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B Vollautomatische Entgratmaschine fiir Rundrohre

Der Scheibenentgratungsautomat eignet sich fir die beidseitige Entgratung von Rundrohren je nach
Werkzeug von @ 4 - @ 94 mm mit einer Wandung von 0,5-4 mm (innen und auBen) und Stangenab-
schnitten in einem Arbeitsgang.

Die geséagten Fixlangen 30 bis max 3000 mm werden
lagerichtig, achsparallel in das integrierte Vereinze- W _
lungsmagazin eingelegt oder wahlweise mit einem
Sageautomaten oder Ruttler verkettet. Die Material-
vereinzelung und der Transport flr den Entgratungs-
vorgang erfolgt mit zwei Mithehmerscheiben (jeweils &
6, 12 oder 18 abhangig vom Durchmesser der Rohre). j}
Somit wird das Werkstlck, in sich drehend an vier
Punkten an den rotierenden Walzendrahtbirsten vor-
bei transportiert und dabei gleichzeitig in einem Ar-
beitsvorgang innen und auB3en entgratet.

Je nach Lange der Werkstucke wird die verstellbare Bursteneinheit durch Verschieben auf dem Ma-
schinengestell angepasst und ortsfest geklemmt. Der Durchsatz pro Stunde betragt bis zu 7.000
Stck.(materialabhéngig).
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Der Maschinenkdrper ist eine stabile Rahmenkonstruktion auf der die Funktionsbaugruppen aufgebaut
sind. Linksseitig ist der feststehende Biirstenkopf montiert. Der bewegliche Burstenkopf wird auf Line-
arfiihrungen bewegt, die eine leichte und prazise Langenverstellung gewahrleisten.

An den beiden Biirsteneinheiten, sind Scheibentrans-
portsysteme integriert. Der sichere Transport der
Werkstlcke durch die Entgratmaschine wird Uber ver-
stellbare Niederhalter erreicht. Der gréBte Vorteil dieses
Scheibentransports liegt dabei eindeutig in der 4-Punkt-
Materialfihrung (an jeder Seite) wahrend des Entgrat-
vorgangs. Das Rohr wird sehr prazise gefthrt und da-
durch sind Materiallangen mit einer Transportscheibe |
ab 30 mm realisierbar, dies gilt auch fir Materialdurch-
messer deutlich oberhalb der Fixlange. Bei einem Kun-
den werden z.B. Rohre mit Durchmesser 93 mm auf
Fixlangen von 50 mm gesagt und in Verkettung auf die-
ser Anlage prozesssicher entgratet.

Die Riemenantriebe geben der Birste die notwendige Elastizitat und werden zudem mit einem elekt-
ronischen ,Sanft“-Anlauf ausgestattet. Die Blrstenwalzenlagerungen bestehen aus einer Montagewel-
le, Riemenscheiben sowie Stehlagern. Eine Birsten-Feinverstellung garantiert, dass bei Birstenver-
schleiB einfach nachgestellt werden kann. Auch Korrekturen in der Entgratqualitat sind im Betrieb
maoglich. Die vor eingestellten Positionen missen nicht verandert werden. Die Blrsteneinheiten sind
mit einer neu gestalteten Schnellwechsel-Birstenwelle ausgestattet. Hierbei sind die Lagerzapfen des
Burstenantriebes so gestaltet, dass die Burstenwelle mittels Klemmschalen gespannt wird. Das bisher
Ubliche Demontieren der kompletten Lagerung ist nicht mehr erforderlich. Ein bedienerfreundlicher
und schneller Wechsel der Blrstenwelle wird hierdurch sichergestellt. Bei vormontierter zweiter Burs-
tenwelle verringert sich die Wechselzeit auf fantastische 15 Minuten pro Entgratkopf. Flr jeden Werk-
stoff und Gratbildung bietet spontan die optimale Entgratbiirste an. Die Langeneinstellung erfolgt Gber
eine Handradverstellung mit Trapezgewindeantrieb und mech. digitaler Positionieranzeige.

Die Positionen werden reproduzierbar erreicht und lassen sich sehr schnell, bedienerfreundlich ein-
stellen. Ein Nachjustieren ist nicht erforderlich. Das Gleiche gilt fir die Kompensation des Blrstenver-
schleiBes, die Einstellung der Birsteneinheiten auf den jeweiligen Rohrdurchmesser und die Einstel-
lung der Niederhalter. Die Verstellzeiten fur Langen- und Durchmesseranderungen liegen, handisch
ausgefuhrt, deutlich unter einer Minute.

Das Ganze geht aber naturlich auch teil- oder vollautomatisiert. Seit der Einflihrung
des ,i-drive” Systems als Standard fur die SPONTAN- Hochleistungs- Birst-
Entgratmaschine und der damit zwingend verbundenen SPS-Steuerung mit Be-
dienoberflache Siemens OP-77 steht einer prozesssicheren Automatisation nichts
im Wege. Das Bedienfeld der elektrischen Steuerung wird an Stelle der Befehlstas-
ten mit einem OP-77 versehen. Uber dieses OP wird eine menigefuhrte Maschi-
nenbedienung erreicht wobei Betriebs- und Stérmeldungen angezeigt werden. -
Der Antrieb des Scheibenférdermechanismus erfolgt im i-drive durch 2 voneinander | i&
unabhéngige Synchron-Einzelantriebe (doppelt gelagert und angetrieben). Durch
die Einzelantriebe entfallt die vormals Ubliche Antriebs-Keilwelle was das Einrichten
der Maschine erheblich vereinfacht und die Umrustzeit stark verkurzt hat.
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Dadurch kénnen nun auch Langenverstellungen, Rohrdurchmesser und Anpassungen an den Blrs-
tenverschleiB vollautomatisch gesteuert werden. Die Langeneinstellung der verfahrbaren Blrstenein-
heit erfolgt automatisch Uber die Parametereingabe im zentralen Bedienfeld der Maschinensteuerung.
Uber Funktionstasten wird der automatische Zyklus fiir die Verstellung gestartet. Die Positionen wer-
den reproduzierbar erreicht und ein manuelles Nachjustieren ist nicht erforderlich.

Bei der automatischen Durchmessereinstellung werden die Blrsteneinheiten mittels elektrischer An-
triebe auf den im zentralen Bedienfeld OP 77 per Parametereingabe programmierten Durchmesser
eingestellt. Werte far AuBen- und Innenentgratung kénnen Uber Parametereingabe definiert werden.
Die Einstellung der Bursten erfolgt auf Startbefehl.

Bei der elektrischen BirstenverschleiBzustellung werden die Walzendrahtbiirsten der Fest- und Los-
einheit mittels elektrischer Antriebe auf den im zentralen Bedienfeld per Parametereingabe program-
mierten Zustellwert verfahren. Eine Anzeige im OP gibt Aufschluss tber den aktuellen Birstenver-
schleiB ( Rest-J-Anzeige ). Die Zustellbewegung wird Uber ein LAngenmeBsystem erfasst.

Je nach Empfindlichkeit und L&ngen/@-Verhéltnis des zu verarbeitenden Profil-Materials kénnen die
Abrollschienen im Bereich des Birsteneingriffs entsprechend ausgefihrt werden. Standardausfiihrung
der Abrollschienen ist Stahl gehartet mit polierter Laufflache. Ausfiihrungen in Stahl mit verschleiBfes-
ten Vulkollan-Auflage fir empfindliche Oberflachen oder in verzinkt fir kurze Abschnitte sind erhaltlich.
» Anti Rotation ,*

Bei Maschinen mit einer Entgratlange ab ca. 2200 mm
ist bei Rohren mit einem Durchmesser von 12mm und
kleiner damit zu rechnen, dass das Rohr wahrend des
Transportes zwischen den Birsten durchhangt. Eine ' i Ve
sichere Entgratung ist dann nicht mehr gewébhrleistet. e = j_ﬁ
Auch hierfir hat SPONTAN eine Lésung. Um das ,, T H
Durchhangen® der diinnen, langen Rohre zu vermeiden l
empfiehlt der Hersteller den Einsatz einer nicht ange- |
triebenen Zwischenstitze. Die Zwischenstiitze wird bei N
Bedarf zwischen die beiden Entgratkdpfe montiert.

Bei Bedarf kann auch eine Absauganlage / Nassabsaugung mitgeliefert werden.
Ein groBer Vorteil der SPONTAN — Anlage sind die bereits im Maschinenkdérper integrierten Absaug-
Kanale und Rohrleitungen, die eigentliche Absauganlage braucht nur angeflanscht werden.

Zusatzlich erzielte Effekte:
- Die Maschine ist von unten frei zuganglich

- deutlich reduzierte Staub- und Partikel-Emission durch
geschlossene Bauform

- erhdhter Wirkungsgrad der Ausblasstation durch An-
bindung des Auffangbehélters an das Absaugsystem

- nachtragliches, manuelles Ausblasen der Rohre ist
nicht notwendig
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