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Zusammenfassung

Es wird eine Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohrschwelldnahten langs- oder
spiralgeschwelldter Rohre (3), mit einem auf einem Werkzeugschlitten (2)
angeordneten, spanabhebenden Werkzeug (1) zur Entfernung eines aus einer
Rohrwandung (9) vorragenden Schweil3dnahtwulstes (12), mit einer Rohrfuhrung (6)
und mit einem Rohrvorschub zur FUhrung des Rohres (3) bezuglich des
Werkzeuges (1) und/oder mit einem Werkzeuglangsvorschub zur Fuhrung des
Werkzeuges (1) bezuglich des Rohres (3), wobel das Werkzeug (1) mit dem
Werkzeugschlitten (2) mit einem Stelltrieb (4°, 4, 4°) quer zu einer
Vorschubrichtung verlagerbar ist, beschrieben. Um eine Vorrichtung zur
Nachbereitung von Rohrschweildnahten vorzuschlagen, die ein exaktes Abtragen
der Rohrschwelldnahte ermoglicht, ohne dabel eine uber die ursprungliche
Rohwandungsdicke hinausgehende Materialschwachung zu erzeugen, wird
vorgeschlagen, dass dem wenigstens einen Stelltrieb (4°, 4, 4“') des

Werkzeugschlittens (2) eine Zustellsteuerung (8) zugeordnet ist, welche den

Abstand zwischen Rohrwandung (9) und Werkzeug (1) In einem

Bearbeitungsbereich unter Vermeidung eines Eindringens des Werkzeuges (1) In

die Rohrwandung (9) konstant halt.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohr-
schwelldnahten langs- oder spiralgeschwelldter Rohre, mit einem auf einem Werk-
zeugschlitten angeordneten, spanabhebenden Werkzeug zur Entfernung eines aus
einer Rohrwandung vorragenden Schweil3nahtwulstes, mit einer RohrfUhrung und
mit einem Rohrvorschub zur FUhrung des Rohres bezuglich des Werkzeuges
und/oder mit einem Werkzeuglangsvorschub zur Fuhrung des Werkzeuges bezug-
lich des Rohres, wobel das Werkzeug mit dem Werkzeugschlitten mit einem Stell-

trieb quer zu einer Vorschubrichtung verlagerbar ist.

Um eine Korrosionsbildung von geschwelldten Rohren zu verhindern, werden diese
ublicherweise mit einer Beschichtung versehen. Da vor allem an den erhabenen
Schwelildnahten ein besonders dicker Auftrag der Beschichtung nétig ist, werden die
Schwelllnahte durch spanabhebende Verfahren nachbearbeitet. Die
CN205325361U offenbart eine solche Vorrichtung zur Nachbereitung von Schweil3-
nahten von Rohren, wobel das Rohr durch Rollzylinder vorgeschoben und dadurch
die Schwelil3dnaht von einer stationaren, rotierenden Schleifscheibe abgetragen wird.
Um Rohre verschiedener Durchmesser bearbeiten zu kdnnen, sind die Schleif-
scheibe und Rohrstutzkorper verstellbar ausgefuhrt. Nachtellig daran ist allerdings
die Tatsache, dass beil Ubermafdigen Abtrag die Rohrwandung geschwacht werden

kann, wodurch die Lebensdauer des geschwellten Rohres sinkt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zur Nachbereitung
von Rohrschwelldnahten vorzuschlagen, die ein exaktes Abtragen der Rohr-
schwelldnahte ermdglicht, onne dabel eine Uber die urspriungliche Rohwandungsdi-

cke hinausgehende Materialschwachung zu erzeugen.
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Die Erfindung |6st die gestellte Aufgabe dadurch, dass dem wenigstens einen Stell-
trieb zur Verlagerung des Werkzeugschlittens eine Zustellsteuerung zugeordnet ist,
welche den Abstand zwischen Rohrwandung und Werkzeug In einem Bearbel-
tungsbereich unter Vermeidung eines Eindringens des Werkzeuges In die Rohr-

wandung konstant halt.

Die Vorrichtung kann als Tell einer Rohrschwelldstralde eingesetzt werden. Um un-
abhangig vom Rohrtyp, namlich langs- oder spiralgeschwelltes Rohr, ein exaktes
Nachbearbeiten der Schweildnahte zu ermdéglichen, erfahrt das zu bearbeitende, auf
einer Rohrfuhrung angeordnete Rohr einen durch einen externen Antrieb erzeugten
Rohrvorschub und gegebenenfalls eine Rotation. In diesem Fall ist keine Bewegung
des spanabhebenden Werkzeuges In und entgegen der parallel zur Rohrlangsachse
verlaufenden Vorschubrichtung notwendig, sondern nur quer zu dieser, um auch
Rohre unterschiedlicher Durchmesser nachbearbeiten zu kbnnen. Die Bewegung
des Werkzeuges, beispielswelise ein rotierendes Fraswerkzeug, wird dadurch er-
reicht, dass das Werkzeug auf einem quer zur Vorschubrichtung verlagerbaren
Werkzeugschlitten angeordnet ist. Je nach Rohrart kann das rotierende Werkzeug
beispielsweise vertikal fur spiralgeschwelldte Rohre und Rundnahtbearbeitungen,
horizontal fur langsgeschwelldte Rohre oder aber In einer anderen beliebig schragen
Lage ausgerichtet sein. Dies kann beispielswelse durch eine frel rotierbare Verstell-

barkeit des Werkzeugs am Werkzeugschlitten erreicht werden.

Soll die Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohren mit einer definierten Lange In
einer Offline-Variante, unabhangig von den externen Antrieben einer Fertigungs-
stralde, eingesetzt werden, so muss das Werkzeug mit einem Werkzeuglangsvor-
schub ausgestattet sein, also sowohl in und entgegen der Vorschubrichtung, die pa-
rallel zur Rohrlangsachse verlauft, verstellbar sein. Fur eine Anpassung an Rohre
unterschiedlicher Durchmesser Ist es vortellhaft, wenn das Werkzeug auch quer zur
Vorschubrichtung verlagerbar ist. Beispielsweise kann das Werkzeug entlang einer
ersten Achse quer zur Vorschubrichtung und Uber eine zweite Achse In und entge-
gen der Vorschubrichtung bewegt werden. Auch die Rohrfuhrung kann analog hier-

zU entlang zweler Achsen bewegt werden. Aulderdem kann es vorgesehen sein,
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dass das Werkzeug und/oder die Rohrfuhrung entlang einer weiteren Achse quer
zur Vorschubrichtung verlagerbar sind, wodurch sowohl eine vertikal als auch horil-
zontal quer zur Vorschubrichtung verlaufende Verlagerung ermoglicht wird. Je
nachdem ob die Vorrichtung in einer Rohrschwell3stralde oder in einer Offline-
Variante eingesetzt wird, kann der Vorschub entweder durch einen einen Rohrvor-
schub erzeugenden externen Antrieb oder aber durch einen Werkzeuglangsvor-
schub, also durch eine Bewegung des Werkzeuges entlang der Rohrlangsachse,
erzeugt werden. Die fur spiralgeschwellte Rohre erforderliche Rotation wird in die-
sem Fall von einem der Vorrichtung zugeordneten Rotationsantrieb vorgenommen.
Unabhangig des Einsatzgebietes in einer Fertigungsstralie oder in einer Offline-
Variante kann die Zustellung des Werkzeuges durch einen oder mehrere Stelltriebe
durchgefuhrt werden. Beispielsweise kann das Werkzeug selbst, der das Werkzeug
aufnenmenden Werkzeugschlitten oder auch ein den Werkzeugschlitten tragender
Verbindungschlitten in Abhangigkeit von der Schweil3nahtdicke bewegt werden.
Diesen Stelltrieben ist erfindungsgemald eine Zustellsteuerung zugeordnet, die den
Abstand zwischen Rohrwandung und dem Werkzeug misst und die Stelltriebe so
justiert, dass ein Eindringen des Werkzeuges In die Rohrwandung verhindert wird.
Dadurch wird sichergestellt, dass das Werkzeug nur innerhalb des durch die

Schwelldnahtdicke vorgegebenen Bearbeitungsbereiches fungiert.

Besonders einfache konstruktive Verhaltnisse zur Vorgabe des Bearbeitungsberel-
ches fur das spanabhebende Werkzeug ergeben sich, wenn die Zustellsteuerung
wenigstens einen dem Werkzeugschlitten zugeordneten, auf der Rohrwandung ab-
rollenden Rollkérper umfasst, der mit einer Anstellkraft gegen die Rohrwandung an-
gestellt 1st, wobel das Werkzeug und die Rollkérper zur Erzielung einer konstanten
Anstellkraft durch die Zustellsteuerung quer zur Vorschubrichtung verlagerbar sind.
Uber die Zustellsteuerung kann ein Sollwert der Anstellkraft vorgegeben werden.
Liegt die Anstellkraft wahrend der Bearbeitung der Rohrschweildnaht unterhalb die-
ses Sollwertes, so steuert die Zustellsteuerung den Stelltrieb, beispielsweise einen
Linearstellantrieb, an, der eine Verlagerung des Werkzeugs und der Rollkérper ra-
dial in Richtung des Rohrquerschnittzentrums induziert. Bei Uberschreitung dieses

Sollwertes oder bel Erreichen eines Grenzwertes der Anstellkraft verlagert der Stell-

4/ 18



trieb das Werkzeug und den Rollkorper radial entgegen der Richtung des Rohrquer-
schnittzentrums oder aber regelt das Werkzeug ab. Die Bestimmung der Anstellkraft
kann beispielsweise Uber den Rollkorper zugeordneten Federn erfolgen. Dadurch
kann bel geeigneter Kalibrierung ein Eindringen des Werkzeuges In die Rohrwan-
dung verhindert werden. Wahrend fur langsgeschwell3te Rohre einfache Walzkorper
als Rollkérper, die beispielsweise oberhalb und/oder unterhalb der Schweil3naht an-
geordnet sind und so den Bearbeitungsbereich einfassen, eingesetzt werden kon-
nen, empfiehlt es sich bel spiralgeschwelldten Rohren kugelformige Rollkorper ein-
zusetzen, die links und/oder rechts der Schweildnaht angeordnet sind und so den

Bearbeitungsbereich einfassen.

Um auch Schwelil3nahte besonders dunnwandiger Rohre exakt nachbearbeiten zu
kdnnen, ohne die Rohrwandung plastisch zu verformen oder zu beschadigen, wird
vorgeschlagen, dass die Zustellsteuerung wenigstens einen, dem Werkzeugschlit-
ten zugeordneten Abstandssensor umfasst, der den Abstand zwischen Rohrwan-
dung und Werkzeugschlitten und/oder Werkzeug misst, wobel das Werkzeug zur
Erzielung eines konstanten Abstandes durch die Zustellsteuerung quer zur Vor-
schubrichtung, also der Rohrvorschubrichtung bzw. der Werkzeugvorschubrichtung
verlagerbar 1st. Der Vorschub kann in jedem Fall das Werkzeug und/oder das Rohr
verlagern. Zufolge dieser Malinahmen kann der Bearbeitungsbereich, also die zu
bearbeitende Schweil3naht, ohne Krafteinwirkung optisch erfasst werden. Hierzu
kann ein optischer Abstandssensor, beispielsweise ein Laserscanner verwendet
werden, der sowohl die Schweil3nahtdicke, als auch die Rohrkrimmung erfasst,
wonach das Werkzeug unmittelbar tber einen dem Werkzeug zugeordneten Stell-
trieb oder mittelbar Gber beispielsweise dem Werkzeugschlitten zugeordnete Stell-
triebe von der Zustellsteuerung unter Vermeidung eines Eindringens des Werkzeu-

ges In die Rohrwandung gegen das Rohr angestellt wird.

Damit die Vorrichtung auch in einer Offline-Variante ein besonders exaktes Abtra-
gen von Rohrschwelllnahten ermaoglicht, empfiehlt es sich in einer besonders glns-
tigen Ausfuhrung der erfindungsgemalden Vorrichtung, dass der Werkzeugschlitten

auf einem In Vorschubrichtung verlagerbaren Werkzeuglangsschlitten angeordnet
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ISt und dass Walzkorper der RohrfUhrung auf einem In Vorschubrichtung verlager-
pbaren Fuhrungslangsschlitten angeordnet sind, wobel der Werkzeugschlitten und
die Rohrfihrung zueinander verlagerbar sind und einen Bearbeitungsraum fur das
Rohr aufspannen. Besonders bei Offline-Anwendungen, also Anwendungen abseits
einer Fertigungsstralde, erweist sich die Anordnung von Werkzeugschlitten und
Rohrfuhrung auf separaten Werkzeuglangsschlitten und Fuhrungslangsschlitten als
nutzlich. So kann bei einem eventuellen Nichtgebrauch die Vorrichtung auf einfache
Weise abgebaut und anschliel3end platzschonend gelagert werden. Dadurch ergibt
sich der zusatzliche Vortell, dass die Verlagerung des Werkzeugs In Vorschubrich-
tung bzw. eine Verlagerung quer zu dieser, unabhangig ob horizontal und/oder ver-
tikal, separat angesteuert werden kann. Der Werkzeugschlitten kann beispielswelise
SO ausgebildet sein, dass dieser Uber eine Achse nur quer zur Vorschubrichtung
bewegt werden kann, wahrend der Werkzeuglangsschlitten nur eine Verlagerung in
bzw. entgegen der Vorschubrichtung erlaubt. Selbiges gilt fur die quer zur Vor-
schubrichtung bewegbare Rohrfuhrung, die auf einem Fuhrungslangsschlitten sitzen
kann, der In Vorschubrichtung, verlagerbar ist. Der Werkzeugschlitten bewegt sich
also quer zur Vorschubrichtung und der Werkzeuglangsschlitten in bzw. entgegen
der Vorschubrichtung. Regelungstechnisch besonders gunstige Bedingungen erge-
ben sich, wenn zwischen dem beispielsweise mit einem Feinstelltrieb ausgestattete-
ten Werkzeugschlitten und dem Werkzeuglangsschlitten ein beispielsweise mit el-

nem Grobstelltrieb ausgestatteter Verbindungsschlitten angeordnet ist.

Um unabhangig von Werkzeugart und Rohrdurchmesser eine radiale Zustellung des
Werkzeugs und damit eine reproduzierbare Bearbeltungsqualitat gewahrleisten zu
kdnnen, wird vorgeschlagen, dass der, gegebenenfalls als Kreuzschlitten ausgebil-
dete, Werkzeugschlitten um eine vorschubrichtungsparallele Schwenkachse
schwenkverstellbar gelagert ist. Der Werkzeugschlitten kann beispielsweise auf el-
nem Verbindungsschlitten schwenkbar angeordnet sein, der wiederum auf einem
Werkzeuglangsschlitten gelagert ist. Damit kann die Zustellung des Werkzeugschlit-

tens und damit des Werkzeuges exakt radial zur Rohrachse erfolgen.
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Obwohl ein erheblicher Antell der Rohrfertigung automatisiert ist, missen gewisse
Arpbeitsschritte nach wie vor von Menschen getatigt werden. Um daher die Arbelts-
bedingungen fur die betelligte Person hinsichtlich sicherheitstechnischer und ge-
sundheitlicher Aspekte zu optimieren, kann der Werkzeugschlitten eine den Bear-
beitungsbereich abdeckende Abzugshaube zum Sammeln der abgespanten Materi-
alen aufweisen, In der das Werkzeug angeordnet ist. Die Abzugshaube kann dabel
an die Rohrwandung angrenzende Fortsatze ausbilden, die zumindest einen Tell
der Zustellungsteuerung sind. So kénnen die Fortsatze beispielsweise Rollkérper
ausbilden, die mittels Federn die Anstellkraft der Rollkdrper und des VWerkzeuges
zur Rohrwandung messen. Die gemessene Anstellkraft wird von der Zustellsteue-
rung verarbeitet und dient zur Ausrichtung und Justierung des dem Stelltrieb zuge-

ordneten Werkzeuges.

In der Zeichnung Ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zel-

gen

Fig. 1 elne erfindungsgemalde Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohrschwell3nah-
ten eines Rohres mit einem grof3en Durchmesser in Vorderansicht,

Fig. 2 die gleiche Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohrschwelldnahten eines
Rohres mit einem kleinen Durchmesser in Vorderansicht,

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Vorrichtung in Draufsicht,

Fig. 4 elnen erfindungsgemalien Abstandssensor und

Fig. 5 elne alternative Ausfuhrungsform der erfindungsgemalden Vorrichtung zur

Nachbereitung von Rohrschweildnahten.

Eine erfindungsgemalie Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohrschwelldnahten
weist, wie der Fig. 1 und 2 zu entnehmen, ein spanabhebendes Werkzeug 1, bel-
spielsweise ein rotierendes Fras- oder Schleifwerkzeug, das an einem Werkzeug-
schlitten 2 angeordnet ist, auf. Damit Schweildnéahte von Rohren 3 unterschiedlicher
Durchmesser nachbearbeitet werden kdnnen, 1st der Werkzeugschlitten 2 Uber el-
nen Stelltrieb 4° quer zu einer in der Fig. 3 dargestellten Vorschubrichtung, der
Rohrvorschubrichtung 5 verlagerbar. Die Vorrichtung kann beispielsweise als Tell

einer Rohrschwell3stralie eingesetzt werden. Hierzu welst die Vorrichtung eine
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Rohrfuhrung 6 auf, die einen exakten durch einen externen Antrieb erzeugten Rohr-
vorschub In Rohrvorschubrichtung 5 ermaéglicht. Um auch die Rohrfihrung 6 an un-
terschiedliche Rohrdurchmesser anpassen zu konnen, ist die Rohrfuhrung 6 auf el-
nem Fuhrungsschlitten 7 angeordnet. Die Verlagerung des Fuhrungsschlittens 7
und des Werkzeugschlittens 2 kbnnen dabel mittels Zustellsteuerung 8 gesteuert
bzw. geregelt werden. Fur die Feinjustierung des spanabhebenden Werkzeuges 1
halt die Zustellsteuerung 8 den Abstand zwischen Rohrwandung 9 und Werkzeug 1
unter Vermeidung eines Eindringens des Werkzeuges 1 In die Rohrwandung 9 kon-
stant. Obwohl eine zustellsteuerungsgeregelte Verlagerung besonders gunstig ist,
kann eine Verlagerung auch durch Handkurbeln oder dergleichen durchgefuhrt wer-

den.

Wie aus der Fig. 4 ersichtlich ist, kann der bendétigte konstante Abstand zwischen
Rohrwandung 9 und Werkzeug 1 durch einen Abstandssensor 10 vorgegeben wer-
den. Hierzu ermittelt der Abstandssensor 10 mittels Laserscanner 11 die Dicke des
Uberstandes des Schweilnahtwulstes 12 zur Rohrwandung 9 und gibt unter Be-
rucksichtigung der errechneten Rohrform 13 den Bearbeitungsbereich vor, worauf-
hin, wie beispielsweise aus der Fig. 1 ersichtlich, die Zustellsteuerung 8 das Werk-
zeug 1 unter Vermeidung eines Eindringens des Werkzeuges 1 in die Rohrwandung
9 quer zur Rohrvorschubrichtung 5 verlagert. Die Verlagerung des Werkzeuges 1
kann unmittelbar durch einen nicht dargestellten Feintrieb des Werkzeuges 1 oder
aber mittelbar Uber einen dem Werkzeugschlitten 2 zugeordneten Stelltrieb 4° ge-
schehen. Wie In der Fig. 1 und Fig. 2 offenbart, kann der Werkzeugschlitten 2 auf
einem Verbindungsschlitten 14 gelagert sein, der Uber einen weiteren Stelltrieb 4
zur mittelbaren Verlagerung des Werkzeuges 1 eingesetzt werden kann. Auf diese
Weise kann der Uberstand des Schweilnahtwulstes 12 an die Oberflache der

Rohrwandung 9 angeglichen werden.

Damit die Vorrichtung in einer mobilen Offline-Variante, wie dies insbesondere aus
der Fig. 3 hervorgent, eingesetzt werden kann, 1st der Werkzeugschlitten 2 Uber el-
nen Verbindungsschlitten 14 (Fig. 1 und Fig. 2) auf einem Werkzeuglangsschlitten

15 und der Fuhrungsschlitten 7 auf einem Fuhrungslangsschlitten 16 angeordnet.
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Dadurch kann das Werkzeug 1 Uber den Werkzeuglangsschlitten 15 entlang der
Vorschubrichtung, namlich der Werkzeugvorschubrichtung 17 und Uber den Verbin-
dungsschlitten 14 quer zur Werkzeugvorschubrichtung 17 verlagert werden. Selbi-
ges gilt fur die auf dem Fuhrungsschlitten 7 angeordnete Rohrfhrung 6, wobel der
FUhrungsschlitten 7 auf dem Fuhrungslangsschlitten 16 vorgesehen ist. Dadurch ist
ebenfalls eine Verlagerung in Vorschubrichtung, also FUhrungsvorschubrichtung 18,
als auch eine Verlagerung quer zu dieser moglich. Der Werkzeuglangsschlitten 15
und Fuhrungslangsschlitten 16 kdnnen hierzu ebenfalls, analog zum Werkzeug-
schlitten 2, Verbindungsschlitten 14 und Fuhrungsschlitten 7, entweder handisch
oder Uber eine Zustellsteuerung 8 bewegt werden. Die jewells nicht referenzierten
Objekte, die Uber die strichlierten Linien mit der Zustellsteuerung 8 verbunden sind,
sind als Antriebsvorrichtungen, die mit der Zustellsteuerung 8 interargieren, anzu-

sehen.

Durch die Offline-Variante kénnen sowohl langs- als auch spiralférmige Schweil3-
nahte eines Rohres 3 unabhangig von einem Vorschub eines externen Antriebs
nachbearbeitet werden, namlich indem der Werkzeuglangsschlitten 15 selbst ent-
lang der Schwell3dnaht bewegt wird. Eine etwaige Rotation des Rohres 3 kann ent-
weder durch einen externen Rotationsantrieb oder aber durch Walzkorper 19 der
Rohrfuhrung 6 erzeugt werden. Je nach Rohrart, beispielsweise [angs- oder spiral-
geschwelldtes Rohr, kann die Ausrichtung des Werkzeuges 1, wie in den Figs. 1 und
2 vertikal, In einer alternativen Ausfuhrungsform horizontal oder aber auch beliebig
sein. Bel einem Nichtgebrauch der erfindungsgemalden Vorrichtung kdnnen der
Werkzeuglangsschlitten 15 und der Fuhrungslangsschlitten 16 unabhangig vonel-

nander und dadurch platzschonend gelagert werden.

Wie In der Fi1g. 1 und 2 offenbart, weist der Werkzeugschlitten 2 eine Abzugshaube
20 zum Sammeln der abgespanten Materialen auf, in der das Werkzeug 1 angeord-

net 1st.

Fig. 5 stellt eine alternative Ausfuhrungsform der erfindungsgemalden Vorrichtung

dar, die ebenfalls, je nachdem ob die Schwelildnahtnachbearbeitung mit einem
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Rohrvorschub zur Fuhrung des Rohres 3 bezuglich des Werkzeuges 1 oder mit el-
nem Werkzeuglangsvorschub zur Fuhrung des Werkzeuges 1 bezuglich des Rohres
3 durchgefuhrt wird, in einer Offline-Variante und in Rohrschwelil3stral3en eingesetzt
werden kann. Die Vorrichtung welst hierzu ebenfalls ein auf einem Werkzeugschlit-
ten 2 angeordnetes Werkzeug 1 auf. Der Werkzeugschlitten 2 i1st dabel vertikal ver-
lagerbar auf einem Verbindungsschlitten 14 angeordnet, wobel die vertikale Verla-
gerung uber einen Stelltrieb 4 angetrieben wird. Um eine radiale Anstellung des
Werkzeuges 1 bel unterschiedlichen Rohrdimensionen zu gewahrleisten, weist der
Werkzeugschlitten 2 einen Stelltrieb 4° auf und ist Uber eine Schwenkachse 21
schwenkverstelloar am Verbindungsschlitten 14 angeordnet. Der Verbindungsschlit-
ten 14 kann ahnlich zum in der Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Verbindungsschlitten
14 durch den Stelltrieb 4 horizontal, quer zur Werkzeugvorschubrichtung 17, auf
einem Werkzeuglangsschlitten 15 bewegt werden. Der Werkzeuglangsschlitten 15
kann wiederum In Werkzeugvorschubrichtung 17 (Fig. 3) tuber einen nicht darge-
stellten Stelltrieb verlagert werden. Auf diese Weise bilden der Werkzeugschlitten 2,
der Verbindungsschlitten 14 und der Werkzeuglangsschlitten 15 einen in drel Ach-
sen verlagerbaren Kreuzschlitten. Zusatzlich ist der Werkzeugschlitten 2 in einer

weiteren Achse Uber den Stelltrieb 4™ radial bezuglich des Rohres 3 verlagerbar.

Die In der Fig. 5 dargelegte Rohrfuhrung 6 ist zwelteilig ausgebildet, wobel die
Walzkorper 19 Uber FUhrungsantriebe 22 zueinander verlagerbar sind, wodurch ein
einfaches Bearbeiten von Rohren 3 unterschiedlicher GréRe ermdéglicht wird. FUr el-
nen besonders sicheren Sitz des Rohres 3 kann ein Walzkérper 19 eine Spannrolle
23 aufweilsen, wodurch zudem eine effiziente Rotation des Rohres 3 ermdoglicht
wird. Die zweltellig ausgebildete Rohrfuhrung © ist fur eine Verlagerung in Fuh-
rungsvorschubrichtung 18 (Fig. 3) auf einem Fuhrungslangsschlitten 16 angeordnet.
Die FUhrungsantriebe 22, das Werkzeug 1, die Verschwenkung des Werkzeug-
schlittens 2 um die Schwenkachse 21, die Stelltriebe 4°, 4“ 4 sowie weitere nicht
dargestellte Antriebe zur Verlagerung des Werkzeuglangsschlittens 15 und Fuh-
rungslangsschlittens 16 in Werkzeugvorschubrichtung 17 bzw. in FUhrungsvor-

schubrichtung 18 (FiIg. 3) kdnnen uber die Zustellsteuerung 8 geregelt werden.
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Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohrschweildnahten langs- oder
spiralgeschwelldter Rohre (3), mit einem auf einem Werkzeugschlitten (2)
angeordneten, spanabhebenden Werkzeug (1) zur Entfernung eines aus einer
Rohrwandung (9) vorragenden Schweil3nahtwulstes (12), mit einer Rohrfuhrung (6)
und mit einem Rohrvorschub zur FUhrung des Rohres (3) bezuglich des
Werkzeuges (1) und/oder mit einem Werkzeuglangsvorschub zur FUhrung des
Werkzeuges (1) bezuglich des Rohres (3), wobel das Werkzeug (1) mit dem
Werkzeugschlitten (2) mit einem Stelltrieb (4°, 4, 4“°) quer zu einer
Vorschubrichtung verlagerbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass dem wenigstens
einen Stelltrieb (4°, 4, 4™°) zur Verlagerung des Werkzeugschlittens (2) eine
Zustellsteuerung (8) zugeordnet ist, welche den Abstand zwischen

Rohrwandung (9) und Werkzeug (1) In einem Bearbeitungsbereich unter
Vermeidung eines Eindringens des Werkzeuges (1) in die Rohrwandung (9)

konstant halt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zustellsteuerung (8) wenigstens einen dem Werkzeugschlitten (2) zugeordneten,
auf der Rohrwandung (9) abrollenden Rollkdrper umfasst, der mit einer Anstellkraft
gegen die Rohrwandung (9) angestellt i1st, wobel das Werkzeug (1) und die
Rollkdrper zur Erzielung einer konstanten Anstellkraft durch die Zustellsteuerung (8)

quer zur Vorschubrichtung verlagerbar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zustellsteuerung (8) wenigstens einen dem Werkzeugschlitten (2) zugeordneten
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Abstandssensor (10) umfasst, der den Abstand zwischen Rohrwandung (9) und
Werkzeugschlitten (2) und/oder Werkzeug (1) misst, wobel das Werkzeug (1) zur

Erzielung eines konstanten Abstandes durch die Zustellsteuerung (8) quer zur

Vorschubrichtung verlagerbar ist.

4 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugschlitten (2) auf einem In Vorschubrichtung verlagerbaren
Werkzeuglangsschlitten (15) angeordnet ist und dass Walzkorper (19) der
Rohrfuhrung (6) auf einem In Vorschubrichtung verlagerbaren
FUhrungslangsschlitten (16) angeordnet sind, wobel der Werkzeugschlitten (2) und
die Rohrfuhrung (6) zueinander verlagerbar sind und einen Bearbeitungsraum fur

das Rohr (3) aufspannen.

. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der, gegebenenfalls als Kreuzschlitten ausgebildete, Werkzeugschlitten (2) um
eine vorschubrichtungsparallele Schwenkachse (21) schwenkverstellbar gelagert

1St.

o. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugschlitten (2) eine den Bearbeltungsbereich abdeckende
Abzugshaube (20) zum Sammeln der abgespanten Materialen aufwelst, in der das

Werkzeug (1) angeordnet ist.

/. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abzugshaube (20) an die Rohwandung (9) angrenzende Fortsatze ausbildet, die

zumindest einen Tell der Zustellungsteuerung sind.
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1. Vorrichtung zur Nachbereitung von Rohrschweildnahten langs- oder

spiralgeschwelldter Rohre (3), mit einem auf einem Werkzeugschlitten (2)
angeordneten, spanabhebenden Werkzeug (1) zur Entfernung eines aus einer
Rohrwandung (9) vorragenden Schweil3dnahtwulstes (12), mit einer Rohrfuhrung (6)
und mit einem Rohrvorschub zur FUhrung des Rohres (3) bezuglich des
Werkzeuges (1) und/oder mit einem Werkzeuglangsvorschub zur FUhrung des
Werkzeuges (1) bezuglich des Rohres (3), wobel das Werkzeug (1) mit dem
Werkzeugschlitten (2) mit einem Stelltrieb (4°, 4, 4°) quer zu einer
Vorschubrichtung verlagerbar ist, wobei dem wenigstens einen Stelltrieb (4°, 4%, 4“)
zur Verlagerung des Werkzeugschlittens (2) eine Zustellsteuerung (8) zugeordnet
Ist, dadurch gekennzeichnet, dass dem Stelltrieb (4°, 4, 4™) die Zustellsteuerung
(8) zugeordnet ist, um den Abstand zwischen Rohrwandung (9) und Werkzeug (1) In
einem Bearbeitungsbereich unter Vermeidung eines Eindringens des VWerkzeuges

(1) In die Rohrwandung (9) konstant zu halten.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Zustellsteuerung (8) wenigstens einen dem Werkzeugschlitten (2) zugeordneten,
auf der Rohrwandung (9) abrollenden Rollkdrper umfasst, der mit einer Anstellkraft
gegen die Rohrwandung (9) angestellt i1st, wobel das Werkzeug (1) und die
Rollkdrper zur Erzielung einer konstanten Anstellkraft durch die Zustellsteuerung (8)

quer zur Vorschubrichtung verlagerbar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zustellsteuerung (8) wenigstens einen dem Werkzeugschlitten (2) zugeordneten
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Abstandssensor (10) umfasst, der den Abstand zwischen Rohrwandung (9) und
Werkzeugschlitten (2) und/oder Werkzeug (1) misst, wobel das Werkzeug (1) zur

Erzielung eines konstanten Abstandes durch die Zustellsteuerung (8) quer zur

Vorschubrichtung verlagerbar ist.

4 Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugschlitten (2) auf einem In Vorschubrichtung verlagerbaren
Werkzeuglangsschlitten (15) angeordnet ist und dass Walzkorper (19) der
Rohrfuhrung (6) auf einem In Vorschubrichtung verlagerbaren
FUhrungslangsschlitten (16) angeordnet sind, wobel der Werkzeugschlitten (2) und
die Rohrfuhrung (6) zueinander verlagerbar sind und einen Bearbeitungsraum fur

das Rohr (3) aufspannen.

. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der, gegebenenfalls als Kreuzschlitten ausgebildete, Werkzeugschlitten (2) um
eine vorschubrichtungsparallele Schwenkachse (21) schwenkverstellbar gelagert

1St.

o. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkzeugschlitten (2) eine den Bearbeltungsbereich abdeckende
Abzugshaube (20) zum Sammeln der abgespanten Materialen aufwelst, in der das

Werkzeug (1) angeordnet ist.

/. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Abzugshaube (20) an die Rohwandung (9) angrenzende Fortsatze ausbildet, die

zumindest einen Tell der Zustellungsteuerung sind.
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