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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Cou-
pieren der Anfangswindungen und/oder Endwin-
dungen eines Drahtbundes im Zuge des Ausfi-
cherns von zu Drahtbunden zusammenzulegendem
Walzwerk hinter dem Fertigblock einer Drahtwalz-
straBe, - mit den Merkmalen aus dem Oberbegriff
des Patentanspruches 1.

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 und/oder Dickentoleranzanfor-
derungen nicht genligt und abgeschnitten werden
muB. Dieses Abschneiden wird im Rahmen der
Erfindung als Coupieren bezeichnet. Es wird regel-
méBig durchgefiihrt, wenn der Draht bereits zu
Windungen ausgeféchert ist. Es versteht sich, daB
zwischen Fertigblock und dem Windungsleger eine
Wasserkihlstrecke angeordnet sein kann. Die Kiih-
lung auf dem HauptfGrderer ist im allgemeinen,
aber nicht notwendigerweise, eine gesteuerte Kih-
lung mit metallurgischen Zielen. Das Coupieren
erfolgt mit geeigneten Hilfsvorrichtungen, wird aber
auch heute noch von Hand durchgeflihrt. In einem
Drahtbund, das dem Markt zugeflihrt wird, muB der
Draht vom Anfang bis zum Ende den Qualitdtsan-
forderungen und Toleranzen entsprechen. Das
Coupieren muB entsprechend genau und trotz der
hohen Walzgeschwindigkeit moderner Drahtwalz-
werke stdrungsfrei erfolgen. Es versteht sich, daB
die erforderlichen Messungen dem Coupieren vor-
geschaltet sind und die MeBergebnisse beim Cou-
pieren beriicksichtigt werden.

Fir die bekannten MaBnahmen ist zundchst
wesentlich, daB die Kihlung auf dem Hauptférderer
werkstoff- und produktbezogen so erfolgt, daB der
fertig behandelte gebiindelte Draht die vorgegebe-
nen Qualitdtsparameter ausreichend genau auf-
weist. Insoweit kommt es auf das MaB der Behand-
lungsfdcherung und die Hauptférdergeschwindig-
keit an. Es versteht sich, daB die Behandlungsaus-
fdcherung und die Hauptfdrdergeschwindigkeit,
produktbezogen, unterschiedlich eingestellt wer-
den. Im einzelnen ist in diesem Zusammenhang
und zu den auftretenden Problemen folgendes zu
bemerken:

Es ist bekannt, an DrahtwalzstraBen den Draht nach
der Walzung mit dem Windungsleger auszufdchern
und auf einem bewegten F&rderer abzulegen. Von
dem Fo&rderer werden die Windungen auf einen
Sammeldorn geworfen. Dort wird das Drahtbund
gesammelt, abtransportiert, gepreBt und flr den
Transport gebunden. Dieser Forderer ist im Sinne
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der Erfindung der Hauptférderer. Auf dem Haupt-
férderer erfolgt Ublicherweise die schon angespro-
chene Kihlung des Drahtes (vgl. US 32 31 432).
Von den Windungen, die zu einem Drahtbund zu-
sammengefaBt werden, miissen die Anfangswin-
dungen und Endwindungen, denen z.B. eine Draht-
ldnge von bis zu 5 m entspricht, abgeschnitten
werden. Beim Walzen von Draht, der auf dem
Hauptférderer mit Luft vergltet wird, miissen vom
Anfang bei Beginn eines Walzvorganges sogar 20
bis 30 m abgeschnitten werden, weil zu Beginn
eines Walzvorganges eine Wasserklhlung vor dem
Ablegen des Drahtes in Windungen auf dem
Hauptférderer noch nicht mdglich ist. Dieses Ab-
schneiden wird von Hand durchgeflihrt, entweder
wihrend der Draht auf dem Hauptforderer liegt
oder nach dem Sammeln des Bundes, jedoch vor
dem sogenannten Kompaktieren und Binden, dem
die Drahtbunde Ublicherweise unterworfen werden.
Die beschriebenen MaBinahmen sind sehr arbeits-
aufwendig und verursachen hohe Personalkosten.
Hinzu kommt, daB es sich um eine anstrengende,
heie und wenig angenehme Arbeit handelf, wobei
h3ufig auch unexakt gearbeitet wird.

Es ist vorgeschlagen worden, die beschriebe-
nen MaBnahmen automatisch durchzufiihren (japa-
nische Patentanmeldung 58-195202, japanische Of-
fenlegung 60-87923). Es handelt sich dabei um
einen neben dem HauptfGrderer des ausgeficher-
ten Drahtes in Transporfrichtung des Drahtes ver-
fahrbaren Automaten, der am Anfang und Ende des
jeweiligen Bundes eine bestimmte Zahl von Win-
dungen abschneidet, aufnimmt und abtransportiert.
Diese MaBnahmen haben in die Praxis bisher we-
nig Eingang gefunden, weil sie stOranfillig sind.
Die St&rungen beruhen darauf, daB der Windungs-
leger nicht vollig gleichmaBig arbeitet. Insbesonde-
re bei dinnen Drahtabmessungen unter 7 mm
Durchmesser ist dieses der Fall. Schwankungen
beim Austritt der Windungen aus dem Windungsle-
ger flhren dazu, daB Windungen auf dem Forderer
von einer voreilenden Windung "lberholt" werden.
Das bedeutet, daB eine Windung, die mit gegen-
Uber der Soligeschwindigkeit erhdhter Geschwin-
digkeit aus dem Windungsleger austritt, vor dem
Auftreffen auf den HauptfGrderer in Transportrich-
tung gleichsam weiter fliegt und vor einer vorher
aus dem Windungsleger ausgetfretenen Windung
zu liegen kommt. Das hat zur Folge, daB der be-
schriebene Automat zwar die gewiinschte Windung
abschneiden kann, jedoch ein Abtransport der Win-
dung nicht md&glich ist, da sie durch die vorgeeilte
Windung festgehalten wird. Die L&sung dieses Pro-
blems wird dadurch erschwert, daB bestimmte
Qualitdten auf dem Hauptforderer aus metallurgi-
schen Griinden sehr langsam abkihlen miissen
und deshalb die Windungen so dicht wie mdglich
auf dem Hauptférderer gelegt werden. In einem
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solchen Falle ist ein Uberholen der Windungen
besonders leicht mdglich. - Die Prizision des Ar-
beitens eines Windungslegers so zu verbessern,
daB das beschriebene Uberholen nicht eintritt, ist
bisher nicht gelungen.

Bei einem Verfahren der eingangs beschriebe-
nen Gattung (GB-A-1 246 049) wird nicht die
Transportgeschwindigkeit der an den Windungsle-
ger anschlieBenden und die Windungen aufneh-
menden Transporteinrichtung gesteuert, sondern
die Transportgeschwindigkeit des HauptfGrderers,
und zwar abschnittsweise in einem der Coupierein-
richtung zugeordneten Bereich. Die aus dem Win-
dungsleger austretenden Windungen werden mit
einer vorgegebenen, stets gleichbleibenden Ausfi-
cherung - nimlich der Behandlungsausfiacherung -
abgelegt. Mit der Behandlungsausfiacherung wer-
den die Windungen an den Haupti&rderer liberge-
ben. Im Bereich der Coupiereinrichtung gelangen
die Windungen auf eine Beschleunigungsstrecke,
wobei die Windungen gestreckt und auseinander-
gezogen werden. Dabei kdnnen nach wie vor die
oben erlduterten Probleme und St6rungen auftre-
ten, weil nicht verhindert werden kann, daB manche
Windungen voreilen und vor einer vorher aus dem
Windungsleger ausgetretenen Windung auf dem
Hauptférderer aufliegen. Es kommt zu einer Unord-
nung, die noch verstirkt wird, wenn die Windungen
die Beschleunigungsstrecke im Bereich der Cou-
piereinrichtung erreichen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
gattungsgemiBe Verfahren so zu flihren, daB das
Coupieren der Anfangswindungen und/oder End-
windungen und der Abtransport der abgeschnitte-
nen Anfangswindungen bzw. Endwindungen ohne
Schwierigkeiten erfolgen kann. Der Erfindung liegt
fernerhin die Aufgabe zugrunde, eine Anlage anzu-
geben, mit der das erfindungsgemiBe Verfahren
besonders einfach durchgefiihrt werden kann.

Diese Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren
nach dem Patentanspruch 1. Vorteilhafte Ausge-
staltungen sind in den Anspriichen 2 und 3 ange-
geben. Es versteht sich, daB im Rahmen der Erfin-
dung das Coupieren auch von Hand ausgeflihrt
werden kann.

ErfindungsgemiB wird die Ausfiacherung der
Windungen durch die Geschwindigkeit des Roll-
ganges gesteuert. Dabei werden die Anfangswin-
dungen und Endwindungen mit einer Coupierausfi-
cherung abgelegt, die gr&Ber ist als die Behand-
lungsausfldcherung der den spiteren Drahtbund
bildenden Bindungen. An der Ubergabestelle zwi-
schen dem Windungsleger und dem F&rderer wird
also Sorge dafiir getragen, daB die Windungen, in
deren Bereich das Coupieren erfolgen wird, mit
einer ausreichend groBen Ausfidcherung abgelegt
werden. Es wird verhindert, daB die beschriebenen
Unordnungen in kritischen Bereichen Uberhaupt
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auftreten kdnnen. Andererseits erlaubt das erfin-
dungsgemiBe Verfahren, die Windungen, welche
den spéteren Drahtbund bilden, sehr dicht auf dem
F&rderer auszulegen, was aus metallurgischen
Grlinden gewlinscht wird.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Anlage
zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfah-
rens, wie sie im Anspruch 4 gekennzeichnet ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ausflihrlicher erldutert. Es zeigen in
schematischer Darstellung

Fig. 1 eine Anlage flir die Durchfiihrung des
erfindungsgemiBen Verfahrens und
Fig. 2 eine Draufsicht auf den Gegenstand

nach Fig. 1.

Die in den Figuren dargestellte Anlage fir die
Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens
arbeitet hinter dem Fertigblock 1 einer Drahtwalz-
straBe, die sich links anschlieBt. Sie besteht im
Ausflihrungsbeispiel aus einer Wasserkihlstrecke
2, einem Windungsleger 3 flir den Draht, einem
Roligang 4, auf dem man die ausgeficherten
Drahtwindungen 5 erkennt, einem Hauptforderer 6
und einem Sammeldorn 7, flr die Aufnahme der
Windungen 5 von einem zu bildenden Drahtbund 8.
Die Anordnung ist so getroffen, daB der Hauptfor-
derer 6 mit einer vorgegebenen produktabhingig
einrichtbaren Hauptf6rdergeschwindigkeit arbeitet.
Diese ist in den Fig. 1 und 2 durch einen Pfeil
angedeutet worden. Es versteht sich, daB der
Hauptférderer einen entsprechenden Antrieb auf-
weist, der nicht gekennzeichnet wurde. Der vorge-
schaltete Rollgang 4 hat einen eigenen Antrieb. Er
ist zum Zwecke des Coupierens von Anfangswin-
dungen und Endwindungen eines Drahtbundes 8
auf dem Hauptfdrderer 6 mit einer Rollgangsge-
schwindigkeit antreibbar, die groBer ist als die je-
weils eingerichtete Hauptfdrdergeschwindigkeit.
Der Abschneideautomat 9 ist bei Fig. 2 angedeutet.
Im Ubrigen ist die Anordnung so getroffen, daB
diese erhdhte Rollgangsgeschwindigkeit auf die
Hauptférdergeschwindigkeit umgeschaltet werden
kann. Es ist ein Rechner vorgesehen, der den
Rollgang nach MaBgabe des durchzufiihrenden
Coupierens gemaB Programm- und/oder MeBdaten
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
Rollgangsgeschwindigkeit betrieben, die gr&Ber ist
als die Hauptférdergeschwindigkeit. Der Rollgang 4
wird auf die Hauptfrdergeschwindigkeit umge-
schaltet, sobald oder bevor die erste der mit Cou-
pierausfdcherung ausgelegten Windungen den
Hauptférderer erreicht hat, so daB die mit Coupier-
ausfacherung ausgelegten Windungen 5 dem
Hauptférderer libergeben werden. Sie liegen in der
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Reihenfolge der Herstellung im Windungsleger. Die
abzuschneidenden Windungen kdnnen mit dem
Schneidautomaten 9, ohne sich zu verhaken, leicht
und sauber abgetrennt werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Coupieren der Anfangswindun-
gen und/oder Endwindungen eines Drahtbun-
des im Zuge des Ausfidcherns von zu Draht-
bunden zusammenzulegendem Walzwerk hin-
ter dem Fertigblock einer DrahtwalzstraB3e, an
die mittelbar oder unmittelbar ein Windungsle-
ger (3) fir den Draht, eine Transporteinrichtung
(4), ein Hauptférderer (6) und ein Sammeldorn
(7) angeschlossen sind, wobei der Windungsle-
ger (3) auf die Transporteinrichtung (4) und
diese auf den mit einer vorgegebenen Haupt-
férdergeschwindigkeit laufenden HauptfGrderer
(6) arbeiten und der Sammeldorn (7) zumin-
dest ein Drahtbund (8) aufnimmt, wobei der
Draht in Windungen (5) auf der Transportein-
richtung (4) aufgefichert wird sowie die Win-
dungen (5) dem HauptfGrderer (6) Ubergeben
werden, auf dem bei einer Behandlungsausfi-
cherung der Windungen eine Kihlung des
Drahtes erfolgt, wobei auBerdem auf dem
Hauptférderer (6) die Anfangswindungen
und/oder Endwindungen des Drahtbundes cou-
piert werden und wobei das Coupieren im Be-
reich einer Coupierausficherung der Windun-
gen (5) durchgefiihrt wird, die gréBer ist als die
Behandlungsausfacherung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die als Rollgang ausgebildete
Transporteinrichtung (4) bei Austritt der An-
fangswindungen und/oder der Endwindungen
eines zu bildenden Drahtbundes (8) aus dem
Windungsleger (3) mit einer die Coupierausfi-
cherung erzeugenden Rollgangsgeschwindig-
keit angetrieben wird, die gr&Ber ist als die
Hauptférdergeschwindigkeit, und daB der Roll-
gang (4) auf die Hauptférdergeschwindigkeit
umgeschaltet wird und die folgenden Windun-
gen (5) zwischen den zu coupierenden An-
fangs- und Endwindungen mit der Behand-
lungsausfidcherung ausgelegt werden, sobald
oder bevor die erste der mit Coupierausfiche-
rung abgelegten Windungen (5) den Hauptf&r-
derer (B) erreicht und die mit Coupierausfiche-
rung ausgelegten Windungen dem Hauptf&rde-
rer (6) Ubergeben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erhdhte Rollgangsgeschwin-
digkeit flr das Ablegen der Windungen (5) mit
Coupierausfdcherung produktabhdngig gedn-
dert wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Coupieren automa-
tisch durchgefiihrt wird.

Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens nach
einem der Ansprliche 1 bis 3, mit

Windungsleger (3),

Hauptférderer (6) mit Sammeldorn (7) flr
die Aufnahme der Windungen (5) von zumin-
dest einem Drahtbund (8) und

Transporteinrichtung (4) zwischen dem
Windungsleger (3) und dem HauptfGrderer (6),
wobei der Hauptférderer (6) mit einer vorgege-
benen, produktabhingig einrichtbaren Haupt-
férdergeschwindigkeit arbeitet, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die als Rollgang ausgebil-
dete Transporteinrichtung (4) einen eigenen
Antrieb aufweist und mit einer Geschwindigkeit
antreibbar ist, die gréBer ist als die jewsils
eingerichtete Hauptférdergeschwindigkeit so-
wie auf die Hauptf6rdergeschwindigkeit um-
schaltbar ist, und daB ein Rechner vorgesehen
ist, der die Geschwindigkeit des Rollganges (4)
gem3B Programm- und/oder MefBdaten so
steuert, daB der Rollgang (4) bei Austritt der
Anfangswindungen und/oder der Endwindun-
gen eines zu bildenden Drahtbundes (8) aus
dem Windungsleger (3) mit der eine Coupier-
ausfdcherung erzeugenden gr6Beren Ge-
schwindigkeit angetrieben wird und daB der
Rollgang (4) auf die Hauptférdergeschwindig-
keit umgeschaltet wird, sobald oder bevor die
erste der mit Coupierausficherung abgelegten
Windungen den Hauptf&rderer (6) erreicht.

Claims

1.

A process for cropping the initial turns and/or
final turns of a coil of wire in the course of their
fanning out by a rolling mill for consolidation
into coils of wire after the finishing stand of a
wire-rolling train, to which a laying head (3) for
the wire, a conveying device (4), a main con-
veyor (6) and a collecting mandrel (7) are
directly or indirectly attached, wherein the lay-
ing head (3) operates on fo the conveying
device (4) and the latter operates on to the
main conveyor (6) running at a predetermined
main conveyor speed and the collecting man-
drel (7) takes up at least one coil of wire (8),
wherein the wire is fanned out in turns (5) on
the conveying device (4) and the turns (5) are
transferred to the main conveyor (6), on which
the wire is cooled during a conditioning fan-
ning-out of the turns, wherein in addition the
initial turns and/or final turns of the coil of wire
are cropped on the main conveyor (6) and
wherein the cropping is carried out in the re-
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gion of a cropping fanning-out of the turns (5)
which is greater than the conditioning fanning-
out, characterised in that the conveying device
(4), which is constructed as a roller table, is
driven at a roller table speed which produces
the cropping fanning-out and which is higher
than the main conveyor speed when the initial
turns and/or the final turns of a coil of wire (8)
fo be formed emerge from the laying head (3),
and that the roller table (4) is changed over to
the main conveyor speed and the subsequent
turns (5) are placed with the conditioning fan-
ning-out between the initial and final turns to
be cropped as soon as or before the first of
the turns (5) laid with the cropping fanning-out
reaches the main conveyor (6) and the turns
placed with the cropping fanning-out are trans-
ferred to the main conveyor (6).

A process according to claim 1, characterised
in that the increased roller table speed for the
laying of turns (5) with the conditioning fan-
ning-out is varied depending on the product.

A process according to claim 1 or 2, charac-
terised in that cropping is carried out automati-
cally.

An installation for carrying out the process
according to any one of claims 1 to 3, with

a laying head (3),

a main conveyor (6) with a collecting man-
drel (7) for taking up the turns (5) of at least
one coil of wire (8) and

a conveying device (4) between the laying
head (3) and the main conveyor (6),
wherein the main conveyor (6) operates at a
predetermined main conveyor speed which is
adjustable depending on the product, charac-
terised in that the conveying device (4), which
is constructed as a roller table, has a separate
drive and can be driven at a speed which is
higher than the main conveyor speed set each
time and can be changed over to the main
conveyor speed, and that a computer is pro-
vided which controls the speed of the roller
fable (4) in accordance with programmed
and/or measured data so that the roller table
(4) is driven at a higher speed which produces
the conditioning fanning-out when the initial
turns and/or the final turns of a coil of wire (8)
fo be formed emerge from the laying head (3),
and that the roller table (4) is changed over to
the main conveyor speed as soon as or before
the first of the turns laid with the conditioning
fanning-out reaches the main conveyor (6).
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Revendications

Procédé pour couper des spires initiales et/ou
des spires finales d'une botte de fil, au cours
de l'étalement de spires devant &ire réunies
pour former des bottes de fil en aval du bloc
de finition d'un train de laminage de fils, au-
quel sont raccordés directement ou indirecte-
ment un dispositif de formation de spires (3)
pour le fil, un dispositif de transport (4), un
convoyeur principal (6) et un mandrin de col-
lecte (7), et selon lequel le dispositif de forma-
tion de spires (3) coopére avec le dispositif de
transport (4) et ce dernier coopére avec le
convoyeur principal (6) qui réalise un entraine-
ment avec une vitesse principale d'entraine-
ment prédéterminée, et le mandrin de collecte
(7) regoit au moins une botte de fil (8), et selon
lequel le fil est étalé sous la forme de spires
(5) sur le dispositif de transport (4) et les
spires (5) sont transférées au convoyeur princi-
pal (6), sur lequel intervient un refroidissement
du fil lors d'un étalement de iraitement des
spires, et selon lequel en outre, sur le
convoyeur principal (6), les spires initiales
et/ou les spires finales de la botte de fil sont
coupées et le sectionnement est exécuté dans
la zone d'un étalement prévu pour la coupe
des spires (5), qui est plus étendu que 'étale-
ment utilisé pour le traitement, caractérisé en
ce que le dispositif de transport (4) réalisé
sous la forme d'une table & rouleaux est en-
trainé, lors de la sortie des spires initiales et/ou
des spires finales d'une botte de fil (8) devant
étre formée, hors du dispositif de formation
des spires (3), & une vitesse produisant |'étale-
ment pour le sectionnement et qui est supé-
rieure A la vitesse d'entralnement principale, et
que la table & rouleaux (4) est commutée sur
la vitesse principale d'entrainement et que les
spires suivantes (5) sont formées entre les
spires initiales et les spires finales, qui doivent
étre coupées, avec I'étalement utilisé pour le
traitement dés que ou avant que la premiére
des spires (5) déposées avec I'étalement pré-
vu pour le sectionnement, ait atteint le
convoyeur principal (6) et que les spires éta-
lées avec I'étalement prévu pour le sectionne-
ment, soient transférées au convoyeur princi-

pal (6).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la vitesse accrue de la table 2
rouleaux pour le dépdt des spires (5) avec un
étalement prévu pour le sectionnement est
modifiée en fonction du produit.
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le sectionnement est exécuté
automatiquement.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé
selon |'une des revendications 1 & 3, compor-
tant

un dispositif (3) de formation de spires,

un convoyeur principal (6) comportant un man-
drin de collecte (7) servant & recevoir des
spires (5) d'au moins une botte de fil (8), et

un dispositif de transport (4) disposé entre le
dispositif (3) de formation des spires et le
convoyeur principal (6),

le convoyeur principal (6) travaillant avec une
vitesse prédéterminée, qui peut étre réglée en
fonction du produit, caractérisée en ce que le
dispositif de transport (4) réalisé sous la forme
d'une table & rouleaux posséde son propre
dispositif d'enirainement et peut &ire entrainé
A une vitesse qui est supérieure 2 la vitesse
respectivement choisie du convoyeur principal
et peut étre commutée sur la vitesse du
convoyeur principal et qu'il est prévu un cal-
culateur qui commande la vitesse de la table a
rouleaux (4) en fonction de données d'un pro-
gramme et/ou de données de mesure de telle
sorte que, lors de la sortie des spires initiales
et/ou des spires finales d'une botte de fil (8)
devant étre formée, hors du dispositif de for-
mation des spires (3), la table & rouleaux (4)
est activée avec la vitesse accrue, qui produit
un étalement utilisé pour le sectionnement et
que la table & rouleaux (4) est commutée sur
la vitesse du convoyeur principal dés que ou
avant que la premiére des spires déposées
avec I'étalement utilisé pour le sectionnement
n'ait atteint le convoyeur principal (6).
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