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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Absen-
kung der Ziehgeschwindigkeit von Trommelziehma-
schinen fiir Rohre oder dergleichen vor dem Ziehende
eines Rohrbundes, wobei jeder von mehreren nach-
einander gezogenen Rohrbunden nach einem Zug
durch das Ziehwerkzeug in einem Aufnahmekorb ge-
sammelt wird, der jeweils nach dem Ziehen des Rohr-
bundes schrittweise in eine Ablaufstation transpor-
tiert wird, von wo aus ein weiterer von mehreren in
gleicher Reihenfolge ablaufenden Ziehvorgéngen
eingeleitet wird.

Kontitrommelziehmaschinen fiir Rohre sind viel-
fach unter dem Namen Spinner-Block bekannt. Die
Ziehkraft bei diesen Trommelziehmaschinen wird
durch Reibung ber fiinf bis zehn Rohrwindungen auf
der Trommel mit Unterstlitzung von nicht angetriebe-
nen Andriickrollen aufgebracht, wobei die auflaufen-
den Rohrwindungen die auf der Trommel sitzenden
Windungen stetig nach unten abschieben.

Unterhalb der Ziehtrommel ist ein als Aufnahme-
korb bezeichneter Behdlter angeordnet, der so be-
messen ist, da die grotmdglichen Luppengewichte
auch bei kleinsten gezogenen Rohrabmessungen in
einer Lange aufgenommen werden kénnen.

Rohre werden in mehreren Ziigen, beispielswei-
se ausgehend von der Abmessung 55 x 2,5 mm und
einem Stiickgewicht von 300 kg auf 6 x 0,35 mm re-
duziert. Dabei werden die Rohre 5.450 m lang. Nach
jedem Zug wird der mit einer vollstandigen Rohrlange
belegte Aufnahmekorb von seiner Lage unterhalb der
Ziehtrommel zur Ablaufstation transportiert, von wo
aus das Rohrende als neuer Rohranfang zum néch-
sten Zug der Ziehtrommel zugefiihrt wird, wahrend
ein neuer freier Aufnahmekorb unterhalb der Zieh-
trommel in die Aufnahmestation gebracht wird. In der
Regel sind mehrere, etwa sechs bis sieben Aufnah-
mekdrbe unterwegs und werden nacheinander der
Ziehtrommel zugefiihrt.

Wenn nur noch wenige Windungen im Ablaufkorb
der Ablaufstation vorhanden sind, muR die Ziehge-
schwindigkeit reduziert werden, einerseits, damit die
letzten Rohrwindungen nicht unkontrolliert im Ablauf-
korb hin- und herschlagen und das Rohrende peit-
schend den Korb verlassen wiirde und andererseits,
damit der Entlastungsstof, der entsteht, wenn das
Rohrende den Ziehring verlaft und die Ziehkraft zu-
sammenbricht, stark vermindert wird. Die maximal
erreichbare Ziehgeschwindigkeit liegt zur Zeit bei
1.200 m/min. Eine Reduzierung dieser Ziehge-
schwindigkeit am Ende des Zuges auf ca. 60 m/min.
ist geboten.

Bei konventionellen Anlagen wird das Absenken
der Antriebsdrehzahl, wenn nur noch eine bestimmte
Anzahl Windungen im Ablaufkorb liegen, durch den
Bedienungsmann durchgefiihrt, der mittels eines
oder mehrerer Spiegel die im Ablaufkorb liegenden
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Windungen beobachten muB. Liegen nur noch weni-
ge Windungen im Korb, so betatigt er den Slow-
Down-Knopf zur Drehzahlminderung. Die restlichen
Windungen werden dann mit der reduzierten Ge-
schwindigkeit aus den vorstehend genannten Griin-
den gezogen. Diese Tatigkeit beschaftigt den Bedie-
nungsmann iiber einen Teil der Ziehzeit, so dall er an-
dere Arbeiten nicht durchfiihren kann.

Die Forderung zur Automatisierung des Konti-
Trommelziehverfahrens hat zu Uberlegungen ge-
fiibrt, die in den Aufnahmekorb fallenden Windungen
zu zdhlen und in einen Rechner mit Speicherregister
festzuhalten. Wenn dieser Korb dann bei der néch-
sten Ziehfolge wieder in der Ablaufstation ist, werden
die abfallenden Windungen wieder vom Rechner re-
gistriert und die Ziehgeschwindigkeit wird vermin-
dert, wenn eine bestimmte Anzahl Windungen in den
Korb gefallen ist. Die Differenz zur gesamten Win-
dungszahl ist die Windungszahl, die beim Abbremsen
im Ablaufkorb sein soll. Dabei muR jedoch der Rech-
ner die Windungszahl durch die beim Reduzieren des
Rohres im Ziehwerkzeug eintretende Verlangerung
dividieren. Weitere EinfluRgréRen, die sich bei die-
sem Verfahren nicht bericksichtigen lassen, sind die
in zuldssigen Grenzen schwankenden Rohrgewichte
pro Meter, die vom Zustand der Ziehwerkzeuge ab-
héngen. Unterschiedliche Rohrgewichte ergeben ab-
weichende Rohrlangen und Windungszahlen nach
dem Zug. Bei angenommenen Gewichtsschwankun-
gen von Plus/Minus 5 % und einer Nennlénge von
5.000 m wiirden die Abweichungen Plus/Minus 250 m
betragen. Beriicksichtigt man diese mdglichen Feh-
ler, indem man den Rechner auf die kleinste mégliche
Windungszahl programmiert, so werden bei auftre-
tender maximaler Rohrlange 500 m zusatzlich mit
verminderter Ziehgeschwindigkeit gezogen. Die mitt-
lere Ziehgeschwindigkeit wird also stark verringert
und die Ziehzeit entprechend verléngert. Die Kosten
fiir das Ziehen steigen.

Ein anderes bekanntes Verfahren (DE-C
3708859) schlagt vor, nach dem Ziehen mehrere Win-
dungen des Rohres hinter dem Ziehring mittels Farb-
aufspritzung zu kennzeichnen. Bei nachsten Zug wird
diese Markierung sensorisch erkannt und als Signal
zur Drehzahlminderung des Ziehtrommelantriebes
verwendet. Dieses Verfahren nutzt den Umstand,
daR der zuerst in den Aufnahmekorb fallende Rohran-
fang beim néchsten Zug zum Rohrende wird. Dieses
Verfahren hat sich in der Praxis bislang nicht durch-
setzen kénnen, weil keine geeigneten Markierungs-
farben auf dem Markt existieren, die die. optische
Kennung des Rohrendabschnittes garantieren.

Ausgehend von den beschriebenen Problemen
liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Absen-
kung der Ziehgeschwindigkeit von Trommelziehma-
schinen zu entwicklen, das bzw. die auf einfache Wei-
se durch den Bedienungsmann beim ersten Zug ei-
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nes jeden Ziehspiels aktiviert werden kann und dann
fur die weiteren Ziige eben dieses Ziehspiels nicht
mehr verédndert wird.

Zur Lésung der Aufgabe wird das Verfahren nach
dem kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs vor-
geschlagen.

Das Verfahren schlagt also vor, die Rohrlédngen
wahrend der ersten Ziige aller Rohrbunde zu erfas-
sen und mit der Verldngerung des ersten Rohrbundes
nach dem zweiten Zug zu vergleichen. Die daraus er-
rechenbaren Konstanten Q und D werden benutzt,
um die Umschaltpunkte fiir die nachfolgenden Rohre
dieses Zugspieles zu ermitteln, chne daf nochmal
von Hand eingegriffen werden muf3.

Die entsprechende Vorrichtung arbeitet bei-
spielsweise mit Impulszédhlern. Nach Speicherung
samtlicher Langen (Impulse) aller (normalerweise
sieben Rohrbunde) beobachtet der Bedienungsmann
beim Ziehen des ersten Rohrbundes des zweiten Zu-
ges den Korb und schaltet von Hand auf Niedrigge-
schwindigkeit um, wenn nur noch wenige Windungen
im Korb sind. Dabei werden die Impulse vom Zieh-
start bis zum Umschaltpunkt gezahlt und registriert.
AuRerdem werden die Impulse vom Ziehstart bis zum
Ziehende dieses Rohres gezahlt und registriert. Der
Quotient Q aus den gezahlten Impulsen vom Zieh-
start bis zum Ziehende dieses gezogenen Rohres
und den gezahlten Impulsen bis zum Ziehende des im
ersten Zug gezogenen Rohres ist ein MaR fiir die Ver-
l&ngerung des Rohres im zweiten Zug. Ebenfalls sind
darin die aktuellen Durchmesser von Ziehring und
Stopfen bericksichtigt, die ebenfalls die Linge des
Fertigrohres beeinflussen.

Die bis zum Umschalten auf Niedriggeschwindig-
keit gezahlten Impulse werden von der Zahl der Im-
pulse abgezogen, die sich zwischen Ziehstart und
Ziehende des zweiten Zuges ergeben. Die so gebilde-
te Differenz D stellt ein Maf fiir diejenige Rohrlénge
dar, die mit abgesenkter Ziehgeschwindigkeit gefah-
ren werden muf3.

Mit den auf diese Weise ermittelten Konstanten Q
und D werden dann die Umschaltpunkte fiir die nach-
folgenden Rohre (normalerweise sechs Stiick) die-
ses Zugspieles berechnet. Die der neuen Gesamt-
rohrlange entsprechende Impulszahl wird zur Bestim-
mung der ndchsten Umschaltpunkte gespeichert.
Beim Auftreten eines Rohrreilers wird durch Betéti-
gung eines Druckknopfes die Umschaltautomatik au-
Rer Kraft gesetzt. Beim Ziehen des Reststiickes er-
folgt dann die Umschaltung auf Niedriggeschwindig-
keit von Hand.

Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung beschrieben. Die Zeichnungsfigur zeigt
das Prinzip einer Konti-Trommelziehmaschine, auf
der das erfindungsgeméafe Verfahren ausfiihrbar ist.

Mit 1 ist die Ziehtrommel bezeichnet, auf die in
bekannter Weise die Rohrwindungen, wie bei 2 ange-
deutet, in mehreren Umdrehungen aufgewickelt wer-
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den. Dabei wird eine Reibkraft erreicht, die es ermég-
licht, das Rohr 3 durch das Ziehwerkzeug 4 hindurch-
zuziehen und dabei zu reduzieren. Wahrend des
Ziehvorganges liegen die zu ziehenden Rohrwindun-
gen in den Ablaufkorb 5 der nicht ndher dargestellten
Ablaufstation, wdhrend die reduzierten, gezogenen
Rohrwindungen von der Ziehtrommel 1 in den darun-
ter angeordneten Aufnahmekorb 7 abgeworfen wer-
den. Dies geschieht dadurch, da die nachfolgenden
Rohrwindungen 2 die bereits auf der Ziehtrommel be-
findlichen Windungen nach unten driicken, so da
diese, wenn sie aus dem Bereich der Andriickrolle 6
gelangen, nach unten fallen.

Sobald der Aufnahmekorb 7 mit einer vollstandi-
gen Rohrlange von beispielsweise 5.000 m gefiillt ist,
wird der Aufnahmekorb 7 in die Ablaufstation ver-
bracht und wird dort zum Ablaufkorb 5. Der leere Ab-
laufkorb 5 wird als Ablaufkorb 7 unter die Ziehtronmel
1 gebracht. Das Ende einer gezogenen Rohrwindung
wird als Anfang eines neuen zu ziehenden Rohres im
nachsten Zug in die Konti-Trommelziehmaschine ein-
gefiihrt, so dald ein zweiter und in gleicher Weise wei-
tere Ziige erfolgen kénnen.

In dem Ausfiihrungsbeispiel wird angenommen,
dall eine MeRvorrichtung an der Trommelziehma-
schine einen Impuls pro m Rohr abgibt. Bei einer
Rohrldnge nach dem ersten Zug von 200 m waren
dann 200 Impulse gespeichert.

Diese Rohrlange von 200 mm wird mit M, be-
zeichnet. Nach dem zweiten Zug ist das Rohr nach
diesem Beispiel 286 m lang, es wurden 286 Impulse
gespeichert. Die Gesamtlange dieses Rohres wird
mit M; bezeichnet.

Der Bedienungsmann hat jedoch, damit das
Rohrende Langsam durch den Ziehring geht, nach ei-
ner Rohrldnge von M, = 250 m oder 250 Impulsen die
Maschine auf langsame Geschwindigkeit umgeschal-
tet, d. h. die 36 Impulse bis zum Ziehende entspre-
chen der Rohrlange D = 36 m, die mit verminderter
Geschwindigkeit gefahren werden.

Bei einer anderen, nach dem ersten Zug 300 m
langen, mit M’ bezeichneten Rohrldnge wurde die
Rohrlange L,, bei der ein Umschalten auf niedrige
Ziehgeschwindigkeit zu erfolgen hat, wie folgt be-
rechnet:

Q= M;:M, = 286:200 = 143
D=M;-M, =286 - 250 = 36
La = MxQ - D = 300x143 - 36 = 393

Im vorstehenden Beispiel hétte dementspre-
chend eine automatische Umschaltung der Maschine
auf langsame Ziehgeschwindigkeit nach 393 Impul-
sen entsprechend L, = 393 m zu erfolgen.

Zur Bestimmung der neuen gezogenen Ldnge
wird die Impulszahl vom Ziehstart bis Ziehende ge-
zahlt und gespeichert; dieser Wert dient als Grundla-
ge fiir die Berechnung beim nachsten Ziehspiel.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Absenkung der Ziehgeschwindig-
keit von Trommelziehmaschinen (1) fir Rohre (3)
oder dergleichen vor dem Ziehende eines Rohr-
bundes, wobei jeder von mehreren nacheinander
gezogenen Rohrbunden nach einem Zug durch
das Ziehwerkzeug (4) in einem Aufnahmekorb (7)
gesammelt wird, der jeweils nach dem Ziehen
des Rohrbundes schrittweise in eine Ablaufstati-
on transportiert wird, von wo aus ein weiterer von
mehreren in gleicher Reihenfolge ablaufenden
Ziehvorgéngen eingeleitet wird,
dadurch gekennzeichnet,
dal} die Lange des gezogenen Rohres jedes im
Umlauf befindlichen Rohrbundes beim ersten
Zug gemessen (M) und registriert wird, daR® beim
zweiten Zug des ersten Rohrbundes die Ziehge-
schwindigkeit gegen Ende des Zuges manuell
abgesenkt wird und die Lange des bis zum Ab-
senkzeitpunkt gezogenen Rohres gemessen
(M5) und registriert wird,
dall die Gesamtlange dieses Rohres nach dem
zweiten Zug gemessen (M3) und registriert wird,
dal} aus dem dritten MeRBwert (M3) und dem er-
sten MeRwert (M,) der Quotient
_ M
@ m

gebildet wird und aus dem dritten MeRBwert (M)
und dem zweiten MeRwert (M,) die Differenz

D = M3 - M2
gebildt wird und daf fir die nachfolgenden zwei-
ten Ziige der folgenden Rohrldngen M,’ die Zieh-
geschwindigkeiten nach Durchlauf der nach fol-
gender Formel zu berechnenden Lange des ge-
zogenen Rohres L, automatisch abgesenkt wird:

LA = M1, XQ-D

Claims

A method for lowering the drawing rate of drum
drawing machines (1) for pipes (3) or the like be-
fore the end of drawing of a nest of pipes, in which
each of a plurality of nests of pipes which are
drawn in succession is collected in a receiving
basket (7) after one pull through the drawing die
(4), which basket is transported step by step into
an uncoiling station each time after the nest of
pipes has been drawn, whence another drawing
operation of a plurality of drawing operations
which take place in the same sequence is initiat-
ed,

characterised in that

the length of the drawn pipe of each nest of pipes
which is circulating is measured (M,) and record-
ed upon the first pull, that upon the second pull
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of the first nest of pipes the drawing rate is low-

ered manually towards the end of the pull and the

length of the pipe which has been drawn up to the

moment of lowering is measured (M,) and record-

ed,

that the total length of this pipe is measured (M3)

and recorded after the second pull,

that the quotient

M,

M,

is formed from the third measured value (M;) and

the first measured value (M), and the difference
D = M3 - M2

is formed from the third measured value (M;) and

the second measured value (M,), and that for the

subsequent second pulls of the following pipe

lengths M,’ the drawing rates are lowered auto-

matically after the length of the drawn pipe L,,

which is calculated according to the following for-

mula:

Q =

LA = M1,XQ - D,
has passed through.

Revendications

Procédé pour diminuer la vitesse d’étirage de ma-
chines d’étirage & tambour (1), pour des tubes (3)
ou analogues, avant la fin de I'étirage d’un tube
en anneau, plusieurs tubes en anneau étant éti-
rés les uns aprés les autres et chacun desdits tu-
bes en anneau étant rassemblé dans un panier
de réception (7) aprés une traction a travers I'outil
d’étirage (4), panier de réception qui, & chaque
fois, aprés I'étirage du tube en anneau est trans-
porté pas-a-pas dans un poste de travail, d’ou est
déclenché un autre de plusieurs processus d'éti-
rage effectués selon le méme ordre,

caractérisé en ce que la longueur (M) du tube éti-
ré, de chacun des tubes en anneau se trouvanten
circulation, est mesurée et enregistrée, lors du
premier étirage, en ce que, lors du deuxiéme éti-
rage du premier tube en anneau, la vitesse d’éti-
rage est diminuée, manuellement, vers la fin de
I'étirage etla longueur (M,), du tube étiré jusqu’au
moment de la diminution, est mesurée et enregis-
trée, en ce qu’aprés le deuxiéme étirage, la lon-
gueur totale (Mj3) de ce tube est mesurée et en-
registrée, en ce que, a partir de la troisiéme va-
leur mesurée (M3) et de la premiére valeur mesu-
rée (M), on forme le quotient

et, a partir de la troisiéme valeur mesurée (M;) et
de la deuxiéme valeur mesurée (M,), on forme la
différence

D = M3 - M2
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et en ce que, pour les deuxiémes étirages ulté-
rieurs, des longueurs de tubes M’ suivantes, la
vitesse d’étirage est diminuée, automatiquement,
aprés le passage de la longueur L, du tube étiré, 5
calculée a partir de I'expression suivante :

L, =My xQ-D
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