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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gera-
deausziehen von langgestirecktem Material pris-

matischen Querschnitts mit vollem oder hohlem

Querschnitt zur Querschnittsverminderung  in
mindestens 2wei Ziehstufen, wobei mindestens
die zweite Ziehstufe auf einer Zieheinrichtung mit
intermittierend arbeitendem, sich linear bewegen-
dem Ziehschlitten durchgefihrt wird, sowie eine
Anlage zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Es sind mit der DE-C-31 30520 Schiittenzieh-
maschinen zur Durchilthrung des o.g. Verfahrens
bekannt geworden, die sich im Einsatz gut be-
wahrt haben. Solche Maschinen arbeiten einstufig
und sind in der Lage, in Abhéngigkeit von der

Duktilitat des zu ziehenden Werkstoffes eine be-

stimmte Querschnittsverminderung in einer Zieh-
stufe zu erreichen. Hierbei bewegen sich .die
Zighschlitten gegenlaufig hin und her. Zu Beginn
des Ziehvorgangs, also wahrend des Einziehvor-
gangs, werden die Einziehklemmbacken eines
Ziehschiittens genau im vorderen Totpunkt dieses
ersten Ziehschlitens geschlossen. Hierdurch
wird das zum Ziehen anstehende Material beim
nachfolgenden Vorhub dieses ersten Ziehschiit-
tens ruckfrei eingezogen. Am Ende dieses vom
ersten Ziehschlitten ausgefithrten Einziehhubes,
spatestens jedoch mit Beginn des Rickhubs die-
_ ses Ziehschlittens, 16sen sich die Einziehbacken

von dem nunmehr eingezogenen Ziehgut. Dieser
Einziehvorgang wiederholt sich nun mehrmals.
Hierbei wird durch sinngemaBes und abwechseln-
des SchlieBen und Offnen der Klemmbacken das
Ziehgut bei der entsprechenden Linearbewegung
des Zehschlittens intermittierend eingezogen. Es
- wird also bei diesem Einziehvorgang das Ziehgut
vom ersten Ziehschlitten mit unterbrochenen Ein-
zelhliben eingezogen so lange, bis der Anfang
des Ziehgutes sich hinter dem zweiten Ziehschlit-
ten befindet. Nunmehr kanmn das Ziehgut vom
zweiten Zehschlitten Ubernommen werden und
es erfolgt nun bei entsprechender Steusrung
beider Ziehschlitten zu einer sinnvollen gleichzei-
tigen Bewegung ein ruckfreier Vorschub des
Ziehgutes. Am Ausgang einer solchen bekannten
Zishmaschine wird das Ziehgut mit einem fir das
Ziehgut geeigneten Radius aufgetrommelf und
nach vollstandiger Aufrommlung zur nachsten
Ziehmaschine als gesamtes Werkstoffpaket wei-
tertransportiert, worauf sich dort nach Einfade-
lung der bereits beschriebene und bekannte Zieh-
vorgang fir die nachste Querschnitisverminde-
rung wiederholt usw. An sich wére es winschens-
wert, ohne diese Zwischenirommelung des zu
ziehenden Werkstoffes oder mindestens mit mbg-
lichst wenig Zwischentrommelungen des zu zie-
henden Werkstoffes auszukommen und das Zieh-
gut von Ziehmaschine zu Ziehmaschine direkt
weiterzuleiten. Dies ist aber bei soichen Gerade-
zichmaschinen nicht mdglich, weil -wie eben
beschriebenwahrend des Einzuges die Ziehma-
schine im intermittierenden Betrieb arbeitet, also
Stockungen des Ziehgutes erzwingt, wihrend die
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vorangehende Ziehmaschine mitten im Arbeits-
fluB ist, also einen kontinuierlichen Werkstofftran-
sport erzwingt. Dazu kommt noch, daB beide
hintereinander  anzuordnenden  Ziehmaschinen
nicht mit exakt gleicher Geschwindigkeit des
Masseflusses des Ziehgutes arbeiten, so daB
auch aus diesem Grunde eine Hintereinander-
kopplung von Geradeausziehmaschinen nicht
moglich erscheint. Somit sind die den eigent-
lichen Ziehvorgang unterbrechenden Zwischen-
trommelungen des Ziehgutes beim Einsatz sol-
cher Zishmaschinen notwendig. Eine &itere Bau-
art solcher Geradeausziehmaschinen ist gezeigt
in « Lehrbuch der Umformtechnik, Band 2, Massi-
vumformung », Kurt Lange, Springer Verlag, Ber-
lin-Heidelberg — New York, 1974, S.312, Bild
5.55.

Der Erfindung liegt, ausgehend von dem Stand
der Technik gemaB DE-C-31 30 820, die Aufgabe
zugrunde ein Verfahren der eingangs beschriebe-
nen Art vorzuschiagen, mit dem es méglich wird,
Geradeausziehmaschinen hintereinander  zu
schalten und hierbei die bisher notwendigen
Zwischenirommelungen zu vermeiden.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin,
eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete
Anlage vorzuschiagen.

Die Losung der erstgenannten Aufgabe wird
nach der Erfindung darin gesehen, daB bei einem
Verfahren nach dem Oberbegriif des Anspruchs 1
das Ziehgut von einer Zieheinrichtung mit inter-
mittierend arbeitendem, sich linear bewegendem
Ziehschiitten, soweit dies nicht die erste Ziehein-
richtung ist, aus der Geraden ausgelenkt wird,
sobald die Zieheinrichtung den Anfang des Zieh-
gutes Obernommen hat. Diese Auslenkung des
Ziehgutes aus der Geraden schafft einen Puffer-
bereich fiir die Bewegung des Ziehgutes, so daB
die vorangehende, im kontinuierlichen Ziehpro-
2eB arbeitende Ziehmaschine ungestdrt in diesen
entstehenden Bogen hinein das Ziehgut transpor-
tieren kann, wahrend die nachfolgende Ziehma-
schine im intermittierenden Betrisb wahrend des
Ziehbeginns das ankommende Ziehgut {bemeh-
men kann. Der von der vorangehenden Ziehma-
schine zu schnell nachgelieferte Werkstoff flieBt
aufgrund der Auslenkung des Ziehgutes einfach
in den ausgelenkten Bogen und vergréBert diesen
Bogen soweit wie notig. Mit dieser berraschend
einfachen MaBnahme gelingt es erstmals Gerade-
ausziehmaschinen direkt und ohne Zwischen-
trommelung des Ziehgutes hintereinander zu
schalten und gleichzeitig arbeiten zu lassen. Das
Ziehgut bleibt in kontinuierlichem DurchfiuB und
der Ziehvorgang muB nicht zur Durchflihrung von
Wickelvorgéngen und Transportvorgangen unter-
brochen werden.

Die weitere der Erfindung zugrunde liegende
Aufgabe zur Schaffung einer zur Durchfihrung
des Verfahrens geeigneten Aniage ist dadurch
geldst, daB bei einer Anlage gemaB dem Oberbe-
griff des Anspruchs 2 in Arbeitsrichtung gesehen,
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mindestens die zweite Zieheinrichtung eine sol-
che zum Geradeauszichen mit intermittierend
arbeitenden, linear bewegten Ziehschlitten und
orisfest zur Zieheinrichtung angeordneter Ziehdi-
se ist, wobei mindestens zwei Zieheinrichiungen
der Anlage mitiels einer FOhrungseinrichiung zur
Einfihrung des Ziehgutes in die Ziehdlse der
nachfolgenden Maschine miteinander verbunden
sind und wobei die Fihrungseinrichtung Mittel
zur Auslenkung des Zishgutes um weniger als
360° aus der geraden FluBrichtung aufweist.
Hierdurch kann durch die Zwischenschaltung der
Fahrungseinrichtung eine jeweils zu einer voran-
gehenden Zieheinrichtung benachbarte Ziehein-
richtung direkt mit der vorangehenden Ziehein-
richtung verbunden werden, so daB das Ziehgut
von Maschine zu Maschine mit dieser FGhrungs-
einrichtung weitergeleitet werden kann und es ist
in der FGhrungseinrichtung fir die notwendige
Auslenkung des Materials aus der geraden FiuB-
richtung gesorgt, wodurch der noiwendige Bo-
gen fir die Pufferung des Ziehgutes hergestellt
ist. Ist erst einmal eine Auslenkung aus der
geraden FluBrichtung erzeugt, wird eine Vergrd-
fereung des entstandenen Bogens von seibst
bewirkt. Es kann auch nur eine VergréBerung in
Frage kommen, denn aus der vorangehenden
Zieheinrichtung wird das Ziehgut ja wahrend des
intermittierenden Betriebes der zweiten Ziehein-
richtung schneller ausgestoBen, als es von der
zweiten  Zieheinrichtung UObermommen werden
kann.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, daB die Fihrungseinrichtung ein
Fihrungselement und ein Verformungselement
aufweist, wobei mindesiens das Verformungsele-
ment beweglich geflihrt ist zur Durchfiihrung der
Verformung. Das Filhrungselement sorgt hierbei
fur die Geradeausfiihrung, wahrend das Verfor-
mungselement fir die Auslenkung aus der gera-
den FluBrichtung sorgt. Somit kénnen vorteithaf-
terweise die Funktionen « Fihrung» und «Aus-
lenkung » getrennt werden. Die Geradeausfiih-
rung wird hierbei solange wie erforderlich auf-
recht erhalten und dann wenn notwendig, durch
das unabhéngige Verformungselement die Verfor-
mung eingeleitet.

Nach einer weiteren Ausgestaliung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, daB als Fihrungsele-
ment eine V-férmige 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
Veriauf der Rinne durch deren Unterbrechung
hindurch bewegbares Verformungselement vor-
gesehen ist. Die V-formige FUhrungsrinne ist ein
besonders einfaches Fiihrungselement von aus-
reichend sicherer Funktion. Es ist ohne Funkiion-
seinbuBe in seinem Langsverlauf problemios zu
unterbrechen, so daB in diesem Bereich ein durch
diesen Bereich hindurch bewegbares Verfor-
mungselement vorgesehen sein kann zur Ablen-
kung des Zishgutes aus der geraden FlufBrich-
tung. Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn
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dieses Verformungselement eiwa in der Mitte des
Abstandes zwischen den beiden Ziehmaschinen
vorgesehen ist. Hierdurch kann die von dem
Verformungselement. auf das Ziehgut aufzubrin-
gende Kraft fur die Verformung klein gehalten
werden und es wird eine zu beiden Seiten in
FiuBrichtung gesehen gleichméaBige Auslenkung
erreicht.

Wiederum nach einer Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, daB die V-férmige Rinne
beweglich angeordnet ist, um die Geradfiihrung
des Ziehgutes vor der Einleitung der Verformung
zu beenden. Durch dieses einfache Mittel gelingt
es, die Radialebene, in der die Verformung vorge-
nommen werden soll, unabhéngig von der Winkel-
lage der V-formigen Rinne zu wahlen. Es muB
dann nicht gezwungenermaBen die radiale Verfor-
mungsebene so liegen, daB das Ziehgut durch
den Verformungsvorgang aus der V-formigen Rin-
ne herausgehoben wird, sondern es kann viel-
mehr die V-formige Rinne so beweglich sein, daB
sie dem sich verformenden Ziehgut ausweicht.

Eine erganzende Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, daB die Rinne absenkbar gefuhrt ist.
Dies ist eine einfach zu gestaltende Bewegungs-
richtung der Rinne.

Eine andere Ausgestaltung sieht vor, daB die
Rinne um eine Achse parallel zu ihrem Verlauf
schwenkbar angeordnet ist. Auch diese Bewe-
gungsméglichkeit ist einfach gestaltbar und er-
laubt, daB die Rinne der gewiinschten Verfor-
mungsrichtung des Ziehgutes ausweicht.

Wiederum nach einer Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgeschlagen, daB als Verformungsele-
ment ein Auslenkschieber vorgesehen ist, der
radial gegen das Ziehgut fihrbar ist. Auch ein
solcher Auslenkschieber ist einfach gestaltbar
und einfach bewegbar und kann kraftschlissig
und damit unter stdndiger gewiinschter 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 kraft-
schilissig am Ziehgut anliegt, sowohl VergroBe-
rungen als auch Verkleinerungen des Auslenkbo-
gens des Ziehgutes problemlos mit dem Auslenk-
schieber zu verfoigen.

Eine weiterbildende Ausgestaltung der Erfin-
dung sieht vor, daB der Auslenkschieber einen
mit einer Betdtigungseinrichtung verbundenen
Trager und mindestens ein Anlageelement fir die
Einwirkung auf das Ziehgut aufweist. Dies ist
ebenfalls ein besonders einfacher Aufbau und es
gelingt, die die Bewegung und die Kraft ausiiben-
den Elemente von den Elementen, die direkt zur
Anlage am Ziehgut kommen, zu trennen, so daB
letztere den besonderen Erfordemissen des jewei-
ligen Ziehgutes angepaBt werden kdnnen, ohne
daB gleichzeitig alle anderen Baugruppen oder
Bauteile mit verandert werden miBten.

Es ist auch nach einer Ausgestaltung der Erfin-
dung vorgesehen, daB mindestens ein Anlageele-
ment als ein um mindestens eine Achse rotations-
symmetrischer Kérper ausgebildet und um minde-
stens diese Achse senkrecht zur Tangente an den
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BerOhrungspunkt von Ziehgut und Anlageelement
drehbar an dem Trager angeordnet ist. Es kann
sich hierbei um ein oder mehrere Rollen oder
Réder handeln, wodurch auf einfache Art und
Weise einerseits der Biegeradius des Ziehgutes
beeinfluBbar ist und andererseits die Axialbewe-
gung nicht durch unnétig groBe Reibung behin-
dert wird. AuBerdem kann durch die Minderung
der Axialreibung eine nachteilige Beeinflussung
der Oberfiachenfasern des Ziehguies vermieden
werden.

In ergénzender Ausgestaliung ist nach der Er-
findung noch vorgesehen, daB als Betatigungs-
einrichtung eine strdmungsmittelbetétigre Kol-
ben-Zylinder-Einheit vorgesehen ist. Dies ist das
einfachste Mittel eine kraftschilissige Anlage der
Bauteile, die die Auslenkung des Ziehgutes aus
der Geraden bewirken, zu erzielen.

Eine andere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, daB die Fihrungseinrichtung Gegenhaite-
sticke im Bereich des Ausgangs einer vorange-
henden und im Bereich des Eingangs einer nach-
folgenden Maschine aufweist. Hierdurch 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 saniter
Ubergangsbogen zum- Auslenkbogen geschaffen
werden.

Eine altemnative Entwicklung nach der Erfin-
dung sieht vor, daB die Fihrungseinrichtung als
Kreisfllhrung ausgebildet ist, die das aus einer
ersten Maschine auslaufende Ziehgut in tangen-
tialer Richtung Gbemimmt und nach einer Umien-
kung entlang einer Kreisbogenform tangential in
die nachfolgende Maschine einfiihrt. Mit dieser
Einrichtung gelingt es, aufeinander folgende Ma-
schinen parallel zueinander anzuordnen, so daB
hierdurch eine Anpassung an die jeweils zur
Verfiigung stehenden raumlichen Verhaltnisse
ginstig moglich wird. Besonders vorieilhaft ist
dies, wenn die Umlenkung entlang einer Kreisbo-
genform -um ca. 180° erfolgt. Bei vielstufigen
Ziehvorgangen ist es auch méglich dann eine
Maschinengruppe aus mehreren Ziehmaschinen
zundchst hintereinander anzuordnen und dann
dber eine 180°-Umienkung weitere Maschinen
parallel anzuordnen. Die Umlenkung entlang ei-
ner Kreisbogenform um ca. 180° ist eine beson-
ders ginstige Pufferung, weil hier nahezu beliebi-
ge Geschwindigkeitsunterschiede zwischen bei-
den Maschinen aufgefangen werden kdnnen le-
diglich dadurch, daB der Bogen um 160° ais
Ganzes weiter von den beiden parallel zueinander
stehenden Maschinen abriickt oder naher heran-
kommt. Der Bogen selbst kann hierbei unveran-
dert bleiben.

In ergénzender Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB8 die Flbrungseinrichtung im we-
sentlichen aus einer Zentrallagerung besteht, an
welcher ein Ausleger um eine Hochachse
schwenkbar gelagert angeordnet ist, wobei das
freie Ende des Auslegers eine Greifeinrichtung,
geeignet zur Ubernahme und zur Ubergabe des
Ziehgutes aufweist, wobei zwei miteinander zu
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verbindende Ziehmaschinen derart zueinander
angeordnet sind, daB ihr Ausgang bzw. ihr Ein-
gang im Wirkbereich der Greifeinrichtung des
Auslegers liegt. Auf diese Art und Weise gelingt
es mit relativ einfachen Miiteln die gewiinschie
Auslenkung und damit die erforderliche Pufferzo-
ne zu erzeugen. Es gelingt gleichzeitig zwei
Ziehmaschinen nicht nur in Reihe hintereinander
miteinander zu verkoppein, sondern sie kénnen
nunmehr auch parallel zueinander angeordnet
sein.

Erganzend ist daher auch nach der Erfindung
vorgeschlagen, daB die Ziehmaschinen zueinan-
der mit parallel verlaufender Arbeitsrichtung auf-
gestellt sind und daB die sie verbindende Fiih-
rungseinrichtung eine Umlenkung des Ziehgutes
um ca. 180° durchfihrt.

Nach einer Weiterentwicklung ist noch vorge-
schlagen, daB der Ausleger Uber einen zuge-
ordneten Antrieb drehantreibbar ist. Bei Ziehgut
von gréBerem Querschnitt ist dies nicht erforder-
lich. Es kann dann der Ausleger selbst, der ja
zentral gelagert ist und beispielsweise auch als
Rad ausgebildet sein kénnte, von der Arbeitsbe-
wegung des Ziehgutes angetrieben werden. Bei
Ziehgut von geringerem Querschnitt fiihrt dies zu
Schwierigkeiten, weil dann das Ziehgut an uner-
wiinschien 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 kieine-
rem Querschnitt verhindert wird.

Es ist schiieBlich nach einer Ausgestaltung der
Erfindung noch vorgesehen, daB mehr als zwei
Ziehmaschinen dber Fihrungseinrichtungen mit-
einander verkettet sind. Auf diese Art und Weise
gelingt es, einen Ziehvorgang in beliebig viele
Stufen zu unterteilen und dennoch einen ununter-
brochenen Arbeitsproze8 herzustellen durch Ver-
kettung aller Ziehmaschinen miteinander. Eine
Unterbrechung des Ziehprozesses ist nicht mehr
erforderlich.

Die Erfindung soll nun anhand der beigefigten
Zeichnungen, die Ausfiihrungsbeispiele zeigen,
naher erldutert werden.

Es zeigen :

Figur 1 perspektivische Darstellung einer Ver-
kopplung von zwei Ziehmaschinen mit einer zwi-
schengeschalteten FUhrungseinrichtung Figur
2 ausschnittsweise Schnitt entlang der Linie A-A
nach Figur 1

Figur 3 Draufsicht auf eine Anlage nach Figur 1,
jedoch mit veranderter Flihrungseinrichtung

Figur 4 Draufsicht auf zwei parallel angeordnete
Ziehmaschinen mit Flhrungseinrichtung zur
Kreisbogenfiihrung 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 zwei Gruppen von Ziehma-
schinen, verkettet mit unterschiedlichen Fih-
rungseinrichtungen T

Figur 8 sechsstufige Anlage, verkettet mit unter-
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schiedlichen Fiihrungseinrichtungen

In Figur 1 ist eine Anlage dargestellt, in welcher
zwei Ziehmaschinen 1 mittels einer Fihrungsein-
richtung 2 miteinander verkettet sind. Die Arbeits-
richtung der solcherart zusammengestellten Anla-
ge 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 Flhrungseinrichtung 2 angeordne-
ten Ziehmaschine 1 im Geradeausziehverfahren
bearbeitet und tritt am Ausgang 12 dieser Ziehma-
schine in Geradeausrichtung aus.

Ein Bett 35 der FGhrungseinrichtung 2 tragt, in
gerader Richtung des ausflieBenden Ziehgutes 7
ausgerichtet, eine V-farmige Rinne 30, die, nach
oben offen, dort gelagert ist. im Ausfiihrungsbei-
spiel ist als Winkel zwischen den beiden Schen-
kein der Rinne ein Winkel von 90° gewahit. Durch
diese V-formige Rinne kann geradeaus das Zieh-
gut 7 hindurchflieBen und wird hierbei von dieser
Rinne geradeaus geflhrt und in den Eingang 13
der rechts in der Aniage angeordneten Ziehma-
schine 1 eingefddelt. Im vorderen Bereich des
Ziehgutes 7 ist in bekannter Weise eine sogen.
Angel vorgesehen, die durch die Ziehdise 29
hindurchtritt, so daB an dieser Gblichen Angel das
Ziehgut 7 von dem Ziehschiitten 22 zunachst
bernommen werden kann. Wenn das Ziehgut 7
den gesamien Weg von der linken Maschine
durch die V-férmige Rinne bis zur Ziehdlise 29
der rechten Ziehmaschine 1 zurlickgelegt hat, ist
die Angel am Anfang des Ziehgutes so, daB der
Ziehschlitten 22 die Angel zur Einleitung des
Ziehprozesses erfassen kann. Es wird daher auch
sofort die durch die Ziehdiise 29 hindurchtretende
Angel von dem Ziehschlitten 22 erfaBt. Da jedoch
in der Ziehdlise 29 eine Querschnittsverminde-
rung 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 wer-
den kann. Erschwerend kommt wéhrend -des
Beginnes des Ziehprozesses noch hinzu, daB,
bevor an der rechten Ziehmaschine 1 ein konti-
nuierlicher Ziehbetrieb einsetzen kann, zunichst
der Ziehschlitten 22 in mehreren, eingangs zum
Stand der Technik bereits beschriebenen Schrit-
ten, das Ziehgut nachfassen muB, so da8 wéhrend
des Nachfassens ein vollstdndiger Stilistand des
Ziehgutes in der rechten Ziehmaschine 1 eintritt.
Die linke Ziehmaschine dieser Anlage nach Figur
1 arbeitet jedoch indessen kontinuieriich weiter
. und so wiirde es ohne besondere MaBnahmen zur

- Ausknickung und ZerstSrung sowoh! des Ziehgu-
tes 7, als in dessen Gefolge auch mindestens der
nachgeordneten Ziehmaschine kommen. Die Fih-
rungseinrichtung 2 beseitigt dieses Problem. Hier-
zu ist im Verlauf der V-formigen Rinne 30 etwa im
mittleren Bereich des Abstandes zwischen dem
Ausgang 12 der linken Maschine und dem Ein-
gang 13 der rechten Ziehmaschine eine Unterbre-
chung 31 vorgesehen. In diesem Bereich weist
das Bett 35 einen Ausleger 36 auf, auf dem ein
Verformungselement 21 angeordnet ist. Dieses
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Verformungselement 21 ist auf der oberen Bette-
bene in radialer Richtung zum Ziehgut verschieb-
bar und kann beispielsweise eine Lage einneh-
men, die in Figur 1 gestrichelt dargestelit ist. Wird
das Verformungselement 21 radial verschoben,
so wird hierdurch das Ziehgut 7 entsprechend
verformt, also aus seiner geraden Richtung aus-
gelenkt. Hierzu kann bei vorbeschriebener Anord-
nung die V-formige Rinne 30 um eine Achse 32
(Figur 2) geschwenkt werden, so daB die als
Fthrung gedachte V-formige Rinne 30 einer Aus-
lenkung des Ziehgutes 7 nicht mehr hinderlich
entgegen steht. Zur Durchfihrung der Auslen-
kung des Ziehgutes wird das Verformungsele-
ment 21 mit der notwendigen Kraft radial gegen
das Ziehgut 7 gefahren. Diese Kraft kann erzeugt
werden beispielsweise von einer strdmungsmittel-
betétigten Kolben-Zylinder-Einheit 19 (Figur 2),
die das Verformungselement 21 bei entsprechen-
der 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 Ziehgu-
tes bewirkt, nicht aber der ZiehprozeB selbst
hiervon in unzuldssiger Weise beeinfluBt wird.
Zur Betatigung ist hierbei die Kolben-Zylinder-
Einheit 19 Uber die Leitungen 40 und 41 und Gber
das Ventil 39 mit einer Pumpeneinheit 38 bzw.
dem Tank 42 verbunden. In der dargestellten
Schaltlage des Ventils 39 wird die Kolben-Zylin-
der-Einheit 19 mittels der Pumpeneinheit 38 (ber
die Leitung 40 mit Druckmedium versorgt, das
dafiir sorgt, daB die Kolbenstange der Kolben-
Zylinder-Einheit ausfihrt und daher eine Bewe-
gung des Verformungselementes 21 in Richtung
des Pfeils 37 erfolgt, da die Kolbenstange der
Kolben-Zylinder-Einheit 19 mit dem Verformungs-
element 21 in der in Figur 2 dargestellten Weise
oder in einer sonstigen geeigneten Weise verbun-
den ist. Der Zylinder der Kolben-Zylinder-Einheit
stiitzt sich hierbei vorzugsweise am Bett 35 der
Fahrungseinrichtung. 2 ab. Das auf der Kolben-
stangenseite der Kolben-Zylinder-Einheit 19 aus
dem Zylinderraum verdréngte Strdmungsmittel
wandert {iber die Leitung 41 und wiederum durch
das Ventil 39 hindurch in den Tank 42. Hierbei
kann ein regelbares Gegendruckventil 43 dafir
sorgen, daB der Kolben der Kolben-Zyiinder-Ein-
heit 19 hydraulisch eingespannt bleibt. Eine Be-
wegung der Kolbenstange der Kolben-Zylinder-
Einheit 19 in umgekehrter Richtung wird dadurch
erreicht, daB das Ventil 39 in die zweite Schaltstel-
lung gefahren wird.

Um eine Behinderung des Ziehgutes wéahrend
der Verformung durch die V-fdrmige Rinne 30 zu
vermeiden, wird diese um die Achse 32 ge-
schwenkt und nimmt die in Figur 2 dargestelite
gestrichelte Lage ein.

Um eine unerwiinschte Verformung des Ziehgu-
tes im Ausgangsbereich 12 bzw. im Eingangsbe-
reich 13 der jewsiligen Ziehmaschine 1 infolge
der Betitigung des Verformungselementes 21 zu
verhindern, kénnen in den genannten Bereichen
noch Gegenhaltestiicke 17 bzw. 18 vorgesehen
sein, die eine bestimmte und gewiinschte Kontur
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des Ziehgutes 7 in diesem Bereich erzwingen.
Dariiber hinaus kann die gesamte Anlage 24 noch
mit einer Einrichtung 44 ausgeristet sein, die die
CGréBe der Radialverformung des Ziehgutes 7
Gberpriift und ein entsprechendes Signal abgibt.
Hierdurch wird es moglich, die Arbeitsgeschwin-
digkeiten der Ziehmaschinen 1 der Anlage 24 in
Abhangigkeit von der GroBe der radialen Durch-
biegung des Ziehgutes so zu regeln, daB immer
ein strungsfreier MaterialfiuB gewahrieistet ist.
Unzuldssige  Geschwindigkeitsunterschiede in
der Arbsitsgeschwindigkeit der Maschinen einer
Anlage kdnnen verhindert werden. Dies ist ein
besonders wichtiger Gesichtspunkt, der auch
dann vorteilhaft ist, wenn beispielsweise die Zieh-
maschinen einer Anlage durch einen Austausch
der Ziehdlsen 29 umgeriistet werden fir die
Bearbeitung jeweils wechseinder Querschnitte
des Ziehgutes. Die Anpassung der Arbeitsge-
schwindigkeiten der Maschinen aufeinander
kann dann mit Hilfe der Einrichtung 44 automa-
tisch erfolgen. Hierzu kann beispielsweise ein
StdBel 45 radial von auBen gegen das Ziehgut 7
gefiihrt sein. StdBel 45 ist radial bewegiich und
steht unter der Vorlast einer Feder 46. Die Bewe-
gungen des StdBels 45 in radialer Richtung wer-
den von einem elekironischen Weggeber 47, bei-
spielsweise in der Form eines handelsiblichen
Linearweggebers, gemessen, wobei die Impulse
des Weggebers 47 an einen Rechner 48 weiterge-
leitet werden, der seinerseits seine Rechenergeb-
nisse an -eine geeignete Anzeigeeinrichtung 49
weitergibt. Die Anzeigeeinrichtung 49 kann auch
entfallen und statt dessen werden die Werte des
Rechners 48 einer hierfiir geeigneten Regelein-
richtung zur Abstimmung der Arbeitsgeschwin-
digkeiten der Ziehmaschinen einer Anlage verwer-
tet. Da der Aufbau eines Regelkreises grundsatz-
lich bekannt ist, muB hierauf nicht naher einge-
gangen werden.

Es ist auch magiich bei einer Anlage 24 die
Schwenkbarkeit und auch die Schwenkung der
V-formigen Rinne 30 zu vermeiden, indem man
das Bett 35 der Fihrungseinrichtung 2 um 80°
gegeniber 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-férmigen Rinne 30, die ihre
Position beibehalten soll, bei Durchfiihrung des
Auslenkvorganges heraushebt. Hierzu reicht
auch, je nach Winkelgestaltung und Winkellage
der V-fdrmigen Rinne 30, ein Schwenkwinkel fir
das Bett 35 von weniger als 90°. Insgesamt zeigt
die Anlage 24 eine funktionsfdhige Verkettung
von zwei Zieheinrichtungen, von denen minde-
stens die in Arbeitsrichtung rechts liegende Zieh-
einrichtung eine solche zum Geradeausziehen
ist.

Anlagen wie in Figur 1 dargestellt, kdnnen
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 mdglich, Flhrungseinrichtungen 2
nach Figur 1 zu verwenden. Aus Griinden der
weiteren Erlauterung sind jedoch in der Anlage
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25 leicht abgewandelte Flhrungseinrichtungen 3
als Verkettungsmittel zwischen den einzelnen
Ziehmaschinen 1 eingesetzt worden. Eine soiche
Fihrungseinrichtung 3 ist deutlicher dargestellt
in Figur 3. Figur 3 zeigt eine Aniage des Aufbaus
nach Figur 1, jedoch mit der veranderten Fih-
rungseinrichtung 3.

Auf einem Bett 50, das eine dhnliche Funktion
erfillt wie das Bett 35 nach Figur 1, ist als
Verformungselement 20, in &hnlicher Weise ver-
schieblich wie das Verformungselement 21 ein
Trager 33 in Richtung des Pfeiles 55. Auf dem
Tréger 33 sind entlang einer Kreislinie Anlageele-
mente 34 in der Form von drehbaren Rollen
befestigt. Im mittleren Bereich sind hierbei in sich
gegeniiberiiegender Anordnung zwei Rollen 34
vorgesehen, zwischen denen das Ziehgut 7 hin-
durchgefiihrt ist. in Figur 3 markiert hierbei die
Stellung | des Tragers 33 die Ausgangsposition
und die Stellung Il des Tragers 33 die zulassige
Endposition. Hierbei erfillen die auf dem Bett 50
angeordneten Gegenhaltestiicke 51 und 52 die
gleiche Funktion wie die Gegenhaltestlicke 17
und 18 nach Figur 1. Die Gegenhaltestiicke 51
und 52 weisen jedoch als Elemente zur Fihrung
des Ziehgutes 7 nicht naher bezeichnete Rollen
auf, in dhnlicher Anordnung wie die Rollen 34, die
auf dem Trager 33 angeordnet sind.

Die auf dem Trager 33 angeordneten Rollen 34
konnten in einer abweichenden Ausbildung auch
durch ein Rad 53 (gestrichelt markiert) ersetzt
werden, das auf einem entsprechend vergréBer-
ten Tréger 33 um die Achse 54 (gestrichelt mar-
kiert) drehbar gelagert ware. -

Die zu Figur 3 beschriebene gesamte Fihrungs-
einrichtung 3 kann im dbrigen ebenso aufgebaut
sein wie die Fihrungseinrichtung 2 nach Figur 1.
Es ist daher auf die nahere Beschreibung bei-
spielsweise der V-formigen Rinne 30 nach Figur
1, die auch bei einer Flhrungseinrichtung nach
Figur 3 vorgesehen sein kann, verzichtet. Gleiches
gilt fur die mogliche Schwenklage des Bettes 50.

Eine Fuhrungseinrichtung nach Figur 3 hat den
Vorteil, daB alle Fihrungselemente fir das Zieh-
gut 7 eine Walzbewegung durchfiihren, so daB
eine Reibung 2wischen dem Ziehgut und- den
entsprechenden Fiihrungselementen weitgehend
verhindert werden kann.

Einen anderen Aufbau einer Fihrungseinrich-
tung stellt die FiGhrungseinrichtung 4 nach den
Figuren 4 und 5 dar. Eine Fihrungseinrichtung
dieser Art ermdglicht es, Ziehmaschinen 1 z. B. in
Parallelanordnung  zueinander miteinander zu
verketten. Bei einer solchen Fihrungseinrichtung
4 wird eine Zentrallagerung 8 in Form einer Saule
um eine Hochachse 9 gebildet und auf dieser
Saule ein Ausleger 5 um die Hochachse 9 drehbar
gelagert. Im Ausfihrungsbeispiel wird der Ausle-
ger 5 von einem Antrieb 6 drehangetrieben. Der
Ausleger 5 weist an seinem freien Ende 10 eine
Creifeinrichtung 11 auf. In der in Figur 4 darge-
stellten Lage kann die Greifeinrichtung 11 des
Auslegers 5 das aus dem Ausgang 12 einer ersten
Ziehmaschine 1 austretende Ziehgut 7 greifen
und durch seine Drehbewegung um die Hochach-
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se 9 kreisbogenformig rund filhren. Das Ziehgut 7
tritt hierbei in tangentialer Richtung 14 zu seiner
kreisbogenformigen Umienkung in die Greifein-
richtung 11 des Auslegers 5 ein.

Ist nun der Ausieger 5 etwa um 180° ge-
schwenkt, so ist der-Anfang des Ziehgutes 7 in
tangentialer Richtung 16 zur kreisbogenférmigen
Umlenkung in den Eingang 13 der nachsten
Ziehmaschine 1 eingeftihrt, so daB die Angel des
Ziehgutes 7 vom Ziehschlitten 22 erfaBt werden
kann. Die Umilenkrichtung und die Arbeitsrich-
tung ist hierbei so wie Pfeil 15 in Figur 4 andeutet.
Mittels der FOhrungseinrichtung 4 kann so eine
Anlage 28 gebildet werden, bei denen die einzel-
nen parallel zueinander angeordneten Ziehma-
schinen vorteilhafterweise so angeordnet werden
kénnen, daB ihre Bedienungsseiten einander zu-
gekehrt sind, so daB beide Maschinen von einer
einzigen Bedienungsperson bedient werden kén-
nen. Die kreisbogenférmige Umlenkung des Zieh-

gutes zwischen Austritt und Eintritt der beiden:

Maschinen der Anlage 28 ist sehr einfach herstell-
bar und sehr einfach beherrschbar, weil eine
héhere Arbeitsgeschwindigkeit der ersten Ma-
schine einfach abgefangen wird durch eine Aus-
wartsverschiebung des beide Maschinen verket-
tenden Kreisbogens des Ziehguies 7, wie dies in
Figur 4 gestrichelt dargestellt ist. Bei bestimmten
Eigenschaften des Ziehgutes 7 kann es vorteilhaft
sein, wenn die einmal hergestellte Kreisbogen-
form des Ziehgutes 7 von einer Leiteinrichtung 56
aufrechterhalten wird auch dann, wenn der Kreis-
bogen des Ziehgutes 7 radial weiter nach auBen
wandert. Es ist je nach Eigenschaft des Ziehgutes
7 dann vorteilhait, wenn die. Leiteinrichtung 56
unter leichter Vorlast gegen das Ziehgut ange-
drickt ist und mit dem Kreisbogen des Ziehgutes
sténdig mitwandert, so daB eine saubere Umien-
kung des Ziehgutes sténdig erhalten bleibt. Die
Gefahr von unerwiinschten Verformungen und
Ausknickungen bei besonders labilem Ziehgut
kann damit beseitigt werden.

Es ist auch in Abhéngigkeit von den mechani-
schen Eigenschaften des Ziehgutes denkbar, daB
der Anitrieb 6 der Flihrungseinrichtung 4 entfallen
kann, weil ja das sich bewegende Ziehgut selbst
den Antrieb des Auslegers 5 bewirken kann.

In den Figuren 7 und 8 sind Aniagen 26 und 27
schematisch dargestellt, die unterschiedliche An-
ordnungen und Verkettungen der Geradeauszieh-
maschinen deutlich machen. Mit den beiden un-
terschiedlichen Fohrungseinrichtungen 2 bzw. 3
sowie 4 gelingt es, die einzeinen Ziehmaschinen
sowohl in Reihe hintereinander als auch in Paral-
lelanordnung zueinander oder in parallelen Rei-
hen zueinander zu verketten. Figur 7 zeigt hierbei
eine Anlage 26, die aus zwei Dreiergruppen be-
steht, von denen jeweils zwei Maschinen paraliel
2ueinander und zwei Maschinen in Reihe hinter-
einander angeordnet sind. Diese Anordnung hat
den Vorteil, daB jeweils drei Maschinen von einer
einzigen Bedienungsperson bedient werden kon-
nen. Die Anlage 26 erlaubt es somit, sechs Zieh-
maschinen mit nur zwei Bedienern zu bedienen.
Hierzu ist bei beiden Gruppen jeweils eine Fuh-
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~ auBerordentlich platzglinstig zueinander

rungseinrichiung 4 und eine Fihrungseinrichtung .
3 bzw. 2 erforderlich.

Bei der Anlage 27 nach Figur 8 sind sechs
Maschinen hintereinander miteinander verkettet,
die ebenfalls von zwei Bedienemn bedient werden
kénnen. Die Anlage 27 erlaubt es somit einen
sechsstufigen Ziehvorgang ohne Unterbrechung
durchzufithren. Hierzu sind auf der linken Seite
der Figur 8 zwei Ziehmaschinen (ber eine Fiih-
rungseinrichtung 4 miteinander verkettet, so daB
diese beiden Maschinen parallel zueinander ange-
ordnet sind. Die Arbeitsrichtung sei hierbei so wie
Pfeil 57 in Figur 8 angibt. Der zweiten parallel
verketteten Maschine foigt in Linie eine weitere
Maschine, die Ober eine Fihrungseinrichtung 3 in
Geradeausverkettung mit der vorangehenden Ma-
schine verbunden ist. Auch die nachfolgende
Ziehmaschine (also vierte Stufe) ist zu der voran-
gehenden Maschine geradeausverkettet {iber eine
Flhrungseinrichtung 3. Dieser Maschine schlieBt
sich jedoch als flinfte Stufe eine weitere Ziehma-
schine in Parallelanordnung an, die daher Gber
eine Fihrungseinrichtung 4 mit der vorangehen-
den Maschine verkettet sein muB. Als sechste
Stufe folgt dann wieder eine geradeausverkettete
Maschine, die daher zur vorangehenden Maschi-
ne wieder mit einer Flhrungseinrichtung 3 verket-
tet sein kann. Es ist hierbei zu sehen, daB es nicht
nur gelingt Einzelmaschinen in Parallelanord-
nung zu verketten, sondemn daB auch eine Reihe
geradeausverketteter Maschinen zu einer weite-
ren Reihe geradeausverketteter Maschinen paral-
lel angeordnet werden kann. Die beschriebenen
unterschiedlichen  Verkettungseinrichtungen er-
lauben daher eine optimale Platzausnutzung und
eine unterbrechungslose Verkettung beliebig vie-
ler Ziehmaschinen hintereinander, so daB8 auf
glnstigste Art und Weise Ziehanlagen mit Gerade-
ausziehmaschinen und beliebiger Anzahl von
Ziehstufen gebildet werden kdnnen. Es ist damit
erstmals gelungen beliebige Anzahlen von Gera-
deausziehmaschinen miteinander zu verkstten so
daB sie hintereinander arbeiten kénnen, ohne daB
hierzu der Ziehvorgang unterbrochen werden
miBte und es ist gleichzeitig gelungen die Art der
Verkettung so zu gestalten, daB alle Maschinen
ange-
ordnet werden konnen, wobei diese gunstige
Anordnung. dariiber hinaus erlaubt, daB mehrere
Maschinen einer Anlage von nur einer Bedie-
nungsperson bedient werden kénnen. Das erfin-
dungsgemiBe Verfahren als soiches ist natiriich
fur alle ziehfahigen Querschnitte des Ziehgutes
anwendbar.

Liste der verwendeten Bezugszeichen

Ziehmaschine
FGhrungseinrichtung
Fihrungseinrichtung
Flhrungseinrichtung

Ausleger
Antrieb

Ziehgut
Zentrallagerung

O~NOGH N
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9 Hochachse
10 : freies Ende Ausleger .
11 Greifeinrichtung
12 Ausgang
13 Eingang
14 tangentiale Richtung
15 Umienkung
16 : tangentiale Richtung
17 Gegenhaltestiick
18 Gegenhaltestiick
19 . Kolben-Zylinder-Einheit
20 ' Verformungselement
21 ~ Verformungselement
22 Ziehschlitten
23 Arbeitsrichtung
24 Anlage
25 Anlage
26 Anlage
27 - Anlage
28 Anlage
29 Ziehdise
30 Rinne
31 Unterbrechung
32 Achse
33 Trager
34 Anlageelement
35 Bett
36 Ausleger
37 Pfeil
38 Pumpeneinheit
39 Ventil
40 Leitung
41 Leitung
42 Tank
43 Gegendruckventil
44 Einrichtung
45 Stogel
46 Feder
47 ' Weggeber
48 Rechner
49 Anzeigeeinrichiung
50 Bett
51 , Gegenhaltestiick
52 Gegenhaltestiick
53 o Rad
54 Achse
55 Pfeil
56 Leiteinrichtung
57 : Pfeil

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Geradeausziehen von langge-
strecktem Material (7) prismatischen Quer-
schritts, mit vollem oder hohlem Querschnitt, zur
Querschnittsverminderung in  mindestens  zwei
Zishstufen, wobei mindestens die zweite Ziehstu-
fe auf einer Zieheinrichtung (1) mit intermittierend
arbeitenden, sich linear bewegenden Ziehschiit-
ten (22) durchgefithrt wird und wobei das Material
(7) kontinuierlich durch den Zieheinrichtungen
(1) zugeordnete, relativ zu diesen ortsfeste Zieh-
disen (29) hindurchgezogen wird, jedoch wah-
rend des Anfahrvorganges an der betroffenen
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Ziehdiise (29) intermittierend gezogen wird, da-
durch gekennzeichnet, da das Ziehgut (7) vor
einer Zieheinrichtung (1) mit intermittierend arbei-
tenden, sich linear bewegenden Ziehschlitten
(22), soweit dies nicht die erste Zieheinrichtung
ist, aus der Geraden ausgelenkt wird, sobald die
Zieheinrichtung (22) den Anfang des Zishgutes
(7) Gbernommen hat.

2. Aniage zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, enthaltend zum Ziehen von
langgestrecktem Material (7) prismatischen Quer-
schnitts, mit vollem oder hohlem Querschnitt, zur
Querschnittsverminderung in  mindestens 2zwei
Stufen mindestens zwei Zieheinrichfungen (1),
dadurch gekennzeichnet, da8 in Arbeitsrichtung
(23) gesehen mindestens die zweite Zieheinrich-
tung (1) eine soiche zum Geradeausziehen mit
intermittierend  arbeitenden,. linear bewegten
Ziehschlitten und orisfest zur Zieheinrichtung
angeordneter Ziehdiise ist, wobei mindestens
zwei Zieheinrichtungen (1) der Aniage (24-28)
mittels einer FGhrungseinrichtung (2, 3, 4) zur
Einfihrung des Ziehgutes (7) in die Ziehdiise (29)
der nachfoigenden Maschine (1) miteinander ver-
bunden sind und wobei die Fihrungseinrichtung
(2, 3, 4) Mittel zur Auslenkung des Ziehgutes (7)
um weniger als 360° aus der geraden FluBrich-
tung aufweist.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadirch gekenn-
zeichnet, daB die Fihrungseinrichtung (2, 3, 4)
ein Fohrungselement (11, 30) und ein Verfor-
mungselement (5, 20, 21) als Mittel zur Auslen-
kung aufweist, wobei mindestens das Verfor-
mungselement (5, 20, 21) beweglich geflhrt ist
zur Durchfithrung der Verformung.

4. Anlage nach mindestens einem der Ansprii-
che 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB als
Fahrungselement eine V-formige Rinne (30) den
Ausgang (12) einer ersten Maschine (1) mit dem
Eingang (13) einer zweiten Maschine (1) verbin-
det, wobsei die Rinne (30) in ihrem Langsveriauf
an mindestens einer Stelle eine Unterbrechung
(31) aufweist und daB ein quer zum Veriauf der
Rinne (30) durch deren Unterbrechung (31) hin-
durch bewegbares Verformungselement (20, 21)
vorgesehen ist.

5. Anlage nach mindestens einem der Anspri-
che 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die-V-
formige Rinne (30) beweglich angeordnet ist, um
die Geradfhrung des Ziehgutes (7) vor der Einlei-
tung der Verformung zu beenden.

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

7. Anlage nach mindestens einem der Ansprii-
che 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rinne (30) um eine Achse (32) parallel zu ihrem
Vertauf schwenkbar angeordnet ist.

8. Anlage nach mindestens einem der Ansprii-
che 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB als
Verformungselement (20, 21) ein Auslenkschieber
vorgesehen ist, der radial gegen das Ziehgut (7)
fihrbar ist.

8. Anlage nach mindestens einem der Ansprii-
che 2 bis 8 dadurch gekennzeichnet, daB der
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Auslenkschieber (20) einen mit einer Betétigungs-
einrichtung (19) verbundenen Trager (33) und
mindestens ein Anlageelement (34) flr die Einwir-
kung auf das Ziehgut (7) aufweist.

10. Anlage mindestens nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB mindestens ein Anla-
geelement (34) als ein um mindestens eine Achse
rotationssymmetrischer Korper ausgebildet und
um mindestens diese Achse senkrecht zur Tan-

gente an den Berlhrungspunkt von Ziehgut (7)

und Anlageelement (34) drehbar an dem Trager
(33) angeordnet ist.

11. Anlage nach mindestens einem der Anspri-
che 2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB als
Betatigungseinrichtung eine  strémungsmittelbe-
tatigte Kolben-Zylinder-Einheit (19) vorgesehen
ist.

" 12. Anlage nach mindestens einem der Ansprii-

che 2 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die
Fohrungseinrichtung (2) Gegenhaltestiicke (17,
18) im Bereich des Ausgangs (12) einer vorange-
henden und im Bereich des Eingangs (13) einer
nachfolgenden Maschine (1) aufweist.

13. Anlage nach mindestens einem der Anspril-
che 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB die
Fihrungseinrichtung {4) als Kreisflihrung ausge-
bildet ist, die das aus einer ersten Maschine (1)
auslaufende Zishgut (7) in tangentialer Richtung
(14) Gbermnimmt und nach einer Umlenkung (15)
entlang einer Kreisbogenform tangential (16) in
die nachfolgende Maschine (1) einfiihrt.

14. Aniage mindestens nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, da die Fiihrungseinrich-
tung (4) im wesentlichen aus einer Zentrallage-
rung (8) besteht, an weicher ein Ausleger (5) um
eine Hochachse (9) schwenkbar gelagert ange-
ordnet ist, wobei das freie Ende (10) des Auslegers
(5) eine Greifeinrichtung (11), gesignet zur Uber-
nahme und zur Ubergabe des Ziehgutes (7) auf-
weist, 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, da-
durch gekennzeichnet, daB die Ziehmaschinen
zueinander mit parallel verlaufender Arbeitsrich-
tung aufgestellt sind (Figur 4) und daB die sie
verbindende Filhrungseinrichtung (4) eine Umlen-
kung des Ziehgutes (7) um ca. 180° durchfihrt.

16. Anlage nach mindestens einem der Ansprii-
che 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der
Ausleger (5) tUber einen zugeordneten Antrieb (6)
drehantreibbar ist.

17. Anlage nach mindestens einem der Anspri-
che 2 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB mehr
als zwei Ziehmaschinen (1) Gber FUhrungseinrich-
~ tungen (2, 3, 4) miteinander verkettet sind.

Claims

1. Method for the straight drawing of elongate
material (7) of prismatic cross-section, with solid
or hollow cross-section, in order to reduce the
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cross-section in at least two drawing steps, in
which at least the second drawing step is carried

" out on a drawing device (1) with intermittently

operating and linearly moving drawing carriage
(22), and in which the material (7) is continuously
drawn through drawing nozzles (29) which are
associated with the drawing devices (1) and
which are stationary relative to the drawing devic-
es, but is drawn intermittently during the stari-up
process at the relevant drawing nozzle (29),
characterised in that the drawn product (7) is
deflected from the straight line in advance of a
drawing device (1) with intermittently operating
and linearly moving drawing - carriage (22), so
long as this is not the first drawing device, as
soon as the drawing device (22) has taken up the
forward end of the drawn product (7).

2. System for carrying out the method accord-
ing to claim 1, including at least two drawing
devices (1) for the drawing of elongate material
(7) of prismatic cross-section, with solid or holiow
cross-section, for the reduction of the cross-sec-
tion in at least two steps, characterised in that at
least the second drawing device (1), taken in the
working direction (23), is a device for straight
drawing with intermittently operating, linearly
movable drawing carriage and drawing nozzle
arranged stationary relative to the drawing device,
in which at least two drawing devices (1) of the
system (24-28) are connected together by means
of a guide device (2, 3, 4) for the introduction of
the drawn product (7) into the drawing nozzle (29)
of the subsequent machine (1), and in which the
guide device (2, 3, 4) comprises means for deflect-
ing the drawn product (7) through less than 360°
from the straight line direction of movement. '

3. System according to claim 2, characterised
in that the guide device (2, 3, 4) comprises a guide
member (11, 30) and a deflecting member (5, 20,
21) as means for the deflection, in which at least
the deflecting member (5, 20, 21) is movably
guided for carrying out the defiection.

4. System according to at least one of claims 2
and 3, characterised in that a V-shaped channel
(30) serves as guide member connecting the
outlet (12) of a first machine (1) with the inlet (13)
of a second machine (1), in which the channel
(30) has a break (31) in its longitudinal extent at at
least one position, and in that a movable deflect-
ing member (20, 21) is provided transversely to
the length of the channel (30) over the extent of
its said break (31).

5. System according to at.least one of claims 2
to 4, characterised in that the V-shaped channel
(30) is arranged to be movable in order to termi-
nate the linear guidance of the drawn product (7)
before the beginning of the deflection.

6. System according to at least one of claims 2
to 5, characterised in that the channel (30) is
guided to be lowerable.

7. System according to at least one of claims 2
to 6, characterised in that the channel (30) is
aranged to be pivotable about an axis (32)
paraliel to its length.

8. System according to at least-one of claims 2
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to 7, characterised in that the deflecting member
(20, 21) is a deflecting slide which is guidable
radially in relation to the drawn product (7).

9. System according to at least one of claims 2
to 8, characterised in that the deflecting slide (20)
comprises a carrier (33) connected to an actuating
device (19) and at least one contact element (34)
for pushing against the drawn product (7).

10. System at least according to claim 9,
characterised in that at least one contact element
(34) is formed as a body which is symmetrically
rotatable about at least one axis, and is arranged
to be rotatable on the carrier (33) about at least
this axis perpendicular to the tangent at the
contact point of the drawn product (7) and contact
slement (34).

11. System according to at least one of claims
2 to 10, characterised in that a fluid-actuated
piston-cylinder unit (19) is provided as actuating
device.

12. System according to at least one of claims
2 to 11, characterised in that the guide device (2),
comprises counterpressure members (17, 18) in
the region of the outlet (12) of a preceding
machine (1) and in the region of the inlet (13) of a
following machine (1).

13. System according to at least one of claims
2 and 3, characterised in that the guide device (4)
is formed as an arcuate guide which takes up the
drawn product (7) coming from a first machine (1)
in the tangential direction (14) and after a deflec-
tion (15) along an arcuate path iniroduces it
tangentially (16) into the following machine (1).

14. System at least according to claim 13,
characterised in that the guide device (4) essen-
tially comprises a central mounting (8) on which a
boom arm (5) is mounted io be pivotable about a
vertical axis (8), in which the free end (10) of the
boom arm (5) has a gripping device (11) suitable
for accepting and transferring the drawn product
(7) in which two drawing machines (1) te be
connected io each other are arranged in relation
to each other such that their respective outlet (12)
and inlet (13) lie in the working zone of the
gripping device (11) of the boom arm (5).

15. System according to at least claim 14,
characterised in that the drawing machines are
set up relative to each other with parallel extend-
ing directions of operation (Figure 4) and in that
the guide device (4) connecting them together
effects a deflection of the drawn product (7)
through approximately 180¢,

16. System according to at least one of claims
13 to 15, characterised in that the boom arm (5) is
rotatably drivable by means of an associated drive
means (6).

17. System according to at least one of claims
2 to 16, characterised in that more than iwo
drawing machines (1) are linked together by
guide devices (2, 3, 4).

Revendications

1. Procédé d'étirage rectiigne d'un matériau
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(7) de forme aliongée, de section prismatique,
pleine ou creuse, pour diminuer sa section en au
moins deux étages d'étirage, étant précisé qu'au
moins le second étage d'étirage s'effectue sur un
dispositif d'étirage (1) comportant un chariot
d'étirage (22) qui travaille de fagon intermiitente
et se déplace linéairement, et étant précisé que le
matériau (7) est tiré de fagon continue & travers
des filieres d'étirage (29) associées aux dispositifs
d'étirage (1) et fixes en position par rapport &
ceux-ci, mais qu’il est tiré de fagon intermittente
pendant le processus de démarrage sur la filiere
d’étirage concermnée (29), caractérisé en ce qu'en
avant d'un dispositif d'étirage (1) comportant un
chariot d'étirage (22) qui travaille de fagon inter-
mittente et se déplace linéairement, dans la
mesure oll ce n'est pas le premier dispositif
d'étirage, on fait dévier le produit étiré (7) hors de
la ligne droite dés que le dispositif d'étirage (22) a
saisi ie début du produit étiré (7).

2. Installation pour I'exécution du procédé
selon la revendication 1, contenant, pour étirer un
matériau (7) de forme allongée, de section prisma-
tique pleine ou creuse afin de diminuer sa section
en au moins deux étages, au moins deux disposi-
tifs d'étirage (1), caractérisée en ce qu'au moins
le second dispositif d’étirage (1), vu dans le sens
du travail (23), est un dispositif concu pour
'étirage rectiligne, comportant un chariot
d'étirage qui travaille de facon intermittente et se
déplace linéairement, ainsi qu'une filiere d'étirage
disposée fixe par rapport au dispositif d'étirage,
étant précisé qu'au moins deux dispositifs
d'étirage (1) de linstallation (24-28) sont réunis
'un a l'autre au moyen d'un dispositif de guidage
{2, 3, 4) pour introduire le produit étiré (7) dans ia
filiere (29) du banc (1) suivant et que le dispositif
de guidage (2, 3, 4) présente des moyens pour
faire dévier le produit étiré (7) de sa direction de
passage rectiligne sur moins de 360°.

3. Installation selon la revendication 2, caracté-
risée en ce que le dispositif de guidage (2, 3, 4)
présente, comme moyens pour réaliser la dévia-
tion, un élément de guidage (11, 30) et un élément
de formage (5, 20, 21), étant précisé qu'au moins
r'élément de formage (5, 20, 21) se déplace pour
F'exécution du formage.

4, Installation selon au moins 'une des revendi-
cations 2 et 3, caractérisée en ce que, comme
élément de guidage, c'est une goulotte en forme
de V (30) qui relie la sortie (12) d'un premier banc
(1) a lentrée (13) d'un second banc (1), étant
précisé que, sur sa longueur, la goulotte (30)
présente, en au moins un endroit, une coupure
(31); et en ce quil est prévu un élément de
formage (20, 21) qui peut se déplacer & iravers -
cette coupure (31), transversalement a la direction
de la goulotte (30).

5. Installation selon au moins I'une des revendi-
cations 2 a 4, caractérisée en ce que la goulotte
en forme de V (30) est disposée mobile, pour
mettre fin au guidage rectiligne du produit étiré
{(7) avant l'intervention du formage.

6. Installation selon au moins I'une des revendi-
cations 2 a 5, caractérisée en ce que la goulotte
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(30) est guidée en descente.

7. Installation selon au moins l'une des revendi-
cations 2 a 6, caractérisée en ce que la goulotte
est disposée de facon & pouvoir pivoter autour
d'un axe (32), paralliélement & sa direction.

8. Installation selon au moins l'une des revendi-
cations 2 a 7, caractérisée en ce que comme
élément de formage (20, 21) est prévu un coulis-
seau sur console qui peut se déplacer radialement
contre le produit étiré (7).

8. Installation selon au moins I'une des revendi-
cations 2 & 8, caractérisée en ce que le coulisseau
sur console (20) présente un support (33) relié &
un dispositif de manoeuvre (19) et au moins un
élément d'appui (34) pour intervenir sur le produit
étiré (7).

10. installation selon au moins la revendication
9, caractérisée en ce qu'au moins un élément
d’appui (34) est congu sous forme d'un corps
présentant une symétrie de rotation autour d’au
moins un axe et est disposé sur le support (33)
avec liberté de rotation autour d'au moins cet axe
perpendiculaire & la tangente au point de contact
du produit étiré (7) et de I'élément d'appui (34).

11. Installation selon au moins l'une des reven-
dications 2 & 10, caractérisée en ce que comme
dispositif de manoeuvre est prévu un vérin (19)
manoeuvré par un fluide en écoulement.

12. Installation selon au moins I'une des reven-
dications 2 a 11, caractérisée en ce que le
dispositif de guidage (2) présente des contre-
butées (17, 18) au voisinage de la sortie (12) d'un
banc (1) précédent et au voisinage de I'entrée (13)
d’un banc (1) suivant.

13. Installation selon au moins l'une des reven-
dications 2 et 3, caractérisée en ce que le disposi-
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tif de guidage (4) a la forme d'un guidage circu-
laire qui reprend en direction tangentielle (14) le
produit étiré (7) qui sort d'un premier banc (1) et,
aprés un changement de direction (15) le long
d’'une forme d'arc de cercle, l'introduit tangentiel-
lement (16) dans le banc (1) suivant.

14. Installation selon au moins la revendication
13, caractérisée en ce que le dispositif de guidage
(4) est constitué essentiellement d'une portée
centrale (8) sur laquelle une console (5) porte,
avec liberté de pivoter autour d’'un axe vertical (9),
étant précisé que I'extrémité libre (10) de Ia
console (5) présente un dispositif de prise (11),
convenant pour reprendre et transférer le produit
étiré (7), et que deux bancs 30 d'étirage (1), &
relier I'un a lauire, sont disposés [I'un par
rapport a l'autre de fagon telle que leur sortie (12)
ou leur entrée (13) se trouvent sur la plage
d'intervention du dispositif de prise (11) de la
console (5).

15. Installation selon au moins la revendication
14, caractérisée en ce que les bancs d'étirage
sont installés avec leurs directions de ftravail
paraliéles 'une & lautre (figure 4) ; et en ce que le
dispositif de guidage (4) qui les relie effectue un
changement de direction du produit étiré (7)
d’environ 180°,

16. installation selon au moins I'une des reven-
dications 13 & 15, caractérisée en ce que la
console (5) peut étre entrainée en rotation par un
mécanisme d’entrainement approprié (6).

17. Installation selon au moins l'une des reven-
dications 2 a 16, caractérisée en ce que plus de
deux bancs d'étirage (1) sont mutuellement réunis
en chaine par lintermédiaire de dispositifs de
guidage (2, 3, 4).
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Figur 6
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