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@ Verfahren zum Geradeausziehen von Rundmaterial und Rohr sowie Voll- und Hohlprofil und Anlage hierzu.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Geradeauszie-
hen von Rundmaterial und Rohr sowie Voll- und Hohlprofil
zum Zwecke der Querschnittsverminderung. Hiermit soll es
erméglicht werden, die fiir den Ubernahmezeitraum inter-
mittierend arbeitenden Geradeausziehmaschinen direkt mit-
einander zu verkoppeln, so daB die bisher zwingend notwen-
dige Zwischenaufwicklung eines in mehreren Ziehstufen zu
bearbeitenden Ziehgutes entfalien kann. Dies wird nach der
Erfindung dadurch erreicht, dal das Ziehgut {7) vor einer
Zieheinrichtung (1) mit intermittierend arbeitendem, sich

linear bewegendem Ziehschlitten (22), soweit dies nicht die
erste Zieheinrichtung ist, aus der Geraden ausgelenkt wird,
sobalt die Zieheinrichtung den Anfang des Ziehgutes (iber-
nommen hat. Hierzu ist lediglich erforderlich, dafs minde-
stens zwei Zieheinrichtungen (1, 1) einer solchen Aniage
mittels einer Fithrungseinrichtung (2) fir das Ziehgut mitei-
nander verbunden sind, die das Ziehgut einerseits in die
Ziehdiise (29) der nachfolgenden Maschine einfiihrt und -
andererseits das Ziehgut aus der geraden FluBrichtung (23)
ablenkt.
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Verfahren zum Geradeausziehen von langgestrecktem
Material prismatischen Querschnitts und Anlage. hierzu"

-

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Geradeaus-
ziehen von “langgestrecktem Material prismatischen
Querschnitts mit vollem oder hohlem Querschnitt zur
Querschnittsverminderung in mindestens zwei Ziehstu-
fen, wobei mindestens die zweite Ziehstufe auf einer
Zieheinrichtung mit intermittierend arbeitendem, sich
linear bewegendem Ziehschlitten durchgefiihrt wird,
sowie eine Anlage zur Durchfihrung dieses Verfahrens.

Es sind mit der DE~PS 31 20 820 Schlittenziehmaschinen
zur Durchfiihrung des o.g. Verfahrens bekannt geworden,
die sich im Einsatz gut bewdhrt haben. Solche
Maschinen arbeiten einstufig und sind in der Lage, 1in
Abhdngigkeit wvon der Duktilitadt des zu ziehenden
Werkstoffes eine bestimmte Querschnittsverminderung in
einer Ziehstufe zu erreichen. Hierbei bewegen sich die
Ziehschlitten gegenlzdufig hin und her. Zu Beginn des
Ziehvorgangs, also wdhrend des Einziehvorgangs, werden
die Einziehklemmbacken. eines Ziehschlittens genau im
vorderen Totpunkt dieses ersten Ziehschlittens ge-
schlossen. Hierdurch wird das zum Ziehen anstehende
Material beim nachfolgenden Vorhub dieses ersten
Ziehschlittens ruckfrei eingezogen. Am Ende dieses vom
ersten Ziehschlitten ausgefiihrten Einziehhubes, spdte-
stens jedoch mit Beginn des Riickhubs dieses Ziehschlit-
tens, 1losen sich die Einziehbacken von dem nunmehr
éingezogenen Ziehgut. Dieser Einziehvorgang wiederholt
sich nun mehrmals. Hierbei wird durch sinngemsdfes und
‘abwechselndes SchlieBen und Offnen der Klemmbacken das
-Ziehgut bei der entsprechenden Linearbewegung des
Ziehschlittens intermittierend eingezogen. Es wird
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also bei diesem Einziehvorgang das Ziehgut vom ersten
Ziehschlitten mit unterbrochenen Einzelhiiben einge-
zogen so lange, bis der Anfang des Ziehgutes sich
hinter dem zweiten Ziehschlitten befindet. Nunmehr
kann das Ziehgut vom zweiten Ziehschlitten iibernommen
werden und es erfolgt nun bei entsprechender‘Steuerung
beider Ziehschlitten 2zu einer sinnvollen gleichzei-
tigen Bewegung ein ruckfreier Vorschub des Ziéhgutes.
Am Ausgang elner solchen bekannten Ziehmaschine wird
das Ziehgut mit einem fiir das Ziehgut geeigneten
Radius aufgetrommelt und nach vollstdndiger Auf-
" trommlung zur nichsten Ziehmaschine als gesamtes
Werkstoffpaket.weitertransportiert, worauf sich dort
nach Einfddelung der bereits beschriebene und bekannte
Ziehvorgang fir die n#chste Querschnittsverminderung
wiederholt usw. An sich widre es wiinschenswert, ohne
diese Zwischentrommelung des zu ziehenden Werkstoffes
oder mindestens mit mdglichst wenig Zwischentromme-
lungen des zu ziehenden Werkstoffes auszukommen und
das Ziehgut von Ziehmaschine 2zu Ziehmaschine direkt
weiterzuleiten. Dies ist aber bei solchen Geradezieh-
maschinen nicht moglich, weil -wie eben beschrieben-
wdhrend des Einzuges die Ziehmaschine im intermittie-
renden Betrieb arbeitet;'also Stockungen des Ziehgutes
erzwingt, widhrend die vorangehende Ziehmaschine mitten
im ArbeitsfluB 1ist, also einen kontinuierlichen
Werkstofftfansport erzwingt. Dazu kommt noch, daR
beide hintereinander anzuordnenden Ziehmaschinen nicht
mit exakt gleicher Geschwindigkeit des Masseflusses
des Ziehgutes arbeiten, so daB auch aus diesem Grunde
eine Hintereinanderkopplung von Geradeausziehmaschinen
nicht mdglich erscheint. Somitrsind die den eigent-
lichen Ziehvorgané unterbrechenden Zwischentromme-
lungen des Ziehgutes beim Einsatz solcher Zieh-
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maschinen notwendig.

Der Erfindung i1iegt, ausgehend von diesem Stand der
Technik, die Aufgabe zugrunde ein Verfahren der
eingangs beschriebenen Art vorzuschlagen, mit dem es
moglich wird, Geradeausziehmaschinen hintereinander zu
schalten und hierbei die bisher notwendigen Zwischen-
trommelungen zu vermeiden,

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, eine
zur Durchfithrung des Verfahrens geeignete Anlage
vorzuschlagen. -

Die Losung der erstgenannten Aufgabe wird nach der
Erfindung darin gesehen, dafl das Ziehgut vor einer
Zieheinrichtung mit intermittierend arbeitendem, sich
linear bewegendem Ziehschlitten, soweit dies nicht die
erste Zieheinrichtung ist, aus der Geraden ausgelenkt
wird, sobald die Zieheinrichtung den Anfang des
Ziehgutes Ubernommen hat. Diese Auslenkung des Zieh-
gutes aus der Geraden schafft einen Pufferbereich fur
die Bewegung des Ziehgutes, so daB die vorangehende,
im kontinuierlichen Ziehprozefl arbeitende Ziehmaschine
ungestort in diesen entstehenden Bogen hinein das
Ziehgut. transportieren kann, wdhrend die nachfolgende
Ziehmaschine im intermittierenden Betrieb wahrend des
Ziehbeginns das ankommende Ziehgut {ibernehmen - kann.
Der wvon der vorangehenden Ziehmaschine zu;; schnell
nachgelieferte Werkstoff flieBt aufgrund der Auslen-
kung des Ziehgutes einfaéh in den ausgelenkten Bogen
und vergrofert diesen Bogen soweit wie notig. Mit
dieser uberraschend einfachen MaBnahme gelingt es
erstmals Geradeausziehmaschienen direkt und ohne
Zwischentfommelung des Ziehgutes hintereinander 2zu
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schalten und gleichzeitig arbeiten zu 1lassen. Das
Ziehgut bleibt in kontinuierlichem Durchfluf8 und der
Ziehvorgang muBl nicht zur Durchfilhrung von Wickelvor-
gédngen und Transportvorgidngen unterbrochen werden.

Die " weitere der Erfindung 'zug'runde liegende Aufgabe
zur Schaffung einer zur Durchfithrung’ des Verfahrens
geeigneten Anlagé ist dadurch geldst, daB in Arbeits-
richtung gesehen, mindestens die 2zweite Zieheinrich-
tung eine solche zum Geradeausziehen ist, wobei
mindestens z{wei Zieheinrichtungen der Anlage mittels
einer FuUhrungseinrichtung fiir das Ziehgut miteinander
verbunden sind, die das Ziehgut einerseits in die
Ziehdlise der nachfolgenden Maschine einfiihrt und
andererseits das Ziehgut aus der geraden FluBrichtung
‘ablenkt. Hierdurch kann durch die Zwischenschaltung:
der Fuhrungseinrichtung eine jeweils 2zu einer voran-
gehenden Zieheinrichtung benachbarte Zieheinrichtung
direkt mit der vorangehenden Zieheinrichtung verbunden
werden, so daB das Ziehgut von Maschine 2zu Maschine
mit dieser Fﬁhi‘ungseinrichtung weitergeleitet werden
kann und es ist in der Fihrungseinrichtung fiir die
notwendige Auslenkung des Materials aus der geraden
FluBrichtung gesorgt, wodurch der notwendige Bogen fiir
die Pufferung des Ziehgutes hergestellt ist. Ist erst
einmal eine Auslenkung aus der geraden Fluflrichtung
erzeugt, wird eine VergroBerung des entstandenen
Bogens von ‘selbst bewirkt. .ES'kann auch nur eine
,VergrﬁBer‘urig in Frage kommen, denn aus der voran-
gehenden Zieheinrichtung wird das Ziehgut Jja wahrend
des intermittierenden Betriebes der zweiten Ziehein-
richtung schneller ausgestofien, als es von der zweiten
Zieheinrichtung uUibernommen werden kann.
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Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge-
schlagen, daB die Flhrungseinrichtung ein Fihrungs-
element und ein Verformungselement aufweist, wobei
mindestens das Verformungselement beweglich gefiihrt
ist zur Durchfithrung "der Verformung. Das Fiihrungs-
element sorgt " hierbei fir die Geradeausfithrung,
wdhrend das Verformungselement fir die Auslenkung éus
der geraden FluBrichtung sorgt. Somit konnen vorteil-
hafterweise die Funktionen "Fihrung" und "Auslenkung"
getrennt werden. Die Geradeausfihrung wird hierbei
solange wie erforderlich aufrecht erhalten und dann
wenn notwendig, durch- das unabhidngige Verformungs-
element die Verformung eingeleitet.

Nach einer weiteren Ausgestaltung .der Erfindung wird
vorgeschlagen, dafl als Fihrungselement eine V-formige
Rinne den Ausgang einer ersten Maschine mit dem
Eingang einer zweiten Maschine verbindet, wobei die
Rinne in ihrem Langsverlauf an mindestens einer Stelle
eine Unterbrechung aufweist und daB ein quer zum
Verlauf der Rirmve durch deren Unterbrechung hindurch
bewegbares Verformungselement vorgesehen ist. Die
V-formige Fihrungsrin e ist ein besonders einfaches
Fihrungselement von ausreichend sicherer Funktion. Es
ist ohne FunktionseinbuBle in seinem Lingsverlauf
problemlos zu unterbrechen, so daB in diesem Bereich
ein durch diesen Bereich hindurch bewegbares Verfor-
mungselement vorgesehen sein kann zur Ablenkung des
Ziehgutes aus der geraden FluBrichtung. Besonders
vorteilhaft ist es hierbei, wenn dieses Verformungs-
element -etwa in der Mitte des Abstandes zwischen den
beiden Ziehmaschinen vorgesehen ist. Hierdurch kann
die von dem Verformungselement auf das Ziehgut
aufzubringende Kraft fir die Verformung klein gehalten
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werden und es wird eine zu beiden Seiten in FluBrich-
tung gesehen gleichmidBige Auslenkung erreicht.

Wiederum nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB die V-formige Rinne beweglich angeord-
net ist, um die - Geradfiihrung des Ziehgutes vor der
Einleitung der Verformung 2zu beenden. Durch dieses
einfache Mittel gelingt es, die Radialebene, in der
die Verformung vorgenommén werden soll, unabhidngig von
der Winkellage der V-formigen Rinne zu widhlen. Es muB
dann nicht gezwungenermaBen die radiale Verformungs-
ebene so liegen, daB das Ziehgut durch den Verfor-
mungsvorgang aus der V-formigen Rinne herausgehoben
wird, sondern es kann vielmehr die V-formige Rinne so

beweglich sein, daB sie dem sich verformenden Ziehgut
ausweicht.

Eine ergdnzende Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
daB die. Rinne absenkbar gefihrt ist. Dies- ist eine
einfach zu gestaltende Bewegungsrichtung der Rinne.

Eine andere Ausgestaltung sieht vor, daB die Rinne um
eine = Achse parallel 2zu ihrem Verlauf schwenkbar
angeordnet 1ist. Auch diese Bewegungsmﬁgliéhkeit ist
einfach ' gestaltbar und erlaubt, daB die Rinne der
gewiinschten Verformungsrichtung des 2Ziehgutes aus-
weicht. ’

Wiederum nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgeschlagen, daB als Verformungselement ein Aus-
lenkschieber vorgesehen ist, der radial gegen das
Ziehgut fuihrbar ist. Auch ein solcher Auslenkschieber
ist einfach gestaltbar und einfach bewegbar und kann
kraftschlissig und damit unter stdndiger gewlinschter
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Vorlast, radial gegen das Ziehgut gefiihrt werden. Auf
diese Art und Weise wird eine sichere Auslenkung des
Ziehgutes bewirkt und es gelingt gleichzeitig dadurch,
daB der Auslenkschieber nur kraftschliissig am Ziehgut
anliegt, sowohl VergroBerungen als auch Verkleine-
rungeh des Auslenkbogens des Ziehgutes problemlos mit
dem Auslenkschieber zu verfolgen.

Eine weiterbildende Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, daB der Auslenkschieber einen mit einer Betdti-
gungseinrichtung verbundenen Tréager und mindestens ein
Anlageelement filir die Einwirkung auf das Ziehgut
aufweist. Dies ist ebenfalls ein besonders einfacher
Aufbau und es gelingt, die die Bewegung und die Kraft
ausiilbenden Elemente von den Elementen, die direkt zur
Anlage am Ziehgut kommen, zu trennen, so daB letztere
den besonderen Erfordernissen des jeweiligen Ziehgutes
angepat werden konnen, ohne daRB gleichzeitig alle
anderen Baugruppen oder Bauteile mit verdndert werden
miBten.

Es ist auch nach einer Ausgestaltung der Erfindung
vorgesehen, ng mindestens ein Anlageelement als ein
um mindestens eine Achse rotationssymmetrischer Korper
ausgebildet und um mindestens diese Achse senkrecht
zur Tangente an den'BerﬁhruﬁgSpunkt von Ziehgut und
Anlageelement drehbar an dem Trédger angeordnet ist. ‘Es
kann sich hierbei um ein oder mehrere Rollen oder
Rdder handeln, wodurch auf .einfache Art und Weise
einerseits der Biegeradius des Ziehgutes beeinfluBbar
ist und andererseits die Axialbewegung nicht durch
unnotig groBe Reibung behindert wird. AuBerdem kann
durch die Minderung der Axialreibung eine nachteilige
Beeinflussung der Oberfldchenfasern des Ziehgutes
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vermieden werden.

In érgénzender Ausgestaltung ist nach der Erfindung
noch vorgesehen, dafl als Betdtigungseinrichtung eine
stromungsmittelbetatigte Kolben-Zylinder-Einheit vor-
gesehen 1ist. Dies ist das einfachste Mittel eine
kraftschliissige Anlage der Bauteile, die die Auslen-

kung des Ziehgutes aus der Geraden bewirken, zu
erzielen.

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB
die Fiihrungseinrichtung Gegenhaltestiicke im Bereich
des Ausgangs einer vorangehenden und im Bereich des
Eingangs einer nachfolgenden Mascﬁine aufweist. Hier-
durch werden die entsprechenden Fihrungselemente an
den Maschinen, die im Bereich des Ausgangs und des
Eingangs angeordnet sind, entlastet und es kann ein
auch das Ziehgut selbst entlastender sanfter Uber-
gangsbogen zZum Auslenkbogen geschaffen werden.

Eine alternative Entwicklung nach der Erfindung sieht
vor, . daB die Filhrungseinrichtung als Kreisfiihrung
ausgebildet ist, die das aus einer ersten Maschine
auslaufende Ziehgut in tangentialer Richtung ilibernimmt
und nach einer Umlenkung entlang einer Kreisbogenform
tangential in die nachfolgende Maschine einfiihrt. Mit
dieser Einrichtung gelingt es, aufeinander folgende
Maschinen parallél zueinander anzuordnen, so daf
hierdurch eige Anpassung an die Jjewelils zur Verfiigung
stehenden .ﬁﬁumlichen Verhdltnisse gilinstig moglich
wird. Besonders vorteilhaft ist dies, wenn die
Umlenkung entlang einer Kreisbogenform 'um ca. 180°
. erfolgt. Bei vielstufigen Ziehvorgidngen ist es auch
moglich dann eine Maschinengruppe aus mehreren Zieh-
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maschinen zundchst hintereinander anzuordnen und dann

ilber eine 180°-Umlenkung weitere Maschinen parallel

anzuordnen. Die Umlenkung entlang einer Kreisbogenform -
um ca. .180° ist eine Dbesonders ginstige Pufferung,

weil hier nahezu Dbeliebige Geschwindigkeitsunter-

schiede 2zwischen beiden Maschinen aufgefangen werden

konnen lediglich dadurch, daB der Bogen um 180°¢ als

Ganzes weiter wvon den 'beiden parallel zueinander

stehenden Maschinen abriickt oder ndher herankommt. Der

Bogen selbst kann hierbei unverindert bleiben,

In ergidnzender Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, dafl die Fiihrungseinrichtung im wesentlichen
aus einer Zentrallagerung besteht, an welcher ein
Ausleger um eine Hochachse schwenkbar gelagert ange-
ordnet ist, wobei das freie Ende des Auslegers eine
Gre:feinrichtung, geeignet zur Ubernahme wund 2zur
Ubergabe des Ziehgutes aufweist, wobei 2zwei mitein-
ander 2zu verbindende Ziehmaschinen derart zueinander
angeordnet sind, dafl ihr Ausgang bzw. ihr Eingang im
Wirkbereich der Greifeinrichtung des Auslegers liegt.
Auf diese Art und Weise gelingt es mit relativ
einfachen Mitteln die gewiinschte Auslenkung und damit
die erforderliche Pufferzone 2zu erzeugen. Es gelingt
gleichzeitig zwel Ziehmaschinen nicht nur in Reihe
hintereinandep miteinander zu verkoppeln, sondern sie

konnen nunmehr auch parallel zueinander angeordnet
sein.

Ergédnzend ist daher auch nach der Erfindung- vorge-
schlagen, daB die Ziehmaschinen 2zueinander mit
parallel verlaufender Arbeitsrichtung aufgestellt sind
und daB die sie verbindende Fiihrungseinrichtung eine
Umlenkung des Ziehgutes um ca. 180° durchfiihrt.
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Nach einer Weiterentwicklung ist noch vorgeschlagen,
daB , der Ausleger {iber einen zugeordneten Antrieb
drehantreibbar ist. Bei Ziehgut von groflerem Quer-
schnitt ist dies nicht erforderlich. Es kann dann der
Ausleger selbst, der -ja zentral gelagert ist und
beispielsweise auch als Rad ausgebildet sein konnte,
von der Arbeitsbewegung des Ziehgutes angetrieben
werden. Bei Ziehgut von geringerem Querschnitt fihrt
dies 2zu Schwierigkeiten, weil dann das Ziehgut an
unerwiinschten Stellen ausknickt. Der Antrieb des
Auslegers, der synchron zur Geschwindigkeit des
ankommenden Ziehgutes den Ausleger drehen muB, sorgt
daher dafiir, daB die Ausknickung an unerwiinschten
Stellen des Ziehgutes mit kleinerem Querschnitt ver-
hindert wird. . ’

Es 1ist schlieBlich nach einer Ausgestaltung der
Erfindung noch vorgesehen, daB mehr als 2zwei Zieh-
maschinen iber Fihrungseinrichtungen miteinander ver-
kettet sind. Auf diese Art und Weise gelingt es, einen
Ziehvorgang in beliebig viele Stufen zu unterteilen
und dennoch einen ununterbrochenen ArbeitsprozeB
herzustellen durch Verkettung aller Ziehmaschinen
miteinaﬁder. Eine Unterbrechung des Ziehprozesses ist
nicht mehr erforderlich. .

Die Erfindung soll nun anhand der beigefiigten Zeich-

nungen, die Ausfiihrungsbeispiele zeigen, n&her erlidu-
tert werden.

Es zeigen: Figur 1 perspektivische . Darstellung
einer Verkopplung von zwei
Ziehmaschinen mit einer

0182622
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“zwischengeschalteten Flhrungs-
einrichtung

Figur 2 ausschnittsweise Schnitt ent-

lang der Linie A-A nach Figur
1

Figur 3 Draufsicht auf eine Anlage
nach Figur 1, Jjedoch mit

verdnderter Fuihrungseinrich-
tung

Figur 4 Draufsicht auf 2zwei parallel

angeordnete Ziehmaschinen mit

" Fihrungseinrichtung zur Kreis-
bogenfiihrung des Ziehguts

Figur 5 Ansicht in Richtung des Pfeils
" B nach Figur 4

Figur 6 Ansicht wie Figur 3, jedoch in
der Verkettung von mehr als
zwei Ziehmaschinen

Figur 7 Anlage mit 2zwei Gruppen von

' Ziehmaschinen, verkettet mit
unterschiedlicﬁén Flihrungs-
einrichtungen

Figur 8 sechsstufige Anlage, verkettet
mit unterschiedlichen  Filh-~

rungseinrichtungen

In Figur 1 ist eine erfindungsgemidfe Anlage dafge-
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stellt, in welcher zwei Ziehmaschinen 1 mittels einer
Fihrungseinrichtung 2 miteinander verkettet sind. Die
Arbeitsrichtung der solcherart zusammengestellten
Anlage ist durch den Pfeil 23  gekennzeichnet. Das
Ziehgut 7 wird somit in Richtung des Pfeiles 23
weitertransportiert. Hierbei wird das Ziehgut - 7
beispielsweise in einer ersten Ziehstufe von der links
von der Filhrungseinrichtung 2 'angeordneten Zieh-
maschine 1 im Geradeausziehverfahren bearbeitet und

tritt am Ausgang 12 dieser Ziehmaschine in Geradeaus-
richtung aus.

Ein Bett 35 der Fihrungseinrichtung 2 tré&gt, in
gerader Richtung des ausflieBlenden Ziehgutes 7 ausge-
richtet, eine V-fdrmige Rinne 30, die, nach oben
offen, dort geiagert ist. Im Ausfilhrungsbeispiel ist
als Winkel zwischen den beiden Schenkeln der Rinne ein
Winkel von 90° gewdhlt. Durch diese V-formige Rinne
kann geradeaus das Ziehgut 7 hindurchflieflen und wird
hierbei von dieser Rinne geradeaus gefilhrt und in den
Eingang 13 der rechts in der Anlage angeordneten
Ziehmaschine 1 eingefddelt. Im vorderen Bereich des
Ziéhgutes 7 1ist in bekannter Weise eine sogen. Angel
vorgesehen, die durch die Zﬁehduse 29 hindurchtritt,
so daB an dieser uUblichen Angel. das Ziehgut 7 von dem
Ziehschlitten 22 zundchst Ubernommen werden kann. Wenn

das Ziehgut 7 den gesamten Weg von der linken Maschine

durch die V-foérmige Rinne bis 2zur Ziehdiise 29 der
rechten Ziehmaschine 1 zuriickgelegt hat, ist die Angel
am Anfang des Ziehgutes so, da der Ziehschlitten 22
die Angel =zur Einleitung des Ziehprozesses erfaséen
kann. Es wird daher auch sofort die durch die Ziehdiise
29 hindurchtretende Angel von dem Ziehschlitten 22
erfaBt. Da Jjedoch in der Ziehdlise 29 eine Quer-~
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schnittsverminderung des Ziehgutes eintritt, wird von
der linken Ziehmaschine der rechten Ziehmaschine mehr
Ziehgut 7 angeboten, als von dem Ziehschlitten 22
durch die Ziehdiise 29 hindurchgezogen werden kann.
Erschwerend kommt wahrend des Beginnes des Zieh-
prozesses noch hinzu, dafB, bevor an der rechten
Zieﬁmaschine 1 ein kontinuierlicher Ziehbetrieb ein-
setzen kann, zundchst der Ziehschlitten 22 in mehre-
ren, eingangs zum Stand der Technik bereits beschrie-
benen Schritten, das Ziehgut nachfassen muB3, so daB
wdhrend des Nachfassens ein vollstandiger Stillstand
des Ziehgutes in der rechten Ziehmaschine 1 eintritt.
Die 1linke ‘Ziehmaschine dieser Anlage nach Figur 1
arbeitet Jjedoch indessenbkontinuierlich weiter und so
wlirde es ohne besondere MaBnahmen zur Ausknickung und
. Zerstorung sowohl des Ziehguteé 7, als in dessen
Gefolge auch mindestens der nachgeordneten 'Ziehma-
schine kommen. 'Die Fuihrungseinrichtung 2 Dbeseitigt
dieses Problem. Hierzu ist im Verlauf der V-formigen
Rinne 30 etwa 1im mittleren Bereich des Abstandes
zwischen dem Ausgang 12 der linken Maschine und dem
Eingang 13 der rechten Ziehmaschine eine Unterbrechung
31 voréesehen. In diesem Bereich weist das Bett 35
einen Ausleger 36 auf, auf dem ein Verformungselement
21 angeordnet ist. Dieses Verformungselement 21 ist
auf der oberen Bettebene in radialer Richtung zum
Ziehgut verschiebbar -und kann beispielsweise eine Lage
einnehmen, die in Figur 1 gestrichelt dargestellt ist.
Wird das Verformungselement 21 radial verschoben, so
wird hierdurch das Ziehgut 7 entsprechend verformt,
also aus seiner geraden Richtung ausgelenkt. Hierzu
kann bei vorbeschriebener Anordnung die V-formige
' Rinne 30 um eine Achse 32 (Figur 2) geschwenkt werden,
so dafl die als Fihrung gedachte V-formige Rinne 30
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einer Auslenkung des Ziehgutes 7 nicht mehr hinderlich
entgegen steht. Zur Durchfilhrung der Auslenkung des
Ziehgutes wird das Verformungselement 21 mit der
notwendigen Kraft radial gegen das Ziehgut 7 gefahren.
Diese Kraft kann erzeugt werden beispielsweise von
einer stromungsmittelbetdtigten Kolben-Zylinder-Ein-
heit 19. (Figur 2), die das Verformungselement 21 bei
entsprechender Schaltung in Richtung des Pfeiles 37
und umgekehrt mit der notwendigen Kraft bewegt. Die
Kraft der Kolben-Zylinder-Einheit 19 ist hierbei so
bemessen, daB zwar eine Auslenkung des Ziehgutes
bewirkt,. nicht aber der Ziehprozefl selbst hiervon in
unzuldssiger Weise beeinfluBt wird. Zur Betdtigung ist
hierbei die Kolben-Zylinder-Einheit 19 iiber die
Leitungen 40 und 41 und iber das Ventil 39 mit einer
Pumpeneinheit 38 bzw. dem Tank 42 verbunden. In der
dargestellten Schaltlage des Ventils 39 wird die
Kolben-Zylinder-Einheit 19 mittels der Pumpeneinheit
38 {iber.die Leitung 40 mit Druckmedium versorgt, das
dafir sorgt, daB die Kolbenstange der Kolben-Zylin-
der-Einheit ausfdhrt und daher eine Bewegung des
Verformungselementes 21 in Richtung des Pfeils 37
erfolgt, da die Kolbenstange der Kolben-Zylinder-Ein-
heit 19 mit dem Verformungselement 21 in der in Figur
2 dargestellten Weise oder in einer sonstigen geeig-
neten Weise verbunden ist. Der Zylinder der Kolben—_Zy-—
linder-Einheit stiitzt sich hierbei vorzugsweise am
Bett 35 der Fihrungseinrichtung 2 ab. Das auf der
Kolbenstangenseite der Kolben-Zylinder-Einheit 19 aus
dem Zylinderraum verdrdngte Str'dmungsmittel wandert
liber die Leitung 41 und wiederum durch das Ventil 39
hindurch in den Tank 42. Hierbei kann ein regelbares
Gegendruckventil 43 dafiir sorgen, daBl der Kolben der
Kolben-Zylinder-Einheit 19 hydraulisch eingespannt
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bleibt. Eine Bewegung der 'Kolbenstange der Kolben-
Zylindér—Einheit 19 in umgekehrter Richtung wird
dadurch erreicht, daB das Ventil 39 in- die zweite
Schaltstellung gefahren wird.

Um eine Behinderung des Ziehgutes wahrend der Verfor-
mung durch die V-formige Rinne 30 zu vermeiden, wird
diese um die Achse 32 geschwenkt und nimmt die in
Figur 2 dargestellte gestrichelte Lage ein.

Um eine unerwiinschte Verformung des Ziehgutes im
Ausgangsbereich 12 bzw. 1im Eingangsbereich 13 der
Jeweiligen Ziehmaschine 1 infolge der Betatigung des
Verformungselementes 21 zu verhindern, konnen in den
genannten Bereichen noch Gegenhaltestiicke 17 bzw. 18
vorgesehen sein, die eine bestimmte und gewilinschte
. Kontur des Ziehgutes 7 in diesem Bereich erzwingen.
DarUbér hinaus kann die gesamte Anlage 24 noch mit
einer Einrichtung 44 ausgeriistet sein, die die Grofe
der Radialverformung des Ziehgutes 7 uberprift und ein
entsprechendes 'Signal abgibt. Hierdurch wird es
moglich, die Arbeifsgeschwindigkeiten der Ziehma-
schinen 1 der Anlage 24 in Abhdngigkeit von der GroBe
der radialen Durchbiegung des Ziehgutes so zu regeln,
daB immer ein storungsfreier MaterialfluB gewdhrlei-
stet ist. Unzuldssige Geschwindigkeitsunterschiede in
der Arbeitsgeschwindigkeit der Maschinen einer Anlage
konnen = verhindert werden. Dies 1ist ein besonders
wichtiger Gesiébtspunkt, der auch dann vorteilhaft
ist, wenn beispielsweise die Ziehmaschinen einer
Anlage durch einen Austausch der Ziehdisen 29 umge-
rilstet werden fiir die Bearbeitung jeweils wechselnder
Querschnitte des Ziehgutes. Die Anpassung der Arbeits-
geschwindigkeiten der Maschinen aufeinander kann dann
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mit Hilfe der Einrichtung 44 automatisch erfolgen.
Hierzu kann beispielsweise ein StoBel 45 radial wvon
auBBen gegen das Ziehgut 7 gefiihrt sein. StoBel 45 ist
radial beweglich und steht unter der Vorlast einer
Feder 46. Die Bewegungen des StoBels 45 in radialer
Richtung werden von einem elektronischen Weggeber .47,
beispielsweise in der Form eines handelsiiblichen
Linearweggebers, gemessen, wobei die Impulse des
Weggebers 47 ‘an einen Rechner 48 weitergeleitet
werden, der seinerselts seine Rechenergebnisse an eine
geeignete Anzeigeeinrichtung 49 weitergibt. Die An-
zeigeeinrichtung 49 kann auch entfallen und statt
dessen werden die Werte des Rechners 48 einer hierfiir
geeigneten Regeleinrichtung zur Abstimmung der Ar-
beitsgeschwindigkeiten der Ziehmaschinen einer Anlage
verwertet. Da der Aufbau eines Regelkreises grundsdtz-
lich bekannt ist, muB hierauf nicht ndher eingegangen
werden.

Es ist auch moglich bei einer Anlage 24 die Schwenk-
barkeit und auch die Schwenkung der V-formigen Rinne
30 zu vermeiden, indem man das Bett 35 der Fiihrungs-
einrichtung 2 um 90° gegeniiber . der Darstellung in
Figur 1 schwenkt, so daB das Verformungselement 21
dann von unten nach oben verfahrbar ist und damit das
Ziehgut 7 aus' der V-formigen Rinne 30, die ihre
Position beibehalten soll, bei Durchfithrung des
Auslenﬁvorganges heraushebt. Hierzu reicht auch, je
hach Winkelgestaltung Gnd Winkellage der V-formigen
Rinrie 30, . ein Schwenkwinkel fiir das Bett 35 wvon
weniger als 90°. Insgesamt zeigt die Anlage 24 eine
funktionsfdhige Verkettung von zwei Zieheinrichtungen,
von denen mindestens die in Arbeitsrichtung rechts
liegende Zieheinrichtung eine solche zum Geradeaus-
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ziehen ist.

Anlagen wie in Figur 1 dargestellt, konnen durchaus
mehrfach hintereinander gekoppelt werden, so daB eine
Anlage 25 nach Figur 6 entsteht. Auch bei der Anlage
25 nach Figur 6 ist es durchaus modglich, Fihrungsein-
richtungen 2 nach Figur 1 zu verwenden. Aus Griinden
der weiteren Erlduterung sind jedoch in der Anlage 25
leicht abgewandelte Fuhrungseinrichtungen 3 als Ver-
kettunésmittel zwischen den einzelnen Ziehmaschinen 1
eingesetzt worden. Eine solche Fiuhrungseinrichtung 3
ist deutlicher dargestellt in Figur 3. Figur 3 zeigt
eine Anlage des Aufbaus nach Figur 1, jedoch mit der
verdnderten Fihrungseinrichtung 3.

Auf einem Bett 50, das eine &dhnliche Funktion erfiillt
wie das Bett 35 nach Figur 1, ist als Verformungs-
element 20, in &dhnlicher Weise verschieblich wie das
Verformungselement 21 ein Trdger 33 in Richtung des
Pfeiles 55. Auf dem 'Tréger- 33 sind entlang einer
Kreislinie Anlageelemente 34 in der Form von drehbaren
Rollen befestigt. Im mittleren Bereich sind hierbei in
sich gegenuberliegender Anordnﬁng zwei Rollen 34
vorgesehen, zwischen denen das Ziehgut 7 hindurchge-
fihrt ist. In Figur 3 markiert hierbei die Stellung I
des Trdgers 33 die Ausgangsposition und die Stellung
IT des Trdgers 33 die =zuldssige Ehdposition. Hierbei
erfilllen die auf dem Bett 50 angeordneten Gegenhalte-
sticke 51 und 52 die gleiche Funktion wie die
Gegenha}testﬁcke 17 und 18 nach Figur 1. Die Gegen-
haltestlicke 51 und 52 weisen Jjedoch als Elemente zur
- Fihrung des Ziehgutes 7 nicht ndher bezeichnete Rollen
auf, in &dhnlicher Anordnung wie die Rollen 34, die auf
dem Trdager 33 angeordnet sind.
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Die auf dem Tr&dger 33 angeordneten Rollen 34 konnten
in einer abweichenden Ausbildung auch durch ein Rad 53
(gestrichelt markiert) ersetzt werden, das auf einem
entsprechend vergroflerten Trager 33 um die Achse 54
(gestrichelt markiert) drehbar gelagert wire. .

Die zu Figur 3 beschriebene gesamte Fiihrungseinrich-

tung 3 kann im ubrigén ebenso aufgebaut sein wie die
Filhrungseinriclitung 2 nach Figur 1. Es ist daher auf
die ndhere Beschreibung beispielsweise der V-formigen
Rinne 30 nach Figur 1, die auch bei einer Fihrungsein-
richtung naclh Figur 3 vorgesehen sein kann, verzich-
tet. Gleiches gilt fir die mdgliche Schwenklage des
Bettes 50.

Eine Fiuhrungseinrichtung nach Figur 3 hat den Vorteil,
daB8 alle Fihrungselemente flir das Ziehgut 7 eine
Wdlzbewegung durchfiihren, so daB eine Reibung zwischen
dem Ziehgut und den entsprechenden Fihrungselementen
weitgehend verhindert werden kann.

Einen anderen Aufbau einer Fuhrungseinrichtung stellt
die Fihrungseinrichtung 4 nach den Figuren 4 und 5
dar. Eine Fihrungseinrichtung dieser Art ermoglicht
es, Ziehmaschinen 1 z.B. in Parallelanordnung zuein-
ander miteinander 2zu verketten. - Bei einer solchen
Fihrungseinrichtung 4 wird eine Zentrallagerung 8 in

Form einer Sdule um eine Hochachse 9 gebildet und auf -

dieser SHule ein'Ausleger 5 um die Hochachse 9 drehbar
gelagert. Im Ausfihrungsbeispiel wird der Ausleger 5
von einem Antrieb 6 drehangetrieben. Der Ausleger 5
weist an seinem freien Ende 10 eine Greifeinrichtung
11 ahf. In der in Figur 4 dargestellten Lage kann die
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Greifeinrichtung 11 des Auslegers 5 das aus dem
Ausgang 12 einer ersten Ziehmaschine 1 austretende
Ziehgut 7 greifen und durch seine Drehbewegung um die
Hochachse 9 kreisbogenformig rund fiihren. Das Ziehgut
7 tritt hierbei  in tangentialer Richtung 14 zu seiner
kreisbogenformigen Umlenkung in die Greifeinrichtung
11 des Auslegers 5 ein.

Ist nun der Ausleger 5 étwa um 180° geschwenkt, so ist
der ‘Anfang des Ziéhgutes 7 in tangentialer Richtung 16
zur kreisbogenformigen Umlenkung in -den Eingang 13 der
ndachsten Ziehmaschine 1 eingefihrt, so daB die Angel
des Ziehgutes 7 vom Ziehschlitten 22 erfaBt werden
kann. Die Umlenkrichtung und die Arbeitsrichtung ist

hierbei so wie Pfeil 15 in Figur 4 andeutet. Mittels -

der Fihrungseinrichtung 4 kann so eine Anlage 28
gebildet werden, bei denen die einzelnen parallel
zueinander angeordneten Ziehmaschinen vorteilhafter-
weise so angeordnet werden konnen, daB ihre Bedie-
nungsseiten einander zugekehrt sind, so dafl beide
Maschinen von einer einzigen Bedienungsperson bedient
werden konnen. Die kreisbogenformige Umlenkung des
Ziehgutes zwischen Austritt und Eintritt der beiden
Maschinen der Anlage 28 ist sehr einfach herstellbar
und sehr einfach beherrschbar, weil eine hohere
Arbeitsgeschwindigkeit der ersten Maschine einfach
abgefangen wird durch eine Auswidrtsverschiebung des
beide Maschinen verkettenden Kreisbogens des Ziehgutes
7, wie dies in Figur 4 gestrichelt dargestellt ist.
Bei bestimmten Eigenschaften des Ziehgutes 7 kann es
vorteilhaft sein, wenn die einmal hergestellte Kreis-
bogenform des Ziehgutes 7 von einer Leiteinrichtung 56
aufrechterhalten wird auch dann, wenn der Kreisbogen
des Ziehgutes 7 radial weiter nach auBen wandert. Es
ist je nach Eigenschaft des Ziehgufes 7 dann vorteil-
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haft, wenn die, Leiteinrichtung 56 unter leichter
Vorlast gegen das Ziehgut angedriickt ist und mit dem
Kreisbogen des Ziehgutes stdndig mitwandert, so daB
eine saubere Umlenkung des Ziehgutes stdndig erhalten
bleibt. Die Gefahr von unerwinschten Verformungen und
Ausknickungen bei besonders labilem Ziehgut kann damit
beseitigt werden.

Es " ist auch in Abhdngigkeit von den mechanischen
Eigenschaften des Ziehgutes denkbar, daB der Antrieb 6
der Fuhrungséinrichtung 4 entfallen kann, weil ja das
sich bewegende Ziehgut selbst den Antrieb des Aus-
legers 5 bewirkenlkann.

In den Figuren 7 und 8 sind Anlagen 26 und 27
schematisch dargestellt, die unterschiedliche Anord-
nungen und Verkettungen der Geradeausziehmaschinen
deutlich machen. Mit den beiden unterschiedlichen
Fihrungseinrichtungen 2 bzw. 3 sowie 4 gelingt es, die
einzelnen Ziehmaschinen sowohl in Reihe hintereinander
als auch in Parallelanordnung -zueinander oder 1in

parallelen Reihen zu€inander 2zu verketten. Figur 7

zeigt hierbei eine Anlage 26, die aus zwei Dreier-
gruppen besteht, von denen Jjeweils 2zwei Maschinen
parallel zueinander und 2zwei Maschinen 1in Reihe
hintereinander angeordnet sind. Diese Anordnung hat
den 'Vorteil, daB Jjeweils drei Maschinen von einer
einzigen Bedienungsperson bedient werden konnen. Die
Anlage 26 erlaubt es .somit, sechs Ziehmaschinen mit
nur zwei Bedienern zu bedienen. Hierzu ist bei beiden
Gruppen Jjeweils eine Fihrungseinrichtung 4 und eine
Fihrungseinrichtung 3 bzw. 2 erforderlich.

Bei der Anlage 27 .nach Figur .8 sind sechs Maschinen
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hintereinander miteinander verkettet, die ebenfalls
von zwel Bedienern bedient werden konnen. Die Anlage
27 erlaubt es somit einen sechsstufigen Ziehvorgang
ohne Unterbrechung durchzufihren. Hierzu sind auf der
linken Seite der Figur 8 zwei Ziehmaschinen iiber eine
Fiilhrungseinrichtung 4 miteinander verkettet, so "daB
diese beiden Maschinen parallel zueinander angeordnet
sind. Dje Arbeitsrichtung sei hierbei so wie Pfeil 57
in Figur 8 angibt. Der 2zweiten parallel verketteten
Maschine folgt in Linie eine weitere Maschine, die
iber eine Fiihrungseinrichtung 3 in Gefddeausverkettung
mit der vorangehenden Maschine verbunden ist. Auch die
nachfolgende Ziehmaschine (also vierte Stufe) ist zu
der vorangehenden Maschine geradeausverkettet {Uber
einé Fiihrungseinrichtung 3. Dieser Maschine schlieBt
sich jedoch als fiinfte Stufe eine weitere Ziehmaschine
in Parallelanordnung - an, die daher {iiber eine
Fihrungseinrichtung 4 mit der vorangehenden Maschine
verkettet sein muB. Als sechste Stufe folgt dann
wieder eine geradeausverkettete Maschine, die daher
zur vorangehenden Maschine wieder mit einer Fihrungs-
einrichtung 3 verkettet sein kann. Es ist hierbei zu
sehen, daB es nicht nur gelingt Einzelmaschinen in
Parallelanordnung zu verketten, sondern daB auch eine
Reihe geradeausverketteter Maschinen zu einer weiteren
Reihe geradeausverketteter Maschinen parallel angeord-
‘net werden kann. Die beschriebenen unterschiedlichen
Verkettungseinrichtungen erlauben daher eine optimale
Platzausnutzung und eine unterbrechungslose Verkettung
beliebig vieler Ziehmaschinen hintereinander, so daB
auf ginstigste Art und Weise Ziehanlagen mit Gerade-
auszielhmaschinen und beliebiger Anzahl von Ziehstufen
gebildet werden konnen. Es ist damit erstmals gelungen
beliebige Anzahlen von Geradeausziehmaschinen mitein-
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ander zu verketten so dafl sie hintereinander arbeiten
kdnnen, ohne daB hierzu der Ziehvorgang unterbrochen .
werc;en miifte und es ist gleichzeitig gelungen die Art
der Verkettung so 2zu gestalten, daB alle Maschinen
auBerordentlich platzgingtig 2zueinander angeordnet
werden konnen, wobei diese giinstige Anordnung dariiber
hinaus erlaubt, da88 mehrere Maschinen einer Anlage von
nur einer Bedienungsperson bedient werden kﬁnrien. Das
erfindungsgemédBe Verfahren als solches ist natiirlich
fir alle ziehfdhigen Querschnitte des Ziehgutes
anwendbar. ) T
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Liste der verwendeten Bezugszeichen
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Ziehmaschine 4
Fihrungseinrichtung
Fihrungseinrichtung
Filhrungseinrichtung
Ausleger

Antrieb

Ziehgut
Zentrallagerung
Hochachse

freies Ende Ausleger

"Greifeinrichtung

Ausgang

Eingang

tangentiale Richtung .
Umlenkung

tangentiale Richtung
Gegenhaltestiick
Gegenhaltestiick
Kolben-Zylinder-Einheit
Verformungselement
Verformungselement

Ziehschlitten

Arbeitsrichtung

Anlage -

Anlage

Anlage

Anlage

Anlage. -

Ziehdise

Rinne .
Unterbrechung A
Achse
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33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57

-

Trédger
Anlageelement
Bett

Ausleger

Pfeil
Pumpeneinheit
Ventil

Leitung

Leitung

Tank
Gegendruckventil
Einrichtung
StoRel

Feder

Weggeber
Rechner
Anzeigeeinrichtung
Bett

Gegenhal testiick
Gegenhaltestiick
Rad

Achse

Pfeil
Leiteinrichtung
Pfeil
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Schutéanspruche

1. Verfahren zum Geradeausziehen von langgestrecktem
Material prismatischen Querschnitts, mit vollem
oder hohlem  Querschnitt . zur Querschnitts-
verminderung in mindestens zwei Ziehstufen, wobei
mindesténs die zweite Ziehstufe auf einer Ziehein-
richtung mit intermittierend ~arbeitendem, sich
linear bewegendem Ziehschlitten durchgefiithrt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB das Ziehgut (7) vor
einer Zieheinrichtung (11) mit intermittierend
arbeitendem, sich linear bewegendem Ziehschlitten
(22), soweit dies nicht die erste Zieheinrichtung

.ist, aus der Geraden ausgelenkt wird, sobald die
Zieheinrichtung (22) den Anfang des Ziehguts (7)
iibernommen hat. '

2. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, enthaltend mindestens 2zwei Ziehein-
richtungen, dadurch gekennzeichnet, daB in Ar-
beitsrichtung (23) gesehen, mindestens ‘die zweite
Zieheinrichtung (1) eine solche 2zum Geradeaus-
ziehen ist, wobei mindestens zwei Zieheinrich-
tungen (1) der Anlage (24-28) mittels einer
Fihrungseinrichtung (2,3,4) fur das Ziehgut (7)
miteinander verbunden sind, die das Ziehgut (7)
einerseits in die Ziehdiise (29) der nachfolgenden

" Maschinen (1) filhrt und andererseits das Ziehgut
(7) aus der geraden FluSirichtung (23) ablenkt.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fihrungseinrichtung (2,3,4) ein Fihrungs-
element (11,30) und ein Verformungselement
(5,20,21) aufweist, wobei mindéstens das Verfor-
‘mungselement (5,20,21) beweglich gefithrt ist, zur
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. Durchfﬁhrung der Verformung.

Anlage nach mindestens einem der Anspfuche 2 und
3, dadurch gekennzeichnet, daB als Fihrungselement
eine V-formige Rinne (30) den Ausgang (12) einer
ersten Maschine (1) mit dem Eingang (13) einer
zweiten Maschine (1) verbindet, wobei die Rinne
(36) in ihrem Lzngsverlauf an mindestsens einer
Stelle eine Unterbrechung (31) aufweist und daB
ein quer zum Verlauf der Rinne (30) durch deren
Unterbrechung (31) hindurch bewegbares Verfor-
mungselement (20,21) vorgesehen ist.

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die'V-fdrmige Rinne
(30) beweglich angeordnet ist, um die Geradfiihrung.
des Ziehgutes (7) vor der Einleitung der Verfor-
mung zu beenden. s

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Rinne (30)
absenkbar gefiihrt ist.

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Rinne (30) um
eine Achse (32) parallel zu ihrem Verlauf schwenk-
bar angeordnet ist. .

Anlége nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dafl als Verformungsele-
ment (20,21) ein Auslenkschieber vorgesehen ist,
der radial gegen das Ziehgut (7) fuhrbar ist.

Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis 8
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dadurch gekennzeichnet, daB der Auslenkschieber
(20) einen mit einer Betatigungseinrichtung (19)
verbundenen Trédger (33) und mindestens ein Anlage-
element (34) fir die Einwirkung auf das Ziehgut
(7) aufweist.

10. Anlage mindestens-nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl mindestens ein Anlageelement (34)
als ein um mindestens eine Achse rotationssymme-
trischer Korper ausgebildet und um mindestens
diese Achse senkrecht zur Tangente an den Beriih-
rungspunkt von Ziehgut (7) und Anlageelement (34)
drehbar an dem Trager (33) angeordnet ist.

11. Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB als Betatigungs-
einrichtung eine stromungsmittelbetdtigte Kolben-
~Zylinder-Einheit (19) vorgesehen ist.

12. Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsein-
richtung (2) Gegenhaltestiicke (17,18) im Bereich
des Ausgangs (12) einer vorangehenden und im
Bereich des Eingangs (13) einer nachfolgenden
Maschine (1) aufweist.

13. Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 und
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Fﬁhrungsein-
richtung (4) als Kreisfilhrung ausgebildet ist, die
das aus einer ersten Maschine (1) auslaufende
Ziehgut (7) in tangentialer Richtung (14) iber-
nimmt und nach einer Umlenkung (15) entlang einer

Kreisbogenform tangential (16) in die nachfolgende
Maschine (1) einfiihrt.
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14, Anlage mindestens nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daf die Fiihrungseinrichtung (4) im
wesentlichen aus einer Zentrallagerung (8) be-
steht, an welcher ein Ausleger (5) um eine
Hochachse%(g) schwenkbar gelagert angeordnet ist,
wobei das freie Ende (10) des Auslegers (5) eine.

- Greifeinrichtung (11), geeignet zur Ubernahme und
zur Ubergabe des Ziehgutes (7) aufweist, wobei
zwei miteinander zu verbindende Ziehmaschinen (1)
derart zueinander angeordnet sind, daB ihr Ausgang
(12) bzw. ihr Eingang (13) im Wirkbereich der
Greifeinrichtung (11) des Auslegers (5) liegt.

15. Anlage nach mindestens Anspruch 14, dadurch .
gekennzeichnet, daB die Ziehmaschinen zueinander
mit parallel verlaufender Arbeitsrichtung aufge-
stellt sind (Figur 4) und daB die sie verbindende
Fiilhrungseinrichtung (4) eine Umlenkung des Zieh-
gutes (7) um ca. 180° durchfihrt.

16. Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 13 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB der Ausleger (5)

iiber einen zugeordneten Antrieb (6) drehantreibbar
ist.

17. Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB mehr als 2zweil
Ziehmaschinen (1) tiber Fihrungseinrichtungen
(2,3,4) miteinander verkettet sind.
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