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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
hydraulische Vorschubeinrichtung zum Schneiden
eines Gutsstranges, vorzugsweise eines Kotelett-
stranges, der takiweise in Richtung seiner Langs-
achse verschoben wird. Zwischen zwei Vorschubt-
akten schneidet ein um eine zur Lingsachse des
Stranges parallele Achse rotierendes Schneidorgan
jeweils eine Scheibe vom Strang ab. Dabei wird
mindestens flr die Dauer des Schnittes die unter-
dessen neu entstehende Stirnfliche des Stranges
durch eine Seitenfliche des Messers weitgehend
abgedeckt. Ein derartiger Stand der Technik ist aus
der DE-A-3 606 979 bekannt.

Bei allgemein bekannten Verfahren zum
Schneiden eines Kotelettstranges oder &hnlicher
Produkte wird als Schneidorgan beispielsweise ein
Messer mit einer spiralférmigen Schneidkante ein-
gesetzt, das bei jeder vollstindigen Umdrehung
Uber einen Drehwinkel bis zu etwa 270° zuneh-
mend in den Strangquerschnitt eintaucht, bis die
dabei neu entstehende Stirnfliche des Stranges
weitgehend von einer Messerseitenfliche abge-
deckt ist, wogegen Uber den zur Vervollstdndigung
der Umdrehung restlichen Drehwinkel bis zu folg-
lich 90° das Messer sich auBerhalb des Strang-
querschnitts bewegt. Wihrend des letztgenannten
Bewegungsabschnitts kann der Strang unbehindert
um den Betrag einer Scheibenstérke vorgeschoben
werden, so daB bei der folgenden Umdrehung die
nichste Scheibe in gleicher Weise abgeschnitten
werden kann.

Bei dieser bekannten Verfahrensweise muf der
Vorschub des Stranges takitweise erfolgen, da ein
kontinuierlicher Vorschub je nach der Beschaffen-
heit des Stranges widhrend des Schneidvorgangs
das Messer aus der angestrebten, senkrecht zur
Langsachse des Stranges ausgerichteten Schneid-
ebene auslenken wirde und sogar das Messer
Uber die Elastizititsgrenze verbiegen kdnnte, was
zudem zur Folge hétte, daB Scheiben mit einer
sehr ungenauen Geometrie anfallen wiirden.

Der taktweise Vorschub des Stranges ist auf-
grund der vorstehend beschriebenen Verhiltnisse
insbesondere bei relativ starren oder spréden Pro-
dukten, wie beispielsweise bei einem in gefrore-
nem Zustand zu verarbeitenden Kotelettstrang, un-
verzichtbar. Deshalb arbeiten die bekannten Ver-
fahren ausnahmslos mit taktweise betriebenen Vor-
schubeinrichtungen flir den Strang, die sehr auf-
wendige Steuerungen erfordern, mit denen sich
beispielsweise ein hydraulischer Vorschubzylinder
mit Ol beaufschlagen 148t, wobei das F&rdervolu-
men pro Zeiteinheit und der Oldruck im stindigen
Wechsel verdndert werden muB. Eine solche
Steuerung ist aber nicht nur konstruktiv aufwendig
und wartungsempfindlich, sondern fiihrt auch nach
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jedem Vorschubtakt zu einem Verlust an Energie,
welche flir den Betrieb einer FSrderpumpe aufzu-
wenden und nicht mehr flir die Vorschubarbeit
nutzbar zu machen ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art so wei-
terzuentwickeln, daB auf den Einsatz einer kon-
struktiv und betriebsmaBig aufwendigen Steuerung
verzichtet werden kann, um dennoch einen exakt
definierten taktweisen Vorschub des Gutsstranges
zu gewihrleisten.

Zur L6sung dieser Aufgabe wird von einer Vor-
richtung der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge-
nannten gattungsgemiBen Art ausgegangen, wel-
che erfindungsgemiB die im kennzeichnenden Teil
desselben angegebenen Merkmale aufweist.

Durch die erfindungsgeméBe Begrenzung des
Vorschubdrucks zwischen einem einstellbaren
Maximal- und Minimalwert, indem beispielsweise
kontinuierlich geférdertes Ol beim Erreichen des
Maximalwerts in einen durch den Maximaldruck
sich vergréBernden Hydrospeicher eingeleitet und
beim Erreichen des Minimaldrucks aus dem infol-
gedessen sich verkleinernden Hydrospeicher aus-
geleitet wird, kann die F&rderpumpe flr die Beauf-
schlagung der Vorschubeinheit kontinuierlich in Be-
trieb bleiben. Das flir einen Vorschubtakt erforderli-
che Olvolumen wird liber den gesamten Arbeitszy-
klus eines Schneidvorgangs von Vorschubtakt zu
Vorschubtakt gleichmiBig verteilt geférdert, so daB
der Speicher eine Pufferung des Teilvolumens be-
wirkt, das wihrend zweier aufeinanderfolgender
Vorschubtakte des Stranges von der Pumpe gefor-
dert wird, obschon unterdessen die Vorschubein-
heit keine Bewegung ausfihrt. Bis auf die Ublichen
Wirkungsgradverluste, insbesondere infolge Rei-
bung, geht keine Energie verloren, da die von der
Pumpe geleistete Arbeit zeitweise unmittelbar in
Vorschubarbeit und zeitweise zur Ladung des Spei-
chers herangezogen wird und dadurch, wenn auch
nur mittelbar, jedenfalls ebenso flir die Vorschubar-
beit zur Verfligung bleibt.

Obschon zur Durchflihrung des erfindungsge-
midBen Verfahrens unterschiedliche Vorschubein-
richtungen geeignet erscheinen, wobei auch Spei-
cher, beispielsweise in Form von Federn u. dgl.
spannbarer Bauteile, denkbar sind, empfiehlt sich
besonders eine hydrauliche Vorschubeinrichtung
mit einer Zylinder-Kolben-Einheit, die Uber eine
Leitung, worin ein Rickschlagventil angeordnet ist,
durch eine Pumpe beaufschlagt wird.

Um mit einer derartigen Vorschubeinrichtung
das Schneidverfahren durchfiihren zu k&nnen, wird
erfindungsgemiB vorgeschlagen, daB zwischen der
Zylinder-Kolben-Einheit und dem Riickschlagventil
ein Hydrospeicher an die Leitung angeschlossen
ist.
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Die erfindungsgemdBe Vorschubeinrichtung
zeichnet sich somit durch einen duBerst einfachen
Aufbau aus, mit dem sich gleichwohl alle Wesens-
merkmale des erfindungsgemifen Verfahrens zu-
verlédssig durchfiihren lassen.

Nach einer Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ben Einrichtung ist der Hydrospeicher durch eine
elastisch verformbare Trennwand in zwei Kammern
unterteilt, von denen eine mit der zur Zylinder-
Kolben-Einheit fihrenden Leitung verbunden ist.

Die aus dem zeitweise Uberschissigen Olvolu-
men, das wéhrend des Stillstands der Vorschubein-
richtung von der Pumpe weitergefGrdert wird, re-
sultierende Verformungsarbeit der Trennwand setzt
diese aufgrund ihres Rickstellverm&gens wieder
frei, sobald beim nichsten Schneidzyklus ein Vor-
schub des Stranges zu erfolgen hat. Wird ndmlich
die neu entstandene Stirnseite des Stranges vom
Messer freigegeben, reicht der die Zylinder-
Kolben-Einheit beaufschlagende Hydraulikdruck
aus, um die Vorschubbewegung des Stranges ein-
zuleiten, zumal die Pumpe auch unterdessen wei-
terférdert. Dennoch wiirde der Uberdruck im Sy-
stem infolge der spontanen Strangfreigabe zu sehr
abfallen, wenn nicht das Rickverformungsbestre-
ben der Trennwand des Hydrospeichers die Uber-
druckreduzierung begrenzen wiirde.

Um die Kraft, mit der die Vorschubeinrichtung
einen in Scheiben zu schneidenden Strang taktwei-
se verlagert, bestimmten Verhdltnissen anpassen
zu k&nnen, die beispielsweise aus einer mehr oder
weniger groBen Verformbarkeit des Stranges oder
aus den bei der Verschiebung zu Uberwindenden
Reibungskrdften u. dgl. resultieren kdnnen, sieht
eine Ausgestaltung der Erfindung schliellich noch
vor, daB die Trennwand des Hydrospeichers mit
Einrichtungen ausgestattet ist, durch welche sich
die Riickstellkraft verdndern 18Bt. Als solche Ein-
richtungen bieten sich beispielsweise Stellorgane
an, durch welche die Verformbarkeit der Trenn-
wand des Hydrospeichers Uber mehr oder weniger
groBe Flichenteile eingeschrinkt oder unterbunden
wird.

In der Zeichnung ist ein Hydraulikplan fir ein

Ausflihrungsbeispiel einer Vorschubeinrichtung zur
Durchflihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens
dargestellt:
Die Vorschubeinheit besteht im wesentlichen aus
einer Zylinder-Kolben-Einheit 1, womit eine nicht
dargestellte Druckplatte verschiebbar ist, die auf
das Ende eines in Scheiben zu schneidenden
Stranges driickt und diesen taktweise in LAngsrich-
tung um eine Scheibenstdrke vorschiebt, sobald
ein Schneidorgan einen Drehbereich durchfihrt, bei
dem das Schneidorgan sich insgesamt auBerhalb
der Strangprojektion befindet.

Die Zylinder-Kolben-Einheit 1 wird durch eine
Pumpe 2, die von einem Motor 3 angetrieben ist,
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mit Ol aus einem Tank 4 beaufschlagt. Dazu steht
die Pumpe 2 Uber eine Saugleitung 5 mit dem
Tank 4 und Uber eine Druckleitung 6 mit der
Zylinder-Kolben-Einheit 1 in Verbindung. Von der
Pumpe 2 aus filhrt die Leitung 6 zundchst zu
einem Magnetventil 7, von dort aus zu einem Men-
genregler 8 und weiter Uber ein Riickschlagventil 9
zu einem Zylinder 10 der Einheit 1 und ist daran so
angeschlossen, daB der auf der Ruickseite eines
Kolbens 11 gelegene Teil des Zylinders 10 beauf-
schlagt wird.

Der auf der Vorderseite des Kolbens 11 gele-
gene Teil des Zylinders 10 steht Uber eine Aus-
gleichsleitung 12, die Uber das Magnetventil 7 ge-
flhrt ist, mit dem Tank 4 in Verbindung, so daB der
Zylinder 10 insgesamt in jeder Position des Kol-
bens 11 mit Ol ausgefiillt ist, das bei einem Ver-
schieben des Kolbens 11 in der gleichen Menge
Uber die Ausgleichsleitung 12 in den Tank 4 zu-
rickgedrlickt bzw. aus dem Tank 4 erneut ange-
saugt wird, wie Ol Uber die Druckleitung 6 in den
Zylinder 10 eingespeist wird bzw. bei einer Riick-
fihrung des Kolbens 11 in seine Ausgangsstellung
erneut in den Tank 4 geleitet wird. Zur Ruickfiih-
rung des Kolbens in seine Ausgangsstellung wird
das Magnetventil 7 so geschaltet, daB die Drucklei-
tung 6 und die Ausgleichsleitung 12 ihre Funktio-
nen, die sie beim takitweisen Vorschub des Kolbens
ausliben, vertauschen. Unabhidngig davon kann fiir
eine Differentialschaltung Uber eine Bypassleitung
14 mit einem Riickschlagventil 15 Ol aus dem Teil
des Zylinders 10, der auf der Riickseite des Kol-
bens 11 liegt, in die Ausgleichsleitung 12 zurlick-
gefihrt werden.

Uber eine Leitung 16, die zwischen der Pumpe
2 und den Magnetventil 7 an die Leitung 6 ange-
schlossen ist, kann ein unter auBergewdhnlichen
Bedingungen ansprechendes Sicherheitsventil 17
gedffnet werden, um einen KurzschluBkreislauf fir
das eventuell weiterhin von der Pumpe 2 gef6rder-
te Ol zu ermdglichen und dadurch das System im
Ubrigen nicht Uberzubelasten.

Weiterhin flihrt vom Mengenregler 8 eine Ab-
zweigleitung 18 Uber ein Filter 19 zum Tank 4,
wodurch stindig ein Olteilstrom einer Reinigung
unterzogen werden kann.

Wesentlicher Bestandteil des Systems ist ein
Hydraulikspeicher 20, der zwischen dem Riick-
schlagventil 9 und dem Zylinder 10 an die Leitung
6 angeschlossen ist. Der Hydraulikspeicher 20 er-
md&glicht die Forderung eines konstanten Volumen-
stroms Ol unabhZingig davon, ob der Kolben 11 zur
Bewerkstelligung eines Vorschubtakts in Bewegung
ist oder stillsteht. Wird némlich der Kolben 11
infolge des durch ein Schneidorgan an einem wei-
teren Vorschub gehinderten Stranges gleichfalls
blockiert, steigt zwar der Druck in der Leitung 6 an.
Dieser Druckanstieg ist aber dadurch begrenzi, daB
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Ol in den Hydraulikspeicher 20 ausweicht und die-
sen aufladt.

Zu Beginn des nachfolgenden Vorschubtakis
wird die Blockage des Kolbens 11 durch die erneu-
te Verschiebbarkeit des in Scheiben zu schneiden-
den Stranges aufgehoben. Daraufhin vollzieht der
Kolben die entsprechend der Scheibenstirke vor-
gesehene Vorschubbewegung, wobei sich die Vor-
schubkraft aus dem Druck des kontinuierlich Uber
die Leitung 6 gefbrderten Volumenstroms und aus
dem Druck des diesen ergdnzenden Volumen-
stroms zusammensetzt, der durch die Entladung
des Hydrospeichers infolge des Druckabfalls zur
Wirkung kommt.

Auf diese Weise wirkt sich der Hydrospeicher
20 ebenso wie bei der Begrenzung des Druckan-
stiegs auf eine Begrenzung des Druckabfalls aus.
Die Pumpe 2 liefert unterdessen einen im wesentli-
chen konstanten Volumenstrom, der wihrend des
gesamten Schneidvorgangs eines Stranges beibe-
halten werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Schneiden eines Gutsstranges
in Scheiben, wobei der Gutsstrang taktweise in
Richtung seiner Lingserstreckung vorgescho-
ben wird, wihrend zwischen zwei Vorschubtak-
ten ein um eine zur L3ngserstreckung des
Gutsstranges parallele Achse rotierendes
Schneidorgan jeweils eine Scheibe vom Guts-
strang abschneidet und mindestens fiir die
Dauer des Schnittes die dabei neu entstehen-
de Stirnfliche des Gutsstranges weitgehend
abdeckt, dadurch gekennzeichnet, daB auf den
Gutsstrang kontinuierlich ein Vorschubdruck
ausgelibt wird, der auf einen oberen und einen
unteren Druckwert begrenzt wird, die beide
einstellbar sind, indem beim Uberschreiten des
einstellbaren oberen Druckwertes ein Speicher
gespannt wird, wodurch ein weiterer Druckan-
stieg verhindert wird, und indem beim Unter-
schreiten des einstellbaren unteren Druckwer-
tes der Speicher entspannt wird, wodurch ein
weiterer Druckabfall verhindert wird.

2. Hydraulische Vorschubeinrichtung mit einer
Zylinder-Kolben-Einheit, die Uber eine Leitung,
worin ein Riickschlagventil angeordnet ist,
durch eine Pumpe beaufschlagt wird, zur
Durchfiihnrung des Verfahrens nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Zylinder-Kolben-Einheit (1) und dem Riick-
schlagventil (9) ein Hydrospeicher (20) an die
Leitung (6) angeschlossen ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hydrospeicher (20) durch
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eine elastisch verformbare Trennwand in zwei
Kammern unterteilt ist, von denen eine mit der
zur Zylinder-Kolben-Einheit (1) fliihrenden Lei-
tung (6) verbunden ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Trennwand im Hydrospeicher
(20) mit ihre Riickstellkraft verdndernden Ein-
richtungen ausgestattet ist.

Claims

1. Process for cutting an exirusion product into
slices, wherein the exirusion product is pulsed
forward in the direction of its longitudinal ex-
tent, whilst a cutting element, which rotates
around an axis in parallel with the longitudinal
extent of the extrusion product, cuis a respec-
tive slice of an extrusion product between two
forward pulses and, at least far the duration of
the cutting process, substantially covers a then
newly developing end surface of the exirusion
product, characterised in that the exirusion
product is continuously subjected to a feed
pressure which is limited to an upper and a
lower pressure value, both of which are adjust-
able in that, in the event that the adjustable
upper pressure value is exceeded, an accu-
mulator is charged so that a further pressure
increase is prevented, and in the event of
dropping below the adjustable lower pressure
value, an accumulator is discharged so that a
further pressure drop is prevented.

2. Hydraulic feed device, comprising a cylinder-
piston unit which is charged by a pump via a
pipe which is fitted with a non-return valve, for
carrying out the process according to claim 1,
characterised in that a hydraulic accumula-
tor (20) is connected to the pipe (6) between
the cylinder-piston unit (1) and the non-return
valve (9).

3. Device according to claim 2, characterised in
that the hydraulic accumulator (20) is divided
by an elastically deformable separating wall
into two chambers, one of which is connected
to the pipe (6) connecting to the cylinder-
piston unit (1).

4. Device according to claim 3, characterised in
that the separating wall in the hydraulic accu-
mulator (20) is equipped with means for
changing its return force.
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Revendications

1. Procédé pour le découpage en tranches d'un
produit se présentant sous forme d'un bloc
allongé, dans lequel le produit est poussé en 5
avant dans le sens de sa longueur, 3 une
cadence donnée, ménageant un intervalle de
temps entre deux avancements pendant lequel
un organe franchant, tournant autour d'un axe
parallele & I'axe longitudinal du bloc allongé, 10
coupe a chaque fois une tranche du produit et
recouvre largement, au moins pendant le
temps de la coupe, la nouvelle face frontale du
bloc allongé venant d'éire obtenue suite 2 cet-
te opérationde coupe; ce procédé étant carac- 15
térisé par le fait qu'une pression d'avancement
est exercée de maniére continuelle sur le pro-
duit, pression dont la valeur est définie par une
valeur limite supérieure et une valeur limite
inférieure, réglables toutes les deux, ce qui fait 20
gu'en cas de dépassement de la valeur-limite
supérieure choisie, la pression s'éléve dans un
dispositif d'accumulation, empéchant ainsi une
montée en pression supplémentaire, et qu'en
cas de dépassement de la valeur-limite infé- 25
rieure choisie, la pression dans le dispositif
d'accumulation diminue, empéchant ainsi une
chute de pression supplémentaire.

2. Dispositif hydraulique d'avancement pour la 30
mise en oeuvre du procédé selon la revendica-
tion 1 et incorporant une unité cylindre-piston
dont l'alimentation se fait sous l'action d'une
pompe, en suivant une conduite dans laquelle
est placée un clapet anti-retour, ce dispositif 35
étant caractérisé par le fait qu'un dispositif
d'accumulation hydraulique (20) est relié a la
conduite (6) en un point situé entre l'unité
cylindre-piston (1) et le clapet anti-retour (9).
40
3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que le dispositif d'accumulation hy-
draulique (20) est divisé en deux chambres au
moyen d'une cloison de séparation déformable
élastiquement, une des deux chambres étant 45
reliée A la conduite (6) qui méne jusqu'a I'unité
cylindre-piston (1).

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
par le fait que la cloison de séparation défor- 50
mable située dans le dispositif d'accumulation
hydraulique est pourvue d'éléments adoptés
pour modifier sa force de rappel.

55
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