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69 Vorrichtung zum Bearbeiten von Schweissstellen stumpfgeschweisster zylindrischer Korper.

67 Die Vorrichtung dient dem Bearbeiten von Schweiss-

stellen stumpfgeschweisster, zylindrischer Korper und
ist mit einer die Koérper koachsial zu einer Einspannachse
festhaltenden Spanneinrichtung versehen. Um die
Schweissstelle genau konzentrisch zur Einspannachse
bearbeiten zu kdnnen ist vorgesehen, dass drei Friser (14)
achssymetrisch um die Einspannachse (5) angeordnet und
rechtwinklig gegen diese und von dieser weg verschiebbar
sind. Jeder Friser (14) ist mit seiner Drehachse (12) im
wesentlichen parallel zur Einspannachse (5) in einem
Lager (11) dreh- und antreibbar gelagert, wobei jedes
Lager (11) um eine Schwenkachse (10) schwenkbar ist. Die
Schwenkachsen (10) liegen in einer die Einspannachse (5)
rechtwinklig schneidenden Ebene und sind rechtwinklig
zum Verschiebeweg des zugeordneten Frésers (14) orien-
tiert. Jeder Friser (14) ist weiter endseitig mit einer lose
drehenden Rolle (13) abgeschlossen und weist gegen seine
Langsmitte hin einen zunehmenden Durchmesser auf.
Dabei ist der grosste Friserdurchmesser (15) mindestens
gleich dem Durchmesser der Rollen (13). Zudem sind die
Friiser (14) mit ihren Lagern (11) um die Einspannachse (5)
drehbar.
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1. Vorrichtung zum Bearbeiten von Schweissstellen
stumpfgeschweisster zylindrischer Korper mit einer die Kor-
per koachsial zu einer Einspannachse festhaltenden Spann-
einrichtung, dadurch gekennzeichnet, dass drei Friser (14)
achssymmetrisch um die Einspannachse (5) angeordnet und
rechtwinklig gegen diese und von dieser weg verschiebbar
sind, dass jeder Fréser (14) mit seiner Drehachse (12) im we-
sentlichen parallel zur Einspannachse (5) in einem Lager (11)
dreh- und antrejbbar gelagert ist, dass jedes Lager (11) um
eine Schwenkachse (10) schwenkbar ist, die in einer die Ein-
spannachse (5) rechtwinklig schneidenden Ebene liegen und
rechtwinklig zum Verschiebeweg des zugeordneten Frisers
(14) orientiert sind, dass jeder Fréser (14) gegen seine Lings-
mitte hin einen zunehmenden Durchmesser aufweist, wobei
endseitig an die Friser koachsiale Fiihrungsrollen (13) an-
schliessen und dass der grosste Friserdurchmesser (15) min-
destens gleich dem Durchmesser der Rollen (13) ist und dass
die Friser (14) mit ihren Lagern (11) um die Einspannachse
(5) drehbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lager (11) beweglich in einem nach einer Seite
offenen Rahmen (3) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zdhnezahlen der Friser (14) das 1- bis 1.5-fache
der Anzahl Millimeter des grossten Friserdurchmessers (15)
betrégt. '

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fithrungsrollen (13) frei drehbar gelagert sind.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Vorrich-
tung zum Bearbeiten von Schweissstellen stumpfgeschweisster
zylindrischer Korper mit einer die K6rper koachsial zu einer
Einspannachse festhaltenden Spanneinrichtung.

Zum Bearbeiten solcher Schweissstellen sind spangeben-
de Einrichtungen bekannt geworden. Diese bestehen aus
Handschleifscheiben, mit denen die Schweissraupe abgetra-
gen wird. Dieses Problem stellt sich insbesondere bei der
Herstellung von Draht, wo Kniippel durch Warmwalzen zu
einem in Bunden oder Ringen aufgehaspelten Walzstahl ver-
formt werden. Dieser Walzstahl hat einen Durchmesser von
5 mm und mehr. Die weitere Verarbeitung auf den End-
durchmessern des Drahtes erfolgt in der Regel kalt, vorzugs-
weise durch Ziehen. Die Linge des zu einem Bund aufgehas-
pelten Walzstahls ist begrenzt. Fiir die weitere Verarbei-
tung, d.h., das Kaltziehen des Walzstahls, ist erwiinscht,
Bunde mit einer moglichst grossen Lange zur Verfiigung zu
haben, weshalb man von mehreren Bunden jeweils das Ende
des einen mit dem Anfang des anderen verbindet. Dies er-
folgt durch stumpf- oder abbrennschweissen. Beim kalten
Weiterverarbeiten durch Ziehen erfihrt jedoch die Schweiss-
stelle eine ausserordentliche Dehnung, so dass Materialein-
schliisse an der Schweissstelle oder eine ungeeignete Bearbei-
tung derselben zu schadhaften Erzeugnissen fiihrt.

Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, eine Vor-
richtung der eingangs erwéhnten Art zu schaffen, die eine
gleichmissige, zur Walzstahlachse konzentrische Bearbei-
tung der Schweissstelle ermdglicht. Erfindungsgeméss wird
diese Aufgabe dadurch geldst, dass drei Friser achssymme-
trisch um die Einspannachse angeordnet und rechtwinklig
gegen diese und von dieser weg verschiebbar sind, dass jeder
Friser mit seiner Drehachse im wesentlichen parallel zur
Einspannachse in einem Lager dreh- und antreibbar gelagert
ist, dass jedes Lager um eine Schwenkachse schwenkbar ist,
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die in einer die Einspannachse rechtwinklig schneidenden
Ebene liegen und rechtwinklig zum Verschiebeweg des zuge-
ordneten Frisers orientiert sind, dass jeder Friser gegen sei-
ne Langsmitte hin einen zunehmenden Durchmesser auf-
weist, wobei endseitig an die Friser koachsiale Fiihrungsrol-
len anschliessen und dass der grosste Friaserdurchmesser
mindestens gleich dem Durchmesser der Rollen ist und dass
die Friser mit ihren Lagern um die Einspannachse drehbar
sind.

Die Erfindung hat den Vorteil, dass die Friser nicht um
360° um die Einspannachse sondern lediglich um 120° her-
umgefiihrt werden miissen, wodurch die Bearbeitungszeit
kurz und eine Automatisierung des Vorganges lohnend wird.
Dies wird besonders dadurch erleichtert, dass die Lager be-
weglich in einem nach der Seite offenen Rahmen angeordnet
sind, wodurch die Schweissstellen der endlos verbundenen
Bunde leicht zwischen die Fréser gebracht werden kénnen.

Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Zihnezahl der Fri-
ser das 1- bis 1.5-fache der Anzahl Millimeter des gréssten
Fréserdurchmessers trigt, wodurch eine gute Spaneabfuhr
und eine befriedigende Standzeit der Friser erreicht wird.

Anhand der beiliegenden Zeichnung wird die Erfindung
beispielsweise erldutert. Sie zeigt das Ende E eines ersten
Bundes, welches durch ein Stumpf- oder Abbrennschweissen
mit dem Anfang A eines zweiten Bundes verbunden ist. Die
Schweissstelle ist von einem Schweisswulst 1 umgeben, des-
sen Gefiige in den dusseren Zonen in der Regel mit oxydi-
scher Schlacke durchsetzt ist. Fiir das Zusammenschweissen
werden das Ende E und der Anfang A der miteinander zu
verbindenden Bunde in den kupfernen Backen einer Stumpf-
schweissmaschine in achsialer Richtung eingespannt. Die
einander zugewandten Stirnflichen werden miteinander in
Beriihrung gebracht, der Strom wird eingeschaltet und die
Drahtenden werden mit der erforderlichen Kraft zusammen-
gepresst. Durch die Warmeeinwirkung wird der Werkstoff
an den Stossfldchen abgeschmolzen, wobei sich die
Schweisswulst 1 bildet.

Nach dem Stumpfschweissen wird der Schweisswulst 1
wie nachfolgend beschrieben durch zerspanen abgetragen.
Hierzu werden die miteinander verbundenen Teile A und E
in einen bei 2 offenen Rahmen 3 gebracht, und in der ange-
deuteten Spanneinrichtung 4 festgespannt. Der Rahmen 3 ist
um die Einspannachse 5 drehbar gelagert und mittels eines
antreibbaren Treibrades 6 sowohl im Uhr- als auch im Gegen-
uhrzeigersinn drehbar. Achssymmetrisch um die Einspann-
achse 5 sind im Ringrahmen 3 drei Zylinderkolbeneinheiten
7 befestigt, auf deren Kolbenstange 8 je ein U-formiger Kor-
per 9 befestigt ist. Dieser weist eine Schwenkachse 10 auf, an
der ein Lagerkdrper 11 schwenkbar gelagert ist. Im Lager-
korper 11 ist eine zur Einspannachse 5 im wesentlichen
parallele Welle 12 drehbar gelagert, die durch einen nicht
dargestellten Motor antreibbar ist. Auf der Welle 12 sind
zwei lose drehende Rollen 13 und ein drehfester Faser 14 ge-
lagert. Der Durchmesser des Frisers 14 nimmt von den Rol-
len 12 weg gegen seine Lingsmitte hin zu, so dass sein
grosster Durchmesser 15 mindestens gleich dem Durchmes-
ser der Rollen 13 vorzugsweise etwas grdsser ist. Werden die
Kolbenstangen 8 der Zylinderkolbeneinheit 7 ausgefahren
und die rotierenden Fréser 14 gegen die zylindrischen Teile
A und E bzw. gegen den Schweisswulst 1 bewegt und wird
gleichzeitig der Ringrahmen 3 um 120° im Uhrzeigersinn
und dann im Gegenuhrzeigersinn gedreht, wird die
Schweisswulst 1 weggefrést bis die Rollen 13 gegen den An-
fang A bzw. das Ende E der Bunde anliegen, so dass die
Schweisswulst 1 genau konzentrisch zur Einspannachse 5 ab-
getragen wird. Ist der grosste Durchmesser 15 der Friser 14
geringfiigig grosser als der Durchmesser der Rollen 13, so
werden Bundanfang A und Bundende E im Bereich des



Schweisswulstes 1 geringfligig eingefrist, so dass die Verbin-
dungsstelle die Form einer Einschniirung erhdlt. Eine solche
geringfiigige Verjiingung des Querschnittes im Bereich der
Schweissstelle ist indessen beim nachfolgenden Kaltzichen
ohne Nachteile. Der grosste Durchmesser der Fréser 14 be-
trigt 25 bis 40 mm, vorzugsweise 30 mm wobei die Zihne-
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zahl das 1- bis 1.5-fache der Anzahl Millimeter des Durch-
messers 15, vorzugsweise 35 mm betrégt. Hierdurch ist eine
gute Spianeabfuhr gewahrleistet, was eine gute Standzeit der

Friser 14 und eine saubere Bearbeitungsflache an der
Schweissstelle bewirkt.

1 Blatt Zeichnungen
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