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Beschreibung

Mit der beginnenden Mechanisierung des Ab-
ziehens der in einer Strang- oder Rohrpresse er-
zeugten Strdnge kam die Forderung auf, die auf
den Strang ausgelibte, den Strang gestreckt hal-
tende Zugkraft so zu begrenzen, daB die Strangbil-
dung in der Matrize nicht beeinfluBt wird (DE-C-484
649). Sofern Strénge erzeugt werden, die entweder
nicht aufgewickelt werden k&nnen oder nicht aufge-
wickelt werden sollen, ist es Ublich, hinter der Pres-
se einen die auslaufenden Strdnge aufnehmenden
und wihrend des Auspressens flihrenden Tisch
vorzusehen, wobei mdglichst durchgehende ebene
Stutzflachen vorgesehen werden, um Verwerfungen
der Strdnge bei der Abkiihlung zu vermeiden.
Schon wegen der Gefahr des Ausknickens diinner
Strange und wegen der Riickwirkung der Schub-
kraft auf die Strangbildung in der Matrize, die zur
Stauchung des austretenden Stranges fihrt, ist es
Ublich Abziehvorrichtungen zu verwenden, die aus
entlang des Tisches von einem Fahrantrieb beweg-
ten und mit die Spitzen der austretenden Strdnge
fassenden Greifern versehenen Wagen bestehen.
Es ist aber Sorge daflir zu tragen, daB die von
einer Abziehvorrichtung auf einen Strang ausgeib-
te Zugkraft nun nicht die Strangbildung in der Ma-
frize beeinfluBt, indem sie zu einer Einschniirung
des austretenden Stranges fiihrt. Um die Forderung
nach immer engeren Toleranzen der Querschnitis-
abmessungen der Stringe erflillen zu k&nnen, wur-
den die Fahrantriebe mit der Messung und Rege-
lung der auf die Strdnge aufzubringenden Zugkraft
in zahlreichen Vorschidgen dahingehend verbes-
sert, daB durch genauere und direkte Messung der
Zugkraft an den Greifern und besonders ausgestal-
tete Fahrantriebe eine in engen Grenzen konstante,
mdglichst geringe Zugkraft ausreicht, um die
Strange gestreckt zu halten und das Auftreten von
Druckkréften im Strang auszuschlieBen.

Mit der DE-C-878 626 ist eine Zugeinrichtung
bekanntgeworden, die den gepreBten Strang bald
nach dem Verlassen der Matrize mit einer als Zan-
ge oder Greifer bezeichneten Vorrichtung faBt und
ihn mit PreBgeschwindigkeit und KraftliberschuB
auf ein Ablegebett zieht. Die Anpassung der Fahr-
geschwindigkeit der Zugeinrichtung an die wech-
selnde PreBgeschwindigkeit erfolgt durch eine in
Abhidngigkeit von der auf die Strangspitze ausge-
Ubten Zugkraft vorgenommene Regelung, indem
bei einer Tendenz steigender Zugkraft die Fahrge-
schwindigkeit verringert und bei einer Tendenz ab-
nehmender Zugkraft die Fahrgeschwindigkeit er-
héht wird. Vermittels dieser Regeleinrichtung wird
die von der Zugvorrichtung ausgelibte Zugkraft mit
geringen Abweichungen konstant gehalten.

Das Ergebnis ist also eine auf den Strang im
Matrizenbereich wirkende Zugkraft, die von einem
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Maximalwert, entsprechend der von der Zugvor-
richtung auf den Strang zu Beginn des Ausziehvor-
gangs ausgelbten Zugkraft, bis auf einen Minimal-
wert, der um den Reibungswiderstand des ausge-
preBten Strangs auf dem Ablegebett zu Ende des
Ausziehvorgangs gegeniiber dem Maximalwert ver-
mindert ist, absinkt. Hinsichtlich der im Matrizenbe-
reich auftretenden Zugkraftschwankungen bildet
der Vorschlag nach der DE-C-878 626 insoweit
eine Verbesserung gegeniiber DE-C-484 649, als
ein Absinken der Zugkraft auf den Wert 0 vermie-
den werden kann. Im Ubrigen freten aber die glei-
che Zugkraftschwankung, die von dem jeweiligen
Reibungswiderstand, das heiit, von der jeweiligen
PreBstrangldnge abhingig sind, auf.

Auch die Erfindung hat eine Verbesserung der
Querschnittstoleranzen der aus einer Strangpresse
abgezogenen, ausgepreften Strdnge durch Mini-
mierung der im Bereich der Matrize wirkenden, die
Strangbildung beeinflussenden Zugkraft im Strang
zum Ziel. Dabei geht die Erfindung von der Er-
kenntnis aus, daB der Strang mit zunehmendem
Abstand von der Matrize infolge der Ankihlung
durchaus mit zunehmender Zugkraft belastet wer-
den kann, ohne daB sich Querschnittsverdnderun-
gen einstellen. Beim Abziehen des Stranges mit
einer die Strangbildung nicht beeinflussenden, den
Strang gestreckt haltenden, geregelten Zugkraft
wird erfindungsgemiB so verfahren, daB einer dem
Querschnitt und dem FlieBverhalten in der Matrize
angepaBten Zugkraft (Abziehkraft) eine proportional
zur ausgepreBten Strangldnge zunehmende, das
Langeneinheitsgewicht und den Reibwert zwischen
Strang und Auslauftisch als Faktoren mit MaB der
jeweiligen Strangldnge beriicksichtigende Zugkraft
(Abschleppkraft) Uberlagert wird. Indem die Zug-
kraft entsprechend dem mit der ausgepreBten Lin-
ge wachsendem Reibwiderstand erh&ht wird, kann
die im Matrizenbereich herrschende Zugkraft auf
einem zum Gestreckhalten des Stranges ausrei-
chendenn Minimalwert konstant gehalten werden.

Im Rahmen der erfindungsgemdBen Aufgabe
und L8sung besteht eine besondere Schwierigkeit
in der ausreichend genauen Bestimmung der dem
Grundwert zu Uberlagernden GrdBe der jeweiligen
Zugkraft. Wahrend sich die jeweilige Linge des
ausgeprefBten Stranges in bekannter Weise fortlau-
fend messen 14Bt, ist insbesondere der Reibungs-
beiwert grdBeren, von den Betriebsbedingungen
abhdngigen Schwankungen unterworfen, so daB
sich als besondere und wesentliche weitere Aufga-
be der Erfindung die genaue Bestimmung der je-
weiligen spezifischen Reibungskraft ergibt. Zur L&-
sung dieser Aufgabe wird erfindungsgemiB so ver-
fahren, daB jeweils nach dem Abtrennen eines
Stranges und dessen Ausziehen aus der Matrize
die zu seinem Abschleppen erforderliche Kraft ge-
messen wird, die dividiert durch die jeweils gleich-
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zeitig festgestellte Lidnge des Stranges als Vorgabe
einer spezifischen Profilreibkraft dient, die multipli-
ziert mit der jeweiligen Strangldnge als Abschlepp-
kraft dem Grundwert der Abziehkraft und dem
Fahrwiderstand Uberlagert wird.

Zur Auslibung des Verfahrens ist die Abzieh-
vorrichtung gemaB der Erfindung mit einer Steue-
rung versehen, bei der als Sollwert fir die auf die
Strangspitze ausgelibte Zugkraft zusitzlich zu ei-
nem vorgegebenen, den Fahrwiderstand des Wa-
gens oder Abziehvorrichtung berlicksichtende Wert
als erstem Summanden und einem vom Strang-
querschnitt abhdngigen Grundwert der Abziehkraft
als zweiten Summanden beginnend mit dem Erfas-
sen der Strangspitze durch die Greifer der Abzieh-
vorrichtung ein zunehmender, als jeweiliges Pro-
dukt des Ergebnisses fortlaufender Austrittsweg-
messung und vorgegebener spezifischer Profilreib-
kraft zwischen auslaufendem Strang und Auslauf-
tisch sich ergebender Wert als drittem Summanden
ermittelt und eingegeben wird.

GemapB einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist die Steuerung so vorgesehen, daB ausgehend
von der nach dem Abtrennen eines Stranges und
dessen Ausziehen aus der Matrize ermittelten Ab-
schleppkraft als Istwert unter Berlicksichtigung der
Ldnge des Stranges ein Korrekturwert zur spezifi-
schen Profilreibkraft ermittelt und zum Auspressen
des folgenden Stranges gleichen Sollquerschnitts
eingegeben wird. Hierdurch werden betriebsbe-
dingte Verdnderungen der spezifischen Profilreib-
kraft fortlaufend ermittelt und korrigiert.

Verdnderungen k&nnen sich auch beim Fahrwi-
derstand des Ausziehwagens ergeben und bei zu-
nehmenden Fahrwiderstand wiirde schlieBlich die
auf den Strang wirkende Ausziehkraft unter Um-
stdnden nicht ausreichen, so daB es zur Schlingen-
bildung und schlieBlich zur Stauchung des Stran-
ges kommen kann. Um dies auszuschlieBen ist
gemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung vor-
gesehen, die vor dem Greifen des Stranges allein
zum Verfahren des Ausziehwagens benétigte Kraft
zu messen und als ersten Summanden einzuge-
ben. Es ist auch mdglich, den Fahrwiderstand ge-
maB einem weiteren Merkmal der Erfindung aus
der Differenz der in dem den Ausziehwagen zie-
henden Seil wirkenden Kraft und der am Greifer
wirkenden Kraft festzustellen und als ersten Summ-
anden einzugeben.

Um in jedem Falle und mit Sicherheit auszu-
schliefen, daB es zu keiner Stauchung des Stran-
ges kommen kann, ist gemiB einem weiteren
Merkmal der Erfindung vorgesehen, eine Abwei-
chungen vom gradlinigen, schlingefreien Auslauf
des Stranges und damit das Absinken der auf den
Strang im Matrizenbereich wirkenden Ausziehkraft
(zweiter Summand der Abziehkraft) auf Null signali-
sierende Vorrichtung im Bereich des Gegenholms
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der Presse vorzusehen, die die Untergrenze der
Abziehkraft steuert.

Die weitere Erlduterung der Erfindung in einem
Ausflihrungsbeispiel erfolgt anhand der Zeichnun-

gen.

Es zeigen:

Figur 1 den Verfahrensablauf in einem die
Abhidngigkeit der Ausziehkraft von
der ausgezogenen Lange zeigen-
den Diagramm,

Figur 2 ein Schemabild der Steuerung,

Figur 3 eine Gesamtansicht einer Presse
mit Auslauf im Grundriss,

Figur 4 in einem Ausschnitt aus Figur 3 in
grbBerem MapBstab den Ausziehwa-
gen in Aufsicht, wozu

Figure 5 eine Seitenansicht und

Figur 6 eine Ansicht in Stranglaufrichtung

zeigen.

Eine zur Auslibung des Verfahrens gemipB der
Erfindung geeignete Anlage ist in Figur 3 darge-
stellt und besteht aus einer Strang-oder Rohrpres-
se 1 und einem Auslauf 2 flr die ausgepreBten
Strange.

Die dargestellte Strangpresse 1 besteht aus
einem Zylinderholm 3 mit PreBzylinder, dem Lauf-
holm 4, der von einem PreBkolben bewegt wird
und den Prefstempel 5 tragt, einem Aufnehmer 6
fir den zu verpressenden Metallblock und einem
die Matrize stiitzenden Gegenholm 7, der durch
Zuganker 8 mit dem Zylinderholm 3 verbunden ist.

Der Auslauf 2 besteht aus einem in der Ldngs-
achse der Presse 1 angeordneten Auslauftisch 11,
Uber dem entlang ein Ausziehwagen 12 verfahrbar
ist. Die ausgepreBiten und ausgezogenen Profile
werden mittels Rechen lber das Kiihlbett 13 quer-
geférdert zu einem Sammeltisch 14, von wo aus
sie von einem Rollgang 15 ldngsgefbrdert werden
gegen einen Anschlag 16, um von einer Teilvor-
richtung (Schere oder S3ge) 17 auf Handelsldnge
geteilt und auf eine Sammelvorrichtung 18 querge-
fordert zu werden.

Wie aus den Figuren 4, 5 und 6 detaillierter zu
ersehen ist, wird der Ausziehwagen 12 entlang
einer auf Stltzen 19 ruhenden Schiene 20 verfah-
ren. Der im Bereich der Schiene 20 nach unten
offene Rahmen 21 des Ausziehwagens 12 ist an
beiden Stirnseiten mit Lagerbdcken fiir die den
Ausziehwagen 12 entlang der Schiene 20 fiihren-
den Rader 22 versehen. Mit einem Ausleger 23 ist
der Ausziehwagen 12 an einer weiteren Schiene 24
mittels der am Ausleger 23 gelagerten Rider 25
gefihrt. Im Rahmen 21 des Ausziehwagens 12 ist
auf Stangen 26 in Ausziehrichtung beweglich ein
Greifer 27 geflihrt. Der Greifer 27 besteht aus einer
zweigeteilten Bodenplatte 28, deren Hilften seitlich
ausschwenkbar sind, so daB der Greifer 27 nach
unten gedffnet werden kann. Ferner sind um eine
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Achse 29 schwenkbare Lamellen 30 vorgesehen,
zwischen denen und der Bodenplatite 28 die auszu-
ziehenden Profile vom Greifer 27 gefaBt werden
kénnen. Der Greifer 27 ist gegeniiber dem Rahmen
21 des Ausziehwagens 12 Uber DruckmeBdosen 31
in Ausziehrichtung abgefangen, so daB Uber die
DruckmefBdosen 31 die vom Greifer 27 auf das
auszuziehende Profil ausgelibte Zugkraft gemes-
sen wird. Eine Kolben-Zylinder-Einheit 32 ist vorge-
sehen, um die Lamellen 30 zum Freigeben des
Stranges ausschwenken zu kdnnen. Das Verfahren
des Ausziehwagens 12 entlang der Schienen 20
und 24 erfolgt Uber einen Seilzug, bestehend aus
einem Zugseil 33 und einem Spill bzw. einer Win-
de 34, der bzw. die von einem drehzahl- und
drehmoment-regelbaren Gleichstrommotor 35 an-
getrieben ist. Die Verbindung des Zugseils 33 mit
dem Ausziehwagen 12 erfolgt Uber eine ZugmepB-
vorrichtung 36, die die am Greifer 27 herrschende,
auf den Strang ausgeilibte Zugkraft und den Fahr-
widerstand des Ausziehwagens 12 miBt. Die von
der ZugmeBvorrichtung 36 gemessene Zugkraft ab-
zliglich der vom Greifer 27 auf den Strang ausge-
Ubten, von den DruckmeBdosen 31 gemessenen
Zugkraft ergibt somit den Fahrwiderstand des Aus-
ziehwagens 12.

Beim Auspressen und Abziehen des Stranges
wird wie folgt verfahren:

Zu Beginn des Arbeitsspiels steht der Auszieh-
wagen 12 unmittelbar hinter dem Gegenholm 7 der
Presse 1 in Bereitschaft. Sobald die Spitze des
Stranges in den Bereich des Ausziehwagens 12 mit
seinem Greifer 27 gelangt, wird der Ausziehwagen
12 beschleunigt bis zum Gleichlauf mit dem
Strang. Der sich dann ergebende Fahrwiderstand
des Ausziehwagens 12 wird festgestellt als Teilkraft
(erster Summand) einer von dem Fahrantrieb
(Motor 35, Spill bzw. Winde 34) vom Zugseil 33
aufzubringenden Zugkraft (siehe Diagramm Figur
1). Sobald der Fahrwiderstand festgestellt ist,
schlieft der Greifer 27, indem die Kolben-Zylinder-
Einheit 32 gelliftet wird, so daB sich die Lamellen
30 auf die Bodenplatte 28 absenken und so die
Strangspitze einklemmen.

Das L3ngeneinheitsgewicht des Stranges ent-
spricht unter Berlcksichtigung des seinem Werk-
stoff eigenen spezifischen Gewichts einem Quer-
schnitt, von dem wiederum die Kraft anhangt, mit
der der Strang ohne Gefahr einer Querschnittsein-
schnlirung, also ohne EinfluB auf die Formgebung
in der Matrize ausgezogen werden kann. Diese
Teilkraft bildet den zweiten Summanden der aufzu-
bringenden Zugkraft im Zugseil 33.

Die Linge des ausgepreften Stranges wird
fortlaufend durch Impulsz&hlung an einem mit der
Umlenkrolle 37 flr das Zugseil 33 verbundenen
Impulsgeber 38 gemessen und multipliziert mit der
spezifischen Profilreibkraft zwischen Strang und
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Auslauftisch als dritter, proportional mit der Stran-
gldnge wachsender Teilwert (dritter Summand) der
aufzubringenden Zugkraft im Zugseil 33 aufge-
bracht.

Nachdem ein Strang ausgeprefit, von seinem
PrefBrest getrennt und aus der Maitrize ausgestoBien
oder ausgezogen ist, wird die am Greifer 27 von
den DruckmeBdosen 30 gemessene Abschleppkraft
und gleichzeitig die L3nge des abgeschleppten
Stranges gemessen. Die Abschleppkraft dividiert
durch die Strangldnge entspricht dem Istwert der
spezifischen Profilreibkraft und wird flr das folgen-
de Arbeitsspiel beim Auspressen eines gleichen
Strangquerschnitts zur Ermittlung des dritten
Summanden der Zugkraft vorgegeben.

Anstelle der mit dem Zugseil 33 verbundenen
ZugmeBvorrichtung 36 kann zur Festistellung der
Zugkraft im Zugseil 33 eine Drehmomentmessung
an der Winde bzw. dem Spill 34 oder verbunden
mit einer Drehzahimessung eine Messung der Lei-
stungsaufnahme am Motor 35 vorgesehen und dar-
aus die Zugkraft im Zugseil 33 ermittelt werden.

Da der Fahrwiderstand des Ausziehwagens 12
im normalen Betrieb sich nicht &ndert, kann dieser
als Konstante von der im Zugseil 33 festgestellien
Kraft abgezogen werden, um die Summanden 2
(Abziehkraft) und 3 (Abschleppkraft) zu ermitteln,
so daB auf die DruckmeBdose 31 und die in Aus-
ziehrichtung bewegliche Befestigung des Greifers
27 im Ausziehwagen 12 verzichtet und somit der
bauliche Aufwand der Ausziehvorrichtung verringert
werden kann.

Wie das in Figur 2 dargestellte Schemabild der
Steuerung zeigt, wird als 1. Summand der Fahrwi-
derstand vorgegeben bzw. eingegeben als die im
Zugseil 33 bei Gleichlauf des Ausziehwagens 12
mit dem auslaufensen Strang vor dem SchlieBen
der Greifer 27 gemessenen Zugkraft. Dieser wird
zusammengefiihrt mit dem 2. Summanden, mit
dem die profilspezifische, querschnittsabhingige,
empirisch ermittelte Abziehkraft vorgegeben ist.
Der 3. Summand ist das Produkt aus der durch
Wegmessung mittels dem Impulsgeber 38 ermittel-
ten jeweiligen Lange des Stranges und der spezifi-
schen Profilreibkraft, wobei diese flir den ersten
PreBvorgang empirisch ermittelt und vorgegeben
wird und flr den jeweils folgenden PreBvorgang
durch Messung der zum Abschleppen des ausge-
preften Stranges nach dessen Trennung vom
PreBrest und Austritt aus der Matrize benétigten
Zugkraft dividiert durch die ebenfalls gemessene
Ldnge dieses Stranges ermittelt und eingegeben
wird. Der sich ergebene 3. Summand wird mit der
Summe von 1. und 2. Summanden zusammenge-
fliihrt une ergibt den jeweiligen Sollwert der Zug-
kraft und aus dem Vergleich mit dem jeweiligen
Istwert der Zugkraft wird Uber einen Motorregler
der Motor zum Antrieb der Ausziehvorrichtugn in
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seinem Drehmoment geregelt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Abziehen eines in der Strang-
oder Rohrpresse erzeugten Stranges mit einer
die Strangbildung in der Matrize nicht beein-
flussenden, den Strang gestreckt haltenden,
geregelten Zugkraft,

dadurch gekennzeichnet,

daB einer dem Querschnitt und dem FlieBver-
halten in der Matrize angepaBten Zugkraft
(Abziehkraft) eine proportional zur ausgepreB-
ten Strangldnge zunehmende, das L3ngenein-
heitsgewicht und den Reibungsbeiwert zwi-
schen Strang und Auslauftisch (11) als Fakto-
ren mit dem MaB der jeweiligen Strangldnge
berlicksichtigende Zugkraft (Abschleppkraft)
Uberlagert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Abtrennen eines Stranges und
dessen Ausziehen aus der Matrize die An-
schleppkraft und die Ldnge des ablaufenden
Stranges gemessen und die Abschleppkraft di-
vidiert durch die Strangldnge beim Auspressen
eines folgenden Stranges gleichen Sollquer-
schnitts als Vorgabe flir die mit der durch
Wegmessung ermittelten Strangldnge zu multi-
plizierende spezifische Profilreibkraft eingege-
ben wird.

Steuerung zur Konstanthaltung der im Matri-
zenbereich auf den aus einer Strang- oder
Rohrpresse auslaufenden Strang wirkenden
Kraft,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Sollwert der auf die Strangspitze aus-
geubten Zugkraft zusdtzlich zu einem vorgege-
benen, den Fahrwiderstand des Wagens (12),
der  Abziehvorrichtung  berilicksichtigenden
Wert als erstem Summanden und einem vom
Strangquerschnitt abhdngigen Grundwert der
Abziehkraft als zweitem Summanden begin-
nend mit dem Erfassen der Strangspitze durch
die Greifer (27) der Abziehvorrichtung ein zu-
nehmender, als jeweiliges Produkt des Ergeb-
nisses fortlaufender Austrittiswegmessung (38)
und vorgegebener spezifischer Profilreibungs-
kraft zwischen auslaufenden Strang und Aus-
lauftisch (11) sich ergebender Wert als drittem
Summanden ermittelt und eingegeben wird.

Steuerung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB ausgehend von der nach dem Abtrennen
des Stranges und dessen Ausziehen aus der
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Matrize ermittelten Abschleppkraft als Istwert
unter Berlicksichtigung der Strangldnge ein
Korrekturwert zur spezifischen Profilreibungs-
kraft ermittelt und eingegeben wird.

Steuerung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die vor dem Greifen des Stranges allein
zum Verfahren des Ausziehwagens (12) bend-
tigte Kraft gemessen und als erster Summand
eingegeben wird.

Steuerung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die in dem den Ausziehwagen (12) ziehen-
den Seil (33) wirkende Kraft und die am Grei-
fer (27) wirkende Kraft gemessen und die Dif-
ferenz dieser Kridfte als erster Summand
(Fahrwiderstand) eingegeben wird.

Steuerung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Abweichungen von gradlinigen,
schlingenfreien Auslauf des Stranges und da-
mit das Absinken des zweiten Summanden der
Abziehkraft auf Null signalisierende Vorrichtung
im Bereich des Gegenholms (7) der Presse (19
vorgesehen ist, die die Untergrenze der Ab-
ziehkraft steuert.

Steuerung nach einem der vorhergehenden
Anspiiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sollwert im Vergleich zum Istwert der
an der Abziehvorrichtung gemessenen Zug-
kraft als RegelgroBe dient und abhéngig hier-
von das Drehmoment eines eine Seilwinde (34)
zu der aus Wagen (12) und Greifer (27) beste-
henden Abziehvorrichtung antreibenden
Gleichstrommotors (35) geregelt ist.

Claims

Method for taking up a billet produced in the
extrusion or tube-making press with a con-
trolled tractive force which does not affect the
formation of the billet in the die and keeps the
billet straight, characterised in that a tractive
force (pull-away force) which increases in pro-
portion fo the extruded billet length and allows
for the weight per unit length and the coeffi-
cient of friction between the billet and the
delivery table (11), as factors with the dimen-
sion of the respective billet length, is superim-
posed upon a fractive force (take-up force)
which is adapted to the cross section and the
flow behaviour in the die.
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Method according to claim 1, characterised in
that, after a billet has been separated and
withdrawn from the die, the pull-away force
and the length of the emerging billet are mea-
sured and the pull-away force, divided by the
billet length, is entered as a set value for the
specific profile frictional force to be multiplied
by the billet length, which is determined by a
path measurement, when extruding a subse-
quent billet of the same nominal cross section.

Control for keeping constant the force acting in
the region of the die on the billet emerging
from an extrusion or fube-making press,
characterised in that, as a desired value of the
tractive force exerted on the billet tip, in addi-
tion to a predetermined value, which takes
account of the resistance to motion of the
carriage (12) of the take-up device, as a first
addend, and in addition to a base value -
dependent upon the billet cross section - of
the take-up force as a second addend, starting
from the point at which the billet tip is gripped
by the grippers (27) of the take-up device, an
increasing value, which is the respective prod-
uct of the result of a continuous delivery path
measurement (38) and a predetermined spe-
cific profile frictional force between the emerg-
ing billet and the delivery table (11), is deter-
mined and entered as a third addend.

Control according to claim 3, characterised in
that, starting with the pull-away force deter-
mined after the separation of the billet and the
withdrawal of the latter from the die as the
actual value, taking account of the length of the
billet, a correction value is determined for the
specific profile frictional force and entered.

Control according to claim 3 or 4, charac-
terised in that the force required just to move
the withdrawing carriage (12) before the billet
is gripped is measured and entered as a first
addend.

Control according to claim 3 or 4, charac-
terised in that the force acting in the cable (33)
pulling the withdrawing carriage (12) and the
force acting on the gripper (27) are measured
and the difference between these forces is
entered as a first addend (resistance to mo-
tion).

Control according to one of the preceding
claims, characterised in that a device which
signals deviations from a straight, loop-free
delivery of the billet and thus a reduction in the
second addend of the take-up force to zero is
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provided in the area of the counter-crosshead
(7) of the press (1) and controls the lower limit
of the take-up force.

Control according to one of the preceding
claims, characterised in that the desired value,
as compared with the actual value, of the frac-
tive force measured at the withdrawing device
serves as a controlled variable and the torque
of a d.c. motor (35) driving a cable winch (34)
for the withdrawing device, which consists of
the carriage (12) and grippers (27), is adjusted
as a function of this.

Revendications

Procédé pour extraire une barre produite dans
une presse a filer & barres ou A tubes, avec
une force de traction asservie, qui maintient la
barre tendue et qui n'influence pas la formation
de la barre dans la filiere,

caractérisé

en ce qu'on superpose 4 une force de traction
(force de tirage) adaptée 2 la section et au
comportement d'écoulement dans la filiére,
une force de traction (force de tralhage) qui
croft proportionnellement & la longueur de la
barre filée et dans laquelle le poids par unité
de longueur de la barre et le coefficient de
frottement entre la barre et la table de récep-
tion (11) interviennent comme facteurs de mul-
tiplication appliqués a la valeur de la longueur
instantanée de la barre.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé

en ce qu'aprés avoir coupé une barre et 'avoir
extraite de la filiere, on mesure la force de
trainage et la longueur de la barre sortante et,
pour |'extraction d'une barre suivante de méme
section de consigne, on prend la force de
trainage divisée par la longueur de la barre
comme valeur prévue de la force de frottement
spécifique du profilé, qui doit étre multipliée
par la longueur de la barre, elle-méme déter-
minée par une mesure de distance.

Commande pour le maintien de la constance
de la force qui agit dans la région de la filiere
sur la barre sortant d'une presse a filer a
barres ou & tubes,

caractérisée

en ce que, pour servir de valeur de consigne
de la force de traction exercée sur la pointe de
la barre, qui s'ajoutera & une valeur prédéter-
minée prenant en compte la résistance d'avan-
ce du chariot (12) du dispositif de tirage, et
prise comme premier terme de la somme, et 3
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une valeur de base de la force de tirage dé-
pendant de la section de la barre et prise
comme deuxiéme terme de la somme, on cal-
cule et on introduit une valeur croissante, prise
comme troisieme terme de la somme, qui croft
a partir de la saisie de la pointe de la barre par
les pinces (27) du dispositif de tirage et qui est
le produit instantané du résultat de la mesure
continue de la longueur de sortie (38) et d'une
force de frottement prédéterminée, spécifique
du profilé, qui s'exerce entre la barre sortante
et la table de réception (11).

Commande selon la revendication 3,
caractérisée

en ce qu'en prenant pour base la force de
trainage, qui est mesurée aprés avoir coupé
une barre et I'avoir extraite de la filiére et prise
comme valeur réelle, compte tenu de la lon-
gueur de la barre, on calcule un coefficient de
correction qui donne la valeur de la force de
frottement spécifique du profilé et on introduit
ce coefficient.

Commande selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée

en ce qu'on mesure et qu'on introduit comme
premier terme de la somme la force nécessai-
re pour faire simplement avancer le chariot
d'extraction (12) avant la saisie de la barre.

Commande selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée

en ce qu'on mesure la force développée dans
le céble (33) qui tire le chariot d'extraction (12)
et la force développée au niveau de la pince
(27) et qu'on introduit la différence entre ces
forces comme premier terme de la somme
(résistance d'avance).

Commande selon une des revendications pré-
cédentes,

caractérisée

en ce qu'il est prévu dans la région de la
contre-filiere (7) de la oresse (19), un dispositif
qui signale I'apparition d'écarts par rapport & la
rectitude et 'absence de méandres, de la sor-
tie de la barre, c'est-a-dire la chute & zéro du
deuxiéme terme de la somme de la force de
traction, ce dispositif commandant la limite in-
férieure de la force de traction.

Commande selon une des revendications pré-
cédentes,

caractérisée

en ce que la valeur de consigne sert de gran-
deur réglante, aprés comparaison avec la va-
leur réelle de la force de traction mesurée au
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niveau du dispositif de tirage, et le couple d'un
moteur & courant continu (35) qui eniraine un
treuil & clble (34) agissant sur le dispositif de
tirage composé du chariot (12) et de la pince
(27) est réglé en fonction de cette grandeur.
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