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(54) Vorrichtung zum Herstellen von gerecktem Draht

(57) Eine Reckmaschine (21) zum Herstellen von
diskontinuierlich gerecktem Draht (31) umfasst ein Rol-
lenrichtwerk (22), eine erste Rollenvorschubeinheit
(23), eine erste Klemmvorrichtung (24), welche auf ei-
nem hydraulischen Linearverstarker (25) verfahrbar ist,
und eine zweite Klemmvorrichtung (28), an welcher eine
Schneidvorrichtung (29) angegliedert ist. Ein einge-
schobener, zu reckender Walzdraht (31) wird von dem
Rollenrichtwerk (22) vorgerichtet und durch die erste
Rollenvorschubeinheit (23) bis zur zweiten Klemmvor-

richtung (28) vorgeschoben. Anschliessend wird der
Draht (31) von den beiden Klemmvorrichtungen (24 und
28) gehalten, wobei die erste Klemmvorrichtung (24)
gegen die Einschubrichtung um einen Reckgrad verfah-
ren wird und den Walzdraht entsprechend kaltverformt.
Mit der Vorrichtung wird ein glinstiges Streckgrenzver-
haltnis erreicht, wobei die Dehneigenschaften erhalten
bleiben. Mit einem Sensor werden die Endwerte z. B.
der Stahlspannung erfasst, abgespeichert und fir die
weitere Produktion der gereckten Dréhte verwendet.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von diskontinuierlich gerecktem Draht mit
zwei beabstandeten Klemmvorrichtungen, wovon zu-
mindest eine um eine Recklange verfahrbar ist. Weiter
wird eine Anlage mit einer solchen, vorgelagerten Vor-
richtung beansprucht. Zusétzlich betrifft die Erfindung
Verfahren zum industriellen Herstellen von diskontinu-
ierlich gerecktem Draht.

Stand der Technik

[0002] Hauptsachlich wird fiir Baustahlmatten - soge-
nannte Bewehrungsnetze - kaltgewalzter Stahldraht
(KR) verwendet, welcher im glihenden Zustand im
Stahlwerk gewalzt und anschliessend auf einer Kalt-
walzanlage in zwei Stufen auf das gewiinschte Nenn-
mass kaltverformt und gerippt wird. Zur Auspragung der
Rippen wird der Draht um 15% bis 25% verformt. Kalt-
verformte Drahte weisen eine erhdhte Festigkeit gegen-
Uber einem Walzdraht auf, gleichzeitig wird das Material
jedoch spréder und die Dehnfahigkeit sinkt.

[0003] Die wichtigsten Kenngréssen fiir Baustahl und
insbesondere fir Drahte in Baustahlmatten werden bei-
spielsweise durch die deutsche DIN-Norm 488 vorge-
geben. Die heutigen Stahlqualitaten fiir Baustahl beste-
hen zu 100% aus Schrott, vornehmlich aus Schrott von
Kraftfahrzeugen, und enthalten z. T. hohe Legierungs-
anteile diverser Fremdmetalle. Dadurch werden die in
den Normen geforderten Minimalwerte fiir die Streck-
grenze (R,) und die Zugfestigkeit (R,,) ohne besonde-
ren Aufwand erreicht. Die Kaltverformung zur Ausbil-
dung der Rippen wird nicht mehr zur Erreichung der vor-
geschriebenen Festigkeiten bendtigt. Es wird jedoch im-
mer schwieriger, die Anforderungen an das Streck-
grenzverhéltnis (R,/R;) und die Dehneigenschaften zu
erhalten.

[0004] Warmgewalzter und gerippter Stahldraht (WR)
wird im glihenden Zustand auf das Nennmass gewalzt.
Im letzten Walzgertust wird eine Rippung auf den Walz-
draht aufgebracht. Damit die Streckgrenze (R;) einen
héheren Wert erreicht, als er bei einem WR normaler-
weise gegeben ist, kann der WR in einem zusatzlichen
Arbeitsschritt kaltverformt werden. Beispielsweise wird
der WR durch Recken kaltverformt.

[0005] Derzeit werden drei prinzipielle Arten des Rek-
kens in der Praxis angewendet, welche sich in zwei
Hauptgruppen einteilen lassen. Die erste Hauptgruppe
bildet das kontinuierliche Recken, wobei dabei auf den
Draht eine mehrachsige oder einachsige Spannung
ausgelbt wird. Das kontinuierliche Recken mit einer
mehrachsigen Spannung ist das am haufigsten ange-
wandte Verfahren zur Herstellung von gerecktem Draht.
Der Draht wird durch oben und unten liegende Rollen
gezogen, welche in ihrer axialen Ausrichtung derart zu-
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einander verschoben sind, dass der Draht Schlangenli-
nien-férmig durch diese Rollen gezogen wird. Oft wer-
den dazu Kombinationsanlagen verwendet, welche den
Vorgang des Kaltwalzens und des Reckens kombinie-
ren. Bei dem anderen Verfahren des kontinuierlichen
Reckens wird eine einachsige Spannung auf den Draht
aufgebracht. Der Draht wird um eine erste Rolle in Ge-
genrichtung und tber eine zweite Rolle, welche gegen-
Uber der ersten Rolle in Gegenrichtung der Zugkraft an-
geordnet ist, wieder in Zugrichtung gefuhrt. In der An-
sicht der Rollen ist der Draht in Form einer liegenden 8
gefiihrt. Dieses Verfahren zur Herstellung gereckten
Drahtes wird heutzutage auf Grund des hohen maschi-
nellen Aufwandes und der fehlenden Flexibilitdt kaum
noch angewendet.

[0006] Eine weitere Moglichkeit des diskontinuierli-
chen Reckens mit einer einachsigen Spannung ist der
zweiten Hauptgruppe zugeordnet. In diesem Verfahren
wird der Draht kombiniert gereckt, gerichtet und ge-
schnitten. Durch den sogenannten Start-Stop-Betrieb
ist dieses Verfahren wesentlich langsamer als kontinu-
ierliche Verfahren.

Darstellung der Erfindung

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
und das zugehdrige Verfahren zu schaffen, welches ein
diskontinuierliches Recken von Draht mit hohen Ge-
schwindigkeiten und hoher Produktionssicherheit er-
maoglicht.

[0008] Die L6sung der Aufgabe ist durch die Merkma-
le des Anspruchs 1 definiert. Gemass der Erfindung hat
eine Vorrichtung zum industriellen Herstellen von dis-
kontinuierlich gerecktem Draht zwei beabstandete
Klemmvorrichtungen, wovon zumindest eine um einen
Riickhub verfahrbar ist und zumindest eine davon mit
einem Sensor zum Ermitteln der Drahtspannung aus-
gerustet ist.

[0009] Unter einer industriellen Herstellung wird eine
Herstellung in Mengen verstanden. Dies im Unterschied
zu Versuchsanordnungen, in denen einzelne Drahte zur
Ermittlung von Versuchsergebnissen bearbeitet und
verarbeitet werden, beispielsweise in einem Zerst6-
rungsversuch zur Uberpriifung der maximalen Zugfe-
stigkeit.

[0010] Der Draht wird als Walzdrahtbund im Coil an-
geliefert. Durch die eine um die Reckléange verfahrbare
Klemmvorrichtung wird der Draht beim Recken auf
Grund der plastischen Verformung gleichzeitig gerich-
tet. Es sind keine zuséatzlichen Einstellarbeiten wie bei
Richtfligeln oder Rollenrichtwerken erforderlich. Weiter
wird mit dem Sensor fortlaufend die Drahtspannung er-
fasst. Die erfassten Werte kdnnen einem Drahtabschnitt
zugeordnet abgespeichert werden. Nachfolgend herge-
stellte Drahtabschnitte werden nur noch hinsichtlich ih-
rer Endwerte Uberprift. Das Recken kann auf Grund
von statistischen Auswertungen der gemessenen Werte
laufend automatisch angepasst werden. Zusatzlich
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kann ein Spannungsschwellwert vorgegeben werden,
bei welchem der zu reckende Drahtabschnitt absolut
gerade ausgerichtet ist.

[0011] Somit kann der Reckgrad stufenlos program-
miert werden. Damit entfallen Anpassungen an der Vor-
richtung, wenn unterschiedliche Produktionslangen
produziert werden sollen. Weiter muss die Vorrichtung
bei einem Durchmesserwechsel des Drahtes nicht um-
gebaut werden.

[0012] Durch die vom Sensor erfassten und abge-
speicherten Werte wird jeder Drahtabschnitt fortlaufend
kontrolliert. Materialfestigkeitsschwankungen werden
wahrend der Produktion erkannt und die Vorrichtung
kann entsprechend der erfassten Werte fortlaufend an
das zu verarbeitende Material angepasst werden.
Gleichzeitig werden durch die Vorrichtung allféllige Ma-
terialfehler bzw. Ausschuss wahrend der Herstellung er-
kannt und qualitativ minderwertige Drahte kénnen aus-
gesondert bzw. dem weiteren Herstellungsprozess von
Fertigprodukten enthommen werden. Somit wird verhin-
dert, dass keine qualitativ minderwertigen Drahtab-
schnitte mit den Normen entsprechenden Drahtab-
schnitten zu Baustahlmatten verschweisst werden.
Beim allfallig vorhandenen Ausschuss handelt es sich
nur um einzelne Drahtabschnitte und nicht um ganze
Baustahlmatten. Dies fihrt nicht nur zu einer Material-
ersparnis, sondern auch zu einer wesentlichen Zeiter-
sparnis bei der Produktion von Baustahlmatten.

[0013] Vorzugsweise sind Mittel zum Einflhren bzw.
Vorschieben des Drahtes in Drahtlédngsrichtung vorge-
sehen. Typisch fur die industrielle Herstellung wird der
Walzdraht direkt vom Walzdrahtbund in die erfindungs-
gemasse Vorrichtung eingefiihrt. Dabei kann der Walz-
drahtin die Vorrichtung eingeschossen werden. Mit dem
Mittel zum Einfihren bzw. Vorschieben des Drahtes ist
die Zufihrung wahrend der Produktion auch bei einem
Wechsel des Walzdrahtbunds gewahrleistet.

[0014] In einer Variante dazu kénnen abgelangte und
vorzugsweise vorgerichtete Drahtabschnitte bevorzugt
aus einem Magazin bzw. Speichereinheit der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung quer zur Reckrichtung zu-
gefiihrt werden. Die auf diese Weise zugefihrten Draht-
abschnitte werden in der Vorrichtung gereckt und an-
schliessend weiterverarbeitet.

[0015] Eingangsseitig ist die Vorrichtung vorzugswei-
se mit einem Rollenrichtwerk versehen. Dieses richtet
den Draht soweit vor, dass er durch die Vorrichtung er-
leichtert durchgeschoben werden kann. Vorzugsweise
sind die Rollen des Rollenrichtwerks verschieblich ge-
lagert, damit sich der Abstand der oben und unten an-
geordneten Rollen, bevorzugt automatisch gesteuert,
an den Durchmesser des Drahtes anpasst. Fir eine au-
tomatische Steuerung der Rollen des Rollenrichtwerks
kénnen beispielsweise die in Einschubrichtung ersten,
gegenuberliegenden Rollen frei beweglich gelagert
sein. Wird der Draht eingefiihrt, verschieben sich die
Rollen aus ihrer Nullposition entsprechend des Durch-
messers des Drahtes nach oben bzw. nach unten. Mit
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einem separaten Sensor kann der Abstand der beiden
ersten Rollen erfasst und die nachfolgenden Rollen ent-
sprechend diesem Abstand mechanisch gesteuert po-
sitioniert werden. Weiter kann auf die verschieblichen
Rollen eine Federkraft wirken, welche auf den Draht ei-
ne geniigend grosse Anpresskraft auslbt fir die ein-
wandfreie Flihrung des Drahtes.

[0016] Anstatt eines Rollenrichtwerks kann der Draht
z. B. unter Richtpressen geradegebogen werden. Eine
andere Mdéglichkeit den Draht vorzurichten, ist ein Richt-
rotor mit Richtsteinen. Weiter kann der erfindungsge-
massen Vorrichtung eine Streckrichtmaschine vorge-
schaltet werden, welche den Draht vor dem Recken ge-
rade ausrichtet. Weiter kann das Rollenrichtwerk im We-
sentlichen durch jede Vorrichtung ersetzt werden, wel-
che beispielsweise den Draht durch Walzen, Ziehen
oder Pressen zumindest vorrichtet.

[0017] Bevorzugt sind bei der Vorrichtung in Vor-
schubrichtung des Drahtes nach dem Rollenrichtwerk
eine erste Rollenvorschubeinheit, eine erste Klemmvor-
richtung, eine Richtstrecke und eine zweite Klemmvor-
richtung angeordnet. Der anndhernd vorgerichtete
Draht wird mit der ersten Rollenvorschubeinheit aus
dem Rollenrichtwerk durch die erste Klemmvorrichtung,
die Richtstrecke und die zweite Klemmvorrichtung hin-
durchgefiihrt. Nachdem die beiden Klemmvorrichtun-
gen den Draht festhalten, wird durch die zumindest eine
verfahrbare Klemmvorrichtung, vorzugsweise die erste
Klemmvorrichtung, der Draht gereckt. Mit der Rollenvor-
schubeinheit wird der Draht weitertransportiert, damit
der Vorgang fiir den nachsten Drahtabschnitt wiederholt
werden kann.

[0018] In einer Variante dazu kann die erste Rollen-
vorschubeinheit in Vorschubrichtung des Drahtes nach
der ersten Klemmvorrichtung angeordnet sein, wobei
die Rollenvorschubeinheitinnerhalb der Richtstrecke zu
liegen kommt. Weiter kann nur die zweite Klemmvor-
richtung verfahrbar sein. Weiter kdnnen beide, die erste
und die zweite, Klemmvorrichtungen verfahrbar ausge-
bildet werden.

[0019] Vorzugsweise ist die Richtstrecke in ihrer Lan-
ge anpassbar. Dazu werden beispielsweise das Rollen-
richtwerk, die erste Rollenvorschubeinheit und die erste
Klemmvorrichtung zu einer Einheit der Vorrichtung zu-
sammengefasst und die zweite Klemmvorrichtung als
eine weitere zur ersten Einheit verschiebliche Einheit
der Vorrichtung ausgebildet. Beispielsweise mit einem
Schneckenantrieb kann die zweite Einheit von einer vor-
bestimmten maximalen Lange der Richtstrecke auf je-
des beliebige Mass verkirzt werden. Die maximale Lan-
ge der Richtstrecke steht in wechselseitiger Beziehung
mit der Lange des Wegs der verfahrbaren Klemmvor-
richtung, welcher sich durch den Reckgrad ergibt.
[0020] Um den Drahttransport bei der gesamten Pro-
duktion zu vereinfachen, kann zwischen der Richtstrek-
ke und der zweiten Klemmvorrichtung eine zweite Rol-
lenvorschubeinheit vor der zweiten Klemmvorrichtung
angeordnet werden, welche den Drahttransport unter-
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stutzt. Besonders bei hohen Taktzahlen der Vorrichtung
kann die Anordnung der zweiten Rollenvorschubeinheit
von Vorteil sein. Bei der Anordnung zweier Rollenvor-
schubeinheiten werden diese vorzugsweise synchron
betrieben. In einer Variante wird beispielsweise nur eine
der Rollenvorschubeinheiten aktiv betrieben und die an-
dere Rollenvorschubeinheit lauft passiv mit. Mit der
zweiten Rollenvorschubeinheit kann der Draht unter
Vorspannung gehalten werden.

[0021] Die erste, eingangsseitigangeordnete Klemm-
vorrichtung, welche um die Recklange verfahrbar ist, ist
bevorzugt auf einem linearen hydraulischen Kraftver-
starker angeordnet, welcher frei programmierbare We-
ge fahren kann. Ein Walzdraht wird vorzugsweise um
3% bis 5% in der erfindungsgemassen Vorrichtung ge-
reckt. Somit betragt der erforderliche Hub bzw. der ver-
fahrbare Weg der ersten Klemmvorrichtung etwas mehr
als 5% der Lange der maximalen Richtstrecke. Anstelle
der verfahrbaren Klemmvorrichtung auf einem hydrau-
lischen Kraftverstarker kann auch eine andere Spann-
einrichtung vorgesehen sein.

[0022] Alternativdazu kann die zweite Klemmvorrich-
tung auf einem linearen hydraulischen Kraftverstarker
angeordnet sein, wobei die erste, eingangsseitig ange-
ordnete Klemmvorrichtung in dieser Variante ortsfest
angeordnet ist. Weiter kénnen beide Klemmvorrichtun-
gen auf linearen hydraulischen Kraftverstarkern ange-
ordnet werden. Die Klemmvorrichtungen werden in ei-
ner solchen Anordnung bevorzugt gleichzeitig vonein-
ander weg oder abwechselnd in gegenséatzlicher Rich-
tung verfahren, bis der Walzdraht um das gewlinschte
Reckmass verléngert wurde.

[0023] Bevorzugt ist als Sensor eine Druckdose auf
der ortsfesten Klemmvorrichtung angeordnet. Mit der
Druckmessdose wird die Spannung im Draht wahrend
dem gesamten Vorgang des Reckens und insbesonde-
re der Endwert flr jeden gereckten Drahtabschnitt er-
fasst. Die Druckmessdose kann beispielsweise auf der
Basis einer Feder (Federprinzip) oder auf der Basis ei-
nes hydraulischen Drucks (hydraulisches Prinzip) arbei-
ten. Die Daten der Druckmessdose werden in einer
Steuereinheit abgespeichert und flr die weitere Produk-
tion von gerecktem Draht zur Verfligung gestellt. Mit den
gemessenen und abgespeicherten Werten wird ein dis-
kontinuierliches Recken mit gleichzeitiger (Online-)
Qualitatskontrolle ermdglicht.

[0024] Die abgespeicherten Endwerte kdnnen weiter
fur eine statistische Auswertung fiir die einzelnen ge-
reckten Drahtabschnitte verwendet werden. Es kann
auch ein Spannungsschwellenwert definiert werden,
der sicherlich auf der elastischen Gerade des Span-
nungs-Dehnungs-Diagramms des Walzdrahts liegt, da-
mit sichergestellt wird, dass der Draht absolut gerade
ausgerichtet ist und dass das Recken begonnen hat.
[0025] Weiter hat die Vorrichtung vorzugsweise eine
ausgangsseitig angeordnete Schneideinheit, um den
gereckten Draht abzuldngen. Bevorzugt wird der ge-
reckte Draht mit einer Schneidvorrichtung z. B. einer
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Scherenanordnung entsprechend der gewilinschten
Lange abgelangt. Als Variante dazu kann der gereckte
Draht auch mit einem Schneidbrenner abgeléangt wer-
den.

[0026] Zur Aufnahme der abgeldngten Drahte ist vor-
zugsweise am Ausgang der erfindungsgemassen Vor-
richtung eine Aufnahme angeordnet, welche ein zu Bo-
den fallen der abgelangten Drahte verhindert und die
Drahte fiir die weitere Verarbeitung zur Verfligung stellt.
Wird die Vorrichtung einer Gitterschweissmaschine vor-
geschaltet, dient die Aufnahme als Materialdepot bzw.
Speicherbereich, aus welchem die bendtigten Drahte
von einer Zufiihrvorrichtung der Gitterschweissmaschi-
ne entnommen werden.

[0027] Bevorzugt umfasst die Vorrichtung eine Steu-
ereinrichtung, welche die Recklange auf der Basis der
mit dem Sensor gemessenen Drahtspannung einstellt.
Betragt die Gesamtlange des zu reckenden Drahtab-
schnitts mehr als die Lange der Richtstrecke, welche
durch den Abstand der ersten und zweiten Klemmvor-
richtung gegeben ist, wird in einem ersten Schritt der
Drahtabschnitt um den die maximal mogliche Recklan-
ge verlangert, welche im prozentualen Verhaltnis zur
Richtstrecke steht. Anschliessend wird der Draht um
den fehlenden Betrag der gewlinschten Gesamtlange
vorgeschoben und nochmals um einen Betrag im glei-
chen prozentualen Verhaltnis gereckt, der sich durch
den Betrag des Vorschubs ergibt. Vorzugsweise wird
durch die Steuerung die Recklédnge automatisch der
Lange der Richtstrecke bzw. des Vorschubs angepasst.
[0028] Die Steuerung ist typischerweise als Modul
ausgebildet und nicht fest in der Vorrichtung eingebaut.
Dadurch kann die Steuerung entsprechend den Bedurf-
nissen des Benutzers beziehungsweise den ortlichen
Gegebenheiten angepasst verwendet werden.

[0029] \Vorteilhaft ist einer Anlage mit einer Gitter-
schweissmaschine eine erfindungsgemasse Vorrich-
tung zum Herstellen von diskontinuierlich gerecktem
Draht vorgeschaltet. Somit werden die gereckten und
abgelangten Drahtabschnitte direkt der Gitterschweiss-
maschine zur Weiterverarbeitung zur Verfiigung gestellt
und kénnen von einer Drahtzufihrvorrichtung der Git-
terschweissmaschine Ubernommen werden.

[0030] Dabeikdnnen beispielsweise zwei erfindungs-
gemasse Vorrichtungen zum Herstellen von diskontinu-
ierlich gerecktem Draht einer Anlage mit einer Gitter-
schweissmaschine vorgeschaltet sein. Eine der erfin-
dungsgemassen Vorrichtungen produziert die Quer-
drahte und die andere Vorrichtung produziert die Langs-
drahte. Aus den entsprechenden Zwischenlagern wird
beispielsweise mit zwei Zufiihrvorrichtungen der Gitter-
schweissmaschine die bendtigten, gereckten Drahte
entnommen und zur weiteren Verarbeitung positioniert.
Mit einer solchen Anordnung werden die Produktions-
zeiten und die Produktionskosten massgeblich gesenkt,
da die Bestandteile der beiden Vorrichtungen und die
Reckléange auf die maximalen Abmessungen der ge-
wiinschten Quer- und Léangsdrahte abgestimmt werden
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kénnen, bei gleichzeitiger Gewahrleistung von hoher
Qualitat der gereckten Quer- und Langsdrahte.

[0031] Im Verfahren zum industriellen Herstellen von
diskontinuierlich gerecktem Draht wird ein zu bearbei-
tender Drahtabschnitt mit zwei Klemmvorrichtungen er-
fasst und gereckt. Mit einem Sensor zum Messen der
Drahtspannung und einem Wegsensor wird eine Span-
nungs-Dehnungsabhéngigkeit aufgenommen. Diese
wird flr die weitere Verarbeitung dem Drahtabschnitt
zugeordnet abgespeichert. In einem ersten Schritt wird
ein neuer Draht in einem sogenannten Start-Stop-Be-
trieb gereckt und die Spannungs-Dehnungsabhangig-
keit fir diesen spezifischen Drahtabschnitt aufgenom-
men. Anschliessend beginnt das Recken der weiteren
Drahtabschnitte bei voller Leistung der Vorrichtung und
es werden nur noch die Endwerte jedes einzelnen
Drahtabschnitts Gberprift. Liegt ein gemessener End-
wert eines gereckten Drahtabschnittes ausserhalb ei-
nes vordefinierten Toleranzbereichs, kann die Vorrich-
tung entsprechend angepasst werden oder der Draht-
abschnitt mit den ausserhalb der Toleranz liegenden
Werten wird ausgesondert. Durch diese Online-Quali-
tatskontrolle ist wahrend der gesamten Produktion der
Drahtabschnitte die Produktionssicherheit gewahrlei-
stet und gegeniber den bekannten Verfahren fiir ein
diskontinuierliches Recken von Drahtabschnitten ver-
bessert sowie die Menge an Ausschuss reduziert. Es
werden keine qualitativ minderwertigen Drahtabschnitte
mit den Normen entsprechenden Drahtabschnitten zu
Baustahlmatten verschweisst, womit verhindert wird,
dass ganze Baustahlmatten weggeworfen werden miis-
sen. Dies fuhrt nicht nur zu einer Materialersparnis, son-
dern auch zu einer wesentlichen Zeitersparnis bei der
Produktion von Baustahimatten.

[0032] Das Verfahren hat den Vorteil, dass mit hohen
Taktzahlen gearbeitet werden kann und die Produkti-
onssicherheit gegenlber bisherigen Verfahren verbes-
sert ist. Wird das Recken Uber die Zugkraft geregelt, ist
nur ein Recken mit wenigen Taktzahlen mdéglich, da sich
die Kraft vom Reckbeginn bis zur gewiinschten Reck-
lange unstetig andert. Gleichzeitig kdnnen fir jeden
Walzdrahtbund bzw. auch fir jeden Drahtabschnitt die
gespeicherten Werte ausgedruckt werden. Dieser Aus-
druck kann als Qualitdtsnachweis fiir das Material von
Baustahimatten dienen. Werden die Dréhte als Halbfa-
brikate weiterverkauft, kann die ausgedruckte Liste oder
eine Kopie davon dem Drahtbiindel als Qualitatsbeleg
beigelegt werden. Es wird eine Qualitédtskontrolle ge-
schaffen, welche jedem ISO-Standard geniigt und eine
verlassliche Aussage Uber die Stabproduktion erlaubt.
[0033] In einem weiteren Verfahren zum industriellen
Herstellen von diskontinuierlich gerecktem Draht wird
die Recklange fir einen Drahtabschnitt auf Grund von
statistischen Auswertungen der Spannungs-Dehnungs-
abhangigkeit laufend automatisch angepasst. Die auto-
matische Anpassung erfolgt z. B. Gber den Weg und/
oder die Kraft. Andert sich die Stahlqualitat oder wird
ein neuer Walzdraht in die Vorrichtung eingefiihrt, passt
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sich die Maschine selber an. Mit diesem Verfahren kann
von der Produktion der Drahtabschnitte eine Betriebs-
dokumentation erstellt werden, welche einerseits fur die
Betriebsdatenerfassung und andererseits fiir die Quali-
tatssicherung verwendet werden kann.

[0034] In einem anderen Verfahren zum industriellen
Herstellen von diskontinuierlich gerecktem Draht wird
die Recklange fiir einen Drahtabschnitt auf einen Span-
nungsschwellwert bezogen, der den Abschluss einer
Vorstreckphase definiert. Bezogen auf das Spannungs-
Dehnungs-Diagramm des Walzdrahtes wird ein Wert
als Kontrollpunkt auf der elastischen Gerade definiert,
welcher sicherstellt, dass der Drahtabschnitt absolut ge-
rade ist. Zuerst wird der Draht gestreckt. Mit dem Span-
nungsschwellwert kann das Ende der "Gradungsphase"
bestimmt werden. Ein als Bund gelieferter Walzdraht
muss zuerst absolut gerade ausgerichtet sein, damit
das Recken in der geforderten Grésse und Qualitat aus-
gefiihrt wird. Sobald mit dem Sensor erkannt wird, dass
bereits bei einem tieferen Wert der Draht absolut gerade
ist, kann fur die nachfolgenden Drahtabschnitte gege-
benenfalls der Spannungsschwellwert herabgesetzt
werden.

[0035] Vorzugsweise wird der Spannungsschwell-
wert fir jeden Drahtabschnitt individuell ermittelt. Mit
dem Sensor wird erkannt, wenn der Draht sich in einer
absolut geraden Position befindet und die aufgebrachte
Kraft einzig zum Recken verwendet wird und nicht mehr
den Draht gerade richtet.

[0036] Typischerweise wird bei allen Verfahren der
Draht in Drahtlangsrichtung automatisch eingefiihrt und
nach dem Recken automatisch abgeléngt.

[0037] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich
weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0038] Die zur Erlauterung des Ausflihrungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  ein Spannungs-Dehnungs-Diagramm fir ei-
nen warmgewalzten und gerippten Draht (WR)
im Walz- und gereckten Zustand; und

Fig. 2 eine beispielhafte Anordnung fir eine erfin-
dungsgemasse Reckmaschine.

[0039] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile

mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0040] In Figur 1 ist ein Spannungs-Dehnungs-Dia-
gramm flr einen warmgewalzten und gerippten Draht
(WR) im Walz- und gereckten Zustand dargestellt. An
der Abszissenachse 2 des Diagramms 1 ist die Deh-
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nung € und an der Ordinatenachse 3 die Spannung ¢
aufgetragen. Die Kurve 4 stellt die charakteristische
Kurve eines naturharten Stahls - hier einem Walzdraht
- im Spannungs-Dehnungs-Diagramm dar. Der Draht
wird gezogen und erreicht seine Streckgrenze R,. Bis
zu diesem Punkt befindet sich der Stahl in seinem ela-
stischen Bereich und wirde seine urspriingliche Lange
wieder erlangen, wenn die Zugkraft entfernt wirde. Ab
der Streckgrenze R, beginnt der Stahl bei einer weite-
ren Krafteinwirkung zu fliessen (das sogenannte Flies-
splateau). Am Ende des Fliessplateaus 5 steigt die
Spannung im Stahl vom Ende des Fliessplateaus 5 bis
zur maximalen Zugfestigkeit R, (hier auch als Punkt 6
bezeichnet) weiter an. Der Bereich 7 vom Nullpunkt bis
zum Punkt der Streckgrenze R, wird als elastische Deh-
nung bezeichnet. Der Bereich 8 vom Punkt der Streck-
grenze R, bis zur Zugfestigkeit R, (Punkt 6) wird als
plastische Dehnung bezeichnet. Wird auf den Stahl
nach Erreichen der Zugfestigkeit R, weiter eine Zug-
kraft ausgetibt, sinkt die Spannung ¢ ab und der Stahl
beginnt sich an seiner schwéchsten Stelle einzuschnii-
ren bis er reisst. Durch das Recken wird der Draht bis
in den Bereich der plastischen Dehnung verléngert (z.
B. bis zum Punkt 9). Die Dehnung ¢ des Drahtes liegt
dabei Ublicherweise im Bereich von 3% bis 5%. Der
Draht wurde durch das Recken kaltverformt.

[0041] Sobald der gereckte Drahtabschnitt entspannt
wird, verkurzt sich der Drahtabschnitt minimal, was mit
dem Punkt 10 dargestellt ist. Wird der gereckte Draht
nochmals belastet, verhalt sich der Stahl im Wesentli-
chen wie ein kaltverformter Draht, an welchem die Rip-
pen sowie die Durchmesserreduktion durch Langsdeh-
nung durch eine Kaltverformung ausgebildet wurden.
Im Gegensatz dazu weist der gereckte WR jedoch die
besseren Dehnungseigenschaften als ein gerippter KR
auf. Durch das Recken weist der WR eine neue Streck-
grenze R, auf, die bezliglich des Wertes der Spannung
6 (um den Unterschied zwischen der Streckgrenze R,
und der Streckgrenze R,,) naher bei der Zugfestigkeit
Ry, liegt, als er bei einem ungereckten Draht gegeben
ist. Der Draht verhalt sich im Bereich 11 wieder elastisch
und im Bereich 12 plastisch. Mit dem Recken wird ein
bevorzugtes Streckgrenzverhaltnis erreicht, wobei die
besseren Dehneigenschaften des Walzdrahtes im We-
sentlichen erhalten bleiben.

[0042] Auf der erfindungsgemassen Vorrichtung wird
hauptsachlich Draht von Walzdrahtbiindeln in Coils ver-
wendet. Der in die Vorrichtung eingefiihrte Draht ist
nicht absolut gerade ausgerichtet. Deshalb ergibt sich
zu Beginn der Spannungsaufbringung nicht das charak-
teristische Bild, wie es die Kurve 4 darstellt. Bis der
Draht nicht absolut gerade ausgerichtet ist, ergibt sich
eine unstetige Kurve 13. Ab dem Schnittpunkt 14 der
Kurve 13 mit der elastischen Gerade 15 der Kurve 4 be-
ginnt das eigentliche Recken des Drahtes. Es kann so-
mit ein Spannungsschwellwert 16 definiert werden, wel-
cher entweder fir jeden zu reckenden Drahtabschnitt
individuell bestimmt wird oder als fixer Wert bestimmt
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ist. Sobald beispielsweise eine Druckmessdose den
Spannungsschwellwert misst, besteht die Sicherheit,
dass die Vorstreckphase abgeschlossen ist und das ei-
gentliche Recken beginnt. Der Spannungsschwellwert
16 betragt beispielsweise 200 N/mm2, was in etwa ei-
nem Drittel der Streckgrenze R, des Drahtmaterials ent-
spricht. Dieser Spannungsschwellwert 16 kann bei stark
gekrimmtem Drahtmaterial auch hdher angesetzt wer-
den, wobei der Wert des Spannungsschwellwertes 16
vorzugsweise deutlich unterhalb des Wertes der Streck-
grenze R, (< 500 N/mm?2) liegen soll.

[0043] Mit den Sensoren kdénnen sadmtliche Werte
aufgezeichnet werden und stehen der Steuerung einer-
seits zur Erstellung einer Spannungs-Dehnungsabhan-
gigkeit zur Verfigung, welche fir die weitere Verarbei-
tung dem Drahtabschnitt zugeordnet abgespeichert
wird. Andererseits kdnnen die gemessenen Werte flr
eine laufend automatische Anpassung der Recklange
auf Grund der statistischen Auswertung der Span-
nungs-Dehnungsabhangigkeit verwendet werden. Wei-
ter kdnnen die abgespeicherten Werte ausgedruckt und
fur die Betriebs- und/oder Qualitdtsdokumentation ver-
wendet werden. Weiter lassen sich mit den abgespei-
cherten Werten die diversen Phasen aus der charakte-
ristischen Kurve 4 rechnerisch ermitteln.

[0044] Eine beispielhafte Anordnung flr eine erfin-
dungsgemasse Reckmaschineistin Figur 2 gezeigt. Die
Reckmaschine 21 umfasst eingangsseitig (bezogen auf
die Zeichnung, links) ein Rollenrichtwerk 22, an wel-
chem eine erste Rollenvorschubeinheit 23 anschliesst.
Anschliessend folgt eine erste Klemmvorrichtung 24,
welche auf einem hydraulischen Linearverstarker 25
angeordnet ist, auf welchem die erste Klemmvorrich-
tung 24 horizontal gesteuert verfahrbar ist. Diese Be-
standteile bilden einen ersten Teil 26 der Reckmaschine
21. Ein zweiter Teil 27 wird durch eine zweite Klemm-
vorrichtung 28 gebildet, welche eine Schneidvorrich-
tung 29 umfasst. Der zweite Teil 27 kann weiter eine
zweite Rollenvorschubeinheit umfassen. Mit der zwei-
ten Rollenvorschubeinheit kann beispielsweise der
Draht 31 unter Vorspannung gehalten werden oder sie
dient der Unterstiitzung der ersten Rollenvorschubein-
heit 23 beim Vorschub des Drahtes 31.

[0045] Durch die Aufteilung der Reckmaschine 21 in
einen ersten Teil 26 und einen zweiten Teil 27, die mit
einer separaten Vorrichtung (hier nicht dargestellt) zu-
einander verfahrbar sind, kann die Lange der
Richtstrecke 32 bei Bedarf variiert werden. Um die bei-
den Teile zueinander zu verfahren, kann beispielsweise
der erste Teil 26 fix auf einem Gestell montiert und der
zweite Teil 27 z. B. auf einem Schneckengetriebe fixiert
sein, welches mit einem Motor betrieben wird. Damit
kann die Lange der Richtstrecke 32 den Erfordernissen
an die Produktion angepasst werden. Die Richtstrecke
32 wird beispielsweise durch einen stabilen Stahltrager
(z. B. ein U-Profil, wie ein UNP oder UAP) gebildet. Da-
mit die Richtstrecke 32 in ihrer LAnge angepasst werden
kann, werden beispielsweise zwei ineinanderschiebba-
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re U-Profile angeordnet, welche sich entsprechend der
eingestellten Lange uberlappen. In einer Variante kann
der zweite Teil 27 mit einer Ausnehmung versehen sein
oder derart konstruiert sein, dass der Stahltrager der
Richtstrecke 32 diesen durchdringt, wenn die Lange der
Richtstrecke 32 durch Verfahren des zweiten Teils 27
verkurzt wird.

[0046] Die Richtstrecke 32 beginnt bei der ersten
Klemmvorrichtung 24 und endet bei der zweiten Klemm-
vorrichtung 28. Die maximale Richtstrecke 32 kann ent-
sprechend den Wiinschen bzw. Anforderungen des Be-
nutzers ausgelegt sein, wobei der maximale Hub des
hydraulischen Linearverstarkers 25 zu bertcksichtigen
ist. Wenn beispielsweise die Lange der Richtstrecke
4'000 mm betragt und der tbliche Reckgrad von 3% bis
5% vorgenommen werden soll, muss der Hub der ver-
fahrbaren ersten Klemmvorrichtung 24 mindestens 200
mm betragen. Wird die Richtstrecke 32 z. B. auf 8'000
mm vergrossert, musste demzufolge der Hub der ver-
fahrbaren ersten Klemmvorrichtung 24 entsprechend
der Lange der Richtstrecke 32 mindestens 400 mm be-
tragen. Mit den heutzutage zur Verfligung stehenden
Mitteln ist aus konstruktiven Griinden und im Hinblick
auf die Produktionskosten sowie auf Grund der Ge-
brauchstauglichkeit der Reckmaschine 21 sinnvoller-
weise die Lange der Richtstrecke 32 auf unter 5'000 mm
zu begrenzen.

[0047] Soll beispielsweise auf einer Reckmaschine
21 mit einer maximalen Richtstrecke 32 von 4'000 mm
ein Drahtabschnitt z. B. mit einer Ladnge von 6'000 mm
produziert werden, wird wie folgt vorgegangen: Der
Draht wird auf die Lange von 4'000 mm vorgeschoben
und, bei einem Reckgrad von 5%, um 200 mm gereckt.
Anschliessend wird der Draht nochmals um 2'000 mm
nachgeschoben und nochmals um 100 mm gereckt. So-
mit wurde ein 6'000 mm langer Drahtabschnitt produ-
ziert, welcher um 5% gereckt wurde.

[0048] Nachfolgend wird anhand der Reckmaschine
21 das Verfahren zur Herstellung eines diskontinuierlich
gereckten Drahtes beschrieben. Die Walzdrahtblndel
33.1 und 33.2 sind auf einem doppelten, horizontalen
Ablauf 34 zur Bearbeitung in der Reckmaschine 21 be-
reitgestellt. Mit der Verwendung eines doppelten, hori-
zontalen Ablaufs 34 kann beispielsweise das Ende des
Walzdrahtbindels 33.1 mit dem Anfang des Walzdraht-
bindels 33.2 verschweisst werden, damit unterbre-
chungslos gearbeitet werden kann. Nachdem das ge-
samte Walzdrahtbiindel 33.1 verarbeitet wurde, wird ein
neuer Walzdrahtbiindel auf dem Ablauf positioniert und
dessen Anfang gegebenenfalls an das Ende des Walz-
drahtbiindels 33.2 angeschweisst. Somit kénnen fort-
laufend und ohne Unterbrechung Drahtabschnitte in
grosser Menge produziert werden.

[0049] Der Anfang beispielsweise des Walzdrahtb(in-
dels 33.1 wird in die Reckmaschine 21 eingefiihrt bzw.
eingeschossen und im Rollenrichtwerk 22 derart vorge-
richtet, dass das Durchschieben des Drahtes 31 erleich-
tert wird. Der Draht 31 wird nachfolgend von der ersten
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Rollenvorschubeinheit 23 erfasst, welche an das Rol-
lenrichtwerk 22 anschliesst. Die erste Rollenvorschu-
beinheit 23 besteht aus zwei gegeneinander gerichteten
Rollen 35.1 und 35.2, zwischen welchen der Draht 31
vorgeschoben wird, und zwei Antrieben 36.1 und 36.2,
welche die Rollen 35.1 und 35.2 gesteuert antreiben
und vorzugsweise aufeinander abgestimmt sind. An-
stelle von zwei separaten Antrieben 36.1 und 36.2 kann
auch nur ein Antrieb beide Rollen 35.1 und 35.2 z. B.
Uber ein Getriebe antreiben. Damit unterschiedliche
Drahtdurchmesser ohne besonderen Aufwand in einer
Reckmaschine 21 verarbeitet werden kdénnen, sind zu-
mindest die unteren oder oberen Rollen des Rollenricht-
werks 22 und der ersten Rollenvorschubeinheit 23 in ei-
ner Richtung verschieblich gelagert, z. B. in vertikaler.
Die Nullstellung der Rollen entspricht dem kleinsten zu
verarbeitenden Drahtdurchmesser (z. B. 4 mm) und der
minimale Bewegungsspielraum der verschieblichen
Rollen muss dem grdssten zu verarbeitenden Draht-
durchmesser (z. B. 12 mm) entsprechen. Die Einstel-
lung des Zwischenraums zwischen den Rollen kann
passiv auf Grund des Durchmessers des eingeschobe-
nen Drahtes 31 oder aktiv mechanisch gesteuert erfol-
gen. In einer Variante dazu kénnen die Abrollflachen der
Rollen mit einem verformbaren Material beschichtet
sein, welche die Bearbeitung des gesamten Durchmes-
serbereichs (z. B. 4 mm bis 12 mm) ermdglicht, ohne
dass sich die Rollen in eine Richtung verschieben mis-
sen.

[0050] Mit der Rollenvorschubeinheit 23 wird der
Draht 31 bis zur zweiten Klemmvorrichtung 28 vorge-
schoben. Die erste Klemmvorrichtung 24 und die zweite
Klemmvorrichtung 28 sind im Wesentlichen gleich auf-
gebaut. Sie weisen zumindest zwei Klemmbacken 37.1
und 37.2 bzw. 38.1 und 38.2 auf, welche zueinander ver-
fahrbar sind und den dazwischenliegenden Draht 31
festklemmen. Die Klemmbacken 37.1 und 37.2 bzw.
38.1 und 38.2 werden gesteuert mechanisch oder hy-
draulisch verfahren.

[0051] Die erste Klemmvorrichtung 24 ist auf einem
hydraulischen Linearverstarker 25 angeordnet, welcher
frei programmierbare Wege fahren kann. Die durch den
Linearverstarker 25 erzeugte Reckkraft betragt in die-
sem Ausfiihrungsbeispiel etwa 70 kN und ermdglicht ei-
nen Draht mit einem Durchmesser von 12 mm bis zu
seiner maximalen Streckgrenze von etwa 630 N/mm?2
zu recken. Der zu reckende Draht 31 wird von der ersten
Klemmvorrichtung 24 und der zweiten Klemmvorrich-
tung 28 gehalten. Anschliessend wird die erste Klemm-
vorrichtung im klemmenden Zustand um den ge-
wiinschten Reckgrad gegen die Einschubrichtung ver-
fahren. Das vordere Rollenpaar 35.1 und 35.2 muss ge-
gen die Einschubrichtung des Drahtes 31 drehen, damit
der Reckweg ausgeglichen wird. Der erste gereckte
Drahtabschnitt wird in einer Start-Stop-Funktion (Stop-
and-Go) hergestellt. Sobald die Werte fir diesen Walz-
drahtbund erfasst und abgespeichert wurden, erfolgt die
Produktion der gereckten Drahte. Werden Differenzen



13 EP 1317 975 A1 14

in den gemessenen Endwerten wahrend der Produktion
festgestellt, welche ausserhalb des definierten Tole-
ranzbereichs liegen, wird die Kraft bzw. der Reckgrad
angepasst. Gleichzeitig kdbnnen gereckte Drahte, wel-
che nicht den gewilinschten Anforderungen entspre-
chen oder Materialfehler aufweisen, aussortiert werden
und dem weiteren Herstellungsprozess entzogen wer-
den, beispielsweise bei der Herstellung von Baustahl-
matten.

[0052] Im nachsten Arbeitsschritt wird der gereckte
Draht mit der ersten Rollenvorschubeinheit 23 weiter-
transportiert. Wenn zwei Rollenvorschubeinheiten in ei-
ner Reckmaschine angeordnet sind, werden diese vor-
zugsweise aufeinander abgestimmt (d. h. synchron),
beziehungsweise in Abhangigkeit der Position des
Drahtes 31 aktiv bzw. passiv betrieben.

[0053] An der zweiten Klemmvorrichtung 28 ist eine
Schneidvorrichtung 29 angeordnet, welche den gereck-
ten Draht 31 beispielsweise mit einer Scherenvorrich-
tung auf das gewilinschte Mass ablangt.

[0054] In einem weiteren Verfahren zum industriellen
Herstellen von diskontinuierlich gerecktem Draht wird
die Recklange fir einen Drahtabschnitt auf Grund von
statistischen Auswertungen der Spannungs-Dehnungs-
abhangigkeit laufend automatisch angepasst. Die stati-
stische Auswertung beruht auf einem Mittelwert, wel-
cher auf Grund einer vordefinierten Anzahl, z. B von
finfzig Drahtabschnitten, von gemessenen und abge-
speicherten Werten erstellt wird. Die automatische An-
passung der Recklange kann dabei z. B. Gber den Weg
und/oder die Kraft erfolgen. Andert sich die Stahlqualitét
oder wird ein neuer Walzdraht in die Vorrichtung einge-
fuhrt, passt sich die Maschine selber an. Mit diesem Ver-
fahren kann von der Produktion der Drahtabschnitte ei-
ne Betriebsdokumentation erstellt werden, welche bei-
spielsweise fiir die Betriebsdatenerfassung oder fiir die
Qualitatssicherung verwendet werden kann.

[0055] In einem anderen Verfahren zum industriellen
Herstellen von diskontinuierlich gerecktem Draht wird
die Recklange fir einen Drahtabschnitt auf einen Span-
nungsschwellwert bezogen, der den Abschluss einer
Vorstreckphase definiert. Bezogen auf das Spannungs-
Dehnungs-Diagramm des Walzdrahtes wird ein Wert
als Kontrollpunkt auf der elastischen Gerade definiert,
welcher sicherstellt, dass der Drahtabschnitt absolut ge-
rade ist. Ein solcher Spannungsschwellwert liegt bei
Drahtmaterial, welches zur Herstellung von Baustahl-
matten verwendet wird und den massgeblichen Normen
entspricht, im Bereich von 200 N/mm?2 und 500 N/mm2.
Zuerst wird der Draht gestreckt. Mit Erreichen des Span-
nungsschwellwerts ist das Ende der "Gradungsphase"
bestimmt. Ein als Bund gelieferter Walzdraht muss zu-
erst absolut gerade ausgerichtet sein, damit das Rek-
ken in der geforderten Grosse und Qualitat ausgefihrt
wird. Sobald mit dem Sensor erkannt wird, dass bereits
bei einem tieferen Wert der Draht absolut gerade ist,
kann fiir die nachfolgenden Drahtabschnitte gegebe-
nenfalls der Spannungsschwellwert herabgesetzt wer-
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den. Dies hat den Vorteil, dass sich die Taktzahl der Vor-
richtung und somit die produzierte Menge an gerecktem
Draht erhoht. Wird der Spannungsschwellwert erreicht,
kann das Recken des Drahtabschnitts bis zum Errei-
chen des gewlinschten Endwerts beginnen.

[0056] Die Taktzahl der erfindungsgemassen Vorrich-
tung basiert auf der Zykluszeit zur Herstellung eines
Drahtabschnitts, welcher sich aus dem Vorschub des
Drahtabschnitts, dem Klemmen beider Klemmvorrich-
tungen, dem Reckhub und dem Offnen der Klemmen
sowie der Summe der Zwischenzeiten zusammensetzt.
Durch die erfindungsgemassen Verfahren werden dis-
kontinuierliche Recken ermdglicht, welche beispiels-
weise fiir eine Drahtabschnittldnge von 2'000 mm eine
Taktzahl von 110 Stick/min (= 3.66 m/s) ermdglichen.
[0057] Fureinen Durchmesserwechsel wird der Draht
31 komplett zurlickgezogen und der neue Draht wird in
die Reckmaschine 21 eingeschoben bzw. eingeschos-
sen. Durch die beschriebenen anpassbaren Bestandtei-
le der einzelnen Vorrichtungen kann auf manuelle An-
passungen der einzelnen Vorrichtungen der Reckma-
schine verzichtet werden, was die Produktivitat der
Reckmaschine gegeniiber dem Stand der Technik we-
sentlich erhoht. Der Durchmesserwechsel ist mit einfa-
chen Mitteln automatisierbar.

[0058] Eine weitere Mdglichkeit, die Produktivitat zu
steigern, ist die Anordnung zweier Einheiten, welche
parallel geschaltet werden. Die beiden Einheiten kén-
nen mit nur einem Hydraulikaggregat betrieben werden.
[0059] Die Reckmaschine 21 kann sowohl als stand-
alone-Lésung wie auch als Integration in einer Anlage
zur Herstellung von Baustahlmatten eingesetzt werden,
wobei die Reckmaschine der eigentlichen Anlage vor-
zugsweise vorgeschaltet wird. D. h., dass die in der
Reckmaschine gereckten Drahte direkt der Anlage zur
Herstellung von Baustahlmatten zur Verfligung gestellt
und von dieser zur Weiterverarbeitung Gbernommen
werden.

[0060] Zusammenfassend istfestzustellen, dass eine
Vorrichtung und zugehdrige Verfahren geschaffen wur-
den, welche den Reck- und Richtvorgang kombiniert
und ein diskontinuierliches Recken in einer industriell
akzeptablen Taktzahl bei gleichzeitiger Qualitatskon-
trolle ermdglicht.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum industriellen Herstellen von dis-
kontinuierlich gerecktem Draht (31) mit zwei beab-
standeten Klemmvorrichtungen (24 und 28), wovon
zumindest eine (24) um eine Recklange verfahrbar
ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ne der genannten Klemmvorrichtungen (24 bzw.
28) mit einem Sensor zum Ermitteln der Drahtspan-
nung ausgeristet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass Mittel zum Einfihren bzw. Vor-
schieben des Drahtes in Drahtlangsrichtung vorge-
sehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie eingangsseitig mit einem
Rollenrichtwerk (22) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Vorschubrichtung des Drahtes
nach dem Rollenrichtwerk (22) eine erste Rollen-
vorschubeinheit (23), eine erste Klemmvorrichtung
(24), eine Richtstrecke (32) und eine zweite Klemm-
vorrichtung (28) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Richtstrecke (32) und
der zweiten Klemmvorrichtung (28) eine zweite Rol-
lenvorschubeinheit angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Klemmvorrichtung
(24) auf einem linearen hydraulischen Kraftverstar-
ker (25) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als Sensor eine
Druckmessdose auf der ortsfesten Klemmvorrich-
tung (28) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ausgangsseitig
eine Schneideinheit (29) zum Ablangen des ge-
reckten Drahtes (31) hat.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ausgangsseitig eine Aufnahme
zur Zwischenlagerung des abgelangten, gereckten
Drahtes (31) hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Steuerein-
richtung umfasst, welche die Recklange auf der Ba-
sis einer gemessenen Drahtspannung einstellt.

Anlage mit einer Gitterschweissmaschine und einer
vorgelagerten Vorrichtung (21) zum Herstellen von
diskontinuierlich gerecktem Draht (31) mit zwei be-
abstandeten Klemmvorrichtungen (24 und 28), wo-
von zumindest eine (24) um eine Recklénge ver-
fahrbarist, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest eine davon mit einem Sensor zum Ermitteln
der Drahtspannung ausgerustet ist.

Verfahren zum industriellen Herstellen von diskon-
tinuierlich gerecktem Draht, wobei ein zu bearbei-
tender Drahtabschnitt (31) mit zwei Klemmvorrich-
tungen (24 und 28) erfasst und gereckt wird, da-
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13.

14.

15.

16.

16

durch gekennzeichnet, dass mit einem Sensor
zum Messen der Drahtspannung und einem Wegs-
ensor eine Spannungs-Dehnungsabhéangigkeit auf-
genommen wird und dass diese fur die weitere Ver-
arbeitung dem Drahtabschnitt zugeordnet abge-
speichert wird.

Verfahren zum industriellen Herstellen von diskon-
tinuierlich gerecktem Draht, wobei ein zu bearbei-
tender Drahtabschnitt (31) mit zwei Klemmvorrich-
tungen (24 und 28) erfasst und gereckt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mit einem Sensor
zum Messen der Drahtspannung und einem Wegs-
ensor eine Spannungs-Dehnungsabhéngigkeit auf-
genommen wird und dass die Recklange auf Grund
von statistischen Auswertungen der Spannungs-
Dehnungsabhangigkeit laufend automatisch ange-
passt wird.

Verfahren zum industriellen Herstellen von diskon-
tinuierlich gerecktem Draht, wobei ein zu bearbei-
tender Drahtabschnitt (31) mit zwei Klemmvorrich-
tungen (24 und 28) erfasst und gereckt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass mit einem Sensor
zum Messen der Drahtspannung und einem Wegs-
ensor eine Spannungs-Dehnungsabhéngigkeit auf-
genommen wird und dass die Recklange auf einen
Spannungsschwellenwert bezogen wird, der den
Abschluss einer Vorstreckphase definiert.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Spannungsschwellenwert fiir
jeden Drahtabschnitt (31) individuell ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der Draht (31) in
Drahtlangsrichtung automatisch eingefiihrt und
nach dem Recken automatisch abgelangt wird.
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