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Titel der Erfindung
Reibahle zum Bearbeiten wvon Rohrenden

Anwendungsgebiet der Erfindung

Das Anwendungsgebilet der Erfindung erstreckit sich auf die Ent-
fernung des Innengrates an abgetrennten Rohrenden, Als spe=~
zielles Anwendungsgeblet kommen Rohrendenbearbeilitungsmaeschi-
nen und automatisierte Bearbeitungszentren fir die Rohrbeare
beitung in Betracht,

Charakteristil der bekannten technischen ILdsungen

Zum Entfernen des inneren SchweiBbartes an stumpfgeschweifiten
Stahlrohren ist nach DT-PS 803 209, Klasse 49 ¢ 27/05 die An=
wendung einer konischen Reibahle bekannt, die auf einer Verw
léingerung in das Rohr eingefiihrt wird und deren Schneidkane
ten nach dem Erreichen der SchweiBstelle den Iinneren Schweifi-
bart zerspanen,

Die konische Reibahle ist dabei im Inneren des Rohres vor dem
Beginn des Zerspanungsprozesses sicher zentriert, so daB der
relativ gleichmifig am Rohrumfang verteilte Innengrat von
mehreren Schneiden zerspant wird.

Es war deshalb neheliegend, konische Reibahlen auch zum Ente-
graten der Rohrenden einzusetzen, um den durch das Abtrennen
der Rohre entstandenen Grat zu beseltigen, Befriedigende Ar-
beitsergebnisse waren jedoch nur beil grioSeren Rohrdurchmessern
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zu erreichen, bei denen der Imnengrat gleichmi#fig am Rohrume
fang verteilt vorlag und nur wenig liber die Msntelfléche der
inneren Rohrwandung hinausragte, Beli kleineren Rohrdurchmes-
sern, insbesondere an Rohren mit geringer Steife, die aus
weichen oder ziéhen Werkstoffen bestehen, ist die Anwendung
der bekannten kegeligen Reibahlen nicht mdglich, Beim Abtrene
nen der Rohre wird der weiche, z#he Werkstoff einseitig weit
{iber die Rohrwendung als Innengrat vorgeschoben, und es kommt
zu tellweisen, ofters auch zu villiger Gratzusetzung des Rohre
endes, Eine sauf die Rohrachse zentrierte, maschinell betrie~
bene Reibahle ldB8t sich entweder nicht in der Rohrsffnung
einfiihren, sie hakt ein oder sie wird beim Einfiihren stark
abgedrdngt, wobei sich das diinne frei ausgespannte Rohr ver-
biegtes Der bei diinnen Rohren zwangsliufig notwendige kleine
Durchmesser der Reibahlen erlaubt keine griBere Torsions- und
Biegebelastung am Werkzeug, Es hat sich erwiesen, daB bei der
Anwendung dexr bekannten kegeligen Relbehlen Gfters Schneiden-
briiche und Zerstorungen des Verkzeuges suftreten sowie ein
Abbiegen des Rohres erfolgte Der Zentrierbereich zum axialen,
maschinellen Einfihren ist gering und {iberdeckt nicht den
durch Achsversatz und Gratzusetzung verbleibenden Offnungs-
bereich am Rohrende,

Selbst wenn bei glinstigen Verhiiltnissen eine Einfiithrung der
Reibahle ins Rohrinnere moglich ist, erzeugen kegelige Reib~
shlen eine deutliche Anfasung an der Rohrinnenwand, so daf
zylindrische Rohrverschluflistopfen keinen Halt finden, da sie
nur lings einer Kreisringlinie an der Rohrinnenwand anlie-
gen,

Ziel der Erfindung

Als Ziel der Erfindung soll erreicht werden, daB die zum Ente
graten verwendete Reibahle unter maschinellen Betriebsbedin-
gungen die beim Einfiithren und Anschneiden auftretenden Kriifte
bruchsicher aufnimmt, Es wird ein groBer Zentrierbereich
angestrebt, beli dem ein Achsversatz zwischen Werkzeugachse
und Rohrachse gowie elne grofere Gratzusetzung des Rohrendes
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dem Entgratevorgeng nicht stdrend entgegensteht, Das Rohrende

801l in seinem Inneren nach dem Intgraten keine Anfasung oder

Konizitéit aufweisen und zylindrischen RohrverschluBstopfen bei
spaltfreier Anlage sicheren Haelt bieten,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die in der Charakteristik der bekannten technischen Losungen
beschriebenen Midngel lassen sich auf folgende Ursachen zue=
riickfithren:

= Die Gratzusetzung am Rohrende bildet eine ungleichfdrmige,
zerkliiftete Angriffsfliche, in welche die Werkzeugschneiden
beim Einfihren in die Rohroffnung einseitig einhaken, so
daB ein Abdréngen aus der Achslage erfolgt und eine starke
Torsions~ und Biegebelastung auf den durch die Spannuten
geschwiichten Querschnitt der Reibahle sowie auf deren Schaft
einwirkt,

w Infolge der unregelnifigen Gratzusetzung des Rolkrendes, in
Verbindung mit moglichem Achsversatz, steht fiir das Eine
dringen der Reibahle ins Rohrinnere nur eine kleine, auler=
mittig verlagerte Offnung zur Verfigung, in welche sich
zylindrische Reibahlen mit steilem konischen Anschnitte
teil nicht einfithren lassen, Reibahlen mit stark zugespliz=
tem, flacher verlaufenden konischem Anschnitteil sind bei
glinstigen Gratausbildungen einfithrbar, erzeugen jedoch kein
zylindrisches Bohrungsteil am Rohrende,

Um diese Ursachen zu beseitigen, liegt der Erfindung die Aufe~
gabe zugrunde, eine Reibahle zum Bearbeiten wvon Rohrenden

mit einem zylindrischen Schneidenteil und einem an der An-
schnittseite befindlichen konischen Schneidenteil zu schaffen,
bei der das Einhaken der Schneidkanten in der Phase des Ein-
fihrens in die Rohroffnung verhindert wird und die auch in
stark und unregelmiiig vom Imnengrat zugesetzte Rohrenden
magchinell axial einfiihrbar ist,
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Erfindungsgemi wird das dadurch geldst, daB der konische Schnei-
denteil in Richtung der Anschnittseite in einen schneidenlo-
sen Driickkonus iibergeht, Je nach dem Werkstoff des zu bearbel-
tenden Rohres bildet dex Driickkonus eine stetige Fortsetzung
des konischen Schneidentelles oder er verlduft steilsr oder
flacher zur Werkzeugachse als der konische Schneidenteil, Dem
steileren Verlauf ist bel weichem Rohr-Werkstoff der Vorzug

zu geben, Besonders vorteilhaft hat sich zur Einleitung des
Kaltverformungsvorganges sowle zur besseren Zentrierung erwie~
sen, wenn der Driickkonus an seinem kleinsten Durchmesser in
eine halbkugelformige oder annihernd halbkugelfdrmige Zenw
trierkalette libergeht., Zur Verminderung der Reibung ist es
vorteilhaft, den Driickkonus und die Zentrierkalotte sehr glatt
oder poliert auszufithren,

Ausfithrungsbeispiel

Die Exrfindung ist nachstehend anhand eines bevorzugten Ausfilhe
rungsbeispieles nidher erléutert, In den zugehdrigen Zelchnune
gen zeigen:

Fig. 1: Einen lédngsschnitt durch ein Rohrende und eine erfine
dungsgemifle Reibahle in Anfangsstellung des Entgrate~
vorganges

Fig. 2: die veridinderte Stellung der Reibahle in Fortfithrung
des Entgratevorganges

Fig, 3:eine weitere verinderte Stellung der Reibahle in Fort~-
fithrung des Entgratevorganges

Fig, 4: die Stellung der Reibahle in der Endphase des Entgrate=
vorganges

Die erfindungsgemidifle Reibahle 1 zur Durchfiihrung des Entgrates~
vorgonges weist einen zylindrischen Schneidenteil 2 auf und
ist an der Anschnittselte mit einem konischen Schneidenteil 3
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ausgestattet, Der konische Schneidentell 3 geht in Richtung
der Anschnittseite in einen schneidenlosen Driickkonus 4

{ilber, welche die gleiche Konizitdt wie der konische Schnei-
denteil 3 aufweist, Der Driickkonus 4 ist an seinem kleinsten
Durchmesser mit einer Zenitrierkalotte 5 versehen, die an-
nghernd halbkugelformig gestaltet ist, Die Oberfliiche der
Zentrierkalotte 5 und des Driickkonus 4 sind poliert, Als Werk—
stiick liegt ein Rohr 6 vor, dessen Rohrende durch einen Ine
nengrat 7 einseitig iiber die Rohrachse hinaus zugesetzt ist,
Rohr ©6 und Reibahle 1 sind annihernd achsfluchtend zueinander
positioniert und fiilhren gegeneinander eine Rotations~ und
Vorschubbewegung aus, Das Rohr 6 ist in der Bearbeitungsma-
schine fest eingespannt, wihrend der Reibahle 1 durch geeig-
nete Antriebsmittel eine Rotationsbewegung und in ihrer Achse
richtung eine Vorschubbewegung vermittelt wirde

Zu Beginn des Entgratevorganges wird die Zentrierkalotite 5
nehe an die Stirnseite des Rohrendes herangefiithrt und die
Drehbewegung eingeleitet (Fige 1)e Im weiteren Arbeitablauf
erfolgt nun wihrend der Vorschubbewegung der Reibahle 1 ins
Rohrinnere zundchst ein Keltverformungsvorgang, in dessen
Verlauf dile Zentrierkalotte den Innengrat 7 einbeult und dann
ins Rohrinnere umbiegt, In Fortfiihrung der Vorschubbewegung
gelangt dann der Driickkonus 4 mit dem Inmengrat 7 in Kontakt
und verformt diesen unter weiterem Verbiegen auf spanlosem
Wege, so daB eine geglittete Fliiche in Form eines Innenke=
gels entsteht (Fige 2). Auf der geglidtteten Fliche dieses
Imnenkegels gelangen nun bei Veiterfithrung der Vorschubbewe=
gung die Schneidkanten des konischen Schneidenteiles 3 zum
Schnitt, womit der Zerspanungsvorgang des Immengrates 7 be~
ginnt (Fig. 3),

Eine weitere Fortfilhrung der Vorschubbewegung bringt nach
volliger Zerspanung des Innengrates 7 den zylindrischen
Schneidenteil 2 der Reibahle 1 zum Schnitt an der inneren
Rohrwandung, wodurch eine mefigenaue Bohrung erzeugt wird, in
welcher zylindrische VerschluBstopfen sicheren Holt finden,
Die Endstellung der Reibahle ist aus Fig. 4 ersichtliche.
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Der technisch=dkonomische Effekt der Erfindung bvesteht inse~
besondere in der Senkung der Werkzeugkosten, Da die Werkzeug~
schneiden auf der durch den Kaltverformungsvorgang vorberel-
teten, gegldtteten Fldche gut anschneiden, ohne sich zu
verhaken, wird die Bruchgefahr selbst bel Reibahlen geringen
Durchmessers stark gemindert, Die hohe Bruchsicherheit, in
Verbindung mit dem erweiterten Zentrierbereich, der unab~
hingig vom ¥af der Gratzusetzung die IEinfiihrbarkeit dexr Reib-
ahle ins Rohrinnere gewidhrleistet, ermdglicht einen kontinuier-
lichen, storungsfreien Arbeltsablauf,

Da sich die Rohrenden beim Bearbeiten nicht verbiegen, ist
kein Nachrichten mehr erforderlich und die Aussachufiquote wird
gesenkt,



Erfindungsanspruch

1.

2e

3e

4.

Reibahle zum Bearbeiten von Rohrenden mit einem zylindri-
schen Schneidenteil wnd einem an der Anschnittseite bew
findlichen konischen Schneidenteil,

gekennzelichnet dadurch,

daB der konische Schneidenteil (3) in Richtung der An-
schnittseite in einen schneidenlosen Driickkonus (4)ubergeht.

Reibahle nach Punkt 1,

gekennzeichnet dagurch,

daB dexr Driickkonus (4) steiler oder flacher oder gleichkoe
nisch zur Werkzeugachse verliuft als der konische Schnei-
denteil (3).

Reibahle nach Punkt 1 oder 1 und 2,

gekennzeichnet dadurch,

daf der Driickkonus (4) an seinem kleinsten Durchmesser in
eine halbkugelfdrmige oder amnihernd halbkugelfdrmige Zene-
trierkalotte (5) Ubergeht,

Reibahle nach Punkt 1, 2 und 3,

gekennzeichnet dadurch,

daB der Driickkonus (4) und die Zentrierkelotte (5) eine
sehr glatte oder polierte Obexrfliche aufwelsen.

Hierzu 1Seite Zsichnungen
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