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(54) Stahistranggiessanlage mit Entbarter

(57)  Fur den Einsatz besonders an langsgeteilten
Brammen im FluB ist eine Entbartungsmaschine far
Brennschneidbérte (2) vorgesehen, die aus einem dre-
henden Entbarterkérper (3) auf einem verfahrbaren
Wagen (6) besteht. Die Entbarterkolben (4) fiihren
dabei zum Entbarten eine Drehbewegung um die Ent-
barterkérperachse (21) aus, wobei sie sich dem
Schneidbart (2) werkstlickseitig nahern. Dazu ist die
Drehachse so angeordnet, daB sich die Entbarterkol-
ben (4) nach dem Eingriff auBerhalb des Werkstiicks (1)
unter die Werkstuckunterflache senken, um sich dann
wieder gegen diese Unterflache zu heben.

Im Inneren des Entbarterkérpers (3) befindet sich eine

Druckkammer (18), die das Ausfahren der Entbarterkol-
ben (4) bewirkt. Dabei wird die Luft aus der unteren Kol-
benfohrung (12) verdrangt und GOber Bohrungen im
unteren Teil des Entbarterkolbens (4) gedrosselt abge-
fahrt, um die Kolbenbewegung zu déampfen.

Eine einteilige Ausflihrung von Entbarterkolben (4) und
Entbartungskappe (25) verspricht Verschlei3- und
Reparaturvorteile.

Abgeleitete Ausfihrungen von drehenden Entbartern
versprechen einfachere und im entsprechenden
Bedarfsfall platzglinstigere Méglichkeiten.

BILD 1
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Beschreibung

[0001] Einer StahlstranggieBanlage ist eine Entbar-
tungseinrichtung, kurz Entbarter genannt, fiir beim ther-
mochemischen Langs- oder Querteilen der Strange
entstandene Schneidbarte (2) angeschlossen oder
nachgeschaltet, bei der in einem drehbar gelagerten
Entbarterkérper (3) zylindrische Entbarterkolben (4)
oder kippbare Entbarterkappen (25) vorgesehen sind
und der Schneidbart (2) durch eine Drehbewegung des
Entbarterkérpers (3) abgedriickt wird.

[0002] Beim Brennschneiden mit Sauerstoff, ins-
besondere in StranggieBanlagen, entstehen an den bei-
den unteren Brennschnittkanten, also am Anfang und
am Ende eines jeden Werkstlicks (1), durch die ablau-
fende und z. T. abktihlende Schneidschlacke mehr oder
weniger groBe Barte aus einem Gemisch spréder
Eisenoxide und hartem bis elastischem Stahl. Zum Teil
hangen diese Bérte tief von den Kanten wie Eiszapfen
herunter, zum Teil bilden sich relativ flache Wulste an
den Kanten der Werkstlckunterflachen, zum Teil gibt es
beliebige Zusammensetzungen derselben. Alle
Schneidbarte (2) sind in Form und Materialzusammen-
setzung vom GieB- und vom Schneidproze abhangig.
Auf jeden Fall stéren diese Barte sehr bei der Weiterbe-
arbeitung, wenn nicht schon beim Weitertransport. Die
Vermeidung solcher Schneidbarte (2) ware wiinschens-
wert, ist aber nicht zu verwirklichen. Eine wesentliche
Verkleinerung ist unter Umstanden méglich, aber nicht
genau vorhersehbar.

[0003] Es gibt daher eine Reihe von Arbeitsweisen
und Verfahren, um die Barte schon méglichst bald nach
ihrer Entstehung zu entfernen, und zwar

- durch Abschmelzen bzw. Abflammen mittels Sau-
erstoffbrenner

- durch Abschlagen bzw. Abmeiseln von Hand

- maschinelles Abschlagen mit schnell rotierenden,
hammerartigen Werkzeugen

- maschinelles Abscheren mit starren oder waage-
recht pendelnden, scherblattartigen Werkzeugen

- maschinelles Abscheren mit geradlinig bewegten,
kolbenartigen Werkzeugen

[0004] Wahrend die flammtechnischen Entbartungs-
arten vor allem durch hohe Entbartungsgeschwindigkeit
Vorteile zeigen, so sind sie durch Rauchgasanfall,
Schlackespritzer, Granulierwasserbedarf sowie Feuer-
und Explosionsgefahr erheblich benachteiligt.

Daher wendet sich der Bedarf mehr den mechanischen
Entbartungsméglichkeiten zu, bei denen auBler dem
Aufwand an mechanischen Einrichtungen und Energie
nur der erhebliche Zeitaufwand und der Abtransport der
abgetrennten Barte bertcksichtigt werden muB.

Ein zuverlassig und erfolgreich arbeitender Entbarter ist
in EPA 90 11 20 27.9 beschrieben. Bei diesem kommen
erstmals individuell betatigte, in einem Entbarterkérper
(3) gelagerte Entbarterkolben (4) zum Einsaiz, die sich
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einer gewdlbten Werkstickflache anpassen und so den
Entbartungserfolg wesentlich verbessern. Jedoch ist
auch diese Einrichtung aufwendig und wartungsinten-
siv, und der Austausch der Entbarterkolben (4) ist
schwierig und zeitraubend. Weiterhin sind Barte an
Langsteilschnitten sowie nicht einfachen Querschnitten
gar nicht oder nur sehr. umstandlich entfernbar.

[0005] Eine entscheidende Verbesserung stellt die
Entbartungsmaschine gem. EP 0 671 230 A1 dar, bei
der die Entbarterkolben (4) nun nicht mehr individuell
mit PreBluft hohen Druckes versorgt werden, sondern in
einem als Hohlkérper ausgefiihrten Entbarterkérper (3)
gelagert sind. Uber eine Luftleitung wird hierbei der
gesamte, sogenannte Entbarterkérper (3) unter Druck
gesetzt, wodurch alle Entbarterkolben (4) gemeinsam
ausfahren. Wichtig dabei ist, daB der Druck bedeutend
geringer ist als bei der zuvor beschriebenen Einrichtung
und sich die Entbarterkolben (4) durch das Anheben
des Entbarterkérpers (3) mittels einfacher Hubzylinder
(30) vor jedem Entbartungsvorgang an die Unterflache
des Werkstiickes (1) dessen Form folgend anlegen.

Im Gegensatz zum zuvor beschriebenen Entbarter liegt
der Entbarterkolben (4) nicht flach - also in einem Win-
kel von neunzig Grad zum Werkstlck (1) - sondern
durch leichte Drehung des Entbarterkérpers (3) nur mit
einer Kante auf. Dadurch kann die AnpreBkraft und
somit der Druck im Entbarterkérper (3) wesentlich ver-
ringert werden. Dariberhinaus ergibt sich zudem ein
sichereres, weil begrenztes Angreifen der vorragenden,
sichelférmigen Schneide ohne EinfluB eventueller
Unebenheiten der Werkstickunterflache und damit eine
geringste Scherkraft.

[0006] Hinzu kommt noch, daB bei dieser Ausfiihrung
die Entbarterkolben (4) von einer Seite zu montieren
sind, was die Wartungsfreundlichkeit der Maschine ent-
scheidend verbessert.

Von groBem Nachteil bleibt weiterhin, daB die Wirkbe-
wegung beim Entbarten, also die Relativbewegung zwi-
schen Entbarter und Werkstick (1), nur auf zwei Arten
erzeugt werden kann.

[0007] Zum einen kann man die Maschine stationar
ausfdhren, wodurch diese dann recht einfach gestaltet
werden kann, mit der Folge, dafl zum Entbarten der in
FluBrichtung vorderen Werkstiickseite eine zeitrau-
bende Bewegungsumkehr des Werkstilickes erforder-
lich wird.

Oder man baut die Entbartungseinrichtung verfahrbar
und somit aufwendig und mit dem Nachteil des vergré-
Berten Platzbedarfs. Dies erklart die schlechte Eignung
einer solchen Einrichtung bei Mehrstranganlagen klei-
ner Formate (z. B. Knlippel).

Weiterer Entwicklungsbedarf ergibt sich daraus, daB
das Entbarten von langs der FluBrichtung geteilien
Strangen auBerst umstandlich ist, da diese mit einer
solchen Maschine nur abschnittsweise und nicht konti-
nuierlich bearbeitet werden kénnen.

[0008] Die nachstehend beschriebene Erfindung
besteht beispielsweise, wie in den Bildern 1 - 4 darge-
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stellt, gemaB dem aufgefihrten Anspruch 1, aus einem
rotationssymmetrischen Hohlkérper, dem Entbarterkér-
per (3). Die in seinem Inneren befindliche Kammer (18)
wird mit einem Druckmedium - vorzugsweise Luft - zum
Ausfahren der Entbarterkolben (4) beaufschlagt. Dabei
wird die Luft in der unteren Fihrungsbuchse (11) ver-
drangt und Uber Bohrungen im Entbarterkolben (4) mit
angeschlossener Drossel (23) abgeleitet, um die Kol-
benbewegung zu dampfen. Es kann aber auch geman
Bild 4 die Druckkammer (18) durch ein am unteren
Ende des Entbarterkérpers (3) angeschweiBtes Profil
(24) gebildet werden, wodurch die Kammer im Entbar-
terkérperinneren (19) zur Erzeugung eines Gegendruk-
kes po nutzbar wird und der Entbarterkolben (4) mit
diesem wieder eingefahren werden kann.

Den Ausfahrdruck p4 1aBt man dauerhaft anstehen, nur
zum méglicherweise notwendigen Wiedereinfahren der
Entbarterkolben (4) wird er abgebaut. Zur Erzeugung
der in Entbartungsrichtung nétigen Relativbewegung
zwischen Entbarter und Werksttck (1) dreht der Kol-
benkérper (3) um seine Mittelachse (21), angetrieben
durch einen elektrischen- oder hydraulischen Motor (7),
nétigenfalls Getriebe (8) und Welle (9).

[0009] Diese sind im oberen Bereich eines mehrteili-
gen Maschinenrahmens angebracht, welcher aus einer
Grundplatte (10), der Fuhrungsbuchse (11) und dem
Seitenteil (13) besteht.

An der Grundplatte (10) ist das Getriebe (8) der
Antriebseinheit angeschraubt. Die Fihrungsbuchse
(11) dient zur Aufnahme der als Hohlwelle ausgefiihrten
Antriebswelle (9) und zur Aufnahme der Kolbenkérper-
lagerung (14). Dieser ist starr Gber ein an die Welle
angeschweiBtes Verbindungsstiick (15) mit ihr verbun-
den. Zudem verflgt das Verbindungsstiick (15) Gber
Querbohrungen (16), durch welche der Kolbenkérper
(3) mit dem Druckmedium, vorzugsweise Luft, versorgt
wird.

Die Zufihrung des Druckmediums erfolgt durch die
Hohlwelle (9) und eine an ihrem unteren Ende ange-
brachte Dreheinfihrung (17).

[0010] Um das Austahren der Entbarterkolben (4) bei
konstantem Druck kontrolliert dampfen zu kénnen, wird
die Kolbenflhrung (12) derart ausgefthrt, daB sie mit
dem zu fuhrenden Entbarterkolben (4), gof. Gber ein
Gleitsttick mit Dichtung einen geschlossenen Raum bil-
det, der Uber eine Drossel (23) entllftet wird.

[0011] Natdrlich ist der Entbarterkérper (3) auch in
anderer Form ausfihrbar, so zum Beispiel als mittig
abgeknickies Rohr, das ventilatorartig um die Achse
(21) dreht.

Diese Drehachse muB3 auch hierbei in der Weise im
Raum angestellt sein, daf3 sich die Entbarterkolben (4)
erst kurz vor dem Eingriff an die Werkstiickunterflache
anlegen und mit dem Nahern an den Schneidbart (2) in
den Entbarterkérper (3) eingedriickt werden, um
Hoéhentoleranzen zum Werkstlck (1) auszugleichen.
Nach dem Abscheren springen die Entbarterkolben (4)
demnach infolge des standig anstehenden Luftdruckes
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aus dem Entbarterkdrper (3), und zwar bis zum Auftref-
fen des Uber Federn (25) angeschraubten Sicherungs-
ringes (24) auf die Kolbenfihrung (12). Durch die
Drehung des Entbarterkérpers (3) um seine im Raum
geneigte Achse (21) bewegen sich die Entbarterkolben
(4) wieder unter die Werkstickunterflache, um beim
Eindrehen nicht mit einer Senkrechtflache des Werk-
stlickes (1) zu kollidieren.

Damit die Entbarterkolben (4) wahrend des Entbartens
wie in Bild 3 dargestellt trotzdem rechtwinklig zum
Werkstlck (1) stehen, muB die Entbarterkolbenachse
(22) gegenlber der Entbarterkérperachse (21) geneigt
sein, jedoch nicht mehr als 20°.

Die Rotationsgeschwindigkeit des Entbarterkérpers (3)
muB immer auf die Transportgeschwindigkeit des Werk-
stlickes (1) abgestimmt sein, damit zwischen dem stan-
digen, aufeinanderfolgenden Auftreffen der einzelnen
Entbarterkolben (4) auf den Schneidbart (2) keine
Reststilicke desselben stehenbleiben.

[0012] Natirlich spielen hierbei auch der Kolben-
durchmesser, die Kolbenanzahl sowie der Teilkreisum-
fang der Entbarterkolben (4) eine entscheidende Rolle.
Im Augenblick des Auftreffens der Entbarterkolben (4)
auf den Schneidbart (2) sollen diese nicht genau recht-
winklig zum Werkstuck (1) stehen, sondern gern. EP 0
671 230 A1 um einen Winkel kleiner als 5° leicht ange-
stellt sein, um den Druck im Entbarterkérper (3), die
AnpreBkraft und damit die Reibkraft bei gleicher Fla-
chenpressung verkleinern zu. kénnen.

[0013] Eine andere Mdglichkeit einen Entbarter mit
drehender Entbartungsbewegung darzustellen ist in
Anspruch 2 umrissen und in Bild 5 dargestellt.

Ein Entbarterkérper (3) ist fest oder drehbar in einem
quer zum Schneidbart (2) verfahrbaren Wagen (6)
angeordnet, die Entbarterkolben (4) mit Entbarterkappe
(25) stehen unter einem Winkel von 0 - 5° zur Unterfl&-
che des Werkstiicks (1) zum Zeitpunk des eigentlichen
Entbartens. Der Entbartungsvortrieb erfolgt durch einen
Antriebspendel (26), dessen gabelartiges obiges Ende
Zapfen am Wagen (6) oder am Entbarterkérper (3)
umschlieBt und somit eine waagerechte Vortriebskraft
trotz kreisender Bewegung des motorisch oder anders
angetriebenen Antriebspendel (26) abgibt. Die Arbeit-
sachse (20) des Antriebspendels (26) liegt ebenfalls
auBerhalb des eigentlichen Kolbenkérpers (3) und der
Wagen (6) wird in einer Schiebebahn (28) sicher waa-
gerecht geflhrt. Zur Unterstitzung des Antriebs und zur
Aufnahme von Entbartungsschlagen am Schneidbart
(2) kann der Antriebspendel (26) mit einem Schwing-
kérper (27) am verlangerten, anderen Ende des
Antriebspendels versehen sein. Ansonsten sind die
Ausfihrung von Entbarterkérper (3), Entbarterkolben
(4) und Entbarterkappe (25) entsprechend aller bisher
in den EPA 90 11 20 27.9, EP 0 671 230 A1 und vorste-
hend beschriebenen Formen verstellbar.

[0014] Eine dritte Ausfiihrungsform des Entbarters ist
die unter 3 beanspruchte und in Bild 6 dargestellte. In
einer feststehenden oder verfahrbaren, senkrechten
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Schiebebahn (28) ist ein Tangentschlitten (29) mit dar-
unterliegendem Hubzylinder (30) vorgesehen, an dem
ein Antriebspendel (26) (ohne Gabelende) zusammen
mit dessen Motor (7) befestigt sind. Am oberen, unter
dem Werksttick (1) befindlichen Ende des Antriebspen-
dels (26) ist ein rundes oder eckiges Entbarterwerkzeug
(31) kippbar angeordnet und ist mit dem ganzen
Antriebspendel (26) hoch und gegen die Unterflache
des Werkstlicks (1) andriickbar, wird aber von dieser
bei drehender Bewegung zurtickgedriickt, so daB sich
das Entbarterwerkzeug (31) auf der Tangente am klein-
sten Kreis des Antriebspendels (26) bewegt.

[0015] Da ein hochdrickbares Antriebspendel (26) mit
kippbarem Entbarterwerkzeug (31) auBBer bei schmalen
Knlppeln bei breiteren Werkstlicken (1) wegen einer
balligen Unterflache nur in beschrénkter Breite einsetz-
bar ist, muB ein seitliches Versetzen des Entbartungs-
systems dann eine Entbartungsbahn neben die andere
legen, was durch einen Querfahrantrieb, zum Beispiel
eine Spindel (33), die das Antriebspendel (26) als Welle
dreht, méglich ist. Diese Spindel (33) sitzt in Lager (34)
mit einem Motor (7) auf einem Wagen (6), der auch als
Drehmomentstitze dient und durch 2 fiilhrende U-Pro-
file (24) auf einer Grundplatte (10) lauft, welche auch fur
die Spindelmutter (34), die auf dem Hubzylinder (30)
ruht, die Héhenflhrung bedeutet. Das Entbartungs-
werkzeug (31) muB3 beim Eindrehen des Antriebspen-
dels (26) unter das Werkstlck (1) vorne abgekippt sein,
um nicht einzuhaken; dazu wird es mit einer Feder oder
durch Gewicht vorgespannt.

[0016] Normalerweise werden die Fiihrungsbuchse
(11), der inihr laufende Entbarterkolben (4) und die Ent-
barterkappe (25) wie in Bild 2 dargestellt als Einzelteile
hergestellt und bei Endmontage oder Reparatur- oder
Wartungsarbeiten einzeln zusammen- oder auseinan-
der gebaut. Dabei werden die Entbarterkappe (25) vor-
dringlich und die beiden anderen danach als
VerschleiBteile betrachtet und méglichst preiswert
gefertigt und verfligbar gehalten, wobei der erstere Teil
natirlich in gréBerer Stlickzahl gebraucht wird. Im
Gegensatz zu den vorbeschriebenen, scheinbar
kostengtinstigen Einzelteilen ist es Gegenstand dieser
Erfindung, daB die Entbarterkappe (25) und der Entbar-
terkolben (4) als ein Teil hergestellt und in der Fih-
rungsbuchse (11) vormontiert mit einem Halteteil ,
Haltering (32) versehen wird. Damit entfallen die bei der
getrennten Fertigung anfallenden Kosten fir das
Zusammenschrauben der erforderlichen Flachen,
Absatze, Bohrungen, Schrauben und Arbeiten am Ent-
barterkolben (4) und an der Entbarterkappe (25). Hinzu
kommen dafir lediglich niedrige Kosten fir die Ausfih-
rung des hinteren Teils des Entbarterkolbens (4), z. B.
Gewinde und Massenartikelkosten fiir einen Gewinde-
ring als Haltering (32). Nicht nur daB durch moderne
Fertigungsmethoden mit Gblichen handwerklichen
Anteilen wie Beschicken und Entladen des Fertigungs-
automaten mit 1 statt 2 Teilen, sondern auch durch
Montieren der beiden Kostennachteile entstehen, son-
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dern daB diese in Betriebsunterbrechungen vor Ort
wesentlich schwieriger und teurer werden. Dagegen ist
der gemeinsame Austausch von vormontierten Fih-
rungsbuchsen (11) mit Entbarterkolben (4) und Halte-
ring (32) wesentlich einfacher und schneller. Ein
Werkstatt-Austausch nur mit wiederverwendbarem Hal-
tering (32) ist betriebsunabhangig und glinstig zu orga-
nisieren.

Legende

[0017]

Werkstlick
Schneidbart
Entbarterkérper
Entbarterkolben
Gestell

Wagen

Motor

Getriebe

9 Antriebswelle

10 Grundplatte

11 Fuhrungsbuchse
12 Kolbenfiihrung

13 Seitenteil

14 Entbarterkérperlager
15 Verbindungsstiick
16 Querbohrung

17 Dreheinfiihrung

18 Druckkammer p4
19 Druckkammer po
20 Arbeitsachse

21 Entbarterkérperachse
22 Entbarterkolbenachse
23 Drossel

24 U-Profil

25 Entbarterkappe

26 Antriebspendel

27 Schwingkorper

28 Schiebebahn

29 Tangentschlitten
30 Hubzylinder

31 Entbarterwerkzeug

O~NOGDWN-—=

32 Haltering

33 Spindel

34 Spindelmutter
a Arbeitswinkel

B Verfahrwinkel

Patentanspriiche

1. StahistranggieBanlage mit im direkten und spéte-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Entbarterkérper (3) mit
eindrlckbaren Entbarterkolben (4) zur Erzeugung
der Entbartungsbewegung um seine Mittel- und
Arbeitsachse (20) dreht, die senkrecht unter einem
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Winkel von 0 bis 30° zur Senkrechten steht und daB
sich die am Werksttck (1) eindriickenden Entbar-
terkolben (4) dem Schneidbart (2) in Entbartungs-
richtung ndhern.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Ent-
barterkérper (3) mit eindrlickbaren Entbarterkolben
(4) zur Erzeugung der Entbartungsbewegung am
Arbeitskreis einer auBerhalb liegenden Arbeit-
sachse (20) eines Antriebspendels (26) verfahrt,
die waagerecht unter einem Werkstick (1) ange-
ordnet ist und daB der Entbarterkérper (3) sich in
einem Schlitten (29) auf einer Schiebebahn (28)
tangential dem Schneidbart (2) nahert.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach
Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB
eine kippbare Entbartungskappe (25) an einem
Antriebspendel (26) mit einer waagerechten motor-
getriebenen Arbeitsachse (20), dessen Drehpunkt
héhenverstellbar die Kreisbewegung der Entbarter-
kappe (25) durch die Begrenzung durch das Werk-
stick (1) in eine tangentiale Annaherung an den
Schneidbart (2) verwandelt.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Mit-
telachsen der Entbarterkolben (22) zu Beginn des
Eingriffs unter einem Arbeitswinkel (o) kleiner als 5°
in der Ebene senkrecht zum Brennbart (2) durch
Drehung der Kérperachse (21) des Entbarterkér-
pers (3) am Werksttick (1) angestellt sind.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach einem
der Anspriiche 1, 2 und 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Entbarterkérper (3) auf einem
ortsfesten Gestell (5) oder verfahrbaren Wagen (6)
angeordnet ist, welcher langs, quer oder unter
einem beliebigen Winkel (8) zum Werkstlick (1)
angeordnet ist oder verfahrt.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach einem
der Anspriiche 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Entbarterkolben (4) in einer zwei-
ten, entweder gemeinsamen oder flr jeden
Entbarterkolben (4) eigenen Luftkammer (19) lau-
fen, die der ersten dampfend entgegenwirkt oder
die Entbarterkolben (4) bei Bedarf wieder einfahrt.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach einem
der Anspriiche 1, 2, 4, 5 und 6, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB der Entbarterkolben (4) mit Entbar-
terkappe (25) als nicht teilbare, feste Einheit
ausgefihrt ist und mit der Fihrungsbuchse (11) als
vormontierte Einheit von einer Seite her ein- und
ausgebaut werden kann.

StahlstranggieBanlage mit im direkten und spate-
ren MaterialfluB befindlichen Entbarter, nach den
Anspriichen 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB
der hochschiebbare Drehpunkt des Antriebspen-
dels (26) den Schneidbart (2) entlang verschiebbar
angeordnet ist.
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