden Umlenkrollen (12a, 12b)
in einer Ebene liegen und dass zumindest die Achse
(12a’) der ersten Umlenkrolle (12a) innerhalb dieser
Ebene verschwenkbar ist, sodass der Winkel zwi-
schen den Achsen (12a’, 12b’) der Umlenkrollen
(12a, 12b) veranderbar ist, wobei es bevorzugt ist,
dass die erste Umlenkrolle (12a) nicht angetrieben
ist und die zweite Umlenkrolle (12b) angetrieben ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigsten ein Sensor (84, 86) zur
Bestimmung der Querposition des Transportbandes
(25) an wenigstens einer Stelle vorgesehen ist, und
dass ein aufdie Achse (12a’) der ersten Umlenkrolle
(12a) wirkendes Stellmittel (80) vorgesehen ist, wel-
ches den Winkel der Achse (12a’) bezuglich der
Transportrichtung (T) in Abhangigkeit der vom we-
nigstens einen Sensor (84, 86) bestimmten Band-
position verandert.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen Transportabschnitt (25a) und riicklaufendem
Abschnitt (25b) wenigstens ein Unterdruckerzeuger,
vorzugsweise in Form wenigstens eines Axialllfters
(16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eine Reinigungsvorrichtung vorgesehen ist,
welche auf den ricklaufenden Abschnitt (25b) wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reinigungsvorrichtung das
Transportband (25) befeuchtet, wobei es bevorzugt
ist, dass die Reinigungsvorrichtung als Reinigungs-
station (70) mit einer antreibbaren Reinigungswalze
(71) und einem mit Flussigkeit befiillbaren, oben of-
fenen Behalter (76) ausgebildet ist, wobei die Reini-
gungswalze (71) derart positioniert ist, dass ein obe-
rer Abschnitt ihrer Oberflache den riicklaufenden
Abschnitt (25b) des Transportbandes (25) berihrt
und dass sich ein unterer Teil der Reinigungswalze
innerhalb des Behalters (76) befindet, wobei es wei-
ter bevorzugt ist, dass sich die Achse (73) der Rei-
nigungswalze (71) parallel zu den Achsen der Wal-
zen (12a, 12b) erstreckt und wobei es weiter bevor-
zugtist, dass die Reinigungswalze (71) in derselben
Drehrichtung wie die Walzen (12a, 12b) angetrieben
wird.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-

zeichnet, dass weiterhin eine sich parallel zur Rei-
nigungswalze (71) erstreckende, vorzugsweise ge-
genlaufig zur Reinigungswalze antreibbare Abstreif-
walze (78) vorgesehen ist, welche einen Abschnitt
der Oberflache der Reinigungswalze (71) berihrt.

Claims

A device for processing of flat elements, especially
for the processing of paper cuttings, comprising:

a transport device and a laser (30) for cutting
the flat elements,

wherein the transport device (10)

comprises a conveyor belt (25) that is guided
over a first pulley (12a) and a second pulley
(12b), said conveyor belt being made of metal
and being permeable to air, wherein the upper
section of this belt forms the transport section
(25a) and its lower section forms the return sec-
tion (25b), and

wherein the laser (30) is located above the trans-
port section (25a),

characterized in that the conveyor belt (25)
consists of an expanded metal.

The device according to claim 1, characterized in
that the conveyor belt (25) is produced from a strip
of expanded metal, especially consisting of steel,
wherein the strip of expanded metal is preferably cal-
endered.

The device according to claim 2, characterized in
that the face ends of the strip of expanded metal are
plasma- or laser-welded.

The device according to one of the preceding claims,
characterized in that the free cross-section of the
expanded metal is between 50% and 70%.

The device according to one of the preceding claims,
characterized in that the through-holes (27) of the
expanded metal are uniform and uniformly orientat-
ed rhombuses, such that each rhombus has a first
axis (A1) and a second axis (A2), wherein the first
axes (A1) are orientated in transport direction (T)
and the second axes (A2) are orientated perpendic-
ular to the transport direction (T), wherein it is pre-
ferred that at least the outer surface (26b) of the con-
veyor belt, preferably only die outer surface (26b),
shows elevations (26b’) at the junctions at which four
rhombuses meet.

The device according to claim 6 or claim 7, charac-
terized in that the first axes (A1) are shorter than
the second axes (A2).
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The device according to one of the claims 5 or 6,
characterized in that the first axes (A1) have a
length between 1,5 mm and 4 mm and the second
axes (A2) have a length between 2,5 mm and 6 mm.

The device according to one of the preceding claims,
characterized in that the conveyor belt has a thick-
ness (dg) between 0,2 mm and 0,5 mm.

The device according to one of the preceding claims,
characterized in that the axels (12a’, 12b’) of the
two pulleys (12a, 12b) are located in one plane and
that at least the axel (12a’) of the first pulley (12a) is
pivotable within this plane, such that the angle be-
tween the two axels (12a’, 12b’) of the pulleys (12a,
12b) is changeable, wherein it is preferred that the
first pulley (12a) is not driven and the second pulley
(12b) is driven.

The device according to claim 9, characterized in
that at least one sensor (84, 86) for determining the
transverse position of the conveyor belt (25) at at
least one position is provided and that an actuator
means (80) acting onto the axle (12a’) of the first
pulley (12a)is provided, said actuator means chang-
ing the angle of the axle (12a’) in relation to the trans-
port direction (T) in dependence of the belt position
determined by the at least one sensor (84, 86).

The device according to one of the preceding claims,
characterized in that between the transport section
(25a) and the return section (25b) at least one low
pressure generator, preferably in form of atleast one
axial fan (16), is located.

The device according to any one of the preceding
claims, characterized in that at least one cleaning
device acting onto the return section (25b) is provid-
ed.

The device according to claim 15, characterized in
that the cleaning device moistens the conveyor belt
(25), wherein it is preferred that the cleaning device
is embodied as a cleaning station (70), provided with
a cleaning roller (71) that can be driven and a con-
tainer (76) that is open on the top and can be filled
with liquid, wherein the cleaning roller (71) is posi-
tioned such that an upper section of its surface
comes in contact with the return section (25b) of the
conveyor belt (25) and that a lower section of the
cleaning roller is located inside the container (76),
wherein it is preferred that the axis (73) of the clean-
ing roller (71) extends parallel to the axes of the roll-
ers (12a, 12b), and wherein itis further preferred that
the cleaningroller (71)is drivenin the same rotational
direction as the rollers (12a, 12b).

The transport device according to claim 13, charac-
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terized in that additionally a strip roller (78) is pro-
vided which extends parallel to the cleaning roller
(71), said cleaning roller being preferably driven in
counter direction to the cleaning roller and comes in
contact with a section of the surface of the cleaning
roller (71).

Revendications

Dispositif destiné au traitement d’éléments plats, en
particulier destiné au traitement de découpes de pa-
pier, avec

un dispositif de transport et un laser (30) destiné
a la découpe des éléments plats,

dans lequel le dispositif de transport (10)
présente une bande de transport (25) perméa-
ble a I'air, constituée de métal et guidée par I'in-
termédiaire d’'une premiére poulie (12a)etd’'une
seconde poulie (12b), dont une section supé-
rieure forme la section de transport (25a) et dont
la section inférieure forme la section de renvoi
(25b), et

dans lequel le laser (30) est disposé au-dessus
de la section de transport (25a),

caractérisé en ce que la bande de transport
(25) est constituée d’'un métal déployé.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande de transport (25) est fabriquée a
partir d’'une bande de métal déployé en particulier
constituée d’acier, dans lequel la bande de métal
déployé est de préférence calandrée.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que les faces avantde la bande de métal déployé
sont soudées au plasma ou au laser.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la section
transversale libre du métal déployé représente entre
50 % et 70 %.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les ouvertures
(27) du métal déployé sont des losanges similaires
ou orientés de maniére similaire de sorte que chaque
losange présente un premier axe (A1) et un second
axe (A2), dans lequel les premiers axes (A1) sont
orientés dans la direction de transport (T) et les se-
conds axes (A2) sont orientés perpendiculairement
a la direction de transport (T), dans lequel il est pré-
férable qu’au moins la surface externe (26b) de la
bande de transport, de préférence a I'exception de
la surface externe (26b), présente respectivement
une élévation (26b’) au niveau des noeuds, au ni-
veau desquels respectivement quatre losanges se
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rencontrent.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les premiers axes (A1) sont plus courts que
les seconds axes (A2).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
5 ou 6, caractérisé en ce que

les premiers axes (A1) présentent une longueur en-
tre 1,5 mm et 4 mm et les seconds axes (A2) pré-
sentent une longueur entre 2,5 mm et 6 mm.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la bande de
transport présente une épaisseur (dg) entre 0,2 mm
et 0,5 mm.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les axes (12a’,
12b’) des deux poulies (12a, 12b) se situentdans un
plan et en ce qu’au moins I'axe (12a’) de la premiére
poulie (12a) peut coulisser a l'intérieur de ce plan de
sorte que I'angle entre les axes (12a’, 12b’) des pou-
lies (12a, 12b) peut étre modifié, dans lequel il est
préférable que la premiere poulie (12a) ne soit pas
entrainée et que la seconde poulie (12b) soit entrai-
née.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’au moins un capteur (84, 86) destiné a la dé-
termination de la position transversale de la bande
de transport (25) est prévu au niveau d’au moins un
emplacement et en ce qu’un moyen de réglage (80)
agissant sur I'axe (12a’) de la premiére poulie (12a)
est prévu, qui modifie I'angle de I'axe (12a’) en ce
qui concerne la direction de transport (T) en fonction
de la position de bande déterminée par I’'au moins
un capteur (84, 86).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’entre la section
de transport (25a) et la section de renvoi (25b) au
moins un générateur de dépression, de préférence
sous la forme d’au moins un ventilateur axial (16),
est disposé.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’est prévu au
moins un dispositif de nettoyage qui agit sur la sec-
tion de renvoi (25b).

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif de nettoyage humidifie la bande
de transport (25), dans lequel il est préférable que
le dispositif de nettoyage soit réalisé en tant que pos-
te de nettoyage (70) avec un rouleau de nettoyage
apte a étre entrainé (71) et avec un récipient (76)
apte a étre rempli avec un liquide et ouvert sur le
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dessus, dans lequel le rouleau de nettoyage (71) est
positionné de telle sorte qu’une section supérieure
de sa surface touche la section de renvoi (25b) de
la bande de transport (25) et qu’'une partie inférieure
du rouleau de nettoyage se trouve a lintérieur du
récipient (76), dans lequel il est plus préférable que
I'axe (73) du rouleau de nettoyage (71) s’étende pa-
rallelement aux axes desrouleaux (12a, 12b) etdans
lequel il est plus préférable que le rouleau de net-
toyage (71) soit entrainé dans la méme direction de
rotation que les rouleaux (12a, 12b).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que, en outre, unrouleau d’'essuyage (78) s’éten-
dant parallelement au rouleau de nettoyage (71), de
préférence apte a étre entrainé dans le sens opposé
au rouleau de nettoyage, est prévu, qui touche une
section de la surface du rouleau de nettoyage (71).
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