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@ Verfahren und hydraulische Vorschubeinrichtung zum Schneiden eines Gutsstranges.

@ Um beim taktweisen Vorschub eines in Scheiben
zu schneidenden Gutsstranges auf konstruktiv und
energiemfig aufwendige Steuereinrichtungen ver-
zichten zu k&nnen, wird vorgeschlagen, auf den
Gutsstrang kontinuierlich einen Vorschubdruck aus-
zuiiben, der dadurch auf einen oberen und einen
unteren Druckwert begrenzt wird, daB beim Uber-
schreiten eines einstellbaren Maximaldrucks ein
Speicher (20) gespannt und beim Unterschreiten ei-
nes einstellbaren Minimaldrucks der Speicher (20)
entspannt wird. Beim Erreichen des Maximaldrucks
verhindert der sich aufladende Speicher (20) einen
weiteren Druckanstieg und beim Unterschreiten ei-
nes einstellbaren Minimaldrucks verhindert der sich
entladende Speicher (20) einen weiteren Druckabfall.
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Verfahren und hydraulische Vorschubeinrichtung zum Schneiden eines Gutsstranges

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
hydraulische Vorschubeinrichtung zum Schneiden
eines Guisstranges, vorzugsweise eines Kotelett-
stranges, der takiweise in Richtung seiner Lings-
achse verschoben wird. Zwischen zwei Vorschubt-
akiten schneidet ein um eine zur Lingsachse des
Stranges parallele Achse rotierendes Schneidorgan
jeweils eine Scheibe vom Strang ab. Dabei wird
mindestens flr die Dauer des Schnittes die unter-
dessen neu entstehende Stirnfliche des Stranges
durch eine Seitenfliche des Messers weitgehend
abgedeckt.

Bei allgemein bekannten Verfahren zum
Schneiden eines Kotelettstranges oder &hnlicher
Produkte wird als Schneidorgan beispielsweise ein
Messer mit einer spiralfdrmigen Schneidkante ein-
gesetzt, das bei jeder vollstéindigen Umdrehung
liber einen Drehwinkel bis zu etwa 270" zuneh-
mend in den Strangquerschnitt eintaucht, bis die
dabei neu entstehende Stirnfliche des Stranges
weitgehend von einer Messerseitenfliche abge-
deckt ist, wogegen lber den zur Vervollstdndigung
der Umdrehung restlichen Drehwinke! bis zu folg-
lich 90° das Messer sich auBerhalb des Strang-
querschnitts bewegt. Wahrend des letztgenannten
Bewegungsabschnitts kann der Strang unbehindert
um den Betrag einer Scheibenstirke vorgeschoben
werden, so daB bei der folgenden Umdrehung die
néchste Scheibe in gleicher Weise abgeschnitten
werden kann.

Bei dieser bekannten Verfahrensweise muB der
Vorschub des Stranges takiweise erfolgen, da ein
kontinuierlicher Vorschub je nach der Beschaffen-
heit des Stranges wéahrend des Schneidvorgangs
das Messer aus der angestrebten, senkrecht zur
Langsachse des Stranges ausgerichieten Schneid-
ebene auslenken wiirde und sogar das Messer
liber die Elastizititsgrenze verbiegen k&nnte, was
zudem zur Folge hétte, daB Scheiben mit einer
sehr ungenauen Geometrie anfallen wiirden.

Der taktweise Vorschub des Stranges ist auf-
grund der vorstehend beschriebenen Verhilinisse
insbesondere bei relativ starren oder sprdden Pro-
dukten, wie beispieisweise bei einem in gefrore-
nem Zustand zu verarbeitenden Kotelettstrang, un-
verzichtbar. Deshalb arbeiten die bekannten Ver-
fahren ausnahmslos mit takiweise betriebenen Vor-
schubeinrichtungen flir den Strang, die sehr auf-
wendige Steuerungen erfordern, mit denen sich
beispielsweise ein hydraulischer Vorschubzylinder
mit Ol beaufschiagen 148t, wobei das Fdrdervolu-
men pro Zeiteinheit und der Oldruck im sténdigen
Wechsel verdndert werden muB. Eine solche
Steuerung ist aber nicht nur konstruktiv aufwendig
und wartungsempfindlich, sondern fiihrt auch nach
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jedem Vorschubtakt zu einem Verlust an Energie,
welche fiir den Betrieb einer Fdrderpumpe aufzu-
wenden und nicht mehr flir die Vorschubarbeit
nutzbar zu machen ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art so wei-
terzuentwickeln, daB auf den Einsatz einer kon-
strukiiv und betriebsm&Big aufwendigen Steuerung
verzichtet werden kann, um dennoch einen exakt
definierten taktweisen Vorschub des Gutsstranges
zu gewdhrleisten.

Zur LOsung dieser Aufgabe wird von einer Vor-
richtung der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge-
nannten gattungsgeméBen Art ausgegangen, wel-
che erfindungsgemiB die im kennzeichnenden Teil
desselben angegebenen Merkmale aufweist.

Durch die erfindungsgemifie Begrenzung des
Vorschubdrucks zwischen einem einstellbaren
Maximal- und Minimalwert, indem beispielsweise
kontinuierlich geférdertes Ol beim Erreichen des
Maximalwerts in einen durch den Maximaldruck
sich vergréBernden Hydrospeicher eingeleitet und
beim Erreichen des Minimaldrucks aus dem infol-
gedessen sich verkleinernden Hydrospeicher aus-
geleitet wird, kann die Forderpumpe flir die Beaui-
schlagung der Vorschubeinheit kontinuierlich in Be-
trieb bleiben. Das fiir einen Vorschubtakt erforderli-
che Olvolumen wird {iber den gesamten Arbeitszy-
klus eines Schneidvorgangs von Vorschubtaki zu
Vorschubtaki gleichm&Big verteilt gefdrdert, so daB
der Speicher eine Pufferung des Teilvolumens be-
wirkt, das wihrend zweier aufeinanderfolgender
Vorschubtakte des Stranges von der Pumpe gefSr-
dert wird, obschon unterdessen die Vorschubein-
heit keine Bewegung ausfiihrt. Bis auf die Ublichen
Wirkungsgradverluste, insbesondere infolge Rei-
bung, geht keine Energie verioren, da die von der
Pumpe geleistete Arbeit zeitweise unmittelbar in
Vorschubarbeit und zeitweise zur Ladung des Spei-
chers herangezogen wird und dadurch, wenn auch
nur mittelbar, jedenfalls ebenso fiir die Vorschubar-
beit zur Verfligung bleibt.

Obschon zur Durchfiihrung des erfindungsge-
méBen Verfahrens unterschiedliche Vorschubein-
richtungen geeignet erscheinen, wobei auch Spei-
cher, beispielsweise in Form von Federn u. dgl
spannbarer Bauteile, denkbar sind, empfiehit sich
besonders eine hydrauliche Vorschubeinrichtung
mit einer Zylinder-Kolben-Einheit, die Uber eine
Leitung, worin ein Rickschlagventil angeordnet ist,
durch eine Pumpe beaufschiagt wird.

Um mit einer derartigen Vorschubeinrichtung
das Schneidverfahren durchflihren zu k&nnen, wird
erfindungsgemasB vorgeschlagen, daf zwischen der
Zylinder-Kolben-Einheit und dem Riickschlagventil
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ein Hydrospeicher an die Leitung angeschiossen
ist.

Die erfindungsgeméBe Vorschubeinrichtung
zeichnet sich somit durch einen duBerst einfachen
Aufbau aus, mit dem sich gleichwohl alle Wesens-
merkmale des erfindungsgemé&fen Verfahrens zu-
verldssig durchflihren lassen.

Nach einer Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ben Einrichtung ist der Hydrospeicher durch eine
elastisch verformbare Trennwand in zwei Kammern
unterteilt, von denen eine mit der zur Zylinder-
Kolben-Einheit fihrenden Leitung verbunden ist.

Die aus dem zeitweise {iberschiissigen Olvolu-
men, das wahrend des Stilistands der Vorschubein-
richtung von der Pumpe weitergefSrdert wird, re-
sultierende Verformungsarbeit der Trennwand setzt
diese aufgrund ihres Rickstellvermdgens wieder
frei, sobald beim nichsten Schneidzyklus ein Vor-
schub des Stranges zu erfolgen haf. Wird nidmlich
die neu entstandene Stirnseite des Siranges vom
Messer freigegeben, reicht der die Zylinder-
Kolben-Einheit beaufschlagende Hydraulikdruck
aus, um die Vorschubbewegung des Siranges ein-
zuleiten, zumal die Pumpe auch unterdessen wei-
terfordert. Dennoch wiirde der Uberdruck im Sy-
stem infolge der spontanen Strangfreigabe zu sehr
abfallen, wenn nicht das Rickverformungsbestre-
ben der Trennwand des Hydrospeichers die Uber-
druckreduzierung begrenzen wilrde.

Um die Kraft, mit der die Vorschubeinrichtung
einen in Scheiben zu schneidenden Strang taktwei-
se verlagert, bestimmten Verhdltnissen anpassen
zu kdnnen, die beispielsweise aus einer mehr oder
weniger groBen Verformbarkeit des Stranges oder
aus den bei der Verschiebung zu Uberwindenden
Reibungskréften u. dgl. resuliieren kdnnen, sieht
eine Ausgestaltung der Erfindung schliellich noch
vor, daf die Trennwand des Hydrospeichers mit
Einrichtungen ausgestattet ist, durch welche sich
die Rickstellkraft verdndern 144t. Als solche Ein-
richtungen bieten sich beispielsweise Stellorgane
an, durch welche die Verformbarkeit der Trenn-
wand des Hydrospeichers {iber mehr oder weniger
groBe Flidchentsile singeschrinkt oder unterbunden
wird.

in der Zeichnung ist ein Hydraulikplan fiir ein
Ausflhrungsbeispiel einer Vorschubeinrichtung zur
Durchflihrung des erfindungsgemifen Verfahrens
dargestelit:

Die Vorschubeinheit besteht im wesentlichen
aus einer Zylinder-Kolben-Einheit 1, womit eine
nicht dargestellte Druckplatte verschiebbar ist, die
auf das Ende eines in Scheiben zu schneidenden
Stranges driickt und diesen takiweise in Lingsrich-
tung um eine Scheibenstirke vorschiebt, sobald
ein Schneidorgan einen Drehbereich durchfidhrt, bei
dem das Schneidorgan sich insgesami auBerhalb
der Strangprojektion befindet.
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Die Zylinder-Kolben-Einheit 1 wird durch eine
Pumpe 2, die von einem Motor 3 angetrieben ist,
mit O! aus einem Tank 4 beaufschiagt. Dazu steht
die Pumpe 2 Uber eine Saugleitung 5 mit dem
Tank 4 und Uber eine Druckleitung 6 mit der
Zylinder-Kolben-Einheit 1 in Verbindung. Von der
Pumpe 2 aus fiihrt die Leitung 6 zunichst zu
einem Magnetventil 7, von dort aus zu einem Men-
genregler 8 und weiter Uber ein Rlckschlagventil 9
zu einem Zylinder 10 der Einheit 1 und ist daran so
angeschlossen, daB der auf der Rickseite eines
Kolbens 11 gelegene Teil des Zylinders 10 beaui-
schlagt wird.

Der auf der Vorderseite des Kolbens 11 gele-
gene Teil des Zylinders 10 steht Uiber eine Aus-
gleichsleitung 12, die Uber das Magnetventil 7 ge-
fihrt ist, mit dem Tank 4 in Verbindung, so daB der
Zylinder 10 insgesamt in jeder Position des Kol-
bens 11 mit Ol ausgefiillt ist, das bei einem Ver-
schieben des Kolbens 11 in der gleichen Menge
Uber die Ausgleichsleitung 12 in den Tank 4 zu-
rlickgedriickt bzw. aus dem Tank 4 erneut ange-
saugt wird, wie Ol Uber die Druckleitung 6 in den
Zylinder 10 eingespeist wird bzw. bei einer Rick-
flthrung des Kolbens 11 in seine Ausgangsstellung
erneut in den Tank 4 geleitet wird. Zur Rlckiiih-
rung des Kolbens in seine Ausgangsstellung wird
das Magnetventil 7 so geschaltet, daB die Druckiei-
tung 6 und die Ausgleichsleitung 12 ihre Funktio-
nen, die sie beim takiweisen Vorschub des Kolbens
ausiiben, vertauschen. Unabh&ngig davon kann flr
eine Differentialschaltung Uber eine Bypassleitung
14 mit einem Riickschlagventil 15 &I aus dem Teil
des Zylinders 10, der auf der Riickseite des Kol-
bens 11 liegt, in die Ausgleichsieitung 12 zurlick-
gefiihrt werden.

Uber eine Leitung 16, die zwischen der Pumpe
2 und den Magnetventil 7 an die Leitung 6 ange-
schlossen ist, kann ein unter aufBergewdhnlichen
Bedingungen ansprechendes Sicherheitsventil 17
gedfinet werden, um einen KurzschluBkreistauf fur
das eventuell weiterhin von der Pumpe 2 gefbrder-
te OI zu ermdglichen und dadurch das System im
Ubrigen nicht Uberzubelasten.

Woeiterhin flhrt vom Mengenregler 8 eine Ab-
zweigleitung 18 Uber ein Filter 19 zum Tank 4,
wodurch stindig ein Olteilstrom einer Reinigung
unterzogen werden kann.

Wesentlicher Bestandteil des Systems ist ein
Hydraulikspeicher 20, der zwischen dem Riick-
schlagventil 9 und dem Zylinder 10 an die Leitung
6 angeschlossen ist. Der Hydraulikspeicher 20 er-
mdglicht die Férderung sines konstanten Volumen-
stroms Ol unabhingig davon, ob der Kolben 11 zur
Bewerkstelligung eines Vorschubtakis in Bewegung
ist oder stilisteht. Wird n&mlich der Koilben 11
infolge des durch ein Schneidorgan an einem wei-
teren Vorschub gehinderten Stranges gleichfalls
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blockiert, steigt zwar der Druck in der Leitung 6 an.
Dieser Druckanstieg ist aber dadurch begrenzt, daB
Ol in den Hydraulikspeicher 20 ausweicht und die-
sen aufiddt.

Zu Beginn des nachfolgenden Vorschubtakts
wird die Blockage des Kolbens 11 durch die erneu-
te Verschiebbarkeit des in Scheiben zu schneiden-
den Stranges aufgehoben. Daraufhin vollzieht der
Kolben die entsprechend der Scheibenstirke vor-
gesehene Vorschubbewegung, wobei sich die Vor-
schubkraft aus dem Druck des kontinuierlich Uber
die Leitung 6 gefdrderten Volumenstroms und aus
dem Druck des diesen ergidnzenden Volumen-
stroms zusammensetzt, der durch die Entladung
des Hydrospeichers infolge des Druckabfalls zur
Wirkung kommt.

Auf diese Weise wirkt sich der Hydrospeicher
20 ebenso wie bei der Begrenzung des Druckan-
stiegs auf eine Begrenzung des Druckabfalls aus.
Die Pumpe 2 liefert unterdessen einen im wesentli-
chen konstanten Volumenstrom, der wahrend des
gesamten Schneidvorgangs eines Stranges beibe-
halten werden kann.

Anspriiche

1. Verfahren zum Schneiden eines Gutsstran-
ges in Scheiben, wobei der Gutssirang taktweise in
Richtung seiner Ldngserstreckung vorgeschoben
wird, wihrend zwischen zwei Vorschubtakten ein
um eine zur Lingserstreckung des Gutsstranges
parallele Achse rotierendes Schneidorgan jeweils
eine Scheibe vom Gutsstrang abschneidet und
mindestens fUr die Dauer des Schnittes die dabei
neu entstehende Stirnfliche des Guissiranges weit-
gehend abdeckt, dadurch gekennzeichnet, daB auf
den Gutsstrang kontinuierlich ein Vorschubdruck
ausgeiibt wird, der auf einen oberen und einen
unteren Druckwert begrenzt wird, indem beim
Uberschreiten eines einstelibaren Maximaldrucks
ein Speicher gespannt wird, wordurch ein weiterer
Druckanstieg verhindert wird, und indem beim Un-
terschreiten eines einstellbaren Minimaldruckes der
Speicher entspannt wird, wodurch ein weiterer
Druckabfall verhindert wird.

2. Hydraulische Vorschubeinrichtung mit einer
Zylinder-Kolben-Einheit, die Uber eine Leitung, wor-
in ein Riickschlagventil angeordnet ist, durch eine
Pumpe beaufschiagt wird, zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf zwischen der Zylinder-Kolben-Einheit
(1) und dem Rickschlagventil (9) ein Hydrospei-
cher (20) an die Leitung (6) angeschiossen ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Hydrospeicher (20) durch
eine elastisch verformbare Trennwand in zwei
Kammern unterteilt ist, von denen eine mit der zur
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Zylinder-Kolben-Einheit (1) flhrenden Leitung (6)
verbunden ist.

4, Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Trennwand im Hydrospei-
cher (20) mit ihre Rlckstellkraft verdndernden Ein-
richtungen ausgestattet ist.
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