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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
sel des Kaliberbereichs einer Kettenglieder umfassen-
den Ziehkette einer Raupenzugziehmaschine sowie
Raupenzugziehmaschine.

[0002] Insbesondere betrifft die Erfindung eine Rau-
penzugziehmaschine umfassend einen Ziehstein und ei-
nen in einer Ziehrichtung gesehen hinter dem Ziehstein
angeordneten Raupenzug, wie diese beispielsweise in
der JP 2 717 383 B2, der JP H10 277631 A, der US
2016/288182 A1, der WO 2006/002613 A1 oder der WO
2005/092533 A1 offenbart sind. Hierbei kann der Rau-
penzug ein Werkstlick entlang einer parallel zur Ziehrich-
tung ausgerichteten Ziehlinie umformend durch den
Ziehstein ziehen und umfasst hierzu zwei umlaufende,
Kettenglieder und Ziehwerkzeuge angeordnet oder aus-
gebildet sind, die das Werkstlck ergreifen und entspre-
chend der Umlaufbewegung der Ziehketten des Raupen-
zugs durch den Ziehstein ziehen kdénnen. In der Regel
laufen hierbei die Ziehwerkzeuge bzw. die Ziehketten je-
weils parallel zu oder in einer die Ziehlinie schneidenden
Ziehebene um.

[0003] Wie insbesondere der JP 2 986 758 B2, der JP
H10 277631 A, der US 2016/288182 A1, der EP 2 197
601 B1 oder auch der DE 10 2018 111 731 A1 zu ent-
nehmen, sind die Ziehausnehmungen zumindest in ge-
wissen Grenzen an den Querschnitt des jeweils zu zie-
henden Werkstlicks angepasst. Dieses dient dazu, die
jeweiligen Werkstiicke sicher greifen zu kénnen, ohne
das Werkstlick hierbei zu beschadigen. Die JP H10
277631 A bildet die Basis fur den Oberbegriff der An-
spriche 1 und 3.

[0004] Um die erforderlichen Greifkrafte aufzubringen,
werden die jeweiligen Ziehwerkzeuge beispielsweise
Uber entsprechende Anpressbalken, welche Anpressrol-
len tragen und ggf. Uber ebenfalls umlaufende Mitlauf-
rollen in einem Greifbereich mit der erforderlichen Kraft
gegeneinander gepresst, wobei davon ausgegangen
wird, dass die Anpresskrafte ungefahr zehnmal so hoch
sein mussen, wie die Ziehkrafte, welche der Raupenzug
zum umformenden Ziehen des Werkstiicks durch den
Ziehstein hindurch aufbringen muss. Je nach konkreten
Verhaltnissen erlaubt eine bestimmte Form einer Zie-
hausnehmung einen bestimmten Kaliberbereich an
Werkstlickquerschnitten, der mit der entsprechenden
Ziehausnehmung betriebssicher ergriffen werden kann.
[0005] Aus diesem Grunde offenbaren die US
2016/288182 A1, die EP 2 197 601 B1 und die DE 10
2018 111 731 A1 Ziehwerkzeuge mit zwei oder mehr
Ziehausnehmungen, die jeweils unterschiedlich ausge-
bildet und somit fir unterschiedliche Kaliberbereiche be-
stimmt sind. Durch ein Verlagern der Ziehwerkzeuge,
welche in Werkzeughaltern, die jeweils an den Ketten-
gliedern ausgebildet sind, gehalten sind, in Bezug auf
diese Werkzeughalter kénnen die Ziehausnehmungen
jeweils senkrecht zu der Ziehlinie bzw. zur Ziehebene
wahlweise in Bezug auf die Ziehlinie bzw. auf die Ziehe-
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bene ausgerichtetwerden. Dieses ermdglichtdann, dass
der Kaliberbereich der Ziehkette bzw. die einzelnen Zie-
hausnehmungen dementsprechend gewechselt werden
kénnen, indem die Ziehwerkzeuge in Bezug auf die je-
weiligen Kettenglieder entsprechend verlagert werden.
[0006] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, ein der-
artiges Kaliberwechselverfahren sowie eine derartige
Raupenzugziehmaschine bereitzustellen, bei denen ein-
fach und betriebssicher der Kaliberbereich der Ziehkette
bzw. der Ziehketten gewechselt werden kann.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Kali-
berwechselverfahren zum Wechsel des Kaliberbereichs
einer Kettenglieder umfassenden Ziehkette einer Rau-
penzugziehmaschine sowie durch eine Raupenzugzieh-
maschine mitden Merkmalen der unabhangigen Anspri-
che gel6st. Weitere, ggf. auch unabhangig hiervon, vor-
teilhafte Ausgestaltungen finden sich in den Unteran-
spriichen sowie der nachfolgenden Beschreibung.
[0008] Erfindungsgemal kénnen bei einem Kaliber-
wechselverfahren die Ziehwerkzeuge, welche die ersten
und zweiten Ziehausnehmungen umfassen und an den
Kettengliedern der Ziehkette des Raupenzugs angeord-
net sind, gemeinsam mit dem jeweiligen Kettenglied aus-
gerichtet werden. Hierdurch kann der Kaliberbereich der
Ziehkette bzw. der Ziehketten einfach und betriebssicher
gewechselt werden, da die Ziehwerkzeuge gemeinsam
mit dem jeweiligen Kettenglied in Bezug auf die Ziehlinie
bzw. auf die Ziehebene derart ausgerichtet werden kon-
nen, dass die beiden Ziehausnehmungen in Bezug auf
die Ziehlinie entsprechend ausgerichtet sind, wie dieses
zum Ziehen eines bestimmten Werkstlicks gewilinscht
ist.

[0009] Dadurch, dass die Ziehwerkzeuge nicht unab-
hangig von den jeweiligen Kettengliedern, welche die
entsprechenden Ziehwerkzeuge tragen, ausgerichtet
werden missen, brauchen die Ziehwerkzeuge vor dem
Ausrichten nichtvon den zugehdrigen Kettengliedern ge-
I6st und nach dem Ausrichten wieder mit diesen verbun-
den werden.

[0010] Dementsprechend ist es auch bei einer erfin-
dungsgemalen Raupenzugziehmaschine auch vorteil-
haft, wenn die Ziehwerkzeuge der beiden Ziehketten des
zu der Raupenzugziehmaschine gehérenden Raupen-
zugs gemeinsam mit dem jeweiligen Kettenglied senk-
recht zu der Ziehlinie ausrichtbar sind. Durch eine Ver-
lagerung der Kettenglieder gemeinsam mit den Zieh-
werkzeugen kann mithin einfach und betriebssicher der
Kaliberbereich der Ziehkette bzw. der Ziehketten ge-
wechselt werden.

[0011] Hierzu ist es insbesondere denkbar, dass die
gesamte Ziehkette als Ganzes entsprechend verlagert
bzw. ausgerichtet wird, was beispielsweise dadurch ge-
schehen kann, dass die Ziehkette an einer lokalen Stelle,
beispielsweise an einem Kettenrad entsprechend verla-
gert wird, wahrend sie umlauft, sodass nach einem Um-
lauf oder sogar nach mehreren Umlaufen dann eine ent-
sprechende Verlagerung stattgefunden hat. Hierbei ver-
steht es sich, dass bei einer bestimmten Gesamtverla-
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gerung, die flr ein Ausrichten gewlinscht ist, dass Ver-
lagern auch in mehreren Einzelschritten sukzessive er-
folgen kann, sodass mehrere Umlaufe gebraucht wer-
den, bis die gesamte Kette dann von einer ersten Aus-
richtposition, in  welcher die jeweils ersten
Ziehausnehmungen in Bezug auf die Ziehlinie ausgerich-
tet sind, zu einer zweiten Ausrichtposition, in welcher die
zweiten Ziehausnehmungen in Bezug auf die Ziehlinie
ausgerichtet sind, verlagert wird. Andererseits ist es ins-
besondere auch denkbar, dass die gesamte Kette in ei-
nem Schritt entsprechend verlagert wird, indem bei-
spielsweise ein die Ziehketten tragender Kettentrager
und ggf. sogar die Kettenrader, um welche die entspre-
chenden Ziehkette gefiihrtist, gemeinsam verlagert wer-
den. Eine derartige Verlagerung kann insbesondere
dann erfolgen, wenn der Kettentrager und/oder wenigs-
tens eines der Kettenrader mittels eines Axialtriebes ent-
sprechend verlagert wird bzw. wenn die Kette sogar in
sich noch unter Spannung ist. Hierbei ist es bei einer
derartigen Verlagerung insbesondere nicht zwingend
notwendig, die Ziehkette umlaufen zu lassen, da an sich
alle Baugruppen, die mit der Kette in Kontakt stehen glei-
chermallen axial verlagert werden kdnnen, so dass gro-
Re Reibungskrafte hier nicht auftreten sollten.

[0012] Ein einfacher und betriebssicherer Wechsel
des Kaliberbereichs der Ziehketten kann auch gewahr-
leistet werden, wenn die Ziehausnehmungen einer ers-
ten der beiden Ziehketten von den Ziehausnehmungen
einer zweiten der beiden Ziehketten abweichen oder zu-
mindest senkrecht zu der Ziehlinie abweichend an ihren
jeweiligen Kettengliedern angeordnet sind. Dieses gilt
auch, wenn flir den ersten Kaliberbereich, fir welchen
die ersten Ziehausnehmungen der wenigstens einen der
beiden Ziehketten bestimmt sind, zwei unterschiedliche
Ziehausnehmungen der zweiten der beiden Ziehketten
bestimmt sind. Im Ergebnis bedeutet dieses, dass hier-
durch komplexere Anordnungen der Ziehausnehmun-
gen der ersten Ziehkette zu den Ziehausnehmungen der
zweiten Ziehkette mdglich sind, sodass bei gegebenen
Werkstlicken, welche gezogen werden sollen, durch die
Wahl einer geeigneten Kombination der Ziehausneh-
mungen der ersten Ziehkette mit den Ziehausnehmun-
gen der zweiten Ziehkette unter Beriicksichtigung des
jeweiligen Abstandes der Ziehwerkzeuge zu der Ziehli-
nie, das Kaliber, mitwelchem die Ziehwerkzeuge letztlich
das bestimmte Werkstiick greifen, méglichst genau dem
Querschnitt des Werkstlicks angepasst werden kann,
sodass ein Ergreifen mdglichst ohne Beschadigung der
Werkstlicke aber mit ausreichenden Kréaften erfolgen
kann. Eine derartig detaillierte Wahl des geeigneten Ka-
libers, mit welchem letztlich die jeweiligen Werkstlicke
durch die Ziehwerkzeuge ergriffen werden kénnen, kann
aufdiese Weise einfach und betriebssicher gewahrleistet
werden, insbesondere ohne dass dann ein Austausch
von Ziehwerkzeugen notwendig ware. Hierbei kann mit
einem entsprechenden Satz an Ziehwerkzeugen fiir die
beiden Ziehketten dann ggf. ein entsprechend grofRer Ka-
liberbereich insgesamt abgedeckt werden, wenn die je-
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weiligen Ziehausnehmungen an den Ziehwerkzeugen
der beiden Ziehketten in geeigneter Weise gewahlt sind.
[0013] Insbesondere kénnen die Ziehwerkzeuge und
die jeweiligen Kettenglieder der zweiten Ziehkette mit ei-
ner Richtungskomponente ausgerichtet werden, die von
der Richtungskomponente, mit welcher die Ziehwerk-
zeuge und Kettenglieder der ersten Ziehkette ausgerich-
tet werden, abweicht. So kann es denkbar sein, die Zieh-
werkzeuge der ersten Ziehkette in Bezug auf eine die
Ziehlinie schneidende Ziehebene nach links zu verla-
gern, wahrend die Ziehwerkzeuge der zweiten Ziehkette
in Bezug auf die Ziehebene nach rechts verlagert wer-
den, um die gewlinschte Paarung von Ziehausnehmun-
gen der ersten Ziehkette und Ziehausnehmungen der
zweiten Ziehkette, die jeweils in Bezug auf die Ziehlinie
ausgerichtet sind, zu erhalten.

[0014] Hierbei wird davon ausgegangen, dass diese
verhaltnismanig grolRe Flexibilitdtim Ergebnis auch dazu
fuhrt, dass sich ein etwa auftretender Verschleil3 Giber
die Erstreckung der Ziehwerkzeuge bzw. Kettenglieder
aber auch andere Baugruppen der Raupenziige, wie bei-
spielsweise uber die Erstreckung von Anpressbalken
oder Mitlaufrollen, jeweils senkrecht zur Ziehebene
gleichmaRiger verteilt, wodurch die Nutzungsdauer der
entsprechenden Baugruppen ansteigt.

[0015] Im Allgemeinen wird bei einer Raupenzugzieh-
maschine, welche einen Ziehstein und einen in einer
Ziehrichtung gesehenen hinter dem Ziehstein angeord-
neten Raupenzug umfasst, ein Werkstlick entlang einer
parallel zur Ziehrichtung ausgerichteten Ziehlinie umfor-
mend durch den Ziehstein gezogen. Im Vergleich zu an-
deren Ziehmaschinen, wie beispielsweise zu 2-Schlitten-
Ziehmaschinen oder Umlaufrollen-Ziehmaschinen, kann
hierdurch eine sehr hohe Ziehgeschwindigkeit bei her-
vorragender Geradheit der zu ziehenden Werkstlicke ge-
wahrleistet werden, wobei sich insgesamtderartige Rau-
penzugziehmaschinen wegen der Raupenziige als ver-
haltnismaRig komplex und mithin kostenintensiv erwei-
sen.

[0016] Um einen Raupenzug darzustellen, umfasst
dieser zumindest eine Ziehkette mit entsprechenden
Kettengliedern, wobei bereits aus dem Stand unter-
schiedlichste Kettenarten, wie reine Blockketten, Block-
Laschen-Ketten oder reine Laschenketten bzw. auch
komplexere Kettenanordnungen aus zwei parallelen Ket-
ten u.a. als Ziehketten bekannt sind.

[0017] In Abh&ngigkeit der konkreten Ausgestaltung
der Wechselwirkung zwischen den Ziehwerkzeugen und
den jeweils gezogenen Werkstlicken kann eine Raupen-
zug bereits mit einer Ziehkette und lediglich mit einem
Satz entsprechender Ziehwerkzeuge, die von der Zieh-
kette angetrieben werden, ein Ziehen des Werkstiicks
bewerkstelligen, wenn beispielsweise durch zangenahn-
liche Ausbildungen oder andere MalRnahmen ein Reib-
schluss zwischen dem Werkstlick und den Ziehwerkzeu-
gen gewahrleistet werden kann. Ggf. kdnnen die Zieh-
werkzeuge auch von zwei parallel umlaufenden Ziehket-
ten gemeinsam angetrieben werden, wie dieses eben-
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falls aus dem Stand der Technik bekannt ist.

[0018] Insoweit mithin an den Kettengliedern der Zieh-
kette jeweils wenigstens erste und zweite Ziehausneh-
mungen umfassende Ziehwerkzeuge angeordnet oder
ausgebildet sind, kann bereits durch einen derartig aus-
gebildeten Raupenzug ein Ziehen des entsprechenden
Werkstlicks durch den Ziehstein gewahrleistet werden,
solange durch geeignete MalRnahmen, wie bereits vor-
stehend angedeutet, ein ausreichender Reib- bzw. Kraft-
schluss zwischen dem Werkstiick und dem Ziehwerk-
zeug gewahrleistet werden kann.

[0019] Insoweit kdnnen die Ziehwerkzeuge auch erste
und zweite Ziehausnehmungen aufweisen, wobei die
ersten Ziehausnehmungen fiir einen ersten Kaliberbe-
reich und die zweiten Ziehausnehmungen fiir einen zwei-
ten, von dem ersten Kaliberbereich abweichenden Kali-
berbereich bestimmt sind, sodass durch jeweils ein Zieh-
werkzeug ein gesamter Kaliberbereich, der den ersten
und den zweiten Kaliberbereich umfasst, bereitgestellt
werden kann.

[0020] Hierbei sind die Ziehausnehmungen vorzugs-
weise mit einer Komponente senkrecht zu der Ziehlinie
nebeneinander an den jeweiligen Ziehwerkzeugen an-
geordnet, sodass durch eine entsprechende Verlage-
rung der jeweiligen Ziehwerkzeuge senkrecht zu der
Ziehlinie die ersten Ziehausnehmungen und die zweiten
Ziehausnehmungen wahlweise in Bezug auf die Ziehlinie
ausgerichtetwerden kénnen, um den Kaliberbereich ent-
sprechend zwischen dem ersten und dem zweiten Kali-
berbereich zu wechseln.

[0021] Da es sich als verhaltnismaRig komplex er-
weist, eine betriebssichere und einfache Reib- bzw.
Kraftschlussverbindung zwischen den mit den Ziehket-
ten umlaufenden Ziehwerkzeugen und den jeweiligen
Werkstlicken zu gewabhrleisten, die zudem, wenn hohe
Umlaufgeschwindigkeiten erreicht werden sollen, auch
entsprechend schnell und betriebssicher geschlossen
und wieder gedffnet werden kann, wenn lediglich von
einer Seite ein Ziehwerkzeug an dem Werkstiick ansetzt,
haben sichinsbesondere Raupenziige und entsprechen-
de Raupenzugziehmaschinen als vorteilhaft erwiesen,
bei denen zwei umlaufende Kettenglieder umfassende
Ziehketten vorgesehen sind.

[0022] Die jeweiligen Ziehwerkzeuge, welche mit den
Ziehketten dann umlaufen, knnen dann jeweils gemein-
sam daflr genutzt werden, dass zu ziehende Werkstiick
zu greifen.

[0023] Insoweit, wie vorstehend beschrieben, die Zieh-
werkzeuge wenigstens einer der beiden Ziehketten zwei
Ziehausnehmungen umfassen, kann es ausreichen,
wenn die Ziehwerkzeuge der anderen der beiden Zieh-
ketten lediglich jeweils eine Ziehausnehmung aufweisen,
insoweit diese geeignet ist, im Zusammenspiel mit den
beiden Ziehausnehmungen der Ziehwerkzeuge der ers-
ten Ziehkette den gewtiinschten Kaliberbereich unter Be-
ricksichtigung der Anstellung der jeweiligen Ziehwerk-
zeuge in Bezug auf die Ziehlinie in dem Mal3e abdecken
zu kénnen, dass die jeweiligen Werkstiicke ausreichend
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fest ergriffen werden kénnen, ohne diese zu beschadi-
gen.

[0024] Auch dann kénnen die ersten und zweiten Zie-
hausnehmungen der ersten Ziehkette durch Verlagerun-
genderjeweiligen Ziehwerkzeuge senkrecht zu der Zieh-
linie wahlweise in Bezug auf die Ziehlinie ausgerichtet
werden.

[0025] Durch ein Anstellen der jeweiligen Ziehwerk-
zeuge in ihrem Abstand zu der Ziehlinie kann das end-
gultige Kaliber dann entsprechend in Bezug auf das je-
weilige Werkstiick gewahlt werden.

[0026] Insbesondere kdnnen an den Kettengliedern
der zweiten Ziehkette ebenfalls wenigstens zwei Zie-
hausnehmungen umfassende Ziehwerkzeuge angeord-
net oder ausgebildet sein. Auf diese Weise kann die Ab-
stimmung des endgiiltigen Kalibers in Bezug auf die
Werkstiicke noch genauer ausfallen, was dementspre-
chend die Betriebssicherheit bei einem Greifen der Werk-
stiicke erhdht und/oder die Gefahr von Beschadigungen
der Werkstticke minimiert. Wenn jedoch die Ziehausneh-
mungen der zweiten Ziehkette von der Ziehausnehmun-
gen der ersten Ziehkette abweichen oder zumindest
senkrecht zu der Ziehlinie abweichen kann auf diese
Weise der gesamte Kaliberbereich, der von dem jewei-
ligen Satz an Ziehwerkzeugen abgedeckt werden kann,
entsprechend vergréRert werden, wenn die jeweiligen
Ziehausnehmungen in geeigneter Weise aufeinander
abgestimmt sind.

[0027] Zumindestkdnnen die Ziehausnehmungen der
zweiten Ziehkette senkrecht zu der Ziehlinie abweichend
von der ersten Ziehausnehmungen der ersten Ziehkette
angeordnet sein, was, so wird vermutet, den Gesamtver-
schleill reduzieren sollte, da mit einem Kaliberwechsel
jeweils unterschiedliche Bereiche des Raupenzugs bzw.
der Raupenzugziehmaschine belastet werden.

[0028] Dementsprechend ist es vorteilhaft, wenn auch
die Ziehausnehmungen der zweiten Ziehkette jeweils
senkrecht zu der Ziehlinie bzw. in Bezug auf eine die
Ziehlinie schneidende Ziehebene nebeneinander ange-
ordnet sind, sodass die Ziehausnehmungen der zweiten
Ziehkette durch Verlagerung der jeweiligen Ziehwerk-
zeuge senkrecht zu der Ziehlinie wahlweise in Bezug auf
die Ziehlinie gemeinsam mit dem jeweiligen Kettenglied
ausgerichtet werden kénnen, um den Kaliberbereich ent-
sprechend zwischen den beiden Kaliberbereichen zu
wechseln. Dieses kann insbesondere, wie bereits vor-
stehend angedeutet, mit einer Richtungskomponente
geschehen, die von der Richtungskomponente, mit wel-
cher die Ziehwerkzeuge und Kettenglieder der ersten
Ziehkette zum Erreichen des gewiinschten Gesamtkali-
bers ausgerichtet werden, abweicht.

[0029] In der Regel erfolgt bei dem Umformen, wenn
das Werkstlick durch den Ziehstein gezogen wird, nicht
nur eine Materialumverteilung senkrecht zur Ziehlinie
sondern auch eine Streckung des Werkstiicks, sodass
Material auch entlang der Ziehlinie umverteilt wird. Dies
giltinsbesondere bei Ziehvorgangen metallischer Rohre
oder Stangen bzw. Stabe. Andererseits sind auch Zieh-
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maschinen beispielsweise flir Kabel bekannt, bei denen
lediglich der Transport oder ein Umformen lediglich senk-
recht zur Ziehrichtung, beispielsweise fir eine Umvertei-
lung der einzelnen Filamente eines Kabels, im Vorder-
grund steht.

[0030] Vorliegend eignet sich die Raupenzugziehma-
schine insbesondere wegen der verhaltnismaRig grolRen
Umformkrafte, welche hierdurch aufgebracht werden
kénnen, insbesondere fir Umformvorgéange, bei denen
eine Materialumverteilung nicht nur senkrecht sondern
auch entlang der Ziehlinie erfolgt. Entsprechend eignen
sich die vorliegenden Raupenzugziehmaschinen bzw.
die entsprechenden Kaliberwechselverfahren insbeson-
dere fir umzuformende Rohre, Stabe oder Stangen, vor-
zugsweise fir entsprechend umzuformenden metalli-
sche Rohre, Stabe oder Stangen.

[0031] Es versteht sich, dass vorzugsweise die Zieh-
werkzeuge beider Ziehketten jeweils mit gemeinsam
dem jeweiligen Kettenglied senkrecht zu der Ziehlinie
ausrichtbar sind, was - wie bereits vorstehend erlautert
- die Flexibilitdt und/oder die GréRe des gesamten Kali-
berbereichs, der hierdurch abgedeckt werden kann, ent-
sprechend erhoht.

[0032] Sind die beiden Ziehausnehmungen der zwei-
ten der beiden Ziehketten fiir Kaliberbereiche bestimmt,
die von den ersten und zweiten Kaliberbereichen der ers-
ten der beiden Ziehketten abweichen, kann insbesonde-
re ein insgesamt grof3er Kaliberbereich durch den jewei-
ligen Satz an Ziehwerkzeug bereitgestellt werden. Alter-
nativ hierzu ist es mdglich, die einzelnen Ziehausneh-
mungen in Bezug aufdie méglichst optimale Ausformung
dieser Ziehausnehmung maglichst dhnlich auszubilden,
um auf diese Weise moglichst schonend und dennoch
ausreichend betriebssicher die Werkstlicke ergreifen zu
kénnen.

[0033] Eine entsprechend hohe Flexibilitdt bzw. ein
entsprechend hoher gesamter Kaliberbereich lasst sich
insbesondere dann erreichen, wenn samtliche Ziehaus-
nehmungen der ersten der beiden Ziehketten von den
Ziehausnehmungen der zweiten der beiden Ziehketten
abweichen.

[0034] In der Regel kann dem jeweiligen Raupenzug
eine Ziehebene zugeordnet werden, in welcher die Zieh-
linie liegt. Insofern umfasst die Ziehebene dann auch die
Ziehlinie.

[0035] DadieKettenin der Regel jeweils in einer lhnen
zu ordnerbaren Ebene umlaufen, kann die Ziehebene
zumindest in Bezug auf eine der Ziehketten parallel zu
der Ebene, in welcher diese Ziehkette umlauft, gelegt
werden. Auch etwaige Kettenrader werden dann parallel
zu dieser Ziehebene angeordnet sein.

[0036] Kommen lediglich zwei Ziehketten bei dem ent-
sprechenden Raupenzug zum Einsatz so werden diese
in der Regel einander gegeniberliegend angeordnet
sein, schon um die auftretenden Krafte moéglichst gleich-
mafig zu verteilen. Die zugehorigen Ziehebenen treffen
sich dann in der Ziehlinie und liegen Ubereinander. Falls
jedoch beispielsweise drei Ziehketten die jeweils in ei-
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nem Winkel von 120° um die Ziehlinie herum angeordnet
sind, zum Einsatz kommen, so treffen bzw. schneiden
sich auch die Ziehebenen in der Ziehlinie, ohne dass sie
Uberlappen. Anordnungen mit mehreren Ziehebenen ha-
ben sich jedoch als baulich verhaltnismaRig komplexund
insofern als verhaltnismaRig kostenintensiv sowie als
aufwendig zu bedienen erwiesen.

[0037] Erfindungsgemal kommen zwei Ziehketten fiir
den Raupenzug zum Einsatz die parallel zu einer die
Ziehlinie umfassenden Ziehebene gefiihrt sind.

[0038] Erfindungsgemal® werden auch je Ziehkette
zwei Kettenrader vorliegen, die ebenfalls parallel zu der
Ziehebene angeordnet sind und um welche die Ziehket-
ten gefiihrt werden. Je nach konkreter Ausfiihrungsform
sind das Kettenrad oder die Kettenrader parallel zu einer
die Ziehlinie schneidenden Ziehebene ausgerichtet, so
auch die jeweilige Ziehketten parallel zu dieser Ziehebe-
ne umlaufen und vorzugsweise sogar in dieser Ziehebe-
ne umlaufen. Hierbei kénnen die Kettenrader selbst auch
komplexer aufgebaut sein und beispielsweise mehrere,
in Bezug auf die Achsen der Kettenrader parallel zuein-
ander angeordnete Kettenblatter umfassen, die jeweils
in die Ziehketten eingreifen oder diese entsprechend fiih-
ren.

[0039] Eines dieser Kettenrader oder sogar beide die-
ser Kettenrader werden in der Regel auch dazu genutzt,
die Ketten anzutreiben, um dadurch die entsprechenden
Ziehkrafte aufzubringen.

[0040] Vorzugsweise ist ein Ausrichten der Ziehwerk-
zeuge und Kettenglieder der Ziehketten, um den Kaliber-
bereich entsprechend zwischen dem ersten und dem
zweiten Kaliberbereich zu wechseln, gemeinsam mit
dem Kettenrad oder den Kettenradern vorgesehen, was
sich baulich besonders einfach umsetzen Iasst. Letzte-
res gilt insbesondere dann, wenn die Kettenrader an ei-
nem Kettentrager angeordnet sind, der vorzugsweise
auch noch weitere Fiihrungsaufgaben, insbesondere fir
die jeweilige Ziehkette, erfiillt. Dann ist es mdglich, dass
entsprechende Verlagern, um die Kaliberbereich ent-
sprechend zwischen dem ersten und dem zweiten Kali-
berbereich zu wechseln, gemeinsam mit diesem Ketten-
trager vorzunehmen, indem der gesamte Kettentrage
entsprechend verlagert wird. Es versteht sich, dass eine
Verlagerung der Ziehwerkzeuge senkrecht zur Ziehebe-
ne auch unabhangig davon, ob die Ziehebene uber Ket-
tenrdder oder durch sonstige geometrische Anordnun-
gen, wie beispielsweise die Umlaufebene der Ziehketten
definiertist bzw. ob die Kettenrader oder ein Kettentrager
mit verlagert werden, entsprechend vorteilhaft sein kann.
[0041] Hierbei ist es jedoch auch vorstellbar, dass be-
stimmte Baugruppen, wie beispielsweise Mitlaufrollen,
Mitlaufrollenketten oder Anpressbalken, nicht mitverla-
gert werden. Insbesondere dann kann es ggf. sinnvoll
sein, die jeweilige Ziehkette vor dem Ausrichten entspan-
nen und nach dem Ausrichten wieder zu spannen, um
ein Ausrichten gegentiber diesen Baugruppen zu erleich-
tern. Letzteres giltauch, wenn das Ausrichten nichtdurch
ein gleichzeitiges Verlagern der gesamten Kette erfolgt
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sondern wenn die Kette beispielsweise lokal durch einen
seitlichen Versatz verlagert wird und dann sukzessive
beim Umlauf der Kette die entsprechende seitliche Ver-
lagerung erfolgt, bis dann am Ende samtliche Kettenglie-
der und damit auch die entsprechenden Ziehausneh-
mungen in gewlinschter Weise in Bezug auf die Ziehlinie
ausgerichtet sind.

[0042] Vorliegend erscheint es insbesondere vorteil-
haft, dass die Ziehlinie bei einem Ausrichten der Zieh-
werkzeuge bzw. der Ziehausnehmungen und der Ket-
tenglieder in Bezug auf die Ziehlinie nicht verandert oder
verlagert werden braucht, sodass eine Verlagerung des
Ziehsteins einerseits aber auch eine Verlagerung weite-
rer Aggregate, welche mit der Raupenzugziehmaschine
zusammenarbeiten und mit den Werkstuicken vor bzw.
nach dem Ziehen in Wechselwirkung treten, wie bei-
spielsweise flir ein Entzundern, ein Richten oder ein Ab-
langen, nicht mit bewegt werden brauchen.

[0043] Vorzugsweise weist die Raupenzugziehma-
schine einen Ziehsteintrdger, welcher den Ziehstein
tragt, und einen Kettentrager, welcher zumindest einer
der Ketten oder wenigsten zugehdrige Kettenfiihrungen
tragtund an sich Teil des Raupenzugs darstellt, auf. Hier-
bei kann der Kettentrdger vorzugsweise mittels eines
Axialtriebs zur axialen Verlagerung des Kettentragers
senkrecht zu der Ziehlinie verlagerbar sein, sodass hier-
durch die zugehdrige Ziehkette in Bezug auf die Zieh-
steintrager entsprechend verlagert werden kann. Ein
derartiger Axialtrieb ermdglicht eine einfache und zielge-
richtete Verlagerung der jeweiligen Kettenglieder und so-
mit auch der zugehdrigen Ziehwerkzeuge, um auf diese
Weise die jeweiligen Ziehausnehmungen entsprechend
ausrichten zu kénnen.

[0044] Anden Kettengliedern kdnnen, wie bereits vor-
stehend angedeutet, die Ziehwerkzeuge angeordnet
oder ausgebildet sein. Insoweit die Ziehketten Blécke
umfassen, erweist es sich als vorteilhaft, die Ziehwerk-
zeuge an den Blécken der Ziehkette anzuordnen oder
auszubilden, wie dieses beispielsweise bereits in der EP
2 197 601 B1 oder auch in bestimmten Ausfiihrungsbei-
spielen der WO 2006/002613 A1 bzw. in der DE 102018
111 731 A1 offenbart ist. Andererseits kdnnen auch se-
parate Ziehwerkzeuge, die lediglich an Laschen der Zieh-
ketten befestigt sind, wie dieses beispielsweise die JP 2
986 758 B2 oder auch bestimmte Ausflihrungsbeispiele
der WO 2006/002613 A1 offenbaren, vorgesehen sein.
Insbesondere koénnen die Ziehausnehmungen in den
Blocken der Ziehkette bzw. einer der Ziehketten ausge-
bildet sein, da die Kettenglieder, und mithin auch die BI6-
cke als Kettenglieder, gemeinsam mit den Ziehwerkzeu-
gen verlagert werden sollen, sodass eine bauliche Tren-
nung nicht zwingend notwendig ist. Dementsprechend
kann in einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
auf einen separatausgebildeten Werkzeughalter, der an
den jeweiligen Kettengliedern, also beispielsweise an
den Blécken vorgesehen oder ausgebildet ist, verzichtet
werden, sodass die jeweiligen Kettenglieder und die
Ziehwerkzeuge, und ggf. auch der Werkzeughalter, als
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eine bauliche Einheit bzw. einstiickig ausgebildet sein
kénnen.

[0045] Es versteht sich, dass - je nach konkreter Aus-
gestaltung - die Raupenzugziehmaschine auch mehrere
Ziehsteine umfassen kann, durch welche der Raupenzug
dann das entsprechende Werkstlick sukzessive zieht.
[0046] Ebenso versteht es sich, dass - je nach konkre-
ter Ausfiihrungsform - die beiden Ziehausnehmungen ei-
nes oder aller der Ziehwerkzeuge einer oder beider der
Ziehketten identischen Kaliberebereichen zugeordnet
sein kdnnen, wenn dieses angemessen erscheint, um
beispielsweise bei Verschleily schnell die Ziehausneh-
mungen wechseln zu kdnnen, ohne jeweils alle Zieh-
werkzeuge oder die Ziehkette austauchen zu missen,
wenn an sich bei der entsprechenden Raupenzugzieh-
maschine diesbeziiglich ein Kaliberwechsel nicht erfor-
derlich ist, aber die die Standzeit entsprechend verlan-
gert werden soll.

[0047] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vor-
liegender Erfindung werden anhand nachfolgender Be-
schreibung von Ausfliihrungsbeispielen erlautert, die ins-
besondere auch in anliegender Zeichnung dargestellt
sind. In der Zeichnung zeigen:

schematisch eine Seitenansicht einer ersten
Raupenzugziehmaschine;

eine schematische Aufsicht auf die erste
Raupenzugziehmaschine nach Figur 1 ohne
Ziehketten und ohne Mitlaufrollenketten in
einer ersten Ziehwerkzeugausrichtung;
eine schematische Aufsicht auf die erste
Raupenzugziehmaschine nach Figuren 1
und 2 ohne Ziehketten und ohne Mitlaufrol-
lenkettenin einer zweiten Ziehwerkzeugaus-
richtung;

einen Schnitt durch die erste Raupenzug-
ziehmaschine nach Figuren 1 bis 3 in ihrer
ersten Ziehwerkzeugausrichtung entlang
der Linie IV-1V in Figur 1;

den Schnitt nach Figur 4 durch die erste Rau-
penzugziehmaschine nach Figuren 1 bis 3
in ihrer zweiten Ziehwerkzeugausrichtung;
schematisch eine Seitenansicht einer zwei-
ten Raupenzugziehmaschine;

eine schematische Aufsicht auf die zweite
Raupenzugziehmaschine nach Figur 6 ohne
Ziehketten und ohne Mitlaufrollenketten in
einer ersten Ziehwerkzeugausrichtung;
eine schematische Aufsicht auf die zweite
Raupenzugziehmaschine nach Figuren 6
und 7 ohne Ziehketten und ohne Mitlaufrol-
lenkettenin einer zweiten Ziehwerkzeugaus-
richtung;

einen Schnitt durch die zweite Raupenzug-
ziehmaschine nach Figuren 6 bis 8 in ihrer
ersten Ziehwerkzeugausrichtung entlang
der Linie IX-IX in Figur 6;

eine Ziehwerkzeuganordnung mit zu den

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10
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Ziehausnehmungen der Ausgestaltungen
nach Figuren 1 bis 9 alternativen Ziehaus-
nehmungen;

eine Ziehwerkzeuganordnung mit zu den
Ziehausnehmungen der Ausgestaltungen
nach Figuren 1 bis 10 alternativen Ziehaus-
nehmungen;

eine Ziehwerkzeuganordnung mit zu den
Ziehausnehmungen der Ausgestaltungen
nach Figuren 1 bis 11 alternativen Ziehaus-
nehmungen; und

eine Ziehwerkzeuganordnung mit zu den
Ziehausnehmungen der Ausgestaltungen
nach Figuren 1 bis 12 alternativen Ziehaus-
nehmungen.

Figur 11

Figur 12

Figur 13

[0048] Die in den Figuren dargestellten Raupenzug-
ziehmaschinen 10 umfassen jeweils einen Ziehstein 12
und einen in einer Ziehrichtung 21 gesehen hinter den
Ziehstein 12 angeordneten Raupenzug 13 und dienen
dazu, Werkstlicke 11 in Ziehrichtung entlang einer Zieh-
linie 20 durch den Ziehstein 12 zu ziehen.

[0049] Hierzu weisen die Raupenzugziehmaschinen
10 eine Bodenplatte 56 auf, durch welche einerseits ein
Ziehsteintrdger 53 zum Tragen des Ziehsteins 12 und
andererseits ein Exzentertrager 52 ortsfest zueinander
angeordnet sind. In abweichenden Ausfiihrungsformen
kann ggf. auf die Bodenplatte 46 verzichtet werden, so-
lange der Exzentertrager 52 und der Ziehsteintrager 53
auf andere Weise ausreichend stabil zueinander in Be-
ziehung gestellt werden koénnen, beispielsweise da-
durch, dass die entsprechenden Baugruppen unmittel-
bar in einem Fuflboden oder in einer sonstigen Gebau-
deeinheit befestigt sind. Hierbei versteht es sich, dass in
abweichenden Ausfiihrungsformen die Bodenplatte 56
den Exzentertrdger 52 und den Ziehsteintrager 53 nicht
unmittelbar sondern ggf. auch lediglich mittelbar tragen
kann.

[0050] Damit der Ziehsteintradger 53 den auftretenden
Ziehkraften, welcher der Ziehstein 12 in den Ziehstein-
trager 53 bringt und denen der Ziehsteintrager 53 tber
die Bodenplatte 56 begegnen muss, in ausreichendem
MalRe entgegen treten kann, sind seitlich des Ziehstein-
tragers 53 Ziehkraftstabilisatoren 55 angeordnet, die als
plattenartige Fortsatze den Ziehsteintrager 53 stabilisie-
ren.

[0051] Wie insbesondere in den Figuren 2, 3, 7 und 8
zu entnehmen, reicht der Ziehkraftstabilisator 55 auf Sei-
ten des Exzentertragers 52 bis zu dem Exzentertrager
52 und sogar Uber diesen hinaus, um auf diese Weise
die Gesamtanordnung weiter zu stabilisieren und insbe-
sondere auch eine stabile Abstlitzung des Exzentertra-
gers 52 in Bezug auf den Ziehsteintrager 53 zu gewahr-
leisten.

[0052] Bei vorliegenden Ausflihrungsbeispielen um-
fassen die Raupenziige 13 jeweils zwei Ziehketten 14,
die parallel zu einer Ziehebene 23 umlaufen. Hierbei wird
jede der Ziehketten 14 um zwei Kettenrader 15 gefiihrt,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

deren Achsen senkrecht zu der Ziehebene 23 ausgerich-
tet sind.

[0053] Es verstehtsich, dassin abweichender Ausfiih-
rungsformen noch weitere Ziehketten, die entsprechend
umlaufen, vorgesehen sein kdnnen. So ist es beispiels-
weise denkbar, zwei Ziehketten parallel zu einander aus-
zurichten und umlaufen zu lassen, wenn diese parallelen
Ziehketten dann jeweils gemeinsam entsprechend mit
den Ziehketten parallel umlaufende Ziehwerkzeuge di-
rekt oder indirekt tragen. Auch ist es denkbar, mehr als
zwei in Bezug auf die Ziehlinie 20 gegeneinander aus-
gerichtete Ziehketten 14, beispielsweise drei in einem
Winkel von 120° um die Ziehlinie 20 herum angeordnete
Ziehketten 14, vorzusehen, wobei sich dann die zu den
jeweiligen Ziehketten 14 zuzuordnenden Ziehebenen in
der Ziehlinie 20 schneiden. Bei der Anordnung der vor-
liegenden Raupenziige 13 schneiden sich die den jewei-
ligen Ziehketten 14 zuzuordnenden Ziehebenen 23
ebenfalls in der Ziehlinie 20, was jedoch zu einer Uber-
lagerung dieser Ziehebenen 23 zu der einzigen Ziehe-
bene 23 fiihrt.

[0054] Senkrechtzu der Ziehebene 23 kann eine Ebe-
ne 25 definiert werden, welche ebenfalls die Ziehlinie 20
schneidet und im Prinzip die Symmetrieebene darstellt,
hinsichtlich welcher die beiden Ziehketten 14 und deren
Kettenrader 15 in Bezug auf die Ziehlinie 20 prinzipiell
angeordnet sind.

[0055] Jede derZiehketten 14 wird zumindestin einem
Greifbereich 18 mittels eines Anpressbalkens 82 mit ei-
ner Anpresskraft beaufschlagt, die eine auf die Ziehlinie
20 gerichtete Komponente 22 aufweist.

[0056] Durch die Anpresskraft kénnen Ziehwerkzeuge
40, welche an Kettengliedern der Ziehketten 14 ange-
ordnet oder ausgebildet sind, gegen ein auf der Ziehlinie
20 befindliches Werkstlick 11 gepresst werden, um auf
diese Weise einen ausreichenden Reib- oder Kraft-
schluss zu gewahrleisten, der ein Ziehen des entspre-
chenden Werkstticks 11 durch den Ziehstein 12 erméog-
licht.

[0057] Wahrend dieses Ziehens kann der Ziehstein 12
dann umformend auf das entsprechende Werkstlick 11
wirken, wobei bei diesem Umformvorgang zumindest ei-
ne Materialverteilung des Materials, aus welchem das
Werkstlick 11 besteht, in einer Ebene senkrecht zu der
Ziehlinie 20 erfolgt, wobei vorzugsweise sogar eine Um-
verteilung entlang der Ziehlinie 20 erfolgt, sodass das
Werkstiick wahrend des Ziehvorgangs auch gestreckt
wird.

[0058] Aufdiese Weise lassen sich insbesondere Sta-
be, Rohre oder Stangen, insbesondere metallische Sta-
be, Rohre oder Stangen, entsprechend umformend be-
arbeiten.

[0059] Die Ziehketten 14 des in Figuren 1 bis 5 darge-
stellten Ausflihrungsbeispiels sind als Block-Laschen-
Ketten ausgebildet und umfassen Blécke 17A, Laschen
17B sowie Bolzen 19 als Kettenglieder.

[0060] Abweichend hiervon sind die Ziehketten 14 des
in Figuren 6 bis 9 dargestellten Ausfiihrungsbeispiels als
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Blockketten ausgebildet und umfassen lediglich Blocke
17A und Bolzen 19 als Kettenglieder.

[0061] Uber die Bolzen 19 der jeweiligen Ziehketten
14 sind die restlichen Kettenglieder gelenkig miteinander
verbunden.

[0062] Es versteht sich, dass in abweichenden Aus-
fuhrungsbeispielen auch komplexere Ketten oder Dop-
pelketten und ahnliches dementsprechend als Ziehket-
ten 14 zur Anwendung kommen kdnnen.

[0063] Bei vorliegenden Ausfiihrungsbeispielen tra-
gendie Bolzen 19 jeweils Kettenrollen 16, welche in nicht
separat bezifferte Kettenradblatter der Kettenrader 15
eingreifen kénnen, sodass die Ziehketten jeweils um die
Kettenrader 15 gefiihrt werden und von diesen ggf. auch
angetrieben werden kdnnen.

[0064] Der Raupenzug 13 des in Figuren 1 bis 5 dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiels weist einen Kettenan-
trieb 54 je Ziehkette 14 auf, der an demjeweils in Zieh-
richtung 21 hinten liegenden Kettenrad 15 angreift und
auf diese Weise die jeweilige Ziehkette 14 antreibt.
[0065] BeideninFiguren 6 bis 9 dargestellten Ausflh-
rungsbeispiel sind hingegen jeweils beide Kettenrader
15 der Ziehketten 14 mittels eines Kettenantriebs 54 an-
getrieben, was ein etwas gleichmaRigeres Aufbringen
der fir das Ziehen erforderlichen Ziehkrafte ermdglicht.
[0066] Es versteht sich, dass in abweichenden Aus-
fuhrungsformen die Antriebsarten zwischen diesen bei-
den Ausfiihrungsbeispielen auch getauscht werden kon-
nen.

[0067] Bei vorliegenden Ausfiihrungsbeispielen sind
die Ziehwerkzeuge 40 jeweils in den Blécken 17A der
Ziehketten 14 ausgebildet. Insoweit sind bei vorliegen-
dem Ausfiihrungsbeispielen die Ziehwerkzeuge 40 und
die Blécke 17A sowie die die Ziehwerkzeuge 40 an den
Kettengliedern haltende Werkzeughalter 30 einstilickig
ausgebildet.

[0068] Es verstehtsich, dass die Ziehwerkzeuge 40 in
abweichenden Ausfiihrungsformen von den Blocken
17A auch als getrennte Baugruppen ausgebildet sein
kénnen, wie dieses hinlanglich aus dem Stand der Tech-
nik bekannt ist. Dieses bedingt jedoch einen etwas er-
héhten baulichen Aufwand, da dann die entsprechenden
Blocke als Werkzeughalter 30 ausgebildet sein missen
und entsprechend haltende Einrichtungen an den Werk-
zeughaltern 30 und/oder an den Ziehwerkzeugen 40 vor-
gesehen sein missen. Andererseits ermoglicht dieses
einen Wechsel der Ziehwerkzeuge 40, wenn diese ver-
schleiRen sollten.

[0069] Auch versteht es sich, dass in abweichenden
Ausfiihrungsformen ggf. separate Werkzeughalter 30
vorgesehen sein kénnen, welche dann an Kettenglie-
dern, beispielsweise an Blocken, Laschen oder Bolzen
der entsprechenden Ziehketten 14 vorgesehen bzw. an-
gebracht sein kdnnen, um die Ziehwerkzeuge 40 ent-
sprechend zu halten. Auch hier ist es ggf. denkbar, die
Werkzeughalter 30 und die Ziehwerkzeuge 40 einstlickig
auszugestalten.

[0070] Die Ziehwerkzeuge 40 samtlicher Ausflh-
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rungsbeispiele weisen aufihrer senkrecht zur Ziehebene
23 angeordneten und auf die Ebene 25 gerichteten Sei-
ten des jeweiligen Ziehwerkzeugs 40 zumindest zwei
Ziehausnehmungen 41 auf. Hierbei sind die Ziehausneh-
mungen 41 des jeweiligen Ziehwerkzeugs 40 flr jeweils
unterschiedliche Kaliberbereiche bestimmt, sodass ins-
gesamtdurch diese Ziehwerkzeuge 40 ein verhaltnisma-
Rig grolRer gesamter Kaliberbereich abgedeckt werden
kann.

[0071] Die Ziehausnehmungen 41 sind hierbei derart
in ihrem Querschnitt ausgebildet, dass, wenn sie gegen
ein Werkstlick 11, welches sich innerhalb des Kaliber-
bereichs befindet, fir welchen die entsprechende Zie-
hausnehmung 41 bestimmt ist, angepresst werden, aus-
reichend hohe kraft- bzw. reibschlissig wirkende An-
presskrafte aufgebracht werden, dass die Ziehketten 14
das Werkstlick 11 durch den Ziehstein 12 ziehen konnen,
ohne dass das Werkstiick 11 in kritischem MaRe beein-
trachtigt, beispielsweise beschadigt oder verformt, wird.
[0072] Diese Anpresskrafte werden, wie bereits vor-
stehend dargelegt, durch Anpressbalken 82 bereitge-
stellt, wobei hierzu die Anpressbalken 82 mit Exzentern
51 parallel zur Ziehebene 23 auf die Ziehlinie 20 hin oder
von dieser weg bewegt werden kénnen.

[0073] Die Exzenter 51 sind, um den entsprechenden
Anpresskraften aber auch den entsprechenden Ziehkraf-
ten begegnen zu kénnen, in dem Exzentertrager 52 ge-
lagert.

[0074] Es versteht sich, dass in abweichenden Aus-
fuhrungsformen statt der Exzenter 51 auch andere Ein-
richtungen, wie beispielsweise elektromotorische Linea-
rantriebe, ggf. in Kombination mit geeigneten Getrieben,
Hebeln und/oder Fiihrungen, zur Anwendung kommen
kénnen, um die erforderlichen Anpresskrafte senkrecht
zur Ebene 25 bzw. in den jeweiligen Ziehebenen 23 auf-
zubringen. Dementsprechend kommen dann statt der
Exzentertrager 52 alternative geeignete Trager zur An-
wendung, welche in einem raumlichen Bezug zu dem
jeweiligen Ziehsteintrager 53 stehen und die entspre-
chenden Einrichtungen tragen sowie die entsprechen-
den Anpresskrafte und ggf. auch die Ziehkrafte aufneh-
men.

[0075] Bei vorliegendem Ausfiihrungsbeispielen sind
die Ziehketten 14 und die zugehdrigen Kettenrader 15
jeweils an Kettentradgern 50 angeordnet, die von den Ex-
zentern 51 getragen werden, wobei dieses bei dem Aus-
fuhrungsbeispiel nach Figuren 1 bis 5 unmittelbar Giber
die Exzenter 51 geschieht und die jeweiligen Kettentra-
ger 50 auch den Anpressbalken 82 tragen bzw. ausbil-
den. Bei dem in Figuren 6 bis 9 dargestelltem Ausfih-
rungsbeispiel hingegen ist der Anpressbalken 82 als se-
parate Baugruppe ausgebildet und unmittelbar von den
Exzentern 51 getragen, um dort die zugehdrigen An-
presskrafte aufzubringen, wahrend dann der zugehdrige
Kettentrager 50 verlagerbar getragen wird. Es versteht
sich, dass diesbeztliglich je nach konkreten Erfordernis-
sen die konkrete Ausgestaltung von Kettentrager 50 in
Bezug auf den Anpressbalken 82 und in Bezug auf die
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Exzenter 51 oder sonstige, die Anpresskrafte aufbrin-
gende Einrichtungen angepasst bzw. ausgetauscht wer-
den kann.

[0076] Um den hohen Anpresskraften gerecht zu wer-
den, welche die Anpressbalken 82 auf die Ziehwerkzeu-
ge 40 ausliben sollen, sind bei den Ausfiihrungsbeispie-
len nach Figuren 1 bis 9 jeweils Mitlaufrollen 80 vorge-
sehen, welche jeweils in Mitlaufrollenketten 81 angeord-
net sind und gemeinsam mit den jeweiligen Ziehketten
14 jedoch mitabweichender Laufgeschwindigkeit an den
Anpressbalken 82 vorbeilaufen bzw. um diese umlaufen.
[0077] Die Mitlaufrollenketten 81 sind hierbei als La-
schenketten ausgebildet, an deren Bolzen jeweils die
Mitlaufrollen 80 angeordnet sind, wobei die Laschen 84
der Mitlaufrollenketten 81 jeweils beidseits der Mitlauf-
rollen 80 angeordnet sind.

[0078] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figuren 1
bis 5 tragen die Mitlaufrollenketten 81 noch Fihrungs-
scheiben 83, welche bei diesem Ausfiihrungsbeispiel
zwischen den Laschen 84 und den Mitlaufrollen 80 vor-
gesehen sind und welche tber die Laufbahn der Mitlauf-
rollen 80 hinaus ragen. Durch diese Laschen 84 werden
sowohl die Mitlaufrollen 80 bzw. die Mitlaufrollenketten
81 einerseits als auch - indirekt - die Ziehketten 14 bzw.
die Kettenglieder der Ziehkette 14 in Bezug auf die Zie-
hebene 23 andererseits senkrecht zur Ziehebene 23 ge-
fihrt.

[0079] Eine Fihrung der Ziehketten 14 bzw. der Ket-
tenglieder der Ziehketten 14 senkrecht zu der Ziehebene
23 Uber den Anpressbalken 82 ist bei dem in Figuren 6
bis 9 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nicht vorgese-
hen, bei welchem die Mitlaufrollen 80 bzw. die Mitlauf-
rollenketten 81 Uber seitliche Mitlaufrollenfiihrungen 85,
welche an den Anpressbalken 82 vorgesehen sind und
die Mitlaufrollen seitlich jeweils parallel zur Ziehebene
23 umgreifen, geflhrt sind. Bei diesem Ausfiihrungsbei-
spiel erfolgt die Fiihrung die Ziehketten 14 in Bezug auf
die Ziehebene 23 durch die Kettenrader 15 und/oder -
ggf. - hiernicht separatdargestellte externe seitliche Fiih-
rungen, die beispielsweise an den Kettentragern 50 oder
sogar ganzlich unabhangig hiervon vorgesehen sind. Ei-
ne derartige Ausgestaltung ermdglicht es, die Ziehketten
14 senkrecht zu der jeweiligen Ziehebene 23 in Bezug
auf die Mitlaufrollen 80 bzw. in Bezug auf den Anpress-
balken 82 zu verlagern, wenn dieses - wie nachfolgend
noch nadher erldutert wird, gewilinscht ist. Es versteht
sich, dass wenn eine entsprechende Verlagerung in Be-
zug auf die Mitlaufrollen 80 bzw. auf den Anpressbalken
82 nicht gewlinscht ist, auch an den Kettengliedern der
Ziehkette 14 bzw. an den Werkzeughaltern 30 oder den
Ziehwerkzeugen 40 entsprechende Fiihrungen, wie sie
als Mitlaufrollenfiihrungen 85 die Mitlaufrollen 80 umgrei-
fen vorgesehen sein kénnen, um eine entsprechende
seitliche Fiihrung in Bezug auf die Ziehebene 23 zu ge-
wabhrleisten.

[0080] Statt letzterer Flihrung kann hier ggf. auch die
Fihrung nach dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 1
bis 5 vorgesehen sein - und umgekehrt.
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[0081] Bei dem in Figuren 6 bis 9 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispieltragtder Anpressbalken 82 als separate
Baugruppe die Mitlaufrollenkette 81, dient als Flihrungs-
balken sowohl fir die Mitlaufrollenkette 81 als auch fiir
das Aufbringen der Anpresskrafte und ist unmittelbar von
den Exzentern 51 getragen, die ihrerseits in dem Exzen-
tertrager 52 gelagert sind.

[0082] Wie bereits vorstehend dargelegt, weisen die
Ziehwerkzeuge 40 der vorliegenden Ausflihrungsbei-
spiele jeweils wenigstens zwei Ziehausnehmungen 41
auf, die sich parallel zur Ziehlinie 20 bzw. senkrecht zur
Ziehebene 23 versetzt befinden und jeweils wahlweise
in Bezug auf die Ziehlinie 20 ausgerichtet werden kon-
nen. Dieses kann bei dem in Figuren 1 bis 5 dargestellten
Ausflihrungsbeispiel durch entsprechende Verlagerun-
gen der Anpressbalken 82 gemeinsam mit den Ketten-
tragern 50 erfolgen, wahrend dieses bei dem in Figuren
6 bis 9 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen durch Ver-
lagerung der Kettenrader 15 gemeinsam mit dem Ket-
tentrager 50 bzw. mitden nicht separat dargestellten seit-
lichen Fiihrungen erfolgt.

[0083] Fureine derartige Verlagerung weisen die Aus-
fuhrungsbeispiele der Figuren 1 bis 9 Axialtriebe 60 auf,
welche bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach Figuren 1 bis
5als Hydraulik 61 und bei dem Ausfiihrungsbeispiel nach
Figuren 6 bis 9 als Linearmotoren 62 ausgebildet sind.
Es versteht sich, dass auch hier ggf. ein Austausch der
Antriebsart durch andere geeignete Antriebe bzw. unter-
einander erfolgen kann.

[0084] Bei dem in Figuren 1 bis 5 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ist die Hydraulik 61 unmittelbar in den
Exzentern 51 und den Exzentertragern 52 ausgebildet,
sodass hier keine separaten Baugruppen bendétigt wer-
den und die Exzenter 51 selbst durch die Hydraulik 61
entsprechend verlagertwerden kénnen. Es versteht sich,
dass in abweichendem Ausflihrungsbeispielen auch ein
separater Axialantrieb 60 vorgesehen sein kann, der -
ggf. - auch den gesamten Exzentertrager 52 bzw. eine
Baugruppe, welche die Baugruppe, welche die Anpress-
krafte aufbringt, tragt, entsprechend axial verlagert.
[0085] Bei den in Figuren 1 bis 9 dargestelltem Aus-
fuhrungsbeispiel sind die Ziehwerkzeuge 40 beider Zieh-
ketten gemeinsam mit dem jeweiligen Kettenglied senk-
rechtzu der Ziehlinie 20 bzw. senkrechtzu der Ziehebene
23 ausrichtbar. Je nach konkreten Ausfiihrungsformen
kann es jedoch ausreichen, wenn lediglich eine der bei-
den Ziehketten 14 dieser Bedingung genugt.

[0086] Dartberhinaus sind die Ziehausnehmungen 41
der beiden Ziehketten 14 in Bezug auf die senkrecht zur
Ziehebene 23 gerichtete Ebene 25 symmetrisch ausge-
bildet, sodass die Ziehwerkzeuge mit identischen Rich-
tungskomponenten in Bezug auf die Ziehebene 23 ver-
lagert werden, wenn der Kaliberbereich gewechselt wer-
den soll. Hierzu weisen die Ziehausnehmungen 41 der
jeweiligen Ziehwerkzeuge 40 jeweils einen unterschied-
lichen Querschnitt auf.

[0087] Andererseits kénnen die Ziehausnehmungen
auch in Bezug auf die Ebene 25 nicht spiegelsymmet-
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risch sondern liniensymmetrisch zur Ziehlinie 20 ange-
ordnet sein, wie dieses anhand des Ausfiihrungsbei-
spiels nach Figur 11 exemplarisch dargestellt ist. Inso-
weit es bei dieser Symmetrie zu der Ziehlinie 20 verbleibt,
kann dann eine Verlagerung der Ziehwerkzeuge 40 dhn-
lich der Figuren 11b und 11c erfolgen, um jeweils die
beiden Kaliberbereiche ansprechend zu der Ziehlinie 20
auszurichten.

[0088] Insbesondere istesauchdenkbar, die Ziehaus-
nehmungen 41 allesamt jeweils unterschiedlich auszu-
gestalten und mithin fir jeweils differierende Kaliberbe-
reiche zu bestimmen, wie dieses im konkreten Ausfiih-
rungsbeispiel nach Figur 11 dargestellt ist. Durch einen
unterschiedlichen Versatz der jeweiligen Ziehwerkzeuge
kénnen dann unterschiedliche Ziehausnehmungen mit
diversen Kaliberbereichen entsprechend in Bezug auf
die Ziehlinie 20, auf welcher dann das Werkstulick 11 ge-
zogen wird, angeordnet werden. Dementsprechend sind
fir den ersten Kaliberbereich, flr welche die ersten Zie-
hausnehmungen 41 der wenigstens einen der beiden
Ziehketten 14 bestimmt sind, jeweils zwei unterschiedli-
che Ziehausnehmungen 41 der zweiten der beiden Zieh-
ketten 14 bestimmt.

[0089] Bei einer derartigen Ausgestaltung folgt, dass
die Ziehwerkzeuge 40 und die jeweiligen Kettenglieder
derzweiten Ziehkette 14 miteiner Richtungskomponente
ausgerichtet werden, die von der Richtungskomponente
mit welcher die Ziehwerkezeuge 40 und Kettenglieder
der ersten Ziehkette 14 ausgerichtet werden, abweicht,
wie beispielsweise beim Ubergang der Anordnung nach
Figuren 11b und 11c unmittelbar ersichtlich.

[0090] Selbiges gilt,auch wenn mehrals zwei Ziehaus-
nehmungen 41 je Ziehwerkzeug 40 bzw. Ziehkette 14
vorgesehen sind.

[0091] Es versteht sich, dass nicht zwingend beide
bzw. alle Ziehketten 14 mehrere Ziehausnehmungen 41
aufweisen muissen. Vielmehr ist es auch denkbar, dass
hier unterschiedliche Anzahlen vorgesehen sein kdnnen
und insbesondere auch eine der Ziehketten 14 lediglich
eine Ziehausnehmung 41 aufweisen kann.

[0092] BeideninFiguren 10 und 11 dargestellten kon-
kreten Ausflihrungsbeispielen weichen samtliche Zie-
hausnehmungen 41 der jeweiligen Ziehketten 14 von-
einander ab. Es versteht sich, dass die Ziehwerkzeuge
40 hier gemeinsam bzw. einstlickig mit den Kettenglie-
dern oder auch separat zur Anwendung kommen kon-
nen, wobei fiir letzteres vorzugsweise noch entsprechen-
de Werkzeughalter 30 sowie an den Werkzeughaltern
30 und den Ziehwerkzeugen 40 jeweils geeignete Hal-
teeinrichtungen vorgesehen sein sollten.

[0093] Dieinden Figuren 12 und 13 dargestellten Zie-
hausnehmungen 41 sind insbesondere fiir Rohre geeig-
net, wobei letztlich auch hier die Ziehwerkzeuge 40 ge-
meinsam bzw. einstlickig mit den Kettengliedern oder
auch separat zu Anwendung kommen kénnen.

[0094] BeideminFigur 13 dargestellten Ziehwerkzeu-
gen 40 sind die Ziehausnehmungen 40 fir identische
Kaliber ausgelegt, so dass hier statt eines Kaliberwech-
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sels durch ein Verlagern bzw. Ausrichten der Ziehwerk-
zeuge 40 beispielsweise einem Verschlei} begegnet
werden kann, ohne dass gleich die Ziehwerkzeuge 40
bzw. sogar die Ziehketten 14 ausgetauscht werden
mussten.

Bezugszeichenliste:
[0095]

10 Raupenzugziehmaschine
11 Werkstiick

12 Ziehstein

13 Raupenzug

14 Ziehkette

15 Kettenrad

16 Kettenrolle

17A  Block der Ziehkette 14
17B  Lasche der Ziehkette 14
18 Greifbereich

19 Bolzen der Ziehkette 14

20  Ziehlinie

21 Ziehrichtung

22  aufdie Ziehlinie 20 gerichtete Komponente der An-
presskraft

23  Ziehebene

25  senkrecht zur Ziehebene 23 gerichtete Ebene

30  Werkzeughalter

40 Ziehwerkzeug

41  Ziehausnehmung

42  senkrecht zur Ziehebene 23 angeordnete und auf
die Ebene 25 gerichtete Seite des Ziehwerkzeugs
40

50 Kettentrager

51 Exzenter

52  Exzentertrager

53  Ziehsteintrager

54  Kettenantrieb

55  Ziehkraftstabilisator
56  Bodenplatte

60  Axialtrieb
61 Hydraulik
62 Linearmotor

80  Mitlaufrolle

81 Mitlaufrollenkette

82  Anpressbalken

83  Fuhrungsscheibe

84  Lasche der Mittlaufrollenkette 81
85  Mitlaufrollenfiihrung
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Wechsel des Kaliberbereichs einer
Kettenglieder umfassenden Ziehkette (14) einer
Raupenzugziehmaschine (10) umfassend einen
Ziehstein (12) und einen in einer Ziehrichtung (21)
gesehen hinter dem Ziehstein (12) angeordneten
Raupenzug (13), der ein Werkstuck (11) entlang ei-
ner parallel zur Ziehrichtung (21) ausgerichtete Zieh-
linie (20) umformend durch den Ziehstein (12) ziehen
kann und eine die Kettenglieder umfassende Zieh-
kette (14) umfasst, wobei an den Kettengliedern der
Ziehkette (14) jeweils wenigstens erste und zweite
Ziehausnehmungen (41) umfassende Ziehwerkzeu-
ge (40) angeordnet oder ausgebildet sind, wobei die
ersten Ziehausnehmungen (41) fiir einen ersten Ka-
liberbereich und die zweiten Ziehausnehmungen
(41) fur einen zweiten, von dem ersten Kaliberbe-
reich abweichenden Kaliberbereich bestimmt sind
und wobei die ersten Ziehausnehmungen (41) und
die zweiten Ziehausnehmungen (41) durch Verlage-
rung der jeweiligen Ziehwerkzeuge (40) senkrecht
zuder Ziehlinie (20) wahlweise in Bezug auf die Zieh-
linie (20) bzw. auf eine die Ziehlinie (20) schneidende
Ziehebene (23) ausgerichtet werden, um den Kali-
berbereich entsprechend zwischen dem ersten und
dem zweiten Kaliberbereich zu wechseln, wobei der
Raupenzug (13) zwei Ziehketten (14) umfasst, die
parallel zu der Ziehebene (23) umlaufen, wobei jede
der Ziehketten (14) um zwei Kettenrader (15) gefiihrt
wird, die parallel zu der Ziehebene (23) angeordnet
sind, wobei an den Kettengliedern der zweiten Zieh-
kette (14) jeweils wenigstens zwei Ziehausnehmun-
gen (41) umfassende Ziehwerkzeuge (40) angeord-
net oder ausgebildet sind, wobei die Ziehausneh-
mungen (41) der zweiten Ziehkette (14) durch Ver-
lagerung der jeweiligen Ziehwerkzeuge (40) senk-
recht zu der Ziehlinie (20) wahlweise in Bezug auf
die Ziehlinie (20) bzw. auf die die Ziehlinie (20)
schneidende Ziehebene (23) gemeinsam mit dem
jeweiligen Kettenglied ausgerichtet werden, um den
Kaliberbereich entsprechend zwischen den beiden
Kaliberbereichen zu wechseln und wobei die Zieh-
werkzeuge (40) gemeinsam mit dem jeweiligen Ket-
tenglied ausgerichtet werden dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ziehausnehmungen (41) der
zweiten Ziehkette (14) von den Ziehausnehmungen
(41) der ersten Ziehkette (14) abweichen oder zu-
mindest senkrecht zu der Ziehlinie (20) abweichend
angeordnet sind, wobei die Ziehwerkzeuge (40) und
jeweiligen Kettenglieder der zweiten Ziehkette (14)
mit einer Richtungskomponente ausgerichtet wer-
den, die von der Richtungskomponente, mit welcher
die Ziehwerkzeuge (40) und Kettenglieder der ersten
Ziehkette (14) ausgerichtet werden, abweicht.

Kaliberwechselverfahren nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ziehkette (14) vor
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dem Ausrichten entspannt und nach dem Ausrichten
wieder gespannt wird.

Raupenzugziehmaschine (10) umfassend einen
Ziehstein (12) und einen in einer Ziehrichtung (21)
gesehen hinter dem Ziehstein (12) angeordneten
Raupenzug (13), der ein Werkstuick (11) entlang ei-
ner parallel zur Ziehrichtung (21) ausgerichteten
Ziehlinie (20) umformend durch den Ziehstein (12)
ziehen kann und zwei umlaufende, Kettenglieder
umfassende Ziehketten (14) umfasst, wobei an den
Kettengliedern der beiden Ziehketten (14) jeweils
wenigstens erste und zweite Ziehausnehmungen
(41) umfassende Ziehwerkzeuge (40) angeordnet
oder ausgebildet sind, wobei die ersten Ziehausneh-
mungen (41) fur einen ersten Kaliberbereich und die
zweiten Ziehausnehmungen (41) fir einen zweiten,
von dem ersten Kaliberbereich abweichenden Kali-
berbereich bestimmt sind und wobei die ersten Zie-
hausnehmungen (41) und die zweiten Ziehausneh-
mungen (41) durch Verlagerung der jeweiligen Zieh-
werkzeuge (40) senkrecht zu der Ziehlinie (20) bzw.
zu einer die Ziehlinie (20) schneidende Ziehebene
(23) wahlweise in Bezug auf Ziehlinie (20) bzw. auf
die Ziehebene (23) ausrichtbar sind, wobei der Rau-
penzug (13) zwei Ziehketten (14) umfasst, die par-
allel zu der Ziehebene (23) umlaufen, wobei jede der
Ziehketten (14) um zwei Kettenrader (15) gefihrt
wird, die parallel zu der Ziehebene (23) angeordnet
sind und wobei die Ziehwerkzeuge (40) der beiden
Ziehketten (14) gemeinsam mit dem jeweiligen Ket-
tenglied senkrecht zu der Ziehlinie (20) ausrichtbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass flr den ers-
ten Kaliberbereich, fiir welchen die ersten Ziehaus-
nehmungen (41) der wenigstens einen der beiden
Ziehketten (14)bestimmt sind, zweiunterschiedliche
Ziehausnehmungen (41) der zweiten der beiden
Ziehketten (14) bestimmt sind und die Zieh-ausneh-
mungen (41) einer ersten der beiden Ziehketten (14)
von den Ziehausnehmungen (41) einer zweiten der
beiden Ziehketten (14) abweichen oder zumindest
senkrecht zu der Ziehlinie (20) abweichend an ihren
jeweiligen Kettengliedern angeordnet sind.

Raupenzugziehmaschine (10) nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Ziehwerkzeuge
(40) beider Ziehketten (14) jeweils gemeinsam mit
dem jeweiligen Kettenglied senkrecht zu der Ziehli-
nie (20) ausrichtbar sind.

Kaliberwechselverfahren nach Anspruch 1 oder 2
bzw. Raupenzugziehmaschine (10) nach Anspruch
3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die bei-
den Ziehausnehmungen (41) der zweiten der beiden
Ziehketten (14) fur von den ersten und zweiten Ka-
liberbereichen der ersten Ziehkette (14) abweichen-
de Kaliberbereiche bestimmt sind.
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Kaliberwechselverfahren nach Anspruch 1, 2 oder 5
bzw. Raupenzugziehmaschine (10) nach einem der
Anspriche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
samtliche Ziehausnehmungen (41) der ersten der
beiden Ziehketten (14) von den Ziehausnehmungen
(41) der zweiten der beiden Ziehketten (14) abwei-
chen.

Kaliberwechselverfahren nach einem der Anspri-
che 1, 2, 5 und 6 bzw. Raupenzugzieh-maschine
(10) nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ziehketten (14) parallel
zu einer die Ziehlinie (20) umfassenden Ziehebene
(23) im Umlauf um wenigstens ein Kettenrad (15)
gefuhrt werden bzw. sind und dass die Ziehwerkzeu-
ge (40) senkrecht zur Ziehebene (23) und/oder ge-
meinsam mit dem Kettenrad (15) ausgerichtet wer-
den bzw. ausrichtbar sind.

Kaliberwechselverfahren nach einem der Anspri-
che 1, 2 und 5 bis 7 bzw. Raupenzug-ziehmaschine
(10) nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Raupenzugziehmaschi-
ne (10) einen Ziehsteintrager (53) und wenigstens
einen Axialtrieb (60) zur axialen Verlagerung der
Ziehkette (14) in Bezug auf den Ziehsteintrager (53)
umfasst.

Kaliberwechselverfahren bzw. Raupenzugziehma-
schine (10) nach Anspriichen 7 und 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass iber den Axialtrieb (60) das
Kettenrad (15) und mit diesem die zugehdrige Zieh-
kette (14) und die Ziehwerkzeuge (40) ausgerichtet
werden bzw. ausrichtbar sind, wobei vorzugsweise
die Raupenzugziehmaschine (10) einen das Ketten-
rad (15) tragenden Kettentrager (50) umfasst und
Uber den Axialtrieb (60) der Kettentrager (50) und
mit diesem das zugehdrige Kettenrad (15) gemein-
sam mit der zugehdrigen Ziehkette (14) und den
Ziehwerkzeugen (40) ausgerichtet werden bzw. aus-
richtbar sind.

Kaliberwechselverfahren nach einem der Anspri-
che 1, 2 und 5 bis 9 bzw. Raupenzugziehmaschine
(10) nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ziehwerkzeuge (40) an
Blocken (17A) der Ziehkette (14) angeordnet oder
ausgebildet sind.

Claims

Method of changing the gauge range of a drawing
chain (14), which comprises chain links, of a cater-
pillar-track drawing machine (10) comprising a draw-
ing die (12) and a caterpillar track (13), which is ar-
ranged behind the drawing die (12) as seen in a
drawing direction (21) and which can draw a work-
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piece (11) along a drawing line (20), which is aligned
parallel to the drawing direction (21), through the
drawing die (12) under deformation of the workpiece
and comprises a drawing chain (14) comprising the
chain links, wherein drawing tools (40) each having
at least first and second drawing recesses (41) are
arranged or formed at the chain links of the drawing
chain (14), wherein the first drawing recesses (41)
are intended for a first gauge range and the second
drawing recesses (41) are intended for a second
gauge range differing from the first gauge range and
wherein the first drawing recesses (41) and the sec-
ond drawing recesses (41) are selectably aligned
with respect to the drawing line (20) or to a drawing
plane (23) intersecting the drawing line (20) by dis-
placing the respective drawing tools (40) perpendic-
ularly to the drawing line (20) so as to correspond-
ingly change the gauge range between the first and
second gauge ranges, wherein the caterpillar track
(13) comprises two drawing chains (14) which circu-
late parallel to the drawing plane (23), wherein each
of the drawing chains (14) is guided around two
chainwheels (15) arranged parallel to the drawing
plane (23), wherein drawing tools (40) each having
at least two drawing recesses (41) are arranged or
formed at the chain links of the second drawing chain
(14), wherein the drawing recesses (41) of the sec-
ond drawing chain (14) are selectably aligned with
respect to the drawing line (20) or to the drawing
plane (23), which intersects the drawing line (20),
together with the respective chain link by displace-
ment of the respective drawing tools (40) perpendic-
ularly to the drawing line (20) so as to correspond-
ingly change the gauge range between the two
gauge ranges and wherein the drawing tools (40)
are aligned together with the respective chain link,
characterised in that the drawing recesses (41) of
the second drawing chain (14)differ from the drawing
recesses (41) of the first drawing chain (14) or are
arranged differently at least perpendicularly to the
drawingline (20), wherein the drawing tools (40) and
respective chain links of the second drawing chain
(14) are aligned with a directional component which
differs from the directional component by which the
drawing tools (40) and chain links of the first drawing
chain (14) are aligned.

Gauge change method according to claim 1, char-
acterised in that the drawing chain (14) is relieved
of tension prior to the aligning and re-tensioned after
the aligning.

Caterpillar-track drawing machine (10) comprising a
drawing die (12) and a caterpillar track (13), which
is arranged behind the drawing die (12) as seen in
a drawing direction (21) and which can draw a work-
piece (11) through the drawing die (12) along a draw-
ing line (20), which is aligned parallel to the drawing
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direction (21), under deformation of the workpiece
and comprises two circulating drawing chains (14)
comprising chain links, wherein drawing tools (40)
each having atleast firstand second drawing recess-
es (41) are arranged or formed at the chain links of
the two drawing chains (14), wherein the first drawing
recesses (41) are intended for a first gauge range
and the second drawing recesses (41) are intended
for a second gauge range differing from the first
gauge range and wherein the first drawing recesses
(41) and the second drawing recesses (41) are, by
displacement of the respective drawing tools (40)
perpendicularly to the drawing line (20) or to a draw-
ing plane (23) intersecting the drawing line (20), se-
lectably alignable with respect to the drawing line
(20) or the drawing plane (23), wherein the caterpillar
track (13) comprises two drawing chains (14) which
circulate parallel to the drawing plane (23), wherein
each of the drawing chains (14) is guided around two
chainwheels (15) arranged parallel to the drawing
plane (23) and wherein the drawing tools (40) of the
two drawing chains (14) are alignable together with
the respective chain link perpendicularly to the draw-
ing line (20), characterised in that two different
drawing recesses (41) of the second of the two draw-
ing chains (14) are intended for the first gauge range
for which the first drawing recesses (41) of the at
least one of the two drawing chains (14) are intended
and the drawing recesses (41) of a first of the two
drawing chains (14) differ from the drawing recesses
(41) of a second of the two drawing chains (14) or
at least perpendicularly to the drawing line (20) are
arranged differently at their respective chain links.

Caterpillar-track drawing machine (10) according to
claim 3, characterised in that the drawing tools (40)
of the two drawing chains (14) are each alignable
together with the respective chain link perpendicu-
larly to the drawing line (20).

Gauge change method according to claim 1 or 2 or
caterpillar-track drawing machine (10) according to
claim 3 or 4, characterised in that the two drawing
recesses (41) of the second of the two drawing
chains (14) are intended for gauge ranges differing
from the first and second gauge ranges of the first
drawing chain (14).

Gauge change method according to claim 1, 2 or 5
or caterpillar-track drawing machine (10) according
to any one of claims 3 to 5, characterised in that
all drawing recesses (41) of the first of the two draw-
ing chains (14) differ from the drawing recesses (41)
of the second of the two drawing chains (14).

Gauge change method according to any one of
claims 1, 2, 5 and 6 or caterpillar-track drawing ma-
chine (10) according to any one of claims 3 to 6,
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characterised in that the drawing chains (14) are
guided parallel to a drawing plane (23), which in-
cludes the drawing line (20), in circulation about at
least one chainwheel (15) and that the drawing tools
(40) are aligned or alignable perpendicularly to the
drawing plane (23) and/or in together with the chain-
wheel (15).

Gauge change method according to claim 1, 2 and
5 to 7 or caterpillar-track drawing machine (10) ac-
cording to any one of claims 3 to 7, characterised
in that the caterpillar-track drawing machine (10)
comprises a drawing die support (53) and at least
one axial drive (60) for axial displacement of the
drawing chain (14) with respect to the drawing die
support (53).

Gauge change method or caterpillar-track drawing
machine (10) according to claims 7 and 8, charac-
terised in that the chainwheel (15) and therewith
the associated drawing chain (14) and the drawing
tools (40) are aligned or alignable by way of the axial
drive (60), wherein the caterpillar-track drawing ma-
chine (10) preferably comprises a chain carrier (50)
carrying the chainwheel (15) and the chain carrier
(50) and therewith the associated chainwheel (15)
are aligned or alignable together with the associated
drawing chain (14) and the drawing tools (40) by way
of the axial drive (60).

Gauge change method according to any one of
claims 1, 2 and 5 to 9 or caterpillar-track drawing
machine (10) according to any one of claims 3 to 9,
characterised in that the drawing tools (40) are ar-
ranged or formed at blocks (17A) of the drawing
chain (14).

Revendications

Procédé de changement de la plage de calibres
d'une chaine de traction (14) comprenant des
maillons de chaine d’'une machine de traction a che-
nilles (10) comprenant unefiliere (12) et une chenille
(13) disposée derriére la filiere (12) dans une direc-
tion de traction (21), qui peut tirer une piéce (11) le
long d’'une ligne de traction (20) paralléle a la direc-
tion de traction (21) enla déformant a travers lafiliere
(12) et qui comprend une chaine de traction (14)
comprenant les maillons de chaine, dans lequel des
outils de traction (40) comprenant au moins des pre-
mieres et des deuxiemes ouvertures de traction (41)
sontdisposés ou formés surles maillons de la chaine
de traction (14), les premiéres ouvertures de traction
(41) étant destinées a une premiére plage de cali-
bres et les deuxiémes ouvertures de traction (41)
étant destinées a une deuxiéme plage de calibres
différente de la premiére plage de calibres, et dans
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lequel les premiéres ouvertures de traction (41) et
les deuxiémes ouvertures de traction (41) sont ali-
gnées par déplacement des outils de traction (40)
respectifs perpendiculairement a la ligne de traction
(20) soit par rapport a la ligne de traction (20), soit
aun plan de traction (23) coupant la ligne de traction
(20), pour changer la plage de calibres en consé-
quence entre la premiére et la deuxieme plage de
calibres, dans lequel la chenille (13) comprend deux
chaines de traction (14) qui circulent parallélement
au plan de traction (23), chaque chaine de traction
(14) étant guidée autour de deux roues dentées (15)
disposées parallelement au plan de traction (23),
dans lequel des outils de traction (40) comprenant
au moins deux ouvertures de traction (41) sont dis-
posés ou formés sur les maillons de la deuxiéme
chaine de traction (14), dans lequel les ouvertures
de traction (41) de la deuxiéme chaine de traction
(14) sont alignées par déplacement des outils de
traction (40) respectifs perpendiculairement a la li-
gne de traction (20), soit par rapport a la ligne de
traction (20), soit au plan de traction (23) coupant la
ligne de traction (20), conjointement avec le maillon
de chaine respectif, pour changer la plage de cali-
bres en conséquence entre les deux plages de ca-
libres, et dans lequel les outils de traction (40) sont
alignés conjointement avec le maillon de chaine res-
pectif, caractérisé en ce que les ouvertures de trac-
tion (41) de la deuxiéme chaine de traction (14) dif-
ferent des ouvertures de traction (41) de la premiére
chaine de traction (14) ou sont au moins disposées
perpendiculairement a la ligne de traction (20) de
maniere différente, dans lequel les outils de traction
(40) etles maillons de chaine respectifs de la deuxie-
me chaine de traction (14) sont alignés avec une
composante directionnelle différente de la compo-
sante directionnelle avec laquelle les outils de trac-
tion (40) et les maillons de chaine de la premiére
chaine de traction (14) sont alignés.

Procédé de changement de calibre selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que la chaine de trac-
tion (14) estdétendue avantl’alignement et retendue
apres l'alignement.

Machine de traction a chenilles (10) comprenant une
filiere (12) et une chenille (13) disposée derriére la
filiere (12) dans une direction de traction (21), qui
peuttirerune piece (11)lelongd’uneligne de traction
(20) paralléle a la direction de traction (21) en la dé-
formant a travers la filiere (12) et qui comprend deux
chaines de traction (14) circulants comprenant des
maillons de chaine, dans laquelle des outils de trac-
tion (40) comprenant au moins des premiéres et des
deuxiémes ouvertures de traction (41) sont disposés
ou formés sur les maillons de chaine des deux chai-
nes de traction (14), les premiéres ouvertures de
traction (41) étant destinées a une premiére plage
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de calibres et les deuxiemes ouvertures de traction
(41) étant destinées a une deuxieme plage de cali-
bres différente de la premiére plage de calibres, et
dans laquelle les premiéres ouvertures de traction
(41) et les deuxiemes ouvertures de traction (41)
sont alignées par déplacement des outils de traction
(40) respectifs perpendiculairement a la ligne de
traction (20) ou a un plan de traction (23) coupant la
ligne de traction (20), soit par rapport a la ligne de
traction (20), soit au plan de traction (23), dans la-
quelle la chenille (13) comprend deux chaines de
traction (14) qui circulent parallélement au plan de
traction (23), chaque chaine de traction (14) étant
guidée autour de deuxroues dentées (15) disposées
parallélement au plan de traction (23) et dans laquel-
le les outils de traction (40) des deux chaines de
traction (14) peuvent étre alignés conjointement
avec le maillon de chaine respectif perpendiculaire-
ment a la ligne de traction (20), caractérisé en ce
que pourla premiére plage de calibres, pour laquelle
les premiéres ouvertures de traction (41) d’au moins
une des deux chaines de traction (14) sont desti-
nées, deux ouvertures de traction (41) différentes de
la deuxiéme des deux chaines de traction (14) sont
destinées, et les ouvertures de traction (41) d’'une
premiere des deux chaines de traction (14) different
des ouvertures de traction (41) d’'une deuxiéme des
deux chaines de traction (14) ou sont au moins dis-
posées perpendiculairement a la ligne de traction
(20) de maniere différente sur leurs maillons de chai-
ne respectifs.

Machine de traction a chenilles (10) selon la reven-
dication 3, caractérisée en ce que les outils de trac-
tion (40) des deux chaines de traction (14) peuvent
étre alignés conjointement avec le maillon de chaine
respectif perpendiculairement a la ligne de traction
(20).

Procédé de changement de calibre selon la reven-
dication 1 ou 2 ou machine de traction a chenilles
(10) selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en
ce que les deux ouvertures de traction (41) de la
deuxieme des deux chaines de traction (14) sont
destinées a des plages de calibres différentes des
premieres etdeuxiémes plages de calibres dela pre-
miéere chaine de traction (14).

Procédé de changement de calibre selon la reven-
dication 1, 2 ou 5 ou machine de traction a chenilles
(10) selon I'une des revendications 3 a 5, caracté-
risé en ce que toutes les ouvertures de traction (41)
de la premiére des deux chaines de traction (14)
different des ouvertures de traction (41) de la deuxié-
me des deux chaines de traction (14).

Procédé de changement de calibre selon 'une des
revendications 1, 2, 5 et 6 ou machine de traction a
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chenilles (10) selon I'une des revendications 3 a 6,
caractérisé en ce que les chaines de traction (14)
sont guidées en circulant parallelement a un plan de
traction (23) comprenant la ligne de traction (20)
autour d’au moins une roue dentée (15) eten ce que
les outils de traction (40) sont ou peuvent étre alignés
perpendiculairement au plan de traction (23) et/ou
conjointement avec la roue dentée (15).

Procédé de changement de calibre selon I'une des
revendications 1, 2 et 5 a 7 ou machine de traction
a chenilles (10) selon I'une des revendications 3 a
7, caractérisé en ce que la machine de traction a
chenilles (10) comprend un support de filiere (53) et
au moins un entrainement axial (60) pour le dépla-
cement axial de la chaine de traction (14) par rapport
au support de filiere (53).

Procédé de changement de calibre ou machine de
traction a chenilles (10) selon les revendications 7
et 8, caractérisé en ce que la roue dentée (15) et
avec elle la chaine de traction (14) et les outils de
traction (40) associés sont ou peuvent étre alignés
par I'entrainement axial (60), de préférence la ma-
chine de traction a chenilles (10) comprend un sup-
port de chaine (50) portant la roue dentée (15) et le
support de chaine (50) et avec luilaroue dentée (15)
associée, la chaine de traction (14) et les outils de
traction (40) associés sont ou peuvent étre alignés
par I'entrainement axial (60).

Procédé de changement de calibre selon I'une des
revendications 1, 2 et 5 a 9 ou machine de traction
a chenilles (10) selon I'une des revendications 3 a
9, caractérisé en ce que les outils de traction (40)
sont disposés ou formés sur des blocs (17A) de la
chaine de traction (14).
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