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@ Verfahren und Vorrichtung zum Schneiden von ziegelformiingen aus einem Tonstrang.

@ Das erfindungsgeméBe Verfahren sieht vor, daB ein
Bandertisch (8) mit einem darauf befindlichen Tonstrang-
stiick {4) angehoben wird, wobei das Tonstrangstiick durch
feststehende Schneiddrahte (10) gefihrt wird, die jeweils
durch Licken zwischen den einzelnen Bandern des Tisches
hindurchtreten, daB nach diesem Schneidvorgang die Béan-
der des Béndertisches (8) in der angehobenen Position auf
einen gréBeren Abstand voneinander gebracht und die der-
art weiter beabstandeten Ziegelformiinge in der angehobe-
nen Position zur Absetzeinrichtung weiter beférdert werden
und daB die Schneiddrihte (10) bei in angehobener Position
befindiichem Béandertisch (8) gereinigt werden. Bei diesem

Verfahren sind die Schneiddréhte nach dem Schneiden des —1"
Tonstrangstiickes frei zur Reinigung zuganglich und bei I
Bedarf leicht austauschbar. Die geschnittenen Ziegelform- 5.

linge werden unmittelbar nach dem Schnitt und vor dem
Weitertransport bereits auf einen gréBeren Abstand ge-
bracht, wodurch ein Zusammenkieben an den Schnittfia-
chen ausgeschlossen ist.
Die erfindungsgeméBe Vorrichtung hat eine Hubein-
richtung (9) fir den Bandertisch (8), Schneiddréhte (10), die
* zwischen der unteren und der oberen Position des Banderti-
sches (8) feststehend gespannt sind sowie eine Spreizein-
u richtung (12) zur Verdnderung des Abstandes der Bander
m des Bandertisches.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schneiden wvon

Ziegelformlingen aus einem Tonstrang, bei dem ein von ei-

nem Tonstrang abgeschnittenes Tonstrangstiick von Tran-
sporteinrichtungen auf einen Bindertisch befdrdert
wird, dessen Binder geringfligig voneinander beabstan-
det sind, das Tonstrangstiick auf dem B#ndertisch in
einzelne Ziegel geschnitten und die Ziegel anschlies-
send von weiteren Transporteinrichtungen einer Absetz-
einrichtung zugefiihrt werden.

Aus der DE-PS 22 20 360 ist bereits ein Verfahren be-
kannt, bei dem ein Tonstrangstiick bestimmter Linge
auf eine Tonstrang-Schneidvorrichtung befdrdert wird,
die aus nebeneinander angeordneten, beabstandeten
Forderbiandern und einem einseitig schwenkbar gelager-
ten Schneidrahmen besteht, dessen SchneiddrZhte bei
Jjedem Schnitt durch das Tonstrangstiick und die Liicken
zwischen den Forderbdndern von Hand hindurch gefiihrt
werden. Dabei wird das Tonstrangstiick in einzelne Zie=~
gelformlinge geschnitten, die anschlieflend dicht an-
einanderliegend aus der Schneidvorrichtung heraus-
transportiert und von Transporteinrichtungen einer
Absetzeinrichtung zugefiihrt werden.

Nach Jjedem Schneidvorgang des bekannten Verfahrens
werden die Schneiddrdhte unterhalb der geschnittenen
Formlinge gereinigt, um einen glatten Schnitt beim
nichsten Schneidvorgang sicherzustellen. Zu diesem
Zweck sind die Reinigungseinrichtungen der in der
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DE-PS 22 20 360 beschriebenen Tonstrang-Schneidvor-
richtung, mit der das oben beschriebene Verfahren
ausgefiihrt werden kann, unter den Fdrderbindern an-
geordnet, was den Nachteil hat, daB diese schwer zu-
génglich und somit unter betrichtlichem Arbeitsauf-
wand zu warten und einzustellen sind.

Bei Anderumg der Schnittlingen miissen die Fdrderbinder
des Schneidtisches ausgetauscht und der Abstand der
Schneiddrdhte geZndert werden. Dabei muB bei der be-
kannten Tomstrang-Schneidvorrichtung der Bindertisch
der Fdrderbander gemeinsam mit dem Schneidrahmen aus-
getauscht werden, wozu ein betrichtlicher Arbeitsauf-
wand erforderlich ist. Bei Bruch eines Schneiddrahtes
muB dieser ausgetauscht werden, was von der Seite her
von Hand erfolgt, wodurch die Breite der Schneidvor-
richtung begrenzt und nur eine beschrinkte Schnitt-
leistung méglich ist.

Ein weiterer Nachteil des aus der DE-PS 22 20 360 be-
kammten Verfahrens besteht darin, daf8 die geschnittenen
Ziegelformlinge eng aneinanderliegend weitertranspor-
tiert und erst spiter auf einen grdBeren Abstand ge-
bracht werden. Bei leicht verformbaren Ziegeln fiihrt
dies dazu, daf beim Weitertransport die eng aneinander-
liegenden Ziegel an den Schnittflichen aneinanderkle-
ben und sich nachfolgend nicht beabstanden lassen,
wodurch erhebliche Produktionsstdrungen verursacht
werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, &in Ver-
fahren der eingangs genannten Art anzugeben, bei dem
die Nachteile des bekannten Verfahrens vermieden sind
und eine hdhere lLeistung bei schonender Behandlung der
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Ziegelformlinge erreicht wird.

Das erfindungsgemiéfBe Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Bindertisch mit dem darauf befind-
lichen Tonstrangstilick angehoben wird, wobei das Ton-
strangstiick durch feststehende Schneiddrihte geflihrt
wird, die Jeweils durch die Liicken zwischen den ein-
zelnen Bindern hindurchtreten, daf8 nach diesem Schneid-
vorgang die Bénder des B#ndertisches in der angehobe-
nen Position auf einen groBSeren Abstand voneinander ge-
bracht und die derart weiter beabstandeten Ziegel in
der angehobenen Position zur Absetzeinrichtung weiter-
befdrdert werden und daB8 die Schneiddrdhte bei in an-
gehobener Position befindlichem Bindertisch gereinigt
werden.

Durch das Anheben des Bindertisches sind die Schneid-
dréhte nach dem Schneiden des Tonstrangstiickes frei
zur Reinigung zuginglich. Eine im Bereich der Schneid-
drédhte angeordnete Reinigungseinrichtung ist damit
leicht zu warten und einzustellen. Die Schneiddrihte
sind unabhingig von der Linge des Strangstlickes frei
zugédnglich und kénnen bei Bedarf leicht ausgetauscht
werden.

Da die Ziegelformlinge unmittelbar nach dem Schneid-
vorgang und vor dem nachfolgenden Weitertransport auf
einen gréBeren Abstand voneinander gebracht werden,
ist ein gegenseitiges Anhaften an den Schnittfl&chen
ausgeschlossen. Eine Beschidigung der Ziegelformlinge
ist zuverlidssig vermieden, und ein ziigiger Arbeitsab-
lauf bei hoher Produktionsleistung ermdglicht.

ZweckmédBigerweise wird der Bindertisch von einer Hub-
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einrichtung angehoben. Beim Schneidvorgang erweist es
sich als besonders vorteilhaft, das Tonstrangstlick
durch im Winkel zu den Bindern des Bindertisches ge-
spannte, parallele Schneiddrihte zu fithren. Durch
diesen Schneidvorgang werden einwandfreie Schnitt-
flichen hervorgerufen.

Es ist fermer von Vorteil, die Binder des Bindertisches
durch eine Spreizeinrichtung auf einen gréBSeren Ab-
stand zu bringen, und die Schneiddrdhte durch eine
Drahtreinigungseinrichtung zu reinigen. Nachdem die
Ziegel den Bi3ndertisch verlassen haben, werden die
Bénder des Bdndertisches von der Spreizeinrichtung
wieder auf engen Abstand gebracht und in die untere
Position abgesenkt.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine Vor-
richtung zum Schneiden von Ziegelformlingen aus ei-
nem Tonstrang mit einem Strangabschneider, ersten
Transporteinrichtungen zur Befdrderung eines abge-
schnittenen Tonstranges auf einen Bandertisch, der
mehrere voneinander beabstandete Binder aufweist, einer
Schneideeinrichtung fiir den Tonstrang mit Schneid-
drdhten, die mit den zwischen den Bandern befindlichen
Liicken fluchten, und mit zweiten Transporteinrichtun—‘
gen zum Weitertransport der geschnittenen Ziegel zu
einer Absetzeinrichtung.

Gem&B der Erfindung ist diese Vorrichtung dadurch
gekennzeichnet, daB eine Hubeinrichtung fiir den B&n-
dertisch angeordnet ist, daB8 die SchneiddrZhte zwi-
schen der oberen und der unteren Position des Bander-
tisches feststehend gespannt sind und daB eine Spreiz-
einrichtung zur Verimderung des Abstandes der Binder
des Bandertisches vorgesehen ist.
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GemiB einem besonderen Ausfiihrungsbeispiel der er-
findungsgemiéfen Vorrichtung kann vorgesehen sein,

daB8 die SchneiddriZhte im Winkel zu den Bandern des
Bindertisches gespannt sind. Die Schneiddrihte sind
dabei frei zuginglich und kdnnen leicht ausgetauscht
werden, insbesondere kann bei einem Wechsel der Schnitt-
lingen ein rascher Austausch der Schneiddrihte und der
Transporteinrichtungen erfolgen.

Die Vorrichtung ist vorteilhaft mit einer Drahtreini-
gungseinrichtung und einem unterhalb der Dr&hte an-
geordneten Abfallband ausgestattet.

Die erfindungsgemidBe Vorrichtung zeichnet sich durch
eine leichte Bedienbarkeit und die Moglichkeit des
raschen Umstellens auf unterschiedliche Schnittléngen
aus.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung eines Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgemifen
Vorrichtung anhand der Zeichnung. Darin zeigen:

Fig. 1 Eine Aufsicht auf die untere Ebene der Vor-
richtung, bei der die obere Transportbahn
weggelassen ist;

Fig. 2 Eine Seitenansicht der Vorrichtung und

Fig. 3 Eine Aufsicht auf die obere Ebene der Vor-
richtung mit in gehobener Position befind-~
lichem Bandertisch.

Wie in Fig. 1 dargestellt ist, wird von einem aus
einer Presse 1 kontimaierlich extrudierten Tonstrang
2 durch einen Strangabschneider 3 ein Tonstrangstiick
L4 abgeschnitten, das iiber ein Beschleunigungsband 5
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auf eine absenkbare Rollenbahn 6 gefdrdert wird.
Nach dem Anhalten der Rollenbahn 6 und ihrem Absenken
liegt das Tonstrangstiick 4 auf einem Bindertisch 7 auf,
wie insbesondere aus Fig. 2 zu ersehen ist, und wird
nachfolgend quer zur bisherigen Transportrichtung zu
einem Bandertisch 8 iiberfiihrt. Dieser Bindertisch 8
ist an einer Hubeinrichtung 9 befestigt.

Das auf dem Bi#ndertisch 8 liegende Tonstrangstiick 4
wird von der Hubeinrichtung 9 senkrecht zur bisherigen
Transportebene nach oben gehoben und dabei durch die

in einem schrigen Winkel parallel zu den Bindern des
Bandertisches 8 harfenartig parallel gespannten Schneid-
drihte 10, die mit den Liicken zwischen den Bindern des
B&ndertisches 8 fluchten, gedriickt und dadurch in ein-
zelne Ziegelformlinge geschnitten. Die Endstiicke des
Tonstrangstiickes fallen als Abfall auf ein Abfallband
11.

Wenn sich der Bindertisch 8 in der gehobenen Position
tiber den Schneiddriéhten 10 befindet, werden die ein-
zelnen Binder des Bindertisches 8 durch eine Spreiz-
einrichtung 12 auf einen grdferen Abstand zueinander
gebracht und anschlieBend die weiter beabstandeten
Ziegelquerreihen 13 auf eine Transportbahn 14 {iber-
fithrt (Fig. 3), von wo sie in der weiteren Folge einer
Absetzeinrichtung zur Ubergabe auf Tragunterlagen zu-
gefihrt werden.

Wihrend sich der B&ndertisch 8 in der gehobenen Posi-
tion befindet, werden die Schneiddrdhte 10 durch eine
Drahtreinigungseinrichtung 15 gereinigt, wobei die
abgespaltenen Tonreste auf das frei liegende Abfall-
band 11 fallen.
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Wenn die Ziegelreihen 13 vom Bindertisch 8 auf die
Transportbahn 14 iiberfiihrt sind, werden die Binder
des Bindertisches 8 mittels der Spreizeinrichtung 12
wieder auf den urspriinglichen engen Abstand gebracht
und in die untere Position abgesenkt, um von dem
Bindertisch 7 neue Tonstrangstiicke 4 zu {ibernehmen.



PATENTANWALTE 0156940

KLAUS D. KIRSCHNER WOLFGANG GROSSE

Fuchs & Co. Aktiengesellschaft

DIPL-PHYSIKER DIPL-INGENIEUR

ZUGELASSENE VERTRETER VOR DEM
EUROPAISCHEN PATENTAMT

HERZOG-WILHELM-8TR. 17
D-8000 MUNCHEN 2

fir Elektrodraht-Erzeugung und IHR ZEICHEN:

Maschinenbau YOUR REFERENCE:

A—8055 Graz UNSER ZEICHEN: P 5227 Gs/hs
o . QUR REFERENCE:

Osterreich

10

15

20

\/\-/

DATUM: 6. April 1984

Verfahren und Vorrichtung
zum Schneiden von Ziegelformlingen aus einem Tonstrang

1. Verfahren zum Schneiden von Ziegelformlingen aus
einem Tonstrang, bei dem ein von einem Tonstrang ab-
geschnittenes Tonstrangstiick von Transporteinrichtun-
gen auf einen Bindertisch befdrdert wird, dessen Ban- .
der geringfiigig voneinander beabstandet sind, das Ton-
strangstiick auf dem Bandertisch in einzelne Ziegel-
formlinge geschnitten und die Ziegelformlinge anschlies-
send von welteren Transporteinrichtungen einer Absetz-
einrichtung zugefiihrt werden, d adurch gekenn-
zeichnet, daB der Bindertisch (8) mit dem da-
rauf befindlichen Tonstrangstiick (4) angehoben wird,
wobei das Tonstrangstiick (4) durch feststehende
Schneiddrihte (10) gefiihrt wird, die jeweils durch

die Liicken zwischen den einzelnen B&ndern hindurch-
treten, daB nach diesem Schneidvorgang die B#nder

des Bindertisches (8) in der angehobenen Position auf
einen griBeren Abstand voneinander gebracht und die
derart weiter beabstandeten Ziegelformlinge in der
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angehobenen Position zur Absetzeinrichtung weiter-
befdrdert werden und daB8 die Schneiddrihte (10) bei
in angehobener Position befindlichem Bindertisch (8)
gereinigt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB der Bindertisch (8) von einer Hubeinrichtung (9) an-
gehoben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 das Tonstrangstiick (4) durch im Winkel zu den
Bindern des Bindertisches (8) gespannte, parallele
Schneiddrihte (10) gefiihrt wird.

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch geksnnzeichnet,
daB die Binder des Bindertisches (8) durch eine Spreiz-
einrichtung (12) auf einen gréBeren Abstand gebracht
werden.

5. Verfahren nach einer der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schneiddrizhte (10) durch
eine Drahtreinigungseinrichtung (15) gereinigt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Binder des Bindertisches
(8) von der Spreizeinrichtung (12) wieder auf engen
Abstand gebracht und in die untere Position abgesenkt
werden, nachdem die Ziegel den Bindertisch (8) ver-
lassen haben.

7. Vorrichtung zum Schneiden von Ziegelformlingen aus
einem Tonstrang mit einem Strangabschneider, ersten
Transporteinrichtungen zur Befdrderung eines abge-
schnittenen Tonstranges auf einen Bindertisch, der
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mehrere voneinander beabstandete Binder aufweist,
einer Schneideinrichtung fiir den Tonstrang mit
Schneiddrihten, die mit den zwischen den BZndern be-
findlichen Licken fluchten und mit zweiten Transport-
einrichtungen zum Weitertransport der geschnittenen
Ziegel zu einer Absetzeinrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Hubeinrichtung (9) fiir den Binder-
tisch (8) angeordnet ist, daB die Schneiddridhte (10)
zwischen der unteren und der oberen Position des
Bindertisches (8) feststehend gespannt sind und da8
eine Spreizeinrichtung (12) zur Verinderung des Ab-
standes der Binder des Bindertisches (8) vorgesehen
ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schneiddrihte (10) im Winkel zu den
Bindern des Bindertisches (8) gespannt sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, ferner ge-
kennzeichnet durch eine Drahtreinigungseinrichtung
(15) und ein unterhalb der Drihte angeordnetes Ab-
fallband (11).
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