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Anlage 2zum Bearbeiten, wie Entzundern, Prigen und/oder Ziehen, und nachfolgenden Richten von Draht.

@ Bei dieser Anlage ist eine Ablaufhaspel, eine Bearbei-
tungsvorrichtung und eine Richt- und Schneidvorrichtung (6)
vorgesehen.

Damit ohne Beeintrachtigung der Synchronisierung der
aneinandergereihten Vorrichtung unmittelbar an die Bearbei-
tungsvorgange ein Richtvorgang angeschlossen werden
kann, sind in Drahtvorschubrichtung vor und hinter dem
Richtrotor (20) der Richtvorrichtung (6) Paare von an den
Draht {1) mit wéhibarem Druck angeprefiten, den Draht mit
Klemmschluf? erfassenden Treibrollen (15,16) und vor den
Treibrollenpaaren ein der Bearbeitungsvorrichtung nachge-

Nschaltetes Spill (13} angeordnet; das Spill {13} und die Trei-
< brollen (15),16) sind von einem gemeinsamen Motor (10} mit
unterschiedlicher Umfangsgeschwindigkeit antreibbar,
wobei die Umfangsgeschwindigkeit der Treibrollen {15,16)
groBer als die Umfangsgeschwindigkeit des Spills (13) ist.
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Anlage zum Bearbeiten, wie Entzundern, Prigen und/oder
Ziehen, und nachfolgendem Richten von Drsht

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Bearbeiten, wie
Entzundern, Prigen und/oder Ziehen, und nachfolgendem
Richten von Draht, mit einer Ablaufhaspel, einer Bearbei-
tungsvorrichtung, insbesondere einer Entzunderungs-,

Prage~ oder Ziehvorrichtung, und einer Richt- und Schneid-
vorrichtung.

Sollen warm gewalzte Drdhte zu geschweiften Bewehrungs-
gittern od.dgl. verarbeitet werden, dann ist es notwendig,
ihre Oberfldche vorerst von allen Verunreinigungen zu
sdubern, weil sonst eine haltbare SchweiBverbindung nicht
erzielbar ist. Anschliefend an diesen Sduberungsprozef
miissen die Drahte genau geradegerichtet und auf Lénge zu-
geschnitten werden, und erst dann konnen sie einer SchweiB-
maschine zugefiihrt werden.

Zur Reinigung der Oberfléche werden die Driahte iiblicher-
weise durch eine Entzunderungsvorrichtung gefiihrt, in
welcher die Entfernung der Walzriickstdnde von der Draht-
oberfliache in zwei aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten
erfolgt. In einem ersten Arbeitsgang, der Brechentzunde-
rung, wird der Draht durch zwei Rollens#dtze gefiihrt, in
welchen der Draht mit sehr groBem Umschlingungswinkel um
die Rollen herumgebogen wird. Die Rollen der beiden Rollen-
sdtze stehen in rechten Winkeln zueinander, wodurch der
gesamte Draht starken Biege- und Biegezugbeanspruchungen
unterworfen wird, durch welche bereits ein GroBteil der
locker am Draht haftenden Riickstande von der Drahtober-
fldche abplatzt. In einem zweiten Arbeitsgang, der Biirsten-
entzunderung, wird der Draht durch mehrere Bdtze von rotie-
renden Metallblirsten geleitet, durch welche die restlichen,
noch an der Drahtoberfldche haftenden Walzricksténde mecha-
nisch entfernt werden.
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Das Hindurchfiihren des Drahtes durch den Brechentzunde-
rungsabschnitt erfordert wegen der starken Formi@nderungen
des Drahtes beli dessen Herumfilhren um die Rollen sehr
groBe Kréfte. Es ist dsher iiblich, den Draht hinter der
Entzunderungsvorrichtung an einer von einem Motor ange-
triebenen Trommel zu verankern, auf welche der Draht nach
der Entzunderung aufgewickelt wird und die beim Aufwickeln
des Drahtes die notwendige Zugkraft fiir den Entzunderungs-
vorgang aufbringt. '

Der entstandene Drahtwickel wird tblicherweise anschlieBend
zwischengelagert, bis er unmittelbar vor seiner Weiterver-
arbeitung in einer Richtvorrichtung geradegerichtet und in
einer der Richtvorrichtung nachgeschalteten Schneidvor-
richtung auf Stiicke gewlinschter Lange zugeschnitten wird.

Diese Vorgangsweise ist arbeitsintensiv und birgt iiberdies
die Gefshr, daB sich wihrend der Zwischenlagerung auf der
eben gereinigten Drahtoberfliche eine neue Schmutz- und
Oxydschicht bildet, die der weiteren Verarbeitung, insbe-
sondere einem SchweiBvorgang, abtraglich ist. Dem wiinschens-
werten unmittelbaren Aneinanderfiigen der erforderlichen
Arbeitsvorginge und der fir diese'notwendigen Maschinen
steht die Schwierigkeit entgegen, die fiir die Entzunderung
erforderliche groBe Zugkraft aufbringen zu miissen und die
Durchlaufgeschwindigkeit durch die Entzunderungsvorrichtung
und durch die Richtvorficﬁtung synchronisieren zu miissen.

Angloge Schwierigkeiten ergeben sich, wenn der Drzht nach
dem Entzundern oder anstelle des Entzunderns geprégt oder
gezogen werden soll, weil auch das. Durchziehen des Drahtes
durch Prige- oder Ziehvorrichtungen die Anwendung einer
erheblichen Zugkraft erfordert.

Die Erfindung befaBt sich deshaldb mit der Aufgsbe, eine
Anlage der einleitend angegebenen Gattung so auszugestalten,
daB unmittelbar an die Vorginge des Entzunderns, Prigens
und/oder Ziehens ein Richtvorgang angeschlossen werden
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kann, ohne daB Schwierigkeiten hinsichtlich der Synchroni-

sierung des Betriebes der verschiedenen aneinandergereihten
Vorrichtungen auftreten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemidB dadurch geldst, daB in
Drahtvorschubrichtung vor und hinter dem Richtrotor der
Richtvorrichtung Paare von den zu richtenden Draht mit
KlemmschluB erfassenden Treibrollen und vor den Treib-
rollenpaaren ein der Bearbeitungsvorrichtung nachgeschal-
tetes Spill angeordnet sind, daB das Spill und die Rollen
der Treibrollenpaare von einem gemeinsamen Motor mit
unterschiedlicher Umfangsgeschwindigkeit antreibbar sind,
wobeil die Umfangsgeschwindigkeit der Rollen der Treib-
rollenpaare groBer als die Umfangsgeschwindigkeit des
Spills ist, und daB Vorrichtungen zum Anpressen der Rollen

der Treibrollenpaare mit wdhlbarem Druck an den Draht vor-
gesehen sind.

Die Erfindung wird nun unter Bezugnshme auf die Zeichnungen
an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert. Es zeigt

Figur 1 eine schematische Ansicht einer zum Entzundern
und Richten von Drghten dienenden Anlage gemd&B der Erfindung,

Figur 2 die Vorschub- und Richtvorrichtung dieser Anlage in
Angicht und

Figur % eine Draufsicht zu Figur 2.

Gem#B dem Schema von Figur 1 wird ein Draht 1 von einer
Haspel 2 abgezogen und durch eine an sich bekannte Notab-
schaltvorrichtung 3 gefihrt. Diese dient dazu, die gesamte
Anlage stillzusetzen, wenn beispielsweise der von der
Haspel abgezogene Draht eine Schleife bildet, die beim
Durchlaufen der nachfolgenden Vorrichtung zu einem Draht-
bruch fiihren miiBte. AnschlieBend folgen eine Entzunderungs-
vorrichtung mit einem Brechentzunderungsebschnitt 4 und
einem Bilirstenentzunderungsabschnitt 5 und schlieflich eine
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Richtvorrichtung 6 mit einer Schere 7. Alle genannten Vor-
richtungen der Anlage sind sun sich in verschiedenen Aus-
fihrungen bekannt.

Gem8B den Figuren 2 und 3 ist in der Richt- und Schneid-
vorrichbtung 6 ein Motor 10 vorgesehen, der {iber ein
Zwischengetriebe 11 und ein Schneckengetriebe 12 einerseits
ein Spill 13 antreibt, um welches der Dreht 4 in einer
oder mehreren Windungen herumgefihrt ist, und anderseits
iiber ein Keilriemengetriebe 44 Treibrollenpasre 15, 16
antreibt, welche den Draht durch die Richtvorrichtung 6
bewegen. Die Ubersetzungsverhdltnisse der Getriebe 12 und
14 sind so aufeinander abgestimmt, daB die Umfangsgeschwin-
digkeit des Spills 13 geringfiigig kleiner ist als die Um~
fangsgeschwindigkeit der Treibrollenpaare 15, 6.

Die Treibrollen der Treibrollenpaare 15, 16 sind durch ge-
eignete Einrichtungen, beispielsweise Anpreflfedern 17 und
Schraubenspindeln 18, beziliglich des von ihnen auf den Draht
ausgelibten AnpreBdruckes einstellbar. Mit Hilfe dieser Ein-
richtungen wird der AnpreBdruck der Treibrollen auf den
Draht 1 so bemessen, daB die von den Treibrollen auf den
Draht 1 ausgeilibte Zugkraft hinlinglich groB wird, damit

die zwischen dem Draht 1 und dem Spill 13 wirkende Rei-
bungskraft einerseits ein schlupffreies Vorschieben des
Drahtes 1 durch die Entzunderungsvorrichtung sicherstellt,
anderseits aber zwischen den Treibrollen und dem Draht 1

 ein Schlupf mbglich ist, um die unterschiedlichen Umfangs-

30

geschwindigkeiten des Spills und der Treibrollen zu be-
riicksichtigen.

Durch die Treibrollen, die sich etwas schneller drehen
als es der Vorgchubgeschwindigkeit des Drahtes entspricht,
wird auf den Draht eine gleichm&Bige Zugkraft ausgeiibt.
Dadurch bleibt die Reibungskraft zwischen dem Draht und
dem Unfang des Spills konstant, wodurch eine konstante
Vorschubgeschwindigkeit des Drahtes sichergestellt wird.
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Der Richtrotor 20 wird ebenfalls vom Motor 10 iiber einen
Keilriementrieb 21 angetrieben. Auslaufseitig sind im An-
schluB an die Richtvorrichtung eine Schere 22 und eine
Auslaufbahn 2% vorgesehen, in welche der gerichtete Draht
gefordert wird. Sobald der Draht einen nicht dargestellten,
léngs der Auslaufbahn 23 verstell- und feststellbar ange-
ordneten Endanschlag beriihrt, wird die Schere, die iiber
nicht dargestellte, weil nicht erfindungswesentliche und
allgemein bekannte Ubertragungsorgane gleichfalls vom
Motor 10 angetrieben wird, in Tatigkeit gesetzt und trennt

ein Stilick gewilinschter Lange vom entzunderten und gerichteten
Draht ab.
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Patentanspruch:

Anlage zum Bearbeiten, wie Entzundern, Prégen und/oder
Ziehen, und nachfolgendem Richten von Draht, mit einer
Ablaufhaspel (2), einer Bearbeitungsvdrrichﬁuhg (4, 5),
insbesondere einer Entzunderungs-, Prige~ oder Ziehvor- -
richtung, und einer Richt- und Schneidvorrichtung (6),
dadurch gekennzeichnet, daB in Drahtvorschubrichtung vor
und hinter dem Richtrotor (20) der Richtvorrichtung (6)
Paare von den zu richtenden Draht (1) mit KlemmschluB er-
fassenden Treibrollen (15, 16) und vor den Treibrollen-
paaren (15, 16) ein dérjBearbeitungsvorrichtung (4, 5)
nachgeschaltetes Spill (13) angeordnet sind, daB das Spill
(13) und die Rollen der Treibrollenpaare (15, 16) wvon

einem gemeinsamen Motor (10) mit unterschiedlicher Umfangs-
geschwindigkeit antreibbar sind, wobei die Umfangsgeschwin-
digkeit der Rollen der Treibrollenpaare (15, 16) griBSer
als die Umfangsgeschwindigkeit des Spills (13) ist, und

daB Vorrichtungen (17, 18) zum Anpressen derfRollenrder
Treibrollenpaare (15, 16) mit wdhlbarem Druck an den Draht
(1) vorgesehen sind.
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