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N@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung ein- und mehriagiger Stahidrahtlitzen.

Q'@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine schem Aufwand bei minimalem Platzbedarf der Aus-

Vorrichtung zur Herstellung ein-und mehrlagiger
Stahidrahtlitzen, bei welchen die einzelnen Drdhie
(2) von stationdr auBerhalb der Verseileinrichtung

¢\J @ngeordneten Ablaufsystemen abgezogen und ohne

Rlckdrehung nach dem indirekten Doppei-
schiagverseilprinzip verseilt werden, d. h. die Litze

Q. vor Erreichen des rotierenden Systems (4) mit Ab-

I-|-|zug (5) und Aufwickler (6) in ihrer exakten geometri-
schen Form fertig ist. Ziel der Erfindung war, o. g.
Stahldrantlitzen mit geringstem maschinentechni-

ristungen, in hoher Qualitét, insbesondere der Ein-
haltung der exakten Geometrie der Litze, herzustel-
len. Die Aufgabe, o. g. Verfahren und Vorrichtung zu
entwickeln, wird dadurch geldst, daf das zu versei-
lende Gut Uber besonders angeordnete und ausge-
flihrte sowie in besonderer Weise wirkende
Flhrungs-und Verseilelemente geflihrt wird, so daf
die im Stand der Technik beschriebenen Nachteile
beseitigt werden.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung ein-und mehriagiger Stahidrahtlitzen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung ein-und mehrlagiger
Stahidrahtlitzen, bei welchem die sinzelnen Drashte
von stationaer ausserhaib der Verseileinrichtung
angeordneten Ablaufsystemen abgezogen und
ohne Ruckdrehung nach dem indirekten Doppel-
schlagverseilprinzip verseilt werden, d. h., die Litze
vor Erreichen des rotierenden Systems mit Abzug
und Aufwickler in ihrer exakten geometrischen
Form fertig ist.

Die gegenwaertig allgemein gebraeuchlichste
Form zur Herstellung von Stahidrahtlitzen ist das
Versellen von Draehten auf Schneilverseiima-
schinen. Die Qualitast der auf diesen Maschinen
hergestellten Litzen ist gut.

Die Produktivitaet der Schnellverseilmaschinen
wird hauptsaechlich durch die Drehzahl der langge-
streckten Verseilrotore bestimmt. Durch eine staen-
dige technische Verbesserung dieser Baugruppe,
einschiiesslich ihrer Lagerung, sind jetzt Rotordreh-
zahlen erreicht worden, die die zur Verfuegung
stehenden Werkstoffe bis an ihre zulaessige
Grenze belasten, d. h. weitere Drehzahlerhoehun-
gen und damit Leistungssteigerungen der
Schnellverseilmaschinen sind nicht mehr moeglich.

Man hat deshalb versucht, das fuer die Versei-
lung von plastischen Werkstoffen, wie Kupfer und
Aluminium, haeufig verwendete Doppel-
schlagprinzip zu nutzen. So wird in der DE-AS 15
10 062 ein Verfahren und eine Vorrichtung offen-
bart, bei welchem die Draehte von ruhenden Ab-
laufgestellen abgezogen, in einer Torsionseinrich-
tung einzeln tordiert, lagenweise verseilt und -
schliesslich einem innerhalb des rotierenden Sy-
stems einer Doppeischiagverseilmaschine befindli-
chen Abzug und Aufwickler zugefuehrt werden.

Diese Vorrichtung ermoeglicht im Vergleich zu
siner Schnellverseilmaschine wesentliche hoehre
Verseilgeschwindigkeiten, gleichzeitig sinkt der ma-
schinentechnische Aufwand betraechtlich.

Der Hauptnachteil dieses Verfahrens liegt dar-
. dass die Versetlung nach dem bisher bekannten
Doppeischlagprinzip ablaeuft, d. h. die gesamte
Verseilung ist nicht in einem Punkt konzentriert.
Dadurch wird eine exakte Einhaltung der Verseil-
geometrie und Einhaltung konstanter Laengenver-
haeltnisse und damit gleichmaessige Belastbarkeit
der Draehte in den einzelnen Lagen des Litzenver-
bandes nicht gewaehrieistet.

In dem DD-WP 143 279 wurde deshalb vorge-
schlagen, mittels einer Drehvorrichtung die Versei-
lung bereits vor der Doppelschlagverseilmaschine
durchzufuehren. Die beiden unterschiedlichen Ver-
seilpunkte des Doppelschlagprinzips werden hier-
bei in einem Punkt konzentriert.

15

20

25

30

35

40

45

50

Dieser Loesungsvorschlag ermoeglicht die Her-
stellung von Litzen mit konstanten Laengenver-
haeltnissen der Draehte in den einzelnen Lagen. im
praktischen Betrieb hat sich jedoch gezeigt, dass
infolge der nicht vorhandenen Rueckdrehung der
Draehte vor der Verseilung bei geringen Schwan-
kungen der Abbremskraft in den Ablaufspulen sich
einzelne Draehte bereits vor dem Verseilpunkt mii-
einander verdrehen und somit eine exakte Einhal-
tung der Verseilgeometrie nicht gewaehrleistet
wird.

Weiterhin sichert diese Vorrichtung nicht, dass
die in der Drehvorrichtung hergestelite Litze beim
Einlaufen in die Doppeischlagverseilmaschine
durch die an dieser Stelle prinzipiell vorhandene
Verdrilizahl zum Teil wieder aufgedreht und damit
in ihrer Geometrie vollkemmen zerstoert wird.

Ziel der Erfindung ist, ein-und mehrlagige
Stahldrahtlitzen mit geringstem maschinentechni-
schem Aufwand, bei minimalem Platzbedarf der
Ausruestungen, in hoher Qualitaet, insbesondere
der Einhaltung der exakten Geometrie der Litze,
herzustellen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung ein-
und mehrlagiger Stahldrahtlitzen zu entwickeln, bei
welchem die Litze nach dem indirekten Doppel-
schlagverseilprinzip vor Einlauf in die Abzugs-und
Aufwickelvorrichtung in ithrem exakten geometri-
schen Aufbau fertiggestellt ist sowie Torsionsspan-
nungen abgebaut werden und dieser Zustand exakt
auf dem Wege der Fuehrung der Litze bis zum
Aufwickler erhalten bleibt.

Erfindungsgemaess wird die Aufgabe dadurch
geloest, dass die einzelnen Draehte in bekannter
Weise von stationaer ausserhalb der Verseileinrich-
tung angeordneten Ablaufsystemen abgezogen,
nach dem indirekten Doppelschlagverseilprinzip in
nacheinander angeordneten, identischen Verseilab-
schnitten lagenweise verseilt und dem innerhalb
des rotierenden Systems angeordneten Abzug und
Aufwickler zugefuehrt werden, wobei erfindungsge-
maess die Draehte jeder entsprechenden Lage in-
nerhalb des zugehoerigen Verseilabschnittes ein-
zeln ueber je sine Bremseinrichtung und entspre-
chend ihrer spaeteren Anordnung im Verband der
fertigen Litze durch eine ihnen zugehoerige Verseil-
scheibe hindurch in einem sehr schianken Winkeld
von 10 - 20 ° ueber einen im zugehoerigen Verseil-
punkt angordneten Fuehrungsstift mit koaxial an-
geordnetem Verseilnippel und eine dazugehoerige
Dralliereinrichtung gefuehrt werden und im An-
schiuss daran die in ihrer geomstrischen Form
fertige Litze zu einer weiteren Dralliereinrichtung
und danach ueber speziell angeordnete und ausge-
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fuehrte Fuehrungs-und Umlienkrollen zum Abzug
und Aufwickler gefuehrt wird.

Waeiterhin ist erfindungsgemaess, dass sowohl
saemtliche Dralliereinrichtungen als auch das rotie-
rende System die gleiche Drehrichtung aufweisen,
die Dralliersinrichtungen der einzeinen Verseil-
punkte zueinander synchron sowie mit der doppel-
ten Drehzahl des rotierenden Systms drehen und
die letzte Dralliereinrichtung vor dem rotierenden
System eine in Abhaengigkeit von der Festigkeit
des Verseilgutes 10 - 25 % hoehere Drehzahl als
die Dralliereinrichtungen der einzelnen Verseil-
punkte aufweist.

Die erfindungsgemaesse Vorrichtung zur Her-
stellung ein-und mehrlagiger Stahidrahtlitzen nach
dem indirekien Doppelschlagverseilprinzip besteht
bekanntermassen aus stationaer ausserhalb der
Verseileinrichtung angeordneten Ablaufsystemen,
entprechend der Anzahl der Lagen in Verseilrich-
tung nacheinander identischen Verseilabschnitten
und einem rotierenden Systemen, welchem ein Ab-
zug und ein Aufwickler zugeordnet sind, wobei
erfindungsgemaess jedem einzelnen Verseilab-
schnitt unmittelbar vor dem Verseilpunkt entspre-
chend der Anzahl der zu verseilenden Draehte
Bremseinrichtungen sowie eine in bekannter Weise
ausgefuehrte Verseilscheibe und weiterhin in Ver-
seilrichtung im Verseilpunkt ein Fuehrungsstift mit
koaxial angeordnetem Verseilnippe! und eine dazu-
gehoerige Dralliereinrichtung zugeordnet sind, zwi-
schen den Verseilabschnitten und dem rotierenden
System eine weitere Dralliereinrichtung und inner-
halb des rotierenden Systems zur Erhaitung des
exakten geometrischen Zustands der Litze in Ab-
haengigkeit von der Verdrehrichtung in einem Win-
kel von max. 18° schwenkbare und arretierbare
Fuehrungs-und Umlenkrollen angeordnet sind.

Erfindungsgemaess ist weiterhin, dass jede
Bremseinrichtung aus einem von dem zugehoeri-
gen Draht mehrmals umschlungenen und mittels
einer beliebigen bekannten Bremse abgebremsten
Rollenpaar, wobei jede Rolle V-foermig ausgebil-
dete Rillen mit einem Oefinungswinkel 8 von 60°
aufweist, besteht, der Fuehrungsstift am jewsiligen
Verseilpunkt mit einem Konus im Winke! « von 10 -
20° versehen ist und Nuten zur Fuehrung jedes
einzelnen Drahtes aufweist, die Nuten entspre-
chend der Verdrehrichtung unter einem Winkel von
15° angeordnet sind und am Ende einen Radius
aufweisen, der eine Groesse von 10 - 20 mal dem
zu verseilenden Drahtdurchmesser besitzt.

Weiterhin wird als erfindungsgemaess angese-
hen, dass der koaxial zum Fuehrungsstift angeord-
nete Verseilnippel eine Bohrung in Verseilrichiung
mit einem Durchmesser von 1,2 bis 1,3 mal dem
Litzendurchmesser aufweist, der Einlaufradius des
Verseilnippels 30 bis 50 mal dem zu verseilenden
Drahtdurchmesser entspricht und der Abstand zwi-
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schen Fuehrungsstift und Verseilnippel in Abhaen-
gigkei vom Durchmesser der zu verseilenden
Draehte einstellbar ist.

Des weiteren sind in saemtlichen Drallierein-
richtungen jeweils vier Rollen mit V-foermigen Ril-
lenprofilen, ueber welche die Litze gefuehrt wird,
angeordnet, wobei der Oeffnungswinkel 8 des Ril-
lenprofils 60° beiraegt.

Weiterhin  weist  erfindungsgemaess  jede
Fuehrungs-und Umilenkrolle innerhalb des rotieren-
den Systems trapezfoermig mit zylindrischem
Grund ausgefushrie Rillen auf, die aus ungehaerte-
tem verschleissfestem Material bestehen.

Die Erfindung wird anhand eines Ausfueh-
rungsbeispieles nasher erlaesutert. Es zeigen:

Fig. 1: Darstellung der gesamten Vorrichtung
am Beisppiel einer zweilagigen Litze

Fig. 2: Schnittdarstellung einer Bremseinrich-
tung '

Fig. 3: Schnittdarsteliung des Fuehrungsstif-
tes mit Verseilnippel im beliebigen Verseilpunkt

Fig. 4: Schnittdarstellung einer Drallierein-
richtung

Fig. 5: Schnitidarstellung einer Fuehrungs-
und Umlenkrolle

Die Vorrichtung zur Durchfushrung des Verfah-
rens zur Herstellung ein-und mehriagiger Stahl-
drahtlitzen nach Fig. 1 besteht aus dem ausserhalb
der Verseileinrichtung angeordneten Ablaufsystem
1, von denen die einzelnen Draehte 2 abgezogen,
nach dem indirekien Doppelschlagverseilprinzip in
nacheinander angeordneten, identischen Verseilab-
schnitten 3 lagenweise verseilt und dem innerhalb
eines rotierenden Systems 4 angeordneten Abzug
5 und Aufwickler 6 zugefuehrt werden. Jedem ein-
zelnen Verseilabschnitt 3 sind unmittelbar vor dem
Verseilpunkt 7 entsprechend der Anzahl der zu
verseilenden Draehte 2 Bremseinrichtungen 8, um
den Draehten 2 die erforderliche Rueckhaltekraft zu
geben sowie eine in bekannter Weise ausgefuehrte
Verseilscheibe 9 und weiterhin in Verseilrichtung
im Verseilpunkt 7 ein Fuehrungsstift 10 mit koaxial
angeordnetem Verseiinippel 11 und eine dazuge-
hoerige Drailiereinrichtung 12 zugeordnet.

Zwischen den Verseilabschnitten 3 und dem
rotierenden System 4 ist weiterhin eine Drallierein-
richtung 13 angordnet, welche mit einem beliebi-
gen variablen Antrieb ausgeruestet ist, der Dreh-
zahlen, die 10 bis 25 % ueber der Drehzahl der
den Verseilpunkten 7 zugehoerigen Dralliereinrich-
tungen 12 liegen, realisiert. Zur Erhaltung der exak-
ten geometrischen Form der fertigen Litze 14 sind
die Fuehrungs-und Umienkrollen 15 innerhalb des
rotierenden Systems 4 in Abhaengigkeit von der
Verdrehrichtung der Litze 14 in einem Winkel von
bis zu 18° schwenkbar und arretierbar angeordnet.

Gem. Fig. 2 besteht jede Bremseinrichtung 8
aus einem von dem zugehoerigen Draht 2 mehr-

%
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mals umschlungenen und mittels einer beliebigen
bekannten Bremse abgebremsten Rollenpaar,
wober jede Rolle 168 V-foermig ausgebildete Rillen
17 mit einem Oeffnungswinkel 3 von 60° aufweist.

Die mehrmalige Umschiingung des Rollenpaa-
res in V-foermigen Rillen 17 verhindert hierbei ein
Zurueckfliessen der in dem Verseilprozess entste-
henden Torsionsspannungen in den Draehten 2 bis
hin zu dem Ablaufsystem 1.

Des weiteren wird durch die kurze Verssil-
strecke (Strecke zwischen Bremseinrichtung 8 und
Verseilpunkt 7) der hohe plastische Spannungszu-
stand der einzelnen Draehte 2 nur auf einen sehr
kurzen Bereich beschraenkt, d. h. Stoerungen ir-
gendwelcher Art im Gefuege des Verseilgutes lau-
fen sehr schnell durch diesen Bereich hoher Tor-
sionsspannungen und koennen sich somit nicht in
grossem Masse negativ auswirken. Es wird somit
die Rissgefahr der Drashte 2 bzw. der Liize 14
gemindert.

Durch die weitere exakte Fushrung der Draehte
2 gem. Fig. 3 in den Nuten 18 des mit einem
Konus im Winkel « von 10 -20° versehenen Fueh-
rungsstiftes 10 bis unmittelbar an den Auflaufpunkt.
welche entsprechend der Verdrehrichtung unter
einem Winkel von 15° angeordnet sind und am
Ende einen Radius aufweisen, der eine Groesse
von 10 bis 20 mal dem zu verseilenden Draht-
durchmesser besitzt und die Verformung der
Drashte 2 am Ende des Fuehrungsstiftes 10 durch
den Ausiaufradius der Nuten 18 und den Einlaufra-
dius 19 des koaxial zum Fuehrungsstift 10 an-
geordneten Verseilnippeis 11, wird die genaue
geometrische Form der Litze 14 gesichert, d. h.
Ueberspruenge von Drashten 2 innerhalb einer
Lage sind ausgeschiossen.

Die weitere Fuehrung der Litze 14 erfolgt durch
eine in Verseilrichtung angeordnete Bohrung 20
durch den Verseilnippel 11 mit einem Durchmesser
von 1.2 bis 1,3 mal dem Litzendurchmesser hin-
durch zur zum Verseilsystem 3 zugehoerigen Dral-
liereinrichtung 12, welche gemaess Fig. 1 und 4
vier Rollen 21 mit V-foermigen Rillenprofil 22 auf-
weist, wobei der Oeffnungswinkel 3 des Rillenpro-
fils 22 60° betraegt.

Die soweit produzierte Litze 14 ist noch nicht
drailfrei, d.h. sie wuerde sich beim Durchtrennen
aufloesen.

Aus diesem Grunde wird sie in einer weiteren
Dralliereinrichtung 13 ueberdreht und die noch vor-
handenen Torsionsspannungen werden abgebaut.

Die infolge der Ueberdrehung in der letzien
Dralliereinrichtung mit hoher Eigenrotation in das
weniger als halb so schnell drehende rotierende
System 4 sinlaufende Litze 14 wird gem. Fig. 5
durch die schraeg angeordneten Fuehrungs-und
Umlenkrollen 15 in ihrer Eigenrotation unterstuetzt,
so dass durch die geringe Verdrillzahl an der Ein-
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laufstelle des rotierenden Systems 4 der Litzenver-
band nicht aufgeloest, sondern in seiner geometri-
schen Form erhalten wird und somit in der erfor-
derlichen hohen Qualitast ueber den Abzug 5 in
den Aufwickler 6 gelangt. -

Jede Fuehrungs-und Umlenkroile 15 weist hier-
bei trapezfoermig mit zylindrischem Grund ausge-
fuehrte Rillen 23 auf, welche aus ungehaertetem,
verschleissfestem Material bestehen.

Die Vorteile aus dieser Erfindung bestehen dar-
in, dass die im Stand der Technik beschriebenen
Nachteile beseitigt wurden, d. h. durch die beson-
dere Anordnung und beschriebene Wirkungsweise
der aufgefuehrten Bauteile wird eine exakte Einhal-
tung der Verseilgeometrie und Einhaltung konsta-
nter Laengenverhaeltnisse und damit gleichmaes-
sige Belastbarkeit der Draehte 2 in den einzeinen
Lagen des Litzenverbandes gewaehrleistet. Die ein-
und mehrlagigen Stahidrahtlitzen koennen somit in
hoher Qualitaet hergestellt werden.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

1 - Ablaufsystem

2 - Drashte

3 - Verseilabschnitte

4 - rotierendes System

5 - Abzug

6 - Aufwickler

7 - Verseilpunkte

8 - Bremseinrichtungen

9 - Verseilscheiben

10 - Fuehrungsstifte

11 - Verseilnippel

12 - Dralliereinrichtungen

13 - Dralliereinrichtung

14 - Litze

15 - Fuehrungs-und Umienkrollen

16 - Rollen

17 - Rillen der Rollen 16

18 - Nuten

19 - Einlaufradius des Verseilnippels

20 - Bohrung

21 - Roile

22 - Rillenprofil der Rolle 21

23 - Rillen der Fuehrungs-und Umlenkrotien
15 .
a -Winkel des Konus des Fuehrungsstiftes
10

8 -Oeffnungswinkel der Rillen 17 und des
Rillenprofils 22
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung ein-und mehrlagi-
ger Stahldrahtlitzen, bei welchem die einzelnen
Drihte von Ablaufsystemen abgezogen, nach dem
indirekten Doppelschlagverseilprinzip lagenweise
verseilt und dem innerhalb eines rotierenden Sy-
stems angeordneten Abzug und aufwickler zuge-
flihrt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Drdhte (2) der entsprechenden Lagen in
Verseilabschnitten (3) einzeln Uber je eine Brem-
seinrichtung (8) und entsprechend ihrer spateren
Anordnung im Verband der fertigen Litze (14)
durch eine ihnen zugehdrige Verseilscheibe (9)
hindurch in einem sehr schlanken Winkel « von 10
- 20° {iber einen im zugeh&rigen Verseilpunkt (7)
angeordneten Flhrungsstift (10) mit koaxial an-
geordnetem Verseilnippel (11) und eine dazuge-
hérige Dralliersinrichtung (12) geflihrt werden, und
daB die in ihrer geometrischen Form fertige Litze
(14) zu einer weiteren Dralliersinrichtung (13) und
danach {iber speziell angeordnete und ausgefiihrte
Fuihrungs-und Umienkrollen (15) zum Abzug (5)
und Aufwickler {6) gefiihrt wird. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dag sowohi sdmtliche Dralliereinrich-
tungen (12, 13) als auch das rotierende System (4)
die gleiche Drehrichtung aufweisen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Dralliereinrichtungen (12)
der einzelnen Verseilpunkte (7) zueinander synch-
ron drehen sowie die doppelte Drehzahl des rotie-
renden Systems (4) aufweisen.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Letzte Dralliereinrichtung
{13) vor dem rotierenden System (4) in Abhingig-
keit von der Festigkeit des Verseilgutes eine um 10
- 25 % h&here Drehzahl als die Dralliereinrichtun-
gen (12) der einzeinen Verseilpunkte (7) aufweist.

5. Vorrichtung zur Herstellung ein-und mehrla-
giger Stahldrahtlitzen nach dem indirekten Doppel-
schlagverseilprinzip, bestehend aus  stationdr
auferhalb der Verseileinrichtung angeordneten Ab-
laufsystemen, entsprechend der Anzahl der Lagen
in Verseileinrichtung nacheinander angeordneten
identischen Verseilabschnitten und einem rotieren-
den Systemn, welchem ein Abzug und ein Aufwic-
kler zugeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB jedem einzelnen Verseilabschnitt (3) unmittel-
bar vor dem Verseilpunkt (7) entsprechend der
Anzahl der zu verseilenden Drahte (2) Bremsein-
richtungen (8) sowie eine in bekannter Weise aus-
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geftinrte Verseilscheibe (9) und weiterhin in Ver-
seilrichtung im Verseilpunkt (7) ein Flhrungsstift
(10) mit koaxial angeordnetem Verseilnippel (11)
und eine dazugehdrige Dralliereinrichtung (12) zu-
geordnet sind, zwischen den Verseilabschnitten (3)
und dem rotierenden System (4) eine weitere Dral-
liereinrichtung (13) und innerhalb des rotierenden
Systems (4) zur Erhaltung der exakten geometri-
schen Form der Litze (14) in Abh3ngigkeit von der
Verdrehrichtung der Litze (14) in einem Winkel von
max. 18° schwenkbare und arretierbare Flhrungs-
und Umlenkrollen (15) angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jede Bremseinrichiung (8) ein
vom zugehdrigen Draht (2) mehrmals um-
schlungenes und mittels einer Bremse abgebrem-
stes Rollenpaar enthdli, wobei jede Rolle (16) V-
férmig ausgebildete Rillen (17) mit einem Of-
nungswinkel von 80° aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 8§,
dadurch gekennzeichnet, daB der Flhrungsstift
(10) am jeweitigen Verseilpunkt (7) einen Konus im
Winkel « von 10 - 20° und Nuten (18) zur Fiihrung
jedes einzeinen Drahies (2) aufweist, wobei die
Nuten (18) entsprechend der Verdrehrichtung unter
einem Winkel von 15° angeordnet sind und der
Radius am Ende eine Gréfie von 10 bis 20 mal
dem zu verseilenden Drahtdurchmesser besitzt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 7, dadurch
gekennzeichnet, daB der koaxial zum Fiihrungsstift
(10) angeordnete Verseilnippel (11) eine Bohrung
(20) in Verseilrichtung mit einem Durchmesser von
1,2 bis 1,3 mal dem Litzendurchmesser aufweist,
der Einlaufradius (19) des Verssilnippels (11) 30
bis 50 mal dem zu verseilenden Drahtdurchmesser
entspricht und der Abstand zwischen Flhrungsstift
(10) und Verseilnippel (11) in Abh&ngigkeit vom
Durchmesser der zu verseilenden Drédhte (2) ein-
stellbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daf in sémtlichen Dral-
fiereinrichtungen (12, 13) jewesils vier Rollen (21)
mit V-frmigen Rillenprofil (22), Uber welche die
Litze (14) gefiihrt wird, angeordnet sind, wobei der
Offnungswinkel 3 des Rillenprofils (22) 60° betragt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB jede Fiihrungs-
und Umlenkrolle (15) innerhalb des rotierenden Sy-
stems (4) trapezfdrmig mit zylindrischem Grund
ausgetiihrte Rillen (23) aufweist und die Rillen (23)
aus ungehirtetem verschieifffestem Material beste-
hen.
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