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Verfahren und Vorrichtung zum Trennen von Stegplatten.

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Trennen von Stegplatten aus Kunststoff.

Stegplatten sind an und fiir sich bekannt, bei-
spielsweise aus US-A-4,305,982 und EP-A-
0108743. Stegplatien bestehen aus zwei oder meh-
reren im Abstand parallel zueinander angeordneten
Deckfldchen und eventuell Zwischenflachen und
jeweils parallel zueinander angeordneten, die
Flachen miteinander verbindenden Stegen. Derar-
tige Stegplatten k&nnen wirtschaftlich im Exiru-
sionsveriahren hergestellt werden.

Flr das Schneiden von Kunststoffplatten sind
Schiagscheren bekannt, welche das Material
gleichzeitig Uber die gesamte Breite der Platte
durchtrennen. Diese Anordnung hat den Nachteil,
dass im Falle von Stegplatien diese durch die
Schere zusammengedriickt werden und sich
dadurch Ver#dnderungen in der Profilierung erge-
ben. Diese Schneidvorrichtungen eignen sich daher
nur fir Vollmaterial oder fur sehr diinne Stegplat-
tenkonstruktionen, bei denen alifillige Verformun-
gen eher akzeptabel sind.

Weiters wurde auch schon vorgeschlagen zum
Schneiden von Stegplatten Messer mit Raumtem-
peratur zu verwenden. Mit diesen ergeben sich
zumindest bei dinneren Stegplatten geringere
Deformationen der Platten, doch ergeben sich bei
der Verwendung von Messern in der Regel nur
sehr kleine Schneidgeschwindigkeiten und beim
Schneiden von dickeren Stegplatten sind erhe-
bliche Deformationen nicht auszuschlieBen. Zur
Vermeidung dieser Nachieile und zur Erreichung
htherer Schneidgeschwindigkeiten wurde auch -
schon vorgeschlagen Sigen zu verwenden. Damit
lassen sich zwar hohe Schnittgeschwindigkeiten er-
zielen, doch ergeben sich aufgrund der unvermeid-
lichen Spane Schwierigkeiten. So laden sich die
Spane elektrisch auf und dringen in die Kanile der
Steplatten ein aus denen sie aus optischen
Griinden entfernt werden miissen, was mit einem
erheblichen Aufwand verbunden ist. Beim Durch-
trennen von frisch exirudierien Str8ngen quer zu
deren Langsrichtung zu Stegplatien ergeben sich
aber noch weitere Nachteile, die sich aus dem
Umstand e-geben, daf die Werkzeugbreite der
S&gen gréBer als die Breite der Kanile der Steg-
platte ist, so daB beim Durchirennen ein Ver-
schlieBen der in der Regel mit Stiitzluft, die lber
die BExrusionsdise eingebracht wird, beauf-
schlagten Kandle erfolgt. Dies hat zur Folge, daB
zufolge der stiindig nachgelieferten Stlitzluft sich
die Kandle im Querschnitt kurzzeitig vergréB8ern, so
daB am Ort des der Exirusionsdiise nachgeordne-
ten Kalibrators kurzfristig ein vergréBerter Quer-
schnitt kalibriert wird, was zu optischen Fehlern
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und somit zu einer Ausschufizone der Stegplatie
fuhrt.

Aufgabe der Erfindung ist es, diese Nachteile
zu vermeiden, insbesondere im Hinblick auf die
Vermeidung der Spanbildung, wobei aber eine
hohe Schnittgeschwindigkeit mdglich sein soll.

Erfindungsgem&B wird dies bei einem Verfah-
ren der eingangs erwdhnten Art dadurch erreicht,
daB eine auf eine knapp Uber der Schmeiztempera-
tur des Materials der Stegplatte liegende Tempera-
tur erwdrmte Schneide durch die Platte bewegt
wird. Auf diese Weise wird jedwede Spanbildung
beim Schneiden vermieden, wobei die Platte ange-
schmolzen wird und sich das angeschmolzene Ma-
terial praktisch als Schmierfilm 2zwischen die
Schneide und das feste Material legt. Dadurch wird
aufgrund der geringen Reibung eine hohe
Schnittgeschwindigkeit ermdglicht und  aufgrund
der relativ geringen erforderlichen Kraft eine Defor-
mierung der Stegplatte vermieden. Beispieisweise
kann eine Stegplatie aus Polycarbonat mit einem
auf 200° bis 300°C erwdrmten Messer getrennt
werden.

Um mit einer nur sehr kanpp {iber der Sch-
melztemperatur des Materials der Stegplaite lie-
genden Temperatur das Auslangen zu finden kann
weiters vorgesehen sein, daB die Schneide zwi-
schen den einzelnen Schnitten auf der knapp (iber
der Schmelztemperatur des Materials liegenden
Schneidtemperatur der Stegplatte liegenden Tem-
peratur gehalten wird und die Energiezufuhr bei
jedem Schnitt erhdht wird um die Schneidtempera-
tur wahrend des Schnittes zu halten. Dadurch er-
gibt sich sin besonders dinner Film aus ge-
schmolzenem Material, wodurch sich besonders
glatte und saubere Schniitflichen ergeben.

Ein weiters Ziel der Erfindung ist es eine Ein-
richtung zur Durchflihrung des erfindungsgemaBen
Verfahrens vorzuschlagen. Bei einer Einrichtung,
die eine Flhrung flir ein antreibbares Trennelement
aufweist, wird daher gemiB einem weiteren Merk-
mal der Erfindung vorgeschiagen, daB das Trenne-
lement als beheizbares Messer ausgebildet ist.
Damit kann eine Stegplatte auf sehr einfache Wei-
se durch Trennen unter Anschmelzen des Maierials
getrennt bzw. geschnitten werden. Dabei kann das
Messer selbst, also direkt beheizt sein, oder aber
indirekt beheizt werden.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann vorgesehen sein, daf das Messer einen sich
vorzugsweise in Richtung zu seiner Schneide er-
streckenden Schlitz aufweist und seine durch die-
sen voneinander getrennten Schenkel an einen
Stromkreis angeschlossen sind. Auf diese Weise
ergibt sich eine besonders einfache Konstruktion
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eines direkt beheizbaren Messers. Dabei ergibt
sich auch die Mdglichkeit rasch auf einen unter-
schiedlichen Energiebedarf des Messer z.B. im
Wartebetrieb und beim Schnitt reagieren zu
kdnnen. In diesem Zusammenhang ist es vorteil-
haft, wenn ein den Stromkreis steuernder Regler
vorgesehen ist. Bei einem Einsaiz einer solchen
Schneideinrichtung bei einer Extrusionseinrichtung
2ur Herstellung von Stegplatten kann vorgesehen
sein, daB der Regler von einem Fiihler zur Erfas-
sung der Lidnge des extrudierten Stranges zur
Festlegung der Schnittstelle besinfluBt wird.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgeméfen Einrichtung kann vorgesehen sein,
daB an mindestens einem Ende des Bewegungs-
weges des Messers eine beheizbare Kammer an-
geordnet ist in die das Messer einschiebbar ist.
Diese LOsung eignet sich besonders flr die
Austlihrung von Schnitten mit eher kirzeren
Schnittiéngen zwischen denen nur relativ kurze
Pausen verbleiben. Dabei ergibt sich eine beson-
ders einfache Konstrukiion des Messers, wobei die-
ses massiv ausgebildet sein kann und deshalb ein
hohes MafB an Stabilitét erreicht werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, daB an dem
Messer mindestens eine Heizeinrichtung befestigt
ist, die mit diesem in wirmeleitendem Kontakt
steht. Auf diese Weise ergibt sich flir das Messer
in Verbindung mit der Heizeinrichtung, die beliebig
ausgebildet sein kann, eine relativ groBe thermi-
sche Tréghesit, sodas die Temperatur der Schneide,
insbesondere wéhrend relativ kurzer Schnitte kaum
absinkt und das Messer mit nahezu konstanter
Energiezufuhr auf der erforderlichen Schneidtem-
peratur gehalten werden kann.

Um bei frisch extrudierten Stangen von Steg-
platten, bei denen Stiitzluft in die Hohirdume des
Stranges eingebracht wird, eine Blockierung des
Abstromens der Stitziuft beim Zerschneiden des
Stranges zu verhindern kann nach einem weiteren
Merkmal der Erfindung vorgesehen sein, da8 der in
die zu schneidende Stegplatte eindringende Be-
reich des Messers eine Fldche aufweist, die kieiner
als die in Schnittrichtung projizierte Schnittfiiche
der Hohirdume der Stegplatte ist. Durch diese
MaBnahmen wird sichergestelit, daB die Stitzluft
auch wihrend des Schneidens des extrudierten
Stranges aus jedem der Hohiriume abstrémen
kann. Dadurch wird ein Aufblihen der Hohiriume
in dem an die Extrusionsdiise anschlieBenden Be-
reich, bzw. im Bereich des diesen nachge-
schalteten Kalibrators, in welchem Bereich die
Strdnge noch relativ weich und leicht verformbar
sind, sicher verhindert, da es durch das relativ freie
Abstrémen der Stlitzluft zu keiner Druckerh&hung
im Inneren des Hohlraumes kommt.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft,
wenn das freie Ende des Messers schrig geneigt,
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vorzugsweise unter einem Winkel von 40-50° zur
Schneidkante verlduft. Dadurch kann das Messer
relativ breit ausgebildet werden, wodurch eine ents-
prechende Stabilitit des Messers erreicht
wird.Durch das abgeschrigte freie Ende des Mes-
sers, das in aller Regel nur mit seinem freien
Endbereich in den zu schneidenden Strang ein-
dringt, wird sichergestelit, daB beim Schneiden
stets nur ein Teil sines jeden Hohiraumes durch
das Messer abgedeckt wird, wodurch die Stiitziuft
auch wéhrend des Schneidens des Stranges ab-
strémen kann. Der Winkel von 40-50° zwischen
dem freien Ende des Messers und dessen
Schneidkante stellt einen giinstigen Kompromis
zwischen einer schmalen Ausbildung des in den zu
trennenden Strang eindringenden Bereiches des
Messers und dessen Stabilitit dar.

Eine besonders einfache Konstruktion einer er-
findungsgem&Ben Einrichtung ergibt sich, wenn
das Messer einsteli-und festeilbar in einem in einer
Flibrung verfahrbaren Schiitten gehalten ist. Dabei
ist es auch mdglich das Messer entsprechend der
Dicke des zu schneidenden Stranges einzustellen,
sodaB stets nur der freie Endbereich des Messers
in den Strang eindringt.

Die Erfindung wird nun an Hand der Zeichnung
niher eridutert.

Dabei zeigt:

Fig.1 schematisch eine Einrichtung zur Her-
stellung von Stegplatten und

Fig.2 schematisch eine erfindungsgemise
Schneideinrichtung.

Das Granulat gelangt vom Vorratsbehilter 1 in
einen Trockner 2 und von diesem zu einem Extru-
der 3, wo es plastifiziert wird. Die piastifizierte
Masse ftritt durch eine Extrusionsdiise 4 aus, die
der Form der herzustellenden Stegplatte entspricht.
Dieser Extrusionsdlise 4 wird liber eine Leitung 5
Luft zugeflihrt, die in die Hohirdume der Stegplatte
eingeblasen wird und die beiden Stege jedes ein-
zelnen Hohlraumes stlitzt und ein Zusammenfalien
der beiden Stege verhindert. Dieser extrudierte
Strang wird im Kalibrator 6 in bekannter Weise auf
das vorgesehene Maf gebracht und wird mittels
Forderrolien 7 zu einem Durchiaufofen 8 und weiter
2u einer Kaschierstation 9 gebracht. Anschliefend
gelangt der extrudierte Strang 12 zur Schneidein-
richtung 10 wonach die abgetrennten Teile bzw.
Platten mittels eines Fdrderbandes 11 abtranspor-
tiert werden.

Die Schneideinrichtung 10 besteht, wie aus
Fig.2 ersichtlich ist, aus einer Filhrung 13 auf der
ein Schiitten 14 verfahrbar ist. Der Antrieb fiir den
Schiitten erfolgt mittels eines Kettentriebes 15, mit
dem der Schiitten 14 verbunden ist und der mit
einem Motor 30 verbunden ist. Auf dem Schiitten
14 ist eine Tragplatte 16 h&henverstellbar und fest-
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stellbar gehalten. Auf dieser Tragplatte 16 ist das
Messer 17 befestigt.

Die Flhrung 13 und der Kettentrieb 15,30 sind
in sinem mittels Stempel 31 hhenverstellbar auf
einem Schiitten 32 gehaltenen Support 33 gehal-
ten, welcher Schlitten 32 auf Fihrungen 34 in
Léngsrichtung des Tisches 22 und damit des
Siranges 12 verfahrbar ist. Dieser Schiitten 32 trigt
einen ein Ritzel 35 antreibenden Motor 36, das mit
einer Zahnstange 37 k3mmt, wodurch der Schlitten
32 reversibel anireibbar ist.

Beim Schneiden wird der Schiitten 32 wihrend
der Bewegung des Messers 17 quer zum Strang
mit der Geschwindigkeit des Stranges 12 in dessen
Vorschubrichtung bewegt. Dabei ist, allerdings nur
wihrend des Schneidens der Balken 39 in Rich-
tung des Pfeiles 40 auf den Strang 12 abgesenkt,
um ein Abheben des Stranges vom Tisch 22 zu
verhindern.

Nach Beendigung eines Schnittes wird der
Support 33 und damit das Messer 17 unter die
Oberkante des Tisches 22 abgesenki und der
Schlitten 32 entgegen der Vorschubrichtung des
Stranges auf den Ausgangspunkt zurlickverfahren.
Zu Beginn eines neuen Schnittes wird der Support
33 wieder angehoben und der Schiitten 14 mittels
des Kettentriesbes 15 quer zum Strang 12 bei
gleichzeitiger Bewegung des Schlittens 32 in Vor-
schubrichtung des Stranges 12 bewegt. Dadurch
kdnnen rechtwinkelige Platten vom Strang 12 ab-
getrennt werden ohne daB der Exirusionsvorgang
angehalten werden miBte. Die Abmessung des
Schiitzes 38 im Tisch 22 ist dabei so bemessen,
daB seine Breite den Vorschub des Siranges
wéhrend eines Schnittes Ubersteigt.

Das Messer 17 ist an seinem freien Ende
abgeschrigt und weist einen Schiitz 18 auf. Die
durch diesen Schiitz 18 getrennten Schenkel 19
des Messers 17 sind an einen Stromkreis ange-
schiossen, der fiir die Beheizung des Messers
sorgt, wobei dieser Stromkreis von einem nicht
dargesteliten Regiler gesteuert ist. Die Stromzufuhr
zum Messer 17 erfolgt Uiber ein Kabel 20, das aus
einer Aufwickeleinrichtung 21 herausgezogen und
von dieser wieder aufgewickelt wird, wobei das
Kabel unter Zugspannung gehalten wird. Wie aus
Fig.2 ersichtlich ist ragt das Messer 17 mit seinem
freien Endbereich durch den Schlitz 38 im Tisch 22
auf de.a Fiihrungen 23 flir den Strang 12 angeord-
net sind. Das Messer durchirennt den Strang 12
ledigiich mit seinem duBersten Endbereich. Mit die-
sem Endbereich deckt das Messer 17 eine ge-
genliber dem Querschnitt der einzeinen Hohirdume
24 des Stranges 12 bzw. deren Fliche in der
Schnittebene wesentlich kleinere Fidche ab, sodaB
die Stltzluft aus den Hohlriumen auch wihrend
des Schnities ausireten kann. Damit wird aber ein
Druckanstieg in den Hohirdumen 24 wihrend des
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Schnittes vermieden und damit. auch ein Aufbidhen
der Hohirdume im Bereich des Kalibrators 6 ver-
mieden.

Der im Messer 17 ausgebildete Schiitz 18 kann
in Richtung der Schneide so weit hochgefiihrt sein,
daB er bis knapp an die Unterseite der zu durch-
trennenden Stegplatte heranreicht. Dies hat den
Vorteil, daB eine optimale Erhitzung der Schneide
{iber ihre gesamte Lidnge gewdhrleistet ist. Um bei
verhiltnism&Big kleiner Querschnittsbreite der ein-
zelnen Hohlrdume 24 eines Stranges ein sicheres
austreten der Stiitzluft zu gewdhrleisten kann der
Schiitz 18 auch liber die Auiflagekante in Richtung
zur Schneide hochgezogen werden, sodaB beim
Schneiden Stitzluft aus den schmalen KanZlen,
welche ansonst von der Messerbreite abgedeckt
werden kénnte aus den einzelnen Hohirdumen 24
austreten kann.

Der Regler des Stromkreises zur Beheizung
des Messers arbeitet zweckmaBiger Weise derart,
daB das Messer 17 durch den Stromdurchgang auf
der erforderlichen Schneidtemperatur von ca. 200°
bis 300°C (fur Polycarbonat) gehalten wird, wobei
der Strom wihrend eines jeden Schnittes aufgrund
der erhdhten Warmeabfuhr erh&ht wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum Trfennen von Stegplatten aus
Kunststofi,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine auf eine knapp Uber der Schmeiztempera-
tur des Materials der Stegplatte liegende Tempera-
tur erwdrmte Schneide durch die Platte bewegt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekannzeichnet, daB die Schneide zwischen den
einzelnen Schnitten auf der knapp Uber der Sch-
melztemperatur des Materials liegenden Schneid-
temperatur der Stegplatie liegenden Temperatur
gehalten wird und die Energiezufuhr bei jedem
Schnitt erhdht wird um die Schneidtemperatur
wihrend des Schnities zu halten.

3. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2, die sine Flhrung flir
ein antreibbares Trennelement aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Trennelement als beheizbares Messer -
(17) ausgebiidet ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Messer (17) einen sich vor-
zugsweise in Richtung zu seiner Schneide erstrec-
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kenden Schlitz (18) aufweist und seine durch die-
sen voneinander getrennten Schenkel (19) an einen
Stromkreis angeschiossen sind.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein den Stromkreis steuernder
Regler vorgesehen ist.

6. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an mindestens einem Ende des
Bewegungsweges des Messer (17) eine beheizbare
Kammer angeordnet ist in die das Messer ein-
schiebbar ist.

7. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der in die zu -
schneidende Stegplatte (12) eindringende Bereich
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des Messers (17) eine Fliche aufweist, die kleiner
als die in Schnittrichtung projizierte Schnittfiziche
der Hohirdume (24) der Stegplatte ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das freie Ende des Messers -
(17) schrdg geneigt, vorzugsweise unter einem
Winkel von 40-50° zur Schneidkante veriZuft.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB das Messer (17)
einstell-und feststellbar in einem in einer Flhrung -
(13) verfahrbaren Schiitten (14) gehalten ist.

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 3, 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dag an dem Mes-
ser (17) mindestens eine Heizeinrichtung befestigt
ist, die mit diesem in wirmeleitendem Kontakt
steht.
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