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Beschreibung
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Verfahren zum Herstellen eines Seiles und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Seiles aus mehreren Einzelstrangen, die von
Spulen wenigstens eines um die Langsachse des
ablaufendes Seiles drehenden Verseilkorbes abge-
zogen werden.

In den nachstehenden Erlauterungen der Erfin-
dung bezieht sich der Begriff "Seil” nicht nur auf die
Herstellung von Seilen im eigentlichen Sinne, son-
dern auch auf elekirische Kabel, Lichtleitkabel oder
dgl.. Der Begriff "Einzelstrang™ umfaBi jeweils das
Material, das beim Verseilvorgang jeweils von einer
eigenen Spule zum Verseilpunkt zugefihri wird.
Entsprechend dem jeweils herzustellenden "Seil”
besteht der Einzelsirang aus Faserfilamenten, Ein-
zelfasern, Einzeldréhten, Liizen oder dgl.. Der ver-
wendete Begriff "Seele” umfaBt den Teil des herzu-
stellenden "Seiles”, auf den die "Einzelstrange”
durch Verseilen in einer oder mehrere Lagen
aufgebracht werden.

Die Seele kann hierbei je nach dem Verwendungs-
zweck des herzustellenden "Seiles” fiir sich wieder-
um ein Seil im technischen Sinne sein und aus den
unterschiedlichsten Materialien bestehen. So wird
beispielsweise in ein Stahlseil ein Hanfseil als Seele
eingebunden, wahrend beispielsweise bei einem
elektrischen Kabel ein Stahiseil als Tragelement in
die von den als elekirische Leiter gebildeten Einzel-
strangen eingebunden ist.

Die mit den erkdmmiichen Verseilverfahren arbei-
tenden Verseilmaschinen sind in ihrer Leistungsfa-
higkeit, d.h. in der pro Zeiteinheit maximal erzeugba-
ren Lange des zu erzeugenden Seiles durch die
maximal zuldssige Drehzahl des Verseilkorbes be-
grenzt. Eine Leistungssteigerung durch Erhdhung
der Drehzahl des Verseilkorbes ist wegen der dann
nicht mehr beherrschbaren Fliehkrifte nicht mehr
maoglich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verseilverfahren zu schaffen, mit dem auch fir
herkdmmliche Verseilmaschinen eine Sieigerung
der Produktionsleistung mdglich ist.

Diese Aufgabe wird gemés der Erfindung dadurch
geldst, daB das fertige Seil um seine Langsachse
gegenlaufig zur Drehrichiung des Verseilkorbes
drehend abgezogen wird. Hierdurch ist es mdglich,
ohne Erhdhung der Drehzahl des Verseilkorbes zu
einer erheblichen Erhéhung der Produktionsge-
schwindigkeit zu kommen, da bei vorgegebener
Schlaglénge fiir das herzustellende Seil sich die
Drehzahl des Verseilkorbes einerseits und des
gegenléufig hierzu rotierenden abgezogenen ferti-
gen Seiles andererseits addieren.Eine Seele kann
hierbei von einer im Verseilkorb selbst gelagerten
Spule abgezogen werden, wobei durch eine Spulen-
lagerung mit Rickdrehung eine Verdrillung der
Seele praktisch ausgeschlossen ist, da die Drehrich-
tung der Spule relativ zur Drehrichiung des Verseil-
korbes gegenidufig ist und damit gleichgerichtet zur
Drehrichiung des abgezogenen Seiles. Die Spulen
fir die Einzelstringe kdnnen je nach Art des
verwendeten Materials fiir die Einzelstrange sowohl
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mit Rickdrehung als auch ohne Rickdrehung im
Verseilkorb gelagert sein.

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese-
hen, daB eine Seele gegenléufig zum Verseilkorb um
ihre Langsachse drehend dem Verseilpunkt zuge-
fihrt wird, wobei die zulaufende Seele und das
ablaufende Seil die gleiche Drehrichiung und eine im
wesentlichen gleiche Drehgeschwindigkeit aufwei-
sen. Diese Ausgestaltung erlaubt eine bessere
Einstellbarkeit und auch Regelbarkeit der Maschine
bei der Anwendung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens, da nunmehr Drehrichtung und Drehgeschwin-
digkeit der Seele unabhéngig von der Drehge-
schwindigkeit des Verseilkorbes ist.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB bei Einsaiz von mehreren Verseil-
korben die jeweils benachbarten Verseilkdrbe je-
weils die gleiche Drehrichtung, aber voneinander
abweichende Drehgeschwindigkeiten aufweisen.
Hierdurch ist es mdglich, unter Ausnuizung der mit
dem erfindungsgemiBen Verfahren erzielbaren Lei-
stungssteigerung auch eine mehriagige Verseilung
vorzunehmen, da aufgrund der unterschiedlichen
Drehzahl die gewiinschie Uberkreuzung der Einzel-
stringe der einzelnen Lagen erzielbar wird. Die
Fertigungsleistung wird dann durch den schnellst-
laufenden Verseilkorb bestimmt, so daB dann bei
einer Anordnung von mehreren Verseilkérben in
Durchlaufrichiung gesehen, immer ein langsamliau-
fender und einer schneller laufender Verseilkorb
aufeinanderfolgen.

Die Erfindung betrifft ferner eine Verseilmaschine
zur Durchfiihrung des Verfahrens geméB der Erfin-
dung mit wenigstens einem, mehrere Spulen fir die
Einzelsirange aufweisenden drehenden Verseilkorb
und einer eine Wickeltromme! aufweisenden Aufwik-
kelvorrichtung fir das fertige Seil.

Eine Verseilmaschine der vorstehend bezeichne-
ten Art ist in vielfdliigen Ausfiihrungsformen be-
kannt.

Um nun Seile nach dem erfindungsgeméBen
Verfahren herstellen zu kénnen, ist fir eine Verseil-
maschine der vorsiehend bezeichneten Art erfin-
dungsgemaB vorgesehen, daB die mit einem Anirieb
verbundene Wickelirommel fiir das abzuziehende
fertige Seil in einem Drehirdger gelagert ist, der um
die Lingsachse des zulaufenden Seiles drehbar
gelagert und mit einem Drehanirieb verbunden ist.
Mit Hiffe einer derartigen Anordnung ist es méglich,
das abzuziehende fertige Seil gegenlaufig zur Dreh-
richtung des Verseilkorbes um seine Langsachse zu
drehen und gleichzeitig aufzuwickeln. Der besonde-
re Vorteil dieser Anordnung besteht ferner darin, da8
eine derart ausgebildete Verseilmaschine auch als
Standardmaschine betrieben werden kann, da es in
einfacher Weise moglich ist, den Drehantrieb fir den
Drehirager der Wickeltromme! gesondert abschalt-
bar auszubilden, so daB mit der gleichen Maschine
auch Seile nach den Ublichen Herstellungsverfahren
hergestellt werden kdnnen.

In zweckmaBiger Ausgestaltung der Erfindung ist
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vorgesehen, daB als Zuflhreinrichtung flr eine Seele
eine Abwikkelvorrichtung vorgesehen ist, deren
Wickeltrommel in einem Drehtrager gelagert ist, der
um die Achse der von der Wickeltrommel ablaufen-
den Seele drehbar gelagert und mit einem Drehan-
trieb verbunden ist und daB der Drehtrager der
Abwickelvorrichtung fir die Seele einerseits und der
Aufwickelvorrichtung fiir das fertige Seil anderer-
seits drehzahl- und drehrichtungssynchron antreib-
bar ausgebildet sind.

Der vorstehend verwendeie Begriff "Drehge-
schwindigkeit” ist immer zu verstehen als die auf die
jeweilige Drehachse bezogene Winkelgeschwindig-
keit.

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeich-
nungen von Ausflihrungsbeispielen néher eriéutert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Verseilmaschine mit zentral zulau-
fender Seele,

Fig. 2 eine Verseilmaschine mit einer geson-
derten Abwickelvorrichtung fir die Zuflhrung
der Seele,

Fig. 3 eine Abwandlung der Maschine gemaB
Fig. 2 mit zwei Verseilkérpern.

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Verseilma-
schine weist einen Verseilkorb 1 herkémmlicher
Bauart auf, in dem Spulen 2 gelagert sind, auf denen
die zur Verseilung gelangenden Einzelstrange auf-
gewickelt sind. Die Spulen 2 sind bei dem dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel im Verseilkorb 1 in bekann-
ter Weise so gelagert, daf3 sie eine sogenannte
Rickdrehung ausflihren, d.h. relativ zur Drehung
des Verseilkorbes, deren Drehrichtung durch den
Pfeil 3 angegeben ist, eine Drehung in entgegenge-
setzter Richtung durchfiihren, wie dies durch den
Pfeil 4 gekennzeichnet ist. Die Rickdrehung wird
{ber eine entsprechende Getriebeanordnung im
Verseilkorb erzeugt und bewirkt, daB in bezug auf
den Gebaudeboden, auf dem die Maschine aufge-
stellt ist, die Drehachsen der Spulen 2 bei Drehung
des Verseilkorbes 1 immer horizontal ausgerichtet
bleiben, so daB die von den Spulen 2 ablaufenden
Einzelstrdnge 5 nicht durch die Drehung des
Verseilkorbes in sich verdrillt werden. Die Einzel-
strange werden zu dem den Verseilpunki 6 definie-
renden Verseilnippel gefthrt und dort in der durch
die Drehgeschwindigkeit, d.h. die Winkelgeschwin-
digkeit des Verseilkorbes 1 und die Abzugsge-
schwindigkeit des fertigen Seiles 7 vorgegebenen
Schlaglange verseilt. Das fertige Seil 7 kann dann
noch weitere Stationen 8 durchlaufen, in denen das
fertige Seil 7 beispielsweise mit Band umwickelt
wird, umsponnen wird, oder dgl..

Das fertige Seil 7 wird von einer Aufwickelvorrich-
tung 9 abgezogen, die eine in einem Drehtrager 10
gelagerte und mit einem Wickelantrieb 11 versehene
Wickeltrommel 12 aufweist. Der Drehtréger 10 ist in
einem, in der schematischen Zeichnung nicht naher
dargestellien Gestell seinerseits drehbar gelagert
und zwar so, daB er zusammen mit der Wickeltrom-
mel 12 um die Achse des zulaufenden Seiles 7 dreht.
Die Drehrichtung des Drehtrédgers 10 ist hierbei
entgegengesetzt (Pfeil 13) zur Drehrichtung des
Verseilkorbes 1 (Pfeil 3).

Die vorgegebene Schlaglange kann nun durch
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eine entsprechende Abstimmung der Drehge-
schwindigkeit des Verseilkorbes 1 einerseits und
des Drehtragers 10 der Aufwickelvorrichtung 9
andererseits erreicht werden, da die beiden entge-
gengerichteten Drehgeschwindigkeiten sich ent-
sprechend addieren. Treibt man nun den Verseil-
korb 1 mit der hoéchstzulassigen Drehzahl an, so
kann bei vorgegebener Schlaglange flir das fertige
Seil eine um den Faktor Schlaglange x Winkelge-
schwindigkeit des Drehtragers groBere Durchlauf-
geschwindigkeit des fertigen Seiles erreicht werden,
so daB die Wickeltrommel 12 Gber ihren Wickelantri-
be 11 mit entsprechend hoher Drehgeschwindigkeit
angetrieben werden muB. Durch entsprechende
Regeleinrichtungen muB hierbei dem zunehmenden
Umfang des Wickels Rechnung getragen werden
und die Drehzahl des Wickelantriebs 11 entspre-
chend reduziert werden, um einen gleichmasig
festen Wicklungsaufbau zu gewdhrleisten.

Mit einer derartigen Vorrichtung kénnen Seile
ohne und mit Seele hergestellt werden. Will man
Seile mit Seele herstellen, so wird in Ublicher Weise
von einer der im Verseilkorb gelagerten Spulen 2
eine Seele im gewinschien Aufbau abgezogen und
mit Abstand vor dem Verseilpunkt 6 zentral dem
Verseilnippel zugeflhrt.

Die Anordnung gemaB Fig. 2 entspricht in ihrem
Aufbau im wesentlichen der vorstehend anhand von
Fig. 1 beschriebenen Vorrichtung. Der Unterschied
besteht lediglich darin, daB hier eine Seele 14 von
einer eigenen Abwickelvorrichtung 15 abgezogen
wird, die wie die Aufwickelvorrichtung 9 flir das
fertige Seil neben einer Wickeltrommel 12/, die mit
einem gesonderten, hier nicht ndher dargesteliten
Wickelantrieb verbunden sein kann, versehen ist und
die ebenfalls einen Drehirager 10’ aufweist, der um
die durch die ablaufende Seele 14 definierte Achse
drehbar gelagert ist und mit Hilfe eines hier nicht
naher dargestellten Drehantriebes drehzahl- und
drehrichtungssynchron zur Aufwickelvorrichtung 9
flr das fertige Seil antreibbar ist.

Die Anordnung gemiaB Fig. 3 entspricht im
wesentlichen dem Aufbau der Anordnung gemaéB
Fig. 2, unterscheidet sich hiervon nur dadurch, daB
ein weiterer Verseilkorb 1’ vorhanden ist, so daB auf
die von der Abwickelvorrichtung 15 zulaufenden
Seele 14 die Einzelstrénge 5 in zwei Lagen Uberein-
ander aufgebracht werden. Beide Verseilkérbe wei-
sen die gleiche Drehrichtung auf (Pfeil 3), werden
jedoch mit unterschiedlichen Drehgeschwindigkei-
ten angetrieben, so daB sich die Einzelstrange der
beiden Lagen entsprechend Gberkreuzen.

Die Drehantriebe der Verseilkdrbe der Aufwickel-
vorrichtung und der Abwickelvorrichtung sowie
deren Wickelantriebe sind hierbei als Einzelantriebe
ausgebildet. Die durch die Verseilungsparameter
vorgegebene Abhéngigkeit der Drehgeschwindig-
keiten der einzelnen Drehantriebe voneinander wird
auf elektronischem Wege bewirkt, beispielsweise
liber elektrischer Drehwinkelgeber, deren Signale
einem Rechner zugeflhrt werden, der dann die
notwendigen Steuersignale zur Abstimmung der
Drehgeschwindigkeiten der Einzelantriebe zueinan-
der in Abhéngigkeit von der durchlaufenden Ge-
schwindigkeit des Seiles steuert. Da die Abzugsge-
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schwindigkeit des fertigen Seiles konstant sein mu8,
kommt der Wickelgeschwindigkeit der Wickeltrom-
meln 12 und 12’ erhebliche Bedeutung zu. Hier muB
durch eine entsprechende Programmierung des
Rechners die durch den lagenweisen Auf- bzw.
Abbau der Wicklung auf der Auiwickelvorrichfung
bzw. der Abwickelvorrichtung sich in Spriingen
andernden Durchmesser durch enisprechende Re-
duzierung bzw. Erhohung der Drehgeschwindigkeit
der Wickelmotore ausgeglichen werden, so daB eine
konstante Zulaufgeschwindigkeit des Seiles erhal-
ten bleibt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Seiles aus
mehreren Einzelstrdngen, die von Spulen we-
nigstens eines um die L&ngsachse des ablau-
fenden Seiles drehenden Verseilkorbes abge-
zogen werden, dadurch gekennzeichnet, daB
das fertige Seil um seine Langsachse gegenlau-
fig zur Drehrichtung des Verseilkorbes drehend
abgezogen wird. .

2. Verfahren nach Anspruch 1 zur Herstellung
eines Seiles mit Seele, dadurch gekennzeich-
net, daB die Seele gegenlaufig zum Verseilkorb
um ihre Léngsachse drehend dem Verseilpunkt
zugefahrt wird, wobei die zulaufende Seele und
das ablaufende Seil die gleiche Drehrichtung
und eine im wesenilichen gleiche Drehge-
schwindigkeit aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB8 bei Einsatz von
mehreren Verseilkérben die jeweils benachbar-
ten Verseilkérbe jeweils die gleiche Drehrich-
tung, aber voneinander abweichende Drehge-
schwindigkeiten aufweisen.

4. Verseilmaschine zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
mit wenigsiens einem, mehrere Spulen fir die
Einzelstrange aufweisenden drehenden Verseil-
korb und einer eine Wickeltrommel aufweisen-
den Aufwickelvorrichtung fiir das fertige Seil,
dadurch gekennzeichnet, daB die mit einem
Antrieb verbundene Wickeltrommel (12) fir das
abzuziehende fertige Seil {7) in einem Drehira-
ger (10) gelagert ist, der um die Langsachse
des zulaufenden Seiles (7) drehbar gelagert
und mit einem Drehantrieb verbunden ist.

5. Verseilmaschine nach Anspruch 4 zur
Herstellung eines Seiles mit Seele, dadurch
gekennzeichnet, daB als Zufiihreinrichtung fir
die Seele (14) eine Abwickelvorrichtung (15)
vorgesehen ist, deren Wickelirommel (12) in
einem Drehtrager (10’) gelagert ist, der um die
Achse der von der Wickelirommel (12') ablau-
fenden Seele (14) drehbar gelagert und mit
einem Drehantrieb verbunden ist und daB der
Drehtrager (10°) der Abwickelvorrichtung (15)
fir die Seele (14) und der Drehirager (10) der
Aufwickelvorrichtung (9) fiir das fertige Seil
drehzahl- und drehrichtungssynchron antreib-
bar ausgebildet sind.
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