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@ Vorrichtung zum Richten und Ablingen von draht- oder stabférmigem Material.

@ Mit der neuen Vorrichtung kdnnen jederzeit Dréhte oder
Stabe unterschiedlichen Durchmessers gerichtet und auf die
gewunschte Lange geschnitten werden. Besonders vorteil-
haft kann damit von Ring auf Stab gearbeitet werden.
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BESCHREIBUNG

Vorrichtung zum Richten und Abl&ngen

von draht- oder stabf6rmigem Material

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Richten und
Ablangen von draht- oder stabfdrmigem Material, wobei

einem Richtwerkzeug eine Schneidvorrichtung nachgeordnet

ist.

Vorrichtungen dieser Art werden insbesondere dort bendt-
tigt, wo Draht oder beispielsweise Armierungsstahl fir
Beton in Ringen angeliefert wird und daraus Stangen zur

weiteren Verwendung hergestellt werden sollen.

Drahtricht- und Schneidmaschinen sind bekannt. Sie rich-
ten von Ringen abgezogenen Draht und schneiden ihn auf
die gewilinschte Ldnge ab. Diese Maschinen sind jeweils zum
Verarbeiten wvon Draht eines bestimmten Durchmessers
eingerichtet. Soll Draht eines anderen Durchmessers ge-
richtet und geschnitten werden, so ist ein umstidndlicher

und zeitraubender Umbau der Maschine erforderlich.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung zum Richten und Ablangen von draht- oder stabformi-
gem Material zu schaffen, die stdndig betriebsbereit ist,
um solches Material mit unterschiedlichen Abmessungen
(Durchmesser) zu richten und auf die gewilinschte L#nge zu

schneiden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem8B dadurch geldst, daf
ein aus Einlauffihrungen, Zwischenfiihrungen und Endfih-
rungen bestehendes schwenkbares Magazin vorgesehen ist,
dem zwei Schubrollenpaare zugeordnet sind, daB ent-
sprechend der Zahl der Einlauffihrungen und der Durchmes-
ser des zu verarbeitenden Materials in einem Revolver-
system Richtwerkzeuge angeordnet sind, und daB dem Revol-
versystem ein Zugrollenpaar und eine Schneidvorrichﬁung

nachgeordnet sind.

Nach einer weiteren Ausbildung ist vorgesehen, daB8 Mittel
zum synchronen Schwenken des Magazins und Positionieren
der in dem Revolversystem angeodneten Richtwerkzeuge vor-

gesehen sind.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen insbe-
sondere darin, dafl jederzeit draht- oder stabfdrmiges Ma-
terial verschiedenen Durchmessers schnell und dabei scho-
nend gerichtet und abgeschnitten werden kann. Vorzugs-

weise gilt das fiir das Verarbeiten von Drahtringen.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnungen n#her beschrie-

ben. Es zeigen

Fig. 1 die Ansicht und

Fig. 2 die Draufsicht einer Vorrichtung nach der Erfin-
dung.

Fig. 3 und

Fig. 4 zeigen Einzelheiten der neuen Vorrichtung und

i

Fig. eine Anlage zum Verarbeiten von Draht mit finf

verschiedenen Durchmessern von ‘Ringen ausgehend.
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In den Fig. 1 und 2 ist mit 1 ein zu richtender Draht
oder Armierungsstahl bezeichnet. Die Vorrichtung hat ein
schwenkbares Magazin 2. Im gezeichneten Beispiel ist es
fiur funf unterschiedliche Durchmesser eingerichtet, d.h.
es sind finf verschiedene Einlauffihrungen 3,4,5,6 und 7
sowie je finf Zwischen- pnd Endfiihrungen 8,9,10,11 und 12
bzw. 13,14,15,16 und 17 vorhanden. Das Magazin 2 ist um
eine Achse 18 schwenkbar (Vergl. auch Fig. 3), so da8 der
Draht mit dem gewiinschten Durchmesser in Arbeitsposition,
d.h. zwischen die Schubrollenpaare 19 und 20 gebracht
werden kann.

Entsprechend der von dem Magazin 2 aufnehmbaren Drdhte
unterschiedlichen Durchmessers 1,21,22,23 und 24 hat ein
Revolversystem 25 beispielsweise finf R;chtwerkzéuge
26,27,28,29 und 30, von denen jedes auf einen bestimmten
Durchmesser eingestellt ist. Mit 31 ist in Fig. 4 sche-
matisch eine Kette dargestellt, mit deren Hilfe ein syn-
chrones Schwenken des Magazins 2 und Positionieren der im
Revolversystem 25 vorhandenen Richtwerkzeuge 26 bis 30
erfolgt. .Das jeweils in Arbeitsposition befindliche
Richtwerkzeug wird durch einen achsial verschiebbaren

Antrieb 44 iiber eine Kupplung 45 angetrieben.

Ein zu richtender Draht 1, von dem Stangen einer bestimm-
ten Lange hergestellt werden sollen, wird iber die Ein-
lauffiithrung 3, das Schubrollenpaar 19, die Zwischenfih-
rung 8, das Schubrollenpaar 20 und die Endfihrung 13 dem
Richtwerkzeug 26 im Revolversystem 25 zugefiihrt. Nach dem
Verlassen des Richtwerkzeugs 26 sorgt ein Zugrollenpaar
32 fir den Weitertransport des Drahtes 1 zur Schneidvor-
richtung 33.
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Die Vorrichtung nach der Erfindung wird zweckm#@Bigerweise
elektronisch gesteuert, so daB nach einem vorgegebenen
Programm das Magazin 2 jeweils mit den gewlinschten Drah-
ten 1,21,22.23 bzw. 24 automatisch in die Arbeitsposition
geschwenkt und gleichzeitig das dazugehtrige Richtwerk-
zeug 26,27,28,29 oder 30 positioniert wird. Die L&ange der
herzustellenden Stangen wird ebenfalls vorgegeben und
beispielsweise von einem MeBgerd@t 34 kontrolliert, dessen

Ausgangssignal die Schneidvorrichtung 33 auslést.

Beim Wechsel =zu einem Draht/Armierungsstahl anderen
Durchmessers wird der in der Arbeitslinie befindliche
Draht bis vor das Revolversystem 25 zurlickgefahren und
bleibt in den Fithrungen des Magazins 2, wie das fir die

Dr&dhte 21,22,23 und 24 in Fig. 2 angedeutet ist.

In Fig. 5 ist mit 35 die beschriebene erfindungsgemiBe
Vorrichtung bezeichnet, wie sie in den Fig. 1 und 2 dar-
gestellt ist. Die Dr&hte 1,21,22,23 und 24 werden von Ab-
laufhaspeln 36,37,38,39 und 40 abgezogen. 41 ist eine
Drahtfilhrung. Die in der erfindungsgem#&Ben Vorrichtung 35
gerichteten und auf die gewlinschte L&nge geschnittenen
Stangen konnen entweder in Mulden 42 gesammelt oder ro-
tierenden Mulden 43 zugefihrt, gebindelt und weiterverar-
beitet werden. Die Biindel kdnnen manuell oder automatisch

mit Bindedraht und Etiketten versehen werden.

Bei der erfindungsgem&Ben Vorrichtung arbeiten die An-
triebe der Schub- und Zugrollenpaare 19,20 und 32 unab-
hdngig - entkoppelt - voneinander. Der Antrieb 44 fir
die Richtwerkzeuge 26 bis 30 ist ebenfalls getrennt von
anderen Antrieben. Durch diese MaBnahme wird ein

besonders schonendes Richten und Transportieren z.B. des

Drahtes 1 erreicht.
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Diese schonende, die Oberflache nicht verletzende Verar-
beitung wird unterstitzt, wenn die Schneidvorrichtung 33

sich beim Schneidvorgang mit dem abzuschneidenden Mate-
rial 1 bewegt.
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PATENTANSPRUCHE

Vorrichtung zum Richten und Abl&ngen von draht- und
stabformigem Material, wobei einem Richtwerkzeug eine
Schneidvorrichtung nachgeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein aus Einlauffithrungen (3,4,5,6,7),
Zwischenfihrungen (8,9,10,11,12) und Endfihrungen (13,
14,15,16,17) bestehendes schwenkbares Magazin (2) vor-
gesehen ist, dem zwei Schubrollenpaare (19, 20) zuge-
ordnet sind, daB entsprechend der Zahl der Einlauffiih-
rungen (3 bis 7) und der Durchmesser des zu verarbei-
tenden Materials (1,21,22,23,24) in einem Revolver-
system (25) Richtwerkzeuge (26,27,28,29,30) angeordnet
sind, und daB dem Revolversystem (25) ein Zugrollen-
paar (32) und eine Schneidvorrichtung (33) nachgeord-

net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB Mittel (31) zum synchronen Schwenken des Magazins
(2) und Positionieren der in dem Revolversystem (25)
angeorneten Richtwerkzeuge (26 bis 30) vorgesehen

sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB8 die Antriebe der Schub- und Zugrollenpaare (19,
20, 32) entkoppelt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schneidvorrichtung (33) beim Schneidvorgang
mit dem abzuschneidenden Gut (1,21,22,23,24) bewegbar
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB ein L&ngenmeBger&t (34) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Richtwerkzeuge (26,27,28,29,30) in der jewei-
ligen Arbeitsposition durch einen achsial verschieb-

baren Antrieb (44) ankuppelbar (45) angetfieben sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die abgelangten, gerichteten Stdbe in ein rotie-
rendes Magazin (43) positionsweise abgelegt und manu-

ell oder automatisch mit Etiketten und Bindedraht ver-

sehen sind.
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Fig. 5
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