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(54) VORRICHTUNG ZUM ENTGRATEN EINES DURCH EIN BRENNSCHNEIDEN
ABGELANGTEN METALLSTRANGES MIT HOBELWERKZEUGEN

(57) Es wird eine Vorrichtung zum Entgraten eines durch
ein Brennschneiden abgeléngten Metalistranges (1) _ly_;
mit Hobelwerkzeugen (7), die in einer Halterung (6) 6 Q
je fur sich quer zum Metallstrang (1) verstellbar  FIG.1 9
gelagert sind, und mit einem Antrieb zur relativen N
Vorschubbewegung der Hobelwerkzeuge (7) ge-
geniber dem abgeldngten Metalistrang (1) be-
schrieben. Um vorteilhafte Entgratungsbedingungen
zu sichem, wird vorgeschlagen, dass die ringférmige
Halterung (6) zumindest zwei in Langsrichtung des
abgelangten Metallstranges (1) hintereinander
angeordnete Satze von radial zum abgelangten
Metallstrang (1) verstellbaren Hobelwerkzeugen (7)
umfasst, die satzweise gegeneinander auf Licke
versetzt sind.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden
abgelangten Metallstranges mit Hobelwerkzeugen, die in einer Halterung je fir sich quer zum
Metallstrang verstellbar gelagert sind, und mit einem Antrieb zur relativen Vorschubbewegung
der Hobelwerkzeuge gegenliber dem abgelangten Metallstrang.

Beim Ablangen von beispielsweise durch ein StranggieBen hergesteliten Metallstrangen durch
ein Brennschneiden entsteht auf der Austrittsseite des Brennstrahles ein Schneidgrat, der bei
der Weiterverarbeitung der abgeldngten Metallstrange stort und daher entfernt wird. Zu diesem
Zweck ist es bei Brammen, also bei Metallstrangen mit einem im wesentlichen rechtwinkeligen
Querschnitt, bekannt (DE 30 37 320 C2), auf einem in Langsrichtung der Bramme verfahrbaren
Wagen mehrere Hobelwerkzeuge quer zur Brammenléngsrichtung anzuordnen und je fir sich
an die den Schneidgrat aufweisende Unterseite der Bramme anzustellen, um nach der Anstel-
lung der Hobelwerkzeuge an die Bramme auflerhalb des Schneidgrates den Wagen durch
einen Vorschubantrieb zu beaufschlagen und den Schneidgrat entsprechend der Anstellung der
Hobelwerkzeuge spanabhebend abzutragen. Der Einsatz dieser bekannten Vorrichtung zum
Entgraten von Brammen eignet sich jedoch nicht fir das Entgraten von Knlppeln, die sich
durch das Ablangen von Metallstrangen mit rundem Querschnitt ergeben.

Bei einer anderen bekannten Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abge-
langten Metallstranges (EP 0 671 230 A1) sind die Hobelwerkzeuge auf Kolbenkdrpern vorge-
sehen, die in einem gemeinsamen rohrférmigen Zylinderkérper radial verschiebbar gelagert und
mit Hilfe von Druckluft beaufschlagbar sind, um ein Anstellen der Hobelwerkzeuge an den
Metallstrang unter einer vorgegebenen Kraft sicherzustellen. Die Ansteliung der Hobelwerkzeu-
ge erfolgt dabei Uber eine radiale Verlagerung des paraliel zur Strangachse verlaufenden Zylin-
derkorpers, wobei beim Anschlagen der Hobelwerkzeuge am Metallstrang diese aus einer
anschlagbegrenzten Ausgangsstellung gegen den Beaufschlagungsdruck in den Zylinderkérper
eingeschoben werden. Durch eine Anpassung des hohlen Zylinderkérpers an eine Umfangsfia-
che eines im Querschnitt runden Knilippels, beispielsweise durch einen gegeniuber der Knip-
pelachse schraubenférmigen Verlauf des Zylinderkérpers, gelingt es auch im Querschnitt runde
Knlppel zu entgraten, und zwar fir mehrere benachbarte Durchmessergré3en, wenn die ein-
zelnen Kolbenkdrper in Umfangsrichtung gegeneinander versetzt axial hintereinander angeord-
net werden. Nachteilig ist allerdings der Konstruktionsaufwand zufolge der notwendigen Anstel-
lung des Zylinderkorpers, insbesondere wenn zwei einander beziglich des zu entgratenden
Knlppels gegenuberliegende Zylinderkérper vorgesehen werden missen. Trotz des Vorsehens
von zwei Zylinderkérpern mit je einem Satz von Hobelwerkzeuge tragenden Kolbenk&rpemn
gelingt es nicht, eine Gber den Umfang gleichmaRige Bearbeitung der Knlppel zu erreichen.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Entgraten eines durch
ein Brennschneiden abgelangten Metallstranges so auszugestalten, dass sich flir das Abtragen
des Schneidgrates abgeléngter Metallstréange mit rundem Querschnitt vorteilhafte Konstrukti-
onsbedingungen ergeben.

Ausgehend von einer Entgratungsvorrichtung der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung
die gestelite Aufgabe dadurch, dass die ringférmige Halterung zumindest zwei in Langsrichtung
des abgelangten Metallstranges hintereinander angeordnete Satze von radial zum abgelangten
Metallstrang verstellbaren Hobelwerkzeugen umfasst, die satzweise gegeneinander auf Liicke
versetzt sind.

Das Vorsehen von zwei Satzen von gegeneinander auf Liicke versetzten Hobelwerkzeugen, die
radial gegeniiber dem abgelangten Metallstrang verstellt werden kénnen, bietet eine einfache
Moglichkeit, abgeldngte Metallstréange unterschiedlichen Durchmessers vollstandig entgraten zu
koénnen, weil durch die gegenseitige Versetzung der in Langsrichtung des Metallstranges hin-
tereinander angeordneten Hobelwerkzeugséatze bei einer entsprechenden Uberlappung der
gegeneinander versetzten Hobelwerkzeuge sich eine Gber den Umfang schlieBende Schnittfol-
ge der einzelnen Hobelwerkzeuge bei unterschiedlichen Strangdurchmessern einstelit. Voraus-
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setzung hierfir ist allerdings eine den zu entgratenden Metallstrang umschlieBende, ringférmige
Halterung fir die Hobelwerkzeuge, die gegeniiber der unverstellbaren Halterung je fir sich
radial zum abgelédngten Metallstrang verstellt werden konnen. Die radialen Werkzeugsatze
stellen dariber hinaus auch ohne Kenntnis der Umfangslage des Schneidgrates eine vorteilhaf-
te Voraussetzung fir eine vollstandige Entgratung des abgelédngten Metallstranges dar. Die
Hobelwerkzeuge der Werkzeugsatze missen zu diesem Zweck ja bloR Uber den gesamten
Umfang verteilt werden.

Der Vorschub zum Entgraten des abgelangten Metallstranges kann durch ein Verfahren der
Halterung gegeniber dem ortsfest festgehaltenen Metallstrang erreicht werden. Besonders
vorteilhafte Bedingungen ergeben sich allerdings dann, wenn der Vorschubantrieb einen in
Richtung des Metallstranges verlaufenden, an der Stirnseite des zu entgratenden Endes des
abgeldngten Metallstranges angreifenden Stempel flir den durch die ringférmige Halterung an
den Stempel anschlagenden, abgelangten Metallstrang aufweist. Der Stempel bewegt bei einer
entsprechenden Beaufschlagung den Metallstrang gegeniiber den radial an den Metallstrang
angestellten Hobelwerkzeugen unter einem Abtragen des Schneidgrates durch die ringférmige
Halterung. Es bedarf daher keines zusatzlichen schneidgerechten Festhaltens des abgelangten
Metallstranges und keines Antriebs der Halterung. Der fiir die An- und Abfbrderung der zu
entgratenden Metallstrange ohnehin vorzusehende Rollgang kann somit in vorteilhafter Weise
als Fuhrung des Metallstranges wahrend der Vorschubbewegung durch den Stempel genitzt
werden.

Wird der Stempel mit Hilfe eines Stellzylinders beaufschlagt, so kann dieser Stempel auch als
Bremsanschlag fur die Uber den Rollgang angeférderten Metallstréange dienen, die mit ihnrem zu
entgratenden Ende durch die ringférmige Halterung gegen den Stempel gefbrdert und durch
diesem abgebremst werden, um nach dem Anstellen der Hobelwerkzeuge an den jeweiligen
Metallstrang auRerhalb dessen Schneidgrat den Metallstrang mit Hilfe des Stempels gegensin-
nig zur Anforderung einem Entgratungsvorschub zu unterwerfen und wieder aus der Vorrich-
tung auszustolien.

Besonders einfache Konstruktionsverhaltnisse ergeben sich hinsichtiich der Anordnung der
Hobelwerkzeuge, wenn die Halterung wenigstens zwei Halterungsringe fir je einen Satz von
Hobelwerkzeugen aufweist, weil in diesem Fall die Halterungsringe mit den Hobelwerkzeugen
Ubereinstimmend ausgebildet werden konnen. Es ist lediglich fur eine entsprechende Winkel-
versetzung der Halterungsringe zu sorgen, um einen in Umfangsrichtung geschlossenen Kranz
von Hobelwerkzeugen zu erhalten. Bei zwei Halterungsringen entspricht bei einer gleichmafi-
gen Verteilung der Hobelwerkzeuge der Versetzungswinkel zwischen den beiden Halterungs-
ringen dem halben Winkelabstand zwischen zwei benachbarten Hobelwerkzeugen eines Ho-
belwerkzeugsatzes. Mit der Anzahl der Halterungsringe verringert sich der Versetzungswinkel
entsprechend. '

Zur gegenseitigen Festlegung der Halterungsringe kann eine axiale Spanneinrichtung vorgese-
hen werden, die die Halterungsringe an einem Widerlager festklemmt. Gehort dieses Widerla-
ger einem der Héhe nach in einem Gestell verlagerbaren Schlitten an, so kann in einfacher
Weise durch eine Verlagerung des Schlittens die Vorrichtung an unterschiedliche Durchmesser
der auf einem ortsfesten Rollgang geforderten Metallstrange angepasst werden. Die Ausrich-
tung der Halterungsringe gegeniber der Strangachse, die sich wegen der ortsfesten Strangauf-
lage mit dem Strangdurchmesser der Hohe nach verlagert, braucht ja wegen der Einzelanstel-
lung der Hobelwerkzeuge nicht besonders genau zu sein.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestelit. Es zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgemafe Vorrichtung zum Entgraten eines abgelangten Metallstranges in

einer vereinfachten Seitenansicht,
Fig. 2 diese Vorrichtung in einer zum Teil aufgerissenen Draufsicht,
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Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie llI-ill der Fig. 1 und
Fig. 4 einen Haltering ausschnittsweise im Bereich eines Hobelwerkzeuges in einem Axial-
schnitt in einem gréReren MaRstab.

Die dargestelite Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abgelangten Me-
tallstranges 1 weist ein Gestell 2 auf, in dem ein Schlitten 3 mit Hilfe von Hubzylindern 4 der
Héhe nach verlagert werden kann. Der Schlitten 3 bildet ein Tragrohr 5, auf dem eine Halterung
6 fur Hobelwerkzeuge 7 aufgehéngt ist. Diese Halterung 6 ist im dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel aus drei Halterungsringen 8 zusammengesetzt, die in Langsrichtung des abgelangten
Metallstranges 1 hintereinander angeordnet sind und mit Hilfe einer Spanneinrichtung 9, bei-
spielsweise in Form von Schraubentrieben 10, an einem Widerlager 11 des Schlittens 3 axial
festgeklemmt werden kénnen. Die je fur sich auf dem Tragrohr 5 aufhéngbaren Halterungsringe
8 sind mit Gber den Umfang gleichmaBig verteilten radialen Fiihrungen 12 fir die Hobelwerk-
zeuge 7 versehen, deren in den Flhrungen 12 verschiebbar gelagerte Trager 13 mit Hilfe von
Stelltrieben 14 zum Anstellen der Hobelwerkzeuge 7 an den zu bearbeitenden Metallstrang 1,
beispielsweise mit Hilfe von Stellzylindern, verlagert werden kénnen. Die Anordnung ist dabei
so getroffen, dass die Ubereinstimmend ausgebildeten Halterungsringe 8 gegeneinander win-
kelversetzt angeordnet sind, so dass sich fur die jedem Halterungsring 8 zugeordneten Séatze
von Hobelwerkzeugen 7 eine Versetzung auf Liicke ergibt, um insgesamt einen Gber den Um-
fang geschlossenen Kranz von Hobelwerkzeugen 7 zu erhalten. Da im Ausfiihrungsbeispiel drei
Halterungsringe 8 vorgesehen sind, bedeutet dies, dass die einzelnen Halterungsringe 8 ge-
geneinander um einen Winkel versetzt werden miissen, der einem Drittel des Winkelabstandes
zweier benachbarter Hobelwerkzeuge 7 eines Halterungsringes 8 entspricht.

Neben der Halterung 6 fiir die radial verstellbaren Hobelwerkzeuge 7 tragt der Schlitten 3 au-
Rerdem einen an der Stirnseite des Metallstranges 1 anschlagenden Stempel 15, der mit Hilfe
eines Stellzylinders 16 beaufschlagt werden kann. Die Zuordnung ist dabei so gewahlt, dass
der koaxial zu den Halterungsringen 8 verlaufende Stempel 15 mit Hilfe des Stellzylinders 16
durch die Halterungsringe 8 hindurch verlagert wird, um den stirnseitig am Stempel 15 anlie-
genden Metallstrang 1 auf einem Rollgang 17 zum Entgraten einer entsprechenden Vorschub-
bewegung unterwerfen zu kénnen.

Um einen abgelangten Metallstrang 1 in Form eines Kniippels mit rundem Querschnitt zu ent-
graten, wird der Metallstrang 1 Gber den Rolligang 17 angeférdert, wobei durch eine Hohenver-
lagerung des Schlittens 3 eine Anpassung der Vorrichtung an den jeweiligen Durchmesser des
Metallstranges 1 erfolgt. Der zur Halterung 6 koaxiale Stempel 15 wird dabei zumindest ange-
nahert gegeniiber der Strangachse ausgerichtet. Der Uber den Stellzylinder 16 gegen den
ankommenden Metallstrang 1 vorgeschobene Stempel 15 kann auferdem vorteilhaft als
Bremsanschlag dienen, um den Metallstrang 1 so abzubremsen, dass das zu entgratende, am
Stempel 15 anschlagende Ende 18 durch die ringformige Halterung 6 vorragt, wie dies in der
Zeichnung dargestellt ist. In dieser Stellung des Metallstranges 1 liegen die Hobelwerkzeuge 7
axial auferhalb des abzutragenden Schneidgratbereiches. Mit der radialen Anstellung der
Hobelwerkzeuge 7 (iber die Stelltriebe 14 wird die jeweilige Umrissform des Metallstranges 1
erfasst und nachgebildet, so dass entsprechend dieser Umrissform die Entgratung erfolgen
kann. Zu diesem Zweck wird der Stelizylinder 16 fur den Stempel 15 als Vorschubantrieb mit
der Folge beaufschlagt, dass der Metallstrang 1 durch den Stempel 15 gegensinnig zur Einlauf-
richtung aus der Vorrichtung ausgeschoben wird, wobei der Schneidgrat in einem Ausmaf}
abgetragen wird, das dem durch die Anstellung der Hobelwerkzeuge 7 bestimmten Ubermaf
entspricht.

Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abgelangten Metallstranges
mit Hobelwerkzeugen, die in einer Halterung je flr sich quer zum Metallstrang verstellbar
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gelagert sind, und mit einem Antrieb zur relativen Vorschubbewegung der Hobelwerkzeuge
gegeniiber dem abgelangten Metallstrang, dadurch gekennzeichnet, dass die ringférmige
Halterung (6) zumindest zwei in Langsrichtung des abgeldngten Metallstranges (1) hinter-
einander angeordnete Satze von radial zum abgeldngten Metallstrang (1) verstellbaren
Hobelwerkzeugen (7) umfasst, die satzweise gegeneinander auf Licke versetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschubantrieb einen in
Richtung des Metallstranges (1) verlaufenden, an der Stirnseite des zu entgratenden En-
des (18) des abgelangten Metallstranges (1) angreifenden Stempel (15) fir den durch die
ringformige Halterung (6) an den Stempel (15) anschlagenden, abgeléangten Metallstrang
(1) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass der mit Hilfe eines
Stellzylinders (16) beaufschlagbare Stempel (15) einen Bremsanschlag fir den abgelang-
ten Metallstrang (1) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
rung (6) wenigstens zwei Halterungsringe (8) fir je einen Satz von Hobelwerkzeugen (7)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungsringe (8) mit
Hilfe einer axialen Spanneinrichtung (9) an einem Widerlager (11) eines der Hohe nach in
einem Gestell (2) verstellbaren Schilittens (3) festkiemmbar sind.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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