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@ Anlage fiir Profilstahl/Flachstahl- und Blechbearbeitung.

@ Die Erfindung betrifft eine Anlage flir Profil-
stahl/Flachstahl- und Blechbearbeitung mit Rollen-
gang, Vorschubeinrichtung flir ein auf dem Rollen-
gang aufliegendes Werkstlick und einer Bearbei-
tungsstation mit Vorrichtung zur spanenden und/oder
spanlosen Werkstiickbearbeitung sowie mit einer Si-
gniervorrichtung zur Kennzeichnung des bearbeite-
ten und auf dem Rollengang noch aufliegenden
Werkstlicks mit Signaturen. ErfindungsgemiB weist
die Signiervorrichtung ein Frdswerk auf, welches
oberhalb des Rollenganges zumindest quer zu die-
sem verfahrbar ist und einen vertikal zustellbaren
Fraskopf mit Fraswerkzeug umfat. Das Friswerk ist
an eine Rechnersteuerung angeschlossen, welche
nach MaBgabe der zu frisenden Signaturen die Zu-
stellung des Fraskopfes, die Vorschubbewegung des
Fraskopfes quer zum Rollengang und die Relativbe-
wegung zwischen dem Fraskopf und dem Werkstlick
in Langsrichtung des Rollengangs steuert.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)



1 EP 0 645 220 A1 2

Die Erfindung betrifft eine Anlage fir Profil-
stahl/Flachstahl- und Blechbearbeitung mit Rollen-
gang, Vorschubeinrichtung flr ein auf dem Rollen-
gang aufliegendes Werkstiick und einer Bearbei-
tungsstation mit Vorrichtung zur spanenden
und/oder spanlosen Werkstlickbearbeitung sowie
mit einer Signiervorrichtung zur Kennzeichnung
des bearbeiteten und auf dem Rollengang noch
aufliegendem Werkstlicks mit Signaturen. - Bei der
Bearbeitungsstation mag es sich um eine Bohranla-
ge, eine kombinierte Bohr-S&geanlage flir im Stahl-
bau eingesetzte Profiltrdger oder um eine Bearbei-
tungsstation flir Bleche/Flachstahl zum Bohren und
Brennschneiden von Kopf- und FuBplatten, Flan-
schen, Stegen u. dgl. handeln. SchlieBlich kann die
Bearbeitungsstation eine Stanze oder kombinierte
Stanz- und Scheranlage umfassen. Die Werkstlick-
kennzeichnung erfolgt durch Einbringen von Signa-
turen in Form von alphanumerischen Zeichen
und/oder einfach strukturierten Bildzeichen.

Aus der Firmendruckschrift Peddinghaus,
"Peddimat-Anlagen flir den Stahlbau”, 2-IX/89 ist
eine Bearbeitungsstation flr Profiltrdger bekannt,
die neben einer Bohranlage oder einer kombinier-
ten Bohr- und S3geanlage eine Signiervorrichtung
zur Werkstiickkennzeichnung aufweist. Die Signier-
vorrichtung ist als Pragevorrichtung ausgefiihrt und
umfaBt als wesentliche Bauteile ein Signierrad mit
umfangseitig angeordneten Prdgezeichen, ein Pri-
gewiderlager sowie eine Kolbenzylinderanordnung
zum Aufbringen des erforderlichen Prigedruckes
zwischen Signierrad und Prigewiderlager. Die Prd-
gevorrichtung ist neben dem Rollengang der Bear-
beitungsstation angeordnet und ermdglicht eine
Kennzeichnung vertikaler Flanschflichen eines auf
dem Rollengang aufliegenden Profiltrdgers. Es ist
jedoch nicht mdglich, Flachstahl und Bleche an
beliebigen Flachenabschnitten und mit beliebiger
Ausrichtung der Signaturen in Langs- und Quer-
richtung des Werkstlickes zu kennzeichnen. Eine
solche, sehr variable Kennzeichnung ist erfoderlich,
wenn aus Blechtafeln oder Flachstdhlen Maschi-
nen- und Apparateteile, beispielsweise Kopf- und
FuBplatten, Laschen, Knotenblechen, Rohr- und Be-
hilterflansche, ausgeschnitten werden. Die Signa-
turen an den Profilstdhlen, Flachstdhlen und Ble-
chen missen mit ausreichender Tiefe in das Werk-
stlick eingearbeitet werden, damit sie durch nach-
folgende KorrosionsschutzmaBnahmen, z.B. beim
Verzinken oder anderen galvanotechnischen Pro-
zessen, nicht unkenntlich werden. Graviervorrich-
tungen und Hochgeschwindigkeitsschlagvorrichtun-
gen, die im Rahmen der bekannten MaBnahmen
zur Kennzeichnung von Schildern, Schalt- und Ar-
maturentafeln, fertig bearbeiteten Prizisionsteilen
u. dgl. eingesetzt werden, sind ungeeignet. Die
damit herstellbaren Zeichen sind zu flach.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage der eingangs beschriebenen Art so weiter
auszubilden, daB im Zuge der spanenden und/oder
spanlosen Bearbeitung von Profilstdhlen, Flach-
stdhlen und Blechen zugleich eine Werkstlickkenn-
zeichnung an frei wihlbaren Fldchenabschnitten
mit ausreichend tiefen Signaturen, die durch galva-
notechnische Oberfldchenbehandlungen nicht un-
kenntlich werden, gewahrleistet ist.

Zur L&sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daB die Signiervorrichtung ein Frdswerk aufweist,
welches oberhalb des Rollengangs zumindest quer
zu diesem verfahrbar ist und einen vertikal zustell-
baren Fraskopf mit Friswerkzeug umfaBt, wobei
das Fraswerk an eine Rechnersteuerung ange-
schlossen ist, welche nach MaBgabe der zu frasen-
den Signaturen die Zustellung des Fraskopfes, die
Vorschubbewegung des Friskopfes quer zum Rol-
lengang und die Relativbewegung zwischen dem
Fraskopf und dem Werkstlick in LAdngsrichtung des
Rollengangs steuert. Der Platzbedarf fir das Fris-
werk ist klein und die Integration innerhalb der
Bearbeitungsstation ohne weiteres mdglich. Durch
die Frdsbearbeitung k&nnen tiefe Signaturen in
Form alphanumerischer Zeichen, einfach strukiu-
rierter Bildzeichen, Herstellerkennzeichnungen u.
dgl. eingebracht werden. Ist eine nachfolgende Ver-
zinkung oder andere galvanotechnische Behand-
lung des Werkstlicks vorgesehen, so sollte die
Frastiefe mindestens 1,5 mm betragen. Mit Hilfe
der Rechnersteuerung ist die Fristiefe einstell- und
verdnderbar.

Fir die weitere Ausgestaltung der erfindungs-
gemiBen Anlage bestehen verschiedene Md&glich-
keiten. Eine Ausfiihrungsform der Erfindung sieht
vor, daB das Friswerk an einer den Rollengang
Ubergreifenden, maschinenfeste Quertraverse ver-
fahrbar angeordnet ist, wobei zum Frdsen der Si-
gnaturen die Querbewegung des Frdswerkes und
die Vorschubbewegung des Werkstlickes auf dem
Rollengang gesteuert werden. Die Ausfiihrungsform
bietet sich an, wenn die Vorschubeinrichtung flr
das auf dem Rollengang aufliegende Werkstlick
sehr genau arbeitende MeBeinrichtungen, beispiels-
weise in Form von MeBscheiben, aufweist. Durch
die maschinenfeste Anordnung der das Friswerk
tragenden Quertraverse ist ein besonders kompak-
ter Aufbau der Anlage md&glich. Gem&B einer ande-
ren Ausfihrungsform ist das Friswerk an einer den
Rollengang Ubergreifenden Quertraverse verfahrbar
angeordnet, wobei die Quertraverse in L&ngsrich-
tung des Rollengangs bewegbar ist und wobei zum
Frdsen der Signaturen die Bewegungen der Quer-
traverse und des Frdswerkes an der Queriraverse
gesteuert werden.

Das Fraswerk ist vorzugsweise mit einer An-
triebsvorrichtung zum Hochgeschwindigkeitsfrasen
mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 1,5 bis 5
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m/min bei Antriebsdrehzahlen des Friswerkzeuges
von 5000 bis 10000 min~" ausgerlstet. Die Schnitt-
geschwindigkeit des Friswerkzeuges sollite 150
m/min nicht unterschreiten.

Damit Werkstlicke mit unterschiedlicher Werk-
stlickdicke im Wechsel bearbeitet werden k&nnen,
lehrt die Erfindung in weiterer Ausgestaltung, daB
der Frdskopf eine Abstandssensoreinrichtung mit
vertikal beweglichem Taststift und von diesem ti-
tigbaren Schaltelementen aufweist, wobei ein er-
stes Schaltelement die vertikale Zustellbewegung
des Friskopfes bei Anndherung an das Werkstiick
von Schnell- auf Schleichgang umschaltet und wo-
bei ein zweites Schaltelement die Zustellbewegung
des Frdskopfes stoppt, wenn der Taststift eine Po-
sition erreicht hat, die dem Eingriff des Fraswerk-
zeuges in das Werkstlick mit vorgegebener Schnit-
tiefe zugeordnet ist. Eine sehr genaue Einhaltung
der gewiinschten Frédstiefe unabhdngig von der
Werkstlickdicke ist insbesondere dann gewdhrlei-
stet, wenn das zweite Schaltelement an einem An-
schlagelement angeordnet ist, gegen welches der
einfahrende Taststift im Schleichgang anschligt,
wobei das Anschlagelement zundchst durch eine
Sperreinrichtung fest am Frdskopf in einem defi-
nierten Abstand zur Werkstlickoberfliche angeord-
net ist und wobei die Sperreinrichtung durch Beti-
tigung des dem Anschlagelement zugeordneten
Schaltelement 18sbar und dadurch der Taststift
wieder beweglich ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ausfiihrlich erlautert.

Es zeigen in schematischer Darstellung

Fig. 1 die Seitenansicht einer Anlage flir die
Flachstahl- und Blechbearbeitung mit
einer Signiervorrichtung zur Kenn-
zeichnung des Werkstlickes im Zuge
der Werkstlckbearbeitung,
einen Ausschnitt aus der Signiervor-
richtung in vergroBerter Darstellung.

Zum Aufbau der in Fig. 1 dargestellten Anlage
gehdren ein Rollengang 1, eine Vorschubeinrich-
tung 2 fir ein auf dem Rollengang 1 aufliegendes
Werkstlick 3 sowie eine Bearbeitungsstation mit
Vorrichtung 4 zur spanenden und/oder spanlosen
Werkstlickbearbeitung sowie mit einer Signiervor-
richtung 5 zur Kennzeichnung des bearbeiteten
und auf dem Rollengang 1 noch aufliegenden
Werkstlicks 3. Die Vorrichtung 4 zur spanenden
und/oder spanlosen Werkstlickbearbeitung umfaBt
im Ausflhrungsbeispiel eine Bohranlage 6 sowie
eine Brennschneideinrichtung 7. Die Signiervorrich-
tung weist ein Frdswerk 5 auf, welches oberhalb
des Rollengangs quer zu diesem verfahrbar ist und
einen vertikal zustellbaren Friskopf 8 mit Fris-
werkzeug 9 umfaBt. Das Frdswerk 5 ist an eine
nicht dargestellte Rechnersteuerung angeschlos-

Fig. 2
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sen, welche nach MaBgabe der zu frisenden Si-
gnaturen die Zustellung des Fraskopfes 8, die Vor-
schubbewegung des Fraskopfes 8 quer zum Rol-
lengang 1 und die Relativbewegung zwischen dem
Fraskopf 8 und dem Werkstiick 3 in Langsrichtung
des Rollengangs 1 steuert. Das Frdswerk 5 ist an
einer dem Rollengang 1 Ubergreifenden maschi-
nenfesten Quertraverse verfahrbar angeordnet.
Zum Frésen der Signaturen werden die Querbewe-
gung des Fraswerkes 5 und die Vorschubbewe-
gung des Werkstiickes 3 auf dem Rollengang 1
gesteuert. Das Fraswerk 5 ist mit einer Antriebsvor-
richtung zum Hochgeschwindigkeitsfrdsen mit einer
Vorschubgeschwindigkeit von 1,5 bis 5 m/min bei
Antriebsdrehzahlen des Frdswerkzeuges von 5000
bis 10000 min~—' ausgeristet.

Der Fig. 2 entnimmt man, daB der Fraskopf 8
eine Abstandssensoreinrichtung 10 mit vertikal be-
weglichem Taststift 11 und von diesem betitigba-
ren Schaltelementen 12, 13 aufweist. Ein erstes
Schaltelement 12 schaltet die vertikale Zustellbe-
wegung des Friaskopfes 8 bei Anndherung an das
Werkstlick 3 von Schnell- auf Schleichgang um.
Ein zweites Schaltelement 13 stoppt die Zustellbe-
wegung des Fraskopfes 8, wenn der Taststift 11
eine Position erreicht hat, die dem Eingriff des
Fraswerkzeuges 9 in das Werkstlick 3 mit vorgege-
bener Schnittiefe zugeordnet ist. Das zweite Schalt-
element 13 ist an einem Anschlagelement 14 ange-
ordnet oder diesem zugeordnef, gegen welches
der einfahrende Taststift 11 im Schleichgang an-
schidgt. Das Anschlagelement 14 ist zun&chst
durch eine Sperreinrichtung, die im Ausflhrungs-
beispiel als hydraulische Einrichtung ausgeflihrt ist,
fest am Fraskopf in einem definierten Abstand zur
Werkstlickoberfliche angeordnet. Durch Betiti-
gung des dem Anschlagelement 14 zugeordneten
Schaltelements 13 ist die Sperreinrichtung 16sbar
und dadurch der Taststift 11 wieder beweglich.

Patentanspriiche

1. Anlage fir Profilstahl/Flachstahl- und Blechbe-

arbeitung mit

Rollengang,

Vorschubeinrichtung flr ein auf dem Rol-
lengang aufliegendes Werkstlick und

einer Bearbeitungsstation mit Vorrichtung
zur spanenden und/oder spanlosen Werkstlick-
bearbeitung sowie mit einer Signiervorrichtung
zur Kennzeichnung des bearbeiteten und auf
dem Rollengang noch aufliegenden Werk-
stlicks mit Signaturen,
dadurch gekennzeichnet, daB die Signiervor-
richtung ein Friswerk (5) aufweist, welches
oberhalb des Rollenganges zumindest quer zu
diesem verfahrbar ist und einen vertikal zustell-
baren Fraskopf (8) mit Friswerkzeug (9) um-
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faBt, wobei das Fraswerk (5) an eine Rechner-
steuerung angeschlossen ist, welche nach
MaBgabe der zu frisenden Signaturen die Zu-
stellung des Frdskopfes (8), die Vorschubbe-
wegung des Friskopfes (8) quer zum Rollen-
gang (1) und die Relativbewegung zwischen
dem Fréskopf (8) und dem Werkstuck (3) in
Langsrichtung des Rollengangs (1) steuert.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Friswerk (5) an einer den
Rollengang (1) Ubergreifenden, maschinenfe-
sten Quertraverse verfahrbar angeordnet ist,
wobei zum Frédsen der Signaturen die Querbe-
wegung des Frdswerkes (5) und die Vorschub-
bewegung des Werkstlickes (3) auf dem Rol-
lengang (1) gesteuert werden.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Friswerk (5) an einer den
Rollengang (1) Ubergreifenden Quertraverse
verfahrbar angeordnet ist, wobei die Quertra-
verse in Langsrichtung des Rollengangs (1)
bewegbar ist, und daB zum Frisen der Signa-
turen die Bewegungen der Quertraverse und
des Frdswerkes (5) an der Quertraverse ge-
steuert werden.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Fraswerk (5)
mit einer Antriebsvorrichtung zum Hochge-
schwindigkeitsfrasen mit einer Vorschubge-
schwindigkeit von 1,5 bis 5 m/min bei An-
triebsdrehzahlen des Frdswerkzeuges (9) von
5000 bis 10000 min~" ausgerUstet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Fraskopf (8)
eine Abstandssensoreinrichtung (10) mit verti-
kal beweglichem Taststift (11) und von diesem
betdtigbaren Schaltelementen (12, 13) auf-
weist, wobei ein erstes Schaltelement (12) die
vertikale Zustellbewegung des Friskopfes (8)
bei Anndherung an das Werkstlick (3) von
Schnell- auf Schleichgang umschaltet und wo-
bei ein zweites Schaltelement (13) die Zustell-
bewegung des Fréskopfes (8) stoppt, wenn der
Taststift (11) eine Position erreicht hat, die
dem Eingriff des Fraswerkzeuges (9) in das
Werkstiick (3) mit vorgegebener Schnittiefe zu-
geordnet ist.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das zweite Schaltelement (13) an
einem Anschlagelement (14) angeordnet ist,
gegen welches der einfahrende Taststift (11)
im Schleichgang anschlagt, wobei das An-
schlagelement (14) zundchst durch eine Sperr-
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einrichtung fest am Frdskopf (8) in einem defi-
nierten Abstand zur Werkstlckoberfliche an-
geordnet ist und wobei die Sperreinrichtung
durch Betdtigung des dem Anschlagelement
(14) zugeordneten Schaltelements (13) I6sbar
und dadurch der Taststift (11) wieder beweg-
lich ist.
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