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@ Verfahren und Aniage zum Coupieren der Anfangswindungen und/oder Endwindungen eines

Drahtbundes.

@ Verfahren zum Coupieren der Anfangswindun-
gen und/oder Endwindungen eines Drahtbundes im
Zuge des Ausfdcherns von zu Drahtbunden zusam-
e\ menzulegendem Walzwerk hinter dem Fertigblock
L einer DrahtwalzstraBe, an die mittelbar oder unmittel-
bar ein Windungsleger flir den Draht, ein Roligang,
N ein Hauptférderer und ein Sammeldorn angeschlos-
¢©sen sind. Der Draht wird in Windungen auf dem
Roligang ausgefichert. Die Windungen werden dem
@) Hauptfrderer Ubergeben. Der Rollgang wird bei
) Austritt der Anfangswindungen und/oder der Endwin-
dungen eines zu bildenden Drahtbundes aus dem
Windungsleger mit einer Rollgangsgeschwindigkeit
betrieben, die gréBer ist als die HauptfSrderge-
schwindigkeit. Die Windungen auf dem Rolligang
werden dadurch mit einer Coupierausfdcherung ab-

LU

gelegt, die gréBer ist als die Behandlungsausfiche-
rung. Der Rollgang wird auf die Hauptférderge-
schwindigkeit umgeschaltet, sobald oder bevor die
erste der mit Coupierausfdcherung ausgelegten Win-
dungen den HauptfSrderer erreicht und die mit Cou-
pierausfacherung ausgelegten Windungen dem
Hauptfdrderer Ubergeben werden. Das Coupieren
wird auf dem HauptiSrdersr im Bereich der Coupier-
ausfdcherung der Windungen durchgefiihrt, wihrend
die folgenden Windungen auf dem Rollgang wieder
mit Behandlungsausfédcherung ausgelegt werden.
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Verfahren und Anlage zum Coupieren der Anfangswindungen und/oder Endwindungen eines Drahtbun-

Walzt man in einem modernen Drahtwalzwerk
Draht aus einem Kniippel oder Block, so erhilt
man nach MaBgabe des Blockgewichtes und der
Drahtdicke einen Draht vorgegebener Linge, je-
doch kann, insbesondere beim Walzen ohne Zug
nicht verhindert werden, daB am Anfang und/oder
am Ende ein Drahtabschnitt entsteht, der den Qua-
litdtsanforderungen undroder Dickentoleranzanfor-
derungen nicht genligt und abgeschnitten werden
muB. Dieses Abschneiden wird im Rahmen der
Erfindung als Coupieren bezeichnet. Es wird regel-
méBig durchgefihrt, wenn der Draht bereits zu
Windungen ausgeféchert ist.

Die Erfindung betrifft konkret ein Verfahren
zum Coupieren der Anfangswindungen und/oder
Enwindungen eines Drahtbundes im Zuge des Aus-
facherns von zu Drahtbunden zusammenzuiegen-
dem Walzdraht hinter dem Fertigblock einer Draht-
walzstrafle, an die ein Windungsleger flir den
Draht, ein Roligang, ein HauptiSrderer und ein
Sammeldorn angeschlossen sind, wobei der Win-
dungsleger auf den Rollgang und der Rollgang auf
den mit einer vorgegebenen Haupiférdergeschwin-
digkeit laufenden Hauptifdrderer arbeiten und der
Sammeldorn zumindest ein Drahtbund aufnimmit,
wobei der Draht in Windungen auf dem Rollgang
ausgefdchert wird sowie die Windungen dem
Hauptforderer Uibergeben werden, auf dem bei ei-
ner Behandlungsausfdcherung der Windungen eine
Kiihlung des Drates erfolgt, wobei auferdem auf
dem  Hauptfdrderer die  Anfangswindungen
und/oder Endwindungen coupiert werden. Es ver-
steht sich, daB zwischen dem Fertigblock und dem
Windungsleger eine Wasserkihlstrecke angeordnet
sein kann. Die Kiihlung auf dem Hauptfrderer ist
im allgemeinen, aber nicht notwendigerweise, eine
gesteuerte Kihlung mit metallurgischen Zielen.
Das Coupieren erfolgt mit geeigneten Hilfsvorrich-
fungen, wird aber auch heute noch von Hand
durchgeflihrt. In einem Drahtbund, das dem Markt
zugeflihrt wird, muB der Draht von Anfang bis zum
Ende den Qualitdtsanforderungen und Toleranzen
entsprechen. Das Coupieren muB entsprechend ge-
nau und trotz der hohen Walzgeschwindigkeit mo-
derner Drahtwalzwerke stSrungsfrei erfolgen. Es
versteht sich, daB die erforderlichen Messungen
dem Coupieren vorgeschaltet sind und die MeBer-
gebnisse beim Coupieren berlicksichtigt werden.

Fiir die bekannten Mafinahmen, von denen die
Erfindung ausgeht, ist zundchst wesentlich, daB die
Kiihlung auf dem HauptfGrderer werkstoff-und pro-
duktbezogen so erfolgt, daf der fertig behandelte
geblindelte Draht die vorgegebenen Qualitétspara-
meter ausreichend genau aufweist. Insoweit kommt
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es auf das MaB der Behandiungsfidcherung und die
Hauptférdergeschwindigkeit an. Es versteht sich,
daB die Behandlungsausfdcherung und die Haupt-
férdergeschwindigkeit, produktbezogen, unter-
schiedlich eingestellt werden. Im einzelnen ist in
diesem Zusammenhang und zu den aufiretenden
Problemen folgendes zu bemerken:

Es ist bekannt, an DrahtwalzsiraBen den Draht
nach der Walzung mit dem Windungsleger auszu-
fachern und auf einem bewegten FGrderer abzule-
gen. Von dem Fdrderer werden die Windungen auf
einen Sammeldorn geworfen. Dort wird das Drahi-
bund gesammelt, abtransportiert, gepreft und fiir
den Transport gebunden. Dieser Fdrderer ist im
Sinne der Erfindung der HauptfSrderer. Auf dem
Hauptforderer erfolgt Ublicherweise die schon an-
gesprochene Kuhlung des Drahies (vgl. US 32 31
432). Von den Windungen, die zu einem Drahtbund
zusammengefaBt werden, miissen die Anfangswin-

- dungen und Endwindungen, denen z.B. eine Draht-

linge von bis zu 5 m entspricht, abgeschnitten
werden. Beim Walzen von Draht, der auf dem
Hauptforderer mit Luft verglitet wird, miissen vom
Anfang bei Beginn eines Walzvorganges sogar 20
bis 30 m abgeschnitten werden, weil zu Beginn
eines Walzvorganges eine Wasserkihiung vor dem
Ablegen des Drahtes in Windungen auf dem
Hauptidrderer noch nicht mdglich ist. Dieses Ab-
schneiden wird von Hand durchgefiihrt, entweder
wahrend der Draht auf dem HauptfSrderer liegt
oder nach dem Sammeln des Bundes, jedoch vor
dem sogenannten Kompaktieren und Binden, dem
die Drahtbunde Ublicherweise unterworfen werden.
Die beschriebenen Mafnahmen sind sehr arbeits-
waufwendig und verursachen hohe Personalkosten.
Hinzu kommt, daB es sich um eine anstrengende,
heiBe und wenig angenehme Arbeit handelt, wobei
hdufig auch unexakt gearbeitet wird.

Es ist vorgeschlagen worden, die beschriebe-
nen MaBnahmen automatisch  durchzuflihren
(iapanische Patentanmeldung 58-195202, japani-
sche Offenlegung 60-87923). Es handelt sich dabei
um einen neben dem Hauptfdrderer des ausgefi-
cherten Drahtes in Transportrichiung des Drahtes
verfahrbaren Automaten, der am Anfang und Ende
des jeweiligen Bundes eine bestimmte Zahl von
Windungen abschneidet, aufnimmt und abtranspor-
tiert. Diese MaBnahmen haben in die Praxis bisher
wenig Eingang gefunden, weil sie stdranfiliig sind.
Die Stdrungen beruhen darauf, da der Windungs-
leger nicht véliig gleichmiBig arbeitet. Insbesonde-
re bei dinnen Drahtabmessungen unter 7 mm
Durchmesser ist dieses der Fall. Schwankungen
beim Austritt der Windungen aus dem Windungsle-
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ger fihren dazu, da Windungen auf dem Fdrderer
von einer voreilenden Bindung "Uberholt™ werden.
Das bedeutet, daB eine Windung, die mit gegen-
Uber der Sollgeschwindigkeit erhthter Geschwin-
digkeit aus dem Windungsleger austritt, vor dem
Aufireffen auf den HauptfGrderer in Transportrich-
tung gleichsam weiter fliegt und vor einer vorher
aus dem Windungsleger ausgetretenen Windung
zu liegen kommt. Das hat zur Folge, daB der be-
schriebene Automat zwar die gewlinschte Windung
abschneiden kann, jedoch ein Abtransport der Win-
dung nicht mdglich ist, da sie durch die vorgeeilte
Windung festgehalten wird. Die L&sung dieses Pro-
blems wird dadurch erschwert, daB bestimmte
Qualitdten auf dem HauptfGrderer aus metallurgi-
schen Griinden sehr langsam abkiihien missen
und deshalb die Windungen so dicht wie moglich
auf dem Hauptforderer gelegt werden. In einem
solchen Falle ist ein Uberhoien der Windungen
besonders Ieicht moglich. - Die Prézision des Ar-
beitens eines Windungslegers so zu verbessern,
daB das beschriebene Uberholen nicht eintritt, ist
bisher nicht gelungen.

Bekannte Anlagen sind hidufig so gebaut, daB
unmittelbar hinter dem Windungsleger ein Rollgang
von etwa 1 bis 2 m Ldnge angeordnet ist. Hinter
dem Rollgang folgt in Transportrichtung des Drah-

“tes der Hauptf&rderer, der z. B. als KettenfGrderer,
ausgebildet ist. Zweck dieses dem Hauptforderer
vorgeschalteten Rollganges ist es, ein Verhaken
der aus dem Windungsleger austretenden Draht-
spitze zu Beginn eines Walzvorganges zu verhin-
dern. Entsprechend ist der Roligang ausgelegt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs beschriebene Verfahren so zu fihren, daB
das Coupieren der Anfangswindungen und/oder
Endwindungen und der Abtransport der abgeschnit-
tenen Anfangswindungen bzw. Endwindungen ohne
Schwierigkeiten erfolgen kann. Der Erfindung liegt
fernerhin die Aufgabe zugrunde, eine Anlage anzu-
geben, mit dem das erfindungsgemiBe Verfahren
besonders einfach durchgeflihrt werden kann.

Zur L8sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daB der Roligang bei Austritt der Anfangswindun-
gen und/oder Endwindungen eines zu bildenden
Drahtbundes aus dem Windungsleger mit einer
Rollgangsgeschwindigkeit betrieben wird, die grd-
Ber ist als die HauptfGrdergeschwindigkeit, wobei
die Drahtwindungen auf dem Rollgang mit einer
Coupierausfdcherung abgelegt werden, die grdBer
ist als die Behandiungsausfécherung, daB der Roll-
gang auf die Hauptfdrdergeschwindigkeit umge-
schaltet wird, sobald oder bevor die erste der mit
Coupierausfdcherung ausgelegten Windungen den
Hauptforderer erreicht und die mit Coupierausfi-
cherung ausgelegten Windungen dem Hauptidrde-
rer Ubergeben werden, und daB das Coupieren auf
dem Hauptidrderer im Bereich der Coupierausf-
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cherung der Windungen durchgefihrt wird, - wéh-
rend die folgenden Windungen auf dem Roligang
wieder mit Behandlungsausfdcherung ausgelegt
werden. Nach bevorzugter Ausfiihrungsform der
Erfindung kann die erh&hte Rollgangsgeschwindig-
keit fUr das Ablegen der Windungen mit Coupier-
ausfdcherung produktabhédngig ge#dndert werden.
Es versteht sich, daB im Rahmen der Erfindung
das Coupieren von Hand ausgefiihrt werden kann.
Nach bevorzugter Ausflihrungsform der Erfindung
erfolgt jedoch das Coupieren automatisch mit Hilfs-
einrichtungen, wie sie eingangs beschrieben sind.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage
zur Durchflihrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens, wie sie in den Anspriichen 4 und 5 gekenn-
zeichnet ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstelienden
Zeichnung ausflhrlicher erldutert. Es zeigen in
schematischer Darsteliung

Fig. 1 eine Anlage fiir die Durchilihrung des
erfindungsgeméfen Verfahrens und

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand
nach Fig. 1

Die in den Figuren dargestellie Anlage fiir die
Durchflihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens
arbeitet hinter dem Fertigblock 1 einer Drahtwalz-
straBe, die sich links anschlieBt. Sie besteht im
Ausfilihrungsbeispiel aus einer Wasserklihlstrecke
2, einem Windungsleger 3 fiir den Draht, sinem
Roligang 4, auf dem man die ausgefidcherien
Drahtwindungen 5 erkennt, einem Hauptitrderer 6
und einem Sammeldorn 7, flir die Aufnahme der
Windungen 5 von einem zu bildenden Drahtbund 8.

Die Anordnung ist so getroffen, daB der Haupt-
férder 8 mit einer vorgegebenen produktabhéngig
sinrichtbaren Hauptfordergeschwindigkeit arbeitet.
Diese ist in den Fig. 1 und 2 durch einen Pfeil
angedeutet worden. Es versteht sich, daB der
Hauptfdrderer einen entsprechenden Antrieb auf-
weist, der nicht gekennzeichnet wurde. Der vorge-
schaltete Roligang 4 hat einen eigenen Antrieb. Er
ist zum Zwecke des Coupierens von Anfangswin-
dungen und Endwindungen eines Drahtbundes 8
auf dem Hauptfrderer 6 mit einer Rollgangsge-
schwindigkeit antreibbar, die groBer ist als die je-
weils eingerichtete Hauptfdrdergeschwindigkeit.
Der Abschneideautomat 9 ist bei Fig. 2 angedeutet.
Im dbrigen ist die Anordnung so getroffen, daB
diese erhdhte Roligangsgeschwindigkeit auf die
Hauptférdergeschwindigkeit umgeschaltet werden
kann. Es ist ein Rechner vorgesehen, der den
Rollgang nach MaBgabe des durchzuflihrenden
Coupierens gemifB Programm- und/oder Mefdaten
steuert, was nicht gezeichnet wurde. Der Rollgang
4 wird bei Austritt der Anfangswindungen 5
und/oder Endwindungen 5 eines zu bildenden
Drahtbundes 8 aus dem Windungsleger 3 mit einer
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Rollgangsgeschwindigkeit betrieben, die gréBer ist
als die Hauptférdergeschwindigkeit. Der Rollgang 4
wird auf die HauptfSrdergeschwindigkeit umge-
schaltet, sobald oder bevor die erste der mit Cou-
pierausficherung ausgelegten Windungen den
Hauptfdrderer erreicht hat, so daB die mit Coupier-
ausfdcherung ausgelegten Windungen 5 dem
Hauptforderer Ubergeben werden. Sie liegen in der
Reihenfolge der Herstellung im Windungsleger. Die
abzuschneidenden Windungen kdnnen mit dem
Schneidautomaten 9, ohne sich zu verhaken, leicht
und sauber abgetrennt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Coupieren der Anfangswin-
dungen und/oder Endwindungen eines Drahtbun-
des im Zuge des Ausfidcherns von zu Drahtbunden
zusammenzulegendem Walzwerk hinter dem Fer-
tigblock einer DrahtwalzstraBe, an die mittelbar
oder unmittelbar
ein Windungsleger fiir den Draht,
ein Roligang,
ein Hauptfdrderer und
ein Sammeldorn
angeschlossen sind, wobei der Windungsleger auf
den Rollgang und der Rolligang auf den mit einer
vorgegebenen Hauptirdergeschwindigkeit laufen-
den Hauptfdrderer arbeiten und der Sammeldorn
zumindest ein Drahtbund aufnimmt, wobei der
Draht in Windungen auf dem Rollgang ausgefd-
chert wird sowie die Windungen dem Hauptférde-
rer Ubergeben werden, auf dem bei einer Behand-
lungsausfécherung der Windungen eine Kihlung
des Drahtes erfolgt, wobei auferdem auf dem
HauptfGrderer die Anfangswindungen und/oder
Endwindungen des Drahtbundes coupiert werden,
dadurch gekennzeichnet, daB der Roligang bei
Austritt der Anfangswindungen und/oder der End-
windungen eines zu bildenden Drahtbundes aus
dem Windungsleger mit einer Roligangsgeschwin-
digkeit betrieben wird, die grdBer ist als die Haupt-
f6rdergeschwindigkeit,
wobei die Windungen auf dem Rollgang mit einer
Coupierausfdcherung abgelegt werden, die grofer
ist als die Behandlungsausficherung,
daB der Rollgang auf die Hauptférdergeschwindig-
keit umgeschaltet wird, sobald oder bevor die erste
der mit Coupierausfécherung ausgelegten Windun-
gen den Hauptitrderer erreicht und die mit Cou-
pierausfacherung ausgelegten Windungen dem
Hauptfdrderer Gibergeben werden, und
daB das Coupieren auf dem HauptfSrderer im Be-
reich der Coupierausfdcherung der Windungen
durchgefiihrt wird,
wihrend die folgenden Windungen auf dem Roll-
gang mit Behandiungsausfidcherung ausgelegt wer-
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den.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die erhShte Rollgangsgeschwin-
digkeit fir das Ablegen der Windungen mit Cou-
pierausfdcherung produktabh&ngig gefndert wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB das Coupieren au-
tomatisch durchgefiihrt wird.

4. Anlage fUr die Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 3 mit
Windungsleger fiir den Draht,

Roligang,

Hauptfdrderer mit

Sammeldorn fiir die Aufnahme der Windungen von
zumindest einem Drahtbund,

wabei der HauptfGrderer mit einer vorgegebenen,
produkiabhfingig  einrichibaren  HauptfGrderge-
schwindigkeit arbeitet, dadurch gekennzeichnet,
daB der Rollgang einen eigenen Antrieb aufweist
und zum Zwecke des Coupierens von Anfangswin-
dungen und/oder Endwindungen eines Drahtbiin-
dels auf dem Hauptfrderer mit siner Rollgangsge-
schwindigkeit antreibbar ist, die grdBer ist als die
jeweils eingerichtete Hauptférdergeschwindigkeit,
und daB diese Rollgangsgeschwindigkeit auf die
Hauptfdrdergeschwindigkeit umschaltbar ist.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Rechner vorgesehen ist, der die
Geschwindigkeit des Rollgangs nach MaBgabe des
durchzuflinrenden Coupierens gem&B Programm-
und/oder MeBdaten steuert.
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