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(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur ‘

stirnparallelen Bearbeitung sich drehender rohrférmiger ‘
Korper und findet Anwendung in allen Bereichen der 5
metallverarbeitenden industrie. Die bei der Drehung dar 2u -
- bearbeitenden Rohrkarper (1) auftre‘anden
‘Axialbewegungen werden stirnseitig durch einen
MeBwertaufnehmer (7) ermittelt und tiber ein

14

Lageregelkreis direkt proportiona! auf einen Gerétetriger
(13) libertragen. im Zusammenwirksn mit einem
Hohensensor (15) und einem Umlaufsensor {16} ist somit
die Moglichkeit der vollautomatischen Bearbeitung auf
jeder zur Stirnseita parallelen Rohrmantellinie gegebet:.
Fig. 1
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Patentanspruch:

Vorrichtung zur stirnparallslan Bearbeitung sich drehender rohrférmigsr Kérper, bestehend aus
‘Gorétetrdger, mindestens einer axialen Haupt- und/oder Nebsenachss, Lageregelkreise,
MeRwertaufnehmern, Hohensensor und Umlaufsensor, gekennzeichnet dadurch, daR an der Tast-
und Steuerkanta (8) ein MeRwertaufnehmer (7} angeordnet ist, der liber einen Lagaregelkreis dirokt
proportional mit einem angetrisbenen Geratetrager (13) verbunden ist. ‘

, Hierzd 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgeblet der Erﬂndunﬁ

Die Erfindung betrifft eine Vprrichtung zur stirnparéllelen Bearbeitungs sich drehender rohrftsrmlg;ar Korpar in der
metallverarbeitenden Industrie, z.B. bsi der Hurstellung von Tankanlzgen, Druck- und GroSbehéltern sowie von rohrférmigen
Siulen fir Krane,

. Charekteristik des bekanriten Standes der Technik

‘Bukanntisteine Positioniersinrichtung nach DD-WP 123162, dia mit Hilfe einer Nuilpunkt- und DrehwinkelmeBeinrichtung an
ainem Festanschlag die axiale Verschiebung des Buuteiles wihrend der Drehbawagung enmittelt, Uber einen Soliwertvergleich
witd die Nullpunktlage durch eine hydrautische in Achsrichtung verschiebbare Rollendrehvorrichtung korriglart.

Der Nachtsil dieser L8sung basteht elnerseits In der zejtsufwendigsn Positioni. -1~ Paytalles gegenliber dem Festanschlag
und sndererseits darin, daB zur Nullpunktkorrektur das gesamte Bautsil einschiieBlich dun itollendrehvorrichtungen bawegt
werdsn muB, wobei aine ruckartige Bewagung unvermeidbar ist. :

Bekannt ist ebenfalls nach US-PS 4177644 eine Einrichtung zur Messung und Kompenaation von Axialbewegungen bei der
Bearbeitung von Rohrk8rpern groBen Durchmessers. Ein MeSwertgeber ermittolt die Axialhewagung, die Uber eire
Auswerteeinhelt mit der So!lage verglichen wird. Bei Abwelchung von der Sollage erfolgt entgegen der ermittelten
Axialbewegung tiber einen mechanischen oder hydrauiischen Antrieb die Schriigsteliung dar Rollen einer der
Rollendrehvorrichtungen.

Nachteilig an dieser Lésung ist der hohe Verschiei der Rollen bedingt durch die Schrigsteliung entgegan dor Axialbewsgung.
Aligemein bekanntist der Einsatzvon Sensorer, die an elnem SchwelBkopf selbst oder in dessen unmittelbarer Néhe angeordnet
sind und sich nach der Schweifnahtfuge orientieren. . .

Machteile ergaben sich aus der Reduzierung der Bewsgungsfreiheit des Schweiftkopfes durch zusiitzlich am SchweiBlkopf
anigebrachte Bauelemente sowie doren hohen Belastungen wihrend des SchweiBprozesses.

Durch die allgemein bekannte Anwendung von mechan!schen Fihrungsrollun ist es orforderlich, den Schwelt3kopf schwingend
oder gleitend zu lagern, damit er der Korrekturbewegung der Flhrungsrotie folgen kan:. :

Das hatden Nachtell, daR sich auf die Fiihrungsrolle einftieRende Stdrungen zeitlich und 8rtlich varsstzt aut den SchwelBprozeld
auswirken, wodurch ein verfélschter SchweiBnahtverlauf realisiert wird. '

~ Zial der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, wihrend der Drehbewegung elnes Rohrk8rpers bei gleichzeitiger Kompensierung der Axialbewegung
ohne Festanschlag und ohne Manipulation des Rohrkdrpers, die Pogitionierung eines Gurltetrigers ohne Einengung der ‘
Bewegungsfrelheit und Einwirkung duBerer Stdreinfliisse 2u gewihrleisten. Eire Einsparung an Vorbereitungsaufwand und
eine Verbassorung der Bearbeitungsgenauigkeit sollen eintraten.

Purlegung des Wasens dor Erfindung

Der Erfindung fiegt die Aufgabe zugrunde, einen Gerétetriger, vorzugswalse einen SchweiBkopf, wiihrend der Drehbewegung
von Rohrkdrpern kontinuierlich tiber einen frel whlbaren Punkt einer den Rohrmantel umlaufenden Linie oder vorzugsweise
einer RundschweiBnaht im Verlauf des gesarnten Bearbeitungsprozessss zu positionieren. Die Schweifinahtverfclgung soll
unabh#ingig von der Art der SchweiBnahtvorberoitung esfolgen, wodurch auch Stumpfndhie als I-Naht ger.chweiBt werden
kénnan. Die wiihrend der Drehbewegung der Rohrkdrper aufiretenden Axialbewegungen sollen die Lage d's Geréitetrégerszum
. gewahiten Punkt in axialer Richtung richt beeinflussen. C
Erfindungsgem3 ist der Gerétetréiger mit mindestens einer axialan Haupt- und/oder Nehenachse gekoppelt, dis {iber einen
Lageregelkreis direkt proportional mit einem an der frelen Stirnseite des anzuschweiBenden Rohrkdrpers angeordnaten
MeRwartaufnehimer verbunden ist, wodurch auftretende Axialbewegungen an der Stelle des gewghlten Punktes durch den
Geratetriger kompensiert werden. Feriigungstechnische und varfahrenstechnische Voraussetzungen sind, daR die Stirnseiten
der zu verbindénden Rohrkdrper parallel zueirander liegen.
Im Zusammenwirken mit einem Héhen- und einem Umnlaufsensor sowie einer Parametersteuerung als Voraussetzung fiir einen
automatisierten Bearbeitungsproze® kann im haliebigen Abstand zur freien Stirnseite des Rohrkérpess jede umlaufende Linie

durch Manipulation des Gerétetrégers kontinuierlich verfolgt werden,
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Ausfilhvungsbelsplel

Dle Erfindung soll nachstehend an einam Ausfihrurysbeiepliel nbher erldutert werden,
Dos Belspiel stellt vine Vorrichtung 2um VerbindungsschwelR®en vor rohrf8rmigen Kbrpern dar,
Die 2ugehdrige Zeichnung zeigt :

Fig.?: Ansicht der Vorrichtung mit Blockschaltbild,

Dis zu verbindenden Reohrk8rper 1 werden in Drehvorrichtungen 2 bekannter Art derart gelagert, da® sie sich auf StoB berlihren
und entsprachend fhrer SchweiBnahtvorberaitung die Rundschweifinaht 3 bilden. Der SchwelBkopf 4 wird tber die
RundichwelBnaht3 positieniert und selne filr den SchweiBprozeB optimale Stellung als Nullage in der Steuerung & definlert. An
der gewdhlten Tast- und Steuerkante 6 wird ein MeRwertaufnehmer 7 bekarnter Art zur Erfassung der Axialdrift angeordnot.
Uber dis Vorwahleinrichtung 8 wird die erwlinschte MeB- und Regelempfindlichkeit des Lageragelkreises, hestehend aus der
Regeleinrichtung 8, der Stellsinrichtung 10 auf den axialen Vorschubantrieb 11 sowie des MeBwertaufnehmers 12 des
Gerdtetrigers 13, vorgegeben, die dle vorhandene Bearbeitungsgenaulgkelt der Tast- und Steuerkante 6 berlicksichtipt,

Bei Einleitung einer Drehbawegung auf die Rohrkérper 1 treten in axisler Richtung Bewsgungen auf, dis durch
fertigungshedingte Unrundhsiten dar Rohrk8rper 1 veruvsacht werden, Disse sogenannte Axialdrift bildet die Fihrungsgréfe
desLageregelkreises der baschriebenen Vorrichtung zum Verbindungsschweiion von rohrférmigen Kérpern und wird Giber den
axialen MeBwertauinehmer 7 ermittelt und direkt proportional tiber die Regeleinrichtung 8, dio Stelleinzichtung 10, den axialen
Vorschubantrieb 11, den Mewertaufnehmer 12 und dem Gerditstréger 13 auf den SchweliBkopf Ubertragen, Der dabel vom
SchweiBkopf 4 zuriickgelegte axiale Stellweg wird durch don Mefwertaufnchmer 12 srfait und bildet den Ist-Wort des
Lageregelkraises.

Der SchwaiBkopf 4 wird solange bewegt, bis die Ragelabwelchung zwischen der in der Vorwahlainrichtung 8 eingesteliten
Flihrungsgrdfe und dem mit dem MeBwaertaufnehmer 12 ermittslten lst-Wert in dam vorgegebenen Toleranzbereich liegt und
folgt somit direkt der Axialdrift der Tast- und Steuerkante 8 und damit zwangs!iufig der Rundschweinaht 3,

Ein Lageragelkreis zur H8her:regelung 14 regelt mit Hilfe eines bekannter H8hensansors 16 die fir den SchwaiBprozeB optimale
Hohe des SchweiBkopfes 4 ber der RundschweiBnaht 3.

Por SchweiBvorgung wird mit Hilfe eines Umlaufsensors 16 bekannter Art nach einen in der Steuerung 6 einstellbaren Nachlauf

.besndet.

For Einrichtzwecke ist eine Umschaltsinrichtung 17 zur Wahl des Hand- oder Automatikbetriebes eingesetzt.
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