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@ Belade- und Beschikckungsstation rohrfoermiger Werkstuecke fuer eine Trennmaschine.

@ Eine Belade- und Beschickungsstation (1) fuer
Rohre (2), die in einer Rohrschneidemaschine zu
trennen sind, besonders zum genauen Trennen der
sich drelienden Rohr stuecke, z. B. mittels einer
Lasereinrichtung, weist Fuehrungen (9,10) zur Auf-
nahme des zu trennenden Rohres (2) auf, die Fuenh-
rungen sind mit Kugeln (1) ausgeruestet und alle
beweglichen Teile (5, 8, 9, 10) der Maschine, die
fuer Einstellvorgaenge zum Anpassen an einen sich
aendernden Durchmesser des zu trennenden Rohres
(2) vorgesehen sind, sind untereinander ueber Wirk-
verbindungen, bestehend aus Getriebeteilen und
Zahnstangen (17, 18, 25 bis 29, 17, 19, 21, 23, 22,
24) verbunden, die ein gleichzeitiges Einstellen ue-
ber eine zenirale Bedienungseinrichtung ermoegli-
chen.
N Waehrend der Zufuehrung der Rohre (2) wird
<vermieden, dass deren aeussere Flaeche beschae-
e digt wird, man erreicht ein Anpassen der Beladevor-
LD richtung an unterschiedliche Durchmesser der Roh-
re, wobei die Lage der Mitielachse dieser Rohre
) stets beibehalten wird. Es ist eine zentrale Bedie-
nungseinrichtung vorgesehen.
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Belade- und Beschickungsstation rohrfoermiger Werkstueke fuer eine Trennmaschine

Die vorstehende Erfindung beirifft eine Belade-
und Beschickungsstation rohrfoermiger Werkstuek-
ke fuer eine Rohrirennmaschine.

Es ist bekannt, dass zum Trennen von langen
Rohren in Rohrstuecke mit kuerzeren Abmessun-
gen, Rohrtrennmaschinen verwendet werden, in de-
nen ein Lager zur Aufnahme der zu trennenden
Rohre vorgesehen. Dieses Lager weist ueblicher-
weise einen geneigten Boden auf, der die Zufueh-
rung der Rohre an Fuehrungsbahnen fuer die Ein-
zelzufuhr des Rohres ermoeglicht. Die Fuehrungs-
bahnen weisen erhebliche Baulaenge auf und er-
moeglichen die Zufuhr der zu schneidenden Rohre
an eine Schneidstation, in der das Trennwerkzeug
sowie Vorrichtungen zum Abfoerdern der abge-
schnitienen Rohrstuecke vorgesehen sind. Um die
Zufuhr eines einzelnen Rohres vom Rohrlager an
die Fuehrungsbahnen fuer das Rohr zu ermoegli-
chen, sind Hebel und Gestaenge vorgesehen. In
den bekannten Rohrschneidmaschinen ist ferner
vorgesehen, dass das zu schneidende Robr in ei-
ner automatisch zentrierenden und angetriebenen
Spannvorrichtung oder einer ashnlichen Einrichtung
zur Durchfuehrung einer Drehbewegung waehrend
des Schneidvorganges z. B. unter Zuhilfenahme
eines Laserstrahles, gespannt wird. In den bekann-
ten Maschinen erfolgt die Lagerung des zu iren-
nenden Rohres ueber Rollenbahnen. Diese Vorrich-
tungen haben den Nachteil, dass waehrend der
Vorschubbewegung des Rohres dieses ueber eine
Gleitbewegung vorwaerisbewegt wird. Dadurch be-
steht die Gefahr, dass die Aussenflasche des Roh-
res beschaedigt wird. Die bekannten Maschinen
weisen ferner Einstellvorrichtungen auf, deren Be-
taetigung zeitaufwendig und kompliziert ist. Mit die-
sen Vorrichtungen hat man die Moeglichkeit, von
Rohren mit einem gewissen Durchmesser auf Roh-
re mit einem anderen Durchmesser umzuschalten.
Diese Einstellvorgaenge werden noch aufwendiger
und schwieriger, wenn das Beduerfnis besteht, die
Lage der Mittelachse der Rohre bei sich aendern-
dem Durchmesser in der gleichen Lage zu halten.
Die aufiretenden Schwierigkeiten sind darauf zuru-
eckzufuehren, dass bei einer Aenderung des Rohr-
durchmessers ein neues Einstellen der verschiede-

nen beweglichen Teilen der Beschickungsstation

erforderlich wird.

- Aufgabe der vorstehenden Erfindung ist es,
eine Belade- und Beschickungsstation derartig aus-
zubilden, dass die Einstellvorgaenge der verschie-
denen beweglichen Bauteile der Station an zentra-
ler Stelle ueber eine einzige Betaetigungsvorrich-
tung vorgenommen werden koennen und dabei die
Rohriaengsachse auch bei sich aendernden Rohr-
durchmessern stets in der selben Lage gehalten
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wird. Es ist ferner Aufgabe der Erfindung, eine
Belade- und Beschickungsstation der genannien
Art derartig auszubilden, dass ein einwandfreier
Vorschub des zu trennenden Rohres ohne die Ge-
fahr einer Beschaedigung der Aussenflaeche des
Rohres moeglich wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaess mit ei-
ner Belade- und Beschickungsstation fuer eine
Rohrtrennmaschine mit den Merkmalen des kenn-
zeichnenden Teiles des Anspriiches 1 geloest.

Weitere Vorteile und Merkmale der erfindungs-
gemaessen Belade- und Beschickungsstation koen-
nen den Unteranspruechen entnommen werden.

Mit der erfindungsgemaessen Belade- und Be-
schickungsstation koennen erhebliche Vorteile er-
zielt werden. So wird die Moeglichkeit eines syn-
chronisierten Bewegungsablaufes fuer die verschie-
denen beweglichen Bauteile der Vorrichtung beim
Wechsel von einem Rohrdurchmesser auf einen
anderen Durchmesser moeglich. Dieser Einstellung
ist in stoerungsfreier Art moeglich, da die bewegli-
chen Bauteile kinematisch untereinander wirkver-
bunden sind. Die Vorsehung einer zentral angeord-
neten Steuer- oder Antriebsvorrichtung ermoeglicht
es, die Einstellvorgaenge der Maschine bei wech-
selndem  Rohrdurchmesser automatisch  und
schnell, z.B. unter Verwendung eines Antriebsmo-
tores durchzufuehren. Der Antriebsmotor kann in
vorteilhafter Weise als steuerbarer Motor ausgebil-
det sein, der ueber vorher eingespeicherte Werte,
z.B. ueber eine NC-Einheit der Maschine, gesteuert
werden kann. Ein weiterer Vorteil der erfindungsge-
maessen Belade- und Beschickungseinrichtung ist
in der Verwendung einer beschraenkten Anzahl un-
terschiedlicher Bauteile zu sehen. Diese Bauteile
koennen auf einfache Weise gefertigt werden und
weisen sichere Funktion auf. Der Vorschub des zu
trennenden Rohres erfolgt nunmehr ueber punktfo-
ermige einstellbare Lager, die z.B. mit abrolibaren
Kugeln versehen sind. Die Dreh- und Vorschubbe-
wegung der zu trennenden Rohre erfolgt ohne eine
Beschaedigung der aeusseren Flaechen der Rohre.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der erfindungsgemaessen Belade- und Beschik-
kungseinrichtung fuer Rohre koennen der nun fol-
genden Beschreibung und den Zeichnungen ent-
nommen werden.

In den Zeichnungen wird schematisch eine be-
vorzugte Ausfuehrungsform der erfindungsgemaes-
sen Belade- und Beschickungsvorrichtung darge-
stelit.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikaischnitt der Belade- und
Beschickungsstation in unmiitelbarer Naehe eines
jochartigen Armes zur Begrenzung der Durchlasso-
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offnung der Rohre vom Rohrlager zur Maschine;
und

Fig. 2 eine weitere Schnittdarstellung auf der
entgegengesetzten Seite des jochartigen Armes
gemaess Fig. 1 zur Darsellung der erfindungsge-
maessen Getriebeanordnung.

In den Figuren, in denen gleiche Teile mit
gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet sind, wird
die Belade- und Beschickungsstation der Rohre
gesamthaft mit 1 gekennzeichnet. Diese Station 1
ist Bestandteil einer Rohrschneidmaschine (nicht
dargestelit), die eine Vorrichtung zum Drehnen des
Rohres durch ein zentrierendes Spannfutter auf-
weist.

Der Belade- und Beschickungsstation 1 ist ein
Materiallager zur Aufnahme der zu schneidenden
Rohre 2 zugeordnet. Das Lager ist schematisch
dargestelit und mit 3 gekennzeichnet und weist
einen geneigten Boden 4 auf der eine automati-
sche Zufuehrung der Rohre 2 gewaehrleistet. Der
Einlauf in die Belade- und Beschickungsstation 1
der einzelnen Rohre 2 wird ueber jochartige Arme
5 eingestellt. Von diesen Armen ist nur ein Exem-
plar dargestellt. Die jochartigen Arme weisen sinen
beweglichen Arm 6 sowie einen Arm 7 zur Begren-
zung der Durchlufhoehe 7 auf. Somit, gemeinsam
mit dem Boden 4 kann der Durchgang (H) zum
Durchlaufen der Rohre 2 begrenzt werden, wie dies
der Zeichnung zu entnehmen ist. Die Durchlaufo-
effnung (H) ist nur wenig groesser als der Durch-
messer der zu schneidenden Rohre 2 bemessen.
Das im Rohrlager 3 jeweils vorne angeordnete
Rohr 2 wird in einer Wartestellung durch einen
beweglichen Anschiag 8 gehalten. Dieser Anschlag
wird im Anschluss noch genauer beschrieben wer-
den.

Das zu schneidende Rohr 2 wird auf zwei
leistenfoermigen Laengsfuehrungen 9 und 10 gela-
gert. Die Fuehrungen 9, 10 erstrecken sich in La-
engsrichtung der Belade- und Beschickungseinrich-
tung und sind V-foermig unter einem Winkel «
zwischen den Achsen A und B angeordnet. Der
Winkel « betraegt in vorteilnafter Weise 60" zur
Senkrechten.

Zur direkten Lagerung des Rohres 2 auf den
Laengsfuehrungen 9 und 10 weisen diese Trageku-
geln 11 auf, die untereinander auf Abstand ange-
ordnet sind und in bekannter Weise gelagert sind.
Die Kugeln 11 nehmen also direkt das zu schnei-
dende Rohr 2 auf und erlauben sowohl eine Dreh-
bewegung als auch eine Vorschubbewegung des
Rohres 2, ohne Gefahr zu laufen, die Aussenflae-
che des Rohres zu beschaedigen. Die Eninahme
des Rohres 2 aus dem Lager 3 zur Foerderung des
Rohres in Richtung der Fuehrungen 9 und 10,
erfolgt mit einem Hebelsystem 12, das nicht genau
beschrieben ist.

Zum Heranfahren bzw. zum Entfernen der La-
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gerarme 13 laengs der Achsen A und B, gegenue-
ber dem Zentrum C des Rohres 2, sind die Fueh-
rungen 9 und 10 mit den Lagerarmen 13 verbun-
den. Die Lagerarme 13 weisen jeweils eine fenster-
artige Ausnehmung 14 auf, die auf einem blockarti-
gen Lagerteil 15, das mit dem Maschinengestell
verbunden ist, verfahrbar angeordnet sind., Zum
genauen Antrieb saemtlicher beweglicher Bauteile,
die zur Einstellung der Vorrichtung auf einen be-
stimmten Rohrdurchmesser 2 zu bewegen sind, ist
erfindungsgemaess die Belade- und Beschickungs-
station 1 mit einer in Laengsrichtung angeordneten
Welle 16 ausgeruestet. Fuer jeden jochartig ausge-
bildeten Arm 5 sowie fuer jeden Haitearm 13 der
Fuehrungen 9 und 10 ist auf der Welle 16 ein
Antriebszahnrad 17 angeordnet, das mit einer
Zahnstange 18 kaemmt, die ortsfest gegenueber
dem jochartig ausgebildeten Arm 5 angeordnet ist.
Mit dem Zahnrad 17 kaemmt ferner ein Antriebs-
zahnrad 19, das auf einer Laengswelle 20 angeord-
net ist.

Auf der Welle 20 ist ein erstes Zahnrad 21
eines Zahnradgeiriebes 21, 22 zum gesteuerten
Antrieb der Fushrungen 9 und 10 angeordnet. Das
zweite Zahnrad 22 ist frei drehbar im Punkt 22a
gelagert. Die Zahnraeder 21 und 22 stehen jeweils
mit einer Zahnstange 23 und 24 in Wirkverbindung,
die Zahnstangen 23 und 24 sind am Arm 13 der
Fuehrungen 9 und 10 angeordnet. Die Drehbewe-
gung der Zahnradgetriebe 21 und 22 in entgegen-
gesetzter Richiung fuehrt zu einer Verschiebung
nach oben oder nach unten der Fuehrungen 9 und
10 entsprechend dem Drehsinn des Getriebes 17.
Somit erfolgt ein Einstellvorgang zur

Lagerung von Rohren 2 mit unterschiedlichem
Durchmesser. Wie der Zeichnung ferner zu entneh-
men ist, weist der Tragarm 13 der Fuehrung 10 an
seiner Oberseite eine weitere Zahnstange 25 auf.
Diese Zahnstange steht mit einem Zahnrad 26 in
Wirkverbindung, das auf der durchgehenden Welle
27 gelagert ist. Auf der Welle 27 ist ferner ein
Zahnrad 28 angeordnet, das ebenfalls mit der
Zahnstange 29 kaemmt, die mit dem Anschlag 8
der Rohre in Wirkverbindung steht. Mit dieser An-
ordnung wird erreicht, dass bei Betaetigen der
Welle 16 z.B. ueber einen Antriebsmotor, neben
einem Einstellvorgang der Arbeitsbreite zwischen
den Fuehrungen 9 und 10, gleichzeitig auch eine
Verschiebung des beweglichen Anschlages 8 der
Rohre erreicht wird. Damit wird eine automatische
Einstellung in Bezug auf den Durchmesser des
Rohres 2 vorgenommen. Wie bereits vorher be-
schrieben, erfolgt aufgrund der Wirkverbindung
zwischen Antriebszahnrad 17 und Zahnstange 18
des jochartigen Armes 5 gleichzeitig auch ein Ein-
stellen der Durchgangsoeffnung (H) fuer die zu
schneidenden Rohre 2. Bekannterweise ist der
Durchgang (H) derartig einzustellen,” dass ueber
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den Anschiag 7 eine Durchgangsbegrenzung ge-
schaffen wird, die lediglich den Durchlauf eines
Rohres erlaubt. Der vorangegangenen Beschrei-
bung kann entnommen werden, dass mit der erfin-
dungsgemaessen Belade- und Beschickungsein-
richtung die erfindungsgemaesse Aufgabe ein-
wandfrei geloest wird,

Die Funktionssicherheit der verschiedenen Ein-
richtungen, die untereinander wirkverbunden sind,
ist aeusserst zuverlaessig, die Ausfuehrung der
Einstellbewegungen der verschiedenen beweglich
angeordneten Bauteile erfolgt in vollem Synchro-
nismus aufgrund der mechanischen Wirkverbin-
dung dieser Bauteils, unter Verwendung von Zahn-
radgetrieben und Zahnstangen, die ueber eine zen-
tral angeordnete Betastigungseinrichtung antreibbar
sind. Die beschriebenen beweglich angeordneten
Bauteile koennen durch technisch aequivalente Ein-
richtungen ersetzt werden, ohne aus dem Schutz-
bereich der Erfindung auszutreten. Wesentlich fuer
die Erfindung ist, dass saemtliche Bauteile unter-
einander wirkverbunden sind und ueber eine einzi-
ge zentral angeordnete Antriebseinrichtung beweg-
bar sind. Weiter ist es wichtig, dass die zu trennen-
den Rohre, ueber drehbare Kugeln gelagert wer-
den, wodurch jegliche Reibung zwischen dem Rohr
und der Fuehrungsaufnahme waehrend der Dreh-
bewegung sowie der Vorschubbewegung des Roh-
res vermieden wird. Dadurch wird vermieden, dass
die Aussenwand des Rohres nicht beschaedigt
wird.

Alle Merkmale, die der Beschreibung, den An-
spruechen und den Zeichnungen zu entnehmen
sind, sind wesentlich fuer die vorstehende Erfin-
dung, sowohl sinzeln als auch in gegenseitiger
Kombination.

Anspriiche

1. Belade- und Beschickungsstation rohrfoermi-
ger Werkstuecke fuer eine Rohrschneidmaschine
mit Auflagen der zu schneidenden Rohre, einem
Rohrlager und beweglich angeordneten Anschiae-
gen fuer die Rohre sowie Mitteln zum Vorschub
des Rohres auf Laengsfuehrungen, mit Antrisbsmit-
tein zum Drehen des zu schneidenden Rohres,
dadurch gekennzeichnet, dass die Laengsfueh-
rungen (9,10) des Rohres (2) mit reibungsvermin-
dernden Bauteilen (11) ausgeruestet sind, und
jochartige Arme (5) zur Festlegung der Durch-
gangsosffnung (H) eines Rohres (2) vom Rohrlager
(4) zur Maschine sowie ein beweglich angeordneter
Anschlag (8) fuer die Rohre (2) im Lager, gemein-
sam ueber Getriebesinrichtungen
(19,20,21,22,23,24,25, 26, 27), die untereinander
wirkverbunden sind, ueber eine zentrale steuerbare
Vorrichtung aufgrund vorgegebener Werte einstell-
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bar sind.

2. Belade- und Beschickungsstation nach Pa-
tentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel (11) zur Verminderung der Reibung zwi-
schen den Laengsfuehrungen (9,10) fuer das zu
schneidende Rohr (2) aus Kugeln bestehen, die auf
der dem Rohr zugerichieten Seite der Fuehrungen
(9,10) angsordnet sind.

3. Beladungs- und Beschickungsstation nach

'Patentanspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-

net, dass die zentral betastigbaren Getriebe aus
Zahnradanordnungen (21,22,17,28) und Zahnstan-
gen (23,24,25) bestehen.

4. Belade- und Beschickungsstation nach An-
spruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Laengssfuehrungen (8,10) der Rohre (2) V-
foermig angeordnet sind und von Armen (13) getra-
gen werden, deren Laengsachse (A) sich mit der
Mittelachse (C) des zu {rennenden Rohres (2)
schneiden, wobei in den Armen (13) fensterartige
Qeffnungen (14) vorgesehen sind, die auf einem
Lagerblock (15) verschiebbar angeordnet sind, und
der fest mit dem Gestell der Belade-und Beschik-
kungsstation wirkverbunden ist und dass sich die
Achsen (A, B) der Fuehrungen mit dem Mittelpunkt
(C) des zu trennenden Rohres schneiden und ge-
genueber der Vertikalen sinen Winkel zwischen
50° und 75°, in vorteilnafter Weise von 60° ein-
schliessen.

5. Beladungs- und Beschickungsstation nach
Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die zentral antreibbaren Getriebeanordnungen fuer
jeden jochartig ausgebildeten Arm (5,6) zur Be-
grenzung der Durchgangsoeffnung ((H) der zu
schneidenden Rohre (2) und fuer jeden Lagerarm
(13) der Laengsfuehrungen (9, 10) ein Antriebsge-
triebe (17,18,19,21,22,23,24,25,28) aufweisen, das
auf einer angetriebenen Welle (20) angeordnet ist,
wobei das Antriebsgetriebe mit einer Seite einer
Zahnstange (18) kaemmt, die fest mit dem jocharti-
gen Arm (6) auf der dem Lager gegenueberliegen-
den Seite angeordnet ist und auf der anderen Seite
mit einem Zahnrad ((19) in Wirkverbindung steht,
das frei drehbar auf einer Laengswelle (20) ange-
ordnet ist, und dass auf der Welle (20) ein erstes
Zahnrad (21) angeordnet ist, das mit einer Zahn-
stange (23) in Wirkverbindung stehen, die auf der
Unterseite eines jeden Lagerarmes (13) fuer die
Rohrfuehrungen (9, 10) angeordnet ist, wobei der
Lagerarm (13) der Laengsfushrung (10) auf der
dem Rohrlager (4) zugewandten Seite an seiner
Oberssite eine weitere Zahnstange (25) aufweist,
die mit einem Zahnrad (26) in Wirkverbindung
steht, welches auf einer Laengswelle angeordnet
ist, die frei drehbar am Gehaeuse der Maschine
angeordnet ist und auf der welle ein weiteres Zahn-
rad (28) angeordnet ist, das mit einer Zahnstange
(29) in Wirkverbindung steht, die am Koerper des
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beweglichen Anschiages (8), der mit dem vorderen
Rohr (2) des Lagers zusammenarbeitet, angeordnet
ist, und dass der gesteuerte Drehantrieb der Welle
eine Bewegung der Fuehrungsleisten (9, 10) des
Rohres (2) der jochartig ausgebildeten Arme (3, 6), 5
fuer die Vereinzelung der zu schneidenden Rohre
(2) sowie des beweglichen Anschiages (8) einleitet.

6. Maschine zum Trennen von Rohren, beson-
ders zum praezisen Trennen von sich drehenden
Rohren, unter Verwendung einer Lasereinrichtung, 170
dadurch gekennzeichnet, dass eine Belade-und
Beschickungsstation (1) der Rohre nach einem
oder mehrerer der vorangegangenen Ansprueche
vorgesehen ist.
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