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(54) Ablegevorrichtung zum Ablegen von Windungen aus Draht

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ablege-
vorrichtung zum Ablegen von Windungen aus Draht (3)
mit einer Drahtachse auf einem Transportband (5), ins-
besondere einem Stelmor-Transportband (5), mit einem
rotierenden Windungsleger (1) mit einer Austrittséfi-
nung (2), aus der heraus die Windungen in einer Able-
gerichtung (4) mit einer Ablegegeschwindigkeit (va) an
das Transportband (5) abgegeben werden. Edindungs-
gemanB ist dem Windungsleger (1) eine Schere (6) mit

einem festen und einem mittels eines Messerantriebs
(9) in einer Schneidrichtung (10) mit einer Schneidge-
schwindigkeit (vg) beweglichen Messer (8) nachge-
schaltet, wobei dem beweglichen Messer (8) ein
Separierblech (11) zum Trennen der windungslegersei-
tigen Schlechtwindungen von den transportbandseiti-
gen Gutwindungen zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ablege-
vorrichtung zum Ablegen von Windungen aus Draht mit
einer Drahtachse auf einem Transportband, insbesond-
ere einem Stelmor-Transportband, mit einem rotieren-
den Windungsleger mit einer Austrittséffnung, aus der
heraus die Windungen in einer Ablegerichtung mit einer
Ablegegeschwindigkeit an das Transportband abgege-
ben werden.

[0002] Eine derartige Ablegevorrichtung ist bspw. aus
der EP 0 432 531 A1 bekannt.

[0003] Aufgrund der Herstellungsverfahren von warm-
gewalztem schlankem Walzgut, wie z.B. Walzdraht, tre-
ten im Walzgut inharente Dimensionsfehler und andere
fehlerhafte Stellen am Anfang und am Ende eines Walz-
stickes auf. Folglich missen diese unbrauchbaren
Anfangs- und Endstiicke entfernt werden. Wegen der
immer hdher werdenden Walzgeschwindigkeiten von
zum Teil mehr als 120 m/s ist es jedoch nicht mehr még-
lich, den Draht in der Walzader stérungsfrei zu schnei-
den. Ferner fallen die vorderen Windungen auf die
kalten Rollen des Stelmor-Transportbandes und kihlen
dort schneller ab als die nachfolgenden Windungen.
Dadurch entstehen unzulassige Gefligeveranderungen
bei den Anfangswindungen. Diese Windungen dirfen
also erst nach dem Stelmor-Transportband abgeschnit-
ten werden. Bei den Anfangswindungen ist dies auch
problemlos méglich, da sie nach dem Wickeln des
Drahtes zu einem Bund leicht zuganglich sind und folg-
lich abgeschnitten und entfernt werden kénnen. Die hin-
teren Windungen dagegen sind nur unter groBen
Problemen zugénglich. Es ergibt sich eine unsichere
und unfalltrachtige Betriebsweise und ein groBer perso-
neller Zeitaufwand.

[0004] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
besteht darin, eine Ablegevorrichtung zu schaffen, wel-
che die Nachteile des Standes der Technik beseitigt.
[0005] Die Aufgabe wird dadurch geldst, daB dem
Windungsleger eine Schere mit einem festen und
einem mittels eines Messerantriebs in einer Schneid-
richtung mit einer Schneidgeschwindigkeit beweglichen
Messer nachgeschaltet ist und daB dem beweglichen
Messer ein Separierblech zum Trennen der windungsle-
gerseitigen Schlechtwindungen von den transportband-
seitigen Gutwindungen zugeordnet ist.

[0006] Wenn die Schneidrichtung mit der Ablegerich-
tung einen von 90° verschiedenen Winkel bildet, so daB
die Schneidgeschwindigkeit eine zur Ablegerichtung
parallele Komponente aufweist, und die Schneidge-
schwindigkeit und die Ablegegeschwindigkeit derart
aufeinander abgestimmt sind, daB die zur Ablegerich-
tung parallele Komponente der Schneidgeschwindigkeit
in etwa gleich der Ablegegeschwindigkeit ist, wird der
Draht erst kurz vor Schnittbeginn von dem Separier-
blech berihrt. Die guten Windungen werden daher
nicht deformiert.

[0007] Das bewegliche Messer und das Separierblech
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kénnen eine lineare Bewegung ausfihren. Der kon-
struktive Aufbau ist jedoch besonders einfach, wenn sie
eine rotatorische Bewegung ausfihren.

[0008] Der Draht wird an der richtigen Stelle abge-
schnitten, wenn dem Windungsleger ein Drahterfas-
sungssensor zum Erfassen des Drahtendes
vorgeschaltet ist und das Erfassen des Drahtendes
durch den Drahterfassungssensor das Betatigen der
Schere auslést.

[0009] Die letzten noch dem Transportband zugefihr-
ten Windungen werden besonders sicher dann nicht
deformiert, wenn der Draht derart geschnitten wird, daB
das von der Schere aus gesehen transportbandseitige
Schnittende des Drahtes ziehend auf dem Transport-
band beférdert wird. Ein derartiger Schnitt kann ins-
besondere dadurch erreicht werden, daB dem
Windungsleger ein Winkelerfassungssensor zugeord-
net ist und das Auslésen der Schere dann erfolgt, wenn
der Windungsleger einen vorbestimmten Drehwinkel
erreicht.

[0010] Wenn das feste und bewegliche Messer derart
angeordnet sind, daB die Schere den Draht entlang
einer Schnittflache schneidet, die mit der Drahtachse
einen Schnittwinkel von mindestens 45° einschlieft, ist
der Betrieb der Schere besonders stérungssicher.
[0011] Wenn die Austritts6ffnung und die Schere der-
art von einer Schutzhaube Uberdeckt sind, daB von der
Schere aus gesehen windungslegerseitige Windungen
innerhalb der Schutzhaube gehalten werden, kénnen
keine Windungen aus der Schutzhaube herausschleu-
dern. Insbesondere Personengefdhrdungen werden
hierdurch vermieden.

[0012] Weitere Vorteile und Einzelheiten ergeben sich
aus den weiteren Ansprichen und der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausflihrungsbeispieles. Dabei zei-
gen

Figur 1 eine Ablegevorrichtung von einer Seite vor
dem Schneiden,

Figur 2 die Ablegevorrichtung von Fig. 1 beim
Schneiden,

Figur 3 die Ablegevorrichtung von Fig. 1 in Ruhe-
stellung,

Figur 4 die Ablegevorrichtung von Fig. 3 nach dem
Schneiden,

Figur 5 einen vergréBerten Ausschnitt von Fig. 1,

Figur 6 einen vergréBerten Ausschnitt von Fig. 2,

Figur 7 das Transportband mit Drahtwindungen von
oben und

Figur 8 den konstruktiven Aufbau der Ablegevor-

richtung.
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[0013] GemaB den Fig. 1 bis 6 weist eine Ablegevor-
richtung zum Ablegen von Windungen aus Draht einen
rotierenden Windungsleger 1 auf. Der Windungsleger 1
weist eine Austrittséffnung 2 auf, aus der heraus ein
Draht 3 in Windungen in einer Ablegerichtung 4 mit
einer Ablegegeschwindigkeit v, an ein Transportband 5
abgegeben wird. Die Ablegegeschwindigkeit v, ist
dabei die Geschwindigkeit, mit der sich die Drahtwin-
dungen entlang ihrer Windungsachse bewegen. Das
Transportband 5 ist im vorliegenden Fall als sogenann-
tes Stelmor-Transportband 5 ausgebildet.

[0014] Um den Draht 3 nach dem Austreten aus der
Austritts6ffnung 2 abschneiden zu kénnen, ist dem Win-
dungsleger 1 eine Schere 6 nachgeschaltet. Die Schere
6 weist ein festes Messer 7 und ein bewegliches Messer
8 auf. Die Schere 6 wird von einem Messerantrieb 9
angetrieben und schneidet den Draht 3 in einer
Schneidrichtung 10 mit einer Schneidgeschwindigkeit
Vs.

[0015] Wie insbesondere aus den Fig. 1, 5 und 6
ersichtlich ist, bildet die Schneidrichtung 10 mit der
Ablegerichtung 4 einen Winkel o, der von 90° verschie-
den ist. Die Schneidgeschwindigkeit vg hat daher eine
Komponente vga parallel zur Ablegerichtung. Die
Schneidgeschwindigkeit vg und die Ablegegeschwin-
digkeit v, sind derart aufeinander abgestimmt, daB die
zur Ablegerichtung 4 parallele Komponente vgs der
Schneidgeschwindigkeit vg zwischen 75 und 125 %,
vorzugsweise zwischen 90 und 110 %, der Ablegege-
schwindigkeit v betrégt.

[0016] Der Messerantrieb 9 ist im vorliegenden Fall
als Elekiromotor ausgebildet. Er kénnte aber auch als
Hydraulikmotor, als Hydraulikzylindereinheit oder als
Pneumatikzylindereinheit ausgebildet sein.

[0017] Dem beweglichen Messer 8 ist zum Trennen
des Windungslegers 1 vom Transportband 5 ein Sepa-
rierblech 11 zugeordnet. Das Separierblech 11 ist dabei
als Platte ausgebildet, die im wesentlichen parallel zur
Schneidrichtung 10 verlauit.

[0018] Um das Schneiden des Drahtes 3 zum richti-
gen Zeitpunkt auszulésen, ist dem Windungsleger 1 ein
Drahterfassungssensor 12 vorgeschaltet. Durch den
Drahterfassungssensor 12 wird das Ende des Drahtes 3
erfaBt, welches dann - gegebenenfalls Ober ein Zeit-
glied - das Betatigen der Schere 6 auslost. Der Drahter-
fassungssensor 12 kann bspw. als Fotozelle
ausgebildet sein.

[0019] Wieinsbesondere aus Fig. 4 ersichtlich ist, fih-
ren das bewegliche Messer 8 und das Separierblech 11
eine rotatorische Bewegung aus. Wegen der groBen
dabei zu beschleunigenden und zu verzégernden tra-
gen Massen sind daher erhebliche Beschleunigungs-
und Verzégerungswege erforderlich.

[0020] Zum Schneiden des Drahtes 3 wird das
bewegliche Messer 8 zusammen mit dem Separier-
blech 11 vom Messerantrieb 9 aus der in Fig. 3 darge-
stellten Anfangsstellung auf die Schneidgeschwin-
digkeit vg beschleunigt. Danach wird der Draht 3 in der
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in Fig. 4 dargestellten Stellung geschnitten und sodann
das bewegliche Messer 8 zusammen mit dem Separier-
blech 11 abgebremst. Das bewegliche Messer 8 und
das Separierblech 11 kommen dann in der in Fig. 4
gestrichelt dargestellten Stellung zum Stehen. Sie wer-
den dann wieder in die Stellung gemas Fig. 3 gedreht,
um fUr den néchsten Schnitt vorbereitet zu sein.

[0021] Der Transport der Windungen des Drahtes 3
auf dem Transportband 5 ist besonders stérungssicher,
wenn der Draht 3 derart geschnitten wird, daB das von
der Schere 6 aus gesehen transportbandseitige
Schnittende 13 des Drahtes 3 ziehend auf dem Trans-
portband 5 beférdert wird. Ein derartiger Schnitt ist bei-
spielhaft in Fig. 7 dargestellt.

[0022] Ein derartiger Schnitt kann dadurch erreicht
werden, daB dem Windungsleger 1 ein Winkelerfas-
sungssensor 14 zugeordnet ist, mittels dessen die Win-
kelposition der Austrittséffnung 2 erfat werden kann.
Das Auslésen der Schere 6 erfolgt in diesem Fall nur
dann, wenn der Windungsleger 1 bzw. die Austrittséff-
nung 2 einen vorbestimmten Drehwinkel erreichen. Der
Drehwinkel ist dabei selbstverstandlich nur modulo 2n
bestimmt. Dabei ist Drehwinkel als solcher beliebig
waéhlbar, da der Beginn der Beschleunigung des beweg-
lichen Messers 8 gegebenenfalls noch von einem Zeit-
glied verzdégert werden kann. Entscheidend ist, daB
beim Beginn des Beschleunigungsvorgangs der Win-
dungsleger 1 eine definierte Winkellage erreicht. Der
Winkelerfassungssensor kann bspw. als Magnetsensor
ausgebildet sein, der von einem Eisenplattchen ausge-
I6st wird, welches zusammen mit dem Windungsleger
rotiert.

[0023] Ublicherweise werden die letzten 3 bis 10 Win-
dungen des Drahtes 3 abgeschnitten. Um zu verhin-
dern, dafB3 die unbrauchbaren abgeschnittenen letzten
Windungen des Drahtes 3 undefiniert aus der Austritts-
6ffnung 2 austreten und insbesondere aus der Ablege-
vorrichtung herausgeschleudert werden, sind die
Austritts6ffnung 2 und die Schere 3 von einer Schutz-
haube 15 Uberdeckt. Der Abstand des vorderen Endes
der Schutzhaube 15 vom beweglichen Messer 8 nebst
Separierblech 11 ist dabei derart gering, daB die Win-
dungen des Drahtes 3, die von der Schere 6 aus gese-
hen windungslegerseitig gelegen sind, innerhalb der
Schutzhaube 15 gehalten werden.

[0024] Das feste Messer 7 und das bewegliche Mes-
ser 8 sind gemaB Ausfiihrungsbeispiel in einem Winkel
zur mit 16 bezeichneten Ebene angeordnet. Dadurch
wird erreicht, daB die Schere 6 den Draht 3 entlang
einer Schnittflache schneidet, die mit der Drahtachse
einen Schnittwinkel von mindestens 45° einschlieft.
Der Schnittwinkel ist vorzugsweise gréBer als 45°, z.B.
mindestens 60°. Optimal ist ein véllig senkrechter
Schnitt, also ein Schnittwinkel von 90°. Ein derartiger
Schnitt wird dadurch erreicht, daB die Schneidkanten
der Messer 7, 8 in etwa parallel zur Ablegerichtung 4
ausgerichtet sind.

[0025] Die abgeschnittenen Drahtwindungen fallen
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aufgrund der Schwerkraft in einen Auffangbehalter 17,
der unterhalb der Schere 6 angeordnet ist. Um die
abgeschnittenen Endwindungen des Drahtes 3 leicht
handhaben zu kénnen, ist zwischen der Schere 6 und
dem Auffangbehélter 17 ein nicht dargestellter Draht-
zerkleinerer angeordnet. Der Drahtzerkleinerer kann
bspw. als Hackselschere bekannter Bauart mit schrau-
benférmigen Messern ausgebildet sein.

[0026] Figur 8 zeigt nun den konstruktiven Aufbau des
Windungslegers 1 und der Schere 6. Das feste Messer
7 ist an einem Grundrahmen 18 befestigt. Das bewegli-
che Messer 8 wird von dem Separierblech 11 gehalten,
das (ber eine Welle 19 in einem Gehause 20 gelagert
ist. Die Welle 19 ist Gber eine Kupplung 21 und ein
Getriebe 22 mit dem Messerantrieb 9 verbunden. Die
Schutzhaube 15 deckt den eigentlichen Windungsleger
1 ab.

Bezugszeichenliste
[0027]

Windungsleger
Austrittséffnung
Draht
Ablegerichtung
Transportband
Schere

festes Messer
bewegliches Messer
9 Messerantrieb
10 Schneidrichtung
11 Separierblech

O~NOO O WN-—=

12 Drahterfassungssensor
13 transportbandseitiges Schnittende
14 Winkelerfassungssensor

15 Schutzhaube

16 Schnittebene

17 Auffangbehalter

18 Grundrahmen

19 Welle

20 Gehause

21 Kupplung

22 Getriebe

a Winkel

7 Ablegegeschwindigkeit

Vg Schneidgeschwindigkeit

Vsa zur Ablegerichtung parallele Komponente der
Schneidgeschwindigkeit

Patentanspriiche

1. Ablegevorrichtung zum Ablegen von Windungen
aus Draht (3) mit einer Drahtachse auf einem
Transportband (5), insbesondere einem Stelmor-
Transportband (5), mit einem rotierenden Win-
dungsleger (1) mit einer Austrittséffnung (2), aus
der heraus die Windungen in einer Ablegerichtung
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(4) mit einer Ablegegeschwindigkeit (v4) an das
Transportband (5) abgegeben werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Windungsleger (1) eine Schere (6) mit
einem festen und einem mittels eines Messeran-
triebs (9) in einer Schneidrichtung (10) mit einer
Schneidgeschwindigkeit (vg) beweglichen Messer
(7, 8) nachgeschaltet ist und daB dem beweglichen
Messer (8) ein Separierblech (11) zum Trennen der
windungslegerseitigen Schlechtwindungen von den
transportbandseitigen Gutwindungen zugeordnet
ist.

Ablegevorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidrichtung (10) mit der Ablegerich-
tung (4) einen von 90° verschiedenen Winkel ()
bildet, so daB die Schneidgeschwingkeit (vs) eine
zur Ablegerichtung (4) parallele Komponente (vgp)
aufweist, und daB die Schneidgeschwindigkeit (vg)
und die Legegeschwindigkeit (v,) derart aufeinan-
der abgestimmt sind, daB die zur Ablegerichtung
(4) parallele Komponente (vsa) der Schneidge-
schwindigkeit (vg) in etwa gleich der Ablegege-
schwindigkeit (va) ist.

Ablegevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daf das bewegliche Messer (8) und das Separier-
blech (11) eine rotatorische Bewegung ausfihren.

Ablegevorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Separierblech (11) als im wesentlichen
parallel zur Schneidrichtung (10) verlaufende Platte
ausgebildet ist.

Ablegevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Windungsleger (1) ein Drahterfassungs-
sensor (12) zum Erfassen des Drahtes (3) vorge-
schaltet ist und daB das Erfassen des Drahtendes
durch den Drahterfassungssensor (12) das Betati-
gen der Schere (6) auslost.

Ablegevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Draht (3) derart geschnitten wird, daB das
von der Schere (6) aus gesehen transportbandsei-
tige Schnittende (13) des Drahtes (3) ziehend auf
dem Transportband (5) beférdert wird.

Ablegevorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Windungsleger (1) ein Winkelerfassungs-
sensor (14) zugeordnet ist und daB das Auslésen
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der Schere (6) dann erfolgt, wenn der Windungsle-
ger (1) einen vorbestimmten Drehwinkel erreicht.

Ablegevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das feste und das bewegliche Messer (7, 8)
derart angeordnet sind, daB die Schere (6) den
Draht (3) entlang einer Schnittflache schneidet, die
mit der Drahtachse einen Schnittwinkel von minde-
stens 45° einschlieBt.

Ablegevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Messerantrieb (9) als Elekiromotor, als
Hydraulikmotor, als Hydraulikzylindereinheit oder
als Pneumatikzylindereinheit ausgebildet ist.

Ablegevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Austritts6ffnung (2) und die Schere (6) der-
art von einer Schutzhaube (15) Uberdeckt sind, daB
von der Schere (6) aus gesehen windungslegersei-
tige Windungen des Drahtes (3) innerhalb der
Schutzhaube (15) gehalten werden.

Ablegevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
10,

dadurch gekennzeichnet,

daB unterhalb der Schere (6) ein Auffangbehalter
(17) angeordnet ist.

Ablegevorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen der Schere (6) und dem Auffangbe-
halter (17) ein Drahtzerkleinerer angeordnet ist.
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Fig. 5

Fig. 6
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