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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anord-
nung und ein Verfahren zur Bearbeitung von Draht, worin
ein Endlosdraht in zwei Arbeitsschritten durch eine
Drahtvorbereitungsstation und eine Drahtverarbeitungs-
station verarbeitet wird.

[0002] Das Drahtvorziehen ist als vorbereitendes Be-
arbeitungsverfahren fir gecoilten Draht bekannt. Der
durch Ziehen oder Kalibrieren erhaltene Draht wird in der
Regel in der Form von Endlosdraht als Halbzeug wieder
auf Spulen gewickelt und fiir die weitere Verarbeitung
zur Verfligung gestellt.

[0003] Nachteilig ist, dass gezogener Draht in ver-
schiedenen Starken bzw. Qualitaten fir die Weiterverar-
beitung auf Lager gehalten werden muss. Bei der Wei-
terverarbeitung des Drahtes bleiben darlber hinaus
nach Abschluss einer Produktionsserie haufig ungenutz-
te Restbestande ubrig.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zu Grunde, eine Anordnung zur Bearbeitung von
Draht zur Verfiigung zu stellen, die die genannten Nach-
teile zumindest teilweise vermeidet.

[0005] Gelost wird die Aufgabe erfindungsgemaf
durch eine Anordnung zur Bearbeitung von Draht geman
dem Patentanspruch 1 beziehungsweise durch ein Ver-
fahren gemak dem nebengeordneten Patentanspruch 7.
In den Unteranspriichen sind bevorzugte Ausfiihrungs-
formen angegeben.

[0006] Dadurch, dass der in der Drahtvorbereitungs-
station bearbeitete Draht im Anschluss direkt in der
Drahtverarbeitungsstation weiter verarbeitet wird, ent-
fallt vorteilhafterweise die Zwischenlagerung des vorbe-
reiteten Drahtes als Halbzeug.

[0007] Erfindungsgeman weist die Anordnung zur Be-
arbeitung von Draht die Arbeitsstationen in Verarbei-
tungsrichtung des Drahtes in folgender Reihenfolge auf:

Drahtvorbereitungsstation,
Ziehscheibe,
Zwischenstation und

- Drahtverarbeitungsstation.

[0008] Die Drahtverarbeitungsstation gibt erfindungs-
gemal die Geschwindigkeit der Bearbeitung des Drah-
tes vor. Die Geschwindigkeit der Bearbeitung ist die
Drahtlange, die pro Zeiteinheit von der Anordnung bear-
beitet wird. Hierbei ist eine Geschwindigkeit der Draht-
verarbeitung bzw. Drahtbearbeitung bevorzugt, die im
Bereich von ca. 0,1 m/min bis ca. 80m/min liegt, beson-
ders bevorzugt zwischen ca. 10m/min und ca. 70m/min,
ganz besonders bevorzugt zwischen ca. 15m/min und
ca. 60m. Die erfindungsgemale Vorgabe der Bearbei-
tungsgeschwindigkeit durch die Drahtverarbeitungs-
funktion hat den Vorteil, dass die Anordnung sich bei
temporar auftretenden Unterschieden der Verarbei-
tungsgeschwindigkeit zwischen den Arbeitsstationen
anpassen kann. Der Fachmann versteht, dass die Ver-
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arbeitungsgeschwindigkeiten der Arbeitsstationen sich
in der Regel nicht um eine konstante Differenz unter-
scheiden, sondern dass beispielsweise eine Arbeitssta-
tion den Draht mit im Wesentlichen konstanter Ge-
schwindigkeit verarbeitet, wahrend eine andere Arbeits-
station den Draht mit schwankender, aber im Durch-
schnitt gleicher Geschwindigkeit verarbeitet. Dadurch
kénnen besonders vorteilhaft kontinuierlich arbeitende
und diskontinuierlich arbeitende Arbeitsstationen ge-
meinsam in der erfindungsgemafen Anordnung betrie-
ben werden.

[0009] In der Drahtvorbereitungsstation erfolgt bei-
spielsweise die Vorbereitung eines als Endlosdraht in
gecoilter Form vorliegenden Drahtes fiir die weitere Ver-
arbeitung. Der unbehandelte Endlosdraht weist bei-
spielsweise Zunder, Poren oder Rost auf und ist gege-
benenfalls noch nicht mallgenau. Die Verarbeitung in der
Drahtvorbereitungsstation erfolgt vorzugsweise mit im
Wesentlichen konstanter Geschwindigkeit.

[0010] Bei der Drahtvorbereitungsstation handelt es
sich vorzugsweise um eine Drahtschéleinrichtung und/
oder eine Drahtzieheinrichtung. Die Schalvorrichtung ist
geeignet, beispielsweise Zunder, Poren und Rost von
dem Draht zu entfernen. Mittels der Drahtzieheinrichtung
ist in vorteilhafter Weise ein ma3genauer Draht mit glat-
ter Oberflache herstellbar. Eine Drahtzieheinrichtung ist
beispielsweise aus der DE 103 22 132 A1 bekannt, die
hiermit als Referenz eingefiihrt wird und als Teil der Of-
fenbarung gilt. Besonders vorteilhaft ist die Kombination
einer Schalvorrichtung mit nachgeordneter Drahtziehe-
inrichtung, die beispielsweise neben der nachfolgenden
Verarbeitung des Drahts zu beispielsweise Schrauben,
Nageln oder Nieten auch die Mdglichkeit erdffnet, bei-
spielsweise Biegeteile oder Ketten zu fertigen.

[0011] Die im Wesentlichen konstante Verarbeitungs-
geschwindigkeit des Drahtes in der Drahtschaleinrich-
tung und/oder in der Drahtzieheinrichtung wird vorzugs-
weise durch kontinuierliches Abziehen des Drahtes von
der Drahtvorbereitungsstation mittels einer Ziehscheibe
erreicht. Eine solche Ziehscheibe ist beispielsweise in
der DE 103 19 421 A1 beschrieben, die hiermit als Re-
ferenz eingeflihrt wird und somit als Teil der Offenbarung
gilt. Besonders bevorzugt bringt die Ziehscheibe die so-
genannte Drahtholkraft zum Abziehen des Drahtes auf,
und zwar zumindest zum Uberwiegenden Teil. Dies ist
vorteilhaft, da somit die in Verarbeitungsrichtung des
Drahtes nachfolgend angeordneten Arbeitsstationen
praktisch keine Drahtholkraft aufbringen missen.
[0012] Die Drahtverarbeitungsstation kann jede belie-
bige Maschine sein, die zur weiteren Verarbeitung von
Endlosdraht geeignet ist. Es handelt sich dabei vorzugs-
weise um eine Maschine zur Herstellung von beispiels-
weise Nieten, Schrauben und/oder Nageln, oder um eine
Presse oder eine Biegevorrichtung, beispielsweise zur
Herstellung von Biegeteilen oder Ketten. Die Drahtver-
arbeitungsstation arbeitet vorzugsweise diskontinuier-
lich und gibt erfindungsgemal die Geschwindigkeit der
Bearbeitung des Drahtes in der erfindungsgemafien An-
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ordnung vor. Dies ist besonders vorteilhaft, weil dadurch
fur die mit diskontinuierlicher Verarbeitungsgeschwin-
digkeit arbeitende Maschine der Drahtverarbeitungssta-
tion stets der benétigte Draht abrufbar ist.

[0013] Zur Anpassung der Bearbeitungsgeschwindig-
keit der Anordnung weist die erfindungsgemaRe Zwi-
schenstation vorzugsweise eine Puffervorrichtung auf.
Eine Puffervorrichtung ist vorteilhafterweise geeignet, ei-
nerseits kontinuierlich von der Ziehscheibe zugefihrten
Draht entgegenzunehmen und andererseits diskontinu-
ierlich von der Drahtverarbeitungsstation abgerufenen
Draht zur Verfligung zu stellen. Dazu weist die Puffer-
vorrichtung besonders bevorzugt einen Materialspeicher
zur Speicherung eines Drahtvorrats auf. Dieser wird bei
zeitweise geringem Materialbedarf der Drahtverarbei-
tungsstation aufgefillt und bei tGberdurchschnittlich star-
kem Abruf von Draht durch die Drahtverarbeitungsstati-
on wieder abgebaut.

[0014] Ebenfalls bevorzugt weist die erfindungsgema-
Re Zwischenstation eine Vorrichtung zum Ausgleichen
von Geschwindigkeitsunterschieden auf, besonders be-
vorzugt eine sogenannte Tanzerrolle. Dadurch bleibt der
Draht vorteilhafterweise auch bei diskontinuierlichem
Abruf durch die Drahtverarbeitungsstation gespannt.
[0015] Ferner bevorzugt ist eine Zwischenstation, die
sowohl eine Puffervorrichtung, als auch eine Vorrichtung
zum Ausgleichen von Geschwindigkeitsunterschieden
aufweist. Die Vorrichtung zum Ausgleichen von Ge-
schwindigkeitsunterschieden, beispielsweise eine Tan-
zerrolle, ist besonders geeignet, kurzfristig auftretende
Schwankungen der Verarbeitungsgeschwindigkeit des
Drahtes schnell auszugleichen, wogegen die Puffervor-
richtung beispielsweise langerfristig  auftretende
Schwankungen der Verarbeitungsgeschwindigkeit mit
groReren Differenzen ausgleichen kann, welche sich bei-
spielsweise aus dem Abrufzyklus der jeweiligen Draht-
verarbeitungsstation ergeben.

[0016] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Bearbei-
tung von Draht umfasst folgende Arbeitsschritte:

- kontinuierliches Schélen und/oder Ziehen eines
Endlosdrahtes in einer Drahtvorbereitungsstation
und

- diskontinuierliches Verarbeiten des geschalten und/
oder gezogenen Drahtes zu einem Zwischen- oder
Endprodukt in einer Drahtverarbeitungsstation.

[0017] Erfindungsgemal wird der Draht mittels einer
Ziehscheibe kontinuierlich von der Drahtvorbereitungs-
station abgezogen und weiterhin erfindungsgemaf wer-
den Geschwindigkeitsunterschiede, bevorzugt momen-
tane Geschwindigkeitsunterschiede zwischen der Zieh-
scheibe und der Drahtverarbeitungsstation durch eine
Zwischenstation ausgeglichen. Der Vorteil des angege-
benen Verfahrens liegt darin, dass der als Halbzeug
durch Schalen und/oder Ziehen hergestellte Draht un-
mittelbar weiter verarbeitet werden kann. Es entstehen
keine Lagerkosten fiir das Halbzeug und es besteht bei-
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spielsweise die Méglichkeit, gerade soviel Draht zu zie-
hen beziehungsweise zu schélen, wie zur weiteren Ver-
arbeitung bendtigt wird. Es fallen dadurch beispielsweise
keine oder nur geringfligige Restmengen an nicht ver-
brauchtem Halbzeug an.

[0018] In der Zwischenstation wird vorzugsweise ein
Drahtvorrat in einer Puffervorrichtung gespeichert. Die-
ser wird bei erhdhtem Bedarf der Drahtverarbeitungssta-
tion abgebaut und bei verringertem Bedarf aufgestockt,
wodurch insbesondere langerfristige Schwankungen der
Verarbeitungsgeschwindigkeit ~ und/oder  groRere
Schwankungsbreiten vorteilhaft ausgeglichen werden
kénnen.

[0019] Die Spannung des Drahtes wird in der Zwi-
schenstation vorzugsweise mittels einer Ténzerrolle im
Wesentlichen konstant gehalten. Eine Tanzerrolle eignet
sich insbesondere um schnell auf Veranderungen der
Geschwindigkeit der Drahtverarbeitung zu reagieren. Sie
kann daher besonders vorteilhaft zusatzlich zur Puffer-
vorrichtung eingesetzt werden.

[0020] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be-
schreibung naher erldutert. Die Ausflihrungen sind ledig-
lich beispielhaft und schrénken den allgemeinen Erfin-
dungsgedanken nicht ein. Sie gelten sowohl fir die er-
findungsgemafRe Anordnung als auch fiir das erfindungs-
gemale Verfahren.

[0021] Es zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung einer ersten
Ausflihrungsform einer erfindungsgemafRen
Anordnung;

Figur 2  eine schematische Darstellung einer zweiten
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen
Anordnung.

[0022] In Figur 1 ist eine erfindungsgemalen Anord-

nung zur Bearbeitung von Draht schematisch dargestellt.
Der Draht 5 wird in Richtung der Pfeile P durch die An-
ordnung transportiert und bearbeitet. Eine Ziehscheibe
2 zieht den Draht mit konstanter Geschwindigkeit von
einer Drahtvorbereitungsstation 1 ab. Die Drahtvorberei-
tungsstation 1 umfasst im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel eine Drahtschéaleinrichtung 11 und eine nachgeord-
nete Drahtzieheinrichtung 12. Durch das Schalen und
Ziehen erhalt der Draht 5 einen sehr genauen Durch-
messer und eine glatte Oberflache ohne Zunder, Poren
oder Korrosionsriickstande. Dazu ist eine konstante For-
dergeschwindigkeit des Drahtes 5 erforderlich, die durch
kontinuierliches Abziehen durch die Ziehscheibe 2 ge-
wahrleistet wird.

[0023] Der Ziehscheibe 2 nachgeordnet ist eine Zwi-
schenstation 3, hier eine Tanzerrolle 32, von der aus der
Draht 5 weiter zu einer Drahtverarbeitungsstation 4
transportiert wird, in der der Draht 5 beispielsweise zu
einem Endprodukt, wie Nieten oder Nageln verarbeitet
wird. Die Verarbeitungsgeschwindigkeit der Drahtverar-
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beitungsstation 4 ist in der Regel diskontinuierlich. Damit
die Bearbeitung des Drahtes 5 in der Drahtverarbeitungs-
station 4 die Drahtvorbereitungsstation 1 nicht beein-
flusstund umgekehrt, gleicht die Tanzerrolle 32 temporar
auftretende Geschwindigkeitsunterschiede aus.

[0024] In Figur 2 ist eine Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemaflen Anordnung mit einer aufwandigeren
Zwischenstation 3 schematisch dargestellt. Der Draht 5
wird wiederum durch die Ziehscheibe 2 von der Draht-
vorbereitungsstation 1 abgezogen. Die Zwischenstation
3 weist in Verarbeitungsrichtung des Drahtes 5 vor der
Téanzerrolle 32 eine Puffervorrichtung 31 auf, die in der
Lage ist, einen gewissen Drahtvorrat zu speichern. Die-
ser wird bei verringerter Bearbeitungsgeschwindigkeit
der Drahtverarbeitungsstation 4 aufgestockt und bei er-
héhtem Bedarf wieder abgegeben. Die Tanzerrolle 32
kann besonders schnell auf Geschwindigkeitsschwan-
kungen der diskontinuierlich arbeitenden Drahtverarbei-
tungsstation 4 reagieren und ist daher vorteilhafterweise
zwischen der Puffervorrichtung und der diskontinuierlich
arbeitenden Drahtverarbeitungsstation 4 angeordnet.

Patentanspriiche

1. Anordnung zur Bearbeitung von Draht, die in Verar-
beitungsrichtung des Drahtes folgende Arbeitssta-
tionen aufweist:

- eine Drahtvorbereitungsstation (1),
- eine Ziehscheibe (2),

- eine Zwischenstation (3) und

- eine Drahtverarbeitungsstation (4),

wobei die Drahtverarbeitungsstation (4) die Ge-
schwindigkeit der Bearbeitung des Drahtes vorgibt.

2. Anordnung nach Anspruch (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drahtvorbereitungsstation (1) ei-
ne Drahtschaleinrichtung (11) und/oder eine Draht-
zieheinrichtung (12) aufweist.

3. Anordnung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass mit der Ziehscheibe
(2) der Draht kontinuierlich von der Drahtvorberei-
tungsstation (1) abziehbar ist, wobei vorzugsweise
die Drahtholkraft zum Abziehen des Drahtes zumin-
dest Uberwiegend durch die Ziehscheibe (2) auf-
bringbar ist.

4. Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Zwi-
schenstation (3) eine Puffervorrichtung (31) und/
oder eine Vorrichtung zum Ausgleichen von Ge-
schwindigkeitsunterschieden (32) aufweist.

5. Anordnung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Puffervorrichtung (31) ein Mate-
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rialspeicher zur Speicherung eines Drahtvorrats ist
und/oder dass die Vorrichtung zum Ausgleichen von
Geschwindigkeitsunterschieden (32) eine Tanzer-
rolle ist.

Anordnung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drahtverarbeitungsstation (4) diskontinuierlich ar-
beitet und vorzugsweise eine Maschine zur Herstel-
lung von Nieten, Schrauben und/oder Nageln, oder
eine Presse oder Biegevorrichtung ist.

Verfahren zur Bearbeitung von Draht mit folgenden
Arbeitsschritten:

- kontinuierliches Schalen und/oder Ziehen ei-
nes Endlosdrahtes in einer Drahtvorbereitungs-
station (1),

- diskontinuierliches Verarbeiten des geschal-
ten und/oder gezogenen Drahtes zu einem Zwi-
schen- oder Endprodukt in einer Drahtverarbei-
tungsstation (4),

wobei der Draht mittels einer Ziehscheibe (2) konti-
nuierlich von der Drahtvorbereitungsstation (1) ab-
gezogen wird und wobei durch eine Zwischenstation
(3) Geschwindigkeitsunterschiede, bevorzugt mo-
mentane Geschwindigkeitsunterschiede zwischen
der Ziehscheibe (2) und der Drahtverarbeitungssta-
tion (4) ausgeglichen werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Zwischenstation (3) ein Draht-
vorrat in einer Puffervorrichtung (31) gespeichert
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spannung des
Drahtes in der Zwischenstation (3) mittels einer Tan-
zerrolle (32) im Wesentlichen konstant gehalten
wird.
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