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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Ablangen eines extrudierten Rohres

(57)  Die Erfindung betrifft Verfahren zum Ablangen
eines extrudierten Kunststoffrohres (19) mittels einer
Trennvorrichtung mindestens umfassend: einen um die
Extrusionsachse (8) des extrudierten Rohres (19) rotie-
renden Korb (9) mit Schwinge (10) und Halter (11) fiir
ein Schneidwerkzeug, sowie einem daran angeordneten
Schneidmesser (12), wobei sich der rotierende Korb (9)
in Ruhestellung in einer definierten Ausgangsposition
befindet und ein Akku (14) an einer Ladestation ange-
dockt ist, wobei ein Schneidimpuls folgende Schritte in

der angegebenen Reihenfolge auslést: Entkoppeln des
Akkus (14) von der Ladestation, Rotieren des Korbs (9)
um die Extrusionsachse (8), Einschwenken der Schwin-
ge (10) in Richtung der Mittelachse des Rohres (19) tber
einen Servoantrieb (13) bis die eingestellte Eintauchtiefe
erreicht ist, Zurlickflihren der Schwinge (10) in die Aus-
gangsposition, stoppen der Rotation des Korbes (9),
Ruckfliihrung des Korbes (9) in die definierte Ausgangs-
position, Ankoppeln des Akkus (14) an die Ladestation.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine entsprechende
Vorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ablan-
gen eines extrudierten Kunststoffrohres mittels einer
Trennvorrichtung, sowie eine Vorrichtung zum Ablangen
eines extrudierten Kunststoffrohres mittels einer Trenn-
vorrichtung mindestens umfassend: einen um die Ex-
trusionsachse des Rohres rotierbaren Korb mit Schwin-
ge und Halter fiir ein Schneidwerkzeug, sowie einem dar-
an angeordnetem Schneidmesser, wobei sich der rotie-
rende Korb in Ruhestellung in einer definierten Aus-
gangsposition befindet, wobei zum Ablangen das
Schneidmesser mittels der Schwinge auf die Mittelachse
des Rohres verschwenkbar ist.

[0002] In einer Rohrextrusionslinie werden die produ-
zierten Rohre Ublicherweise von einer Rohr-Umlaufsage
auf die gewilinschte Lange geschnitten. Es gibt zwei
Schneidverfahren: Mit einer Kreissédge (dabei werden
Spéne produziert) oder mit einem Einstichmesser (span-
los).

[0003] Zum Ablangen von extrudierten Rohrenwerden
meist Sdgen eingesetzt, wobei ein kreisrundes Sageblatt
an das zu sagende Rohr herangefiihrt wird, in den Quer-
schnitt des Rohres eintaucht und im ersten Schritt die
Wandstarke durchtrennt. Im zweiten Schritt wird das Sa-
geblatt um das Rohr herumgeflihrt, um das Rohr voll-
standig abzulangen. Hierbei wird das abzulangende
Rohr wahrend des S&gevorgangs eingespannt; der S&-
geschlitten oder Sdgewagen fahrt dann synchron zum
kontinuierlich weiterlaufenden Extrusionsvorgang mit
der Extrusionsgeschwindigkeit mit ("fliegende Sage").
[0004] Werden Rohre gesagt, entstehen Sagespane.
AuRerdem wird, bedingt durch die Reibung des Sage-
blattes am Rohr, insbesondere bei einem Kunststoffrohr,
eine statische Aufladung erzeugt. Dies hat den Nachteil,
dass die Sagespane am Rohr haften bleiben, was eine
Verschmutzung zur Folge hat. Der entstehende Abfall
muss oft als Sondermdill deklariert werden, was eine Wie-
derverwertung unmdglich macht.

[0005] Mit der letztgenannten, spanlosen Trennung
wird es erreicht, kleine Rohrdurchmesser mit diinnem
Querschnitt sauber zu trennen, jedoch war es bis dato
nicht moglich, erfolgreich auch dickwandige Rohre mit
groRem bis sehr groBem Durchmesser- etwa 2m Durch-
messer -abzuldngen. Bei diesen Rohren wurde immer
wieder auf das weiter oben beschriebene Sagen zurlick-
gegriffen, was die bekannten Nachteile aufwies. Eine L6-
sung des Problems wurde seinerzeit durch das im Jahre
2001 eingereichte Gebrauchmuster DE 20 104 200 U1
erzielt, hier wird vorgeschlagen, dass ein Messertrager
mit Mitteln teleskopartig verstellbar ist und Gber weitere
Mittel um das abzulédngende Rohr herumgefihrt wird, um
das Rohr abzuldngen. Durch diese Losung konnte dann
auch groRe und dickwandige Rohre spanlos abgelangt
werden.

[0006] Bei einer spanlosen Sage wird zum Beispiel in
einer Trommel, die um das Kunststoffrohr rotieren kann,
das Séageaggregat angeordnet. Es besteht aus einer
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Schwinge, die das Einstichmesser hélt, Endschaltern fir
die Position des Einstichmessers und einem Antrieb zum
Einschwenken der Schwinge. Die Arbeitsschritte zum
Schneiden eines Rohres sind:

*  SchlieRen der Spannbacken - die Trommel fahrt mit
dem Rohr mit.

e Die Trommelrotiert um das Rohr.

* Die Schwinge wird eingeschwenkt und das Messer
in die Rohrwand gedriickt. Durch die gleichzeitige
Rotation der Trommel wird das Rohr abgeschnitten.

[0007] Ublicherweise sitzt in der Trommel eine Hy-
draulikpumpe, die von einem Elektromotor angetrieben
wird. Eine Schwinge mit einem Einstichmesser wird Gber
einen Hydraulikzylinder, der vom Speicher mit Hydrauli-
kol gespeist wird, eingeschwenkt und tber Rickholfe-
dern wieder in die Ausgangsposition gebracht.

[0008] Die Position der Schwinge wird liber Endschal-
ter iberwacht. Da sich der Korb dreht, miissen die Si-
gnale der Endschalter und der Strom fiir den Hydraulik-
antrieb tber Schleifringe gefihrt werden.

[0009] Beim Rusten der S&dge auf eine andere Rohr-
dimension missen der neue Rohrdurchmesser und die
Schnitttiefe an der Schwinge von Hand eingestellt wer-
den.

[0010] Die Schleifringkonstruktionen sind aufwandig
und fehleranfallig (Verschmutzung, Oxydation, ... ). Das
rotierbares Hydraulikaggregat ist aufwandig und es be-
steht die Gefahr des Leckverlustes. Bei einem Leck
spritzt das Hydraulikdl durch die Rotation im Ségeaggre-
gat und verschmutzt das Aggregat. Die handische Ein-
stellung des Rohrdurchmessers und der Rohrwanddicke
beim Rusten lasst keine Automatisierung zu.

[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de eine Vorrichtung sowie ein Verfahren anzubieten bei
dem ein Abtrennen des Rohres ohne Energielibertra-
gung mittels Schleifringen erfolgt.

[0012] Zur Losung der Aufgabe wird ein Verfahren
zum Ablangen eines extrudierten Kunststoffrohres mit-
tels einer Trennvorrichtung mindestens umfassend: ei-
nen um die Extrusionsachse des extrudierten Rohres ro-
tierenden Korb mit Schwinge und Halter fiir ein Schneid-
werkzeug, sowie einem daran angeordneten Schneid-
messer, wobei sich der rotierende Korb in Ruhestellung
in einer definierten Ausgangsposition befindet und ein
Akku an einer Ladestation angedockt ist, wobei ein
Schneidimpuls folgende Schritte in der angegebenen
Reihenfolge auslést: Entkoppeln des Akkus von der La-
destation, Rotieren des Korbs um die Extrusionsachse,
Einschwenken der Schwinge in Richtung der Mittelachse
des Rohres Uber einen Servoantrieb bis die eingestellte
Eintauchtiefe erreicht ist, Zuriickfiihren der Schwinge in
die Ausgangsposition, Stoppen der Rotation des Korbes,
Ruckfuihrung des Korbes in die definierte Ausgangspo-
sition, Ankoppeln des Akkus an die Ladestation, vorge-
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schlagen. Die Ladestation kann als Andockstelle ausge-
legt sein, wodurch der Akku direkt geladen wird oder der
Akku wird in eine Andockstelle eingesetzt die mit einer
Ladestation verbunden ist um den Akku wieder aufzula-
den.

[0013] Hierdurch wird erméglicht, dass die beschrie-
ben Probleme vermieden werden kénnen. Alle Funktio-
nen werden fernsteuerbar Uber z.B. mitfahrende SPS
und/oder WLAN-Anbindung. Damit ist auch eine einfa-
che Umstellung der Rohrdurchmesser méglich.

[0014] Die bendétigte Energie und die Steuersignale
der S&ge werden im Betriebszustand nicht Gber Schleif-
ringe zugefiihrt, sondern die Energie Uber einen mitro-
tierenden Akku bereitgestellt und der Akku im Ruhezu-
stand der Sage geladen wird.

[0015] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen sind in
den Unteranspriichen wiedergegeben. Wo vorgeschla-
gen wird, Uber eine Drehmomentbegrenzung des Servo-
motors das Schneidmesser gegen Bruch zu schitzen
oder Uber einen Inkrementalgeben die Eintauchtiefe zu
messen und beim Erreichen dessen Maximums den
Schneidvorgang zu beenden. Hier zu kdnnen beispiels-
weise Funksignale verwendet werden, die auch den ge-
stoppten Korb Uber einen Endschalter in die Ruhestel-
lung verfahrt.

[0016] Zur Lésung der Aufgabe wird weiterhin eine
Vorrichtung vorgeschlagen die in Verbindung mit dem
Oberbegriff des Anspruches 8 dadurch gekennzeichnet
ist, dass das Verschwenken der Schwinge Uber einen
Servoantrieb erfolgt und der Servoantrieb Giber einen Ak-
ku mit Strom versorgt wird.

[0017] Inder Ruhestellung befindet sich der Akku tiber
eine Andockstelle in einer Ladestation wo er wieder bis
zum nachsten Schneidvorgang geladen werden kann.

[0018] In der Zeichnung ist schematisch ein Beispiel

der Erfindung darstellt, es zeigen

Fig. 1  eine Extrusionslinie und

Fig.2 eine erfindungsgeméafie Ablangvorrichtung fiir
ei-nen grofen und

Fig. 3  fir einen keinen Rohrduchmesser.

[0019] Die in Figur 1 dargestellte Extrusionslinie weist

einen Extruder 1 auf. Diesem Extruder 1 ist ein Extrusi-
onswerkzeug 2 nachgeschaltet, dem wiederum eine Ka-
librierstation 3 sowie ein Abzug 4 nachgeschaltet sind.
Daran schliet sich eine Ablangvorrichtung 5 an. Nicht
dargestellt ist eine daran sich anschlieRende Ablagevor-
richtung fir das Profil oder eine Pack- und Stapelvorrich-
tung.

[0020] Die Anlagenteile sind tiber eine elektrische Ver-
bindung 7 mit einer Anlagensteuerung 6 verbunden.
Samtliche Anlagenteile liegen wie hier dargestellt auf ei-
ner gemeinsamen Extrusionsachse 8. Dies ist jedoch
nichtzwingend erforderlich, da auch davon abweichende
Platzierungen der Anlagenteile zu brauchbaren Produk-
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tergebnissen fuhren. Die Anlagensteuerung 6 kann als
separate Einheit in einem Steuerschrank neben der Ex-
trusionslinie angeordnet sein oderim Extruder 1 integriert
werden. Vorgesehene Schnittstellen wie LAN und/oder
CAN-Bus-Systeme ermdglichen es, die Steuerung in ei-
nem Firmennetzwerk zu integrieren, so dass relevante
Datenin einem Zentralcomputer gespeichert werden und
die Eingabe der bendtigten Parameter bzw. bestimmter
Begriffe Uber jeden im Netzwerk integrierten PC einge-
geben werden kdnnen.

[0021] Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus der Ablang-
vorrichtung 5 mit rotierendem Korb 9, einer auf dem ro-
tierenden Korb 9 drehbar gelagerten Schwinge 10, einem
Halter fir Schneidwerkzeug 11 sowie das Schneidwerk-
zeug 12 selbst. Weiterhin ist ein Servoantrieb 13 und der
Akku 14 mit der Andockstation 15, die mit der Ladestation
verbunden oder selbst als Ladestation ausgefihrt ist, zu
erkennen. Ein Servomotor 16 mit Drehwinkelgeber, der
auf dem rotierenden Korb 9 drehbar gelagert ist, ist mit
einer Gewindespindel 17 verbunden. Die Schwinge 10
steht mit der Mutter 18, die auf der Gewindespindel 17
montiert ist, in Verbindung. Wird der Servomotor 16 be-
tatig, wird die Mutter 18 auf der Gewindespindel 17 be-
wegt und schwenkt damit die Schwinge 10 mit dem Mes-
serhalter 11 und dem Messer 12 in Richtung der Extrusi-
onsachse 8 oder von diese weg. Infolge dessen, dringt
das Messer 12 in das Rohr 19 ein und trennt es spanlos
ab.

[0022] Das Verfahren und die Vorrichtung sind fiir un-
terschiedliche Rohrdurchmesser geeignet und kann so-
mit ohne Wechsel von Bauteilen individuell eingesetzt
werden. Figur 3 zeigt den Einsatz bei einem Rohr 19 mit
kleinem und Figur 2 den Einsatz bei einem gro3en Durch-
messer.

Bezugszeichenliste:

[0023]
1 Extruder
2 Extrusionswerkzeug

3 Kalibrierstation

4 Abzug

5 Ablangvorrichtung

6 Steuerung

7 elektrische Verbindung
8 Extrusionsachse

9 rotierender Korb

10  Schwinge
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Halter fur 12
Schneidwerkzeug
Servoantrieb

Akku

Andockstelle fiir 14
Servomotor
Gewindespindel
Mutter

Kunststoffrohr

Patentanspriiche

1.

2,

Verfahren zum Ablangen eines extrudierten Kunst-
stoffrohres (19) mittels einer Trennvorrichtung min-
destens umfassend:

einen um die Extrusionsachse (8) des extrudier-
ten Rohres (19) rotierenden Korb (9) mit Schwin-
ge (10) und Halter (11) furr ein Schneidwerkzeug,
sowie einem daran angeordneten Schneidwerk-
zeug (12),

wobei sich der rotierende Korb (9) in Ruhestel-
lung in einer definierten Ausgangsposition be-
findet und

ein Akku (14) an einer Ladestation angedockt
ist,

wobei ein Schneidimpuls folgende Schritte in
der angegebenen Reihenfolge ausldst:

+ Entkoppeln des Akkus (14) von der Lade-
station

* Rotieren des Korbs (9) um die Extrusions-
achse (8)

« Einschwenken der Schwinge (10) in Rich-
tung der Mittelachse des Rohres (19) liber
einen Servoantrieb (13) bis die eingestellte
Eintauchtiefe erreicht ist

 Zurtckfuhren der Schwinge (10) in die
Ausgangsposition

« stoppen der Rotation des Korbes (9)

* Riickflihrung des Korbes (9) in die defi-
nierte Ausgangsposition

» Ankoppeln des Akkus (14) an die Lade-
station

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Servoantrieb (13) Uber den mi-
trotierenden Akku (14) mit Strom versorgt wird.
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3.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die exakte Position der
Schwinge (10) Uber einen Drehinkrementalgeber
gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass lber eine Drehmomentbegrenzung
des Servoantriebs (13) das Schneidwerkzeug (12)
gegen Bruch geschutzt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erreichte Eintauchtiefe
Uber den Inkrementalgeber gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Erreichen der maximalen Ein-
tauchtiefe der Schneidvorgang beendet wird.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass uber ein Funksignal
der Korb (9) gestoppt wird.

Vorrichtung zum Ablangen eines extrudierten Kunst-
stoffrohr mittels einer Trennvorrichtung mindestens
umfassend:

einen um die Extrusionsachse 8) des Rohres
(19) rotierbaren Korb (9) mit Schwinge (10) und
Halter (11) fur ein Schneidwerkzeug (12), sowie
einem daran angeordnetem Schneidwerkzeug
(12),

wobei sich der rotierende Korb (9) in Ruhestel-
lung in einer definierten Ausgangsposition be-
findet,

wobei zum Ablédngen das Schneidwerkzeug
(12) mittels der Schwinge (10) auf die Mittelach-
se (8) des Rohres (19) verschwenkbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Verschwenken der Schwinge (10) lUber einen
Servoantrieb (13) erfolgt und

der Servoantrieb (13) Gber einen Akku (14) mit Strom
versorgt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Akku (14) in Ruhestellung tber
eine Andockstelle (15) mit einer Ladestation verbun-
den ist.
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