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Zusammenfassung:

Es wird eine Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abgelang-
ten Metallstranges (1) mit Hobelwerkzeugen (7), die in einer Halterung (6) je fiir sich
quer zum Metallstrang (1) verstellbar gelagert sind, und mit einem Antrieb zur relati-
ven Vorschubbewegung der Hobelwerkzeuge (7) gegeniiber dem abgeléngten
Metallstrang (1) beschrieben. Um vorteilhafte Entgratungsbedingungen zu sichern,
wird vorgeschlagen, dass die ringférmige Halterung (6) zumindest zwei in Langs-
richtung des abgelédngten Metalistranges (1) hintereinander angeordnete Sitze von
radial zum abgeléangten Metallstrang (1) verstellbaren Hobelwerkzeugen (7) um-

fasst, die satzweise gegeneinander auf Licke versetzt sind.

(Fig. 1)
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein
Brennschneiden abgelangten Metalistranges mit Hobelwerkzeugen, die in einer
Halterung je fur sich quer zum Metallstrang verstelibar gelagert sind, und mit einem
Antrieb zur relativen Vorschubbewegung der Hobelwerkzeuge gegeniiber dem

abgelangten Metallstrang.

Beim Ablangen von beispielsweise durch ein Stranggiefen hergesteliten Metall-
strangen durch ein Brennschneiden entsteht auf der Austrittsseite des Brennstrah-
les ein Schneidgrat, der bei der Weiterverarbeitung der abgeléngten Metallstrange
stort und daher entfernt wird. Zu diesem Zweck ist es bei Brammen, also bei Metall-
strangen mit einem im wesentlichen rechtwinkeligen Querschnitt, bekannt (DE 30
37 320 C2), auf einem in Langsrichtung der Bramme verfahrbaren Wagen mehrere
Hobelwerkzeuge quer zur Brammenlangsrichtung anzuordnen und je fir sich an die
den Schneidgrat aufweisende Unterseite der Bramme anzustellen, um nach der
Anstellung der Hobelwerkzeuge an die Bramme auBerhalb des Schneidgrates den
Wagen durch einen Vorschubantrieb zu beaufschlagen und den Schneidgrat ent-
sprechend der Anstellung der Hobelwerkzeuge spanabhebend abzutragen. Der
Einsatz dieser bekannten Vorrichtung zum Entgraten von Brammen eignet sich
jedoch nicht fur das Entgraten von Knippeln, die sich durch das Abldngen von

Metallstrangen mit rundem Querschnitt ergeben.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs

geschilderten Art zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abgeldngten
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Metallstranges so auszugestalten, dass der Schneidgrat abgeléngter Metallstrange

mit rundem Querschnitt vorteilhaft abgetragen werden kann.

Die Erfindung 16st die gestellite Aufgabe dadurch, dass die ringférmige Halterung
zumindest zwei in Langsrichtung des abgeléngten Metallstranges hintereinander
angeordnete Satze von radial zum abgelédngten Metallstrang verstellbaren Hobel-

werkzeugen umfasst, die satzweise gegeneinander auf Liicke versetzt sind.

Das Vorsehen von zwei Satzen von gegeneinander auf Liicke versetzten Hobel-
werkzeugen, die radial gegenliber dem abgelédngten Metalistrang verstellt werden
kénnen, bietet eine einfache Mdéglichkeit, abgeldngte Metallstrange unterschiedli-
chen Durchmessers volistandig entgraten zu kénnen, weil durch die gegenseitige
Versetzung der in Langsrichtung des Metallstranges hintereinander angeordneten
Hobelwerkzeugsétze bei einer entsprechenden Uberlappung der gegeneinander
versetzten Hobelwerkzeuge sich eine liber den Umfang schlieRende Schnittfolge
der einzeinen Hobelwerkzeuge bei unterschiedlichen Strangdurchmessern einstellt.
Die radialen Werkzeugsatze stellen dartber hinaus auch ochne Kenntnis der Um-
fangslage des Schneidgrates eine vorteilhafte Voraussetzung fiir eine volistandige
Entgratung des abgelédngten Metallstranges dar. Die Hobelwerkzeuge der Werk-
zeugsatze missen zu diesem Zweck ja bloR Uber den gesamten Umfang verteilt

werden.

Der Vorschub zum Entgraten des abgeldngten Metallstranges kann durch ein Ver-
fahren der Halterung gegentiber dem ortsfest festgehaltenen Metallstrang erreicht
werden. Besonders vorteilhafte Bedingungen ergeben sich allerdings dann, wenn
der Vorschubantrieb einen in Richtung des Metalistranges verlaufenden, an der
Stirnseite des zu entgratenden Endes des abgelangten Metallstranges angreifenden
Stempel fur den durch die ringférmige Halterung an den Stempel anschlagenden,
abgelangten Metallstrang aufweist. Der Stempel bewegt bei einer entsprechenden
Beaufschiagung den Metalistrang gegeniiber den radial an den Metallstrang ange-
stellten Hobelwerkzeugen unter einem Abtragen des Schneidgrates durch die ring-
formige Halterung. Es bedarf daher keines zuséatzlichen schneidgerechten Festhal-
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tens des abgelédngten Metallstranges und keines Antriebs der Halterung. Der fiir die
An- und Abférderung der zu entgratenden Metallstrdnge ohnehin vorzusehende
Rollgang kann somit in vorteilhafter Weise als Flihrung des Metallstranges wahrend

der Vorschubbewegung durch den Stempel geniitzt werden.

Wird der Stempel mit Hilfe eines Stellzylinders beaufschiagt, so kann dieser Stem-
pel auch als Bremsanschlag fir die Gber den Rollgang angeférderten Metallstrange
dienen, die mit ihrem zu entgratenden Ende durch die ringférmige Halterung gegen
den Stempel geférdert und durch diesem abgebremst werden, um nach dem Anstel-
len der Hobelwerkzeuge an den jeweiligen Metalistrang auRerhalb dessen Schneid-
grat den Metallstrang mit Hilfe des Stempels gegensinnig zur Anférderung einem

Entgratungsvorschub zu unterwerfen und wieder aus der Vorrichtung auszustoen.

Besonders einfache Konstruktionsverhéltnisse ergeben sich hinsichtlich der Anord-
nung der Hobelwerkzeuge, wenn die Halterung wenigstens zwei Halterungsringe fir
je einen Satz von Hobelwerkzeugen aufweist, weil in diesem Fall die Halterungsrin-
ge mit den Hobelwerkzeugen iibereinstimmend ausgebildet werden kénnen. Es ist
lediglich fur eine entsprechende Winkelversetzung der Halterungsringe zu sorgen,
um einen in Umfangsrichtung geschlossenen Kranz von Hobelwerkzeugen zu erhal-
ten. Bei zwei Halterungsringen entspricht bei einer gleichméafRigen Verteilung der
Hobelwerkzeuge der Versetzungswinkel zwischen den beiden Halterungsringen
dem halben Winkelabstand zwischen zwei benachbarten Hobelwerkzeugen eines
Hobelwerkzeugsatzes. Mit der Anzahl der Halterungsringe verringert sich der Ver-

setzungswinkel entsprechend.

Zur gegenseitigen Festlegung der Halterungsringe kann eine axiale Spanneinrich-
tung vorgesehen werden, die die Halterungsringe an einem Widerlager festklemmt.
Gehort dieses Widerlager einem der Héhe nach in einem Gestell verlagerbaren
Schlitten an, so kann in einfacher Weise durch eine Verlagerung des Schilittens die
Vorrichtung an unterschiedliche Durchmesser der auf einem ortsfesten Rollgang
geforderten Metallstrange angepasst werden. Die Ausrichtung der Halterungsringe
gegenuber der Strangachse, die sich wegen der ortsfesten Strangauflage mit dem
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Strangdurchmesser der Hohe nach verlagert, braucht ja wegen der Einzelanstellung

der Hobelwerkzeuge nicht besonders genau zu sein.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestelit. Es zei-

gen

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Entgraten eines abgeléngten Me-
tallstranges in einer vereinfachten Seitenansicht,

Fig. 2 diese Vorrichtung in einer zum Teil aufgerissenen Draufsicht,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie Ill-Ill der Fig. 1 und

Fig. 4 einen Haltering ausschnittsweise im Bereich eines Hobelwerkzeuges in

einem Axialschnitt in einem gréReren Mafistab.

Die dargestellte Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abge-
langten Metallstranges 1 weist ein Gestell 2 auf, in dem ein Schliitten 3 mit Hilfe von
Hubzylindern 4 der Héhe nach verlagert werden kann. Der Schlitten 3 bildet ein
Tragrohr 5, auf dem eine Halterung 6 fur Hobelwerkzeuge 7 aufgehéngt ist. Diese
Halterung 6 ist im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel aus drei Halterungsringen 8
zusammengesetzt, die in Langsrichtung des abgeldngten Metallstranges 1 hinter-
einander angeordnet sind und mit Hilfe einer Spanneinrichtung 9, beispielsweise in
Form von Schraubentrieben 10, an einem Widerlager 11 des Schlittens 3 axial
festgeklemmt werden kdnnen. Die je fiir sich auf dem Tragrohr 5 aufhdngbaren
Halterungsringe 8 sind mit Gber den Umfang gleichmaRig verteilten radialen Fih-
rungen 12 fur die Hobelwerkzeuge 7 versehen, deren in den Flhrungen 12 ver-
schiebbar gelagerte Trager 13 mit Hilfe von Stelltrieben 14 zum Anstellen der Ho-
belwerkzeuge 7 an den zu bearbeitenden Metallstrang 1, beispielsweise mit Hilfe
von Stellzylindern, verlagert werden kénnen. Die Anordnung ist dabei so getroffen,
dass die uUbereinstimmend ausgebildeten Halterungsringe 8 gegeneinander winkel-
versetzt angeordnet sind, so dass sich fir die jedem Halterungsring 8 zugeordneten
Satze von Hobelwerkzeugen 7 eine Versetzung auf Liicke ergibt, um insgesamt
einen Uiber den Umfang geschlossenen Kranz von Hobelwerkzeugen 7 zu erhalten.
Da im Ausfiihrungsbeispiel drei Halterungsringe 8 vorgesehen sind, bedeutet dies,

dass die einzelnen Halterungsringe 8 gegeneinander um einen Winkel versetzt
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werden mussen, der einem Drittel des Winkelabstandes zweier benachbarter Ho-

belwerkzeuge 7 eines Halterungsringes 8 entspricht.

Neben der Halterung 6 fir die radial verstellbaren Hobelwerkzeuge 7 tragt der
Schlitten 3 auBerdem einen an der Stirnseite des Metallstranges 1 anschlagenden
Stempel 15, der mit Hilfe eines Stellzylinders 16 beaufschlagt werden kann. Die
Zuordnung ist dabei so gewahlt, dass der koaxial zu den Halterungsringen 8 verlau-
fende Stempel 15 mit Hilfe des Stellzylinders 16 durch die Halterungsringe 8 hin-
durch verlagert wird, um den stirnseitig am Stempel 15 anliegenden Metallstrang 1
auf einem Rollgang 17 zum Entgraten einer entsprechenden Vorschubbewegung

unterwerfen zu kénnen.

Um einen abgelangten Metalistrang 1 in Form eines Kniippels mit rundem Quer-
schnitt zu entgraten, wird der Metallstrang 1 Uber den Roligang 17 angeférdert,
wobei durch eine Héhenverlagerung des Schilittens 3 eine Anpassung der Vorrich-
tung an den jeweiligen Durchmesser des Metallstranges 1 erfolgt. Der zur Halterung
6 koaxiale Stempel 15 wird dabei zumindest angenéahert gegentiber der Strangach-
se ausgerichtet. Der tber den Stellzylinder 16 gegen den ankommenden Metall-
strang 1 vorgeschobene Stempel 15 kann auRerdem vorteilhaft als Bremsanschlag
dienen, um den Metallstrang 1 so abzubremsen, dass das zu entgratende, am
Stempel 15 anschlagende Ende 18 durch die ringférmige Halterung 6 vorragt, wie
dies in der Zeichnung dargestellt ist. In dieser Stellung des Metallstranges 1 liegen
die Hobelwerkzeuge 7 axial auerhalb des abzutragenden Schneidgratbereiches.
Mit der radialen Anstellung der Hobelwerkzeuge 7 Uber die Stelltriebe 14 wird die
jeweilige Umrissform des Metallstranges 1 erfasst und nachgebildet, so dass ent-
sprechend dieser Umrissform die Entgratung erfolgen kann. Zu diesem Zweck wird
der Stellzylinder 16 fiir den Stempel 15 als Vorschubantrieb mit der Folge beauf-
schlagt, dass der Metalistrang 1 durch den Stempel 15 gegensinnig zur Einlaufrich-
tung aus der Vorrichtung ausgeschoben wird, wobei der Schneidgrat in einem Aus-
mald abgetragen wird, das dem durch die Anstellung der Hobelwerkzeuge 7 be-

drtnimn

stimmten UbermaR entspricht.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Entgraten eines durch ein Brennschneiden abgelangten
Metallstranges mit Hobelwerkzeugen, die in einer Halterung je fiir sich quer zum
Metallstrang verstellbar gelagert sind, und mit einem Antrieb zur relativen Vor-
schubbewegung der Hobelwerkzeuge gegeniiber dem abgeléngten Metalistrang,
dadurch gekennzeichnet, dass die ringférmige Halterung (6) zumindest zwei in
Langsrichtung des abgeléngten Metallstranges (1) hintereinander angeordnete
Satze von radial zum abgelangten Metallstrang (1) verstellbaren Hobelwerkzeugen
(7) umfasst, die satzweise gegeneinander auf Liicke versetzt sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorschub-
antrieb einen in Richtung des Metallstranges (1) verlaufenden, an der Stirnseite des
zu entgratenden Endes (18) des abgeldngten Metalistranges (1) angreifenden
Stempel (15) fiir den durch die ringférmige Halterung (6) an den Stempel (15) an-
schlagenden, abgelangten Metallstrang (1) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dass der mit
Hilfe eines Stelizylinders (16) beaufschlagbare Stempel (15) einen Bremsanschlag

fur den abgelangten Metalistrang (1) bildet.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Halterung (6) wenigstens zwei Halterungsringe (8) fiir je einen Satz von

Hobelwerkzeugen (7) aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Halterungs-
ringe (8) mit Hilfe einer axialen Spanneinrichtung (9) an einem Widerlager (11)
eines der Hohe nach in einem Gestell (2) verstellbaren Schilittens (3) festklemmbar

sind.

Linz, am 16. Januar 2007 Framag Industrieanlagenbau GmbH
durch:
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