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Werkstoffen

(57)  Kunststoffprofile (16), insbesondere Fenster-
und Bauhauptprofile, kdnnen mit einem Messer (1)
spanlos getrennt werden. Um einen einwandfreien
Schnitt zu erreichen, ist es notwendig, dal diese Mes-
ser (1) seitwarts geflhrt werden. Dabei fuhren die Krafte
zum Trennen an der Schneide haufig dazu, da® das
Messer ausgelenkt wird und der Schnitt dementspre-
chend ungerade verlauft. Dieses Problem wird dadurch
geldst, dall mit einem neuartigen Spannrahmen, mit
dem die eigentliche Klinge (1) vorgespannt und der
Spannrahmen seitlich geflhrt wird, getrennt wird.

Vorrichtung zum Trennen von strangférmigen Hohlkammerprofilen aus thermoplastischen
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Beschreibung

[0001] Kunststoffprofile werden als Endlosprodukte
im Extrusionsverfahren hergestellt. Die Produkte wer-
den dann durch geeignete Trenneinheiten auf verarbei-
tungsfahige Langen geschnitten. Hierflir werden in der
Regel Sagen eingesetzt. Die Verwendung derartiger
Sagen hat den Nachteil, da neben einer grofien Menge
von Spanen ein erheblicher Gerduschpegel entsteht.
[0002] Eine Alternative zur Verwendung von Sagen
besteht im Einsatz von Messern, mit denen eine span-
lose Trennung der Profile moglich ist. Fir eine einwand-
freie Schnittqualitdt mul jedoch das Messer im Verhalt-
nis zur Sage mit einer relativ langsamen Geschwindig-
keit eingetaucht und zudem exakt gefuihrt werden.
[0003] Beiden bisher am Markt verfligbaren, aus der
Praxis bekannten Schneidsystemen wird das Messer in
einer seitlichen Gleitfiihrung gefihrt. Die Weite bzw. das
Spiel dieser Fiihrungen ist teilweise einstellbar. Grund-
satzlich sind diese Messer freigleitend in ihrer Bewe-
gung.

[0004] Bei einer am Markt verfligharen, alternativen
Vorrichtung ist eine Fuhrung des Messers mit soge-
nannten Gleit- oder Kugelbuchsen vorgesehen, wobei
auch bei dieser Vorrichtung das Messer, wenn Uber-
haupt, dann nur unter grolem Aufwand vorgespannt
werden kann.

[0005] Um eine gute Schnittqualitdt zu gewahrleisten,
wird die Anforderung an die Messer immer gréRer. So
werden beispielsweise immer diinnere Schneiden ge-
fordert, um ein prazises Trennen der Profile durchfiihren
zu kénnen. Diese Forderung bringt es mit sich, dal® das
eigentliche Messer instabil wird.

[0006] Ein weiterer entscheidender Nachteil bekann-
ter Messertrennsysteme besteht darin, daf} insbeson-
dere bei sogenannten Fensterhauptprofilen, Turrah-
menprofilen oder sonstigen grofvolumigen und dick-
wandigen Bauprofilen das Messer zwar in einer gera-
den Linie eintaucht, jedoch innerhalb des Profils beim
Schnitt ausgelenkt wird. Ursachen dafir sind beispiels-
weise innere Spannungen im Profil oder eine ungeni-
gende Symmetrie im Anschliffwinkel des Messers. Die
Messerauslenkung fiihrt dazu, daR die Schnittqualitat
bzw. der Schnittwinkel und der gerade Verlauf des
Schnittes in vielen Fallen fir die Produktionsanforde-
rungen nicht ausreichend sind. Dies hat zur Folge, daR
der Einsatz der Messertrennung bei der Herstellung von
extrudierten Bauprofilen in vielen Fallen ausgeschlos-
sen wird.

[0007] Ausgehendvondem voranstehend erlauterten
Stand der Technik besteht die Aufgabe der Erfindung
darin, eine Messertrennvorrichtung so weiterzuentwik-
keln, daf3 ein Schnitt von Bauprofilen spanlos durchge-
fihrt werden kann, der den an die Qualitat eines solchen
Schnitts gestellten Anforderungen gendgt.

[0008] Diese Aufgabe wird gemal der Erfindung
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 geldst. Bei einer erfindungsgemafRen Vorrich-
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tung wird das Messer in einen stabilen Rahmen einge-
spannt, mit dessen Hilfe die Schneide des Messers un-
ter einer bestimmten Vorspannung eingespannt werden
kann. Die Vorspannung, unter der das Messer gehalten
wird, orientiert sich dabei an der Zugspannungsgrenze
des Messerstahls. Auf diese Weise ist das Messer stets
in einer stabilen Lage gehalten. Dabei ist der Rahmen
so dimensioniert, dafl die erforderlichen Spannkrafte
Uber ihn sicher erzeugt bzw. von ihm genauso sicher
aufgenommen werden koénnen, wie die wahrend des
Schnitts auftretenden Krafte. Gleichzeitig wird der
Spannrahmen mit dem Messer bewegt, wobei der
Spannrahmen seitlich gefiihrt wird.

[0009] Eine derart erfindungsgemafl ausgebildete
Vorrichtung ermdglicht es, einen geradlinigen, recht-
winkligen Schnitt auch dann mit einer auch strengen An-
forderungen gerecht werdenden Qualitdt durchzufiih-
ren, wenn die Schneide des Messers oder seine Ein-
spannung gewissen geometrischen Fehlern unterliegt.
[0010] Praktische Erprobungen haben gezeigt, dal®
bei lblichen Messern bereits kleinste Fehler beim An-
schleifen in der Symmetrie des sogenannten Messer-
winkels mit herkdbmmlichen Flihrungen kaum im Schnitt
zu korrigieren waren. Bei bisherigen Systemen haben
zudem kleinste Spannungen innerhalb des Profils bzw.
Profilasymmetrien ebenfalls dazu gefiihrt, dal} ein Mes-
serim Laufe des Schnittes aus dem geradlinigen Verlauf
abgelenkt wird. Durch die Keilwirkung des Schneidwin-
kels entstehen erhebliche Krafte beim Trennen, die
durch die erfindungsgemalRe, extrem stabile Vorspan-
nung im Schneidbereich des Messers aufgefangen wer-
den kénnen.

[0011] Beieinererfindungsgeman ausgebildeten Vor-
richtung fuhren kleine Fehler im Anschliff des Messers,
insbesondere in der Symmetrie der Messerschneide,
nicht zum Verlauf des geradlinigen Schnittes. Dartber
hinaus ist festgestellt worden, daf’ durch die sehr stabile
Ausfiihrung des Spannrahmens auch asymmetrische
oder mit inneren Eigenspannungen behaftete Profile
geradlinig geschnitten werden kénnen.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung na-
her erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum
Schneiden von extrudierten Profilen in einer
frontalen Ansicht;

Fig. 2 eine alternative Ausfiihrung einer erfindungs-
gemalien Vorrichtung zum Schneiden von ex-
trudierten Profilen in einer frontalen Ansicht.

[0013] Bei der in Figur 1 dargestellten Schneidvor-
richtung ist ein Messer 1 in einen Spannrahmen einge-
spannt, der aus zwei Seitenelementen 2 und 4 sowie
einem Kopfelement 3 und einem FuRelement 5 aufge-
baut ist. Die Einspannpunkte 9,10, an denen das Mes-
ser 1 mit dem Spannrahmen verbunden ist, sind zur Er-
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reichung der erforderlichen Messerspannung nahe der
schrag zur Schnittrichtung S verlaufenden Messer-
schneide la angeordnet.

[0014] Weitere in Frage kommende Halte- oder
Spannpunkte fir das Messer 1 sind in Fig. 1 durch die
Bezugsziffern 11 bis 15 gekennzeichnet.

[0015] Im Bereich der Einspannpunkte 9 bis 15 kén-
nen hier nicht dargestellte Spannvorrichtungen ange-
bracht werden, wobei die Fixierung des Messers 1 in
den Einspannpunkten 9 bis 15 beispielsweise mit einer
Schnellspannvorrichtung erfolgen kann.

[0016] Der Spannrahmen besitzt in dieser beispiel-
haften Ausfihrung auf der linken oberen Seite einen
Drehpunkt 7, um den das linke Seitenelement 4
schwenkbar ist. Durch eine gegen das Fullelement 5
des Rahmens arbeitende Schraube 6 kann der Rahmen
verspannt werden. Da dabei das Messer 1 einerseits
beispielsweise im Einspannpunkt 10 fest mit dem um
den Drehpunkt 7 verschwenkbaren Seitenelement 4
verbunden und andererseits gleichzeitig beispielsweise
im Einspannpunkt 9 fest am feststehenden Seitenele-
ment 2 gehalten ist, wird durch das Verspannen des
schwenkbaren Seitenelements 4 das Messer 1 eben-
falls vorgespannt. Die dabei erreichte Spannung im
Messer 1 entspricht erfindungsgemal mindestens 4 %
der Zugfestigkeit des Stahles, aus welchem das Messer
1 hergestellt ist.

[0017] Exemplarisch istin dem rechten Seitenholm 2
eine Nut 8 dargestellt. Die Nut 8 bildet eine seitliche Flih-
rung fur den Rahmen.

[0018] Als Alternativfihrungen kénnen seitlich hier
nicht dargestellte Kugelbuchsenfilhrungen eingesetzt
werden, die ebenfalls frei von den Messerspannkraften
funktionieren.

[0019] Durch den Spannrahmen ist ein Profil 16 ge-
leitet, welches durch mittels des Messers 1 abgelangt
wird.

[0020] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemal Fig. 1
wird deutlich, in welch stabiler seitlicher Halterung das
Messer 1 geflhrt wird, um die auftretenden, auf das
Messer 1 wirkenden Krafte aufzufangen, so dal die
Schneide 1a grundsatzlich einen geradlinigen Schnitt
ausfihrt.

[0021] Umfangreiche Versuche haben gezeigt, daf}
alle bisher geschnittenen Profile mit dieser Ausfiihrung
geradlinig und rechtwinklig geschnitten werden konn-
ten. Es wurden unterschiedliche Winkel fir die Messer-
geometrie eingesetzt, wobei kaum ein Einflu auf die
Geradlinigkeit des Schnittes festzustellen war, solange
ein symmetrischer Anschliff durchgefiihrt wurde. Im Ge-
gensatz zu herkdbmmlichen Schneidvorrichtungen derin
Rede stehenden Art war die Anforderung an die Sym-
metrie des Anschleifens jedoch erheblich niedriger. Ei-
genspannungen im Profil zeigten keinen Einflul auf die
Geradlinigkeit des Schnittes.

[0022] Die erfindungsgemafe Trennvorrichtung eig-
net sich grundsatzlich auch zum Trennen von Rohren
oder ahnlichen extrudierten Hohlkammerprodukten.
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Dabei ist das spanlose Trennen nicht nur bei PVC-Pro-
filen moglich, sondern es kénnen prinzipiell anndhernd
alle Kunststoffe hiermit getrennt werden. Die Gite der
Trennqualitédt hangt dann noch priméar von der Trennge-
schwindigkeit ab.

[0023] Beim zweiten Ausflihrungsbeispiel gemaf Fi-
gur 2 ist eine scherenférmige Anordnung der Spannvor-
richtung verwirklicht. Dabei ist das Messer 27 in den bei-
den z-férmigen Rahmen 17 und 18 in den Haltepunkte
24 und 25 gespannt, welche nahe der Messerschneide
27a angeordnet sind und in denen das Messer 27 mit
dem jeweils unteren Arm der z-férmigen Rahmen 17,18
verbunden sind. Die z-férmigen Rahmen 17 und 18 sind
um einen gemeinsamen Drehpunkt 19 nach Art einer
Schere derart verschwenkbar, daf sich bei einer Anna-
herung der oberen Arme 17a,18a der Rahmen 17,18 die
unteren Arme 17b,18b der Rahmen 17,18 voneinander
entfernen. Zusatzlich sind die Rahmen 17,18 am oberen
Ende ihrer oberen Arme 17b,18b Uber einen oberen
Querrahmen 23 miteinander verbunden, Gber den eine
Trennkraft eingebracht wird, um die oberen Arme 17b,
18b um den Drehpunkt 19 zu bewegen. Die Verbindung
ist Uber die beiden freien Langlochverbindungen 20 und
21 hergestellt.

[0024] Vorgespannt wird die in Fig. 2 gezeigte Vor-
richtung Uber eine im einzelnen nicht dargestellte
Spannvorrichtung 22. Diese Spannvorrichtung 22 zieht
zum Verspannen des Messers 27 die oberen Arme 17b,
18b der Rahmen 17 und 18 um den Drehpunkt 19 zu-
sammen, so daR die unteren Arme 17a,18a der Rah-
men 17,18 auseinanderbewegt werden. Auf diese Wei-
se wird das Messer 27 quer zur Schneidrichtung 26 vor-
gespannt, bis es einer Spannung unterworfen ist, die
mindestens 4 % der Zugspannung des Stahles betragt,
aus welchem das Messer 27 hergestellt ist.

[0025] Der Messerantrieb erfolgt bei einem Schneid-
vorgang in Schneidrichtung 26. Die z-formigen Rahmen
17 und 18 dienen gleichzeitig auch zur Fihrung des Ge-
samtsystems, wobei die Rahmen 17,18 in nicht darge-
stellten Fuhrungen gefiihrt sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Trennen von strangférmigen Hohl-
kammerprofilen (6) aus thermoplastischen Werk-
stoffen, insbesondere Fenster- und Tirrahmenpro-
filen, mit einem Messer (1) zum Trennen des Profils
(6), dadurch gekennzeichnet daB das Messer (1)
in einem stabilen Rahmen vorgespannt ist und die
Vorspannung des Messers (1) mindestens 4 % der
Zugspannungsgrenze des Messerstahls entspricht
und daB der Rahmen seitlich gefiihrt ist und bei der
Schnittbewegung parallel mit dem Messer (1) lauft.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet daBl der Rahmen rechteckig und allseitig
geschlossen ausgebildet ist und gleichzeitig zur
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Vorspannung des Messers (1) dient und seitlich ge-
fuhrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet daB die Fihrung zur Schnittbewe- 5
gung frei ist von Messerspannkraften.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet daB das Messer (1) in einer scherenfér-
migen Vorrichtung eingespannt ist, so dafl der 170
Spannrahmen nach unten in Schneidrichtung offen

ist und die Scherenarme seitlich gefiihrt sind.
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