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@ Verfahren zum Abziehen eines in einer Strang- oder Rohrpresse erzeugten Stranges, sowie

Steuerung einer Abziehvorrichtung hierzu.

@ Der in einer Strang- oder Rohrpresse erzeugte
Strang wird mit einer geregelten, den auslaufenden
Strang gestrecki haltenden Zugkraft abgezogen,
durch die die Strangbildung nicht beeinflut werden
soll. Um die im Mairizenbereich auf den Sirang
wirkende Zugkraft konstant zu halten, wird erfin-
dungsgemdB so verfahren, daB dieser dem Quer-
schnitt und dem Fliefverhalten in der Matrize ange-
paften Zugkraft {Abziehkraft) eine proportional zur
ausgepreBten Strangldnge zunehmende, das Linge-
Eneinheitsgewicht und den Reibungswert zwischen
Strang und Auslauftisch berlicksichtigende Zugkratt
€N (Abschleppkraft) Uberlagert wird. Insbesondere wird
ghierzu nach dem Abirennen eines Stranges und des-
sen Ausziehen aus der Matrize die Abschleppkraft
@ und die Linge des ablaufenden Stranges gemessen
und die Abschieppkraft dividiert durch die Stran-
gldnge beim Auspressen eines folgenden Stranges
leeichen Sollquerschnitts als Vorgabe fiir die mit der
@A durch Wegmessung ermittelten Strangldnge zu mui-
Ll tiplizierende spezifische Profilreibkraft eingegeben.
Die Steuerung eifolgt derart, daB als Sollwert der auf
die Strangspitze ausgeiibten Zugkraft zusitzlich zu

einem den Fahrwiderstand des Wagens der Abzieh-
vorrichtung berlicksichtigenden Wert als erstem
Summanden und einem vom Strangquerschnitt ab-
hdngigen Grundwert der Abziehkraft als zweitem
Summanden beginnend mit dem Erfassen der
Strangspitze durch die Greifer der Abziehvorrichtung
gin zunehmender, als jeweiliges Produkt des Ergeb-
nisses fortlaufender Austrittswegmessung und vorge-
gebener spezifischer Profilreibungskraft zwischen
auslaufendem Strang und Auslauftisch sich ergeben-
der Wert als drittem Summanden ermittelt und ein-
gegeben wird.
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Verfahren zum Abziehen eines in der Strang- oder Rohrpresse erzeugten Stranges, sowie Steuerung
einer Abziehvorrichtung hierzu.

Mit der beginnenden Mechanisierung des Ab-
ziehens der in einer Strang- oder Rohrpresse er-
zeugten Stringe kam die Forderung auf, die auf
den Strang ausgelibte, den Strang gestreckt hal-
tende Zugkraft so zu begrenzen, daB die Strangbil-
dung in der Matrize nicht beeinfluft wird (DE-PS
484 649). Sofern Strdnge erzeugt werden, die ent-
weder nicht aufgewickelt werden kdnnen oder nicht
aufgewickelt werden sollen, ist es Ublich, hinter der
Presse einen die auslaufenden Sirdnge aufneh-
menden und wihrend des Auspressens flihrenden
Tisch vorzusehen, wobei mdglichst durchgehende
ebene Stlitzflichen vorgesehen werden, um Ver-
werfungen der Sirdnge bei der Abkihlung zu ver-
meiden. Schon wegen der Gefahr des Ausknickens
diinner Stringe und wegen der Rickwirkung der
Schubkraft auf die Strangbildung in der Matrize, die
zur Stauchung des austretenden Stranges fiihrt, ist
es Ublich Abziehvorrichtungen zu verwenden, die
aus entlang des Tisches von einem Fahrantrisb
bewegten und mit die Spitzen der austretenden
Stringe fassenden Greifern versehenen Wagen be-
stehen. Es ist aber Sorge dafiir zu iragen, daB die”
von einer Abziehvorrichtung auf einen Strang aus-
gelibte Zugkraft nun nicht die Strangbildung in der
Matrize beeinfluft, indem sie zu einer Ein-
schnlirung des austretenden Stranges flhrt. Um
die Forderung nach immer engeren Toleranzen der
Querschnitisabmessungen der Strénge erfilllen zu
kdnnen, wurden die Fahraniriebe mit der Messung
und Regelung der auf die Strdnge aufzubringenden
Zugkraft in zahlreichen Vorschldgen dahingehend
verbessert, daB durch genauere und direkte Mes-
sung der Zugkraft an den Greifern und besonders
ausgestaltete Fahrantriebe eine in engen Grenzen
konstante, mdglichst geringe Zugkraft ausrsicht,
um die Strénge gestreckt zu haiten und das Aufire-
ten von Druckkriften im Strang auszuschlieBen.

Auch die Erfindung hat sine Verbesserung der
Querschnittstoleranzen der aus einer Strangpresse
abgezogenen, ausgepreften Strdnge durch Mini-
mierung der im Bereich der Matrize wirkenden, die
Strangbildung beeinflussenden Zugkraft im Strang
zum Ziel. Dabei geht die Erfindung von der Er-
kenntnis aus, daB der Strang mit zunehmendem
Abstand von der Mairize infolge der Ankiihlung
durchaus mit zunehmender Zugkraft belastet wer-
den kann, ohne dafl sich Quer-
schnittsverdnderungen einstelien. Beim Abziehen
des Stranges mit einer die Strangbildung nicht
beeinflussenden, den Strang gestreckt halienden,
geregelten Zugkraft wird erfindungsgemigs so ver-
fahiren, daB einer dem Querschnitt und dem FlieS-
verhalten in der Matrize angepafBten Zugkraft
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(Abziehkraft) eine proportional zur ausgepreBten
Strangldnge zunehmende, das Langeneinheitsge-
wicht und den Reibwert zwischen Strang und
Auslauftisch  berlicksichtigende  Zugkraft (Ab-
schleppkraft) Uberlagert wird. Indem die Zugkraft
entsprechend dem mit der ausgepreften Linge
wachsendem Reibwiderstand erhdht wird, kann die
im Matrizenbereich herrschende Zugkraft auf ein-
em zum Gestreckhalten des Stranges ausreichen-
denn Minimalwert konstant gehalten werden.

Im Rahmen der erfindungsgemifen Aufgabe
und Ldsung besteht eine besondere Schwierigkeit
in der ausreichend genauen Bestimmung der dem
Grundwert zu Uberlagernden GréBe der jeweiligen
Zugkraft. Wihrend sich die jewsilige Linge des
ausgepreBten Stranges in bekannter Weise fortlau-
fend messen |38, ist insbesondere der Reibungs-
bsiwert gréBeren, von den Betriebsbedingungen
abhingigen Schwankungen unterworfen, so daB
sich als besonders und wesentliche weiters Aufga-
be der Erindung die genaue Bestimmung der
jeweiligen spezifischen Reibungskraft ergibt. Zur
L3sung dieser Aufgabe wird erfindungsgemis so
verfahren, daB jewsils nach dem Abtrennen eines
Stranges und dessen Ausziehen aus der Matrize
die 2u seinem Abschleppen erforderliche Kraft ge-
messen wird, die dividiert durch die jeweils gleich-
zeitig festgestellie Lidnge des Stranges als Vorgabe
einer spezifischen Profilreibkraft dient, die multipli-
ziert mit der jewsiligen Stranglinge als Ab-
schieppkraft dem Grundwert der Abziehkraft und
dem Fahrwiderstand {ibsrlagert wird.

Zur Auslibung des Verfahrens ist die Abzieh-
vorrichtung geméaB der Erfindung mit einer Steue-
rung versehen, bei der als Sollwert fiir die auf die
Strangspitze ausgelibte Zugkraft zuséizlich zu ein-
em vorgegebenen, den Fahrwiderstand des
Wagens oder Abziehvorrichtung berlicksichtends
Wert als erstem Summanden und einem vom
Strangquerschnitt abhéngigen Grundwert der Ab-
zighkraft als zweiten Summanden beginnend mit
dem Erfassen der Sirangspitze durch die Greifer
der Abziehvorrichtung ein zunehmender, als jeweili-
ges Produkt des Ergebnisses fortlaufender Aus-
trittswegmessung und vorgegebener spezifischer
Profilreibkraft zwischen auslaufendem Strang und
Auslauftisch sich ergebender Wert als drittem
Summanden ermittelt und eingegeben wird.

GemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist die Steuerung so vorgesehen, daB ausgehend
von der nach dem Abtrennen eines Stranges und
dessen Ausziehen aus der Mairize ermittelien Ab-
schleppkrait als istwert unter Berlicksichtigung der
Linge des Stranges ein Korrekturwert zur spezifi-
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schen Profilreibkraft ermitielt und zum Auspressen
des folgenden Stranges gleichen Sollquerschnitts
eingegeben wird. Hierdurch werden betriebsbe-
dingte Verédnderungen der spezifischen Profilreib-
kraft fortlaufend ermittelt und korrigiert.

Verdnderungen kdnnen sich auch beim Fahrwi-
derstand des Ausziehwagens ergeben und bei zu-
nehmenden Fahrwiderstand wirde schiiellich die
auf den Strang wirkende Ausziehkraft unter Um-
stdnden nicht ausreichen, so daB es zur Schlingen-
bildung und schlieflich zur Stauchung des Stran-
ges kommen kann. Um dies auszuschiiefien ist
gemdp einem weiteren Merkmal der Erfindung vor-
gesehen, die vor dem Greifen des Siranges allein
zum Verfahren des Ausziehwagens bendtigte Kraft
zu messen und als ersten Summanden einzuge-
ben. Es ist auch mdglich, den Fahrwiderstand
gemip einem weiteren Merkmal der Erfindung aus
der Differenz der in dem den Auszishwagen zie-
henden Seil wirkenden Kraft und der am Greifer
wirkenden Kraft festzustellen und als ersten Sum-
manden einzugeben.

Um in jedem Falie und mit Sicherheit auszu-
schliefen, daB es zu keiner Stauchung des Stran-
ges kommen kann, ist gem#B einem weiteren
Merkmal der Erfindung vorgesshen, eine Abwei-
chungen vom gradlinigen, schlingefreien Auslauf
des Stranges und damit das Absinken der auf den
Strang im Matrizenbersich wirkenden Ausziehkraft
(zwsiter Summand der Abziehkraft) auf Null signali-
sierende Vorrichtung im Bereich des Gegenholms
der Presse vorzusehen, die die Untergrenze der
Abziehkraft steuert.

Die weitere Erlduterung der Erfindung in einem
Ausfiihrungsbeispiel erfolgt anhand der Zeichnun-
gen.

Es zeigen:

Figur 1 den Verfahrensablauf in einem die
Abhéngigkeit der Ausziehkraft von der ausgezoge-
nen Linge zeigenden Diagramm,

Figur 2 ein Schemabild der Steuerung,

Figur 3 eine Gesamtansicht siner Presse mit
Auslauf im Grundriss,

Figur 4 in einem Ausschnitt aus Figur 3 in
gréferem Mafstab den Ausziehwagen in Aufsicht,
wozu

Figure 5 eine Seitenansicht und

Figur 6 eine Ansicht in Stranglaufrichtung
zeigen.

Eine zur Auslibung des Verfahrens geméB der
Erfindung geeignete Anlage ist in Figur 3 darge-
stellt und besteht aus einer Strang-oder Rohr-
presse 1 und einem Auslauf 2 flir die ausgepreften
Strédnge.

Die dargestellite Strangpresse 1 besteht aus
ginem Zylinderholm 3 mit PrefBzylinder, dem Lauf-
holm 4, der von einem PreBkolben bewegt wird
und den Prefistempel § trégt, sinem Aufnehmer 6
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fir den zu verpressenden Metallblock und einem
die Matrize stlitzenden Gegenholm 7, der durch
Zuganker 8 mit dem Zylinderholm 3 verbunden ist.

- Der Auslauf 2 besteht aus einem in der L&n-
gsachse der Presse 1 angeordneten Auslauftisch
11, Uber dem entlang ein Ausziehwagen 12 ver-
fahrbar ist. Die ausgepreBten und ausgezogenen
Profile werden mittels Rechen Uber das Kihibett
13 quergefdrdert zu einem Sammeltisch 14, von
wo aus sie von einem Rollgang 15 I&ngsgefSrdert
werden gegen einen Anschlag 16, vm von einer
Teilvorrichtung (Schere oder Sdge) 17 auf Handels-
ldnge geteilt und auf eine Sammelvorrichtung 18
quergefdrdert zu werden.

Wie aus den Figuren 4, 5 und 6 detaillierter 2u
ersehen ist, wird der Auszishwagen 12 entlang
einer auf Stiitzen 19 ruhenden Schiene 20 verfah-
ren. Der im Bereich der Schiene 20 nach unten
offene Rahmen 21 des Ausziehwagens 12 ist an
beiden Stirnseiten mit LagerbScken flr die den
Ausziehwagen 12 entlang der Schiene 20 fihren-
den Ridder 22 versehen. Mit einem Ausleger 23 ist
der Ausziehwagen 12 an einer weiteren Schiene 24
mittels der am Ausleger 23 gelagerten Réder 25
gefihrt. Im Rahmen 21 des Ausziehwagens 12 ist
auf Stangen 26 in Ausziehrichtung beweglich ein
Greifer 27 geflihrt. Der Greifer 27 besteht aus einer
zweigeteilten Bodenplatte 28, deren Hiiften seitlich
ausschwenkbar sind, so daB der Greifer 27 nach
unten gedffnet werden kann. Ferner sind um eine
Achse 29 schwenkbare Lamellen 30 vorgesehen,
zwischen denen und der Bodenplatie 28 die auszu-
ziehenden Profile vom Greifer 27 gefaft werden
k&nnen. Der Greifer 27 ist gegeniiber dem Rahmen
21 des Ausziehwagens 12 Uber Druckmefdosen 31
in Ausziehrichtung abgefangen, so daf Uber die
Druckmefdosen 31 die vom Greifer 27 auf das
auszuziehende Profil ausgelibte Zugkraft ge-
messen wird. Eine Kolben-Zylinder-Einheit 32 ist
vorgesehen, um die Lamellen 30 zum Freigeben
des Stranges ausschwenken zu kdnnen. Das Ver-
fahren des Auszieshwagens 12 entlang der Schie-
nen 20 und 24 erfolgt Uber einen Seilzug, beste-
hend aus einem Zugseil 33 und einem Spill bzw.
einer Winde 34, der bzw. die von einem drehzahi-
und drehmoment-regelbaren Gleichstrommotor 35
angetrieben ist. Die Verbindung des Zugseils 33
mit dem Ausziehwagen 12 erfolgt Uber eine Zug-
mepvorrichtung 36, die die am Greifer 27 herr-
schende, auf den Strang ausgelibte Zugkraft und
den Fahrwiderstand des Ausziehwagens 12 miBt.
Die von 'der Zugmefvorrichtung 36 gemessene
Zugkraft abzlglich der vom Greifer 27 auf den
Strang ausgelibten, von den Druckmefdosen 31

‘gemessenen Zugkraft ergibt somit den Fahrwider-

stand des Ausziehwagens 12.
Beim Auspressen und Abziehen des Stranges
wird wie folgt verfahren:
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Zu Beginn des Arbeitsspiels steht der Auszieh-
wagen 12 unmittelbar hinter dem Gegenholm 7 der
Presse 1 in Bereitschaft. Sobald die Spitze des
Stranges in den Bereich des Ausziehwagens 12 mit
seinem Greifer 27 gelangt, wird der Ausziehwagen
12 beschleunigt bis zum Gleichlauf mit dem
Strang. Der sich dann ergebende Fahrwiderstand
des Ausziehwagens 12 wird festgestslit als Teilkraft
(erster Summand) einer von dem Fahrantrieb
(Motor 35, Spill bzw. Winde 34) vom Zugseil 33
aufzubringenden Zugkraft (siehe Diagramm Figur
1). Sobald der Fahrwiderstand festgestelit ist,
schlieft der Greifer 27, indem die Kolben-Zylinder-
Einheit 32 geliuftet wird, so daB sich die Lamellen
30 auf die Bodenplatte 28 absenken und so die
Strangspitze einkiemmen.

Das Lingeneinheitsgewicht des Stranges ent-
spricht unter Berlicksichtigung des seinem Werk-
stoff eigenen spezifischen Gewichts einem Quer-
schnitt, von dem wiederum die Kraft anhdngt, mit
der der Strang ohne Gefahr einer Querschnitisein-
schnlirung, also ohne Einfluf auf die Formgebung
in der Matrize ausgezogen werden kann. Diese
Teitkraft bildet den zweiten Summanden der aufzu-
bringenden Zugkraft im Zugseil 33.

Die Linge des ausgepreften Stranges wird
fortlaufend durch Impulszdhlung an einem mit der
Umlenkrolle 37 flir das Zugseil 33 verbundenen
Impulsgeber 38 gemessen und muitipliziert mit der
spezifischen Profilreibkraft zwischen Strang und
Auslauftisch als dritter, proportional mit der Stran-
gldnge wachsender Teilwert (dritter Summand) der
aufzubringenden Zugkraft im Zugseil 33 aufge-
bracht.

Nachdem ein Strang ausgepreft, von seinem
Prefirest getrennt und aus der Malrize ausgestofen
oder ausgezogen ist, wird die am Greifer 27 von
den DruckmeBdosen 30 gemessene Abschleppkraft
und gleichzeitig die Linge des abgeschieppten
Stranges gemessen. Die Abschleppkraft dividiert
durch die Strangldnge entspricht dem Istwert der
spezifischen Profilreibkraft und wird fiir das fol-
gende Arbeitsspiel beim Auspressen eines glei-
chen Strangquerschnitts zur Ermittlung des dritten
Summanden der Zugkraft vorgegeben.

Anstelle der mit dem Zugseil 33 verbundenen
Zugmefvorrichtung 36 kann zur Feststellung der
Zugkraft im Zugseil 33 eine Drehmomentmessung
an der Winde bzw. dem Spill 34 oder verbunden
mit einer Drehzahimessung eine Messung der Lei-
stungsaufnahme am Motor 35 vorgesehen und dar-
aus die Zugkraft im Zugseil 33 ermitielt werden.

Da der Fahrwiderstand des Ausziehwagens 12
im normalen Betrieb sich nicht &ndert, kann dieser
als Konstante von der im Zugseil 33 festgestellten
Kraft abgezogen werden, um die Summanden 2
(Abziehkraft) und 3 (Abschleppkraft) zu ermitteln,
so daB auf die Druckmefidose 31 und die in Aus-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zishrichtung bewegliche Befestigung des Greifers
27 im Ausziehwagen 12 verzichtet und somit der
bauliche Aufwand der Ausziehvorrichtung verringert
werden kann.

Wie das in Figur 2 dargestellie Schemabild der
Steuerung zeigt, wird als 1. Summand der Fahrwi-
derstand vorgegeben bzw. eingegeben als die im
Zugseil 33 bei Gleichlauf des Ausziehwagens 12
mit dem auslaufensen Strang vor dem Schliefien
der Greifer 27 gemessenen Zugkraft. Dieser wird
zusammengeflhrt mit dem 2. Summanden, mit
dem die profilspezifische, querschnittsabhingige,
empirisch ermittelte Abziehkraft vorgegeben ist.
Der 3. Summand ist das Produkt aus der durch
Wegmessung mittels dem Impulsgeber 38 ermittel-
ten jeweiligen Ldnge des Stranges und der spezifi-
schen Profilreibkraft, wobei diese flir den ersten
PreBvorgang empirisch ermittelt und vorgegeben
wird und fir den jewsils folgenden PreBvorgang
durch Messung der zum Abschleppen des ausge-
preBten Siranges nach dessen Trennung vom
Prefirest und Austritt aus der Matrize bendtigten
Zugkraft dividiert durch die ebenfalls gemessene
Lange dieses Stranges ermitielt und eingegeben
wird. Der sich ergebene 3. Summand wird mit der
Summe von 1. und 2. Summanden zusammenge-~
flhrt une ergibt den jewsiligen Sollwert der Zug-
kraft und aus dem Vergieich mit dem jeweiligen
Istwert der Zugkraft wird Uber einen Motorregler
der Motor zum Antrieb der Ausziehvorrichtugn in
seinem Drehmoment geregelt.

Anspriiche

1. Verfahren zum Abziehen seines in der
Strang- oder Rohrpresse erzeugten Stranges mit
einer die Strangbildung in der Matrize nicht beein-
flussenden, den Strang gestreckt haltenden, gere-
gelten Zugkraft,
dadurch gekennzeichnet,
daB einer dem Querschnitt und dem Fliefverhalten
in der Matrize angepaBten Zugkraft (Abziehkraft)
eine proportional zur ausgepreBten Strangldnge zu-
nehmende, das Ldngensinheitsgewicht und den
Reibungsbeiwert zwischen Strang und Austaufiisch
(11) beriicksichtigende Zugkraft (Abschieppkraft)
Uiberlagert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafl nach dem Abtrennen eines Stranges und des-
sen Ausziehen aus der Matrize die Anschleppkrafi
und die Linge des ablaufenden Stranges ge-
messen und die Abschleppkraft dividiert durch die
Stranglédnge beim Auspressen seines folgenden
Siranges gleichen Sollquerschnitts als Vorgabe flr

-
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die mit der durch Wegmessung ermittelten Stran-
glinge zu multiplizierende spezifische Profilreib-
kraft eingegeben wird.

3. Steuerung zur Konstanthaltung der im Matri-
zenbereich auf den aus siner Strang- oder Rohr-
presse auslaufenden Strang wirkenden Kraft,
dadurch gekennzeichnet,
daB als Soliwert der auf die Strangspitze ausgelib-
ten Zugkraft zusitzlich zu einem vorgegebenen,
den Fahrwiderstand des Wagens (12), der Abzieh-
vorrichtung berilicksichtigenden Wert als erstem
Summanden und einem vom Strangquerschnitt ab-
hdngigen Grundwert der Abziehkraft als zweitem
Summanden beginnend mit dem Erfassen der
Strangspitze durch die Greifer (27) der Abziehvor-
richtung ein zunehmender, als jeweiliges Produkt
des Ergebnisses fortlaufender Austrittswegmes-
sung (38) und vorgegebener spezifischer Profilrei-
bungskraft zwischen auslaufenden Strang und
Auslauftisch (11) sich ergebender Wert als drittem
Summanden ermittelt und singegeben wird.

4. Steuerung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB ausgehend von der nach dem Abirennen des
Stranges und dessen Ausziehen aus der Matrize
ermittelten Abschleppkraft als Istwert unter Beriick-
sichtigung der Strangidnge ein Korrekturwert zur
spezifischen Profilreibungskraft ermittelt und einge-
geben wird.

5. Steuerung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die vor dem Greifen des Stranges allein zum
Verfahren des Ausziehwagens (12) -bendtigte Kraft
gemessen und als erster Summand eingegeben
wird.

6. Steuerung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die in dem den Ausziehwagen (12) ziehenden

Seil (33) wirkende Kraft und die am Greifer (27)
wirkende Kraft gemessen und die Differenz dieser
Kréfte als erster Summand (Fahrwiderstand) einge-
geben wird.

7. Steuerung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Abweichungen von gradlinigen, schlingen-
freien Auslauf des Stranges und damit das Absin-
ken des zweiten Summanden-der Abziehkraft auf
Null signalisierende Vorrichtung im Bereich des
Gegenholms (7) der Presse (19 vorgesehen ist, die
die Untergrenze der Abziehkraft steuert.

8. Steuerung nach einem der vorhergehenden
Anspiiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Soliwert im Vergleich zum Istwert der an
der Abziehvorrichtung gemessenen Zugkraift als
RegelgrdBe dient und abhZngig hiervon das Dreh-
moment eines eine Seilwinde (34) zu der aus Wa-
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-gen (12) und Greifer (27) bestehenden Abziehvor-
richtung antreibenden Gleichstrommotors (35)
geregelt ist.
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