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@ Verfahren und Vorrichtung zum Kerben eines Tonstrangstiickes.

@ Ein Strangstlick wird umlaufend gekerbt, indem
das Strangstlick (1) zunéchst zwischen zwei Rollen
(5,5-5",5") jeweils einem Paar von hintereinander an-
geordneten Kerbrollen bewegt und auf zwei gegen-
Uberliegenden Strangseiten gekerbt wird. Anschlie-
Bend werden die Kerbrollenpaare (5,5-5'5") quer zur
genannten ersten Bewegungsrichtung des Strang-
stlickes aufeinander zubewegt, wobei die Rollenpaa-
re das Strangstlick zwischen sich einspannen und
auf den beiden anderen gegeniiberliegenden Strang-
seiten von den Kanten her kerben, worauf das
Strangstlick zwischen den beiden Kerbrollen eines
jeden Kerbrollenpaares (5,5'-5,5") in einer zweiten
Bewegungsrichtung hindurch bewegt werden, und so
eine umlaufende Kerbung entsteht.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung nach den Oberbegriffen der
Anspriiche 1 und 3.

Die Kerbung von Tonstrangstlicken im Schnitt-
abstand erfolgt, um saubere und gefaste Schnitt-
kanten beim nachfolgenden Schneiden der Form-
linge zu erzielen. Die Schneidedrihte tauchen beim
Schneiden in die Kerben ein.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der in den
Oberbegriffen der Patentanspriiche 1 bzw. 3 aufge-
flihrten Art ist aus der DE-AS 2832 167 bekannt.
Die Vorrichtung weist zwei Reihen von Kerbrollen
quer zur Bewegungsrichtung des Tonstrangstlickes
auf, die aus einer ersten Stellung in eine zweite
Stellung und umgekehrt auf- und abbewegbar sind
und wihrend ihrer Bewegung aus der ersten in die
zweite Stellung die Vorderseite und in der zweiten
Stellung wahrend der Bewegung des Strangstiickes
durch sie hindurch die Ober- und Unterseite und
wihrend der Bewegung aus der zweiten Stellung in
die erste zurlick die Riickseite des Strangstlickes
kerben.

Mit dieser Vorrichtung kann aufgrund der gro-
Ben Masse des Tonstrangstlicks ein priazises An-
halten auf dem ersten F&rderer nicht mit Sicherheit
erfolgen, so daB eine saubere Kerbung von in der
Regel nur 2 bis 3 mm Tiefe, besonders aufder
Vorderseite des Strangstlickes, nicht immer erziel-
bar ist, ebensowenig wie auf der Riickseite, weil
der Reibungswiderstand zwischen dem Strangstiick
und dem zweiten F&rderer stets groBer sein miBte
als die durch das Kerben ausgelibte horizontale
Kraft, was jedoch nicht immer der Fall ist.

Nachteilig ist auch, daB beim Kerben zwar auf
der Einlaufseite eine saubere Kerbung erzielbar ist,
nicht jedoch auf der Auslaufseite. Dort wird Material
in Richtung Schauseite verdrdngt, was zur Nasen-
bildung fihrt und zu scharfen Kanten, die uner-
wiinscht sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die
eine gleichmiBig gute Qualitdt ohne Nasenbildung
an den Ecken des Formlings erzielen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die in den kennzeichnenden Teilen der Anspriiche
1 und 3 angegebenen Merkmale geldst.

Die Erfindung stellt sicher, daB durch das Ker-
ben mittels Rollenpaaren bei der Kerbung in der
ersten Bewegungsrichtung am Auslauf bestehende
Nasen durch die Kerbung in der zweiten Bewe-
gungsrichtung beseitigt werden. Die Kerbung in der
zweiten Bewegungsrichtung erfolgt im eingespann-
ten Zustand des Tonstrangstlickes zwischen den
Kerbrollenpaaren durch Bewegung der Kerbrollen-
paare aufeinander zu, so daB kein Auslauf der
Kerbrollen aus den gebildeten Kerben mit dem
Risiko der Nasenbildung gegeben ist. Bei der Her-
ausbewegung des Tonstrangstlickes aus der Ker-
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beinrichtung mittels des Hubtisches erfolgt das
Auslaufen der Kerbrollen Uber bereits gebildete
Kerben, so daB auch hier die Nasenbildung sicher
vermieden ist.

Ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung beschrieben.
Es zeigen

Fig. 1 die Vorrichtung wdhrend des Kerbens der
Ober- und Unterseite des Tonstrangstiickes,

Fig. 2 die Vorrichtung wdhrend des Kerbens der
Vorder- und Riickseite des Tonstrangstiickes,
Fig. 3 die Vorrichtung nach dem Kerben und
Schneiden des Tonstrangstiickes.

Die Zeichnung zeigt eine Vorrichtung zum um-
laufenden Kerben eines Tonstrangstlickes und zum
Schneiden desselben in Formlinge. Das Tonstrang-
stlick wird von einem Zubringer mit einem Schie-
ber 2 quer zu seiner Langserstreckung abgescho-
ben und in eine Kerbeinrichtung 3 gebracht. Die
Kerbeinrichtung enthdlt einen unteren und einen
oberen Kerbrollenhalter 4 bzw. 4'. An den Kerbrol-
lenhalter sind jeweils paarweise Reihen von Kerb-
rollen 5 bzw. 5' angebracht. Die Kerbrollenreihen
kénnen in eine Stellung zueinander gebracht wer-
den, die das gleichzeitige Kerben jeweils zwei ge-
genlberliegender Strangseiten erlaubt. Dazu sind
Rollenreihenpaare 5 bzw. 5' auf den oberen und
den unteren Rollenhaltern 4, 4' jeweils abstands-
verdnderlich angebracht und die Kerbrollenhalter 4,
4' mittels einer gemeinsamen und gegenldufig wir-
kenden Exzenterwelle 7 aufeinander zu und vonein-
ander weg bewegbar. Innerhalb der Kerbeinrich-
tung 3 ist ein Hubtisch 8 angeordnet, welcher mit-
tels eines Kurbeltriebes 9 heb- und senkbar ist.

Oberhalb der Kerbeinrichtung 3 befinden sich
Schneiddrdhte 6. Uber den Schneiddrdhten 6 ist
ein Abschieber 11 angebracht, der die geschnitte-
nen Formlinge auf einen Abférderer 12 bringt.

Die Vorrichtung funktioniert in folgender Weise:
Durch den Schieber 2 wird das Tonstrangstlick 1
quer zu seiner Langsrichtung in die Kerbeinrich-
tung 3 befbrdert und dort positioniert. Wahrend
des Transportes in die Kerbeinrichtung 3 wird das
Strangstlick durch die an der Eingangsseite gele-
genen Kerbrollenreihen 5 und 5' auf seiner Unter-
und Oberseite gekerbt, wozu die Kerbrollenhalter 4
und 4' soweit auseinandergefahren sind, daB sie
das Strangstlick 1 zwischen sich aufnehmen und
die Kerbrollenreihen auf Ober- und Unterseite des
Strangstlickes einwirken k&nnen.

Nach dem Kerben der Ober- und Unterseite ist
das Strangstlick 1 stillgesetzt. Nunmehr werden die
Rollenhalter 4 und 4' mittels der Exzenterwelle 7
aus der auseinandergefahrenen Stellung in Rich-
tung Mitte des Tonstrangstiickes aufeinander zube-
wegt, wobei die eingangsseitigen Kerbrollenreihen
5, 5" an der Riickseite des Strangstiickes und die
ausgangsseitigen Kerbrollenreihen 5,5 an der Vor-
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derseite des Strangstlickes zum Eingriff gelangen
und diese Seiten von den duBeren Kanten her
kerben.

Nach diesem Vorgang wird das Strangstlick 1
durch den Hubtisch 8 zwischen den beiden Kerb-
rollenpaaren 5,5 ; 5',56' hindurch nach oben bewegt
und im Bereich der Schneiddrdhte 6 geschnitten.
In der obersten Stellung des Hubtisches 8 Uber-
nimmt der Schieber 11 den Abschub der geschnit-
tenen Formlinge vom Hubtisch auf den AbfGrderer
12.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum umlaufenden Kerben eines
Tonstrangstlickes durch Relativbewegung zwi-
schen Tonstrangstlick und einem Kerbrollen-
paar, dadurch gekennzeichnet, daB das Strang-
stiick zwischen zwei je eines Paares mit Ab-
stand hintereinander angeordneter Kerbrollen
hindurch bewegt und dabei auf zwei gegen-
Uberliegenden Strangseiten gekerbt wird, daB
anschlieBend die Kerbrollenpaare quer zur ge-
nannten ersten Bewegungsrichtung des nun-
mehr stillgesetzten Strangstlickes aufeinander
zubewegt werden, wobei das Strangstlick zwi-
schen den Kerbrollen der Kerbrollenpaare ein-
gespannt ist und auf den beiden anderen ge-
genlberliegenden Strangseiten jeweils von den
duBeren Kanten her gekerbt wird, worauf das
Strangstlick zwischen den beiden Rollen eines
jeden Kerbrollenpaares in einer zweiten Bewe-
gungsrichtung hindurchbewegt wird und so
eine umlaufende Kerbung entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der zweiten Bewegungsrich-
tung das Tonstrangstlick durch eine anschlie-
Bende Schneideinrichtung gefiihrt wird.

3. Vorrichtung zum Durchfilihnren des Verfahrens
nach Anspruch 1 und 2, mit einem F&rderer
(2) zum gesteuerten Bewegen des Strangstik-
kes (1) quer zu dessen L3ngsrichtung in eine
Kerbeinrichtung welche quer zur Bewegungs-
richtung des Tonstrangstlickes bewegbare Rei-
hen von Kerbrollen aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kerbeinrichtung (3) aus ei-
nem das Strangstiick (1) zwischen sich aufneh-
menden oberen und unteren Kerbrollenhalter
(4, 4') mit jeweils paarweise daran angebrach-
ten Kerbrollenreihen (5, 5') besteht, welche
eine zum Kerben der Unter- und Oberseite
sowie der Vorder- und Hinterseite des Strang-
stlickes (1) flihrende erste Stellung zueinander
haben, daB ferner die Kerbrollenhalter (4, 4")
aus der ersten Stellung heraus unter Einwirken
auf die Vorder- und Riickseite des Strangstiik-
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kes (1) in Richtung der Strangstlickmitte auf-
einander zu in eine zweite Stellung bewegbar
sind, und daB das Strangstlick durch einen
Hubtisch (8) durch das Kerbrollenpaar in der
zweiten Stellung hindurch anhebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Abstand zwischen den Kerb-
rollenreihen aufden Kerbrollenhaltern (4, 4')
verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Hubtisch (8) das
Strangstlick (1) durch Uber der Kerbeinrichtung
(3) angeordnete Schneiddrdhte (6) hindurch in
die Ebene eines Abfbrderers (10) bewegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden
Kerbrollenhalter (4 und 4') mittels einer ge-
meinsamen, gegenldufig wirkenden Exzenter-
welle (7) aufeinander zubewegt werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Hubtisch
(8) mittels eines Kurbeltriebes (9) gehoben und
abgesenkt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Strangstilick (1) in der ersten
Bewegungsrichtung durch einen Schieber (2)
durch die Kerbeinrichtung (3) bewegt und posi-
tioniert wird.
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Fig. 3
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