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@ Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung.

Die Vorrichtung ist eine kompakte Einheit, die Boden-

raum spart und Herstellungseinsparungen bietet, in-
dem die Verwendung gemeinsamer Komponenten erlaubt
wird, unabhéngig davon, ob das optionale Merkmal des
Ziehens ausgewdhlt ist oder nicht. Grosse hydraulische
Klemmkrafte fir die Drahtziehoperation werden von einem
relativ grossen Kolben und Zylinder entwickelt, die mecha-
nisch Gber einen relativ kleinen Kolben und Zylinder arbei-
ten. Der relativ kleine Kolben und Zylinder ermdéglichen es
der Vorrichtung, schnell Drahtmaterial zu greifen und los-
zulassen, um hohe Maschinengeschwindigkeiten zu errei-
chen. Wenn die Ziehoption nicht ausgewahlt ist, liegen der
relativ grosse Kolben und Zylinder nicht vor, sonst jedoch
werden die meisten der identischen Komponenten, ein-
schliesslich des kleinen Hochgeschwindigkeitskolbens und
-zylinders eingesetzt, um die Anzahl unterschiedlicher Tei-
le zu verringern, die beim Herstellen der Vorrichtung ver-
wendet werden. Die Vorrichtung zeigt eine Gestaltung mit
oben offenem Tragwerk (12) und Greifern (17, 18), die es
erlaubt, in vereinfachter Weise eine neue Lange an Mate-
rial (14) zu laden und jeglichen Rest zu entfernen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Drahtvorschub- und
Ziehvorrichtung nach dem Oberbegriff des Patent-
anspruchs 1.

Gemeinhin haben Materialvorschubmechanismen
fir Schmiedemaschinen Vorschubwalzen verwen-
det, um drahtartiges oder stangenartiges Material
an die Maschine zu liefern. Die Genauigkeit, mit der
eine Lange an Draht mit einem Walzenvorschub
vorbewegt wird, kann durch den Oberflachenzu-
stand des Drahtes ebenso wie durch andere variab-
le Faktoren begrenzt sein. Ein verbesserter Typ ei-
ner Greif-Vorschubeinrichtung ist in dem US-Patent
4 942 796 offenbart, das auf den Ubertragungsemp-
fanger der vorliegenden Erfindung Ubertragen wor-
den ist.

Im Allgemeinen ist das Ziehen von Drahtmaterial,
das an eine Schmiedemaschine geliefert wird, mit
einem Gerat vorgenommen worden, das von dem
Drahtvorschubmechanismus getrennt ist. Folglich
mussten in der Vergangenheit bei einer Schmiede-
maschinen-Anlage die anteiligen Kosten einer
Drahtziehmaschine ebenso wie die Notwendigkeit
nach zusétzlicher Bodenflache berlcksichtigt wer-
den. Die Drahtzichgerate des Standes der Technik
fordern betréchtliche Zeit far ein Wechseln der
Drahtgrosse. wenn irgendein Rest einer Spule ent-
fernt werden muss und ein neues Spulenende
durch das Gerat gefadelt werden muss. Diese kr-
fordernisse kommen zu der gesamten erforderlichen
Auswechselzeit hinzu.

Die Erfindung stellt eine Drahtvorschub- und
Ziehvorrichtung zur Verfigung, wie sie im Patent-
anspruch 1 definiert ist. Die Vorrichtung ist so aus-
gelegt, dass sie als eine Grundoption ein Ziehwerk-
zeug enthalt, um den Draht, der zugeflhrt wird.
gréssenmassig zu bemessen. Die Organisation des
Drahtweges, der Greif-Kiemmbacken und zugehdri-
ger Stellglieder erlaubt es, dass irgendweiches
Restmaterial oder ein unbenutzter Abschnitt einer
Spule von der Vorrichtung entfernt werden kann
und eine neue Spule oder Stange in verringerter
Zeit und mit weniger Aufwand im Vergleich zu den
friheren Systemen. insbesondere wenn das Draht-
ziehen und -zuflhren in getrennten Vorrichtungen
vorgenommen wurde, geladen werden kann.

Bei der offenbarten Vorrichtung werden die Greif-
krafte durch hydraulische Stellglieder bzw. Stellan-
triebe entwickelt. Der stationare Satz der Greifer ist
so angeordnet, dass er die Zugkrafte unterstitzt,
wenn diese Option gewahlt ist. Die Greifkrafte fur
das Ziehen werden durch ein Paar Tandem-Hydrau-
likstellglieder entwickelt. Eines der Stellglieder, mit
einer relativ geringen Querschnittsflache, klemmt
den Draht in einer kurzen Zeit ein und gibt ihn wie-
der frei, um einen Hochgeschwindigkeitsbetrieb zu
erreichen. Das andere Stellglied, mit einem relativ
grossen Querschnitt, um eine grosse Klemmkraft zu
erzeugen, arbeitet Uber eine langere Antricbszeit-
dauer. Die Tandembeziehung der hydraulischen
Stellglieder, wobei das grosse Stellglied sich an ei-
nem Ende des kleineren Stellglieds befindet und
durch dieses arbeitet, vereinfacht die Herstellung
der Drahtvorschubvorrichtungen mit der Option ei-
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nes Ziehwerkzeug-Zusatzgerates und ermoglicht die
Verringerung bei Herstellungs- und Lagerungskos-
ten.

Die bewegbaren Greifer werden fur die Vor-
schubbewegung von einer Kurvenscheibe angetrie-
ben, die bevorzugt mit dem Hauptantrieb der zuge-
ordneten Schmiedemaschine verbunden ist. Die
Kurvenscheibe hat eine Entlastungsflache an ihrem
Profil, sodass nach einem Arbeitshub des Ziehwerk-
zeuges die Spannung in dem Draht abgebaut wird, g
bevor der bewegbare Greifer mit dem Draht in Ein—g
griff kommt. Dieses Entspannen oder Entlasten desé
Drahtes verbessert die Genauigkeit beim Vorschub. ™

Das Tragwerk der Vorschub- und Ziehvorrichtung -
ist von oben her offen, und die Greifer sind so an- -
geordnet, dass sie sich in einer horizontalen Ebene
offnen oder schliessen, sodass Material schnell und
in effizienter Weise geladen und ausgelassen wer-
den kann, d.h. seitlich zur Vorschubrichtung, in ver-
tikaler Richtung in die Vorrichtung hinein und aus ¥
ihr heraus. K

Im Folgenden soll die Erfindung anhand der bei- «
geflgten Zeichnungen naher erlautert werden. Da-
bei ist:

S

Fig. 1 eine schematische Seitendraufsicht ciner
Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung und einer zuge-
ordneten Schmiedemaschine;

Fig. 2 eine Teilschnittansicht. wobel man in die
Richtung des Drahtvorschubs sieht, der Drahtvor-
schub- und Ziehvorrichtung:

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Drahtvorschub- und
Ziehvorrichtung;

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen bewegbaren Satz
Greifer und einen Ziehwerkzeug-Bereich der Vor-
richtung:

Fig. 5 eine Querschnittsansicht, in der Ebene 5-
5, die in Fig. 4 angegeben ist, genommen, des be-
wegbaren Satzes der Greiter und eines zugeordne-
ten hydraulischen Stellglieds;

Fig. 6 eine Querschnittsansicht, in der Ebene 6~
6. die in Fig. 4 bezeichnet ist, genommen. eines
der bewegbaren Greifer;

Fig. 7 eine Querschnittsansicht in einer horizonta-
len Ebene eines stationdren Satzes von Greifern
und zugeordneter hydraulischer Stellglieder;

Fig. 8 eine Ansicht &hnlich der Fig. 7, die eine
Anordnung veranschaulicht, bei der die Drahtzugop-
tion nicht vorgesehen ist, und

Fig. 9 eine Ansicht, in der Ebene 9-9, die in
Fig. 3 bezeichnet ist. genommen, welche einen
Ziehwerkzeug-Schlitten zeigt.

Eine Schmiedemaschine 10 hat eine Materialvor-
schubvorrichtung 11 und eine optionale Drahtzieh-
vorrichtung 12 in einer kombinierten Vorrichtung 13.
Die Vorrichtung 13 fuhrt Material, das an sie als
Draht in einer Spule oder als Stangen geliefert wor-
den ist, in begrenzten Langen weiter. Die Vorrich-
tung 13 schiebt inkrementale Langen des Materials,
mit 14 bezeichnet, von links nach rechts, wenn man
in Fig. 1 schaut, zu einer Abschneide- oder Ab-
scherstation 16, in der Technik bekannt, in der Lan-
gen des Materials entsprechend dem Vorschubhub
der Vorrichtung 13 in Werkstliicke oder Rohlinge ge-
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schnitten werden. Aus dieser Station 16 werden
solche Werkstiicke an aufeinander folgende Zieh-
stationen Oberflihrit, wo sie nach und nach in die
gewlinschte Form (berflihrt werden. Man kann da-
bei Bezug auf die US-A 4910 993 nehmen, deren
Offenbarung hierin durch Bezugnahme fir eine Of-
fenbarung weiterer Einzelheiten der Schmiedema-
schine aufgenommen ist.

Die Materialvorschubvorrichtung 11 der Vorrich-
tung 13 umfasst einen bewegbaren Satz Greifer 17
Und einen stationdren Satz Greifer 18. Die beweg-
" baren Greifer 17 greifen das Material 14 und schie-
ben es dann in Richtung auf die stationaren Greifer
18 vor, die das Material zu solchen Zeiten greifen,
wenn es nicht vorgeschoben wird. Die bewegbaren
Greifer 17 sind auf einem Schlitten 19 angeordnet,
der sich auf einem Paar paralleler Schienen 21 be-
wegt, welche auf einem Tragwerk 22 der Vorrich-
tung 13 befestigt sind. Der Schiitten 19 wird in hori-
zontaler Richtung auf den Schienen 21 Uber einen
im Allgemeinen vertikalen Hebel 23 hin- und herbe-
wegt, der schwenkbar an einem Stift 24 gehalten
ist, welcher von dem Tragwerk 22 getragen ist. Das
obere Ende des Hebels 23 ist doppelt gegabelt, mit
Zackenpaaren 26, 27 (Fig. 2), welche Drehzapfen
fur einzelne koaxiale Wellen 28 bilden, welche auf
beiden Seiten des Materials 14 voneinander beab-
standet vorliegen. Angeordnet auf jeder der Wellen
28 ist ein Satz Walzen 29, 30, wobei eine Walze 29
leicht grésser ist als die andere Walze 30. Ein unte-
res Ende des Hebels 23 ist mit einem Stift an eine
Verbindungsstange 34 gekoppelt. Das andere Ende
der Verbindungsstange 34 ist an einen Antriebshe-
bel 36 Uber einen Stift 37 gekoppelt, der von einem
Block 38 getragen ist. Der Block 38 ist an den An-
triebshebet 36 durch wechselseitigen Eingriff mit ei-
ner im Allgemeinen vertikalen Rutsche 39 gekop-
pelt, die auf dem Antriebshebel ausgebildet ist. Ein
Motor/Wandler 41 betreibt eine Schraube 42, die
mit dem Block 38 in einer solchen Weise in Eingriff
steht, dass die Drehung der Schraube 42, die durch
" den Motor/Wandler 41 veranlasst ist, den Block 38,
welcher den Stift 37 tragt, zu einem gewiinschten
Ort die Rutsche 39 entlang bewegt. Der Motor/
Wandler 41 wird von einem Master-Controller fir
die Maschine 10 betrieben. Die Position des Blo-
ckes 38 auf der Rutsche 39 stellt die Grosse des
Vorschubhubes des Schlittens 19 und der beweg-
baren Greifer 17 ein.

Der Antriebshebel 36 wird durch einen Satz
Schwingarme 43, 44 hin- und herverschwenkt, von
denen jeder eine Walze hat, die komplementiren
Profilen auf einem Paar Kurvenscheiben 48, 49
folgt, weiche mit einer Vorschub-Nockenwelle 51
gedreht werden. Im veranschaulichten Fall ist die
Kurvenscheibe 48 eine «Vorschub»-Kurvenscheibe,
die die Bewegung des Hebels 36 erzeugt, weiche
zu einer nach rechts gerichteten Bewegung des
Schlittens 19 fuhrt (Fig. 1). Die andere Kurvenschei-
be 49 produziert eine positiv nach links gerichtete
Bewegung des Schlittens 19. Druckfedern 55 belas-
ten die verschiedenen Vorschubantriebselemente,
um die Wirkungen jeglichen Spiels auf die Genauig-
keit des Vorschubhubs zu verringern. Die Vorschub-
Nockenwelle 51 wird positiv in Synchronisation mit
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dem Betriebszyklus der Schmiedemaschine 10
durch ein Getrieberaderwerk 52 betrieben.

Die beschreibenden Adjektive «bewegbar» und
«stationdr», die bei den Satzen der Klemmbacken
17, 18 verwendet werden, beziehen sich auf ihr
Bewegungsvermogen oder das Fehien der Bewe-
gung jeweils entlang der Vorschubrichtung des Ma-
terials 14. Es wird jedoch aus der folgenden Be-
schreibung verstanden werden, dass jeder dieser
Satze Greifer 17, 18 fir eine Greif- und Freigabe-
wirkung wenigstens ein Greiferelement hat, das in
einer horizontalen Ebene in einer Richtung quer zu
der Vorschubrichtung bewegbar ist. Der bewegbare
Satz Greifer 17 weist ein Paar langlicher in horizon-
taler Richtung gegenlberliegender Blécke 56, auf
{Fig. 4). Gegenlberliegende Material-Greifflichen
der Blocke umfassen sich in Langsrichtung erstre-
ckende V-Nuten 58 (Fig. 5) zum Greifen der Ober-
flachen des Materials 14. Das Profil der Nuten 58
kann eine andere Ausgestaltung haben als die
Form eines V, so wie ein kreisfdrmiges Segment
oder zusammenlaufende bogenférmige Segmente,
um an unterschiedliche Materialien oder Drahte an-
gepasst zu sein. Jeder der Blocke 56, 57 liegt zwi-
schen einem jeweiligen Paar Walzen 59, die mit V-
Nuten versehen sind. Die Walzen 59 befinden sich
jeweils auf vertikalen Achsen 61, die in Schlitzen 62
angeordnet sind, welche die begrenzte Bewegung
solcher Achsen und Walzen 59 in einer horizonta-
len Richtung erlauben. Druckfedern, in Phantomdar-
stellung bei 63 gezeigt, belasten die Walzen 59 in
Richtung auf eine Mittelebene zwischen den Blo-
cken, 56, 57.

Einer der Blocke 56, der verschiebbar ist, ist
Uber einen Montageblock 64 an einem Kolben 66
eines hydraulischen Zylinderstellglieds 67 befestigt
(Fig. 5). Hydraulischer Druck, der einer Kammer
oder Bohrung 69 lber eine Offnung 68 aufgegeben
ist, zwingt den Kolben 66 und den verschiebbaren
Block oder Greifer 56 in Richtung auf den gegen-
Uberliegenden Greiferblock 57. Diese hydraulische
Klemmkraft Gberwindet leicht die Belastungskrafte
der Federn 63 auf die Walzen 59 und fuhrt dazu,
dass die Greiferblécke 56, 57 das Material 14 grei-
fen und festhalten. Wenn die Offnung 58 mit einer
Entliftung verbunden ist, so wie einem Behdlter,
bewirkt die Feder 63, dass sich der verschiebbare
Block 56 leicht von dem Material zuriickzieht und
es somit freigibt. Einer Feder 71, die zentral in dem
Kolben 66 angeordnet ist und schwacher ist als die
Feder 63, verhindert, dass der Kolben und somit
der Block 56 sich um irgendeine nennenswerte Ent-
fernung vom Material 14 entfernt. Es wird verstan-
den werden, dass Material 14 unterschiedlichen
Durchmessers durch die veranschaulichten Blocke
56, 57 gehalten werden kann, wegen der Eigen-
schaft des Kolbens 66, dass dieser an unterschied-
lichen Positionen in der Bohrung 69 arbeiten kann,
abhéngig von dem Durchmesser des Materials. Es
wird jedoch weiter verstanden werden, dass zum
Einklemmen und Freigeben eines gegebenen Mate-
rialdurchmessers sich der Kolben 66 nur um eine
Entfernung bewegen muss, die der lichten Weite in
den Schlitzen 62 mit den vertikalen Achsen 61 ent-
spricht. Eine Offnung 72 ermdéglicht es, dass hyd-
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raulischer Druck wahiweise einer Ringkammer 73
zugefiihrt wird. Wenn in dieser Kammer 73 hydrau-
lischer Druck aufgegeben ist und die Kammer 69
beltftet wird, zieht sich der Kolben 66 {ber eine
volle Entfernung zurick, wobei der Block 56 be-
trachtlich vom Block 57 weg bewegt wird, zu dem
Zweck, das Material zu wechseln.

Fig. 7 veranschaulicht den stationéren Satz Grei-
fer 18 und zugehdriger hydraulischer Steliglieder fur
die kombinierte Vorrichtung 13 zum Ziehen und fir
den Vorschub von Draht. Die Greifer 18 umfassen
einen sich horizontal erstreckenden festen.Block 76
und einen gegeniberliegenden verschiebbaren
Block 77. Die Blocke 76, 77, wie die Blocke 56, 57,
kénnen V-Nuten auf ihren gegenilberliegenden Ar-
beitsflachen haben, um das Material 14 zu greifen.
Der verschiebbare Greiferblock 77 wird far die
Klemm- und Freigabebewegung auf einem ersten
relativ. kleinen Klemmkolben 78 gehalten. Der
Kiemmkolben 78 bewegt sich axial in einer Bohrung
oder einem Zylinder 79 in einer horizontalen Ebene
senkrecht zu der Bewegungslinie des Materials 14.
Die Bohrung 79 befindet sich in einem zugeordne-
ten Gehause 81, das auf dem Tragwerk 22 ange-
bracht ist. Unter hohem Druck stehendes hydrauli-
sches Fluid wird einer Offnung 83 und einer Ring-
kammer 84 aufgegeben, um den Kolben 78 in dem
Zylinder 79 derart weiterzubewegen, dass der ver-
schiebbare Block 77 in Richtung auf den festen
Block 76 bewegt wird. Entliftungen 86. 87 sind mit
dem hydraulischen Tank oder Behalter verbunden,
der einer hydraulischen Schaltung zugeordnet ist
(nicht gezeigt). welche herkdmmlicherweise eine
hydraulische Pumpe enthalt. Der Kolben 78 ist
standig in eine zurlckgezogene Position nach
rechts in Fig. 7 vorbelastet, wobei eine kleine hyd-
raulische Kraft durch den hydraulischen Druck in ei-
ner ringformigen Kammer 88 durch eine Offnung 89
entwickelt wird.

An dem Gehause 81 ist mit einer Vielzahl Bolzen
93 ein Hilfsgehause 94 und eine Endplatte 96 be-
festigt. tnnerhalb des Hilfsgehduses 94 befindet sich
eine Bohrung 97 koaxial zu der Bohrung 79, die mit
einem relativ grossen Kolben 98 zusammenwirkt.
Der Kolben 98 enthdlt eine einstlckige Verlange-
rung 99, die so ausgelegt ist, dass sie an einer
riickwartigen Flache 101 des kleineren Kolbens 78
anliegt. Hydraulischer Hochdruck wird in eine Off-
nung 103 gegeben. um den grossen Kolben 98 in
eine Materialgreifposition zu treiben, nach links in
Fig. 7. Wenn die Offnung 103 beliftet ist, bewirkt
eine konstante Zufuhr an unter Hochdruck stehen-
dem hydraulischem Fluid, das einer Offnung 104
und einer Ringkammer 105 aufgegeben wird, dass
sich der grosse Kolben 98 nach rechts in Fig. 7 be-
wegt, um das Material freizugeben.

Die zuriickgezogene oder rechts liegende Positi-
on des grossen Kolbens 98 ist in Bezug auf den
Durchmesser des Materials 14 durch die Wirkung
eines Arretierstiftes 106 einstellbar, Der Arretierstift
106 hat ein Aussengewinde 107, das in ein komple-
mentares Gewinde in einer axialen Bohrung 109 in
der Endplatte 96 eingreift. Eine Verlangerung 111
des Arretierstiftes 106 ist ausserlich verkeilt bzw.
festgekeilt, sodass sie von einer Zahnrolle 112
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drehangetrieben wird, wahrend die relative axiale
Bewegung zwischen diesen Elementen angepasst
wird. Die Zahnrolle 112 wird Uber eine Kette durch
eine kleinere Zahnrolle 113 angetrieben, die an der
Ausgangswelle eines Motor-Getriebes 114 befestigt
ist, die wahlweise von dem Master-Controller der
Maschine betrieben wird. Ein elektronischer Kodie-
rer 116 (berwacht die Drehung des Motor-Getrie-
bes 114 und daher, wie es von den Fachleuten ver-
standen werden wird, die axiale Position des Arre-
tierstiftes 106.

Ein Ziehwerkzeug 126, im Allgemeinen in der
Technik bekannt, wird in einer Kassette 127 gehal-
ten, die wiederum in einen zugeordneten Schiitten
128 eingeklemmt ist. Der Schiitten 128 hat Lauf-
buchsen 125, die auf den Schienen 21 gleiten. Wie
es zum Beispiel in Fig. 3 gezeigt ist, liegen der be
wegbare Satz Greifer 17 und ihr zugeordneter
Schiitten 19 zwischen dem stationaren Satz Greifer
18 und dem Ziehwerkzeug 126 und seinem zuge-
ordneten Schlitten 128. Die Ziehwerkzeug-Kassette
127 hat eine Anlageflache 129, die so ausgelegt ist,
dass sie in Kontakt mit der rickwartigen Flache 130
des Schlittens 19 ist. Eine angetriebene Schicbeein-
richtung, in der Technik bekannt (nicht gezeigt).
kann verwendet werden, um das flihrende Ende ei-
nes Stickes Material 114 durch das Ziehwerkzeug
126 und in den Bereich des bewegbaren Satzes
Greifer 17 zu fadeln. Ein Drehkodierer bekannten
Aufbaus, nicht gezeigt, ist an dem Getriebezug be-
festigt und signalisiert standig dem Master-Control-
ler der Maschine den Winkel der Kurbelwelle 141,
sodass der Controller die gegenwartige Phase des
Maschinenzyklus, der durchgeftihit wird, Uberwacht.

Die Arbeitsweise der Maschine 10 wird nun be-
schrieben. Mit jeder Umdrehung der Kurbelwelle
141 vollfihrt die Maschine 10 einen vollen Arbeits-
zyklus. Die Vorschub-Nockenwelle 51 dreht sich
synchron mit der Kurbelwelle 141, was bewirkt,
dass die Kurvenscheiben 48, 49 sich in Synchroni-
sation mit der Bewegung der voranlaufenden Rut-
sche drehen, die von der Kurbelwelle 141 angetrie-
ben wird. Die Vorschub-Kurvenscheibe 48 bewirkt.
dass der Schwingarm 43 den Antriebshebel 36 und
den Hebel 23 im Uhrzeigersinn verschwenkt, wie s
in Fig. 1 zu sehen ist. Die Walzen 30 wiederum be-
wegen den Schiitten 19 zwangsweise nach rechts
in Fig. 1. Wie bereits diskutiert. bestimmt die verti-
kale Position des Blockes 38 auf der Rutsche 39
des Antriebhebels 26 unter Steuerung des Master-
Controllers die Grosse des Vorschubhubes des
Schlittens 19. Wahrend des Vorschubhubes des
Schiittens 19 ist der bewegbare Satz der Greifer 17
fest gegen das Material durch die Druckbelastung
der Offnung 28 geschlossen, sodass das Material
14 zwangsweise mit dem Hub des Schlittens be-
wegt wird.

Am Ende des Vorschubhubes des Schlittens 19,
erzeugt von der Vorschub-Kurvenscheibe 48, be-
treibt der Master-Controller ein Ventil, um den klei-
nen Klemmkolben 78 des stationéren Satzes der
Greifer 18 unter Druck zu setzen. Gleichzeitig betéa-
tigt der Controller ein Ventil, um unter Hochdruck
stehendes hydraulisches Fluid an den Zylinder des
grossen Kolbens 98 zu liefern. Der kleine Klemm-
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kolben 78 bewegt sich von seinem Zylinder in einer
relativ kurzen Zeit, zum Beispiel 25 Millisekunden,
um zu bewirken, dass sein zugeordneter Greifer-
block 77 das Material 14 gegen den gegeniberlie-
genden Block 76 driickt, um die Steuerung der Po-
sition des Materials zu bewirken. Wenn einmal der
kleine Kolben 78 bewirkt, dass die Greiferblécke 786,
77 in adaquater Weise das Material greifen, arbeitet
der Master-Controller so, dass der hydraulische Zy-
linder 67 durch die Offnung 78 entliiftet wird und
die Klemmwirkung des bewegbaren Greifblockes 17
freigibt. Der grosse Kolben 98 arbeitet langsamer
als der kleine Kolben 78, auf Grund des relativ
grossen Volumens Ol, das in seinem Zylinder erfor-
derlicherweise verlagert werden muss. Typischer-
weise wird der grosse Kolben 98 das Zweifache der
Zeit erfordern, zum Beispiel 50 Millisekunden, um
zu reagieren und eine Klemmlast zu erzeugen. Die
starke Klemmlast, die von dem grossen Kolben 98
erzeugt wird, wird durch die Verlangerung 99 auf
die rlckwartige 101 des kleinen Kolbens 78 und
durch den kleinen Kolben schliesslich auf den Grei-
ferblock 77 aufgegeben. in Verbindung hiermit kann
die Wichtigkeit der Funktion des Arretierstiftes 106
verstanden werden. Der Arretierstift 106 ist in axia-
ler Richtung eingestellt, sodass, wenn beide Kolben
78 und 98 nach rechts in Fig. 7 zurlickgezogen
sind, ein ausreichendes Spiel zwischen den BI&-
cken 76, 77 vorliegt, um den Durchiass des Materi-
als 14 zwischen diesen zu ermdglichen. Der Arre-
tierstift 106 jedoch, wenn er von dem Master-Con-
troller durch das Motor-Getriebe 114 und den
Kodierer 116 eingestellt ist, lasst diesen Kolben
sich jedoch nicht weiter zurlickziehen, als es not-
wendig ist, um dem Material Spiel zu geben. Folg-
lich muss der grosse Kolben 98 sich nur eine rela-
tiv kieine Entfernung bewegen, entsprechend der,
die durch einen praktischen Arbeitsabstand zum
Vorschieben von Material wahrend des Vorschub-
hubes vorgegeben ist. Wenn der grosse Kolben 98
vollstandig zurlickgezogen werden soll, beispiels-
weise zu dem Zweck, das Material auszuwechseln,
bewirkt der Maschinen-Controller, dass das Motor-
Getriebe 114 den Arretierstift 106 in eine voll zu-
rickgezogene Position zurlicksetzt.

Aus der vorangehenden Diskussion wird verstan-
den werden, dass die offenbarte Tandem-Anord-
nung des kleinen Klemmkolbens 78 und des gros-
sen Klemmkolbens 98 eine schnelle Klemm-Antwort
bietet, erreicht durch den kieinen Kolben in einer
relativ kurzen Zeit, und eine sehr grosse Klemm-
kraft, erzeugt durch den grossen Kolben in einer
darauf folgenden Zeit. Die schnelle anfangliche
Kiemm-Antwort des kleinen Kolbens 78 erlaubt eine
hohe Betriebsgeschwindigkeit der Maschine 10, da
der Satz bewegbarer Greifer 17 in einem relativ frii-
hen Stadium entlastet werden kann, sobald der klei-
ne Kolben 78 des Satzes stationarer Greifer 18 die
Steuerung des Materials Ubernommen hat. Die
Zieh-Kurvenscheibe 49 auf der Vorschub-Nocken-
welle 51 hat ein Profil, das zeitlich so ausgelegt ist,
dass die Ruckfihrung des Schlittens 19 nach links
in Fig. 1 beginnt, nachdem der bewegbare Satz der
Greifer 17 entlastet ist.

Es wird verstanden werden, dass der Ziehwerk-
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zeug-Schlitten 128 zuvor dem Greiferschlitten 19
wéahrend des friheren Vorschubhubes gefolgt ist,
da die ineinander wirkenden Krafte zwischen dem
Material 14 und dem Ziehwerkzeug 126 grosser als
die Reibungskrafte auf den Ziehwerkzeug-Schlitten
sind, die der Bewegung entlang den Schienen 21
entgegenwirken. Wéhrend der Ruckfiihrbewegung
des Greifer- oder des Vorschubschlittens 19 liegt
die Anlageflache 129 in Kontakt mit der rlckwarti-
gen Flache 130 des Vorschubschlittens, und der
Ziehwerkzeug-Schlitten 128 wird positiv in die ent-
gegengesetzte Richtung zur Materialvorschubrich-
tung getrieben. Der Ziehwerkzeug 126 wird somit
Uber das stationdre Material 14 geschoben. Zu die-
sem Zeitpunkt gibt der grosse Kolben 98 eine gros-
se hydraulisch entwickelte Klemmkraft auf das Ma-
terial 14 an dem stationaren Satz der Greifer 18.
Die Ziehwerkzeug-Kurvenscheibe 49 hat ihr Profil
derart angeordnet, dass, unmittelbar nachdem der
Schiitten 19 und der Ziehwerkzeug 126 ihre
rickwartigste oder zurlickgezogene Position errei-
chen, diese Elemente entlastet werden, sodass es
im Wesentlichen keine Spannung in der Lange des
Materials zwischen dem stationiaren und bewegba-
ren Satz der Greifer 18, 17 gibt. Diese Entlastung,
ermdglicht durch das Zieh-Kurvenscheibenprofil und
gezeigt durch die leichte Vorwartsbewegung des
Greiferschlittens 19 in der Vorschubrichtung, schal-
tet potenzielle Quellen des Vorschubiangenfehlers
aus, indem die Belastung in den verschiedenen He-
beln und anderen Maschinenelementen ausgeschal-
tet wird, ebenso dadurch, dass das Risiko ausge-
schaltet wird, dass die Greifer 17, 18 ermdglichen
wirden, dass das Material rutscht, wenn diese Ele-
mente verklemmt oder freigegeben werden, und es
kdnnte sonst eine hohe Spannungsbelastung in

' dem Material vorliegen, die durch den Ziehprozess

erzeugt wird. Der Satz bewegbarer Greifer 17 ist
wéhrend dieser Entlastungsphase im nichtklam-
mernden Zustand.

Nachdem die Elemente der Vorrichtung 13 durch
das Profil der Zieh-Kurvenscheibe 49 entlastet sind,
wie beschrieben, wird der Klemmzylinder 67 des
bewegbaren Greifers 17 mit hydraulischem Fluid
unter Druck gesetzt, und gleichzeitig wird der gros-
se Klemmzylinder oder die Bohrung 97 durch die
zugeordneten Ventile unter der Steuerung des Mas-
ter-Controllers entleert. Gemaéass der Erfindung,
wenn der grosse Klemmkolben 98 der stationaren
Greifer 18 im Anfangsstadium der Entlastung ist,
wird das Material sicher stationar durch die Tan-
demanordnung mit dem kleinen Klemmkolben 78
gehalten. Erst nachdem der Kolben 66 des Satzes
bewegbarer Greifer 17 die volle Greitkraft auf diese
Greifer gegeben hat, wird der kleine Kolben 78 des
Satzes stationarer Greifer 18 entlastet. Aus dem
Vorangehenden wird verstanden werden, dass der
kleine hydraulische Kolben 78 des Satzes stationa-
rer Greifer 18 das positive Klemmen des Materials
4 Uber die Zeitdauer beibehélt, Uber die der grosse
Kolben 98 anfangs entlastet ist. Das zweistufige
Entlasten der Kolben 98 und 78 ermdglicht den
Hochgeschwindigkeits-Maschinenbetrieb, da der
grosse Kolben 98, bei dem es eine relativ lange
Zeit dauenrt, bis er entleert ist, relativ friih im Freiga-
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bezyklus bellftet werden kann, wahrend der kleine-
re Kolben 78 dazu dient, das Material zu verklem-
men, und dann schnell entleert werden kann. Da-
nach, wobei die Stellantriebskammer 69 des Satzes
bewegbarer Greifer 17 angeregt wird, auf dem Ma-
terial zu verklemmen, wird die Vorrichtung so einge-
richtet, dass ein neuer Vorschubhubzyklus beginnt.

Die verschiedenen beschriebenen Komponenten
der Materialvorschubvorrichtung 11 und der Draht-
ziehvorrichtung 12 sind so bemessen und ausge-
staltet, dass die Ziehkrafte unterstitzt werden, die
entwickelt werden, wahrend das Ziehwerkzeug 126
zwangsweise Uber das Material 14 geschoben wird,
wenn die Bewegung des Schlittens 19 umgekehit
wird. Jedoch kann die Materialvorschubvorrichtung
11 auf der Schmiedemaschine 10 ohne die optiona-
le Drahtziehvorrichtung 12 vorgesehen sein, um
Kosten dort zu reduzieren, wo das Drahtziehen
nicht bendtigt wird.

Wenn die Option des Drahtziehens nicht vorge-
sehen ist, werden der grosse Kolben 98 und seine
zugeordneten Bestandteile weggelassen. Fig. 8 ver-
anschaulicht den Aufbau des Bereiches des statio-
naren Greifers der Materialvorschubvorrichtung flir
diesen Fall. ldentische Bezugsziffern sind in Fig. 8
benutzt, wobei die damit identifizierten Teile diesel-
ben wie diejenigen der Fig. 7 sind. Wie es bei die-
sem Aufbau gezeigt ist, ist die Endplatte 96 mit
dem Gehduse 81 (ber eine zwischengeschaltete
Adapterplatte 146 verschraubt. Neben dem Weglas-
sen des grossen Klemmkolbens 98 sind natdrlich
der Ziehwerkzeug 126 und dazugehorige Bestand-
teile, so wie der Schiitten 128, auch weggelassen.
Die verschiedenen verbleibenden Teile arbeiten im
Wesentlichen in derselben Weisc, wie es beil der
kombinierten Vorrichtung 13 geschieht, die in Zu-
sammenhang mit den Fig. 1 bis 7 beschrieben ist,
mit der Ausnahme, dass die Entlastungswirkung
des Aquivalentes der Ziehwerkzeug-Kurvenscheibe
weggelassen werden kann.

Die Drahtzufuhr- und Ziehvorrichtung 13 ist in ei-
ner solchen Weis dass die Flache
oberhalb der Ziehkassctte 127, dem Satz bewegba-
rer Greifer 17 und dem Satz bewegbarer Greifer 18
unbehindert ist. Weiterhin erlauben es die Struktu-
ren, die diese Elemente an Ort und Stelle halten,
dass das Material vertikal in die Zone der Greifer
17, 18 abgesenkt und vertikal angehoben werden
kann. Das Ziehwerkzeug 126 und die Kassette 127
kénnen einer solchen Bewegung Rechnung tragen,
wenn einmal das Material in das Ziehwerkzeug ein-
geschraubt ist. indem sie bei dem Material bleiben
und indem vertikal in eine Aufnahmetasche 147 auf
dem Schlitten 128 hinein und daraus hinaus geglit-
ten wird. Das Laden und Entladen von Material in
vertikaler Richtung in die Greifer 17, 18 hinein und
aus ihnen heraus kann bei manchen Anwendungen
zu wesentlichen Einsparungen in der Auswechsel-
zeit flihren.

Die offenbarte Erfindung, indem identische Teile
in einer Materialvorschubvorrichtung mit oder ohne
gine optionale Drahtziehvorrichtung verwendet wer-
den, bewirkt wesentliche Einsparungen beim Her-
stellen und bei der Lagerhaltung.
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Patentanspriiche

1. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung mit einem
Tragwerk und mit einer Anordnung auf dem Trag-
werk in der folgenden raumlichen Beziehung ent-
lang einer Vorschubrichtung aus
— einem Ziehwerkzeug (126),

— einem bewegbaren Satz von Greifern (17) und ei-
nem stationaren Satz von Greifern (18),

— einem Stellantrieb zum Offnen und Schiiessen
des bewegbaren Satzes von Greifern (17) und ei-
nem Stellantrieb zum Offnen und Schliessen des
stationaren Satzes von Greifern (18),

— einem Antrieb zum Hin- und Herbewegen des be-
wegbaren Satzes von Greifern (17) in der Vor-
schubrichtung,

wobei das Ziehwerkzeug (126), der bewegbare Satz
von Greifern (17) und der stationare Satz von Grei-
fern (18) so angeordnet sind, dass Material (14)
vorgeschoben wird, wenn der bewegbare Satz von
Greifern (17) durch den Antrieb in einer Vorwarts-
richtung betrieben wird, und das Material (14) gezo-
gen wird, wenn der bewegbare Satz von Greifern
(17) von dem Antrieb in der Rickwartsrichtung be-
trieben wird.

2. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
so angeordnet ist, dass die Spannung in dem Draht
(14) abgebaut wird, bevor der bewegbare Satz von
Greitern (1/) den Draht (14) greift.

3. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stell-
antrieb fiir den stationaren Satz von Greifern (18)
einen relativ kleinen. schnell betriebenen hydrauli-
schen Kolben (78) und Zylinder (79) und einen reia-
tiv grossen Kolben (98) und Zylinder (97) aufweist.

4. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 3, wobei der kleine und grosse Kolben (78,
98) und Zylinder (79, 97) tandemartig in einer Wei-
se angeordnet sind, bei der der grosse Kolben (98)
eine mechanische Kraft auf den stationdren Satz
von Greifern (18) Uber den Kieinen Kolben (78) aus-
ubt.

5. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Kieine
Kolben (78) und Zylinder (79) im Wesentlichen
ohne Anderung in ihrer wechselseitigen Beziehung
mit dem Satz stationdrer Greifer (18) einzusetzen
sind, wenn das Ziehwerkzeug (126) und der grosse
Kolben (98) und Zylinder (97) weggelassen werden.
um eine Drahtvorschubvorrichtung zur VerfGgung zu
stellen.

6. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Trag-
werk (22) und die Greifersatze (17, 18) so angeord-
net sind, dass sie Drahtmaterial (14) flir das Materi-
alladen und -entladen in einer Richtung im
Aligemeinen senkrecht zu der Materialvorschubrich-
tung empfangen und freigeben.

7. Drahtvorschub- und Zieheinrichtung nach An-
spruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Trag-
werk (22) und die Greifersatze (17, 18) an die La-
de- und Entladebewegung entlang einer im Allge-
meinen vertikalen Richtung angepasst sind.

8. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
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spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb
einen Schwenkhebel (36) und einen Schiitten (38,
39) auf dem Hebel (36) umfasst, um die Grosse
des Vorschubhubes einzustellen.

9. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 1, wobei die Greifer (17) auf dem Tragwerk
(22) fur die Hin- und Herbewegung in einer Vor-
schubrichtung angebracht sind, wobei der Stellan-
trieb zum Offnen und Schliessen des bewegbaren
Satzes von Greifern (17) in einer Greifrichtung
senkrecht zu der Vorschubrichtung ausgebiidet ist,
wobei die Greifer (18) des stationdren Satzes von
Greifern (18) stationar in Bezug auf die Vorschub-
richtung auf dem Tragwerk (22) angebracht sind,
wobei der Stellantrieb zum Offnen und Schliessen
des stationaren Satzes von Greifern (18) in einer
Greifrichtung senkrecht zu der Vorschubrichtung
ausgebildet ist und wobei das Tragwerk (22) und
wenigstens einer der Satze von Greifern (17, 18)
zum Laden einer neuen L&nge von Drahtmaterial
(14) so angeordnet sind, dass solches Drahtmate-
rial (14) in einer Laderichtung im Allgemeinen senk-
recht zu der Vorschubrichtung und im Allgemeinen
senkrecht zu der Offnungs- und Schliessrichtung
des einen der Greifer (17, 18) aufzunehmen ist.

10. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung so angeordnet ist, dass beide Greifersatze
(17, 18) mit Drahtmaterial (14) in der Laderichtung
zu beladen sind.

11. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Trag-
werk (22) und die Greifersatze (17, 18) derart ange-
ordnet sind, dass die Vorschubrichtung im Allgemei-
nen horizontal ist und die Laderichtung im Allgemei-
nen vertikal ist.

12. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb einen Mechanismus umfasst, um den Vor-
schubhub des bewegbaren Satz der Greifer (17)
einzustellen.

13. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
trieb einen Schwenkhebel (36) umfasst und dass
der Einstellmechanismus einen Gleitblock (38) um-
fasst, der auf dem Hebel (36) gehalten wird.

14. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Steli-
antriebe hydraulische Kolben- und Zylindereinheiten
(78, 79; 97, 98) sind.

15. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie feder-
belastete Flhrungswalzen aufweist, die dem Satz
bewegbarer Greifer (17) zugeordnet sind, um den
zugeordneten hydraulischen Stellantrieb zurlckzu-
ziehen.

16. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zieh-
werkzeug (126) auf dem Tragwerk (22) angeordnet
ist, um zugefthrten Draht zu ziehen.

17. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass der hyd-
raulische Stellantrieb, der dem Satz stationérer
Greifer (18) zugeordnet. ist, eine Anordnung eines
relativ kleinen, schnellen hydraulischen Stellgliedes
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(78) und eines relativ grossen hydraulischen Stell-
gliedes (98) ist.

18. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fersatze (17, 18) v-nutenférmige Arbeitsflachen (56,
57, 58; 76, 77) haben.

19. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 1 mit einem das Ziehwerkzeug aufnehmen-
den Bereich, wobei der Antrieb zum Hin- und Her-
bewegen des bewegbaren Satzes von Greifern (17)
auch den das Ziehwerkzeug (126) aufnehmenden
Bereich in einer Vorschubrichtung bewegt, wobei
der Stellantrieb fir den stationdren Satz von Grei-
fern (18) eine relativ kleine hydraulische Kolben-
und Zylindereinheit (78, 79) umfasst, die in der
Lage ist, das Material (14) genau in Position zu hal-
ten, wahrend der bewegbare Satz von Greifern (17)
offen ist und in eine Materialaufnahmeposition zu-
rickkehrt, wobei der bewegbare Satz von Greifern
(17) und der relativ kleine Kolben (78) und Zylinder
(79) so angeordnet sind, dass sie an den optiona-
len Einbau eines relativ grossen Kolbens (98) und
Zylinders (97) angepasst sind und zusammen mit
diesen arbeiten, um Material (14) gegen Zugkrafte
zu halten, wobei ein Ziehwerkzeug (126) in dem
Ziehwerkzeugbereich benutzt wird.

20. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der rela-
tiv kleine Kolben (78) so angeordnet ist, dass er in
mechanischer Weise die Kraft, die von dem relativ
grossen Kolben (98) und Zylinder (97) entwickelt
wird, auf den stationdren Satz von Greifern (18)
{bertragt.

21. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 19, wobei der Stellantrieb fur den stationa-
ren Satz von Greifern (18) einen relativ kieinen hy-
draulischen Kolben (78) und Zylinder (79) und ei-
nen relativ grossen hydraulischen Kolben (98) und
Zylinder (97) umfasst, wobei der relativ kleine Kol-
ben (78) und Zylinder (79) eine schnelle Antwort
zeigen, um es zu ermoglichen, das Drahtmaterial
(14) in adaquater Weise wahrend der Vorschubope-
ration mit relativ hoher Maschinengeschwindigkeit
gegriffen wird, und wobei der relativ grosse Kolben
(98) und Zylinder (97) die Eigenschaft haben, das
Material (14) gegen Ziehkrafte zu halten.

22. Drahtvorschub- und Ziehvorrichtung nach An-
spruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass der rela-
tiv kleine Kolben (78) so angeordnet ist, dass er in
mechanischer Weise die hydraulische Kraft, die von
dem relativ grossen Kolben (98) entwickelt wird, auf
den stationaren Satz Greifer (18) Ubertragt.
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