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7) Verfahren und Vorrichtung zum Abbremsen von
Staben (D), die mit Hilfe einer Schneideinrichtung (1) von
einem mit hoher Geschwindigkeit kontinuiertich zugefihr-
tem Materialstrang (M) abgetrennt werden und zum
Herausschwenken der Stabe aus der Vorschubbahn des
Materialstranges, wobei das Herausschwenken des Stabes
aus der Vorschubbahn (V-V) des Materialstranges und das
Abbremsen des Stabes bis zum Stillstand gleichzeitig
durch eine gesteuerte Schwenkbewegung des Stabes um
eine senkrecht zur Vorschubrichtung (P1) des Material-
stranges verlaufende, horizontalen Schwenkachse (7) erfol-
gen, wobei der Stab wahrend der Schwenkbewegung (P3)
festgeklemmt und in einer achsparallelen Lage gehalten
wird und die Winkelgeschwindigkeit der Schwenkbewegung
(P3) des abgetrennten Stabes unmittelbar nach dem
Abtrennen vom Materialstrang grofer ist als die Vorschub-
geschwindigkeit des Materialstranges.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Abbremsen von Staben, die mit
Hilfe einer Schneideinrichtung von einem mit hoher Geschwindigkeit kontinuiertich zugefilthrten
Materialstrang abgetrennt werden, und zum Herausschwenken der Stabe aus der Vorschubbahn
des Materialstranges.

Aus der DE-A1-198 17 415 ist eine Vorrichtung zum Abbremsen, Auswerfen und Sammeln von
Drahtstdben bekannt. Diese Vorrichtung hat eine in Richtung der Stabléangsachse angeordnete
Drahtstabaufnahme, in welche die Drahtstabe nacheinander von einer Drahtzufiihrung eingeschos-
sen werden, und eine der Drahtstabaufnahme zugeordnete Drahtsammeleinrichtung, in welche die
Drahtstabe aus der Drahtstabaufnahme ausgeworfen werden. Bei dieser Vorrichtung ist die Draht-
stabaufnahme als einseitig offene Fiihrung ausgebildet, welche abschnittsweise quer zur Stab-
langsachse durch Spalte in Filhrungsabschnitte unterteilt und vorzugsweise als Radialfiihrung
ausgebildet ist. Parallel zur FGhrung ist wenigstens eine angetriebene Auswerferwelle angeordnet,
an welcher guer zur Léngsrichtung beabstandet Auswerferelemente angeordnet sind, die bei
Drehung der Auswerferwelle durch die Spalte der Fuhrung hindurchgreifen, wobei jedem Auswer-
ferelement ein die Flugbahn des jeweiligen Drahtstabes radial nach auBen begrenzendes
Fuhrungselement zugeordnet ist. Der Bremseffekt in axialer Vorschubrichtung des Drahtstabes
erfolgt durch Reibung des Drahtstabes zwischen den Auswerfern und den Fiihrungselementen. Die
bekannte Vorrichtung hat den Nachteil, dass der Bremseffekt allein durch Reibung erfolgt, wodurch
der Bremsweg von der Einschussgeschwindigkeit des Drahtes und von der Oberflichenbe-
schaffenheit der Bremselemente und der Drahtstabe abhizngig ist und somit die Lage der
ausgeworfenen Drahtstabe in der Drahtsammelvorrichtung sehr unterschiedlich ist. Die Vorrichtung
hat aulerdem den Nachteil, dass die Drahtstabe nicht gezielt abgelegt werden kénnen.

Aus der WO-A1 96/28271 ist eine mit Greiffingern ausgestattete Greifvorrichtung zur Hand-
habung von Staben bekannt, die am Ende eines Roboterarms befestigt ist. Die Greifvorrichtung ist
sowoh! um eine parallel zur Langsrichtung der Greiffinger verlaufende Zangenachse als auch um
eine zur Zangenachse parallelen Gelenkachse relativ zum Roboterarm schwenkbar und von einer
festen Endposition in Richtung zur Gelenkachse verschiebbar, wobei die Greifvorrichtung ausser in
der Endposition gleichzeitig um die beiden Achsen schwenkbar ist. Diese Vorrichtung hat den
Nachteil, dass keinerlei Abbremsvorrichtung offenbart wird und dass zum Verschwenken des
Stabes zwei Schwenkbewegungen erforderlich sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, die geschilderten Nachteile der bekannten Vorrichtungen zu
vermeiden und ein Verfahren und eine Vorrichtung der einleitend angegebenen Art zu schaffen, die
es ermoglicht, bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten des Materialstranges mit konstruktiv einfa-
chen Mittein und ohne Unterbrechung des Vorschubes des Materialstranges den Drahtstab aus der
Vorschubbahn des Materialstranges herauszuschwenken und gleichzeitig den Drahtstab bis zum
Stillstand abzubremsen. Das erfindungsgemé&Re Verfahren zum zum Abbremsen von Staben, die
mit Hilfe einer Schneideinrichtung von einem mit hoher Geschwindigkeit kontinuierlich zugefithrtem
Materialstrang abgetrennt werden, und zum Herausschwenken der Stabe aus der Vorschubbahn
des Materialstranges zeichnet sich dadurch aus, dal das Herausschwenken des Stabes aus der
Vorschubbahn des Materialstranges und das Abbremsen des Stabes bis zum Stillstand gleichzeitig
durch eine gesteuerte Schwenkbewegung des Stabes um eine senkrecht zur Vorschubrichtung
des Materialstranges verlaufende, horizontalen Schwenkachse erfolgen, wobei der Stab wahrend
der Schwenkbewegung festgeklemmt und in einer achsparallelen Lage gehalten wird und die
Winkelgeschwindigkeit der Schwenkbewegung des abgetrennten Stabes unmittelbar nach dem
Abtrennen vom Materialstrang groRer ist als die Vorschubgeschwindigkeit des Materialstranges.

Vorzugsweise wird bei Verwendung von mitbewegten Schneideinrichtungen deren Bewe-
gungsimpuls zur Beschleunigung der Schwenkbewegung des Stabes genutzt.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens, mit
einer Kiemmeinrichtung zum Festklemmen des Stabes und mit einer Steuereinrichtung und den
Merkmalen, daR eine in ihrer Schwenkbewegung steuerbare Schwenkeinrichtung vorgesehen ist,
deren Schwenkachse senkrecht zur Vorschubrichtung des Materialstranges und horizontal verlauft,
und dass die Schwenkeinrichtung zwei an ihren beiden Enden miteinander verbundene, eine
Parallelfihrung bildende Schwenkhebel und eine Bewegungseinrichtung aufweist, wobei die
Bewegungseinrichtung mit der Parallelfuhrung entsprechend verbunden ist, und die Paralleifihrung
die Kiemmeinrichtung fiir den Stab tragt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 408 319 B

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung weist die Bewegungseinrichtung einen steuer-
baren Arbeitszylinder auf, der in einem Gestell schwenkbar um einen Drehpunkt gelagert ist und
dessen Kolbenstange an einem der Schwenkhebel angelenkt ist.

ErfindungsgemaR kann zum Ausnutzen des Bewegungsimpulses bei mitbewegten Schneidein-
richtungen die Schwenkeinrichtung einen StoRdampfer aufweisen, auf welchen die Schneideinrich-
tung unmittelbar nach dem Abtrennen des Stabes vom Materialstrang einwirkt.

Das erfindungsgemafie Verfahren und die erfindungsgemaRe Vorrichtung haben den Vorteil,
dass ohne Stilistand des Materialstranges der vom Materialstrang abgetrennte Drahtstab sicher
erfasst wird, durch die Schwenkbewegung der Schwenkeinrichtung rasch die Vorschubbahn des
Materialstranges frei gegeben wird, der Drahtstab wahrend der Schwenkbewegung der Schwenk-
einrichtung bis zum Stillstand sicher abgebremst wird und der Drahtstab in definierter Position
abgegeben wird.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend an einem Ausfiuhrungs-
beispiel unter Bezugnahme auf die Zeichnungen n&her erlautert. Es zeigen: Fig. 1 eine schema-
tische Seitenansicht eines Ausfiihrungsbeispieles einer erfindungsgeméaRen Vorrichtung in Uber-
nahmesteliung und Fig. 2 eine schematische Seitenansicht des Ausfuhrungsbeispieles in Abgabe-
stellung.

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die in den Fig. 1 und 2 dargestelite erfindungsgemalie
Vorrichtung finden Verwendung bei der Erzeugung von Drahtstaben D, die mit Hilfe einer Schneid-
einrichtung 1 von einem Materialstrang M abgetrennt werden. Der Materialstrang M wird mit hoher
Geschwindigkeit entsprechend der Pfeilrichtung P1 der Schneideinrichtung 1 entlang einer Vor-
schubbahn V-V zugefithrt. Der Materialstrang M kann im Rahmen der Erfindung aus draht-, band-
und streifenformigem Material bestehen und beliebige Querschnittsformen aufweisen. Das Material
kann aus warmgewalzten und/oder kaltverformten Stahlqualitaten bestehen. Die Oberflache des
Materials kann glatt sein oder wie bei Bewehrungsstahien Ublich eine gerippte Oberfiache
aufweisen. Die Vorrichtung findet Verwendung bei Anlagen, die abgelangte Drahtstdbe verarbei-
ten, wie z.B. Richt- und Schneidanlagen fiir Bewehrungsstabe, Schweianlagen zum Herstellen
von Drahtgittermatten und Gitterrosten, sowie Verlegeanlagen fur Bewehrungsstabe.

Die Schneideinrichtung 1 weist zwei bewegliche Messer 2; 3 auf, deren Schneidbewegung
entsprechend den Richtungen der Doppelpfeile P2; P2' erfoigt. Im Rahmen der Erfindung kann die
Schneideinrichtung 1 auch aus rotierenden Messerradern bestehen. Des Weiteren ist es im
Rahmen der Erfindung méglich anstelle stationdrer Schneideinrichtungen fliegende Scheren oder
Pendelscheren zu verwenden, zeitweise der Vorschubbewegung des Materialstranges folgen und
als mitbewegte Schneideinrichtungen bezeichnet werden.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung hat auch eine entsprechend den Richtungen des Doppel-
pfeiles P3 schwenkbare Schwenkeinrichtung 4, die in Fig. 1 in ihrer oberen Ubernahmestellung 4
und in Fig. 2 in ihrer unteren Abgabestellung 4' dargestellt ist. Auf einer Grundpiatte 5 ist ein
Gestell 6 angeordnet, an welchem im Zyiinderdrehpunkt 7 ein Schwenkzylinder 8 entsprechend
den Richtungen des Doppelpfeiles P4 schwenkbar gelagert ist. Der Zylinderdrehpunkt 7 definiert
die Lage einer senkrecht zur Vorschubrichtung P1 des Materialstranges M verlaufenden horizonta-
len Schwenkachse, um welche die Schwenkeinrichtung 4 geschwenkt wird. Am Gestell 6 sind zwei
Schwenkhebel 9; 10 in Lagerungen 11; 12 schwenkbar gelagert. Am jeweils anderen Ende der
Schwenkhebel 9; 10 ist je ein Schwenklager 13; 14 angeordnet. Eine vertikal verlaufende Trag-
platte 15 weist an ihrem unteren Ende zwei Lagerbdcke 16; 17 auf, welche die entsprechenden
Schwenkiager 13; 14 aufnehmen. Durch die Koppelung sowohl der Lagerungen 11; 12 als auch
der Schwenklager 13; 14 sind die beiden Schwenkhebel 8; 10 in einem Bewegungsparallelogramm
verbunden und bilden eine Paralielfuhrung. Der Schwenkhebel 9 weist eine seitlich angeordnete
Lasche 18 auf, welche die Anlenkung 19 fir die Kolbenstange 20 des Schwenkzylinders 8 tragt.
Die Kolbenstange 20 fuhrt eine Hubbewegung entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P5
aus, wodurch die Schwenkeinrichtung aus ihrer Ubernahmestellung 4 in ihre Abgabestellung 4' und
umgekehrt schwenkt.

An der Tragplatte 15 ist eine Klemmzange 21 angeordnet, deren Zangenbacken 22 bzw. 23
entsprechend den Richtungen der Doppelpfeile P6 bzw. P8' bewegbar sind. Mit Hilfe der Klemm-
zange 21 wird der Drahtstab D festgeklemmt, bevor er von der Schneideinrichtung 1 vom
Materialstrang M abgetrennt wird, und so lange festgehalten, bis die Schwenkeinrichtung ihre
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Abgabestellung 4’ erreicht hat.

An der Tragplatte 15 ist auBerdem ein StoRdampfer 24 angeordnet, der bei der Verwendung
von mitlaufenden Schneideinrichtungen den Bewegungsimpuls der Schneideinrichtung auf die
Schwenkeinrichtung 4 Ubertragt, um diese zusatzlich zu beschleunigen.

An der Grundplatte 5 ist ein Anschlagdampfer 25, z.B. ein StoRdampfer angeordnet, der die
Abwartsbewegung der Schwenkeinrichtung 4' abbremst und ihre unterste Abgabestellung festlegt.
Zum Abfedern der Aufwartsbewegung der Schwenkeinrichtung 4 ist an geeigneter Stelle ein
Riickschlagdampfer 26, z.B. ein StolRdampfer angeordnet, der auBerdem die Aufwartsbewegung
der Schwenkeinrichtung 4 begrenzt.

Der erfindungsgem&Ren Vorrichtung ist auBerdem in Vorschubrichtung P1 gesehen eine
Auslaufrinne 27 nachgeschaitet, deren Aufgabe es ist, sowohl den Materialstrang M als auch den
abgetrennten Drahtstab D in diesem Bereich zu fihren. Die Auslaufrinne 27 weist nicht darge-
stellte, nach unten &ffenbare Klappen auf, um den Drahtstab D wahrend der Schwenkbewegung
gemaf der nach unten gerichteten Richtung des Doppelpfeiles P3 freigeben zu kénnen.

Die vorstehend erlauterte Vorrichtung arbeitet in folgender Weise:

In der Fig. 1 ist die Vorrichtung in ihrer Ubernahmestellung 4 dargestelit, nachdem die Klemm-
zange 21 den vom Materialstrang M angetrennten Drahtstab D an seinem der Schneideinrichtung
1 zugewandten Ende bereits erfasst hat. Vor dem Ergreifen des Drahtstabes wird der
Materialstrang M entsprechend der Pfeilrichtung P1 soweit vorgeschoben, bis die gewlinschte
Lange des Drahtstabes D zum Schnitt in den Wirkungsbereich der Schneideinrichtung 1 gelangt
und von dieser vom Materialstrang M abgetrennt werden kann. Der Materialstrang M wird hierbei in
der der Vorrichtung nachgeschalteten Auslaufrinne 27 gefithrt, wobei die Auslaufrinne 27 auch den
Auslaufbereich des vom Materialstrang M abgetrennten Drahtstabes D bis zum Beginn der
Schwenkbewegung der Schwenkeinrichtung 4 entsprechend fuhrt. Unmittelbar vor dem Abtrennen
des Drahtstabes D vom Materialstrang M klemmt sich die Schwenkeinrichtung 4 an den Material-
strang M, und wird dadurch in Vorschubrichtung P1 beschleunigt. Unmittelbar nach dem Festklem-
men erfolgt der Schnitt durch die Schneideinrichtung 1 und gieichzeitig setzt die Schwenk-
bewegung der Schwenkeinrichtung 4 durch Betatigung des Schwenkzylinders 8 ein. Durch die
einsetzende Schwenkbewegung wird der Drahtstab D unmittelbar nach dem Schnitt zusatzlich kurz
beschleunigt und erhalt eine Winkelgeschwindigkeit, die grofer als die Vorschubgeschwindigkeit
des kontinuierlich vorgeschobenen Materialstranges M ist, so dass gewahrleistet ist, dass der
Drahtstab D die Vorschubbahn des Materialstranges M frei gibt. Mit Beginn der Schwenkbewegung
6ffnen sich auch die Klappen in der Auslaufrinne 27. Bei Verwendung von sich mit dem Material-
strang M mitbewegenden Schneideinrichtungen wird die Vorrichtung relativ zur Schneideinrichtung
derart angeordnet, dass beim Schnitt die Schneideinrichtung mit dem StoRdampfer 24 in Kontakt
kommt und durch ihre Bewegung entsprechend der Vorschubrichtung P1 der Schwenkeinrichtung
4 eine zusatzlichen Beschleunigung erteilt.

Durch entsprechende Ansteuerung des Schwenkzylinders 8 wird die Schwenkbewegung der
Schwenkeinrichtung 4 in Richtung zur unteren Abgabesteliung 4' (Fig. 2) in Folge derart gesteuert,
dass der Drahtstab D solange abgebremst wird, bis er beim Erreichen der Abgabeposition 4' voll-
standig zum Stilistand gekommen ist. Etwaige Restbewegungsenergie der Schwenkeinrichtung 4'
wird vom Anschlagdampfer 25 aufgenommen.

In Fig. 2 ist die Vorrichtung in ihrer Abgabestellung 4' dargestellt, kurz bevor die Klemmzange
21 den Drahtstab D' durch Bewegung der Zangenbacken 22, 23 in den entsprechenden Richtun-
gen der Doppelpfeile P6 bzw. P8' frei gibt. Nach der Freigabe des Drahtstabes D' schwenkt die
Schwenkeinrichtung von der Abgabestellung 4' in die Ubernahmestellung 4 zurick und der
gesamte Zyklus beginnt von Neuem.

Es versteht sich, da das dargestelite Ausfiihrungsbeispiel im Rahmen des aligemeinen Erfin-
dungsgedankens verschiedentlich, insbesondere hinsichtlich der Ausgestaltung und Ausfiihrung
der Einrichtung zur Durchfuhrung der Schwenkbewegung abgewandelt werden kann. Im Rahmen
der Erfindung ist es méglich, anstelle eines pneumatischen Arbeitszylinders einen mit entsprechen-
dem Hydraulikdruck beaufschlagten Arbeitszylinder zu verwenden. Anstelle eines Arbeitszylinders
kénnen auch andere Einrichtungen Verwendung finden, die in der Lage sind, die erforderlichen
Schwenkbewegungen der Schwenkeinrichtung zu erméglichen; im Rahmen der Erfindung kann die
entsprechende Bewegungseinrichtung z.B. aus einem elektrisch angetriebenen Servomotor mit
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entsprechenden Ansteuerelementen bestehen. Der Servomotor ist ortsfest am Gestell 6 angeord-
net und mit einem Schwenkhebel der Parallelfuhrung, beispielsweise mit dem Schwenkhebel 9,
tber die Lagerung 11 fest verbunden, um die Schwenkbewegung der Schwenkeinrichtung 4, 4'
entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P3 bewirken zu kénnen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Abbremsen von Stdben, die mit Hilfe einer Schneideinrichtung von einem
mit hoher Geschwindigkeit kontinuierlich zugefuhrtem Materialstrang abgetrennt werden
und zum Herausschwenken der Stabe aus der Vorschubbahn des Materialstranges,
dadurch gekennzeichnet, dass das Herausschwenken des Stabes (D, D') aus der Vor-
schubbahn (V-V) des Materialstranges (M) und das Abbremsen des Stabes (D, D) bis zum
Stillstand gleichzeitig durch eine gesteuerte Schwenkbewegung des Stabes (D) um eine
senkrecht zur Vorschubrichtung (P1) des Materialstranges (M) verlaufende, horizontalen
Schwenkachse (7; 11, 12) erfolgen, wobei der Stab (D, D) wahrend der Schwenkbe-
wegung (P3) festgeklemmt und in einer achsparallelen Lage gehalten wird und die
Winkelgeschwindigkeit der Schwenkbewegung (P3) des abgetrennten Stabes (D) unmittel-
bar nach dem Abtrennen vom Materialstrang (M) gréRer ist als die Vorschubgeschwindig-
keit des Materialstranges (M).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass bei Verwendung von mitbe-
wegten Schneideinrichtungen (1) deren Bewegungsimpuls zur Beschleunigung der
Schwenkbewegung (P3) des Stabes (D) genutzt wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1 oder 2, mit
einer Klemmeinrichtung zum Festklemmen des Stabes und mit einer Steuereinrichtung,
dadurch gekennzeichnet, dass eine in ihrer Schwenkbewegung (P3) steuerbare Schwenk-
einrichtung (4, 4') vorgesehen ist, deren Schwenkachse (7, 11, 12) senkrecht zur Vor-
schubrichtung (P1) des Materialstranges (M) und horizontal verlduft, und dass die
Schwenkeinrichtung (4, 4') zwei an ihren beiden Enden miteinander verbundene, eine
Parallelfihrung bildende Schwenkhebel (8, 10) und eine Bewegungseinrichtung (8, 20)
aufweist, wobei die Bewegungseinrichtung (8, 20) mit der Parallelfiihrung (9, 10) entspre-
chend verbunden ist, und die Parallelfuhrung (9, 10) die Klemmeinrichtung (21) fur den
Stab (D, D) tragt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungseinrichtung
einen steuerbaren Arbeitszylinder (8) aufweist, der in einem Gestell (6) schwenkbar (P4)
um einen Drehpunkt (7) gelagert ist und dessen Kolbenstange (20) an einem der
Schwenkhebel (9, 10) angelenkt ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Arbeitszylinder (8) mit
Druckluft beaufschlagbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegungseinrichtung
einen steuerbaren, elektrisch betriebenen Servomotor aufweist, der mit zumindest einem
Schwenkhebel (9, 10) fest verbunden ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Abfedern der Schwenkeinrichtung (4') in ihrer Abgabestellung (Fig. 2) ein ortsfester
Anschiagdampfer (25) vorgesehen ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Ausnutzen des Bewegungsimpulses bei mitbewegten Schneideinrichtungen (2) die
Schwenkeinrichtung (4, 4') einen StoRdampfer (24) aufweist, auf welchen die Schneidein-
richtung unmittelbar nach dem Abtrennen des Stabes (D) vom Materiaistrang (M) einwirkt.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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