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@ Anlage zur Bearbeitung grossdimensionaler Werkstiicke aus Metall.

@ Eine Laufkatzenfahrschiene (7) ist von einer por-
talkranf6rmigen Tragvorrichtung (6;18) verfahrbar ge-
fragen. Auf der Laufkatzenfahrschiene (7) ist eine
Laufkatze (8) gelagert. Die Laufkatze (8) tragt einen
vertikal verlaufenden und verschiebbaren Triger (9).
Bei seinem unteren Ende ist ein um eine horizontale
Achse (B) rotierbares Werkzeugkopfglied (4) ange-
ordnet. Das Werkzeugkopfglied (4) trdgt wahlweise
einsetzbare Werkzeuge, zum Bohren/Frasen (11),
Plasma-Brennschneiden (14), Autogen-Brennschnei-

Fig.1

den (13), Laser-Brennschneiden. Auf Schienen (24)
verfahrbare Rollbdcke (1,2) dienen zum Tragen von
rohrférmigen Woerkstlicken (28), die in einer Ein-
spannvorrichtung (14) eines Rollbockes (2) einge-
spannt und rotiert werden k&nnen. Plattenfrmige
Werkstiicke (33) werden auf einem Verschiebewa-
gen (4) getragen. Mit dieser Anlage kdnnen Werk-
stiicke (28;33) rechnergesteuert durch unterschiedli-
che Bearbeitungswerkzeuge bearbeitet werden, so
dass keine manuellen Eingriffe notwendig sind.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage
zur Bearbeitung grossdimensionaler Werkstlicke
aus Metall, mit mindestens einer bodengestiitzten
Werkstlickvorrichtung und einem Werkzeugkopf-
glied zur gleichzeitigen Aufnahme mehrerer Bear-
beitungswerkzeuge und -gerite, welches Werk-
zeugkopfglied von einer portalkranformigen Trag-
vorrichtung getragen ist, die ein entlang waagrech-
ter Trager verfahrbares Laufkatzenfahrschienen-
glied und eine daran verfahrbare Laufkatze auf-
weist.

Die Bearbeitung von grossdimensionalen Werk-
stlicken, z.B. Rohre fiir Oel-Pipelines, fiir Verfah-
rensanlagen, Stahlplatten flir unterschiedliche An-
wendungen, ist aufgrund von Gewicht und Abmes-
sungen sehr zeitaufwendig. Insbesondere sind viele
manuelle Handhabungen notwendig, beispielsweise
wenn solche Werkstlicke an verschiedenen Stellen
und unterschiedlich bearbeitet werden miissen,
und wenn diese Werkstiicke bewegt werden mis-
sen.

Ziel der Erfindung ist, die angefiihrten Nachtei-
le zu beheben.

Die erfindungsgemisse Anlage ist gekenn-
zeichnet durch einen vertikal angeordneten, lang-
gestreckten und torsionsfesten Triger, der in der
Laufkatze in vertikaler Richtung verschiebbar getra-
gen ist und ein unteres Ende aufweist, an welchem
das Werkzeugkopfglied um eine horizontal verlau-
fende Axe drehbar angeordnet ist.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand
anhand der Zeichnungen beispielsweise ndher er-
lautert. Es zeigt:

Figur 1 vereinfacht eine Seitenansicht einer Aus-
flihrung der erfindungsgemissen Anlage,

Figur 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles A
der Figur 1, und

Figur 3 schematisch und in einem vergrésserten
Massstab eine schaubildliche Ansicht eines bei-
spielsweisen Werkzeugkopfgliedes.

Die Anlage weist eine portalkranfrmige Trag-
vorrichtung mit Tragsdulen 18 auf. Auf diesen
Tragsdulen 18 sind waagrechte Triger 5,6 abge-
stitzt. Diese Tréger 5, 6 tragen ein entlang dersel-
ben verfahrbares Laufkatzenfahrschienenglied 7,
welches eine darauf verfahrbare Laufkatze 8 trigt.
Die Verschieberichtung des Laufkatzenfahrschie-
nengliedes 7 ist in der Figur 1 mit dem Pfeil X
angedeutet, und die Verschieberichtung der Lauf-
katze 8 ist in der Figur 2 mit dem Pfeil Y angedeu-
tet. In dieser Laufkatze 8 ist ein vertikal verlaufen-
der, torsionsfester Triger 9 gehalten. Dieser Triger
9 kann beispielsweise ein Stahlprofil sein. Der Tr3-
ger 9 ist mittels einer geeigneten, allgemein be-
kannten Antriebsrichtung, beispielsweise Zahnstan-
ge und Ritzel, entlang der Laufkatze 8 in vertikaler
Richtung verschiebbar. Diese Verschieberichtung
ist mit dem Pfeil Z angedeutet. Ein Werkzeugkopf-
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glied, das allgemein mit der Bezugsziffer 4 be-
zeichnet ist, ist mit dem unteren Ende des vertika-
len Trégers 9 verbunden. Das Werkzeugkopfglied 4
ist um eine horizontale Axe B in Richtung des
Doppelpfeiles B-rot drehbar gelagert. Eine Einrich-
tung 11 zur abspanenden Bearbeitung eines Werk-
stlickes, z.B. ein Friswerkzeug oder ein Bohrwerk-
zeug einschliesslich dem Antriebsmotor 12 ist beim
freien Ende des Werkzeugkopfgliedes 4 angeord-
net. Die Bezugsziffer 10 bezeichnet das rotierende
Aufnahmeglied fir das Montieren eines Frdsers
oder Bohrers.

Weiter enthdlt das Werkzeugkopfglied 4 ein
Aufnahmeglied 13 zur Aufnahme des Brenners 20
einer Autogenschweissanlage auf. Durch das Auf-
nahmeglied 13 verlduft ein Trdger 19, der in der
Figur 3 vereinfacht als Rohrstlick gezeichnet ist. In
diesem Triger 19 ist der Brenner 20 der Autogen-
schweissanlage gehalten, welcher Brenner 20
ebenfalls rein schematisch eingezeichnet ist. Es ist
zu bemerken, dass aus Griinden der Uebersicht-
lichkeit keine Leitungen, z.B. Elektrokabel flir An-
friebsmotoren, Leitungen zur Uebertragung von
Steuerbefehlen, Pneumatikleitungen, etc. weggelas-
sen sind.

Das Aufnahmeglied 13 ist als Zylinder und der
Triger 19 ist als damit zusammenwirkender Kolben
ausgebildet, der pneumatisch durch Druckluft im
Zylinder verschiebbar ist. Wenn mit der beispiels-
weisen Frédseinrichtung ein Woerkstlick bearbeitet
wird, muss offensichtlich der im Triger 19 gehalte-
ne Brenner 20 der Autogenschweissanlage, die
wéhrend dem Frésen nicht im Betrieb steht, vom
Werkstiick entfernt sein. Umgekehrt, wenn eine
Schweissoperation am Woerkstlick durchgefiihrt
wird, muss das Frdswerkzeug vom Werkstlick ent-
fernt sein.

Aus diesem Grund befindet sich der Trdger 19,
wenn nicht geschweisst wird, in einer im zylinder-
formigen Aufnahmeglied 13 hinaufgezogenen Ru-
hestellung.

Wird hingegen geschweisst, befindet sich der
Triger 19 mit dem Brenner 20 in einer unteren
Arbeitsstellung, so dass beim Schweissen das
Fraswerkzeug vom Werkstlick entfernt ist.

Die entsprechende Bewegung des Trigers 19
zwischen den zwei genannten Stellungen erfolgt
beim vorliegenden Ausflihrungsbeispiel pneuma-
tisch. Dabei kann beispielsweise der Trdger 19
durch Druckluft sowoh!l in der Ruhestellung als
auch in der Arbeitsstellung gehalten werden, oder
der Trdger 19 kann durch Federkraft in der Ruhe-
stellung gehalten werden und durch die Federkraft
tiberwindende Druckluft in die Arbeitsstellung ge-
steuert werden. Weitere mdgliche Ausflihrungen
k&nnen auch eine Steuerung des Trigers 19 mit-
tels Elektromagnete aufweisende Vorrichtungen
umfassen.
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Die Bezugsziffer 14 bezeichnet ein weiteres
Aufnahmeglied zur Aufnahme des Brenners 44 ei-
ner Plasmaschweissanlage. Die Ausbildung des
Aufnahmegliedes 14 entspricht der Ausbildung des
Aufnahmegliedes 13.

Weiter ist neben dem Aufnahmeglied 13 ein
drittes Aufnahmeglied 15 mit einem Trager 21 vor-
handen. Der Trdger 21 tr4gt die Fokussiereinrich-
tung 22 einer Laser-Schweissanlage. Auch hier ist
der Trdger 21 mit der darin gehaltenen Fokussier-
einrichtung 22 zwischen einer Ruhestellung und
einer Arbeitsstellung verschiebbar.

Der Ordnung halber soll bemerkt werden, dass
samtliche Ausflhrungen der erfindungsgemaissen
Anlage mit allen oben beschriebenen Schweissan-
lagen bestlickt sein missen. Die Ausrlstung der
Anlage richtet sich nach den jeweils vorgesehenen
Arbeiten am Werkstlicken.

Die Mittelachsen der Welle 10, der Triger 19,
21, bzw. der getragenen Brenner 20,44 und der
Fokussiereinrichtung 22 verlaufen parallel zueinan-
der. Dieses vereinfacht das rechnergesteuerte Po-
sitionieren der verschiedenen Werkzeuge, bzw. Ge-

rite  beim unterschiedlichen (spanabhebend,
Brennschneiden, Lasereinsatz) Bearbeiten eines
Werkstiickes.

In einem noch weiteren Aufnahmeglied 23 ist
ein Mithahmedorn 17 angeordnet. Der Mitnahme-
dorn 17 muss nicht beim eingezeichneten Ort an-
geordnet sein, er kdnnte ebenso gut bei der Fris-
oder Bohrmaschine 11 angeordnet sein. Wie unten
noch mehr im Detail beschrieben sein wird, dient
der Mitnahmedorn 17 dazu, ein iberlanges Werk-
stiick vorzuschieben, indem er durch ein durch die
Maschine 11 in das Werkstlick gebohrtes Loch
hineinbewegt wird, so dass durch eine Verschie-
bung der Laufkatze 8, bzw. der Laufkatzenfahr-
schiene 7 das Werkstlick vorgezogen werden kann.

Mit der erfindungsgemissen Anlage k&nnen
unter anderem Rohre bearbeitet werden. Solche
Rohre kdnnen beispielsweise Durchmesser im Be-
reeich von ca. 100 bis 1200 Millimeter und eine
Lange bis ca. 13000 Millimeter aufweisen.

Zur Abstiitzung solcher Rohre sind auf Schie-
nen 24,25 verfahrbare Rollb&cke 1,2 vorhanden.
Die Rollbécke 1,2 weisen verstellbare, scherenfor-
mig angeordnete Tragstangen 26 mit Stltzrollen 27
zum Tragen eines zu bearbeitenden Rohres 28 auf.

Beide Rollbécke 1,2 weisen jeweils eine ge-
steuerte Bremseinrichtung 29,30 auf, so dass sie
gesteuert arretiert oder im Leerlauf entlang den
Schienen 24,25 verschoben werden kdnnen.

Der Rollbock 2 trégt weiter eine Einspannvor-
richtung 16 mit Klemmbacken 31. Die Einspannvor-
richtung 16 ist mit einem Motorantrieb 32 verbun-
den. Durch diesen Motorantrieb 32 kann ein in der
Einspannvorrichtung 16 geklemmt gehaltenes Rohr
28 um die horizontale Achse C in Richtung des
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Pfeiles C-rot rotiert werden.

Zur Bearbeitung von plattenfdrmigen Werk-
stlicken, beispielsweise Grossstahlplatten mit einer
Ladnge von 6000 Millimetern und einer Dicke von
45 Millimetern wird ein Verschiebewagen 3 zum
Tragen solcher Platten 33 verwendet. Der Ver-
schiebewagen 3 lauft ebenfalls auf Schienen 34,35,
jedoch in einer Richtung quer zu der Verschiebe-
richtung der Rollbdcke 1 und 2. Der Verschiebewa-
gen weist ebenfalls eine Bremsanlage auf, so dass
er wahlweise arretiert oder im Freilauf bewegt wer-
den kann. Die zu bearbeitende Platte 33 wird auf
dem Verschiebewagen 33 mittels mehrerer langge-
streckter Tréger 36 in Linienberlihrung getragen.

In den Zeichnungsfiguren sind weiter das Be-
dienungspaneel 37 fir die Laufkatze 8, die Fla-
schenbatterie 38 der Autogen-Schweissanlage, die
Plasma-Anlage 39, der elektronische CNC-Rechner
40 und der Schaltschrank 41 eingezeichnet.

Zur Bearbeitung eines Rohres 28 wird dieses
mittels irgendwelcher bekannter Hebevorrichtung
auf die Rollbécke 1,2 gelegt und durch die Ein-
spannvorrichtung 16 eingespannt. Man nehme nun
an, es soll eine Folge von Lécher 42 gemiss der
Darstellung nach Figur 1 in das Rohr 28 gebohrt
werden. Dazu werden die in den Aufnahmegliedern
13,14,15 angeordneten Brenner, bzw. die Fokus-
siereinrichtung der Laser-Schweissanlage in ihre
Ruhestellung bewegt und mit der Bohrvorrichtung
11 die Locher 42 gesteuert gebohrt. Um nun die
entlang dem Umfang des Rohres 28 verteilten LG-
cher 42 zu bohren, wird das Rohr 28 durch die
vom Motor 32 getriebene Einspannvorrichtung 16
von der CNC-Steuerung gesteuert, um die C-Achse
gedreht, so dass die Locher 42 Uber dem Umfang
des Rohres 28 verteilt gebohrt werden k&nnen.
Somit lassen sich mit der erfindungsgemissen An-
lage vollautomatisch Locher bei beliebigen Positio-
nen in ein Rohr bohren.

In Vorschubrichtung des Rohres 28 den L&-
chern 42 nachfolgend ist in der Figur 1 ein soge-
nannter Sattel 43 im Rohr 28 eingezeichnet. Ein
Sattel wird beispielsweise bei spitzwinklig miteinan-
der zu verbindenden Rohrstlicken, z.B. Rohrab-
zweigungen, bendtigt. Es sei angenommen, dass
der Sattel 43 mit der Autogen-Brennschneidanlage
geschnitten werden soll.

Dazu wird der Trager 19 mit dem Brenner 20
der Autogenschweissanlage in die Arbeitsstellung
ausgefahren. Bekanntlich steht die Innenumfangs-
wand eines solchen Sattels nicht senkrecht zur
Umfangswand des Rohres, sondern verlduft schief-
winklig zu derselben, bzw. parallel zur Umfangs-
wand des an das Rohr anzuschweissenden Ab-
zweigrohres. Folglich wird der Brenner 20 schrég-
gestellt, indem das Werkzeugkopfglied 4 um die B-
Achse rotiert wird. Die longitudinale Relativbewe-
gung zwischen dem Rohr 28 und dem Werkzeug-
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kopfglied 20 in Richtung der X-Achse und die
Rotationsbewegung des Rohres 28 um die C-Ach-
se werden wieder automatisch gesteuert.

Ein Vorschieben des Rohres 28, falls dieses
extrem lang ist, wird mit Hilfe des Mitnahmedornes
17 durchgefiihrt. Zum vorschieben des Rohres 28
wird der vertikal verschiebbare Mitnahmedorn 17 in
ein vorgebohrtes Loch eingesetzt. Dieses Loch
kann entweder ein ohnehin bendtigtes Loch sein
oder an einer Stelle eingebohrt werden, wo nachfol-
gend gebohrt oder durch die Brenner geschnitten
wird. Ist der Mitnhahmedorn 17 im jeweiligen Loch
eingesetzt, werden die Bremsen 29,30 der Rollbok-
ke 1,2 gesteuert geldst und durch ein Verschieben
der Laufkatze 8 in Richtung der X-Achse kann nun
das Rohr 28 vorgeschoben werden.

Zur Bearbeitung von Platten 33 wird der Ver-
schiebewagen 3 eingesetzt. Dieser kann z.B. mit-
tels einem Hubstapler beladen werden, wobei die
Zinken der Ladegabel zwischen den Trdgern 36
eingeschoben werden. Die an den Platten erfolgen-
de Bearbeitung, das Bohren, Frdsen, Brennschnei-
den, etc. erfolgt wiederum rechnergesteuert. Wah-
rend dem Bearbeiten einer Platte ist der Verschie-
bewagen durch seine Bremsvorrichtung arretiert.

Die Anlage weist grundsdtzlich vier Verfahrwe-
ge fiur das Bearbeiten auf, ndmlich den X-Verfah-
rensweg und den Y-Verfahrensweg entsprechend
den Bewegungsmdglichkeiten der Laufkatze 8, den
Z-Verfahrensweg entsprechend der Bewegungs-
moglichkeit des von der Laufkatze 8 getragenen
vertikalen Trigers 9, und den B-Verfahrensweg
entsprechend der Rotation des Werkzeugkopfglie-
des um die B-Achse.

Patentanspriiche

1. Anlage zur Bearbeitung grossdimensionaler
Werkstlicke aus Metall, mit mindestens einer
bodengestiitzten Werkstickiragvorrichtung
(1,2;3) und einem Werkzeugkopfglied (4) zur
gleichzeitigen Aufnahme mehrerer Bearbei-
tungswerkzeuge und -gerdte, welches Werk-
zeugkopfglied (4) von einer portalkranfrmigen
Tragvorrichtung (6,18) getragen ist, die ein ent-
lang waagrechter Triger (5,6) verfahrbares
Laufkatzenfahrschienenglied (7) und eine daran
verfahrbare Laufkatze (8) aufweist, gekenn-
zeichnet durch einen vertikal angeordneten,
langgestreckten und torsionsfesten Triger (9),
der in der Laufkatze (8) in vertikaler Richtung
verschiebbar getragen ist und ein unteres
Ende aufweist, an welchem das Werkzeugkopf-
glied (4) um eine horizontal verlaufende Achse
(B) drehbar angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das um eine horizontal verlau-
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fende Achse (B) drehbare Werkzeugkopfglied
(4) eine Einrichtung (11) einschliesslich Antrieb
(12) zur abspanenden Bearbeitung eines Werk-
stlickes aufweist, ein erstes Aufnahmeglied
(13) flr einen darin gesteuert langsverschieb-
bar gehaltenen Brenner (20) einer Autogen-
schweissanlage und ein zweites Aufnahme-
glied (14) fiir einen darin gesteuert langsver-
schiebbar gehaltenen Brenner (44) einer Plas-
maschweissanlage aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das drehbare Werkzeugkopf-
glied (4) ein drittes Aufnahmeglied (15) flr eine
darin gesteuert ldngsverschiebbar gehaltene
Fokussiereinrichtung (22) einer Laserschneid-
und -schweissanlage aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Einrichtung (11) zur
abspanenden Bearbeitung und die Aufnahme-
glieder (13,14, 15) derart ausgebildet sind,
dass die Mittelachsen der darin eingesetzten
Bearbeitungswerkzeuge und -gerdte (10,
20,22,44) parallel zueinander verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Werkstlick-
tragvorrichtung eine parallel zum Laufkaizen-
fahrschienenglied (7) verschiebbare Rollbok-
kanordnung (1,2) mit einer rotierbaren Ein-
spannvorrichtung (16) flr zu bearbeitende
Werkstlicke (28) aufweist, mittels welcher ein-
gespannte Werkstlicke (28) um eine parallel
zur Verschieberichtung (X) der Rollbockanord-
nung (1,2) verlaufende Achse (C) gesteuert
rotierbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeugkopfglied (4) ei-
nen Mitnahmedorn (17) und die Rollbockanord-
nung (1,2) eine Bremseinrichtung (29,30) auf-
weist, derart, dass bei Uberlangen Werkstlk-
ken der Mitnahmedorn in eine im Werkstlick
dazu ausgebildete Ausnehmung einsetzbar
und bei geldster Bremseinrichtung (29,30)
durch ein Verschieben der Laufkatze (8) ent-
lang des Laufkatzenfahrschienengliedes (7)
das Werkstiick (28) zusammen mit der Werk-
stiicktragvorrichtung (1,2) vorschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mindestens eine Werkstlick-
tragvorrichtung (1,2) zur Aufnahme von rotier-
bar getragenen Werkstlicken (28) mit einer
mindestens anndhernd kreisrunden Quer-
schnittsform ausgebildet ist, und dass neben
der mindestens einen Werkstlickiragvorrich-
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tung (1,2) eine weitere Werkstlickiragvorrich-
tung (3) zur Aufnahme von plattenfdrmigen
Werkstlicken (33) angeordnet ist, welche recht-
winklig zur erstgenannten Werkstlicktragvor-
richtung (1,2) verfahrbar angeordnet ist. 5
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Fig. 3




0’) Europdisches £ UROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldung

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Patentamt EP 93 11 0657

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER

der mafgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.ClL.6)
X DE-A-27 39 087 (KOMATSU) 1 B23Q1/01
Y * Anspruch 1 * 5,7 B23P23/04
--- B23K7/00
Y FR-A-2 303 635 (OCEANIC) 5,7

* Sejte 13, Zeile 38 - Seite 14, Zeile 10

*

* Seite 26, Zeile 19 - Seite 26, Zeile 27
*

A DE-A-41 13 633 (TOLLER) 2,3
* Anspruch 1 *

A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 2
vol. 12, no. 364 (M-747)(3211) 29.
September 1988

& JP-A-63 120 045 (KOIKE) 24. Mai 1988
* Zusammenfassung *

A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 1

vol. 13, no. 405 (M-868)(3753) 7.
September 1989 RECHERCHIERTE
& JP-A-01 148 460 (MITSUNOBU) SACHGEBIETE (€19
* Zusammenfassung * B23Q
----- B23P
B23K
B23F
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenart Abschiufidatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 16. Dezember 1993 De Gussem, J

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze

: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

T
E
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum vertiffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D :in der Anmeldung angefithrtes Dokument
anderen Verffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen P familie, tibereinsti
P ; Zwischenliteratur Dokument




	Bibliography
	Abstract
	Description
	Claims
	Drawings
	Search report

