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@ Stahistranggiessanlage mit angeschlossenem oder nachgeschaltetem Entbartungssystem fiir
Sauerstoffschneidbarte und Schneidperlen an Strangen, Brammen und Blocken.

@ Einer StahlistranggieBanlage ist ein Entbartungssystem flir beim thermochemischen Unterteilen der Strdnge
entstandene Schneidbirte angeschlossen oder nachgeschaltet, bei dem in einem geneigt zum Woerkstilick
einstellbaren, rohrartigen Kolbenkdrper zylindrische Scherkolben zum Anlegen vor dem Schneidbart vorgesehen
sind und dieser durch eine Bewegung zwischen Entbarter und Werkstiick, zum Beispiel durch einen drehenden
Hebel abgeschert wird.
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Beim Brennschneiden mit Sauerstoff, insbesondere in StranggieBanlagen, entstehen an den beiden
unteren Brennschnittkanten, also am Anfang und am Ende eines jeden abgetrennten Werkstlickes, durch
die ablaufende und z. T. abkiihlende Schneidschlacke mehr oder weniger groBe Barte aus einem Gemisch
spréder Eisenoxyde und hartem bis elastischem Stahl. Zum Teil hdngen diese Barte tief von den Kanten
wie Eiszapfen hinunter, zum Teil bilden sich relativ flache Wulste an den Kanten benachbarter Teile der
Werkstlickunterflichen, zum Teil gibt es beliebig geformte und beliebig groBe Zusammensetzungen
derselben. Alle sind von der Materialzusammensetzung, der Materialtemperatur und den chemo-physikali-
schen Arbeitswerten der Schneidgerite abhingig. In jedem Fall stért die Anwesenheit dieser Bérte sehr bei
der Weiterbearbeitung, wenn nicht schon beim Transport.

Die Vermeidung solcher Schneidbidrte wire wiinschenswert, ist aber nicht zu verwirklichen. Eine
wesentliche Verkleinerung ist je nach Umstand md&glich, aber der Bart nicht in seiner Gr6Be verbindlich
vorher festlegbar und damit unter Umstdnden ohne Nacharbeit zuzulassen.

Es gibt daher eine Reihe von Arbeitsweisen und Verfahren, um die Bdrte schon mdglichst bald nach
dem Brennschneiden zu entfernen, und zwar

- durch Abschmelzen, Abbrennen oder Abfldmmen mit einem Hand-Sauerstofforenner

- durch Abschmelzen, Abbrennen oder Abflimmen mit einer Sauerstoffbrenner-Maschine

- durch Abschlagen bzw. Abmeifieln von Hand

- durch Abschlagen, Abdrlicken, Abscheren mit Maschinen, die mit hammerartigen, meiBelartigen oder
scherblattartigen Werkzeugen bestlickt sind.

Wiahrend die flimmtechnischen Entbartungsarten vor allem durch hohe Entbartungsgeschwindigkeit
Vorteile zeigen, so sind sie durch Rauchgasanfall, Schlackespritzer, Granulierwasserbedarf und Feuer- bzw.
Explosionsgefahr erheblich benachteiligt. Daher wendet sich der Bedarf mehr den mechanischen Entbar-
tungsmdglichkeiten zu, bei denen auBer dem Aufwand an mechanischen Einrichtungen und Energie nur der
erhebliche Zeitaufwand und der Abtransport der abgetrennten Barte berlicksichtigt werden muB. Ein Teil
des Zeitaufwandes liegt im Ausrichten von Bart und Entbarter zueinander, auch dadurch, daB8 der Bart nur
von der Werkstlickfliche zur Kante hin entfernt werden kann. Ein zweiter Teil des Zeitaufwandes wird flir
eine langsam fortschreitende, zumeist auch wiederholende, schrittweise Vorgehensweise bendtigt. Diese ist
bei den konkav oder konvex ausgebildeten Unterflichen z. B. bei stranggegossenen Brammen, erforderlich,
um den Bart vOllig zu entfernen und nicht nur in der Mitte bei konvexem Querschnitt oder zu den
AuBenseiten hin bei konkavem Querschnitt. Diese sind, wie auch Schriglagen und Verdrehungen des
Werkstlickes, Folgen der inneren und duBeren Abkiihlungsumstidnde am Strang.

Der einfachste, bekannte, mechanische Entbarter besteht aus einer um eine Drehachse mit einer
Scherkante gegen die Unterfliche der Bramme und den bei Bewegung derselben auf sie zufahrenden Bart
driickende Scherwippe (EPA 87301501.0). Mit der wippenartigen Ausfihrung und Drehung werden durch
das andriickende Hochdrehen H&henunterschiede zur Brammenunterfliche hin ausgeglichen; ballige Ver-
formungen der Unterfliche werden vor allem bei flachen Bidrten kaum ausgeglichen, der gute Entbartungs-
erfolg ist auf geometrisch ebene Unterfldchen begrenzt.

Aufwendiger ist eine Maschine (Anmelder Fa. Interstahl) mit an einem nach oben gedrickien Arm bei
gleichzeitigem Vorschub hin und her schlagendem Scherblatt. Dieses schldgt entsprechend seiner Scher-
blattabmessung Bartstlicke schrittweise ab. Die Kragarmausflihrung von doch beachtlicher Linge und die
Zahl und Art der Bewegungen ergeben einen langsamen, wenn auch erfolgreich arbeitenden Entbarter, der
natlrlich einen hohen Wartungsaufwand und auf einer Werkstlickseite einen hohen Platzbedarf hat.

Als dritte erfolgreiche Entbartungsmethode wird durch einen walzenfGrmigen Entbarter (Anmelder Fa.
Plakoma) mit aufgeschweiBten Scherringen dargestellt. Bei Uberlaufender Bramme wird diese Walze
hochgedriickt und die nebeneinander und am Walzenk&rper verteilt liegenden Scherringen heben die
Bramme an und scheren den Bart stlickchenweise ab. Dabei kann immer nur ein Scherring auf der Walze
arbeiten, bevor nach dem Absetzen des Werkstlicks auf der Walze ein erneutes Anheben und Abscheren
eines Bartstlickes durch den ndchsten Scherring erfolgt. Dieses Verfahren ist sehr laut und bedingt eine
genaueste Lage des Werkstlickes zum Entbarten, wenn es gute Ergebnisse zeitigen soll. Zudem ist es
insgesamt sehr zeitaufwendig.

Ein besonders schnelles aber auch lautes Entbarten erfolgt mit am Umfang einer schnell drehenden
Walze befestigten Himmern, die den Bart an der Unterkante des Uber die Walze laufenden Werkstlickes
mit hoher Schlagzahl in kleinen Stlicken abschlagen. Hoher VerschleiB und erforderlicher Schutz gegen
wegfliegende Bart- und Hammerteile sowie gegen Ldrm sind neben den Anlagekosten die wesentlichen
Nachteile.

Alle vorbeschriebenen Einrichtungen haben zusdtzlich den Nachteil der Beschrinkung auf einfache
Querschnitte, d.h. auf im wesentlichen geradlinige Bérte.
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Diesen vorgenannten Verfahren bzw. Maschinen steht eine mechanische Entfernungseinrichtung flr
Sauerstoffschneidbdrte EPA 90 11 20 27.9 gegeniiber, die sicherer und vollstandiger entbartet, wenig Platz
braucht, keinen Larm verursacht und relativ schnell arbeitet. Eine solche Einrichtung ist in Bild 1 dargestelit
und wird da Entbartungsmaschine (10) bezeichnet.

Auf diesem Bild 1 sieht man unter und vor dem Ende eines Werkstiickes (1) (z. B. eine Bramme) mit einem
Schneidbart (2) einen schrdg angeordneten Scherbalken (3) mit einer Reihe von individuell betdtigten
Scherkolben (4). Der Scherbalken (3) ruht beidseitig auf Scherschlitten (5), die auf den Schiebebahnen (6)
mittels der hydraulischen Scherzylinder (7) zum Entbarten vor und zurlickbewegt werden. Alle vorstehenden
Teile ruhen auf zwei Hauptrahmen (8) auf beiden Seiten des Werkstiicks (1), die jeweils mit zwei
Hubzylindern (9) angehoben werden kdnnen.

Bei einem Entbarten durch Bewegen des Werkstlicks kann auf die Bewegungs- und Antriebsteile Scher-
schlitten (5), Schiebebahnen (6) und Scherzylinder (7) verzichtet werden. Ein normaler Betriebsablauf mit
dieser Entbartungsmaschine (10) geht wie folgt vor sich: Die Werkstiicke (1 bzw. 1a) fahren Uber bzw.
zurlick vor den Scherbalken (3) in den Arbeitsbereich der Entbartungsmaschine (10), gegebenenfalls mit
Unterstlitzung eines heb- und senkbaren Anschlages (11). Die Hubzylinder (9) heben Uber die Hauptrahmen
(8), Scherschlitten (5), Schiebebahnen (6) den Scherbalken (3) in eine Arbeitsstellung knapp unter das
Werkstlick (1). Dann werden die Scherkolben (4) einzeln mit ihren Andrlickzylindern nach oben gegen die
mehr oder weniger ebene Unterfliche des Werkstlicks (1) in N3he des Schneidbartes (2) gedriickt. Nun
driicken die Scherzylinder (7) den leicht schrdg zum Schneidbart (2) liegenden Scherbalken (3) mit seinen
Scherkolben (4) einen nach dem andern gegen den Schneidbart (2) und schert diesen ab. Die nach diesem
Vorgang hinter dem Werkstlick (1) hoch springenden Scherkolben (4) werden in den doppelt wirkenden
Andrlickzylindern (12) wieder runtergezogen. Der Scherbalken (3) wird nun unter das Ende eines zweiten
Werkstlickes (1a) geschoben, die Scherkolben (4) werden wieder einzeln nach oben angedriickt und ein
Schervorgang in entgegengesetzter Richtung durchgefiihrt. Danach senken die Scherkolben (4) und der
Scherbalken (3) jeweils wieder ab und die Werkstlicke (1 und 1a) fahren ab, bzw. in eine neue Arbeitsstel-
lung.

Diese Entbartungsmaschine (10) arbeitet zuverldssig und erfolgreich, ist jedoch schwer und aufwendig,
wie auch nicht besonders leicht zu warten; der Austausch der Scherkolben (4) ist schwierig und zeitrau-
bend. Weiterhin sind Bérte an L&ngsteilschnitten oder nicht einfachen Querschnittsflichen nicht oder nur
sehr umsténdlich entfernbar.

In Bild 2 ist der Querschnitt eines bisherigen Scherbalkens (3) vorstehend beschriebenen Entbartungs-
maschine (10) zum besseren Verstdndnis der nachstehend beschriebenen Erfindung dargestellt und wird
hiermit erldutert. Das Scherbalkengehduse (13) aus allseitig bearbeitetem Vollmaterial ist mit entsprechend
vielen Flhrungsbohrungen (14) mit dem Andriickzylinder (12) versehen, in denen Scherkolben (4) mit ihren
aufgeschraubten Scherkappen (16) einzeln versorgt auf- und ab bewegt werden kdnnen. Dabei muf8 der
Druck der PreBluft im Andriickzylinder (12) so groB sein, daB die hochfeste Scherkante (15) der Scherkappe
(16) mit ihrer Oberfliche von ca. 20 cm? so fest gegen die Unterfliche eines Werkstilickes (1) gedrlickt
wird, damit sie nicht beim Entbarten ber einen flachen, festen Schneidbart (2) rutscht.

Durch vorgenannten hohen Druck entsteht beim Entbarten eine der Entbartungsbewegung entgegenwir-
kende Reibung zwischen Oberflache der Scherkante (15) und Unterfliche des Werkstlickes (1), die sich zur
eigentlich erforderlichen Scherkraft hinzufligt und die Fldchenpressung zwischen Scherkolben (4) und
Flhrungsbohrung (14) auch mit den erkennbar schlechten Hebelverhiltnissen erheblich erh6ht und die
Flhrungsbohrung (14) verformt oder sehr start verschleiBt. Dagegen sind die Ldnge des Scherkolbens (4)
zu vergrdBern und austauschbare, hochfeste Flihrungsbuchsen (nicht dargestellt) einzusetzen.

Noch kritischer wird diese Situation dann, wenn die Scherkante (15) auf den flachen Schneidbart (2)
auflduft, dieser mit einem sehr ungilinstig kleinen Keilwinkel die Scherkraft in eine der Andrlickkraft
entgegenwirkenden, groBe Senkrechtkraft verwandelt. Dagegen wiederum muB die Andriickkraft von vorn
herein sehr groB bemessen werden, um ein sicheres Entbarten bei sich verschleiBender Scherkante (15) zu
ermdglichen. Damit werden auch die Scherkraft und die Fldchenpressungen am Scherkolben (4) wieder
unerwilinscht gréBer. Die Gefahr des Auflaufens der Scherkante (15) auf den Schneidbart (2) ist vor allem
auch dann gegeben, wenn die ebene Ringfliche der Scherkante (15) auf rlickspringende oder vorragende
Formen des Werkstiickes (1) vor dem Schneidbart (2) aufdriicken und dieser dann in die verbleibenden
Liicken daneben keilférmig hineinrutschen kann.

Eine erlduternde Beispielsrechnung der erforderlichen max. Entbartungskraft fiir diesen Fall wére dann:
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BERECHNUNG DER ENTBARTUNGSKRAFT [Fg = Fg + Fg

ANNAHMEN:

Scherkraft: Fg = S-1, Scherfliche S = ls - bg (Scherkopfbreite x Scherflichenbreite)
=124 mm- 1,5 mm

max. Schubspannung Ty = 0,8 - Rm (Zugfestigkeit)
= 0,8 1000 N/mm?

- 2
[Zugfestigkeit Rm = 500 - 1450 N/mm ]

(C 25) (30 Cr Ni Mo 8)

Reibungskraft: Fg = F- 1y Gewichts- und AnpreRkraft F = F, folgt aus:
Uy = 0,2 (Zunder auf Stahl)

F1-S1 = Fz'Sz
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AUSFUHRUNG:
Scherkopf @ = 124 mm
Scherkopf r = 62 mm
L
S max. Fg = Fg + Fg
b

M
= F1+F1‘tg_“;"'da FS=F1
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/,JK / max.Fg Fs- [1 + ”—M]

. , tg o
o 5
Yl //'
/{/////// = g'bs‘ra'[‘l + ”M]
N tga
&u:r max. Fg = 10,6-1,5-800-[1 + 22 ]
a 0,0175
- \V FE = 10,6:1,5-800-(1 + 11,4)
T Entbartungskraft) = 10,6-1,5-800- 12,4

= 159.000 N
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Bruchdehnung A = 15% (zwischen 6% und 25%)
max. by = bg*A = 1,5-0,15 = 0,225 mm

\,rz - (r- bp)?
2-/622-(61,775)?
2-1/3844 -3816,15 = /27,85 = 2-5,2773 = 10,5546 mm

ks
2
ls

Das bedeuted, daB sich unter vorstehenden Bedingungen der Bart 18st, wenn die max. Entbartungskraft Fg
= 159.000 N die Schubdehnung von 15% des Hubweges von ca. 1,5 mm metallischer Bindung zwischen
Bart und Werkstlick erzeugt hat und dabei gegen etwa 10,5 mm Bartbreite driickt. Dabei bliebe eine
Bartverformung unberlcksichtigt.

Wihrend die Lage der Werkstlicke zum Entbarten bei dieser Entbartungsmaschine (10) je nach
geplantem Scherweg weniger genau sein muB, erfordern aber die leichten Werkstlicke (1) Niederhalter
beim Entbarten der normalerweise sich unten befindlichen Schneidbarte. Auch sind die groBen AnpreBkrifte
zum Entbarten wegen VerschleiB und Bemessung, besonders aber auch beim schnellen Entbarten sehr
nachteilig. Die Betriebssicherheit bei vielen einzeln versorgten und gesteuerten Entbartungszylindern gilt es
auch zu verbessern, ebenso die vereinfachte Wartung durch leichten Scherkolbenaustausch von einer Seite
aus und die bessere Ausnutzung des Scherkantenumfanges des Scherkolbens (3). Die Entbartungsmaschi-
ne (10) ist daher weiter zu entwickeln bezilglich Anwendungsmdglichkeiten, Aufwand fiir die Entbartungs-
maschine selbst und flir ihre Nebeneinrichtungen, verbesserte Wartung und einfacheren Betrieb.

Die nachstehend beschriebene Erfindung besteht beispielsweise gem3B den aufgefiihrten Ansprii-
chen nach Bild 3 aus einer einseitigen oder zweiseitigen Schiebebahn (6) mit durch Scherzylinder (7) in
Achse des Woerkstlickes (1) bewegbarem Scherschlitten (5), die Uber luftbetdtigte Hubzylinder (9.1)
begrenzt h&henverstellbare Hubrahmen (17) tragen. In diesen sind auf weiteren Hubzylindern (9.2) die
Drehlager (18) fiir den unteren Kolbenkdrper (19) angeordnet, wahrend die Drehlager (20) fiir den oberen
Kolbenkdrper (21) am oberen Teil des Hubrahmens (17) sitzen. Zwischen den verschiebbaren Drehlagern
(18) des unteren Kolbenk&rpers (19) und dem oberen Kolbenk&rper (21) sitzen weitere Hubzylinder (9.3),
die zusammen mit den Hubzylindern (9.1) zwischen Scherschlitten (5) und unterem Hubrahmen (17) die
Kolbenkdrper (19 und 21) auseinander und den Hubrahmen (17) nach oben in Ausgangsstellung fahren. Ist
ein Werkstlick (1) an seinem Ende unten mit Schneidbart (2) und oben mit Schneidperlen (22) behaftet, in
den zur Unterscheidung nun so genannten Entbarter (23) eingefahren, dann driicken die Hubzylinder (9.2)
im Hubrahmen (17) unter den Drehlagern (18) des unteren Kolbentrdgers (19) diesen nach oben gegen die
Unterfliche des Werkstlicks (1) zum Entbarten und gleichzeitig den Hubrahmen (17) mit dem oberen
Kolbenkdrper (21) nach unten auf die Oberfliche des Werkstlicks (1) zum Entperlen durch Bewegung der
Scherschlitten (5) mit den hydraulischen Scherzylindern (7). Sollte das Werkstiick (1) aus Transportgriinden
umgedreht, d.h. mit dem Schneidbart (2) nach oben und den Schneidperlen (22) in den Entbarter (23)
kommen, so kann auch so sicher entbartet und entperlt werden. Auf jeden Fall entféllt bei diesem Entbarter
(23) ein Niederhalter, sollte der AnpreBdruck von unten hSher als das anteilige Brammengewicht sein.
Daher ist ein zweiter Kolbenkdrper (21), gegebenenfalls mit Gleitkappen, Gleitschuhen, Rollen oder selbst
als Niederhalterrolle (21) ausgefiihrt, vorteilhaft bei leichten Werkstlicken (1) vorzusehen.

Zwischen unterem und oberem Drehlager (19, 21) sind Dickensteine (24) eingesetzt, um eine kleinste
Durchgangséffnung flr das Werkstick (1) gegen die Hubzylinder (9) zu bestimmen. Damit wirkt beim
Entbarten nur der Druck in den Kolbenk&rpern (19, 21) auf die Scherkolben (4).

Auf den Drehlagern (18 bzw. 20) sitzt ein Drehantrieb (25) bzw. Drehanschlag (26) zum Einstellen oder
zur Begrenzung eines Einstellwinkels zwischen Scherkolben (4) und Werkstlick (1). Der Antrieb kann auch
zum Drehen der Kolbenkdrper (19 bzw. 21) in eine Reparatur- oder Reinigungsstellung dienen.

Bild 4 zeigt den gleichen Entbarter (23) als Kragarmausflihrung, die einseitig angeordnet werden kann,
dann aber auf dieser Seite mehr Platzbedarf hat.

In den Bildern 5, 6 und 7 sind eine Vorderansicht, eine Seitenansicht und eine Draufsicht der
Lagerseite eines vereinfachten Entbarters (23), ndmlich nur aus beidseitigen Drehlagern (18) in beidseitigen
Hubrahmen (17) Uber 4 Hubzylinder (9) hebbar auf den Grundplatten (27) mit Hubflihrungen (28) fiir den
Kolbenkdrper (19) bestehend, dargestelit.

Dieser Entbarter (23) entbartet im Stillstand mit von unten gegen ein Werkstlick (1) angepreBten Scherkol-
ben (4), wenn das Werkstlick (1) {iber den Kolbenk&rper (19) hinweggezogen wird. Uber die Luftleitung (29)
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wird der ganze Kolbenk&rper (19) unter Druck gesetzt und alle Kolben (4) zusammen ausgefahren.

Wichtig dabei ist, daB erfindungsgemiB alle Scherkolben (4) mit geringerem Luftdruck ausgefahren sind
oder werden und sich beim Anheben des Kolbenk&rpers (19) durch die Hubzylinder (9) vor jedem
Schervorgang an die Unterfliche des Werkstiicks (1) der Form der Unterfldche folgend anlegen.

Aus dem Bild 8 ist erkennbar, daB der erfindungsgemiBe Kolbenk&rper (19), dem friiheren Scherbal-
ken (3) entsprechend, nun aus einem an sich unbearbeiteten, dickwandigen Rohr besteht, das als
unbearbeiteter Zylinderraum flir abgesetzte Scherkolben (4) wirkt. Dazu ist der Scherkolben (4) einteilig aus
Scherkopf (30) mit Scherkante (15), Arbeitskolben (31) und Kolbenschaft (32) bestehend hergestellt und mit
einem von einem Sprengring (33) gehaltenen Pufferring (34) aus elastischem Material gegen ein Hinaus-
schieben versehen. Die Unterschiedsfliche zwischen Arbeitskolben (31) und Kolbenschaft (32) stellt die
wirksame Druckflache (35) zum Andriicken des Scherkopfes (30) gegen die Unterfliche des Werkstlicks (1)
dar.

Gefiihrt wird der Scherkolben (4) in der oberen Kolbenbuchse (36) und der unteren Kolbenbuchse (37),
die mit Innensechskantschrauben (38) in gleich groBen Durchgangsbohrungen des Kolbenk&rpers (19)
befestigt sind. Dichtringe (39) in den Kolbenbuchsen (36, 37), die auch in Ringnuten am Arbeitskolben (31)
oder am Kolbenschaft (32) angeordnet sein k&nnen, dichten den mit Druckluft gefilliten Innenraum des
Kolbenkd&rpers (19) gegen Druckverlust am hin- und her gehenden Scherkolben ab.

Die Durchmesser der verschiedenen Bauteile im Scherkolbenbereich sind so gewdhlt, daB der Scherkolben
(4) am Scherkopf (30), also von einer Seite aus, ganz herausgezogen werden kann, wobei hdchstens die
obere Kolbenbuchse (36) geldst und mit herausgezogen wird.

In Bild 9 ist dargestellt, daB der Scherkopf (30) mit Scherkante (15) so gefertigt ist, daB er in eine
zurlickspringende (konkave) oder auch vorragende (konvexe) Form des Werkstlicks (1) paBt und in oder an
dieser entlanggleitend einen Schneidbart (2) am Ende des Werkstlickes (1) abschert.

Bild 10 zeigt erfindungsgemaB den vorbeschriebenen Scherkolben (4), der sich durch Drehbarkeit des
Kolbenkdrpers (19) um einen Winkel in Scherrichtung vorwarts oder rlickwirts gegen die Unterfliche des
Werkstlicks (1) bis gegen den Drehanschlag (26) einstellt oder durch den Drehantrieb (25) eingestellt
werden kann, damit die Vorderkante des Scherkopfes (30) bzw. der Schneidkante (15) mit mdglichst
geringer Fldche und mit stumpfem Schneidwinkel = 90° + gegen die Unterfliche des Werkstlickes (1)
driickt, und durch die runde Form des Scherkopfes erst nur auf beschrdnkter Breite gegen den Bart
abscherend driickt.

Entsprechende Versuche haben bestatigt, daB die selbsttitige, durch Anschlag begrenzte Winkelein-
stellung der runden Schneidkante (15) eine wesentliche Verringerung der AnpreBkraft, ein sicheres, weil
begrenztes Angreifen der vorragenden, sichelférmigen Schneide ohne EinfluB einer eventuellen Unebenheit
der Flache des Werkstlickes (1) und damit auch eine geringste Scherkraft erfordert. Auch wurde festge-
stellt, daB gr&Bere Anstellwinkel a ab etwa 2° zum mehr Scherkraft fordernden, weil ruckenden Gleiten des
Scherkopfes in Scherrichtung durch zu tiefes Eindriicken der Schneidkante (15) in die durch Rost, Zunder
oder hthere Temperatur nachgiebige Fliche des Werkstlickes (1) vor und unter dem Bart (2) fihrt.

Durch entsprechend gr&Bere Anstellwinkel kann sich der Spalt zwischen Schneidkante (15) vom

vordersten Punkt nach seitlich auBen am Scherkopf (30) Uber dem Werkstlick (1) so sehr vergréBern, daB
der urspriinglich eingehakte Eingriff hinter den Bart (2) in die Mitte des Scherkopfes (30) durch ein
keilférmiges Eindringen des Bartes (2), die Kraftverhdltnisse entscheidend verdndernd, aufgehoben wird.
Nun ftritt ein Zustand ein, der, wie vorstehend mit Beispielsrechnung dargestellt, hohe AnpreBkrifte des
Scherkolbens (4) gegen das Werkstlick (1) und den Bart (2) und damit noch hdhere Scherkrifte bendtigt,
um nicht Uber den Restbart zu rutschen und diesen doch noch abzuschieben.
Gelingt es aber, den Anstellwinkel klein genug, d.h. unter 2° zu halten, um diesen vorbeschriebenen Spalt
klein genug zu machen und das Rucken zu vermeiden, dabei aber durch den Anstellwinkel nur die
Vorderkante des Scherkopfes (30) mit kleinster Aufdruckfliche vor dem Bart (2) anzupressen und hinter den
Bart (2) zu haken, dann verhindert man ein Aufschieben der Schneidkante auf den Bart (2) und es sind
auBer den geringsten Andrlickkraften auch geringste Scherkrdfte und damit ruhiges, leichtes und schnelles
Entbarten bei geringsten Betriebsmitteldrlicken und Bauteilbemessungen zu erzielen.

Eine Beispielsberechnung fiir diesen Fall sdhe, bei ansonsten gleichen Voraussetzungen wie bei der
ersten, vorstehenden Beispielsrechnung, wie folgt aus:

Berechnung der Entbartungskraft Fg = Fg + Fg
Es entfillt die die Reibung erhthende, senkrechte Kraftkomponente gegen die Unterfliche des Werkstlicks
(1) aus der Entbartungskraft.
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Fe max =Fg + Frq1 = bgxlgx 5 + Fan Xy Fan = Andrickkraft angenommen
= 1,5x10,6 x 800 + 480 x 0,2 aufgrund erfolgreicher Versuche
= 12720 + 96 =_12816 N = 480N

Diese beanspruchte Scherkraft Fenax liegt um den Faktor 10 niedriger als das Ergebnis der Beispielsrech-
nung flr den flachig liegenden Scherkopf (30).

Die in Versuchen mit solchen und &hnlichen Voraussetzungen wie berechnet gemessenen Scherkrifte
lagen bei flachiger Auflage mit AnpreBdruck

P = 3,5 bar bei ca. 149.000 N

bei kantiger Auflage mit Anprefidruck
p = 1,5 bar bei 10.000 N bis 12.000 N ,

um sicher eine Breite von 124 mm und mehr an kaltem Werkstlick mit kaltem Bart (2) zu entbarten.

Ebenfalls wird in Bild 10 in zwei Ansichten und zwei Schnitten gezeigt, wie der Scherkolben (4) und
seine Fihrung in den Kolbenbuchsen (36, 37) erfindungsgemiB verdrehsicher und herausspringsicher
gefihrt einseitig und ohne Ausbau anderer Teile wie z. B. Kolbenbuchse (36, 37), von Hand herausgenom-
men werden kann.

Dazu ist der Kolbenschaft (32) im fiir die FUhrung nicht ben&tigten Teil des Kolbenkdrpers (19) mit einem
quer durchgesteckten Lagebolzen (40) versehen und die untere Kolbenbuchse (37) nach innen in den
Kolbenk&rper (19) hinein Uber den Flhrungs- und Fldchenpressungsbedarf hinaus verldngert. Diese
Verldngerung hat einen inneren Durchmesser der gréBer als der Durchmesser des Kolbenschaftes (32) ist
und bis an den Fiihrungsbereich reicht. Uber dem Boden dieser aufgebohrten Verlingerung, ein MaB
abgestimmt auf die Lidnge und Federweg einer Lagefeder (48), befindet sich eine Ringnut (42), in der sich
der quer im Kolbenschaft (32) sitzende Lagebolzen (40) drehen 14Bt. Die flir den Lagebolzen (40) als
Filihrung dienenden Lagenuten (45) sind vorzugsweise kreuzweise, von auBen her fensterartig in die untere
Kolbenbuchse (39) bis zur inneren Bohrung eingefrdst und am oberen Ende geschlossen. Das verhindert
ein Herausspringen des Scherkolbens (4) bei entsprechendem Druck im Innenk&rper (19). Ein weiteres Paar
sogenannter Einfihrungsnuten (47) sind an der innen liegenden, oberen Endfliche der Kolbenbuchse (37)
offen genauso tief wie der Lagenuten (45) niedergebracht. Durch einen Druck auf den Scherkolben (4)
gegen die Lagefeder (48) wird der Lagebolzen (40) auf die H6he der Ringnut (42) gebracht und durch eine
Drehung aus der senkrechten Einfihrnut (47) unter eine Lagenut (45) gebracht. Ohne den Druck beim
Einflhren hebt sich der Scherkoloben (4) mit seinem Lagebolzen (40) in die Lagenut (45), die oben
geschlossen ist.

Zum Herausnehmen muB der Scherkolben (4) mit Druck gegen die Lagefeder (48) in die Ringnut (42)
geschoben und dann unter die Einflhrungsnut (47) gedreht werden.

Betrachtet man das Bild 11, so sieht man zuerst, da3 nur etwa die untere Hilfte eines Scherkolbens (4)
im Kolbenk&rper (19) mit unterer Kolbenbuchse (37) mit einer anderen Art den Scherkolben (4) in eine
Lagenut (45) zu bringen dargestellt ist. Ruht der an der Oberfliche mit Lagerillen (43) fiir die gewilinschten
Einflihr- und Arbeitsstellungen des Lagebolzens (40) versehene, an der Unterseite Lagefedern (48) tragende
Lagering (41) auf dem Boden der Verldngerung der unteren Kolbenbuchse (37), so ragt ihre mit Rillen (43)
versehene Oberseite mit der Tiefe der Rillen (43) in die Ringnut (42) hinein und verhindert ein Verdrehen
des Kolbenschaftes (32) mit Lagebolzen (40) ohne eine zwar kleine, aber bestimmte Drehkraft. Gesichert
wird der Lagering (41) gegen eine eigene Verdrehung durch mindestens einen Lageringstift (44), der durch
eine vorhandene Lagenut (45) zur Langsfiihrung des Kolbenschaftes (32) mittels seines Lagebolzens (40)
oder durch eine eigene Haltenut in den Lagering (41) geschraubt ist. Diese miissen dazu ausreichend weit
unter die Ringnut (42) reichen.

Durch die Fihrungsnuten (47) werden die Lagebolzen (40) mit dem Kolbenschaft (32) bis auf den
federnden Lagering (41) niedergeschoben, eine Drehung bis zum Einrasten in die gewlinschien Rillen (43)
bringt den Kolbenschaft (32) in die gewlinschte Stellung mit dem Lagebolzen (40) unter den zugehdrigen
Lagenuten (45). Mit ansteigendem Luftdruck im Kolbenk&rper (19) wird der Scherkolben (4) dann hoch und
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der Lagebolzen (40) in seine Lagenuten (45), gegebenenfalls bis gegen ihr oberes Ende, gehoben. Ohne
Druck fallt der Scherkolben (4) wieder ab und mit bewuBter Drehung kann er mit dem Lagebolzen (40) unter
die Einfiihrungsnuten (47) gebracht und herausgezogen werden.

Nur fir den Fall eines hdngenden Scherkolbens (4) oder wenn seine Schwerkraft nicht zur Riickstellung
bei DruckablaB ausreicht, kann der Scherkolben (4) durch eine Riickschubfeder (49) am duBeren Ende des
Kolbenschaftes (32) mittels Rickschubdeckel (50) befestigt, in seine Ruhestellung zuriickgeschoben wer-
den. Zusétzlich kann eine Schutzkappe (51) auf der AuBenseite der Kolbenbuchse (37) angebracht werden.

In Bild 12 ist ein Scherkolben (4) zu sehen, dessen Kolbenschaft (32) auBerhalb des Arbeits- bzw.
Dichtungsbereiches und im auBerhalb des Kolbenkdrpers (19) liegenden Teil der unteren Kolbenbuchse
(37) eine eingefrdste Flihrungsfliche (52) aufweist, die einem Lagebolzen (40) in der unteren Kolbenbuchse
(37) entspricht und ein Verdrehen oder Herausspringen des Scherkolbens (4) aus dem Kolbenkdrper (19)
verhindert. Diese einfache und billigere Ausflihnrung hat nur den Nachteil, daB zum Herausnehmen des
Scherkolbens (4) zuerst der auf der unteren Seite befindliche Lagebolzen (40) entfernt werden muB. Ein
Deckel (53) sichert vor Verletzungen beim Hinaus- und Herausfahren des Scherkolbens (4) in die und aus
der Kolbenbuchse (40).

Als MaBnahme gegen den VerschleiB des Scherkopfes (30) wird gemiB Bild 13 vorgeschlagen, daf3 auf
einen kegelig ausgearbeiteten Scherkopf (30) ein innen mit passendem Kegel ausgestatteter Scherring (54)
als Schneidkante (15) sitzt, der mit einem Stift (55) gesichert ist, aber zum Austauschen mit einem Ublichen
Keiltreiber (nicht dargestellt) durch die Nut (56) nach dem Herausnehmen des Stiftes (55) abgeldst werden
kann.

Bild 14 zeigt ein Werkzeug, Scherringsetzer (56) genannt, mit dessen Klammern (57) der Schering (54)
glatt und rechtwinkelig am unteren Rand des Setzergehduses (58) gehalten wird. Der Scherringsetzer (56)
wird mit seiner Setzerplatte (59) am Setzerkolben (60) auf den Scherkopf (30) gesetzt und Hammerschidge
auf den Schlagdeckel (61) der Kolbenhiilse (62) driicken den Scherring (54) gegen die Feder (63) auf den
Kegelstumpf des Scherkolbens (30). Die grundsitzliche Ausflihrung eines einfachen Entbarters (23) zum
Beispiel flir quadratische oder rechteckige Blécke ist in Bild 15 dargestelit.

Unter dem Werkstlick (1) mit dem Schneidbart (2) befindet sich ein in Entbartungsrichtung um einen
gewinschten Winkel drehbar gelagerter Kolbenk&rper (19) mit den erforderlich vielen Scherkolben (4). Der
Kolbenkdrper (19) ist in einem Gehduse (64) gelagert, das auf Hubzylindern (9) sitzt und am Anfang eines
Entbartungsvorganges gegen das Werkstlick (1) gehoben wird.

In Bild 16 sieht man ein spieBkant liegendes Werkstlick (1) quadratischen Querschnitts mit an zwei
schrdg liegenden Kanten befindlichen Schneidbarten (2). Entsprechend schrig angeordnete und in Entbar-
tungsrichtung hintereinander liegende Scherkolben (4) sind in geeignet ausgefiihrten, beidseitigen Kolben-
k6rpern (19.1 bzw. 19.2) untergebracht. Die Kolbenk&rper sind fest auf einer Grundplatte (65) angebracht
und ein Anheben derselben mittels Hubzylindern (9) gegen Anschldge (66) vor dem Entbarten ergibt den
gewinschten Anstellwinkel fir die hintereinander liegenden Scherkolben (4).

Gleiches wie vorstehend beschrieben gilt auch flir den in Bild 17 dargestellten Entbarter (23) flir runde
Werkstlicke (1), wozu der Kolbenkdrper (19) und die Lage der Scherkolben (4) entsprechend angepaft
wurde. Durch eine Anordnung der Scherkolben hintereinander k&nnen sich die Scherkolben (4) Uberlappen
und flir mehrere benachbarte DurchmessergréBe von Werkstiicken (1) eingesetzt werden.

Das ist auch in Bild 18 zu sehen, wo ein ganzer Entbarter (23) flir runde Werkstiicke (1) auch mit
Gegenhaltung dargestellt ist. Auf 4 Hubzylindern (9.1) ruht ein Hubrahmen (17), der auf einem oder mehr
Hubzylinder (9.2) ein am Hubrahmen (17) verschiebbares, ldngs oder quer zum Werkstlick (1) angeordne-
tes doppeltes Drehlager (18) trigt. In diesem Drehlager (18) ruht ein Kolbenk&rper (19) mit den Scherkol-
ben (4) und mit vielleicht einem Drehantrieb (25) oder nicht dargestellten Drehanschlag (26) ausgeristet.
Am oberen Ende des Hubrahmens (17) befinden sich ein oder zwei Niederhalterrollen (21), die beim
Anheben des Drehlagers (18) mit dem Kolbenk&rper (19) und den um das Werkstiick (1) im Bereich eines
Schneidbartes (2) herum angeordneten Scherkolben (4) durch den Hubzylinder (9.2) kraftausgleichend nach
unten auf das Werkstlick (1) gezogen werden. Danach werden die Scherkolben (4) gegen das Werkstiick
(1) gefahren und durch reibungsbedingtes Mitdrehen gegen die nicht gezeichneten Drehanschldge (26) auf
einen geeigneten Arbeitswinkel wie beansprucht eingestellt, wenn dieses nicht schon durch einen Drehan-
trieb (25), wie dargestellt, geschehen ist.

Durch Anschldge (66) k&nnen das Drehlager (8) oder auch der Hubrahmen (17) (nicht dargestelit) in
ihrem Hub nach oben begrenzt werden. Diese Hubbegrenzung kann auch eingesetzt werden, um einen
Arbeitswinkel in Scherrichtung fiir die Scherkolben (4) vorzugeben.

In Bild 19 wird nur ein Kolbenk&rper (19) mit Scherkolben (4) dargestellt, der mit Hilfe von 4
Haltelaschen auf ein entsprechend vorbereitetes Drehlager (18) bei Formatwechsel des Werkstlickes
aufgesetzt oder abgenommen werden kann.
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Der Kolbenk&rper besteht aus mehreren innen luftdurchldssig zusammengeschweiBten und auBen luftdicht
verschlossenen Rohren, die in ihrer Lage der jeweilig bendtigten Stellung der Scherkolben (4) entsprechen.
Die Scherringe (54) bzw. die Scherk&pfe (30) der Scherkolben (4) sind in ihrer Oberfliche dem Durchmes-
ser des Werkstlickes (1) angepaB.

In Bild 20 erscheint der Kolbenk&rper (19) weiter entwickelt mit einem wirtschaflticher und platzsparen-
der auszufiihrendem Geh&duse aus GuBeisen oder StahiguB, das auch Haltelaschen (67) (nicht dargestellt)
oder Achsaufnahmen (68) flir drehbare Aufhdngung vorsieht.

Die Gr&Be des Kolbenk&rpers (19) wird durch Anzahl und GréBe der Scherkolben (4), dem Durchmesserbe-
reich der Werkstiicke (1) und dem Bereich des Anfalls von Schneidbirten (2) bestimmt. Wihrend letzterer
im allgemeinen mit den unteren mittleren 120 ° Bereich des Kreisquerschnittes angenommen werden kann,
erfolgt eine Beschridnkung auf einen Durchmesserbereich an Werkstlicken (1), der durch den Durchmesser
des Scherkopfes (30) bzw. Scherrings (54) und seiner ans runde Werkstlick (1) angepaBten Form bestimmt
wird. Auf einen groBten Durchmesser D1 eines Werkstlickes (1) angelegter und geformter Scherkopf (30)
188t sich durch Hintereinander-Anordnung der Scherkolben (4) Uberlappend auch an die Mantelfliche eines
kleineren Werkstlickes anlegen, jedoch beriihrt er das kleinere Werkstlick (1) nur an einem mittleren Punkt
seines Aufhanges und bleibt an seinen duBeren Seiten ein MaB x entfernt vom Mantel des Werkstlickes (1),
das den Unterschied der Durchmesser der vorgesehenen groBten und kleinsten Werkstlicke (1) und der
nicht Uberlappten Breite bzw. Durchmesser des Scherkopfes (30) bestimmt.

Bei entsprechender Lage und Form des Schneidbartes kann dieser Abstand oder dieses MaB x sein, das
dem gleichen Abstand eines Scherkopfes (30) von 120 mm Durchmesser unter einen Winkel von 0,2° bis
2° gegen eine ebene Flache gedriickt entspricht, und somit nur von Material und Temperatur des
geschnittenen Werkstlickes (1) und dem Schneidverfahren beeinfluit wird. Praktische Versuche bestimmen
dann diesen Abstand, ab dem ein hohe Krifte erforderndes Aufgleiten an den Seiten des Scherkopfes (30)
auf den Schneidbart (2) sicher nicht erfolgt. Mit diesem Abstand ist der Durchmesser D, des kleinsten
Werkstlickes (1) gegeniiber dem grdBten leicht geometrisch bestimmbar. Flr andere Durchmesserbereiche
sind dann andere Auslegungsdaten fiir Lage, Anzahl, Durchmesser und Hubwege der Scherkolben (4) zu
wihlen.

Eine grundsitzliche schrige Anstellung der Scherkolben (4) um 0,2° bis 2° zur Unterfliche eines
Werkstlicks (1) ist wie bei flachen Produkten auch beim untersten Scherkolben (4) anwendbar. Je nach
Lage der Drehachse des Kolbenk&rpers (19) bewegen sich aber die hdher angeordneten Scherkolben (4)
zur Drehachse hin um ein geringeres MaB. Dafiir aber kommt es anteilig zu einer leichten, aber
gleichwertigen Verschrinkung zwischen der ballig rlickspringenden Oberflichenform des Scherkopfes (30)
und der Mantelfliche des Werkstiickes. Zudem sind die Schneidbirte (2) in diesen Bereichen schwicher
bzw. leichter entfernbar.

Gleiche und &hnliche Feststellungen gibt es auch fiir den in Bild 21 dargestellten Entbarter fir
Werkstlicke (1) mit waagerecht liegendem Doppel-T-Profil. Wie auch bei runden Werkstiicken (1) gibt es
hier senkrecht oder schrig nach oben zeigende Scherkolben (4). Fiir die ebenen Flichen an den unteren
Seiten und inneren schrdgen Seiten der senkrechten Flansche und an der Unterseite des Steges werden
die Ublichen oben flachen, zylindrischen Scherkdpfe (30) eingesetzt, in den abgerundeten Ecken zwischen
Steg und Flanschen vorspringend abgerundete Scherk&pfe (30). Hier ist beispielsweise die Einstellung des
Anstellwinkels o der Scherkolben (4) von 0,2° bis 2° in beide Arbeitsrichtungen vor und zurlick fir Front-
und Endschneidbirte (2) durch wahlweise lageverdnderliche Anschldge (66) vorgesehen.

AuBer zum Entfernen von Querbdrten durch paralleles Verschieben des Kolbenkdrpers (19) an flachen
Werkstlicken (1), z.B. Brammen, lassen sich diese auch durch Verschwenken des Kolbenk&rpers (19) unter
einem Werkstilick (1) mittels Schwenklager (69) und Schwenkantrieb (70) auf Hauptrahmen (8) entfernen, so
wie dies in Bild 22 dargestellt ist.

Wichtig dabei ist nur, daB der Schwenkwinkel auf der Seite des Schwenklagers (69) mdgliche Lageunter-
schiede des Schneidbartes (2) geniigend abdeckt.

Von dieser Ausflihrung ausgehend, lassen sich wie in Bild 23 zeichnerisch erl3utert, auch ldngs
verlaufende Schneidbirte (2), wie sie beim Lingsteilen von Brammen durch Brennschneiden entstehen, mit
diesem Entbartungssystem entfernen.

Dazu liegen Schwenklager (69) und Schwenkantrieb (70) des Lingsteil-Entbarters unter der LAngsmit-
telachse eines vielleicht beidseitig mit einem Schneidbart (2) angelieferten Werkstiickes (1) , und kann nach
Anhebung der Hauptrahmen (8) durch die Hubzylinder (9) und Ausfahren der Scherkolben (4) einmal zur
einen dann zur anderen Seite hin je ein Teilstlick des Schneidbartes (2) je Seite abscheren. Nach Absenken
des Entbarters und Weiterschieben des Werkstlickes (1) um einen sogenannten Scherschritt erfolgt ein
neuer Entbartungszyklus.
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Es ist bekannt, daB zum Entbarten mit geringen Kriften am Schneidbart (2), z.B. beim Abflimmen,
Abbrennen, Abschlagen oder AbmeiBeln keine MaBnahmen erforderlich sind, um das Werkstlick (1) in Lage
zu halten. Auch, daB zum Entbarten mit gréBeren Kriften wie Abdriicken und Abscheren, die Werkstlicke
(1) entweder gut festgehalten werden missen mit einem zusammengefaBten Niederhalter/VorstoB (71) oder
durch einen Treibrollensatz (nicht dargestellt), der wie ein Walzgerlist das Werkstlick (1) einklemmt, festhilt
und bei Rollendrehung verfihrt.

ErfindungsgemiB ist in Bild 24 eine neuartige Einrichtung zur Lagebestimmung, Festsetzung und

Bewegung des Werkstlicks (1) Uber dem bzw. den Entbarter, aus erfindungsgemiBem Kolbenk&rper (19)
mit Scherkolben (4) bestehend, dargestellt.
Auf beispielsweise den gleichen Laufbahnen (72) wie eine Brennschneidmaschine (73) Uber einem Werk-
stlick (1) verfdhrt ein Entbartungswagen (74) mit einem heb- und senkbaren, unten beidseitig abgesetzten
Halteschubstempel (75), mit dem ein Werkstlick (1a) angehalten, niedergedriickt und verschoben werden
kann, und zwar zum Transport und Entbarten des Werkstlickes (1a), zum Entbarten im Stillstand (Entbarter
verfahrt) und zum verfahrenden Entbarten (Entbarter steht); einsetzbar fiir den Front- und den Endbart.
Dazu ist der Entbartungswagen nicht nur mit einem starken Motor und einem Zahnrad-/Zahnstangenantrieb
an der Laufbahn (72) ausgerlstet, sondern hebt und senkt seinen Halteschubstempel (75) mit einem
pneumatischen oder hydraulischen Zylinder (76).

Da auf gleicher Laufbahn (72) wie die Brennschneidmaschine (73) verfahrend, kann der Entbartungswa-
gen auch als mechanischer Anschlag fiir eine LdngenmaBeinrichtung dienen, wobei der Entbartungswagen
(74) um die gewlinschte Stlcklinge von der Brennschneidmaschine (73) entfernt, das ankommende
Werkstiick (1) stoppt.

Schliefllich zeigt Bild 25 einen orisfesten Entbartungspendel (77), der liber dem Entbarter mit Scherkol-
ben (4), Kolbenkdrper (19) und Drehlager (18) angeordnet ist und aus einem an einem Gerlst (80) drehbar
gelagerten Halteschubstempel (75) mit aufdriickenden Zylinder (76) und angeschweiBten (abgerundeten)
Absdtzen am unteren Ende besteht. Ein zweiter hydraulischer Zylinder (78) am Geriist (77) dreht Uber
einen Hebel (79) den Halteschubstempel (75) zum entbartenden Verfahren durch den pneumatischen
Zylinder (76) aufgedrickter Stellung Uber die Scherkolben (4) des Entbarters unterhalb des Werkstlickes
(1a), das auf einem Ublichen, nicht dargestellten, Rollengang ruht. Dieser liefert das jeweilige Werkstlick
(1a) an und bringt es durch irgendwelche Grenzschalter oder Lichtschranken gesteuert im Entbartungsbe-
reich zum Stehen. Hier Gibernimmt der Halteschubstempel (75) zum Entbarten des End- und Schneidbartes
(2), der Halteschubstempel (75) schwenkt oder zieht hoch, das Werkstlick (1a) 14uft auf dem Rollengang
zurlick und der Front-Schneidbart (2) wird mit Hilfe des Halteschubstempels (75) des Entbartungspendels
(77) rickwirts entbartet. Anfillige Ladngenunterschiede des Halteschubstempels (75) werden vom pneumati-
schen Zylinder (76) aufgenommen bzw. ausgeglichen.

Beim Transport eines runden Werkstlickes (1) zum und Uber den Entbarter kann sich dieses Werkstlick
(1) so verdrehen, daB der zu entfernende Schneidbart (2) sich nicht mehr in einer zum Entbarten geneigten
Lage, z. B. nach unten zeigend befindet, bzw. nicht mehr in den Entbartungssekior des Rundentbarters
paBt. In ndchster Ndhe bzw. Uber dem Entbarter muB das runde Werkstlick so gedreht werden, daB beim
nachfolgenden Entbarten alle st6renden Bartteile von den vorgesehenen Scherkolben (4) erfaBt werden. Wie
in Bild 26 erfindungsgem3B dargestellt, sind zu diesem Zweck vor und hinter dem Entbarter (zum
Entbarten eines Front- und Endflichen-Schneidbartes (2)) je eine Entbarter-Drehvorrichtung (81-87) ange-
ordnet, die, je nach den md&glichen Ldngen der runden Werkstiicke, aus zwei oder mehr Doppelkeilstangen
(84) mit je zwei aufeinander geneigten Reibflachen an der Oberseite auf Tragerollen (83) im Rollgangsrah-
men (82) des mit Kegelstumpfrollen (81) ausgefiihrten Transportroliganges besteht. Gleichlaufend betriebe-
ne und gesteuerte Spindelantriebe (87) bewegen mittels Spindel (86) und Spindelmutter (85) an den
Doppelkeilstangen (84) diese unter dem Werkstlick (1) je nach gewiinschter Drehrichtung hin oder her.
Dabei schieben und heben die Doppelkeilstangen (84) das runde Werkstlick (1) gegen die geneigten
Fldchen der Kegelstumpfrollen (81), was ein Drehen desselben bewirkt, bis die gewlinschte Lage erreicht
ist. Ein Zurlickziehen der Doppelkeilstangen (84) gibt das Werkstlick (1) dann wieder frei, das nun
entbartend verfahren werden kann.

Legende
1 Werkstiick
1a Werkstiick
2 Schneidbart
3 Scherbalken
4 Scherkolben
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Scherschlitten
Schiebebahn
Scherzylinder
Hauptrahmen
Hubzylinder
Entbartungsmaschine
Anschlag
Andrilickzylinder
Scherbalkengehiduse
Flihrungsbohrungen
Scherkante
Scherkappe
Hubrahmen
Drehlager
Kolbenk&rper
oberes Drehlager
oberer Kolbenk&rper / Niederhalterrolle
Schneidperle
Entbarter
Dickenstein
Drehantrieb
Drehanschlag
Grundplatte
Hubflhrung
Luftleitung
Scherkopf
Arbeitskolben
Kolbenschaft
Sprengring
Puffering
Druckflache

obere Kolbenbuchse
untere Kolbenbuchse
Innensechskantschraube
Dichtring
Lagebolzen
Lagering

Ringnut

Rillen

Lageringstift
Lagenut

Haltenut
Einflihrungsnuten
Lagefeder
Riickschubfeder
Riickschubdeckel
Schutzkappe
Flhrungsflache
Deckel

Scherring

Stift

Scherringsetzer
Klammer
Setzergehiduse
Setzerplatte
Setzerkolben
Schlagdeckel
Kolbenhiilse
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63 Feder

64 Geh3use

65 Grundplatte

66 Anschlag

67 Haltelaschen

68 Achsaufnahme

69 Schwenklager

70 Schwenkantrieb

71 Niederhalter / VorstoB

72 Laufbahn

73 Brennschneidmaschine

74 Entbartungswagen

75 Halteschubstempel

76 pneumatischer Zylinder

77 Entbartungspendel

78 hydraulischer Zylinder

79 Hebel

80 Gerlst

81 Kegelstumpfrollen

82 Rollgangsrahmen

83 Tragerollen

84 Doppelkeilstange

85 Spindelmutter

86 Spindel

87 Spindelantrieb
Patentanspriiche
1. StahistranggieBanlage mit angeschlossenem oder nachgeschaltetem Entbartungssystem flir Sauer-

stoffschneidbirte (2) und Schneidperlen (22) an rechteckigen, runden und sondergeformten Stringen,
Brammen und Bldcken (1) nach dem Unterteilen oder Langsteilen durch Sauerstoff-Brennschneiden mit
einzelnen durch Luft andriickbaren Entbartungssegmenten und stillstehenden oder verfahrbaren Ein-
satz, abwechselnd fir den Front- und den Endbart, dadurch gekennzeichnet, daB auf einem von
mindestens 3 elastisch wirkenden nach oben oder unten begrenzten Hub- oder Senkeinrichtungen
getragenen, einseitig oder zweiseitig neben der Werkstlickauflage oder in einer Licke derselben
angeordneten Hubrahmen (17) mit oder ohne Langsverfahrschienen, Fahrwerk und Verfahrantrieb bzw.
Schwenklager (69) und Schwenkantrieb (70) drehbare, rohrartige Kolbenk&rper (19) in Portal- oder
Auslegerausfihrung quer oder langs zur Transportrichtung des Werkstlicks (1) mit einer Reihe nur
einseitig eingesteckter, einzeln eindrlickbarer, unter Druck im Kolbenk&rper (19) nicht herausspringen-
der, zylindrischer Scherkolben (4) mit austauschbaren, ringférmigen Scherringen (50) am Scherkopf
(30) unter und Uber dem Werkstiick (1) (Strang, Bramme oder Block) schwach um 0,2° bis 2° geneigt
zur Entbartungsfliche eingestellt angeordnet sind und daB beim einseitigen Entbarten die Scherkolben
(4) der anderen Seite durch Rollen oder Gleitschuhe ersetzt oder erginzt sind. Uber diesem Entbarter
(23) ist eine vor und zurlick verfahrbare Schubeinrichtung angeordnet, deren heb- und senkbarer
Stempel zum Entbarten auf und vor oder hinter das Werkstlick (1) niedergebracht dieses nieder hilt
und Uber den Entbarter (23) schiebt.

StahlistranggieBanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Entbarter (23) aus einem mit
Hubzylinder (9.1) hebbaren Rahmen (17) besteht, der auf Grundplatten (27) ruht und an dem der
untere, drehbare Kolbenk&rper (19) im Drehlager (18) verschiebbar, der obere Kolbenk&rper (21) in
Drehlager (20) fest angebracht ist, sich unter dem Hubrahmen (17) Hubzylinder (9.1) befinden,
zwischen Hubrahmen (17) und unterem Kolbenk&rper (19) bzw. Drehlager (18) Hubzylinder (9.2) als
Arbeitszylinder vorgesehen und zwischen den Drehlagern (18 und 20) weitere Hubzylinder (9.3) zum
Offnen des Durchgangs zwischen unterem Kolbenk&rper (19) und oberem Kolbenkdrper (21) angeord-
net sind.

StahlistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem
unteren und oberen Kolbenk&rper (19 bzw. 21) bzw. den ihnen entsprechenden Bauteilen wie Drehlager
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(18 bzw. 20) oben und unten der Dicke des Werkstlickes (1) entsprechende, austauschbare Dickenstei-
ne (25) angeordnet sind, um eine engste Durchgangs&ffnung fiir einen schwimmenden Rahmen aus
oberen und unteren Kolbenk&rpern (21 bzw. 19) festzulegen.

StahlistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der obere
Kolbenk&rper (21) entfillt, wodurch nur noch der Hubrahmen (17) mit unterem Kolbenk&rper (19) mit
Hubzylinder (9.1) auf einem Scherschlitten (5) oder auf einer Grundplatte (27) sitzen, wobei der
Hubrahmen (17) und Kolbenk&rper (19) oder auch der Kolbenk&drper allein durch Abheben und
Aufsetzen leicht ausgetauscht werden k&nnen.

StahistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der obere
Kolbenkd&rper (21) als Niederhalter dient, indem er als Rolle ausgefiihrt ist, Gleitrollen oder Gleitschuhe,
gegebenenfalls auch als Kappen Uber den oberen nach unten zeigenden Scherkolben (4) tragt.

StahlistranggieBanlage nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Kolbenk&rper
(19) am Hubrahmen (17) begrenzt drehbar gelagert ist, so daB er sich durch Reibungskrifte oder
mittels Antrieb auf einen Winkel zwischen Werkstlick (1) und Scherkolben (4) einstellt, der einer
schwachen Neigung des Scherkopfes (30) der Scherkolben (4) unter der Entbartungsflache entspricht.

StahlistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Kolbenkdr-
per (19) als ein wdhrend der Entbartungsarbeit stindig mit Druckluft gefiilltes, rundes oder eckiges
Rohr oder als ein anderer, der zu entbartenden Profilform entsprechender Hohlk&rper ausgefiihrt ist,
der entsprechend oft durchbohrt und pro Bohrung mit 2 Kolbenbuchsen (36, 37) zur Aufnahme der
mindestens einmal abgesetzten Scherkolben (4) versehen ist.

StahlistranggieBanlage nach einem der Anspriliche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB der einteilige
Scherkolben (4) aus den Anteilen Scherring (50), Scherkopf (30), Arbeitskolben (31), Kolbenschaft (32)
und dessen Druckfliche aus dem Unterschied zwischen den Querschnittsflichen von Arbeitskolben
(31) und Kolbenschaft (32) besteht.

StahlistranggieBanlage nach einem der Ansprliche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die waagerech-
te Projektion der zylindrischen Scherkdpfe (30) in ihrer Scherrichtung eine gerade oder eine der
Profilform des Werkstiickes entsprechende Linie ergeben und daB die Scherkolben (4) je nach Gr&Be
und Form des Werkstlickquerschnittes in Anzahl, Scherkolbendurchmesser und Scherkopfprofil beliebig
zusammensetzbar sind.

StahlistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB eine in den
Kolbenkd&rper (19) hineinragende, verldngerte untere Kolbenbuchse (37) mindestens zwei vom inneren
Ende her durchgehende, offene Einflhrungsnuten (46) bis zu einer vor der eigentlichen Kolbenbuchse
(37) liegenden Ringnut (42) und versetzt mindestens zwei am inneren Ende geschlossene, bis zur
Ringnut reichende Lagenuten (45) fiir einen quer im Kolbenschaft (32) des Scherkolbens (4) sitzenden
Lagebolzen (40) aufweist. Tiefer unter der Ringnut (42) liegt ein federnd ausweichender Lagering (41)
mit Rillen (43).

StahistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1-10, dadurch gekennzeichnet, daB eine in den
Kolbenkd&rper (19) hineinragende, nach auBen verldngerte untere Kolbenbuchse (37) in diesem duBeren
Bereich von einem Lagebolzen (40) durchdrungen ist und dem eine Fihrungsflache (52) des Kolben-
schaftes (32) entspricht, und daB zwischen dem in einem Deckel (51) begrenzten, duBeren Ende des
Kolbenschaftes auBerhalb des Kolbenk&drpers (19) und der AuBenseite der unteren Kolbenbuchse (37)
eine Druckfeder (52) zum Riickschieben des Scherkolbens (4) angeordnet ist.

StahlistranggieBanlage nach einem der Anspriiche 1-11, dadurch gekennzeichnet, daB vor und nach
dem Entbarter eine aus je zwei auf im Rollgangsrahmen (82) angebrachten Tragerollen (83) verschieb-
bar gelagerten Doppelkeilstangen (84) mit Spindelmutter (85), Spindel (86) und Spindelantrieb (87)
bestehende Entbarter-Drehvorrichtung (81-87) angeordnet ist, und deren rauhe, geneigte Oberflichen
durch Verschieben und Heben eines runden Werkstlickes (1) gegen die seitlichen Kegelflichen der
Kegelstumpfrollen (81) ein Drehen desselben zur Ausrichtung des Schneidbartes am Entbarter bewir-
ken.
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