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@ Trennvorrichtung zum Teilen trennféhlger Materialien.

@ Es wird eine Trennvorrichtung zum Teilen trennfdhiger
Materialien unterschiedlicher Eigenschaften vorge-
schlagen, die ein Trennwerkzeug (1) und einer das Trenn-
werkzeug bewegenden Antriebseinrichtung (2, 3, 4) auf-
weist. Ein auf hydraulisch oder pneumatische Weise ange-
triebener Kolben 2a eines Arbeitszylinders (2) bildet dabei
einen Teil der Fassung des Trennwerkzeuges (1). Die
Trennvorrichtung umfaBt eine Steuer- und Regeleinrichtung
(3, 4) zur Anpassung der Amplitude und/oder Geschwindig-
keit des Trennwerkzeuges (1) an vorgegebene GréBen, wie
Art des zu trennenden Materials oder Vorschub des Trenn-
werkzeuges.
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Trennvorrichtung ‘zum Teilen trennfihiger Materialien

Die Erfindung geht aus von einer Trennvorrichtung
zum Teilen trennf&higer Materialien unter-
schiedlicher Eigenschaften nach der Gattung

des Hauptanspruchs.

In der industriellen Fertigung sind als Trenn-
vorrichtung Schneidmaschinen, insbesondere in
der Textilindustrie bekannt. Dabei wird die

fir den Schneidvorgang notwendige Bewegung

des Messers von einem rotierenden Elektro-
motor erzeugt und iiber mechanische Einrichtungen
umgelenkt. Mit dieser Schneidmaschine werden

in der Regel ﬁbereinandérliegende Lagen von
Stoff oder Leder geschnitten, wobei sie durch
die Bedienungsperson mit der Hand gefiihrt wird
und der bendtigte Vorschub durch Muskelkraft
aufgebracht wird. Dieser Arbeitsvorgang ist

fiir die Bedienungsperson sehr anstrengend

und ermiidend, da der Elektromotor und die
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Umlenkeinrichtung, zum Beispiel ein Getriebe,
ein groBes Gewicht aufweisen. Es ist auch
schon bekannt, Fiihrungsvorrichtungen fiir das
Messer vorzusehen, um so die Schnittgenauig-
keit zu verbessern. Diese Fiihrungsvorrichtungen
sind aber durch ihre Konstruktion sehr
platzaufwendig und die Handhabung der gesamten
Schneidmaschine ist umstdndlich.

In der Regel gewdhrleisten die konstruktiven
Auslegungen von Elektromotor und Getriebe

der Schneidmaschine nur eine bestimmte
Drehzahl, das heiBt nur eine Geschwindigkeit
des Messers,und,eine bestimmte Amplitude,

das heiBt nur eine bestimmte Linge der
translatorischen Bewegung des Messers.

Da die optimale Schnittgeschwindigkeit
einerseits von der translatorischen Geschwindig-
keit des Messers, der Amplitude der transla-
torischen Messerbewegung sowie des Messer-
vorschubs andererseits von dem zu schneidenden
Material und der Schneidh&he abh&ngig ist,
bestehen bei den herrschenden Schneidmascﬁinen,
insbesondere bei den Stofmessern, nur geringe
M8glichkeiten der Schnittgeschwindigkeits-
optimierung. ' '

Hier setzt die vorliegende Erfindung ein, der
die Aufgabe zugrunde liegt, eine Trennvor-
richtung zum Teilen trennf&higer Materialien

zu schaffen, die leicht in der Handhabung ist,
und Mdglichkeiten zur Regelung der verschiedenen
EinfluBgrdBen des Schneidvorganges aufweist,

um eine Optimierung des Schneidvorganges

zu erreichen.
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Diese Rufgabe wird erfindungsgemdB durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Hauptanspruchs in Verbin-
dung mit den Merkmalen des Oberbegriffs gel&st.

Die Leistungsdichte der Hydraulik bzw. Pneumatik
erlaubt unter Verwendung des Arbeitszylinders
mit Kolben eine starke Verkleinerung der Bau-
elemente zur Realisierung der Bewegungsabliufe
sowie fiir das Zurverfiligungstellen der ben&tigten
Schneidkr&fte. Die Verkleinerung der Bauelemente
bewirkt eine wesentliche Verringerung des Werk-
zeuggewichtes, so daB hieraus eine bessere
Handhabung des Werkzeuges resultiert. Es bietet
sich ein erhbhter Einsatz in Robotern an, da nur
geringe Massehkréfte bewegt werden miissen und
die Positioniergenauigkeit verbessert ist. Die
Steuer- und Regeleinrichtung, die auf den hydrau-
lisch bzw. pneumatisch angetriebenen Arbeits-
zylinder mit Kolben wirkt, erlaubt eine Opti-
mierung der Schn{ttgeschwindigkeit in Abh&ngig-
keit von der Freéﬁenz, der Amplitude und des
Vorschubs des Trennwerkzeuges sowie von dem

zu teilenden Material. Die geringen bewegten Massen
der Trennvorrichtung sowie die Eigenschaften der
Hydraulik erlauben durch geeignete Absperr-
einrichtungen der Druck- und/oder Tankleitung
ein sofortiges Anhalten der Werkzeugbewegung.

Durch die in den Unteranspriichen angegebenen
Mafnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen

und Verbesserungen m&glich. Besonders vorteil-
haft ist, daf die gesamte Vorrichtung, bestehend
aus Trennwerkzeug, hydraulischem Arbeitszylinder,
Impulsgenerator mit Steuermotor, eine konstruk-
tive Einheit bilden, so das8 die Handhabung
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weiter verbessert werden kann. Bei einer Aus-

‘wechslung des:Messers kann in einfacher Weise

der Arbeitszylinder mit dem Kolben und dem
Messer iiber Schraub- oder Steckverbindungen
ausgetauscht werden. Als weiterer besonderer
Vorteil stellt sich die M&glichkeit dar,

das Trennwerkzeug mit dem den Kolben im
Arbeitszylinder antreibenden Medium zu kiihlen.
Durch den Kolbenhub ergibt sich ein stédndiger
Austausch des Kihlmediums, wobei die Str&mungs-
geschwindigkeit des Kihlmediums linear abhéngig
von der Frequenz und Amplitude ist, so da8

bei grdsSerer Erwdrmung des Werkzeuges eine
grdBere Kﬁhlmeng% zugefiihrt wird. Weiterhin
ergibt sich die Mb6glichkeit, die bei dem
Trennvorgang méglicherweise auftretenden

Sp&ne, durch Luft, die gleichzeitig als Kiihl-
medium verwendet werden kann, abzufiihren.

Ausfﬁhrungsbeispi?le der Erfindung sind in
der Zeichnung dargestellt und werden mit

Hilfe der nachfolgenden Beschreibung ndher

erldutert. Es zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

schematisch die erfindungs-
gemiife Vorrichtung,

einen Lingsschnitt durch einen
Teil des Trennwerkzeuges und
des Arbeitszylinders;

einen Querschnitt durch das
Trennwerkzeug mit Fiihrung; und

die schaltungsgem&Be Ausgestaltung
der Regelschaltung,
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Bei dem in Fig. 1 gezeigten Rusfilhrungsbeispiel
ist mit 1 das Trennwerkzeug bezeichnet, das
zum Beispiel als Messer oder S&geblatt aus-
gebildet sein kann. In einem Arbeitszylinder
2 arbeitet ein Kolben 2a, der hydraulisch oder
pneumatisch ausgebildet sein kann. Im vor-
liegenden Beispiel soll die Erfindung mit
Hilfe der Hydraulik durchgefiihrt werden.
Der obere Teil des Werkzeuges 1 geht direkt
in den Kolben 2a iiber. Der Kolben 2a im
Arbeitszylinder 2 wird durch einen hydraulischen
Impulsgenerator 3 angetrieben, wobei die Hydraulik4
leitungen duréh die strichpunktierten Linien
angedeutet sind.’Der hydraulische Impulsgenerator
3 verwandelt den ihm zugeflihrten Hydraulikstrom
in einen pulsierenden Hydraulikstrom, so daB
das mit dem Kolben 2a im Arbeitszylinder 2
verbundene Trennwerkzeug 1 mit dem von dem
Impulsgenerator gelieferten pulsierenden
Hydraulikstrom Hin- und Herbewegungen ausfiihrt,
wobei die Amplitude der translatorischen Bewegung
abhingig vom Druck und der Menge der Hydraulik-
fllissigkeit ist. Der Antrieb des Impuls-
generators 3 erfolgt durch einen Steuermotor 4,
der wahlweise als Elektromotor, zum Beispiel als
Schrittmotor oder als Hydraulikmotor ausgebildet
sein kann. Der Hydraulikmotor kann dabei {iber
die gleiche Druckleitung wie der Impulsgenerator
3 gespeist werden. Mit 5 sind die Hydraulik-
leitungen fiir die Hydraulikversorgung bezeichnet,
die einerseits von der Pumpe gespeist werden
und andererseits in den Tank zuriickfilhren.
Die Hydraulikleitungen 5 kSnnen je nach Bedarf
als flexible Schlauch~- oder Metalleitungen
ausgebildet sein.

5

9




10

15

20

25

30

35

~b- 0103059

In der Fig. 1 ist die Trennvorrichtung als
eine konstruktive Einheit ausgefiihrt, wobei
diese Anordnung kurze Wege fiir den Hydraulik-
strom gewdhrleisten. Das Trennwerkzeug 1 kann
hierbei mit dem gesamten Zylinder 2 iber
Schraub- oder Steckverbindungen mit dem
Impulsgenerator ausgetauscht werden. Der
Kolben 2a kann aber auch als Fassung fiir das
Trennwerkzeug 1 dienen, wobei dieses dann
getrennt vom Kolben 2a austauschbar ist.
Selbstverstindlich k&nnen dexr Arbeitszylinder 2,
der Impulsgenerator 3 und der Steuermotor auch
getrennt voneinander angeordnet sein, wobei
dann zwischen den Teilen Hydraulikleitungen

vorgesehen sein miissen.

In Fig. 2 sind Teile der erfindungsgeméBen
Vorrichtung in anderer Ansicht dargestellt,
wobei die Zuordnung des Trennwerkzeuges 1

zu dem Arbeitszylinder 2 und dem Impulsgenerator
3 der Fig. 1 entspricht. Zusitzlich ist eine
Werkzeugfiihrung 6 vorgesehen (s. auch Fig. 3),
in der das Trennwerkzeug 1 gefiihrt ist.

Zwischen Werkzeug 1 und Fihrung 6 ist ein
Hohlraum 7 vorhanden. In diesen Hohlraum 7

wird liber die Vorlaufleitung 8 Hydraulik-
fliissigkeit eingeleitet und {iber die Riicklauf-
leitung 9 abgefiihrt. Die Hydraulikfllissigkeit
dient dabei zur Abfihrung der Wiérme des Trenn-
werkzeuges 1. Die Vorlaufleitung 8 wird in

die Werkzeugfithrung 6 bis zum unteren Ende
eingefiihrt, wodurch die Wirmeabfiihrung wvom
Werkzeug 1 werbessert wird. Die Vorlaufleitung 8
wird {iber den Impulsgenerator 3 angesteuert,
wobei sich bei doppelt wirkendem Zylinder 2
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ein kontinuierlicher Vorlaufstrom ergibt. Die
Riicklaufleitung 9 geht vom oberen Ende der
Werkzeugfilhrung 6 aus und kann direkt mit der
Tankleitung verbunden sein oder iiber den
Impulsgenerator 3 als Steuerglied (zum Beispiel
Druckbegrenzung des Kilhlkreislaufes) gefiihrt
sein, Durch den Hub des Kolbens 2a findet

ein stdndiger Austausch der Kilihlfllissigkeit
statt, wobei die Strdmungsgeschwindigkeit der
Hydraulikfliissigkeit linear abhdngig von der
Frequenz und der Amplitude des Kolbens 2a ist.
Bei gr&B8eren Schnittgeschwindigkeiten, das heiBt
bei h&herer frequenz und/oder Amplitude des
Werkzeuges l,wﬁgde sich eine grdBere Erwidrmung
des Trennwerkzeuges 1 ergeben. Da aber gleich-
zeitig eine gr&Bere Kilhlmenge, das heift ein
grdBerer Hydraulikstrom an dem Trennwerkzeug 1l
vorbeigefiihrt wird, wird dieser gr&Beren
Erwdrmung des Werkzeuges 1 entgegengearbeitet.
Damit die Hydraélikflﬁssigkeit nicht aus

der Fiihrung 6 entweichen kann, sind Dichtungen
10 zwischen Trennwerkzeug 1 und Fiihrung 6
vorgesehen, die gleichzeitig als Fihrungs-
leisten dienen. Zur weiteren Unterstiitzung

des Werkzeuges 1 sind iliber seine Li&nge an

der Fiihrung 6 Fiihrungssegmente 1l angeordnet.

Im eben beschriebenen Beispiel wird die

Hydraulikfllissigkeit als Kihlmedium verwendet.
Bei einem pneumatisch angetriebenen Kolben 2a
bietet sich Luft als Kiihlmedium an, wobei die

Steuerung und Regelung des Luftstromes wie
oben beschrieben durchgefiihrt wird. Es ist

aber auch denkbar, dag8 auch bei einem hydraulisch
angetriebenen Kolben 2a die Kiihlung iiber einen
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Luftstrom erfolgt. Dabei kann bei spanabhebenden
Trennwerkzeugen dieser Luftstrom gleichzeitig
zum Entfernen und Wegfiihren der Sp&ne ver-
wendet werden, indem in der Nihe des Werkzeuges
Luftauslédsse in der Filhrung vorgesehen werden.

In Fig. 4 ist eine Steuer- und Regelschaltung
fiir die Frequenz und die Amplitude des Trenn-
werkzeuges 1 dargestellt. Dabei sind ein
Weggeber 12 und ein Temperaturfiihler 13 mit
dem Werkzeug 1 verbunden. Der Weggeber 12 ist
iber einen Briickenverstdrker 14, einem
Differenzierverstédrker 15 und einem Briicken-

- gleichrichter 16 an einen Eingang des Reglers

17 angeschlosseh. An einem weiteren Eingang
des Reglers 17 liegt das vom Temperaturfiihler
13 idber einen Verstdrker 20 gelieferte Signal
an. Weiterhin ist ein Eingang 24 fiir die
So0ll-GrdBe vorgesehen. Der Ausgang des Reglers
17 ist ilber eine Treiberschaltung 18 mit
einem Magnetvenikl 19 verbunden. Der das
Ausgangssignal des Temperaturfiihlers 13
verstdrkende Verstdrker 20 ist an einen
Spannungs/Frequenzwandler 21 angeschlossen,
der dber eine Steuereinheit 22 mit dem als -
Schrittmotor 23 ausgebildeten Steuermotor 4
verbunden ist.

Uber den Weggeber 12 wird die Amplitude des

Trennwerkzeuges 12 gemessen und in ein

elektrisches Signal umgewandelt. Dieses Signal
wird verstdrkt, differenziert und gleichgerichtet
und als Eingangssignal dem Regler 17 zugeflihrt.
Bei Abweichung von der durch den Eingang 24
vorgegebenen Soll-Gr&Be wird das Magnetventil 19
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verstellt, so daB die dem Impulsgenerator 3
zugefilhrte Hydraulikfliissigkeitsmenge ver-
dndert und geregelt werden kann. Zus&tzlich
kann die Amplitudenregelung auch von der
Werkzeugerwdrmung ausgehen, wobei die Ver-
stellung des Magnetventils 19 in Abh&ngigkeit
von dem vom Temperaturfithler 13 gelieferten
Signal erfolgt. Weiterhin wird im vorliegenden
Schaltungsbeispiel die Frequenz des Trenn-
werkzeuges 1 abhingig von der Erwdrmung des
Werkzeuges gesteuert, wobei das vom Temperatur-
fiihler 13 gelieferte Signal dem Spannungs/
Frequenzwandler zugefiihrt wird und in ein
frequenzabhidngiges Signal umgewandelt wird.
tiber die Steuereinheit 22 wird der Schritt-
motor 23 gesteuert, wobei die Drehzahlverdnderung
des Schrittmotors 23 die Frequenzdnderung des
Werkzeuges 1 bewirkt.

Die angegebene Schaltung entsprechend Fig. 4

ist als Beispiel ‘zu sehen. Es ist auch mdglich,
daB die Frequenzregelung abhingig von dem Signal
eines Geschwindigkeitsgebers durchgefiihrt werden
kann, wobei die S0ll-Gr&B8e entsprechend der
dargestellten Amplitudenregelung durch die
Werkzeugerwdrmung beeinfluBt werden kann.

Die vorliegende Erfindung ist anhand einer
Trennvorrichtung mit translatorischer Beweguﬁg
des Werkzeuges beschrieben worden. Eine { ker-
tragung der vorliegenden Erfindung auf eine
Vorrichtung mit rotierenden Bewegungen des
Werkzeuges ist mdglich.
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Patentanspriiche

Trennvorrichtung zum Teilen trennf&higer
Materialien unterschiedlicher Eigenschaften
mit einem Trennwerkzeug und einer das
Trennwerkzeug bewegenden Antriebseinrichtung,
dadurch gekennzeichnet,
daB8 ein hydraulisch oder pneumatisch ange-
triebener Kolben (2a) eines Arbeitszylinders
(2) wenigstens einen Teil der Fassung des
Trennwerkzeuges (1) bildet, und daf eine
Steuer- und Regeleinrichtung (3,4) zur An-
passung der Amplitude und/oder Frequenz

des Trennwerkzeuges (1) an vorgegebene Grd&8en,
wie Art des zustrennenden Materials oder
Vorschub des Trennwerkzeuges,vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Arbeitszylinder (2) wenigstens
teilweise als Griff zur Handhabung der Vor-
richtung dient.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Steuer- und Regel-
einrichtung einen hydraulischen Impuls-
generator (3) mit einem Steuermotor (4)
aufweist, die stufenlos Amplitude und
Frequenz regeln.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB8 Teile des Trenn-
werkzeuges (1) selbst als Kolben {2a) des '

Arbeitszylinders (2) ausgebildet sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da8 hydraulischer
Arbeitszylinder (2), Impulsgenerator mit
Steuermotor (4) eine konstruktive Einheit
bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der Arbeits-
zylinder (2) mit Kolben (2a) und Trenn-
werkzeug (1) {iber Schraub- oder Steck-
vérbindungen mit der Steuer- und Regeléin-
richtung verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekeﬁhzeichnet, dag die Steuer- und
Regeleinrichtung eine Regelschaltung aufweist,
die iiber Weg- und/oder Geschwindigkeits-
geber den Augenblickswert der Amplitude
und/oder Frequenz des Trennwerkzeuges (1)
feststellt und diese auf einen vorgebbaren
Sollwert regeit, wobel dieser abhidngig von
der mit einem Temperaturfiihler (13)

gemessenen Werkzeugtemperatur ver&dnderbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dag8 die Steuer- und
Regeleinrichtung eine Steuerschaltung aufweist,
die einen Temperaturfithler (13) zur Messung
der Werkzeugtemperatur mit einem nachge-
schalteten Spannungs/Frequenzwandler (21)
umfaBt, dessen Ausgangssignal als Steuer-
grdBe fiir die Frequenz des Trennwerkzeuges
(1) dient.




10

15

20

25

30

35

-3 - 0103059

9.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daBf das Trennwerkzeug
(1) in einer Fiihrung (6) gefiihrt ist, wobei das
Trennwerkzeug {iber die Filhrung kiihlbar ist.

10.Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, daB zwischen der Fihrung (6) und

dem Trennwerkzeug (l) ein Hohlraum (7) wvor-
handen ist, iiber den dem Trennwerkzeug (1)

ein Kiihlmedium direkt zufiihrbar ist.

ll.Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, daB innerhalb der Fihrung (6)
ein Kﬁhlmedium;vorgesehen ist, das das
Trennwerkzeug (l),ohne mit diesem in
direktem Kontakt zu stehen, kiihlt.

12.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, da8 das Kithlmedium
die Hydraulikfliissigkeit ist.

13.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, daB das Kithlmedium
iber eine Vorlaufleitung (8) am unteren Ende
der Fiihrung 6) eingeleitet wird und am oberen
Ende iiber eine Rﬁcklaufleitung (9) zurilickge-
fihrt wird. '

14 .Vvorrichtung nach einem der Anspriiche 9,10,12

und 13, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
Trennwerkzeug (1) und Fiihrung (6) Dichtungen
(10) vorgesehen sind, die gleichzeitig als
Fihrungsleisten dienen.
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l15.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dag zur Unter-
stiitzung der Fiihrung des Trennwerkzeuges (1)
Fiihrungssegmente (l11) wvorgesehen sind.

16.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Str6mungsge-
schwindigkeit des Kiihlmediums abhdngig von
der Frequenz und Amplitude des Trennwerk-
zeuges (1) ist.

17 .Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11
oder 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daB das Kﬁhl?edium Luft ist.

18.Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die Luft gleichzeitig
zum Wegfithren der bei dem Trennvorgang
auftretenden Spédne dient.

b4
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