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(57) Abstract'

The invention concems a device (10) for cutting
to size individual shaped parts for roofing tiles from
a strip of unset concrete which is continuously fed on
a line (16) of contiguous bottom-half moulds (14) of
equal length. The device comprises a cutting station
(20) with at least one cutting tool on a sliding carriage
(22) which can be moved in a reversible manner and
is moved at least briefly at the speed of the line (16)
parallel to the feed direction (18) thereof. The object
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of the invention is to provide a device in which more

cutting time is available than in known devices, such el i -
that deep cuts, for example for verge flashing and gable B N T
tiles, can be carried out. To this end, the sliding carriage AL kg
(22) is driven by a cam mechanism (24) which moves / 18— /

the sliding carriage (22) over a finite path at the speed of 12 16

the line (16), parallel to the feed direction (18) thereof.
The sliding carriage (22) is forcibly guided directly by

1%

the cam mechanism (24) which has a substantially heart-shaped cam plate (28) with sections in the shape of an Archimedean screw and
comprises guide components (30, 32) abutting the surface of the cam plate (28) and connected to the sliding carriage (22).




(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) zum Zuschneiden von einzelnen Dachsteinformstiicken aus einem Band aus Frischbeton,
das auf einem Strang (16) aneinanderstoBender Unterformen (14) von gleicher Linge kontinuierlich gefordert wird, aufweisend eine
Schneidstation (20) mit zumindest einem Schneidwerkzeug an einem reversierend bewegbaren Schlitten (22), der zumindest kurzzeitig
mit der Geschwindigkeit des Stranges (16) parallel zu dessen Forderrichtung (18) bewegbar ist. Um eine Vorrichtung zu schaffen, bei der
fir den Schnitt ein lingerer Zeitraum als bei der bekannten Vorrichtung zur Verfiigung steht, so daB auch tiefe Schnitte, beispielsweise
fiir Ortgang- oder Giebelsteine ausgefiihrt werden kdnnen, wird vorgeschlagen, daB zum Antrieb des Schlittens (22) ein Kurvengetriebe
(24) vorgesehen ist, das den Schlitten (22) tber eine endliche Wegstrecke mit der Geschwindigkeit des Stranges (16) parallel zu dessen
Forderrichtung (18) bewegt, daB der Schlitten (22) unmittelbar durch das Kurvengetriebe (24) zwangsgefiihrt ist, wobei das Kurvengetriebe
(24) eine im wesentlichen herzférmig geformte Kurvenscheibe (28) mit Abschnitten in Form einer archimedischen Spirale und an der
Oberflache der Kurvenscheibe (28) anliegende mit dem Schlitten (22) verbundene Fithrungselemente (30, 32) aufweist.
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Beschreibung
Vorrichtung zum Zuschneiden von Dachsteinformstiicken

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zuschneiden von
einzelnen Dachsteinformstiicken aus einem Band aus Frischbeton,
das auf einem Strang aneinanderstofender Unterformen von
gleicher Liange kontinuierlich geférdert wird, aufweisend eine
Schneidstation mit zZumindest einem Schneidwerkzeug an einem
reversierend bewegbaren Schlitten, der zumindest kurzzeitig
mit der Geschwindigkeit des Stranges parallel zu dessen
Forderrichtung bewegbar ist.

Eine derartige Vorrichtung wird beispielsweise bei der
Herstellung von Betondachsteinen nach dem Strangprefverfahren
bendtigt. Bei diesem Verfahren wird auf einem mit konstanter
Geschwindigkeit gefdrderten Strang von aneinanderstofenden
Unterformen gleicher Ldnge eine Frischbetonschicht als
endloses Band aufgebracht, das auf der Oberseite durch
Formwerkzeuge der fiir Betondachsteine i{iblichen
Oberflichenkontur entsprechend geformt wird. Diese
kontinuierlich aufgebrachte Frischbetonschicht wird
anschlieBend in einer Schneidstation jeweils am Ende einer
jeden Unterform mittels eines als Messer ausgebildeten
Schneidwerkzeugs zerschnitten, so daB jede Unterform einen
einzelnen Formkdrper trédgt, hier einen Betondachsteinrohling.
Dazu ist es erforderlich, daB das Messer stets exakt an der
StoBstelle zwischen zwei Unterformen in die Frischbetonschicht
eingefiihrt wird. Ublicherweise bewegt sich der Strang in
horizontaler Richtung und das Messer in vertikaler Richtung.
Um ein Abheben der Betondachsteinrohlinge von den Unterformen
beim Herausziehen des Messers zu verhindern, muf sich das
Messer wdhrend des Schnitts mit méglichst derselben
Horizontalgeschwindigkeit bewegen wie die Unterformen selbst.
Wird das Messer mit einer geringeren Horizontalgeschwindigkeit
bewegt, so kann der nachfolgende Betondachsteinrohling auf das
Messer aufgeschoben und beim Herausziehen desselben an diesem

anhaften, so daB der Betondachsteinrohling von der Unterform
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abgehoben wird. Da Beton iiblicherweise Kérner von bis zu 4 mm
Durchmesser enthdlt, muB das Messer sehr stabil sein und sehr
schnell bewegt werden, um eine die Kdérner durchtrennende
schlagende Wirkung zu erreichen.

Eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art ist aus der
DE-C 22 52 047 bekannt. Bei dieser Vorrichtung ist das von
einem Druckluftzylinder betdtigte Messer an einem in
horizontaler Richtung reversierbar bewegbaren Schlitten
montiert, wobei der Schlitten iiber eine Kurbel und
Pleuelstange angetrieben wird. Die Kurbel ist iiber Ketten mit
dem Antrieb des mit kontinuierlicher Horizontalgeschwindigkeit
geforderten Strangs der aneinanderstofenden Unterformen
verbunden, wobei die Kurbel eine volle Umdrehung ausfiihrt,
widhrend das Band um die L3nge einer Unterform gefdrdert wird.
Aufgrund des Antriebes mit Kurbel und Pleuelstange fiihrt der
das Messer tragende Schlitten eine im Geschwindigkeitsdiagramm
etwa sinusfdrmige Bewegung aus. Die dabei erreichte
Spitzengeschwindigkeit entspricht der Umfangsgeschwindigkeit
des Kurbelzapfens. Da die Spitzengeschwindigkeit nur im
Maximum des sinusférmigen Geschwindigkeitsdiagramms erreicht
wird, ist der Radius des Kurbelzapfens geringfiligig vergroBert,
so daB der Umfang der vom Kurbelzapfen beschriebenen Kreisbahn
etwa 2% grdfBer ist als die Ldnge einer Unterform. Dadurch wird
erreicht, daB die Maximalgeschwindigkeit des Schlittens 2%
hdher ist als die Horizontalgeschwindigkeit des Strangs. Kurz
vor und kurz nach Erreichen der Maximalgeschwindigkeit des
Schlittens bewegt sich daher der Schlitten an zwei Punkten der
reversierenden Bewegung exakt mit der gleichen Geschwindigkeit
wie die Unterformen. Daher steht nur ein sehr kurzer Abschnitt
des Gesamthubs des Schlittens zur Ausfiihrung des Schnitts zur
Verfiigung. Insbesondere bei hohen Durchsatzzahlen von mehr als
150 Unterformen pro Minute ist die fiir den Schnitt zur
Verfiigung stehende Zeit wdhrend des kurzen Weges der anndhernd
synchronen Bewegung von Schlitten und Unterform &duBerst

gering.
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Fiir die Herstellung normaler Betondachsteine, bei denen die
Schnitt-Tiefe etwa 20 mm betrigt, geniigt diese Ausfiihrung der
Vorrichtung. Sollen jedoch beispielsweise Giebelsteine
geschnitten werden, deren Ortganglappen mehr als 10 cm hoch
ist, so muB der vom Messer beim Schneiden zurlickgelegte Weg
der Schnitt-Tiefe entsprechend finf bis acht mal so lang sein.
Dies erfordert naturgemdf einen ldngeren Zeitraum, denn die
Geschwindigkeit der Messerbewegung kann infolge wachsender
Massenkrdfte nicht beliebig gesteigert werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu
schaffen, bei der fiir den Schnitt ein langerer Zeitraum als
bei der bekannten Vorrichtung zur Verfligung steht, so daBR auch
tiefe Schnitte, beispielsweise fiir Ortgang- oder Giebelsteine
ausgefiihrt werden kénnen.

Erfindungsgemds wird die Aufgabe dadurch geldst, daB zum
Antrieb des Schlittens ein Kurvengetriebe vorgesehen ist, das
den Schlitten iiber eine endliche Wegstrecke mit der
Geschwindigkeit des Stranges parallel zu dessen Férderrichtung
bewegt, daB der Schlitten unmittelbar durch das Kurvengetriebe
zwangsgefiihrt ist, wobei das Kurvengetriebe eine im
wesentlichen herzfdrmig geformte Kurvenscheibe mit Abschnitten
in Form einer Archimedischen Spirale und an der Oberfliche der
Kurvenscheibe anliegende mit dem Schlitten verbundene
Fiihrungselemente aufweist.

Gegeniiber dem bekannten Kurbelantrieb mit einem etwa
sinusférmigen Geschwindigkeits-Weg-Diagramm hat das
Kurvengetriebe den Vorteil, daf der zeitliche
Geschwindigkeitsverlauf des Schlittens entsprechend der
Kurvenform des Getriebes in gewissen Grenzen beeinfluBt werden
kann, so daB der Schlitten iiber eine endliche Wegstrecke mit
der Geschwindigkeit des Stranges parallel zu dessen
Férderrichtung bewegt wird.

Eine exakte Filihrung des Schlittens durch das Kurvengetriebe
wird auch bei hohen Taktgeschwindigkeiten der Vorrichtung
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dadurch erreicht, daB der Schlitten durch das Kurvengetriebe
zwangsgefiihrt ist. Dadurch wird das Auftreten von
Resonanzerscheinungen bei bestimmten Taktgeschwindigkeiten
vermieden, die bei durch Federkraft an eine einseitige Fiihrung
angedriicktem Schlitten auftreten kdnnen.

Eine fiir den rauhen Alltagsbetrieb der
Betondachsteinherstellung besonders geeignete Ausfiihrung wird
durch die im wesentlichen herzférmig geformte Kurvenscheibe
und an deren Umfangsflidche anliegende mit dem Schlitten
verbundene Fihrungselemente erreicht, wobei die Drehachse der
Kurvenscheibe rechtwinklig zur Bewegungslinie des Schlittens
angeordnet ist. Als Fihrungselemente eignen sich
beispielsweise zweli beiderseits der Kurvenscheibe angeordnete
kugel- oder wédlzgelagerte Fihrungsrollen. Die Wellen der
Flihrungsrollen konnen fest mit dem Schlitten verbunden sein.
Die Kurvenscheibe weist in jeder die Drehachse schneidenden
Linie den gleichen Durchmesser auf, so daB beide
Flihrungsrollen stets auf der Mantelfldche anliegen.

Vorteilhafterweise ist die Kurvenscheibe symmetrisch
ausgefiihrt, wobei die Abschnitte in Form einer archimedischen
Spirale, auf denen die Filhrungselemente mit konstanter
Geschwindigkeit bewegt werden, komplementidr zueinander
angeordnet sind. Mit anderen Worten liegt die eine
Filhrungsrolle an einem Abschnitt mit zunehmender Steigung und
die andere Fiihrungsrolle an einem Abschnitt mit abnehmender
Steigung an oder umgekehrt. Im Bereich der Totpunkte weicht
die Form der Kurvenscheibe von der archimedischen Spirale ab,
so daB eine beschleunigte Bewegung einschlieflich Umkehr der
Bewegungsrichtung in den Totpunkten erfolgt. Es versteht sich,
daB die Abschnitte in Form einer archimedischen Spirale
geringfiigig von der theoretischen Kurvenform abweichen, weil
die Beriihrungslinie eines Fiihrungselements bei Verwendung
einer Fiihrungsrolle abhdngig von der Steigung der Kurve und
vom Durchmesser der Filhrungsrolle geringfiigig von der
theoretischen Beriihrungslinie abweicht. Die Kurvenscheibe ist

so geformt, daB die Wirkung einer archimedischen Spirale
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tatsdchlich erreicht wird, also eine dem Drehwinkel der
Kurvenscheibe proportionale Bewegung der Fiihrungsrolle.

Zur Angleichung der Geschwindigkeit des Schlittens an die
Geschwindigkeit des Strangs kdnnen fiir unterschiedlich lange
Unterformen Kurvenscheiben mit unterschiedlichen Konturen
eingesetzt werden. Ebenso kann die Strecke, auf der sich der
Schlitten mit derselben Geschwindigkeit wie der Strang bewegt,
durch die Kontur der Kurvenscheibe beeinflufBt werden, so daf
bei einer kurzen Strecke mit synchroner Geschwindigkeit eine
léngere Wegstrecke im Bereich der Totpunkte zur Verfiigung
steht. Dadurch kdnnen insbesondere bei hohen
Taktgeschwindigkeiten des Strangs die Massenkrifte im Bereich
der Totpunkte reduziert werden.

Vorteilhafterweise ist der Hub des reversierenden Schlittens
kleiner als die halbe Linge der Unterformen. Dadurch werden
extreme Beschleunigungsspitzen im Bereich der Totpunkte der
reversierenden Schlittenbewegung vermieden.

Um die Bewegung des Schlittens mit der Bewegung des Bandes zu
synchronisieren, ist es vorteilhaft, wenn das Kurvengetriebe
mit dem Antrieb des Bandes koppelbar ist. Die Koppelung
erfolgt am einfachsten mechanisch iiber Ketten, Zahnriemen oder
dergleichen. Selbstverstdndlich kann die Synchronisation auch
auf elektrischem Wege, beispielsweise durch Verwendung von
steuerbaren Synchronmotoren erreicht werden.

Eine Anpassung der Schlittenbewegung an Unterformen
unterschiedlicher Ldnge ist méglich, wenn die Drehzahl des
Kurvengetriebes relativ zur Drehzahl des Antriebs des Strangs
der Unterformen verstellbar ist. Die Verstellung kann durch
ein beliebiges Stellgetriebe erfolgen. Vorteilhaft ist es, ein
Schaltgetriebe mit auf die Linge verschiedener Unterformen
abgestimmten Ubersetzungen zu verwenden. Bei der Herstellung
von Betondachsteinen werden iiblicherweise nur Unterformen mit
Ldngen im Bereich von 400 bis 450 mm verwendet. Durch das
Stellgetriebe wird bewirkt, daB eine komplette Hin- und
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Herbewegung des Schlittens in derselben Zeit erfolgt, in der
der Strang um die Ldnge einer Unterform fortbewegt wird, so
daB das Schneidwerkzeug jeweils zwischen zwei Unterformen
eindringen kann. Bei konstanter Fordergeschwindigkeit des
Strangs heiBt das, daB bei kurzen Unterformen die Hin- und
Herbewegung des Schlittens schneller erfolgt als bei langen
Unterformen.

Eine exakte Justierung des Zeitpunktes des Schnitts wird
méglich, wenn das Kurvengetriebe relativ zum Strang der
Unterformen in Forderrichtung ldngsverschiebbar ist. Dadurch
wird der gesamte Schlitten ebenfalls in Langsrichtung
verschoben, so daB8 eine Feinjustierung der Lage des Schnitts
relativ zum Strang der Unterformen moglich ist. Dadurch kann
der Schnitt exakt auf die StoBstelle zwischen zwei Unterformen
justiert werden. Die Langsverschiebung des Kurvengetriebes
kann durch eine automatische Steuerung erfolgen, um auf diese
Weise geringfligige Lingenunterschiede von Unterformen
auszugleichen.

Das Schneidwerkzeug kann beispielsweise ein pneumatisch
betitigtes Schneidmesser sein. Zum Ausldsen des
Schneidvorgangs ist es vorteilhaft, wenn ein mit dem
Kurvengetriebe verbundener Signalgeber vorgesehen ist, der
einen Impuls zur Betdtigung des Schneidwerkzeugs abgibt,
wihrend sich der Schlitten mit derselben Geschwindigkeit wie
der Strang bewegt.

Ein Verkleben der geschnittenen Formkérper an ihren
stirnseiten wird verhindert, wenn am Schlitten ein zweites
Schneidwerkzeug vorgesehen ist, das einen Abschnitt an der
stirnseite eines Formstiicks entfernt. Dadurch wird erreicht,
dap die Formstiicke etwas kiirzer sind als die Unterformen, so
daB ein Verkleben der Formstiicke nicht mehr erfolgen kann,
wenn diese auf den unmittelbar aneinander anliegenden

Unterformen ausgehdrtet werden.
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Um beispielsweise eine Stirnseite eines Formstiicks mit einer
besonderen Kontur 2zu versehen, kann am Schlitten ein
Zurichtwerkzeug angebracht sein. Dies ist wiinschenswert, um
beispielsweise die fuBseitige Oberkante eines Betondachsteins
abzurunden.

Zur Vermeidung des Einwirkens hoher Kridfte auf das
Kurvengetriebe im Bereich der Totpunkte wird empfohlen, zur
Aufnahme bzw. zur Rilckfilhrung der Bewegungsenergie der
Hubbewegung des Schlittens im Bereich der Totpunkte
StoBdadmpfer und/oder Kraftspeicher wie Federspeicher
vorzusehen. Auf diese Weise kann die beim Abbremsen des
Schlittens aufgenommene Bewegungsenergie wiederum zum
Beschleunigen in Gegenrichtung genutzt werden. Dadurch werden
hdhere Taktgeschwindigkeiten der Vorrichtung erméglicht.

In der Zeichnung ist ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung dargestellt, das im folgenden niher erliutert wird.

Es zeigt
Fig. 1 eine erfindungsgemife Vorrichtung in der Draufsicht

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 in der Seitenansicht und
Fig. 3 ein Bewegungsdiagramm

In Fig. 1 ist die Vorrichtung 10 zum Zerschneiden eines
kontinuierlichen Bandes aus plastisch verformbarem Material in
einzelne Formstiicke in der Draufsicht dargestellt. Auf einer
Férdereinrichtung 12 wird ein aus aneinanderstofenden
Unterformen 14 gebildeter Strang 16 mit konstanter
Geschwindigkeit in Fdrderrichtung 18 einer Schneidstation 20
zugefilhrt, die ein Schneidwerkzeug 21 aufweist. Die
Schneidstation 20 ist an einem reversierend bewegbaren
Schlitten 22 angebracht, der parallel zur Férderrichtung 18
bewegbar ist. An der Schneidstation 20 ist auBerdem ein
Zurichtwerkzeug 23 angeordnet. Die reversierende Bewegung des
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Schlittens 22 erfolgt iiber ein Kurvengetriebe 24, das eine
exzentrisch um ihre Achse 26 rotierbare Kurvenscheibe 28
aufweist. Beiderseits der Kurvenscheibe 28 sind mit dem
Schlitten 22 verbundene Fiihrungselemente 30 bzw. 32
angeordnet, die als Kugelgelagerte Fiihrungsrollen ausgebildet
sind. Die Achse 26 der Kurvenscheibe 28 ist auf einem in
Forderrichtung 18 ldngsverschiebbaren Rahmen 34 gelagert, der
iiber eine Verstelleinrichtung 36 verschiebbar ist.

Der Antrieb des Strangs 16 und der Kurvenscheibe 28 erfolgt
gemeinsam liber einen Motor 38. Die zum Antrieb der den
Strang 16 fdrdernden Férdereinrichtung 12 filhrende Welle 40
ist liber eine Kupplung 42 mit dem Motor 38 verbindbar, wahrend
der Antrieb der Kurvenscheibe 28 i{iber ein Schaltgetriebe 44
erfolgt. Das Schaltgetriebe 44 hat mehrere fest eingestellte
Ubersetzungen, die jeweils auf die Linge verschieden langer
Unterformen 14 abgestimmt sind. Dadurch wird erreicht, das
jeweils genau eine Umdrehung der Kurvenscheibe 28 erfolgt,
wdhrend der Strang 16 um die Lidnge einer Unterform 14
gefdrdert wird.

Aus Fig. 2 ist die Form der Kurvenscheibe 28 und die Anordnung
der Filhrungselemente 30 bzw. 32 am Schlitten 22 erkennbar. Die
AuBenkontur der Kurvenscheibe 28 ist etwa herzfdrmig und
symmetrisch zu der in Fig. 2 waagrecht verlaufenden
Mittelachse 46. Der Durchmesser der Kurvenscheibe 28 ist
konstant, so daB beide Filihrungselemente 30 bzw. 32 stets die
Oberfldche der Kurvenscheibe 28 beriihren und somit eine
Zwangsfilhrung des Schlittens 22 bewirken.

In Fig. 1 und Fig. 2 ist der Schlitten 22 an seinem linken
Totpunkt dargestellt. Beli einer Rotation der Kurvenscheibe 28
- es ist gleichgiiltig, ob im oder gegen den Uhrzeigersinn -
wird das zweite Fillhrungselement 32 auf der hier rechts
dargestellten steilen Flanke der Kurvenscheibe 28 in
beschleunigter Bewegung nach rechts gedriickt. Nach einer
Umdrehung von etwa 45° wird der Bereich einer archimedischen
Spirale auf der Kurvenscheibe 28 erreicht und das zweite
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Fihrungselement 32 wird bis zum Erreichen eines Winkels von
etwa 135° mit konstanter Geschwindigkeit nach rechts gedriickt.
AnschlieBend verlduft die Kontur der Kurvenscheibe 28 bis zum
Erreichen des Totpunktes flacher, so daB der Schlitten 22
abgebremst wird, wobei die Kraft hauptsichlich {iber das erste
Fihrungselement 30 ilibertragen wird.

In Fig. 3 ist im Diagramm die Bewegung des Schlittens 22 bei
einer Drehzahl der Kurvenscheibe von 180 Umdrehungen pro
Minute dargestellt. Auf der Abszisse ist der Drehwinkel Phi
der Kurvenscheibe in Winkelgraden angegeben. Auf der Ordinate
sind flir die ausgezogene Kurve S der Weg des Schlittens in mm,
auf der gestrichelten Kurve V die Geschwindigkeit in m/s und
auf der strichpunktierten Kurve A die Beschleunigung in m/s?
angegeben.

Der strichpunktierten Kurve A kann entnommen werden, daf im
Bereich der Totpunkte Beschleunigungen von *50 m/s? auftreten,
also etwa dem fiinffachen Wert der Erdbeschleunigung. Bei einer
Masse des Schlittens mit Schneidvorrichtung von etwa 100 kg
treten demzufolge Krdfte von rund 500 kp auf. Infolge der
massiven Ausfiihrung der erfindungsgemiBen Vorrichtung und der
Anordnung der Achse 26 der Kurvenscheibe 28 rechtwinklig zur
Bewegungsrichtung des Schlittens 22 werden diese Krifte von
den als Wdlzlagern ausgebildeten Lagern der

Fllhrungselemente 30, 32 und der Achse 26 verschleifffrei
aufgenommen.

Besonders deutlich dokumentiert die gestrichelte Kurve V, daf
im Bereich des Drehwinkels Phi von etwa 45° bis 135° eine
konstante Geschwindigkeit des Schlittens in Férderrichtung
erreicht wird. Die mit konstanter Geschwindigkeit
zuriickgelegte Wegstrecke betrigt iiber 100 mm bei einem
Gesamthub von 180 mm. Entsprechend der Dimensionierung der
Bauteile zur ﬁbertragung der Rotation vom Motor 38 zur
Kurvenscheibe 28 entspricht die konstante Geschwindigkeit des
Schlittens 22 exakt der Geschwindigkeit des Strangs 16 in
Foérderrichtung 18.
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Patentanspriche
Vorrichtung zum Zuschneiden von Dachsteinformstiicken

1. Vorrichtung (10) zum Zuschneiden von einzelnen
Dachsteinformstiicken aus einem Band aus Frischbeton, das
auf einem Strang (16) aneinanderstoBender Unterformen (14)
von gleicher Ldnge kontinuierlich gefdrdert wird,
aufweisend eine Schneidstation (20) mit zumindest einem
Schneidwerkzeug an einem reversierend bewegbaren
Schlitten (22), der zumindest kurzzeitig mit der
Geschwindigkeit Stranges (16) parallel zu dessen
Férderrichtung (18) bewegbar ist,
dadurch gekennzeilichneHt,
daf zum Antrieb des Schlittens (22) ein
Kurvengetriebe (24) vorgesehen ist, das den Schlitten (22)
iiber eine endliche Wegstrecke mit der Geschwindigkeit des
Stranges (16) parallel zu dessen Forderrichtung (18)
bewegt, daB der Schlitten (22) unmittelbar durch das
Kurvengetriebe (24) zwangsgefiihrt ist, wobei das
Kurvengetriebe (24) eine im wesentlichen herzfdrmig
geformte Kurvenscheibe (28) mit Abschnitten in Form einer
archimedischen Spirale und an der Oberflidche der
Kurvenscheibe (28) anliegende mit dem Schlitten (22)
verbundene Fiihrungselemente (30, 32) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichneHt,
daB der Hub des reversierenden Schlittens (22) kleiner ist
als die halbe Lange der Unterformen (14).

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Kurvengetriebe (24) mit dem Antrieb des
Strangs (16) koppelbar ist.
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4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Drehzahl des Kurvengetriebes (24) relativ zur
Drehzahl des Antriebs des Strangs (16) der
Unterformen (14) verstellbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Kurvengetriebe (24) relativ zum Strang (16) in
Férderrichtung (18) langsverschiebbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein mit dem Kurvengetriebe (24) verbundener
Signalgeber vorgesehen ist, der einen Impuls zur
Betdtigung des Schneidwerkzeugs abgibt, wihrend sich der
Schlitten (22) mit derselben Geschwindigkeit wie der
Strang (16) bewegt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB am Schlitten (22) ein zweites Schneidwerkzeug
vorgesehen ist, das einen Abschnitt an der Stirnseite
eines Formstiicks entfernt.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
da8 am Schlitten (22) ein Zurichtwerkzeug (23) angebracht
ist, welches die Stirnseite des Formstiicks formt.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichneHt,
da8 zur Aufnahme bzw. Rickfiihrung der Bewegungsenergie der
Hubbewegung des Schlittens (22) im Bereich der Totpunkte
Stofdampfer und/oder Kraftspeicher vorgesehen sind.
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FIG. 2
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