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Bei einer Vorrichtung zum Trennen eines langge-
streckten Werkstiicks (1, 30), insbesondere eines
Rohrs oder eines Stabs, in einer Trennebene (4, 37,
38) mit wenigstens einem um eine Achse parallel zu
der Achse (6, 36) des Werkstiicks (1, 30) rotieren-
den Trennwerkzeug (15) wobei das wenigstens eine
Trennwerkzeug (15) weiterhin zu einer Bewegung
auf einer einen kleineren Durchmesser als das zu
trennende Werkstiick (1, 30) aufweisenden Kreis-
bahn um das Werkstiick (1, 30) angetrieben ist und
zumindest einer, das Werkstiick (1, 30) wéhrend
eines Trennvorgangs zumindest auf einer Seite der
Trennebene (4, 37, 38) fixierenden Spanneinrich-
tung (2, 3) , wobei sich die Trennebene (4, 37, 38)
senkrecht zu einer Achse (6, 36) des Werkstiicks (1,
30) erstreckt, ist das um die Achse (6,36) rotierbare
Trennwerkzeug (15) aus wenigstens zwei aneinan-
der anliegenden Sageblattern (19, 20, 21) gebildet,
wobei die wenigstens zwei Sageblatter einen von-
einander verschiedenen Durchmesser aufweisen
und Uber eine gemeinsame Abtriebswelle (13, 14)
mit einem Antrieb (11, 12) verbunden sind.
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Zusammen fassung

Bei einer Vorrichtung zum Trennen eines langgestreckten
Werkstiicks (1, 30), insbesondere eineg Rohrs oder einqg Stabs, in
einer Trennebene (4, 37, 38} mit wenigstens einem um eine Achse
parallel zu der Achse (6, 36) des Werksticks (1, 30) rotierenden
Trennwerkzeug (15) wobei das wenigstens eine Trennwerkzeug (15)
weiterhin zu einer Bewegung auf einer einen kleineren Durchmesser
als das zu trennende Werkstiick (1, 30) aufweisenden Kreisbahn um
das WerkstlGck (1, 30) angetrieben ist und zumindest einer, das
Werkstiick (1, 30) wadhrend eines Trennvorgangs zumindest auf einer
Seite der Trennebene (4, 37, 38) fixierenden Spanneinrichtung (2,
3), wobei sich die Trennebene (4, 37, 38) senkrecht zu einer
Achse (6, 36} des Werkstlicks (1, 30) erstreckt, ist das um die
Achse (6,36) rotierbare Trennwerkzeug (15) aus wenigstens zwei
aneinander anliegenden Sageblattern (19, 20, 21) gebildet, wobei
die wenigstens zwei Sagebldtter einen voneinander verschiedenen
Durchmesser aufweisen und Gber eine gemeinsame Abtriebswelle (13,
14) mit einem Antrieb (11, 12) verbunden sind.

(Fig. 1)




Die Erfindung bezieht sich auf Vorrichtung zum Trennen eines
langgestreckten Werkstiicks, insbesondere eines Rohres oder eines
Stabs, in einer Trennebene mit wenigstens einem um eine Achse pa-
rallel zu der Achse des Werkstiicks rotierenden Trennwerkzeug wo-
bei das wenigstens eine Trennwerkzeug weiterhin zu einer Bewegung
auf einer einen kleineren Durchmesser als das zu trennende Werk-
stlick aufweisenden Kreisbahn um das Werkstick angetrieben ist und
zumindest einex, das Werkstick wahrend eines Trennvorgangs
zumindest auf einer Seite der Trennebene fixierenden Spannein-
richtung wobei sich die Trennebene senkrecht zu einer Achse des
Werkstlcks erstreckt sowie auf eine Anlage zur im wesentlichen
kontinuierlichen Herstellung wvon an einer Auflenseite mit einer
Profilierung versehenen Werkstiickabschnitten definierter Lange.

Vorrichtungen 2zum Trennen von langgestreckten Werkstlcken,
insbesondere von Rohren, Stédben oder Stangen bzw. Hohlstangen,
werden immer dann eingesetzt, wenn es um ein Zerteilen eines
Werkstlickrohlings in Abschnitte einer wvorherbestimmten Linge
geht. Hierbei wird Dbeispielsweise auf die Herstellung von
Gebirgsankern, Bohrstangen oder dgl. und somit wvon langge-
streckten, insbesondere rohrférmigen Gegenstanden hingewiesen,
die im Anschluf an ein im wesentlichen kontinuierliches Her-
stellungsverfahren sowie gegebenenfalls einem die  &uBere
Oberflache der Gegenstande verdndernden Formverfahren in genau
definierten Lingen bereitzustellen sind. Ublicherweise missen
diese Produkte nach einem erfolgtem Trennvorgang stirnseitig
weiter bearbeitet werden, wie z.B. entgratet bzw. mit einer Fase
versehen werden, um ein glatte und gleichmlRige Endflache bzw.
einen ein bestimmtes Profil aufweisenden Endbereich des Werk-
sticks zu Verfligung zu stellen.

Eine zur Herstellung des Aufenprofils dieser Produkte in
einem Walzverfahren bestimmte Vorrichtung ist beispielsweise aus
der DE-A 44 13 918 bekannt, gemdffs welcher das Werkstuck durch
einen, drei Formwalzen lagernden, um seine Achse drehbar ange-

triebenen Walzkopf hindurchgefihrt ist, und wobei sich aus einer
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Winkelanstellung der Formwalzen vrelativ zu der Achse des
Werkstiicks dessen axialer Vorschub ergibt. Eine analoge Vorrich-
tung ist auch aus der DE-A 101 19 569 bekannt geworden, wobei
Formwalzen zum Einsatz gelangen, die ein ringartiges, steigungs-
loses Formgebungsprofil aufweisen, so daR sich Jje nach der
Drehzahl des Walzkopfs sowie der Winkelanstellung der Formwalzen
der axiale Vorschub und die Vorschubgeschwindigkeit des
Werkstiicks ergeben.

Das nach Durchlaufen der oben genannten Vorrichtungen an der
Auftenseite profilierte Werkstiick wird anschliefend in Abschnitte
gewunschter Linge zerteilt und nach Abschluf von stirnseitigen
Nachbearbeitungsvorgangen, wie beispielsweise einem Entgraten
bzw. der Herstellung einer Fase seinem geplanten Einsatzzweck
zugefihrt.

Zum Zerteilen bzw. Trennen der Werksticke sind einerseits
Trennwerkzeuge in der Form rotierender Sageblidtter bekannt, die
zur Durchfihrung eines Trennvorgangs radial gegeniber dem Werk-
stlick verschiebbar angeordnet sind.

Aus der DE-A 101 22 143 ist eine Vorrichtung zum Abschneiden
eines Rohres bekannt geworden, welche eine Spannvorrichtung zum
Einspannen eines Rohres sowie eine Fraseinheit zum Abschneiden
des Rohres umfaft, wobei die Fraseinheit wenigstens ein
Kreissageblatt aufweist, welches 2zu einer Bewegung auf einer
einen kleineren Durchmesser als das zu trennenden Werkstick auf-
weigenden Kreisbahn um das Werkstliick herumgefihrt ist, wodurch
das rohrférmige Werkstlick durchtrennt bzw. abgelangt wird.

In einem die Umformung sowie die sich anschliefiende Trennung
in gewlnschte Lédngenabschnitte umfassenden Herstellungsverfahren
wirken sich die unterschiedlichen Bearbeitungsgeschwindigkeiten
des Umformens sowie des Trennens nachteilig auf den insgesamt
erzielbaren Durchsatz aus. Das Trennverfahren erfordert
Ublicherweise im Verhaltnis zu dem vorgeordneten Umformverfahren
mehr Zeit, so daff ohne besondere ZusatzmalBnahmen die relativ hohe

Durchlaufgeschwindigkeit der Umformvorrichtung nicht ausgenutzt
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werden kann und die Gesamtgeschwindigkeit des Verfahrens somit
mafsigeblich durch den wesentlich langsameren Trennvorgang bestimmt
wird.

Ein weiteres, den Durchsatz verringerndes Moment ist durch
die genannten erforderlichen stirnseitigen Nachbearbeitungs-
schritte bewirkt, so dafft die gesamte Produktionsgeschwindigkeit
durch das abschlieRfende Trennen und Nachbearbeiten deutlich
herabgesetzt wird.

Die vorliegende Erfindung 2zielt nun darauf ab, eine Vor-
richtung zur Verfiigung zu stellen, mit welcher es gelingt gleich-
zeitig ein langgestrecktes Werkstlick, wie ein Rohr oder eine
Stange, zu durchtrennen, mit einer Fase zu versehen sowie gegebe-
nenfalls zu entgraten. Weiterhin zielt die Erfindung darauf ab,
eine einfach auszubildende Vorrichtung =zu Verfligung 2zu stellen,
mit welcher sowochl ein erhdhter Durchsatz der Ilanggestreckten
Werkstlicke erzielbar ist als auch gleichzeitig ein Werkstlck her-
stellbar ist, welches eine weitere Nachbearbeitung nicht erfor-
dert.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist die erfindungsgemifie Vorrich-
tung im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daR das um die Achse
rotierbare Trennwerkzeug aus wenigstens zwel aneinander anliegen-
den Sagebldttern gebildet ist, daft die wenigstens zweli Sageblat-
ter einen voneinander verschiedenen Durchmesser aufweisen und daf
die wenigstens zweil Sageblatter Uber eine gemeinsame Abtriebs-
welle mit einem Antrieb verbunden sind. Dadurch daR das rotie-
rende Trennwerkzeug aus zwel aneinander anliegenden Sageblattern
gebildet ist und die S&geblatter einen voneinander verschiedenen
Durchmesser aufweisen gelingt es in einem einzigen Arbeitsgang
das Werkstick zu trennen und gleichzeitig anzufasen. Indem
weiterhin die wenigstens zwei Sdgebliatter ilber eine gemeinsam Ab-
triebswelle mit einem Antrieb verbunden sind, kann die
Vorrichtung einerseits apparativ einfach ausgebildet sein und
andererseits wird eine synchrone Bewegung der wenigstens zweil

Sageblatter zur Verfligung gestellt wodurch eine glatte und im
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wesentlichen  gratenfreie Schnittflache des zu  trennenden
langgestreckten Werkstucks zu Verfligung gestellt wird.

Indem, wie dies einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung entspricht das Trennwerkzeug aus drei aneinander anliegenden
Sageblattern gebildet ist, gelingt es in ein und demselben Ar-
beitsgang zwei Enden, von zwei verschiedenen bzw. gesonderten
langgestreckten Werkstlicken gleichzeitig zu bearbeiten, wodurch
mit der Trennvorrichtung eine weitere Beschleunigung der Trenn-
und Bearbeitungsverfahren von langgestreckten  Werksticken,
inshesondere Rohren oder Hohlstangen, erzielbar ist.

Indem, wie dies einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung entspricht, das mittlere Sageblatt einen grdéferen Durchmes-
ser als die auflen liegenden SAgeblatter aufweist, kdnnen gleich-
zeitig zwei Rohrenden bzw. Enden von Staben oder Stangen angefast
und der langgestreckte Gegenstand durch das mittlere Sageblatt
durchtrennt werden, wodurch sich insgesamt eine deutliche
apparative Vereinfachung der Trennvorrichtung bzw. Trenn- und
Bearbeitungsvorrichtung und einer VergrdRerung des Durchsatzes
von langgestreckten Werkstlcken ergibt. Es kdénnen jedoch auch
beliebige andere Kombinationen von hintereinander angeordneten
Sdgebléttern, je nach gewunschter Endkonfiguration des
langgestreckten Gegenstandes gewahlt werden, wie z.B. funf
Sageblatter, fur das Erzielen von zwei Anfasungen oder auch eine
Kombination aus einem Sageblatt und einer Frasscheibe, um eine
Nachbearbeitung einer Schnittfldche gleichzeitig wmwit einem
Schneid- bzw. Trennvorgang durchzufidhren.

Eine derartige Nachbearbeitung des Werksticks gelingt gemif
einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung dadurch, daf die
aneinander anliegenden Sageblatter voneinander verschiedene Zahn-
profile aufweisen, wobei das Zahnprofil des mittleren Sageblatts
zum Trennen des langgestreckten Werkstiicks ausgebildet ist und
das Zahnprofil der aufen 1liegenden Sageblatter zur Nachbear-
beitung des langgestreckten Werksticks ausgebildet ist. Mit einer

derartigen FKonfiguration wird mnicht nur eine weitere baw.
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zusdtzliche Nachbearbeitung der Trennflache nach einem
Trennvorgang vermieden, sondern es kdénnen zusdtzlich in einem
einzigen Arbeitsgang zwei im wesentlichen endbearbeitete
Endfldchen bzw. Endbereiche von stab- bzw. rohrférmigen Elementen
erzielt werden.

Flir eine weitere Beschleunigung des Trennvorganges bei
gleichbleibender Qualitat bzw. Exaktheit der getrennten BEnd-
fliachen des langgestreckten WerkstlUcks ist die erfindungsgeméafe
Vorrichtung gemdf einer bevorzugten Weiterbildung so ausgebildet,
daff wenigstens zwel in Umfangsrichtung des Werkstlcks voneinander
beabstandete Trennwerkzeuge an einer gemeinsamen Halterung
angelenkt sind und daB die Trennwerkzeuge in der Trennebene
radial in bezug auf die Achse verschiebbar gelagert sind. Mit
einer derartigen Ausbildung ist einerseits eine apparativ
einfache und zuverldssig arbeitende Vorrichtung zur Verfigung
gestellt und andererseits ist eine rasche AnpaBbarkeit an ver-
gschiedenste zu trennende langgestreckte Werkstiicke méglich, so
da® eine weitere Beschleunigung eines Trenn- und gleichzeitigen
Nachbearbeitungsvorgangs erzielbar ist.

Indem, wie dies einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung entspricht, die Halterung mit einem Drehantrieb zu einer
Verschwenkung bzw. Drehung der Halterung um die Achse gekoppelt
ist, koénmnen die Trennwerkzeuge, insbesondere die Sageblatter
wenigstens Uber einen Teil des Umfangs des zu trennenden
langgestreckten Werksticks, insbesondere in Kontakt mit dem zu
trennenden, langgestreckten Werkstick bzw. dieses wenigstens
teilweise durchdringend, gefihrt sein, so daf durch eine einfache
Verschwenkbewegung bzw. Drehung der Halterung ein rasches und
prazises Trennen des langgestreckten Werkzeugs bei gleichzeitiger
Anfasung zur Verfigung gestellt wird. Indem die Halterung, die um
die Achse des zu trennenden Werkstlcks rotierbar bzw.
verschwenkbar ist, und welche zwei jeweils, um Achsen parallel zu
der Werkstlckachse rotierbare Trennwerkzeuge trdagt und die

Trennwerkzeuge 1in der Trennebene radial in Richtung auf das
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Werkstlick hin sowie von diesem fort wverschiebbar angeordnet sind,
ist ein Verfahrensfihrung der Vvorrichtung méglich, bei welcher
bei ortsfest ausgebildeter Halterung die, sich um ihre jeweiligen
Achsen drehenden Trennwerkzeuge zuerst radial ausgehend von einer
Ruhestellung bzw. Grundposition in Richtung auf das Werkstiick hin
verschoben und mit diesem in Eingriff gebracht werden, ohne daf
eine unerwinschte Ausweichbewegung, insbesondere in radialer
Richtung der 2zu trennenden langgestreckten Werkstiicke bewirkt
wird und somit unregelmdfige Ausbildungen der Trennflédchen mit
Sicherheit hintangehalten werden. Diese erste, vorzugsweise
radiale Vorschubbewegung ist vorzugsweise symmetrisch bei beiden
Trennwerkzeugen und wird so lange fortgesetzt, bis bei einem
rohrférmigen Werkstick dessen Wand durchdrungen ist. Anschliefend
wird durch Drehung der Halterung um die Werkstlckachse ein Rund-
vorschub flr die Trennwerkzeuge eingerichtet und bis zur vélligen
Trennung des Werksticks in der Trennebene fortgesetzt, wodurch
eine weitere Beschleunigung des Tremnvorganges erzielbar ist.

Indem hieflr, gemdRf einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung jedes Trennwerkzeug mit einem gesonderten Drehantrieb
gekoppelt ist, ergibt sich eine im Vergleich zum Stand der
Technik deutlich verklrzte Bearbeitungszeit flr einen Trenn- und
Bearbeitungsvorgang.

GemdR einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung ist
jedes Trennwerkzeug entlang einer an der Halterung festgelegten
Fihrung radial verschiebbar angeordnet, und jede Fuhrung ist mit
einem Verschiebeantrieb gekoppelt. Mit einer derartigen
Ausbildung der Trennvorrichtung ist eine rasche und zuverlassige
Verlagerung der Trennwerkzeuge radial in bezug auf das Werkstick
gewdhrleistet, wodurch das Trennwerkzeug rasch auf eine spezielle
Einstellung der Eindringtiefe der Sageblatter und/oder eine
Durchtrittsbreite fir die langgestreckten Werkstucke fiir einen
Trennvorgang eingestellt werden kann, wodurch eine weitere Be-
scheunigung des Trennvorganges und eine Anpafbarkeit an

unterschiedlichste Durchmesser bzw. Aufenkonfigurationen der zu
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bearbeitenden Werkstlicke erzielbar ist. Hierfiir sind far die
Rotationsbewegung der Halterung, die Verschiebebewegung der
Trennwerkzeuge in der Trennebene, und die Rotationsbewegung der
Trennwerkzeuge jeweils Antriebe vorgesehen, Diese werden im Falle
der Rotationsbewegungen vorzugsweise durch Elektromotoren bzw.
Getriebemotoren gebildet. Fir die Verschiebebewegung kann
beispielsweise ein Elektromotor in Verbindung mit einem
Spindeltrieb oder ein Antrieb auf der Grundlage eines pneumatisch
oder hydraulisch zu betdtigenden Zylinder-Kolben-Aggregats zum
Einsatz gelangen.

Indem, wie dies einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung entspricht, die zwei Trennwerkzeuge einander diametral ge-
geniberliegend angeordnet sind, gentgt bei einer relativ geringen
Eindringtiefe des Sageblattes mit den gréfleren Durchmesser eine
Verschwenkung der Halterung um etwa 90° bis maximal 180°,
vorzugsweise 90° Dbis 140°, um eine vollstdndig gleichmiRig
bearbeitete Stirnseite eines langgestreckten Werkstlicks zu
erzielen und gleichzeitig kann die Bearbeitungszeit weiter
herabgesetzt werden, so daff insgesamt eine weitere Beschleunigung
des Trenn- und Bearbeitungsverfahrens erzielbar ist.

Gemad einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung, ist die
Vorrichtung so ausgebildet, daf jeweils eine Spanneinrichtung
beiderseits der Trennebene angeordnet ist. Durch Vorsehen von
jeweils einer Spanneinrichtung beiderseits der Trennebene wird
ein zuverlassiges Halten des langgestreckten Werkstiicks
gewdhrleistet wund somit sichergestellt, daf ein Ausweichen,
Verschieben oder Verdrehen des zu bearbeitenden langgestreckten
Werksticks wahrend des Bearbeitungs- bzw. Trennvorganges mit
Sicherheit hintangehalten ist. Den Spanneinrichtungen kann
beispielsweise ein durch Druckmittel betdtigbarer Antrieb
zugeordnet sein, um diese rasch zwischen einer Offnungs- und
einer Schliefstellung zu schalten, um so den Verfahrensablauf

weiter zu beschleunigen.




Um eine insbesondere symmetrische Anordnung der Trenn-
werkzeuge in bezug auf das zu trennende langgestreckte Werkstiick
gsicherzustellen und auch vor allem einen beidseitigen Eingriff
der Trennwerkzeuge an exakt dem selben Punkt der Liangserstreckung
des langgestreckten Werkstlicks sicherzustellen, ist, wie dies
einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung entspricht die
Halterung U-férmig, aus einem Grundelement und zweili sich im we-
sentlichen parallel 2zu der Achse ergtreckenden Seitenschenkeln
bestehend, ausgebildet, wobei das Grundelement in seinem
Zentralbereich eine Ausnehmung aufweist, durch welche das zu
trennende langgestreckte Werkstlick hindurchgefihrt ist. 2Zu
Erzielung einer exakt gerichteten Fdhrung, insbesondere
parallelen Fihrung zur Langsachse des zu trennenden
langgestreckten Werkstiicks sicherzustellen, ist gemdR einer
bevorzugten Weiterbildung die Erfindung so ausgebildet, dafl die
Ausnehmung durch einen, in das Grundelement eingesetzten, sich
koaxial zu der Achse erstreckenden Hohlzylinder gebildet ist.

Um einen insbesondere synchronen Betrieb alle zusammen-
wirkenden Elemente der Vorrichtung gemaf der vorliegenden
Erfindung 2zu gewdhrleisten, ist die Vorrichtung bevorzugt so
weitergebildet, daff die Antriebe mittels einer gemeinsamen,
insbesondere die durch die Antriebe generierten Bewegungen
koordinierenden Steuer- bzw. Regeleinrichtung gesteuert bzw.
geregelt sind. Hierdurch ist einerseits vorzugsweise jeder
Antrieb der Vorrichtung individuell steuer- bzw. regelbar, um
eine exakte Anpassung an die jeweiligen Erfordernisse zu ge-
wahrleisten und andererseits wird durch die gemeinsame Steuer-
bzw. Regelvorrichtung der apparative Aufwand der Vorrichtung so
gering wie mdglich gehalten, wodurch wiederum die Gesamt-
geschwindigkeit der Produktion Uber die Zeit erhdéht werden kann.

Im Gegensatz zu dem oben beschriebenen Verfahren, welches
auf eine Trennung rohrfdrmiger Werksticke bzw. wvon Hohlstdben
gerichtet ist, kann auch eine Trennung von Rundstidben bzw. Voll-

profilen vorgenommen werden, indem lediglich das eine der beiden



Trennwerkzeuge dementsprechend in der Trennebene radial vorge-
schoben wird, bzw. die einzelnen Trennwerkzeuge unterschiedliche
Eindringtiefen in des zu trennende Werkstick aufweisen.
Vorausgesetzt wird hierbei ein dementsprechendes Zahnprofil der
einzelnen Sageblatter,

Die Erfindung zielt weiterhin darauf ab, eine Anlage zur
Herstellung vereinzelter, aufenseitig profilierter, rohrfdrmiger,
im wesentlich fertig bearbeiteter Werkstlcke einer definierten
Lange =zur Verfligung 2zu stellen, die sich gegeniber bekannten
Anlagen durch einen erhdéhten Durchsatz und einer verbesserten
Nachbearbeitung der getrennten Werksticke auszeichnet.

Zur Lbésung dieser Aufgabe ist die Anlage zur im wesentlichen
kontinuierlichen Herstellung von auRenseitig mit einer
Profilierung versehenen Werkstickabschnitten definierter Lange
ausgehend von einem langgestreckten, glattwandigen Werkstiick mit
einer Vorrichtung =zur Herstellung der genannten Profilierung
durch spanlose Verformung und mit zumindest zwei voneinander in
Richtung der Achse des Werkstlicks voneinander beabstandet
angeordneten Vorrichtungen gemaff der vorliegenden Erfindung
ausgebildet, wobel die eine dieser beiden Vorrichtungen ortsfest
und die andere in Richtung der Achse verschiebbar angeordnet ist.
Indem hierbei zwei erfindungsgemdfe Vorrichtungen zum Einsatz
kommen, gelingt eine weitere Beschleunigung des Trennens der
langgestreckten Werksticke. Dadurch, dafl die eine der beiden Vor-
richtungen parallel zu der Achse des Werkstucks verschiebbar ist,
wobei wiederum ein Antrieb eingesetzt ist, der mit der genannten
Steuerung in Verbindung steht, kann durch dementsprechende Ver-
schiebung der einen der beiden Vorrichtungen die Linge der herzu-
stellenden, stirnseitig fertig bearbeiteten Produkte, bei welchen
es sich beispielsweise um Gebirgsanker, Bohrstangen oder dgl.
handeln kann, in einfacher Weise festgelegt werden. Besonders
vorteilhaft wirkt sich hierbei die hohe Arbeitsgeschwindigkeit
des Trennvorgangs aus, welche im Vergleich zu dem oben beschrie-

benen Stand der Technik in einem wesentlich hdéheren Malle der
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Arbeitsgeschwindigkeit des vorgeordneten Umformverfahrens ange-
nahert ist. Insgesamt ist auf diesem Wege ein im wesentlichen
kontinuierliches Herstellungsverfahren mit im Vergleich zum Stand
der Technik kUrzeren Taktzeiten zur Verflgung gestellt.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug auf die in der
Zeichnung schematisch dargestellten Ausflihrungsbeispiele naher
erlautert werden, in dieser zeigen:

Fig. 1 eine teilweise Seitenansicht der erfindungsgemdfen
Vorrichtung;

Fig. 2 eine stirnseitige Teilansicht des Eingriffs des Werkzeugs
der Vorrichtung entsprechend der Richtung des Pfeils II der Fig.
1 in vergr&ferter Darstellung;

Fig. 3 eine Seitenansicht des Endbereichs eines abgetrennten
Werkstlcks;

Fig. 4 eine Seitenansicht einer anderen Ausbildung des Endbe-
reichs eines abgetrennten Werkstlicks;

Fig. 5 eine Seitenansicht eines erfindungsgemdfien Werkzeugs in
vergrOfierter Darstellung;

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer zur Bearbeitung
langgestreckter Werksticke bestimmten, zwei erfindungsgemafe
Vorrichtungen aufweisenden Anlage.

Mit 1 ist in Fig. 1 ein langgestrecktes, rchrfdérmiges Werk-
stick bezeichnet, welches wihrend eines Trennvorgangs durch zwei
Spannvorrichtungen 2, 3 beiderseits einer Trennebene 4 gehalten
ist. Die Spannvorrichtungen 2, 3 kdnnen von herkédmmlicher, dem
Fachmann geldufiger Art und beispielsweise hydraulisch betdtigbar
sein. Mit 5 ist eine U-fdrmige Halterung bezeichnet, die in einem
nicht dargestellten, ortsfest angeordneten Maschinenrahmen um
eine sich gleichachsig zu dem Werkstlck 1 erstreckende Achse 6
drehbar gelagert ist wund welche mit einem diese Drehung
bewirkenden, ebenfalls nicht dargestellten Antrieb in Verbindung
steht. Die Halterung 5 besteht aus einem sich senkrecht zu der
Achse 6 erstreckenden Grundelement 7, in welches ein Hohlzylinder

8 eingebunden ist und zwei sich an die Enden dieses Grundelements
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7 anschliefenden, zueinander gleichen, sich parallel zu der Achse
6 erstreckenden Seitenschenkeln 9, 10. Eine Lagerung der
Halterung 5 in dem Maschinenrahmen kann beispielsweise unter
Mitwirkung des Hohlzylinders 8 erfolgen.

Der Hohlzylinder 8 erstreckt sich koaxial mit der Achse 6,
so daR das zu bearbeitende Werkstiick 1 durch den Hohlzylinder 8
hindurchgefiuhrt ist.

Mit 11, 12 sind untereinander gleich beschaffene Antriebe
bezeichnet, deren jeweilige, sich parallel zu der Achse 6 er-
streckende Abtriebswellen 13, 14 jeweils ein nachfolgend noch
ndher 2zu beschreibendes Trennwerkzeug 15 tragen. Die Trenn-
werkzeuge 15 der beiden Antriebe 11, 12 kénnen untereinander
gleich beschaffen sein.

Jeder der beiden Antriebe 11, 12 ist an einer Flihrung 16
geradlinig in den Richtungen 17 senkrecht zu der Achse 6 auf
diese hin bzw. von dieser weg verschiebbar gehalten. Die Filhrun-
gen 16 stehen mit den einander zugewandten Enden der
Seitenschenkel 9, 10 in Verbindung.

Mit 18 sind untereinander vorzugsweise gleich beschaffene
Antriebe bezeichnet, die Uber die Fihrungen 16 mit den Antrieben
12 in Wirkverbindung stehen und zum Ausfihren der Bewegungen der
Trennwerkzeuge 15 in den Richtungen 17 ausgebildet sind.
Praktisch kann die Baugruppe bestehend aus jeweils einer Flhrung
16 und einem Antrieb 18 durch einen mit einem Motor angetriebenen
Spindeltrieb oder auch ein druckmittelbetdtigtes, vorzugsweise
hydraulisches Zylinder- Kolben-Aggregat dargestellt werden, wobei
mittels einer nicht dargestellten Steuerung eine symmetrische
Vorschubbewegung der beiden Antriebe 11, 12 und damit der
Trennwerkzeuge 15 in Richtung auf die Achse 6 hin bzw. von dieser
weg sichergestellt ist.

Jedes der beiden Trennwerkzeuge 15 besteht in der darge-
stellten Ausfiihrungsform aus insgesamt drel kreisfdrmigen Sage-
blattern, ndmlich einem mittleren S&ageblatt 19, dessen Zahnprofil

22 zur Austbung einer Trennfunktion ausgebildet ist, an welches
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sich beidseitig jeweils ein Sdgeblatt 20, 21 von geringfligig
geringerem Durchmesser anschlieft, deren Zahnprofile 23, 24 zur
Ausbildung einer Nachbearbeitung der in der Trennebene 4 nach
erfolgter Trennung einander gegenuberstehenden Stirnseiten 26 des
Werksticks 1 ausgebildet sind. Vorzugsweise ist diese Nachbe-
arbeitung auf eine Entgratung der jewieligen Stirnseite 26, die
Darstellung einer Fase 25 oder dgl. gerichtet.

Die drei SageblAtter 12 bis 21 sind in einer leicht aus-
wechselbaren Weise auf den Abtriebswellen 13, 14 der beiden
Antriebe 11, 12 befestigt. Im Verschleifffall, Jjedoch auch bei
Anderungen der Rahmenbedingungen des Trennverfahrens, welche
andere Zahnprofile, eine unterschiedliche Anzahl von Sageblattern
oder sonstige Anderungen in der Werkzeuggeometrie erfordern, ist
somit eine einfache Anpassung méglich.

In Fig. 3 1ist eine Teilschnittansicht eines Endbereichs
eines mit einer Vorrichtung der vorliegenden Exfindung getrennten
Werksticks 1 dargestellt, wobei das Werkstick 1 eine glatte
Aufenkontur aufweist. Im Bereich der Stirnseite 26 des Werkstlicks
ist =zusatzlich schematisch eine Anfasung 25 dargestellt. Die
Darstellung des Werkstlicks 1 gemdf Fig. 4, welche einen analogen
Endbereich zeigt, weist jedoch eine gewindeartig bearbeitete
AuBenkontur 32 auf sowie eine andere Form bzw. Kontur der
ausgebildeten Fase 25, welche Kontur durch Auswahl der
verwendeten Sageblidtter 19, 20 bzw. 21 bzw. des Abstandes der
Sageblatter zueinander, einstellbar bzw. auswahlbar ist.

Die Arbeitsweise der unter Bezugnahme auf die in Fig. 1 bis
S beschriebenen Vorrichtungen gestalten sich wie folgt:

Es wird zunachst das Werkstick 1 beispielsweise in Richtung
des Pfeils 27 bei gedffneten Spanneinrichtungen 2, 3 durch den
Hohlzylinder 8 eingeschoben und anschlieffend durch Schliefen der
beiden Spanneinrichtungen 2, 3 insbesondere beiderseits der
Trennebene 4 fixiert. Es erstreckt sich nunmehr in Richtung der
Achse 6. Die Trennwerkzeuge 15 befinden sich in dieser Phase noch

in einer radial von der Achse 6 entfernten zurickgezogenen
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Position, wobei die Halterung 5 sich in einer solchen
Drehwinkelstellung befindet, daR die beiden Trennwerkzeuge 15 der
Trennebene 4 eine Position vertikal Uber einander einnehmen.

Anschliefiend werden die durch ihre Antriebe 11, 12 in Dreh-
bewegungen um die Achse der Abtriebswelle 13, 14 versetzten
Trennwerkzeuge 15 durch symmetrische Ansteuerunyg der beiden
Antriebe 18 radial gleichfdrmig in Richtung der Pfeile 17 auf das
Werkstlick 1 hinbewegt, wobei ein bei beiden Trennwerkzeugen 15
gleichférmiger Eingriff mit den jeweiligen Zahnprofilen zf'bis 24
erfolgt. Sobald die Wanddicke des als Hohlprofil vorliegenden
Werksticks 1 durchtrennt ist, wird die Halterung &5 durch
Ansteuerung ihres Antriebs in Richtung des Pfeils 28, wodurch ein
Rundvorschub in der Trennebene 4 ausgebildet ist, gedreht, bis
der Trennvorgang des Werkstlcks 1 abgeschlossen ist.

Der erfindungsgemafe Trennvorgang fihrt in einem einheit-
lichen Arbeitsschritt zur Ausbildung entgrateter bzw. mit Fasen
versehener Stirnflachen der beiden in der Trennebene voneinander
getrennten Abschnitte des Werkstiicks 1. Diese Abschnitte kénnen
nach Offnen der Spanneinrichtungen 2, 3 und gegebenenfalls
Uberfihren der Trennwerkzeuge 15 in eine zuriickgezogene Position
der Vorrichtung entnommen werden,

Vorrichtungen der vorstehenden, dargestellten Art kdénnen in
einer Anlage zur Herstellung von aufenseitig mit einem bestimmten
Profil versehenen Werksticken einer definierten Lange eingesetzt
werden, beispielsweise von Gebirgsankern.

Fig. 6 zeigt eine ortsfest angeordnete Vorrichtung 29 zur
spannlosen, aulenseitigen Umformung eines langgestreckten,
zundchst im wesentlichen glattwandigen Werkstiicks 30. Die
Umformung kann in an sich bekannter Weise nach Art einer
Kaltumformung mit der MafRgabe angelegt sein, das Werkstlick 30 in
Folge des Umformprozesses einen Vorschub in Richtung des Pfeils
31 erfahrt.

Nach Verlassen der Vorrichtung 29 weist das Werkstick

auBenseitig ein beispielsweise gewindeartiges Profil 32 auf.
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Mit 33 ist eine erste erfindungsgemdBe Vorrichtung zum
Trennen von Werkstlcken bezeichnet, welche ortsfest - Richtung
des Pfeils 31 gesehen der Vorrichtung 29 nachgeordnet - ange-
ordnet ist und durch welche hindurch des Werksticks 30 in Folge
des genannten Vorschubs gefihrt ist.

Mit 34 ist eine weitere, mit der Vorrichtung 33 identische
Vorrichtung zum Trennen von Werkstilicken bezeichnet, welche jedoch
in Richtung der Pfeile 35 somit parallel 2zu der Achse 36 des
Werkstlicks 30 unter Mitwirkung eines nicht dargestellten Antriebs
verschiebbar angeordnet ist. Der Abstand 39 der Trennebenen 37,
38 der beiden Vorrichtungen 33, 34 ist somit durch Verschieben
der Vorrichtung 34 in Richtung der Pfeile 35 einstellbar.

Die in Fig. 6 dargestellte Anlage kann in Verbindung mit
einer Steuerung bzw. Regelung, welche den Vorschub des Werkstiicks
in Richtung des Pfeils 31 in bezug auf eine definierte Menge
zugeschnittener, stirnseitig, beidseitig mit einer Fase
versehener und im Umfangsbereich profilierter und damit fertig

bearbeiteter Werkstucke steuert bzw. regelt, eingestellt werden.
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Patentanspruche:

1. Vorrichtung zum Trennen eines langgestreckten Werkstucks
(1, 30), insbesondere eines Rohrs oder einer Stabs, in einer
Trennebene (4, 37, 38) mit wenigstens einem um eine Achse
parallel zu der Achse (6, 36) des Werkstiicks (1, 30) rotierenden
Trennwerkzeug (15) wobei das wenigstens eine Trennwerkzeug (15)
weiterhin zu einer Bewegung auf einer einen kleineren Durchmesser
als das zu trennende Werkstﬁck-(l, 30) aufweisenden Kreisbahn um
das Werkstlck (1, 30) angetrieben ist und zumindest einer, das
Werkstick (1, 30) wahrend eines Trennvorgangs zumindest auf einer
Seite der Trennebene (4, 37, 38) fixierenden Spanneinrichtung (2,
3), wobei sich die Trennebene (4, 37, 38) senkrecht zu einer
Achse (6, 36) des Werkstucks (1, 30) erstreckt, dadurch gekenn-
zeichnet, daff das um die Achse (6,36) rotierbare Trennwerkzeug
(15) aus wenigstens zwei aneinander anliegenden Sageblattern (19,
20, 21) gebildet ist, dal die wenigstens zwei S&geblatter einen
voneinander verschiedenen Durchmesser aufweisen und daR die we-
nigstens zwei S&geblatter (19, 20, 21) Uber eine gemeinsame Ab-
triebswelle (13, 14) mit einem Antrieb (11, 12} verbunden sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
das Trennwerkzeug aus drei aneinander anliegenden Sageblattern
(19, 20, 21) gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daR das mittlere Sdgeblatt (19) einen grdferen Durchmesser
als die auflen liegenden Sageblatter aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die aneinander anliegenden Sigebldtter voneinander
verschiedene Zahnprofile (22, 23, 24) aufweisen, wobei das Zahn-
profil (22) des mittleren Sageblatts (19) zum Trennen des lang-
gestreckten Werksticks (1, 30) ausgebildet ist und das Zahnprofil
(23, 24) der aufen liegenden Sageblatter (20, 21) zur Nachbear-
beitung des langgestreckten Werksticks (1, 30) ausgebildet ist.
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daR wenigstens zwei in Umfangsrichtung des Werk-
sticks (1, 30) wvoneinander beabgtandete Trennwerkzeuge (15) an
einer gemeinsamen Halterung (5) angelenkt sind und da die Trenn-
werkzeuge (15) in der Trennebene (4, 37, 38) radial in bezug auf
die Achse (6, 36) verschiebbar gelagert sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dag
die Halterung (5) mit einem Drehantrieb zu einer Verschwenkung
bzw. Drehung der Halterung (5) um die Achse (6, 36) gekoppelt
ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-
net, daR jedes Trennwerkzeug (15) entlang einer an der Halterung
{5) festgelegten Fihrung (16) radial verschiebbar angeordnet ist,
und daR jede Fihrung (16) mit einem Verschiebeantrieb (18) ge-
koppelt ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, da jedes Trennwerkzeug (15) mit einem gesonderten
Drehantrieb (11, 12) gekoppelt ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daR zwei Trennwerkzeuge (15) einander diametral ge-
geniberliegend angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daff jeweils eine Spanneinrichtung (2, 3) beider-
seits der Trennebene (4) angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf die Halterung {(5) U-f6rmig, aus einem Grund-
element (7) und zwei sich im wesentlichen parallel zu der Achse
(6, 36) erstreckenden Seitenschenkeln (9, 10) bestehend, ausge-
bildet ist, wobei das Grundelement (7) in geinem Zentralbereich
eine Ausnehmung (40) aufweist.

12, Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
daff die Ausnehmung (40) durch einen, in das Grundelement (7} ein-
gesetzten, sich koaxial zu der Achse (6, 36) erstreckenden Hohl-

zylinder (8) gebildet ist.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daf die Antriebe (11, 12, 18) mittels einer ge-
meinsamen, insbesondere die durch die Antriebe (11, 12, 18) gene-
rierten Bewegungen koordinierenden Steuer- bzw., Regeleinrichtung
gesteuert bzw. geregelt sind.

14. Anlage zur im wesentlichen kontinuierlichen Herstellung
von auRenseitig mit einer Profilierung versehenen Werkstlckab-
schnitten definierter Lange ausgehend von einem langgestreckten,
glattwandigen Werkstlick (1, 30) mit einer Vorrichtung zur Her-
stellung der genannten Profilierung durch spanlose Verformung und
mit zumindest zweil voneinander in Richtung der Achse (6, 36) des
Werkstlcks voneinander beabstandet angeordneten Vorrichtungen
nach einem der vorangehenden Anspriche 1 bis 13, wobei die eine
dieser beiden Vorrichtungen ortsfest und die andere in Richtung

der Achse (6, 36) verschiebbar angeordnet ist,.

Wien, 31. Marz 2010 DYWIDAG-Systems International GmbH
duxrch: )
Patentanwdlte <
Mik&ovsky & Pollh .
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