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(54) Verfahren und Vorrichtung zur beriihrungslosen Steuerung von erkstellen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur berlihrungslosen Steuerung von
Wirkstellen der Druckfluidschneidtechnik. Ausgehend von
der Aufgabenstellung, ein universell einsetzbares,
zuverldssiges Verfahren mit Vorrichtung zur
beriihrungslosen Steuerung zu schaffen, daRk mit geringem
technischem Aufwand im Nahbereich der
Druckfluidschneiddise einsetzbar ist, wurden
erfindungsgemaR die Eigenschaften der reflektierten
Druckfluidstrahlen im Bereich zwischen Werkstoff (9) und
dem Diisenrohr (1) zur Abstandssteuerung ausgenutzt.
Dabei wird in einem vom Druckbereich abhangigen,

" bestimmten Abstand von der Oberfiache des Werkstoffes
(9) ein Gleichgewichtszustand zwischen der Druckwirkung
der refiektierten Druckfluidstrahlen und der
FlieRgeschwindigkeit des seitlich und parallel zur
Oberflache des Werkstoffes (9) abflieRenden Druckfluides
erzeugt. Beim Unterschreiten oder Uberschreiten des
Grenzabstandes erfolgt eine Aufhebung des
Gleichgewichtszustandes. Beim Unterschreiten entsteht
eine dominierende Sogwirkung, beim Uberschreiten eine
dominierende Druckwirkung. Die Zustandsaénderung wird
ermittelt und zur konturengerechten Steuerung des
Abstandes zwischen der Druckfiuidschneiddise {6) und
dem Werkstoff {9) benutzt. Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht
der Vorrichtung beim Unterschreiten des Grenzbereiches.
Fig. 1
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahrenzur berlihrungslosen Steuerung von Wirkstellen der Druckfluidschneidtechnik entsprechend der Kontur und mit
einem festgelegten Abstand zur Wirkstoffoberflache, dadurch gekennzeichnet, da zuerst durch ein in einerin Abhangigkeit
vom Strahldruck festgelegten Entfernung zum Werkstoff (9) ausstrdmendes und an diesem reflektierten Druckfluid in einem
bestimmten, konturengleichen Grenzabstand zur Oberflache des Werkstoffes (9) einen Gleichgewichtszustand zwischen der
Druckwirkung der reflektierten Druckfluidstrahlen und der FlieBgeschwindigkeit des seitlich und parallel zur Oberfliche des
Werkstoffes (9) abflieBenden Druckfluides erzeugt, dann beim Unterschreiten oder Uberschreiten des Grenzabstandes zum
Werkstoff (9] eine Aufhebung des Gleichgewichtszustandes erfolgt, danach beim Unterschreiten des Grenzabstandes die
FlieBgeschwindigkeit eine dominierende Sogwirkung und beim Uberschreiten des Grenzabstandes der Druck der
reflektierten Druckfluidstrahlen eine dominierende Wirkung aufweist, dann diese Zustandsénderung ermittelt und
abschlieffend zur Steuerung des Abstandes zum Werkstoff (9) benutzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Aufhebung des Gleichgewichtszustandesund der Ubergang
von der Sog- in die Druckwirkung oder von der Druck- in die Sogwirkung sprungartig erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf? die Ermittlung der Zustandsanderung kontinuierlich,
intermittierend oder kombiniert erfoigt.

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Stabilisierung des Gleichgewichtszustandes durch
pneumatische, hydraulische, magnetische und mechanische Hilfsenergien erfolgt.

5. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzelchnet daR unmittelbar im
Arbeitsbereich einer Druckfluidschneiddiise (6) eine frei bewegliche, réumliche Begrenzung mit einer vorzugsweisen
Ausdehnung parallel zur Oberflache des Werkstoffes (9) und rechtwinklig zur Strahlrichtung des Diisenrohres (1) angeordnet
ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR die rdumliche Begrenzung mit emer Vornchtung zur Ermnttlung
des Gleichgewichtszustandes, der Sogwirkung und der Druckwirkung ausgestattet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, daf die rdumliche Begrenzung als Schaltfliche (3)
ausgebildet ist und eine konturengerechte Anpassung an die Oberflache des Werkstoffes (9) aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die Schaltflache (3) axial beweglich auf dem Diisenrohr (1)
angeordnet ist und Schaltelemente (5) zur Ermittlung der Zustandsénderung aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal3 zwischen der Schaltflache (3) und dem Dusenrohr (1) eine
Andruckfeder (4) angeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Schaltelemente {5)i in unterschiedlichen Absténden
hintereinander und mehrfach angeordnet sind. *

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur beriihrungslosen Steuerung von Wirkstellen der
Druckfluidschneidtechnik auf allen Anwendungsgebieten, insbesondere auf dem Gebiet der Fleisch- und Fischbearbeitung.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Verfahren zum Steuern von Wirkstellen in Fleisch- und Fischbearbeitungsmaschinen sind umfangreich bekannt. Nachteilig ist
die Nichtanwendbarkeit zur Steuerung von Druckfluidwirkstellen. Allgemeine Steuerungen fiir Wirkstellen mit vergleichbarer -
Aufgabenstellung sind aus der Literatur nicht bekannt.

Insbesondere im DD-WP Nr.223538, internationale Klasse G01S15/10 mit dem Titel ,Verfahren und Schaltungsanordnung zur
kontinuierlichen berihrungslosen Abstandsmessung” wird ein Verfahren unter Nutzung der Laufzeitmessung von
Ultraschallimpulsen beschrieben. Die Abstandsmessung erfolgt durch die Ermittiung der Laufzeit einer vorbestimmten
Impulsanzahl zum Hindernis. Nachteilig ist die Nichtanwendbarkeit im Nahbereich von Druckfluidschneidwirkstellen, bei denen
das ausstromende und reflektierte Druckfluid die Zuverl3ssigkeit der Mef&wertgewmnung beeintrachtigt. Dadurch wird die
gesamte Steuerung negativ beeinfluf3t.

Ein weiterer Nachteil ist der hohe technische Aufwand. Die dazugehonge Vomchtung weist eine elektronische Laufzeitsteuerung
zur Bestimmung eines festgelegten Abstandes zum Hindernis auf, die aus Sollwertgebern und elektronischen
LaufzeitmeRgeraten besteht.

Nachteilig ist der hohe technische Aufwand der Vorrichtung.




Ziel der Eﬁindung

Ziel der Erfindung ist die Verringerung des technischen Aufwandes.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein universell einsetzbares, zuverlassiges Verfahren mit Vorrichtung zur

berlihrungslosen Steuerung von Wirkstellen der Druckfluidschneidtechnik zu entwickeln, das mit geringem technischen
~ Aufwand im Nahbereich der Druckfluidschneiddiise einsetzbar ist.

ErfindungsgemaR erfolgt die Losung der Aufgabenstellung durch die Nutzung und Auswertung des Umschlages eines .

Gleichgewichtszustarides zwischen dem Druck der reflektierten Druckfluidstrahlen und der FlieRgeschwindigkeit in eine Druck- -
"oder Sogwirkung beim Uberschreiten oder Unterschreiten des Grenzabstandes zur Oberflache des Werkstoffes.

Die Anderung des Gleichgewichtszustandes beeinfluR die Steuerung des Abstandes der Druckfluidschneiddiise entsprechend

der Kontur der Oberflache des Werkstoffes. Die Ermittlung des Gleichgewichtszustandes erfolgt durch eine im Arbeitsbereich

der Druckfluidschneiddiise angeordnete Schalteinrichtung.
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