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@ Verfahren zum Formen von Ziegelformlingen durch Schneiden eines Stranges und Vorrichtung

dazu.

&) Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Formen von Ziegelformlingen durch Schneiden eines
Tonstranges beschrieben, bei dem ein Schneidmittel
in einem quer zum Strang hin-und herbewegbaren
Querschlitten gehalten ist, der von einem l3ngs des
Stranges hin- und herbewegbaren Ldngsschlitten ge-
tragen ist und bei dem durch Antrieb der genannten
Schiitten der Strang geschnitten wird. Um auf einfa-
che Waise unterschiedliche Schnittformen einstelien
zu k&nnen, wird die Vorschubgeschwindigkeit eines
Langsschlittens in Abh#ngigkeit von einer ge-
wiinschten Schnittform gegentiber der Strangge-
schwindigkeit veréndert.
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Verfahren zum Schneiden von Ziegeiformlingen aus einem Tonstrang und Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 bzw. 4.

Zum Herstellen von sog. Formaziegein, d. h.
Ziegeln mit einer schrdgen abgestufien oder gerun-
deten AuBienfldche, ist es bekannt, daB insbesonde-
re durch wenigstens einen Schneiddraht gebildete
Schneidmittel mittels Kurvenflihrungen bzw. Scha-
blonen in der Form des zu erzeugenden Schnittes
zu fiihren. Dabei wird der 1dngs des Stranges ver-
fahrbare Schliitten, der den quer zum Strang ver-
fahrbaren Schlitten mit dem Schneidmittel tragt, in
einer im wesentlichen der Stranggeschwindigkeit
entsprechenden Vorschubgeschwindigkeit vorbe-
wegt, und gleichzeitig wird der quer zum Strang
verfahrbare Schlitten mit dem Schneidmittel verfah-
ren, wobei sich aufgrund der Kurvenflhrung des
Schneidmittels die jeweils gewlinschte Schnitiform
ergibt ( vgl. z. B. CH-PS 194706 ).

Das bekannte Verfahren und die bekannte Vor-
richtung sind deshalb nachteilig, weil eine Kurven-
fihrung abgefahren werden muf, was schon an
sich schwierig ist, und eine Kurvenfihrung beson-
ders hergestelit und an der Vorrichtung angebracht
werden muB, was schwierig sowie zeitraubend ist
und die Herstellungskosten betréchtlich erhdht. Au-
Berdem wird durch die Anordnung der Kurvenfiih-
rung an der Vorrichtung die Bauweise wesentlich
vergrifiert, wihrend bei einer kleinen Bauweise
wegen Platznot eine Kurvenflhrung nicht oder nur
erschwert anzubringen ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung anzugeben, mit
dem bzw. der auf einfache Weise unterschiedliche
Schnittformen herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale im Anspruch 1 bzw. 4 geldst.

Beim erfindungsgemapfen Verfahren ist ein Ab-
tasten einer besonderen Fihrungsfliche beim
Schneiden nicht erforderlich, sondern es wird die
Vorschubgeschwindigkeit des ldngs des Stranges
verfahrbaren Schiittens in bestimmter Weise vari-
iert, wodurch sich die angestrebte Schnittform au-
tomatisch ergibt. Es bedarf somit keiner aktiven
Schragbewegung des Schneidmittels, sondern die
besondere Schnitiform ergibt sich automatisch und
passiv aufgrund des Geschwindigksitsunterschieds
zwischen der Vorschubgeschwindigkeit des
Strangs und der des ldngs diesem verfahrbaren
Schiittens. Bei einem konstanten Vorschubge-
schwindigkeitsunterschied ergeben sich schrige
Schnitte. Wird der Vorschubgeschwindigkeitsunter-
schied dagegen variiert, dann lassen sich einfach
gerundete oder auch Schnitte in S-Form verwirkli-
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chen. Zur Ausfiihrung einer bestimmten Schnitt-
form ist es somit lediglich erforderlich, die Vor-
schubgeschwindigkeit des ldngs des Strangs ver-
fahrbaren Schlittens in Stufen oder kontinuierlich zu
verdndern, und zwar in Abh3ngigkeit von der ge-
wiinschten Schnittform.

Dabei kann das Vorschubgeschwindigkeitsver-
haltnis zwischen den vorgenannten Vorschubge-
schwindigkeiten unter 1 oder Uber 1 liegen, und es
ist auch mdglich, das Vorschubgeschwindigkeits-
verhilinis entweder in positiver oder negativer
Richtung Uber 1 hinaus zu verdndern. Wenn die
Vorschubgeschwindigkeit des l8ngs des Strangs
verfahren Schiittens der Stranggeschwindigkeit ent-
spricht, dann ergibt sich ein zur L&ngsachse des
Strangs senkrechter Schnitt. Wird die Vorschubge-
schwindigkeit dieses Schlittens gegeniber der
Stranggeschwindigkeit verringert, dann weicht die
Schnittform zur der Vorschubrichtung entgegenge-
setzten Richtung ab. Wird dagegen die Vorschub-
geschwindigkeit dieses Schlittens gegeniliber der
Stranggeschwindigksit vergréBert, dann weicht die
Schnittform in Vorschubrichtung von der vorge-
nannten rechtwinkligen Schnittform in Vorschub-
richtung ab.

Es ist im Rahmen der Erfindung auch méglich,
die Vorschubgeschwindigkeit des ldngs zum
Strang verfahrbaren Schlittens auf Null zu reduzie-
ren, also den Schlitten stillizusetzen, was einem
groBen Geschwindigkeitsverhiitnis gleichkommt.

Ein weiterer Vorteil des erfindinngsgemagfen
Verfahrens besteht darin, daB die Schnittgeschwin-
digkeit des Schneidmittels im Gegensatz zum be-
kannten Verfahren immer gleich ist. Hierdurch ist
es mdglich, eine optimale Schnittgeschwindigkeit
einzuhalten, wodurch unsaubere Schnitte und Be-
schidigungen der Formlinge vermieden werden.

Die Weiterbildung nach Anspruch 2 erm&glicht
ein schon erwéhntes Schneiden in Kurven oder ein
Schneiden von gegensinander abgewinkelten
Schnittfldchen.

Der im Anspruch 3 enthaltene Verfahrensschritt
ermdglicht zusidtzliche berechenbare Variationen
schrdger und gegeneinander abgewinkelier bzw.
runder Schnittflichen, wobei bei einer Geschwin-
digkeit Null des sich quer zum Strang bewegbaren
Schneidmittels sich axiale Schnitte erzeugen las-
sen, und zwar je nach dem Vorschubgeschwindig-
keitsverhiltnis zwischen der Stranggeschwindigksit
und der Vorschubgeschwindigkeit des lings des
Strangs verfahrbaren Schlittens in Vorschubrich-
tung des Stranges oder entgegengesetzt.

Die erfindungsgemifle Vorrichtung ermdglicht
die Durchfihrung des Verfahrens auf einfache und
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kostenglinstige Weise, wobei mittels der erfin-
dungsgemiB vorgesehenen Steuereinrichtung le-
diglich die Vorschubgeschwindigkeit des langs des
Strangs verfahrbaren Schlittens verdndert wird.
Eine solche Steuereinrichiung ist hinsichtlich des
Platzbedarfs nicht abhdngig von dem Ort, auf den
sie einwirkt, und deshalb 148t sich die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung auch bei engen Platzverhéit-
nissen verwirklichen.

Hinsichtlich der Mdglichkeiten der Verdnde-
rung des Vorschubgeschwindigkeitsverhiltnisses
unter und/oder Uber 1 wird auf die Ausflhrungen
zum erfindinngsgemiBen Verfahren verwiesen, um
Wiederholungen zu vermeiden. Gleiches gilt auch
flir die Waeiterbildung nach Anspruch 5, deren Vor-
teile ebenfalls schon aus der zum erfindinngsge-
méBen Verfahren angeflihrten Vorteilsbeschreibung
zu entnehmen sind.

Bei der Ausgestaltung nach Anspruch 6 lassen
sich nach einfacher Weise vorgegebene Schnittfor-
men wahlweise auswihlen. Bei diesen Schnittfor-
men handelt es sich um solche, die in der Praxis
hauptsichlich vorkommen. Will der Benutzer dage-
gen eine besondere Schnittform verwirklichen, so
kann er dies gemidR der Ausbildung nach Anspruch
6 ebenfalls auf einfache Weise praktizieren, indem
er die Daten flir die gewlinschte Schnittform in den
ProzeBrechner der Steuersinrichtung eingibt.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in
siner vereinfachten Zeichnung dargestellten bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispielen ndher erldutert. Es
zeigt:

Fig. 1 einen erfindungsgem&Ben Abschnei-
der flr Ziegelformlinge in der Seitenansicht und in
schematischer Darstellung;

Fig. 2 mehrere voneinander verschiedene
Schnittformen;

Fig. 3 eine Steuereinrichtung fUr den Ab-
schneider in schematischer Darstellung;

Fig. 4 eine Steuereinrichtung fir den Ab-
schneider in schematischer Darstellung als weite-
res Ausflihrungsbeispiel.

Der in Fig. 1 allgemein mit 1 bezeichnete Ab-
schneider ist in eine Frderbahn mit einem alige-
mein mit 2 bezeichneten F&rderer zur Herstellung
von Ziegelformiingen 3 integriert, und zwar hinter
einer nicht dargestellten Strangpresse zum Herstel-
len des Stranges 4, der auf dem Fdrderer 2 ent-
lang der Fdrderbahn und am Abschneider 1 konti-
nuierlich vorbeibewegt wird. Die F&rderrichtung ist
mit 5 bezeichnet. Die wesenttichen Teile des Ab-
schneiders 1 sind ein lings der Fdrderrichtung 5 in
einer Lingsfihrung 6 hin- und herverschiebbarer
Wagen oder Lingsschlitten 7, ein vom Lingsschlit-
ten 7 getragener und in einer vertikalen Querfih-
rung 8 hin- und herverschiebbarer Querschiitten 9,
sin Schneidmittel, das Kurvenschnitte auszufiihren
vermag, beim vorliegenden Ausflhrungsbeispiel
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ein Schneiddraht 11, der zwischen zu beiden Sei-
ten des Stranges 4 angeordneten Teilen des Quer-
schiittens 9 horizontal eingespannt sowie zwischen
einer Position oberhalb des Stranges 4 und einer
Position unterhalb des Stranges 4 durch den Quer-
schiitten 9 wahlweise verschiebbar ist, und jeweils
ein Antrieb 12,13 flir den Lingsschlitten 7 und den
Querschlitten 9, die unabhingig voneinander oder
gleichzeitig durch eine in Fig. 1 nicht dargestelite
Steuereinrichtung zwecks Verdnderung der jeweili-
gen Vorschubgeschwindigkeit ansteuerbar sind.

Bei dem Fdrderer 2 kann es sich um ein Teil
der Anlage zum Herstellen der Formlinge 3 oder
um ein Teil des Abschneiders 1 handeln. In der
Schnittebene E des Schneiddrahtes 11 ist der For-
derer 2 unterbrochen, so daB der Schneiddraht 11
aus dem Strang 4 unterseitig austreten kann. Die
Liicke zwischen zwei vorhandenen Fdrdererab-
schnitten 2.1 und 2.2 ist mit 14 bezeichnet. Inner-
halb der Liicke 14 kdnnen Tragplatten zur Unter-
stlitzung des Strangs und/oder eines abgeschnitte-
nen Formlings 3 vorgesehen sein.

GemiB einem ersten AusfUhrungsbeispiel ist
der Antrieb 12 flir den Langsschlitten 7 so einge-
richtet, daB er eine in Stufen oder kontinuierlich
verdnderbare Vorschubgsschwindigkeit flr den
Langsschlitten 7 zu erzeugen vermag.

Gemih einem zweiten Ausflhrungsbeispiel ist
auch der Antrieb 13 flir den Querschiitten 9 so
eingerichtet, daB er in Stufen oder kontinuierlich
verdnderbare Vorschubgeschwindigkeiten flir den
Querschlitten 9 zu erzeugen vermag. Als Antriebe
kénnen z. B. hydraulische Zylinder oder Zahnstan-
genantriebe dienen.

Zur Verwirkiichung eines sich senkrecht zum
Strang 4 erstreckenden Schnittes gemadB Fig. 2a
wird die Vorschubgeschwindigkeit des Langsschlit-
tens 7 so eingestelit, daB sie der Strangvorschub-
geschwindigkeit entspricht. Der Schnitt beginnt
durch Herunterfahren des Schneiddrahtes 11 an
einer gegeniiber der Schnittebene E rlickwérts ver-
setzten Position des Lingsschlittens 7 wéhrend
des Vorschubs des Lingsschiittens 7, wobei die
Arbeitstakte so aufeinander abgestimmt sind, daf
unter Berlicksichtigung der horizontalen Vorschub-
geschwindigkeit der Schneiddraht 11 in der Licke
14 unten aus dem Sirang 4 austritt. Wenn die
Vorschubgeschwindigkeit des Strangs 4 und die
Vorschubgeschwindigkeit des L&ngsschlittens 7
gleich sind, dann wird bei jeder vertikalen Vor-
schubgeschwindigkeit des Schneiddrahtes 11 ein
zum Strang 4 senkrechter Schnitt a erzeugt.

Unmittelbar nach dem Schneiden bzw. Austritt
aus dem Strang 4 wird der L&ngsschlitten etwas
schneller vorbewegt und gleichzeitig der Quer-
schiitten 9 hochgefahren, so daB der Schneiddraht
11 ohne Berlihrung der Schnittfldche in seine obe-
re Ausgangsposition gelangt.
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Zur Erzeugung eines Schnittes geméB Fig. 2b
wird eine gegeniliber der Vorschubgeschwindigkeit
des Stranges 4 nach MaBgabe der erwlinschten
Schnittform vergréfBerte Vorschubgeschwindigkeit
eingestellt und beibehalten, wodurch sich der ebe-
ne nachlaufende Schnitt gleicher Neigung gemésB
Fig. 2b ergibt. Flr die Herstellung eines gemas
Fig. 2c vorlaufenden Schnittes ist die Vorschubge-
schwindigkeit des Langsschlittens 7 geringer einzu-
stellen und beizubehaiten als die des Stranges 4.
Durch Verdnderung der Vorschubgeschwindigkeit
des Lédngsschlittens 7 wihrend des Schneidens
lassen sich Rundungen gemiB Fig. 2d bis f her-
stellen, wobei bei dem S-férmigen Schnitt f die
Vorschubgeschwindigkeit des Ldngsschlittens 7 zu-
ndchst gréBer, dann kleiner und dann wieder gro-
Ber als die Vorschubgeschwindigkeit des Stranges
4 eingestellt wird.

Wenn gleichzeitig in vorbeschriebener Weise
auch die vertikale Vorschubgeschwindigkeit des
Schneiddrahtes 11 ver8ndert wird, 148t sich die
Steilheit des jeweiligen Schnittes variien. Dariiber
hinaus ermdglicht eine solche Ausgestaltung auch
horizontale Schnitte gemé&B Fig. 2g und h, wobei es
zur Erzeugung eines horizontalen Schnittes erfor-
derlich ist, den Schneiddraht 11 bzw. den Quer-
schiitten 9 fUr den entsprechenden Schnittabschnitt
stiilzusetzen. Je nach gegeniiber der Vorschubge-
schwindigkeit des Stranges 4 grdBerer oder kieine-
rer Vorschubgeschwindigkeit des Ldngsschlittens 7
kdnnen auch hierbei ein vorlaufender oder nachlau-
fender horizontaler Schnitt und somit auch die
Schnitte gem3B Fig. 2g und h in Nut-Feder-Form
verwirklicht werden.

Der gewlinschte Schnitt bzw. die gewlnschte
Schnittform kann an einer Wihleinrichtung 15 bzw.
Tastatur gem3B Fig. 3 eingestellt werden, die mit
der mit 16 bezeichneten Steuereinrichtung verbun-
den oder in diese integriert sein kann. Der elekiro-
nischen Steuereinrichtung 16 ist ein elekironischer
Speicher 17 zugeordnet, in dem die wichtigsten
Schnittformen gespeichert sind. Nach Wanhl der ge-
wiinschten Schnittform steuert die Steuereinrich-
tung 16 wahlweise den Antrieb 12 und/oder 13, die
signaltechnisch mit der Steuersinrichtung 16 ver-
bunden sind.

Beim Ausflihrungsbeispiel gemaB Fig. 4 ist der
Steuereinrichtung 16 ein ProzeBrechner 18 zuge-
ordnet. Mittels einer Tastatur 19 od. dgl. kdnnen
dem Prozefrechner 18 Daten flir wahiweise
Schnittformen eingegeben werden, entsprechend
denen die Steuereinrichiung 16 den Antrieb 12
oder auch den Antrieb 13 steuert.

Anspriiche

1. Verfahren zum Schneiden von Ziegelformlin-
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gen (3) aus einem Strang (4) aus einem Ausgangs-
stoff flir Ziegel, wie Ton, bei dem ein Schneidmittel
(11), das in einem ersten, quer zum Strang (4) hin-
und herbewegbaren Querschlitten (9) gehalten ist,
der von einem ldngs des Stranges (4) hin- und
herbewegbaren Langsschlitten (7) getragen ist,
durch Antrieb des Langsschlittens (7) und des
Querschlittens (9} in die zugehdrige Vorschubrich-
tung durch den Strang (4) schneidet, dadurch ge-
kennzeichnet,

daB die Vorschubgeschwindigkeit des Lingsschlit-
tens (7) in Abhidngigkeit von einer vorgegebenen
Schnittform gegenlber der Stranggeschwindigkeit
verdndert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,
daB die Vorschubgeschwindigkeit des Lingsschlit-
tens (7) wihrend des Schneidens stufenfdrmig
oder kontinuierlich verdndert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet,
daB auch die Antrisbsgeschwindigkeit des Quer-
schiittens (9) in Abhdngigkeit von einer vorgegebe-
nen Schnittform stufenférmig oder kontinuierlich
verédndert wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 52 mit einem Fd&rderer (2) zum
im wesentlichen kontinuierlichen Zuflihren des
Stranges (4) und sinem Schneidmittel (11), das an
einem Querschlitten (9) quer zum Strang (4) hin-
und herverschiebbar geflhrt ist, wobei der Quer-
schlitten (9) auf einem ldngs des Stranges (4) hin-
und herverschiebbaren Langsschiitten (7) angeord-
net ist, gekennzeichnet durch eine Steuersinrich-
tung (16) fUr den Antrieb (12) des Lingsschlittens
(7), mittels der die Vorschubgeschwindigkeit des
Langsschlittens (7) in Abh#ngigkeit von einer vor-
gegebenen Schnittform stufenfdrmig oder kontinu-
ierlich wahlweise verdnderbar ist. :

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeich-
net durch eine Steuereinrichtung (16) flir den An-
trieb (13) des Querschlittens (9), mittels der die
Antriebsgeschwindigkeit des Querschlittens (9) in
Abh#ngigkeit von einer vorgegebenen Schnittform
stufenf6rmig oder kontinuierlich wahlweise verdn-
derbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch U oder 5, da-
durch gekennzeichnet,
daB flir den Langsschlitten (7) und den Querschiit-
ten (9) getrennte und getrennt steuerbare Antriebe
(12, 13) vorgssehen sind.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet,
daB der vorzugsweise elekironischen Steuersinrich-
tung (18) ein Speicher (17) zum Speichern ver-
schiedener Schnittformen und eine Wihlvorrich-
tung (15) zum Auswihlen der Schnitiformen zuge-
ordnet ist.
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8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis

6, dadurch gekennzeichnet,

daB die Steuereinrichtung eine elektronische Steu-

ereinrichtung (16) ist, der ein ProzefBrechner (18)

mit einer Eingabestelle flir Daten wahlweiser 5

Schnittformen zugeordnet ist.
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