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(54) Automatische Einrichtung zum Abtrennen metallischer Rohrstiicke von Rohrstangen

(57) Die Erfindung betrifft eine automatische Einrichtung
zum Abtrennen metallischer Rohrstlicke von Rohrstangen,
indem die Einrichtung automatisch Reststiicke bestimmt
und diese von den Rohrstiicken getrennt durch den
Zangenvorschub aussondert. Beim Abtrennen der
Rohrstiicke spannt die feststehende Spannzange
_unmittelbar neben der Trennstelle die Rohrstange
zentrierend und ausreichend. Das Abtrennen der
Rohrstiicke erfolgt derart, da® das Einstechmesser in die
Rohrstange einsticht, das nachfolgende Fasmesser links
und rechts der Trennstelle am RohrauBendurchmesser den
Grat beseitigt und anschlieBend die Abdriickrolle radial
gegen das abzutrennende Rohrstiick driickt und dieses
ohne Verschnitt und gratlos an der Trennstelle abbricht.
Die Wirtschaftlichkeit dieser Einrichtung wird dadurch
erhoht, dal minimale Reststilicke anfallen, Rohrstangen fiir
eine Maschinenstunde auf die Transporteinheit aufgelegt
- werden kénnen und ein Umristen auf verschiedene
RohraufRendurchmesser und Rohrstlickldngen ohne grofRen
Aufwand realisiert werden kann. Fig. 1

: Fig. 1
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Erfindungsanspriiche:

1. Automatische Einrichtung zum Abtrennen metallischer Rohrstiicke von Rohrstangen unter Verwendung eines
Zangenvorschubes fiir die Zufiihrung der Rohrstange, dadurch gekennzeichnet, da das am Ende der Verarbeitung einer
Rohrstange (1) anfallende Reststiick dadurch bestimmt wird, daf der maximale Hub des Zufliihrzylinders (11) groRer ist als
das langste abzutrennende Rohrstiick (2), wobei das Reststlick vorliegt, wenn der Zufiihrzylinder (11) den maximalen Hub
ausfihrt, ohne daR am Anschlagstiick (13) des ausgefahrenen Anschlagzylinders die Rohrstange (1) anschlégt, dieses
bestimmte Reststiick von den Rohrstiicken (2) getrennt durch den Zangenvorschub (9) ausgesondert wird, indem die
feststehende Spannzange (3) das Reststiick spannt, der Schiebezylinderr (13) den Zangenvorschub (9) entgegen der

. Zufuhrbewegung um ca. 100mm horizontal bewegt, die feststehene Spannzange {3) anschlieBend &6ffnet.

2. Automatische Einrichtung nach Pkt. 1, dadurch gekennzeichnet, da® die Rohrstlcke (2) gratlos und ohne Verschnitt
abgetrennt werden, indem ein Einstechmesser (6} in die Rohrstange (1) einsticht, das nachfolgende Fasmesser (7) links und
techts der Trennstelle ausreichend am RohrauRendurchmesser den Grat beseitigt, anschlieBend die Abdriickrolle (8) radial
gegen das abzutrennende Rohrstlick {2) driickt und dieses an der Trennstelle von der Rohrstange (1) abbricht.

3. Automatische Einrichtung nach Pkt.1 und 2, dadurch gekennzeichnet, da3 die feststehende Spannzange (3) unmittelbar
neben der Trennstelle die Rohrstange (1) ausreichend zentrierend fiir das Abtrennen spannt. )

4. Automatische Einrichtung nach Pkt. 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf Rohrstangen (1) auf die Transporteinheit {14) mit
dem Rohrstangenanfang am Anschlagblech (15) vorrétig aufgelegt werden.

5. Automatische Einrichtung nach Pkt. 1 und 4, dadurch gekennzeichnet, dafl mit Hilfe eines Einstelldorns das
Einstechmesser {6), das Fasmesser (7) und die Abdriickrolle (8) stufenios auf den jeweiligen RohrauBendurchmesser und die
Rohrstiicklinge mittels einer Stellschraube durch horizontales Verschieben des Anschlagzylinders eingestellt werden.

6. Automatische Einrichtung nach Pkt.1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 das MaR der maximalen Ldnge des Reststlickes
Kleiner ist als die Reststiickldnge plus der Lange der Spannschale (4) der feststehenden Spannzange (3).

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung i

Die Erfindung betrifft eine automatische Einrichtung zum Abtrennen metallischer Rohrstiicke mit einem maximalen
AuRendurchmesser von 15mm, einer Wanddicke bis 2mm und einer Maximalldnge von ca. 100mm. Derartige Rohrstlicke, die
von Rohrstangen abgetrennt werden, finden im Apparate-, Geréte- und Behélterbau, sowie in der Kéltetechnik Verwendung,

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, daR auf Kreisségen von Rohrstangen Rohrstlicke abgetrennt werden. Dabei ist der Einsatz von Kreissdgen mit
manueller und mechanischer Zufithrung bzw. vollautomatischer Kreissdgen weit verbreitet. Als Nachteil tritt dabei neben dem
Verschnitt am AuRen- und Innendurchmesser der Trennstelle Grat auf. Die GroRe des Verschnittes entspricht der Ségeblattdicke.
Problematisch ist beim Einsatz von Kreissdgen mit manueller Zufiihrung die Gewahrleistung der Schutzgiite.

Nach dem Trennen missen die Rohrstiicke durch zusétzliche Arbeitsaufwendungen entgratet werden. Die Art und die
Aufwendung fiie das Entgraten richten sich nach der geforderten Gite der Trennstelle. Fiir geringe Anspriiche werden abgeségte
Rohrstiicke getrommelt, dabei wird nur der Grat am RohrauBendurchmesser ausreichend beseitigt, dagegen wird der Grat am
Rohrinnendurchmesser nur geringfiigig gebrochen. Es ist auch das Entgraten mittels Birsten bekannt. Der Einsatz rotierénder
Rohrentgrater garantiert eine ausreichende Gratbeseitigung am RohrauBen- und Rohrinnendurchmesser. Die Gratbeseitigung
durch Biirsten bzw. rotierende Rohrentgrater ist mit groBen Arbeitskrafte- und Arbeitsmittelaufwand verbunden.

Das Abtrennen von Rohrstiicken mittels Drehstahle auf den verschiedenartigsten Drehmaschinen ist eine viel praktizierte
Methode. Beim Einsatz von Drehautomaten verringert sich dabei der Arbeitskraftebedarf gegeniiber Universaimaschinen
erheblich. Beim Trennen mittels Drehstihle entsteht am RohrauRendurchmesser kein Grat, wenn der Drehstahl derart geformt
ist, daR links und rechts der Einstichspitze eine auslaufende Fasenkante angeschliffen wurde. Dagegen 15Rt sich die Gratbildung
am Rohrinnendurchmesser nicht verhindern. Dieser Grat muR, wie bereits beschrieben, beseitigt werden.

Neben der Gratbildung tritt am Rohrinnendurchmesser eine Deformierung durch Schnittkrafte auf. Diese Deformierung ist
abhingig vom VerschleiR des Drehstahles, der VorschubgréBe und der Materialart der Rohrstangen. Eine anschiie3ende
zusatzliche Bearbeitung dieser Rohrstiicke ist erforderfich. Durch Bohren, Aufdornen oder Kalibrieren werden die
Rohrinnendurchmesser an den Trennstellen nachgearbeitet bzw. geweitet.

Indem die Rohrstangen auf ein genaues Léngenmaf geschnitten werden, wird versucht, die beim Abtrennen anfaltenden -
Reststiicke zu vermeiden. Wird diese aufwendige Arbeit nicht durchgefiihrt, missen anschlieBend die Rohrstiicke auf
nichtmaBgerechte Reststlicke durchgesehen werden. Derartige Reststlicke fallen bei Kreissdgen mit mechanischer Zufiihrung
bzw. Drehautomaten an. Es ist bekannt, daR die Maschine oder Einrichtung am wirtschaftlichsten arbeitet, bei der die kilrzesten
Reststiicke anfallen. Kurze Reststiicke entstehen beim Einsatz der Kreissdgen mit manueller Zufiihrung und beim Einsatz von
Drehautomaten, dagegen fallen bei den anderen bekannten technischen Lésungen, wie Zufiihrung der Rohrstangen mittels
Zangenvorschubeinheiten oder angetriebene Transportrollen, wesentlich langere Reststiicke an.
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Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, eine automatische Einrichtung zum Abtrennen metallischer Rohrstiicke von Rohrstangen
zu schaffen, bei der die Reststiicke ausgesondert werden, die RohrauBen- und Innendurchmesser an der Trennstelle gratlos sind,
keine Deformierung an der Trennstelle des Rohrinnendurchmessers entsteht, die Reststlicke eine minimale Lédnge aufweisen,
der Bedienende Rohrstangen verschiedener Lange flr eine Maschinenstunde auflegen kann und diese Einrichtung fir
verschiedene RohrauBendurchmesser, Wanddicken und Rohrstiickléngen schnell umristbar ist.

Darlegung des Wesens der Erfindung

— die technische Aufgabe, die durch die Erfindung geldst wird .
Die technische Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine Einrichtung mit automatischem Ablauf zu schaffen, indem ein
Zangenvorschub, bestehend aus zwei Spannzangen neben dem Zufiihren, das Spannen und Zentrieren der Rohrstangen
unmittelbar neben der Trennstelle durchfiihrt und auerdem das Aussortieren kurzer Reststlicke erfolgt. Das
Konstruktionsprinzip des Abtrennens wird derartig gewahit, da mit einem Einstellmesser eingestochen, mit dem folgenden
Fasmesser der AuBendurchmesser beidseitig der Trennstelle entgratet und durch eine Abdriickwelle das Rohrstiick ohne
Gratbildung am Rohrinnendurchmesser ohne Deformierung und ohne Verschnitt abgebrochen wird.
— Merkmale der Erfindung
ErfindungsgemaR wird die technische Aufgabe geldst, indem das bekannte Konstruktionsprinzip des Zangenvorschubes
derartig erweitert wurde, daf Reststiicke von den Rohrstlicken getrennt automatisch ausgesondert werden. Reststiicke fallen
beim Abtrennen von Rohrstlicken am Ende einer Rohrstange an, wenn die Rohrstangenlénge beliebig ist und kein Vielfaches der
Rohrstiickiange betragt. Bevor ein Rohrstlick ausgesondert wird, muf es in der Einrichtung bestimmt werden. Beimn
kontinuierlichen Zufinren der Rohrstange nach dem Abtrennen eines Rohrstlickes wird der Hub des Zuflihrzylinders dadurch
bestimmt, daR3 er horizontal die bewegte Spannzange mit der Rohrstange in der Spannung zum Wirbelkopf bewegt, bis der
Rohrstangenanfang am Anschlagstiick des ausgefahrenen Anschlagzylinders anschidgt. Der Hubweg ist gleich der
Rohrstiicklange. ErfindungsgemiB erfolgt die Reststiickbestimmung dadurch, daR der maximale Hub des Zufiihrzylinders
gréRer als das langste abzutrennende Rohrstiick ist. Somit liegt ein Rohrstiick vor, wenn wéhrend der Zufiihrung der
Zufiihrzylinder seinen maximalen Hub ausfiihrt, ohne daf3 am Anschlagstiick des ausgefahrenen Anschlagzylinders die
Rohrstange anschlagt. Dieses Reststlick wird sofort automatisch durch den Zangenvorschub, ohne zusétzliche aufwendige
Bauteile, von den Rohrstiicken getrennt ausgesondert, indem die feststehende Spannzange das Reststiick spannt und ein
Schiebezylinder den Zangenvorschub entgegen der Zufiihreinrichtung ca. 100mm horizontal bewegt. Nach dem horizontalen
Schritt 6ffnet die feststehende Spannzange und das Reststlick fallt in einen bereitstehenden Abfallbehélter. Die maximale Lange
eines Reststiickes entspricht einer Rohrstiickldnge plus der Span nschalenlénge der feststehenden Spannzange, somitwird eine
minimale Reststiicklange erreicht.
Nach dem Auswerfen eines Reststlicks, wird von der Transporteinheit eine Rohrstange abgerufen und dem Zangenvorschub
" zugefiihrt. Auf die Transporteinheit werden manuell Rohrstangen mit gleichem Rohrauen- und Rohrinnendurchmesser jedoch
unterschiedlicher Rohrléngen fir eine Maschinenstunde mit dem Rohrstangenanfang am Anschlagblech aufgelegt.
Das Abtrennen eines Rohrstiickes erfolgt, wenn durch den Zangenvorschub die Zufiihrung der Rohrstange erfoigte, so daf3 der
Rohrstangenanfang am Anschlagstiick des ausgefahrenen Anschlagzylinders anschldgt. Vor dem Abtrennen wird die
Rohrstange unmittelbar neben der Trennstelle durch die feststehende Spannzange ausreichend zentriert gespannt. Durch eine
derartige Spannung erlbrigen sich zusétzliche Spannelemente. ’
In der Stirnseite des rotierenden Wirbelkopfes sind, in Flachfihrungen jeweils um 120° versetzt, nacheinander das
Einstechmesser, das Fasmesser und die Abdriickrolle angeordnet. Durch einen Arbeitszylinder wird das Einstechmesser in die
Rohrstange gefiihrt, gleichzeitig entgratet das Fasmesser beidseitig der Trennstelle den RohrauBendurchmesser. Das
Einstechmesser sticht nicht durch die gesamte Wanddicke der Rohrstange. Es verbleibt eine Restwanddicke von ca. 0,2mm.
Ein derartiges Einstechen verhindert eine Deformation an der Trennstelle und vermeidet einen Verschnitt. Nach dem Einstechen
driickt die Abdriickrolle radial gegen das abzutrennende Rohrstlick und bricht dieses gratfrei am Rohrinnendurchmesser ab.
- Die Einrichtung ist schnell und ohne groBen Aufwand auf verschiedene RohrauBendurchmesser umristbar, indem die
Spannschalen der beweglichen und feststehenden Spannzange ausgetauscht werden. AuBerdem kann die stufenlose Zustellung
des Einstechmessers, des Fasmessers und der Abdriickrolle mit Hilfe eines Einstelldorns dem RohrauBendurchmesser angepaldt
werden, Der Abstand zwischen der Trennstelle, die durch die stirnseite Anordnung des Einstech- und Fasmessers im Wirbelkopf
und dem Anschlagstiick am ausgefahrenen Anschlagzylinder festgelegt ist, entspricht der abzutrennenden Rohrstiicklénge.
Dieser Abstand und somit die Rohrstlcklange sind stufenios, an einer Skala ablesbar und mittels Stellschrauben durch das
horizontale Verschieben des Anschlagzylinders einstellbar.

Ausflihrungsbeispiel
Die Erfindung soll an einem Ausflihrungsbeispiel mit Zeichnungen néher erlautert werden.
Fig.1: eine Schnittdarstellung der Einrichtung

In dieser Darstellung ist die Einrichtung in der Abtrennstellung gezeichnet.
Fig.2: eine Schnittdarstellung der Einrichtung mit der Vorderansicht des Wirbelkopfes
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In den Zeichnungen ist eine Rohrstange 1 in der Bearbeitungsebene dargestellt. Von der Rohrstange 1 werden kontinuierlich
Rohrstiicke 2 abgetrennt, indem die feststehende Spannzange 3 mittels der Spannschalen 4 die Rohrstange 1 unmittelbar neben
der Trennstelle ausreichend zentriert spannt. Im rotierenden Wirbelkopf 5 sind um 120° versetzt nacheinander das
Einstechmesser 6, das Fasmesser 7 und die Abdrlickrolle 8 in Flachfiihrungen verschiebbar angeordnet. Das Einstechmesser 6
sticht in die Rohrstange 1 ein, nachfolgend entgratet links und rechts der Trennstelle das Fasmesser 7 den
RohrauRendurchmesser. Kurz vor dem Durchstechen des Einstechmessers 6 durch die Rohrwand, werden das Einstechmesser
6 und das Fasmesser 7 in die Ausgangsstelle zuriickgefihrt. AnschlieBend driickt die Abdriickrolle 8 derartig radial gegen das
abzutrennende Rohrstiick 2, daR dieses aufgrund der trichterférmigen Bewegung an der Einstechstelle gratlos von der
Rohrstange 1 abbricht. Unmittelbar nach dem gratlosen Abtrennen eines Rohrstlicks 2 wird die Zuflihrung der Rohrstange 1
durch den Zangenvorschub 9 in der Bearbeitungsebene eingeleitet, indem die bewegte Spannzange 10 die Rohrstange 1 spannt,
die feststehende Spannzange 3 geliftet wird und der Zufiihrzylinder 11 die bewegte Spannzange 10 mit der Rohrstange 1in der
Spannung horizontal zum Wirbelkopf 5 bewegt, bis der Rohrstangenanfang am Anschlagstiick 12 des ausgefahrenen
Anschlagzylinders anschlégt. Im Anschluf spannt die feststehende Spannzange 3 die Rohrstange 1 und das Abtrennen eines
Rohrstiicks 2 wird eingeleitet. Das am Ende einer Rohrstange 1 durch das kontinuierliche Abtrennen der Rohrstlicke 2 anfallende
Reststiick wird dadurch bestimmt, daf? wihrend der Zufiihrung der Rohrstange 1 durch den Zangenvorschub 9 der
Zufiihrzylinder 11 seinen maximalen Hub ausfahrt, ohne daB der Rohrstangenanfang am Anschlagstiick 12 des ausgefahrenen
Anschlagzylinders anschlagt, da der maximale Hub des Zufthrzylinders 11 gréRer als das langste abzutrennende Rohrstiick 2 ist.
Das bestimmte Reststiick wird sofort durch den Zangenvorschub 9 ausgesondert, indem die feststehende Spannzange 3 das
Reststlick spannt und der Schiebezylinder 13 den Zangenvorschub 9 entgegen der Zufithrbewegung um 100mm horizontal
bewegt. Nach dem horizontalen Schritt 6ffnet die feststehende Spannzange 3 und das Reststiick fallt in einen Abfalibehéiter.
Im Anschluf wird von der Transporteinheit 14 eine Rohrstange 1 abgerufen und dem Zangenvorschub 9 zugefiihrt. Der
Transporteinheit 14 werden manuell Rohrstangen 1 fiir eine Maschinenstunde aufgegeben, dabei liegt der Rohrstangenanfang
am Anschlagblech 15 an.
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