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(54) VORRICHTUNG ZUM BEARBEXTEN ROHR- ODER STANGENFURMIGER WERKSTOCKE

(57) Eine Vorrichtung zum Bearbeiten rohr- cder stangen- 9’9 15 20
formiger Werkstiicke (1) besteht aus einem Querfdrderer \‘l:_l
(3) fir die Werkstiicke (1), wenigstens einer zumindest n I
auf einer Seite des Querfdrderers (3) neben diesem 8720
vorgesehenen Bearbeitungseinheit (9) und aus einem die-
ser zugeordneten Langsforderer (4) fir die Werkstiicke
(1). Zur Erhdhung der Durchsatzleistung wird vorge- iy
schlagen, daB der kontinuierliche Lingsforderer (4) im T8 8 {51 12
Forderbereich des fiir eine kontinuierliche Werkstiick- 2
forderung ausgelegten Querftrderers (3) in Querférder- il f
richtung vor der Bearbeitungseinheit (9) angeordnet ist
sowie mit einem die Lingsférderung der Werkstiicke (1)
begrenzenden Richtanschlag (1l) zusammenwirkt und daB
die Bearbeitungseinheit (9) entlang des GQuerfdrderers
(3) fir eine mitfahrende Werkstiickbearbeitung hin- und
herverfahrbar gelagert ist. :
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Die Esfindung bezieht sich auf Vorrichtung zum Bearbeiten rohr- oder stangenformiger Werkstiicke, bestchend
aus einem Querférderer fiir die mit einem vorgegebenen Abstand nebeneinandergereihten Werkstiicke, wenigstens
einer zumindest auf einer Seite des Querftrderers neben diesem vorgeschenen Bearbeitungseinheit, die wenigstens
ein Bearbeitungswerkzeug fiir die Werkstiickenden mit einer zugehtrigen Spanneinrichtung aufweist, und auseinem
der Bearbeitungseinheit zugeordneten Lingsférderer fiir die Werkstiicke.

Zum Bearbeiten der Enden rohr- oder stangenfrmiger Werkstiicke, die nacheinander einer Bearbeitungseinheit
zugeftedert werden, ist es erforderlich, die Werkstiicke der Bearbeitungseinheit ausgerichtet zuzufiihren, damit sie
ohne aufwendigen Richtvorgang in der Reihenfolge ihrer Anf6rderung bearbeitungsgerecht gespannt und nachein-
ander bearbeitet werden kénnen, Um Rohrenden mitGewinden versehen zu kénnen, ist es in diesem Zusammenhang
bekannt, einen Hubschrittférderer fiir die Querférderung der Rohre zu den Gewindeschneideinheiten einzusetzen,
so daB nach jeder Werkstiickbearbeitung das bearbeitete Werkstiick um einen Forderschritt weiter gefordert und
zugleich ein neues Werkstiick angefordert wird. Die axiale Zu- und Abfuhr der Werkstiicke zur bzw. von der
Bearbeitungseinheiterfolgtiibereinen zur Bearbeitungseinheit koaxialen Lingsférderer, der nach jedem Forderschritt
des Hubftrderers das zu bearbeitende Werkstiick zur bearbeitungsgerechten Werkstiickspannung gegen die
Bearbeitungseinheit vorbewegt und nach der Bearbeitung das Werkstiick vor dem néichsten Férderschritt von der
Bearbeitungseinheit zuriickzieht. Die Durchlaufzeit eines Werkstiickes durch eine solche Vorrichtung wird daher

. neben der eigentlichen Bearbeitungszeit maBgebend durch die Férderzeiten fiir die Werkstiickbewegung zwischen

den Bearbeitungen bestimmt. Zur Steigerung der Durchsatzleistung wurden auf den beiden Seiten des Querférderers
jezwei Gewindeschneidképfe vorgesehen, um bei einem Férderschritt entsprechend dem doppelten Rohrabstand je
zwei Rohre an einem Ende gleichzeitig bearbeiten zu kénnen. Trotz dieser MaBnahme bleibt jedoch die Durchsatz-
leistung aufgrund der Nebenzeiten fiir die Werkstiickférderung begrenzt. AuBerdem miissen der Querforderer und
der Lingsforderer fiir jeden Forderschritt aus dem Stillstand beschleunigt und wieder bis zum Stillstand abgebremst
werden, was aufwendige Antriebe fiir h6here Férdergeschwindigkeiten erfordert.

Sollen die axialen Werkstiickbewegungen zwischen den einzelnen Forderschritten des Querférderers vermieden
werden, so muB die Axiallage der Rohre auf dem Querférderer durch Greifer od. dgl. festgehalten werden
(DD-PS 226 791), was den Konstruktionsaufwand erheblich vergréBert, ohne die Axiallage der Rohre fiir die
Bearbeitung genau vorgeben zu kdnnen, Eine Lingsftrderung der Rohre ist erst nach der Bearbeitung der Enden auf
einer Rohrseite vorgeschen, um dieRohre anschlieBend an den gegeniiberliegenden Enden bearbeiten zukénnen. Zur
gleichzeitigen Bearbeitung beider Rohrenden ist es bekannt (EP-A-292 716), die Bearbeitungseinheiten einander
gegeniiberliegend auf beiden Seiten eines Querftrderers mit schrittweisem Antrieb vorzusehen, was Werkstiicke
iibereinstimmender Linge voraussetzt und eine aufwendige Anpassung an Werkstiicke anderer Linge erfordert.

SchlieBlichist es zur endseitigen Bearbeitung von drahtférmigen Werkstiicken bekannt (GB-PS 2 101 016), diese
Werkstiickenacheiner Ablingung iiber einen Querforderereinemin seiner Férderrichtung umkehrbaren Lingsfrderer
zuzufiihren, der die Werkstiicke zur Bearbeitung beider Enden zunfichst einer Bearbeitungseinheit an dem einen
Ende des Lingsftrderers und dann einer Bearbeitungseinheit an dessen anderem Ende zuftrdert, was wiederum
erhebliche Nebenzeiten fiir die Werkstiickférderung zwischen den einzelnen Bearbeitungsschritten bedingt und die
Durchsatzleistung beschrénkt.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, diese Miingel zu vermeiden und eine Vorrichtung zum
Bearbeiten von rohr- oder stangenformigen Werkstiicken der eingangs geschilderten Art durch einfache, konstruk-
tive MaBnahmen so zu verbessern, daB die Durchsatzleistung erheblich gesteigert werden kann.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe dadurch, da8 der kontinuierliche Lingsférderer im Férderbereich des
fiir eine ebenfalls kontinuierliche Werkstiickf6rderung ausgelegten Querftrderers in Querforderrichtung vor der
Bearbeitungseinheitangeordnetistsowie miteinem die Lingsforderung der Werkstiicke begrenzendenRichtanschiag
zusammenwirkt und daB die Bearbeitungseinheit entlang des Querférderers fiir eine mitfahrende Werkstiick-
bearbeitung hin- und herverfahrbar gelagert ist.

Durch den kontinuierlich arbeitenden Querférderer gelangen die Werkstiicke nacheinander in den Bereich des
ebenfalls kontinuierlich laufenden Lingsforderers, der den in Querrichtung weitergeférderten Werkstiicken eine
Bewegungskomponente in Liingsrichtung erteilt, bis die Werkstiicke an einem Richtanschlag stimseitig anstoBen,
der die fiir die nachfolgende Werkstiickspannung vorgesehene axiale Werkstiicklage bestimmt. Die Bearbeitung der
Werkstiickenden mit Hilfe der Bearbeitungseinheit, die entlang des Querftrderers gleichlaufend mit diesem
verfahren wird, erfolgt withrend der fortlaufenden Werkstiickférderung durch den Querférderer, so dal alsNebenzeit
lediglich die Riickstellzeit der Bearbeitungseinheit in die Ausgangsstellung auftritt. Die mitfahrende Bearbeitungs-
einheit stellt somit eine erhebliche Leistungssteigerung sicher, und zwar unter einer vorteilhaften Konstruktions-
vereinfachung, weil die Férderer wegen ihrer kontinuierlichen Forderung keiner aufwendigen Antriebe bediirfen.
Der Antrieb fiir das Verfahren der Bearbeitungseinheit kann ebenfalls vergleichsweise einfach ausfallen, weil die
Fordergeschwindigkeit des Querférderers bei einem vorgegebenen, fiir das Spannen und Bearbeiten der einzelnen
Werkstiicke notwendigen Mindestabstand zwischen den Werkstiicken in Abhiingigkeit von der Bearbeitungszeit
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gewihlt werdenmuB und daher vergleichsweise gering ist, was auch eine Beschriinkung derRiickstellgeschwindigkeit
der Bearbeitungseinheit auf ein fiir die Antriebsauslegung vorteilhaftes MaB ermdglicht.

Obwohl die erfindungsgeméBen Vorteile auch bei einer Werkstiickbearbeitung lediglich an einem Ende
ausgeniitzt werden konnen, ergeben sich besonders giinstige Verh#ltnisse im Zusammenhang mit der Bearbeitung
beider Werkstiickenden. Zu diesem Zweck kann auf beiden Seiten des Querfarderers je eine mitfahrende Bearbeitungs-
einheit mit einem vorgeordneten Lingsforderer vorgesehen sein, wobei die beiden Lingsforderer naturgemis
gegensinnig angetricben werden miissen. Die Werkstiicke, die im allgemeinen etwa mittig dem Querftrderer
aufgegeben werden, sind ja zunichst in axialer Richtung gegen den Richtanschlag der der Aufgabeseite des
Querftrderers niheren Bearbeitungseinheit und nach ihrer Bearbeitung durch diese Bearbeitungseinheit gegen den
Richtanschlag der entfernteren Bearbeitungseinheit auf der anderen Seite des Querférderers zu bewegen.

Der Querftirderer kann unterschiedlich aufgebaut sein, weil es nur darauf ankommt, eine kontinuierliche
Querforderung sicherzustellen, ohne in begrenzten Férderbereichen eine iiberlagerte Lingsférderung auszuschlie-
Ben. Besonders giinstige Konstruktionsverh#ltisse ergebensichallerdings, wennder Querforderer als Umlauffrderer
mit Mitnehmern fiir die auf Gleitbahnen aufruhenden Werkstiicke ausgebildet ist, weil in diesem Fall die an endlosen
Kettenod. dgl. angeordneten Mitnehmer die gleichméBige Werkstiickbewegung und die Gleitbahnen die Werkstiick-
fithrung unabhéngig von der Werkstiickbewegung sicherstellen. Im Bereich der Lingsforderer knnen daher die
Gleitbahnen abgesenkt oder unterbrochen sein, ohne die Querforderung der Werkstiicke zu gefihrden, wenn die
Lingsforderer eine entsprechende Gleitbahn fiir die Werkstiicke in Querrichtung bilden. Dies kann sehr einfach
dadurch erreicht werden, daB der einer Bearbeitungseinheit vorgeordnete Liingsférderer aus einem kontinuierlich
angetriebenen Walzenrollgang besteht, auf dessen Walzen die Werkstiicke in Richtung der Walzenachsen verscho-
ben werden kénnen.

Daes im Bereich der Lingsforderer auf eine kombinierte Lings- und Querbewegung der Werkstiicke ankommt,
kénnte der Lingsférderer in seinem Erstreckungsbereich in Richtung des Querférderers auch die Querférderung
itbernehmen, indem beispielsweise die Rollgangswalzen gegeniiber der Werkstiickachse unter einem entsprechen-
den Winkel schriggestellt werden. In &hnlicher Weise kénnte auch der Querftrderereine entsprechende Léingsfrderung
bewirken, um zum gleichen Ergebnis zu gelangen,

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemiiBe Vorrichtung zum Bearbeiten rohr- oder stangenformiger Werkstiicke in einer
vereinfachten Draufsicht,

Fig. 2 diese Vorrichtung in einem schematischen Schnitt nach der Linie (II-II) der Fig. 1 in einem groBeren
MaBstab,

Fig. 3 eine Teilwiedergabe der Vorrichtung im Bereich einer Bearbeitungseinheit entlang der Schnittlinic
(III-III) der Fig. 2 in einem gréBeren MaBstab,

Fig. 4 einen Schnitt durch den Léngsférderer im Bereich der Linie (IV-IV) der Fig. 1 in einem gréBeren MaBstab,

Fig. 5 eine Draufsicht auf den in Fig. 4 dargestellten Ausschnitt des Lingsforderers, die

Fig. 6 und 7 eine der Bearbeitungseinheit zugeordnete Werkstiickspanneinrichtung in einer Vorder- und einer
Seitenansicht in Arbeitsstellung, die

Fig. 8 und 9 eine den Fig. 6 und 7 entsprechende Darstellung der getffneten Werkstiickspanneinrichtung und

Fig. 10 die Bearbeitungseinheit in einer Draufsicht in einem gréBeren MaBstab.,

Wie sich insbesondere aus den Fig. 1 und 2 ergibt, besteht die dargestellte Vorrichtung zum Bearbeiten rohr- oder
stangenf6rmiger Werkstiicke (1) aus einem aus einzelnen Quertrégern (2) aufgebauten Gestell, daseinen Querférderer
(3) fiir die Werkstiicke (1) und im Férderbereich dieses Querfirderers (3) Lingsforderer (4) triigt. Der Querftrderer
(3) ist als Umlauff6rderer mit endlos um Umlenkrider (5) gefiihrten Zugmitteln (6), vorzugsweise Ketten,
ausgebildet, die jedem Trdger (2) zugeordnet sind und Mitnehmer (7) fiir die Werkstiicke (1) aufweisen. Die
Werkstiicke (1) selbst werden nicht von den Zugmitteln (6) getragen, sondern ruhen zur besseren Werkstiickfiihrung
auf Gleitbahnen (8) auf, die jeweils auf der den Zugmitteln (6) gegeniiberliegenden Lingsseite der Triger (2)
angeordnet sind.

Seitlich neben dem durch die Quertréiger (2) gebildeten Gestell ist jeweils eine Bearbeitungseinheit (9) fiir die
Werkstiickenden vorgesehen, wobei die Lingsforderer (4) diesen Bearbeitungseinheiten (9) beziiglich der
Forderrichtung (10) des Querforderers (3) jeweils vorgeordnet sind und mit einem Richtanschlag (11) zusammen-
wirken, der einen stirnseitigen Anschlag fiir die im Bereich der Lingsf6rderer (4) einer zusitzlichen Lingsbewegung
unterworfenen Werkstiicke (1) bildet, so daB die Werkstiicke (1) beim Verlassen der Lingsforderer eine vorgegebene
axiale Anschlaglage einnchmen, die ein bearbeitungsgerechtes Erfassen der Werkstiicke erlaubt. Die beiden
Lingsforderer (4) sind gemi8 dem Ausfiihrungsbeispiel als Walzenrollgang ausgebildet, dessen Walzen (12) auf den
Quertrigem (2) gelagert sind, wie dies vor allem den Fig. 3 bis 5 entnommen werden kann. Zum Antrieb der Walzen
(12) kbnnen diese mit Antricbsmotoren (13) versehen sein, die kontinuierlich mit vorgegebener Geschwindigkeit
umlaufen,
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Die Bearbeitungseinheiten (9) sind je auf einem Schlitten (14) angeordnet, der auf einer Schlittenfiihrung (15)
parallel zum Querftrderer (3) hin- und herverfahrbar ist. Damitkann eine mitfahrende Bearbeitung der kontinuierlich

.gefdrderten Werkstlicke sichergestellt werden. Zum Spannen der Werkstiicke (1) sind am Schlitten (14) Spannein-

richtungen (16) mit je zwei Spannbacken (17) vorgesehen, zwischen denen die Werkstiicke zentrierend eingespannt
werden konnen, um anschlieBend bearbeitet zu werden, wie dies in den Fig. 6 bis 9 dargestellt ist.

Die Werkstiickbearbeitung erfolgt gemi8 dem Ausfithrungsbeispiel durch Gewindeschneidképfe (18), diean das
eingespannte Werkstiick (1) angestellt und iiber einen Motor (19) angetricben werden. Besonders hohe Durchsatz-
leistungen werden dadurcherreicht, daB zwei Gewindeschneidkdpfe (18) zum gleichzeitigen Bearbeiten benachbarter
Werkstiicke (1) vorgesehen sind.

Die dem Querftrderer (3) nacheinander aufgegebenen Werkstiicke (1) werden durch die Mimehmer (7) des
Querforderers (3) auf den Gleitbahnen (8) in vorgegebenen gegenseitigen Abstinden kontinuierlich durch die
Vorrichtung gefdrdert und wihrend dieser Férderung bearbeitet, so daB die Nebenzeiten sehr klein gehalten werden
konnen. Die auf die Walzen (12) des Lingsforderers gelangenden Werkstiicke werden ohne Unterbrechung der
Querfdrderung gegen den zugehtrigen Richtanschlag (11) gedriickt und der Liinge nach ausgerichtet, wobei durch
eine Unterbrechung der Gleitbahnen (8) im axialen Erstreckungsbereich der Walzen (12) die Lingsférderung der
Werkstiicke (1) unterstiitzt werden kann. Die Bearbeitungseinheit (9) wird iiber den Schlitten (14) gegeniiber dem

. zu bearbeitenden Werkstiickpaar ausgerichtet und so entlang der Schlittenfiihrung (15) verfahren, daB fiir den

Bearbeitungsvorgang die Werkstiicke gegeniiber den Werkzeugen ortlich festgelegt werden. Die
Fordergeschwindigkeitder Werkstiicke ist vonder Bearbeitungszeit abh#ingigundrichtet sichnach dem gegenseitigen
Abstand der Werkstiicke, weil ja nach der Werkstiickbearbeitung die Bearbeitungseinheit um den doppelten
Werkstiickabstand in die Ausgangsstellung zuriickverfahren werden muB, um das néichste Werkstiickpaar erfassen
und bearbeiten zu kdnnen. Wegen der erforderlichen Bearbeitungszeiten bleiben die Fordergeschwindigkeiten
beschriinkt, was einfache Antriebe fiir die Schlittenbewegung ermdglicht. Nach dem Bearbeiten der Enden auf der
einen Werkstiickseite werden die Werkstiicke iiber den zweiten Lingsforderer (4) der gegeniiberliegenden Be-
arbeitungseinheit (9) zugefiihrt, wo sich der Bearbeitungsvorgang fiir die anderen Werkstiickenden wiederholt.
Sollen, wie dies beim Gewindeschneiden erwiinscht ist, die bearbeiteten Werkstiickenden mit einer Schutzab-
deckung oder einer Schraubmuffe versehen werden, so kénnen den Bearbeitungseinheiten (9) entsprechende
Einrichtungen (20) zum Aufschieben einer Schutzkappe oder Einrichtungen (21) zum Aufschrauben von Muffen
nachgeordnet werden, wobei wiederum die kontinuierliche Querférderung der Werkstiicke durch ein Mitfahren
dieser Einrichtungen (20) bzw. (21) beriicksichtigt werden kann.

PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Bearbeiten rohr- oder stangenférmiger Werkstiicke, bestehend aus einem Querférderer fiir die
mit einem vorgegebenen Abstand nebeneinandergereihten Werkstiicke, wenigstens einer zumindest auf einer Seite
des Querforderers neben diesem vorgesehenen Bearbeitungseinheit, die wenigstens ein Bearbeitungswerkzeug fiir
die Werkstiickenden mit einer zugehdrigen Spanneinrichtung aufweist, und aus einem der Bearbeitungscinheit
zugeordneten Langsforderer fiir die Werkstiicke, dadurch gekennzeichnet, da8 der kontinuierliche Lingsforderer
(4) im Forderbereich des fiir eine kontinuierliche Werkstiickforderung ausgelegten Querférderers (3) in
Querférderrichtung vor der Bearbeitungseinheit (9) angeordnet ist sowie mit einem die Lingsforderung der
Werkstiicke (1) begrenzenden Richtanschlag (11) zusammenwirkt und da8 die Bearbeitungseinheit (9) entlang des
Querférderers (3) fiir eine mitfahrende Werkstiickbearbeitung hin- und herverfahrbar gelagert ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 auf beiden Seiten des Querforderers (3) je eine
mitfahrende Bearbeitungseinheit (9) mit einem vorgeordneten Lingsforderer (4) vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Querf(irdere.r (3) alsUmlaufforderer mit
Mitnehmern (7) fiir die auf Gleitbahnen (8) aufruhenden Werkstiicke (1) ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der einer Bearbeitungseinheit (9)
vorgeordnete Liingsforderer (4) aus einem kontinuierlich angetriebenen Walzenrollgang besteht.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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