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(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung
der unmittelbar an Schweifugen angrenzenden
Mantelflachen von Rohrkriimmersegmenten, die zu
Rohrkriimmern fiir Rohrleitungen groRerer Nennweiten
zusammengefiigt und miteinander verschweil}t werden.
Die Erfindung ist gekennzeichnet durch einen an einem
Portal verfahrbar angeordneten Wagen, der mit dem Portal
__heb- und senkbar ist, einem aus mehreren, unterschiedlich
" ausgebildeten Hebeln bestehenden Fiihrungsgetriebe mit
biegesteifem Bligel, einer Druck- und Fiihrungsrolle und
einer am Biigel angeordneten Bearbeitungseinrichtung, die
beispielsweise als Kantenstrahlkopf mit elastischer
Abdichtung ausgebildet ist. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Vorrichtung zur Bearbeitung der unmittelbar an Schwei3fugen angrenzenden Mantelflachen von
Rohrkriimmersegmenten, dadurch gekennzeichnet, daf (iber dem zu bearbeitenden, auf einem
Drehtisch (1) festgespannten Rohrkriimmersegment (2) ein an sich bekanntes Portal (3) mit
verfahrbarem Wagen (4) heb- und senkbar angeordnet ist und an diesem ein Fiihrungsgetriebe (5)
angebrachtist, welches aus mehreren, paarweise hintereinander angelenkten, winkelférmig
ausgebildeten Hebeln (6, 7) besteht, die beidseitig an ihren Enden mit weiteren paarweisen
Hebeln (8, 9) gelenkig miteinander verbunden sind.und zwischen diesen Hebeln (8, 9) ein
biegesteifer Bligel (10) mehrfach schwenkbar gelagert ist, zwischen den paarweisen Hebeln (8, 9)
am Biigel (10) je eine Fiihrungsrolle (11) und eine Druckrolle (12) und am Biige! (10) die
Bearbeitungseinrichtung (13), z. B. ein Kantenstrahlkopf mit elastischer Abdichtung fest angebracht
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsrolle (11) an der inneren
Mantelflédche und die Druckrolle (12) an der &uReren Mantelfldche des Rohrkriimmersegmentes (2)
geflihrt sind und der Druckrolle (12) eine verstellbare Feder (14) zugeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR sich die Mitten der Fiihrungs-
und Druckrolle {11, 12) mit der Schnittfldiche der Bearbeitungseinrichtung (13) auf einer Linie
befinden, die durch den Mittelpunkt der Ellipse verlduft, die durch das Rohrkriimmersegment (2)
gebildet wird. '

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die durch die Feder (14) erzeugte
Andruckkraft F5 der Druckrolle (12) groRer ist als die in dieser Richtung wirkenden
Bearbeitungskréfte und die zur Bewegung des Wagens (4) zu iiberwindenden Reibungskrifte.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft sina Vorrichtung zur Bearbeitung der unmittelbar an SchweiRfugen angrenzenden Mantelflichen von
Rohrkrimmersegmenten, die zu Rohrkriimmern fiir Rohrleitungen gréBerer Nennweiten zusammengefiigt und miteinander
verschwveil3t werden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Bei gréBeren Nennweiten ven Rohrleitungen werden die Rohrkriimmer vielfach aus mehreren Rohrkriimmersegmenten
zusammengesetzt und diese miteinander verschwaift,

Infolge der elliptischen Form der Segmentstirnflache und des sich entlang des Umfanges stindig dndernden Winkels, den dieser
mit den Mantellinien des Rohrkriimmersegmentes bildet, werden bisher die neben der Schwei8fuge angrenzenden
Mantelflachen vielfach mit Handwerkzeugen (Schleif-, Biirst- oder Strahlwerkzeuge) von Rost- und Zunderschichten und
sonstigen Verunreinigungen befreit. Ein Bearbeiten von Hand ist mit schwerer kérperlicher Arbeit verbunden und schlieft
Qualitdtsmangel in Form von 6rtlichen Unebenheiten nicht aus. Die manuelle Bearbeitung der Mantelfiichen mit
Handwerkzeugen setzt einer Produktivitatssteigerung Grenzen, Vorrichtungen, mit denen eire Mechanisierung bzw.
Teilautomatisierung der manuellen Arbeitsweise maglich ist, sind nicht bekannt.

2Ziel der Erfindung

Die Erfindung stellt sich das Ziel, die Mantelfldchen von aus Rohren unterschiedlicher Nennweite geschnittenen
Rohrkriimmersegmenten unmittelbar neben der SchweiBfuge maschinell, unter Wegfall kérperlich schwerer Arbeit, mit hcher
Produktivitdt und in der erforderlichen Qualitét zu bearbeiten,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist eine Vorrichtung, die sich mit dazugehériger Technologie sinnvoll in eine mechanisierte bzw.
automatisierte Fertigungslinie fir Rohrkriimmer einordnen laBt und die gewiihrleistet, daB die Mantelflichen unmittelbar neben
der SchweiRfuge so von Rost und Zunder gesdubert werden, daB sie metallisch blank sind.

Die Aufgabe der Erfindung wird gel6st durch eine Vorrichtung, bei der das zu bearbeitende Rohrkriimmersegment — mit zwei
Ellipsenstirnflichen - bzw. ein Rohrkriimmerendstiick - mit einer Ellipsenstirnfliche und einer Kreisfliche — auf einem
angetriebenen Drehtisch befestigt ist. Die Stirnfldche des Rohrkriimmersegmentes (Ellipse oder Kreis) liegt waagerecht. Die
Drehachse verlduft annihernd durch den Ellipsen- oder Kreismittelpunkt. Uber dem zu bearbeitenden Rohrkriimmersegmentiist
ein Portal mit verfahrbarem Wagen heb- und senkbar angeordnet.
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Des weiteren ist am Wagen ein Fiihrungsgetriebe befestigt, welches uus mehreren paarweisen Hebeln besteht, die winkelfdrmig
ausgebildet und gelenkig am beweglichen Wagen angebracht sind. Den winkeifdrmigen Hebeln sind weitere Hebel paarweise
und ein mehrfach schwenkbar gelagerter biegesteifer Bigel zugeordnet, Zwischen den paarweisen Hebeln am Bigel ist je eine
Fihrungsrolle und eine Druckrolle befestigt. Am Bilgel ist die zur Bearbeitung der Mantelfldchen erforderliche
Bearbeiturigseinrichtung, 2. B. ein Kantenstrahlkopf mit elastischer Abdichtung, fest angebracht. Die Fiihrungsrolle wird en’‘ang
der inneren Mantelfidche des Rohrkrimmersegmentes gefiihrt und die Druckrolle an die duBere Mantelfliche {iber eine
verstellbare Feder mit der Andriickkraft Fo angedriickt. Die Vorspannung der Feder der Druckrolle, die Absténde der
schwenkbaren Hebel des Fithrungsgetriebes und die Lagerstellen der schwenkbaren Hebel am Wagen sind so gewdhlt, daR Giber
einen Drehwinkel des Rohrkriimmersegmentes von 360° die Parallelitdt des Werkzeuges (Kantenstrahlkopf) zur Symmetrieachse
des Rohrkriimmersegmentes trotz des sich stédndig entlang des Umfanges dndernden Winkel und der an der inneren
Mantelfliche des Rohrkriimmersegmentes gemessene Abstand der Mitte der Rollbahn der Fiihrungsrolle zur
Segmentstirnfliche (Punkt M) konstant bleiben.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist folgende:

Die am Biige! des Fiihrungsgetriebes beweglich angeordnete Fiithrungsrolle wird in einem vorgegebenen vertikalen Abstand
von der Stirnfliche des auf dem Drehtisch justierten und festgespannten Rohrkriimmersegmentes an dessen innerer
Manelfliche zur Anlage gebracht. Die Druckrolle wird tiber Federkraft an die auRere Mantelflache angedriickt. Mit der vertikalen
Zustellung der Flihrungs- und Druckrolle erfolgt auch die Zustellung der am beweglichen Biigel angeordneten
Bearbeitungseinrichtung. Nach dem Einschalten des Antriebes der Bearbeitungseinrichtung wird ebenfalls der Drehtisch mit
darauf festgespanntem Rohrkrimmersegmentin Betrieb gegnommen. Beim Umlauf des Rohrkriimmaersegmentes orientiert sich
die Bearbeitungseinrichtung nach der Innenkontur des Rohrkriimmersegmentes, inden die Fiihrungsrolle im Zusammenwirken
mit derm aus mehreren Hebeln und einem Biigel bestehenden Fiihrungsgetriebe den horizontal frei beweglichen Wagen mit der
Bearbeitungseinrichtung am Biigel in gleichem Abstand zu den axialen Mantellinien h#lt. Abweichungen von der Ellipse oder
dem Kreis bei Rohrendstiicken bedingt durch Unrundheiten des Rohrausgangsmaterials werden dabei mit kompensiert. Die
Andruckkraft Fa der Druckrolle ist groBer als die in dieser Richtung wirkenden, 2ur Bewegung des Wagens zu iiberwindenden
Reibungs- und gegebenenfalls Bearbeitungskrifte. Die Mitten der Fiihrungs- und Druckrolle befinden sich mit der Mitte der
Bearbeitungseinrichtung auf einer durch den Mittelpunkt der Ellipse verlaufenden Linie. Damit ergibt sich, daB die Fiihrungs-
und Druckrolla nur am groRen Durchmesser der Ellipse des Rohrkrimmersegmentes eine theoretisch eindeutige
Linienberiihrung mit dem Mantsl des Rohrkriimmersegmentes haben. An allen anderen Stellen sind die Beriihrungslinien lsicht
gekrimmt, Diese Kriimmung erreicht am kleinen Durchmesser der Ellipse ihr Maximum, Sie ist jedoch bei entsprechend groBen
Rohrdurchmessern, kleinem Abstand der Fithrungsrolle von der zu bearbeitenden Fléche und geringer Breite der Fiihrungsrolle
fiir die Funktion unerheblich.

Ausfahrungsbeisplel
Die Erfindung wird an diesem Ausfiihrungsbeispiel ndher erléutert. Es zeigen

Fig.1: Ansicht des Gesamtaufbaues
Fig.2: die Draufsicht des Gesamtaufbaues
Fig.3: Schema des Fithrungsgetriebes und der Anordnung der Bearbeitungseinrichtung.

In den Fig.1 und 2 sind das auf einem Drehtisch 1 justierte und befestigte Rohrkriimmersegment 2 sowie ein Portal 3 mit ginem
in horizontaler Richtung frei beweglichen Wagen 4 mit Fiihrungsgetiiebe 5 und Bearbeitungseinrichtung 13 dargestellt. Das
Portal 3 ist heb- und senkbar angeordnet.

Fig. 3zeigt schematisch den Wagen 4 mit daran angelenktem Fiihrungsgetriebe 5, welches aus mehreren, paarweise
hintereinander angelenkten, winkelférmig ausgebildeten Hebeln 6, 7 besteht, die im gleichen Abstand zur Mitte der Fithrungs-
und Druckrolle 11, 12 angebracht sind und die beidseitig an ihren Enden mit weiteren paarweisen Hebeln 8, S gelenkig
miteinander verbunden sind. Zwischen den Hebeln 8, 9 ist ein biegesteifer Biigel 10 viermal schwenkbar gelagert. Eine
Flihrungsrolle 11 ist zwischen den paarweisen Hebeln 8 am Biigel 10 und eine Druckrolle 12 zwischen den paarweisen Hebeln 9
am Biigel 10 gelagert. Die eigentliche Bearbeitungseinrichtung 13, 2.B. ein Kantenstrahlkopf mit elastischer Abdichtung ist fest
am Biigel 10 angebracht. Mittels einer versteilbaren Feder 14 wird die Druckrolle 12 an die duBBere Mantslflache des
Rohrkriimmersegmentes 2 gedriickt. Die Fiihrungsrolle 11 wird an der inneren Mantelfliche gefiihrt.

Die strichpunktierte Darstellung dus Fithrungsgetriebes 5, des Biigels 10 und der Fiihrungs- und Druckrolle 11, 12 stellt die
Stellung an der linken/rechten Seite des gro8en Ellipsendurchmessers des Rohrkriimmersegmentes 2 dar, Dia Andriickkraft F
der Druckrolle 12istgroBer als die sich aus der Umfangskraft des Kantenstrahlkopfes ergebende radiale Komponente. Wihrend
des Umlaufes der Ellipse des Rohrkrimmersegmentes 2 bewegt sich der Wagen 4 in horizontaler Richtung. Durch die
Anordnung des Kantenstrahlkopfes auf dem Bligel 10 wird trotz des sich stéindig &ndernden Winkels beim Drehen des
Rohrkrimmersegmente'; 2 um 360° die Parallelitdt des Kantenstrahlkopfes zur Symmetrieachse des Rohrkriimmersegmentes 2
gewabhrleistet.
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