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Titel der Erfindung

Vorrichtung zum Trennen von runden Profilen aus Glas
oder dhnlichem Material

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung mit in einer

Schneidenhalterung gelagerten Schneide zum Trennen von
aus Glas oder &dhnlichem Material bestehenden, noch
warmen, einen Ausdehnungskoeffizienteﬁ$%6—49x1O—GK_
aufweisenden, stranggezogenen runden Profilen, z.B. Rohre.

1

Charagkteristik der bekannten technischen Losunzen

Es ist bekannt, daB einzelne kalte Profilabschnitte aus
Glas in diskontinuierlicher Arbeitsfolge feinabgesprengt
werden, und zwar in unterschiedlicher Kombination zwischen
ortlicher Aufheizung, natlirlicher oder erzwungener Ab-
kiihlung und Anritzung. Dabei wird das runde Glasprofil
gedreht, in einer definierten Ringzone mittels Gasbrenner
erwdrmt und naech dem Erwdrmen durch nachfolgendes punkt-
formiges Besprithen mittels eines Vasserstrahles bis zun
Abspringen des Rohrabschnittes gekithlt (westdeutsche

0S 2 330 394).

Aus der westdeutschen AS 1 302 0€4 ist eine #shnliche Ver-
fahrensweise bekannt, nur wird nach dem Erwidrmen der ge-
wiinschte Profilabschnitt durch Anritzen einer sich drehen-
den, keilfdrmigen und wassergekihlten Scheibe aus hartem



Material zum Abspringen gebracht.

In der westdeutschen 0S 1 471 863 ist das Absprengen
dickwandiger groBder Glashohlkdrper mit einer kombinier-
ten Einrichtung vorgesehen, die im wesentlichen aus
einem Gasbrenner und einer Wasserverspriihdiise besteht.
Bei stdndigem Drehen des Werkstiickes bzw. der Ein-
richtung wird in einem Arbeitsgang der Glashohlkodrper
erwdrmt und kurz hinter der Erwdrmungsstelle gekiihli,
wodurch sich ein analog der Drehgeschwindigkeit fort-
laufender Sprung ausbildet. Die dargestellten Losungs-
wege hhben jedoch den Nachteil, daB sie nur an thermisch
entspannten Profilabschnitten angewendet werden kdnnen.

Das DRP 469 215 offenbart eine Vorrichtung zum Trennen
eines kontinuierlich gezogenen warmen Profilstranges aus
Glas. Die Erfindung besteht aus einem wassergekithlten,
keilformig gestalteten und aus hartem pordsen Material
bestehenden Trennwerkzeug, das mit geringer Schlagkraft
an den Strang herangefilhrt wird und seine Oberfliche
einkerbt., Diese Kerbung wird bis zum Zerspringen des
Stranges gekiihlt,

SchlieBlich ist aus den Schriften der CSSR Nr. 123 676
und Nr. 43 483 noch bekannt, den Glasstrang mit einem
Spezialstein zu ritzen und durch Anlegung eines Metsll-
stiickes zu kithlen und mechanisch so lange zu belasten,
bis er an der Kiihlstelle bricht.

Der Nachteil dieser Verfahrensweise besteht darin, daB
gsie entweder nur bei Glasstrdngen mit einem linearen Aus-
dehnungskoeffizienten »>50 x 10~0g™
diinnen Rohrwandungen funktionstlichtig sind, abgesehen
davon, dafl durch die Splitterwirkung eine grofie Unfall-
gefahr besteht. Ein weiterer Nachteil ist die relativ
schlechte Sprungqualitédt.

oder bei relativ



Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, durch Erhohung der Trenn-
sicherheit und Verringerung der Lingenschwankungen

beim Absprengen einzelner Abschnitte von einem kontinuier-
lich gezogenen, warmen, einen Ausdehnungskoeffizienten
von 30-44x10~ K~! aufweisenden Profilstrang aus Glas,
Materialverluste in Form von Bearbeitungszugaben zu
senken. Die Unfallgefahr durch Glassplitter soll weit-
gehend eliminiert werden.

Wesen der Erfindung

Es ist daher das Problem zu lUsen, durch konstruktive
MaBnahmen zu gewghrleisten, daB bei einer Vorrichtung
zum Trennen von einzelnen Abschnitten eines warmen

Profilstranges aus Glas oder &hnlichem Werkstoff mit
einem linearen Ausdehnungskoeffizienten von 30-49x10~
der Profilstrang im Bereich der Trennstelle in einer

65,~1

K
definierten, begrenzten Zone durch ein Kithlmittel
thermisch geschockt und nachfolgend durch eine ebenfalls
gekiihlte Trennschneide gesprengt wird, wobei das Kihl-
mittel filr die Trennschneide nicht am Profilstrang
herunterlaufen darf.

Erfindungsgemif wird die Aufgabe geldst, indem unter
der Trennschneide ein am Ende mit einer Strahlpumpe
ausgeristeter Absaugkansl angeordnet wird.

Durch diese konstruktive llafinahme fliefBt das Kihlmittel
iiber ein Durchlaufrohr und einen Zufuhrkanal einem be-
kannten kilhlmitteldurchl&ssigen Organ zu, das das Kithl-
mittel leitet. Der liber die Trennschneide laufende Kiihl-
mittelstrom wird {iber den Absaugkanal mit Hilfe der
Strahlpumpe abgesaugt, wodurch verhindert wird, daB die
durch einen Fliissigkeitsspriiher begrenzt gekiihlte Ober-
fldche des Profilstranges unkontrolliert wird.



An Hand der Zeichrung wird die Erfindung in einer bei-
spielsweisen Ausfithrungsform erldutert.

Es zeigen:

Fige 1 eine Vorderansicht der erfindungsgemédflen
Vorrichtung;

Pige 2 einen vertikalen Schnitt durch die Seiten-
ansicht des Trennschneidenhalters;

Fige 3 die Draufsicht nach der Schnittlinie A-A
der Fig. 2.

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus der Trenn-
schneidenhalterung 1 und der unterhalb der Trennschneiden-
halterung 1 an den Bolzen 13 drehbar gelagerten Fliissig-
keitssprﬁher 10, der z.B. eine steuerbare Spritzpistole
sein kann. In der Trennschneidenhalterung 1 ist ein Kanal-
system eingearbeitet, das sich aus dem Zufihrungskanal 3,
dem Absaugkanal 6 und dem DurchfluBrohr 12 gzusammensetzt.
Der Zufuhrkanal 3 mindet mit seinem #dufBeren Ende an ein
kithlmitteldurchlédssiges Organ 4, 2.B. einen Schwamm, das
iiber der Trennschneide 5 angeordnet ist. Unterhaldb der
Schneidenhalterung ist der Absaugkanal 6 angebracht, der
mit einer Strahlpumpe 2 an dem Ende ausgeriistet ist, das
in das DurchfluBirohr 12 miindet. Zur Dosierung der Kithl-
mittelmenge ist das Stellventil 7 vorgesehen, das sich

in dem Zufuhrkanal 3 befindet. Das kiihlmitteldurchlédssige
Organ 4 und die Trennschneide 5 sind durch die Bleche 8;9
abgedeckt, Der Strang 11 befindet sich zwischen der Trenn-
schneidenhalterung 1 und der Walze 14 und bewegt sich in
der durch den Pfeil gekennzeichneten Richtung.

Die Arbeitsweise der Vorrichtung besteht darin, dafl an
sich bekannte, durch Stell- und Steuereinrichtungen

(in der Zeichnung deutlichkeitshalber nicht dargestellt)
die Trennschneidenhalterung 1 und der Flissigkeits-
sprilher 10 an den Profilstrang 11 (Fige. 1) herangefiihrt
werden. Durch Bedienung des Fliissigkeitssprihers 10

wird danach an der vorgesehenen Trennstelle eine be-
grenzte Zone der Oberflidche des Profilstranges 11 mit
einem Sprilhmittel, beispielsweise Wasser bespriht.



Sprilhmenge und -dauer werden durch werkstoffbezogene
Zusammenhinge ermittelt, die in Abhingigkeit von der
gemessenen Wandtemperatur und Vanddicke teils rechnerisch
und teils empirisch bestimmt werden. Nach geniigender
Besprihung des Profilstranges 11 mit dem Kilhlmittel wird
die Kiihlmittelsprithung 10 abgeschaltet und die Trenn-~
schneidenhalterung 1 mit der Trennschneide 5 an den
Profilstrang 11 gedriickt, und zwar so, daB der Beriih-
rungspunkt der Trennschneide 5 in der Nitte der mit Kiihl-
mittel bespriihten Zone der Oberfliche des Profilstranges 11
liegt,., Mit der Berilhrung des Profilstranges 11 durch die
Trennschneide 5 lduft natliirlich die erfindungsgemile
Vorrichtung synchron mit dem Profilstrang 11 und zwar

s0 lange, bis die Absprengung vollzogen ist,

Die einzelnen Abschnitte des Profilstranges 11 werden
durch geeignete Greifvorrichtungen abgenommen und der
weiteren Bearbeitung zugefilhrt. Selbstverstédndlich konnen
die Bewegungsabldufe beim Trennvorgang mit vorhandenen
Signalgeber, Steuer-~ und Antriebseinrichtung automatisiert
werden., Jedoch sind das NMalBnahmen, die dem Fachmann
geldufig sind. Sie milssen daher von dem Erfindungsgegen-
stand getrennt betrachtel werden.



Patentanspruch

Vorrichtung mit in einer Schneidenhalterung gelagerten
Schneide zum Trennen von aus Glas oder &dhnlichem
Material bestehenden, noch warmen, einen Ausdehnungs-
Koeffizienterw30-49x10" 2k~
gezogenen runden Profilen, z.Be. Rohre, dadurch gekenn-
zeichnet, dal unter der Trennschneide (5) ein am Ende
mit einer Strahlpumpe (2) ausgeriisteter Absaugkanal (6)
angeordnet ist.

aufweisenden, sirang-

In Betracht gezogenc Druckschriften:

DE-AS 1057744 (32 a, 33/06)
DE-AS 1302064 (32 a, 33/06)
DE-0S 1817081 (32 a, 33/06)
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