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@) Drahteinziehvorrichtung fiir eine Drahtlackiermaschine.

@ Fiir eine Drahtlackiermaschine, in der der zu
lackierende Draht (14) mehrfach um voneinander
beabstandete Rollenblécke (10a, 10b, 12) gewickelt
ist und beim Umlauf um diese Rollenblécke die
Bearbeitungsstationen ~ der ~ Drahtlackiermaschine
mehrfach durchiduft, wird eine automatisch arbeiten-
de Drahteinziehvorrichtung (30) vorgeschlagen, bei
der an einem umlaufenden Verlegebalken (40) ein
verschieblicher Schiitten (42) angeordnet ist, an dem
das Drahtende befestigt wird und der einen Flh-
rungszapfen (44) trigt, der bei jedem Umlauf des
Verlegebalkens (40) in eine Weichenanordnung (46)
eingreift, welche den Schlitten (42) bei jedem Umlauf
um eine Sirecke seitlich verseizt, die dem Abstand
benachbarter Flhrungsrillen auf den Rollenbidcken
(10a, 10b, 12) entspricht.
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Drahteinziehvorrichtung flir eine Drahtlackiermaschine

Die Erindung betrifft eine Drahteinziehvorrich-
tung insbesondere flir eine Drahtlackiermaschine,
in der zu beschichtender, kontinuierlich von siner
Abwickelvorrichtung abgezogener Draht mehrfach
um mindestens zwei voneinander beabstandete,
achsparallele Rollenblécke gewickelt ist, beim Um-
lauf um diese RollenbiScke die Bearbeitungsstatio-
nen der Drahtlacktiermaschine mehrfach durchiduft
und abschlieBend von der Rollenblockanordnung
abgeflhrt wird.

Eine Drahtlackiermaschine der vorstehend ge-
nannten Art ist beispielsweise aus der DE-PS 31 18
830 bekannt. Hierbei sind in Transportrichtung des
Drahtes gesehen hintereinander eine Lackauftrags-
vorrichtung zum Auftragen von Lack auf den Draht,
ein Ofen zum Einbrennen des Lackes auf den
Draht sowie eine Trocknungs- bzw. Aushirtvorrich-
tung zum Trocknen und anschliefenden Aushérten
des Lackes vorgesehen. Der mit Lack zu Uberzie-
hende Draht wird mittels einer Drahtziehvorrichtung
von Drahtspulen abgezogen, mehrmals um 2zwei
voneinander beabstandete, sich gegeniberliegendes
Umienkwalzen gewickelt, so daB der Draht jede der
Bearbeitungsstationen mehrfach durchiduft, so das
die geforderte Lackschichtdicke nach und nach auf-
gebaut wird, wobei der mit einer Lackschicht der
erforderlichen Dicke versehene, fertige Lackdraht
schlieflich von den Umlenkwalzen abgefiihrt und
auf einer Lackdraht-Aufwickelvorrichtung aufgewik-
kelt wird.

In der Drahtlackiermaschine kann entweder ein
einziger Draht oder aber in alternativer Weise auch
eine Mehrzahl von Drdhten parallel mit Lack be-
schichtet werden, wobei im letzteren Fall zwei oder
mehr Drihte parallel nebeneinanderliegend geflhrt
und um die Umlenkwalzen gewickelt sind.

Bei den bekannten Drahtlackiermaschinen muf
zu Beginn des Beschichtungsvorgangs das Drah-
tende oder die Drahtenden von Hand durch die
Bearbeitungsstationen hindurchgefiihrt und um die
Rollenbidcke herumgewickeit werden. Dies stellt
eine umstdndliche und zeitaufwendige Prozedur
dar, insbesondere, wenn man berlicksichtigt, das
der Abstand der Rollenblécke in der Regel awi-
schen etwa 10 und 15 m liegt und das Einlegen
des Drahtes von siner einzigen Person nicht durch-
geflihrt werden kann, insbesondere dann nicht,
wenn die Drahtlackiermaschine eine vertikal ausge-
richtete Bauweise aufweist, d. h. die Rollenbldcke
vertikal Ubereinanderliegend angeordnet sind. Wei-
terhin ist das Einziehen der Drdhte von Hand mit
zahlreichen Fehlerquellen behaftet. So besteht ins-
besondere die Gefahr, daB versehentlich nicht die
der jeweiligen Wicklung zugeordnete Rille des Rol-
lenblockes gewahit wird. Weiterhin kann sich der
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Draht beim Einflhren auch in unerwiinschter Weise
verdrillen. Zusitzliche Probleme ergeben sich da-
durch, daB in bestimmten Bearbeitungsstationen
wie beispielsweise im Ofen und in der Drahtkilhl-
einrichtung die Drahtfiihrung nicht sichtbar ist, was
das ordnungsgeméfe Einfideln des Drahtes zu-
sétzlich erschwert.

Es ist klar, daB sich die vorgenannten Schwie-
rigkeiten dann noch erh&hen und die mdéglichen
Gefahrenquellen dann noch zunehmen, wenn an-
stelle eines einzeinen Drahtes eine Mehrzahi von
Dréhten parallel eingezogen werden muB, wobei in
diesem Falle insbesondere auch das gelegentliche
Verwechseln der dem jeweiligen Draht zugeordne-
ten Flihrungsrillen der Rollenbldcke in der Praxis
nicht zu vermeiden ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, das Einziehen der Drihte in die Drahtlackier-
maschine zu vereinfachen und md&gliche Fehler-
quellen hierbei mdglichst volistdindig auszuschlie-
Ben. .

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB im we-
sentlichen dadurch geldst, daB eine automatisch
arbeitende Drahtsinziehvorrichtung vorgesehen ist,
wobei die Drahteinzishvorrichtung einen um die
Rollenbidcke umlaufenden, zur Achse der Rollen-
blécke parallelen Verlegebalken aulweist, am Ver-
legebalken ein in Achsrichtung verschiebiicher
Schlitten angeordnet ist, der Schlitten eine Einrich-
tung zum Befestigen mindestens eines Drahtendes
aufweist, der Schlitten ein sich quer zu dessen
Bewegungsebene erstreckendes Flhrungselement
trdgt, und wobei im Bewegungsweg des Flhrungs-
elements eine stationdre Weichenanordnung ange-
ordnet ist, die das Fihrungselement bei jedem
Umiauf um die Rollenblockanordnung in axialer
Richtung um eine Strecke versetzt, die der axialen
Versetzung zweier benachbarter Wicklungen des
Drahtes auf der Rollenblockanaordnung entspricht.

Bei der erfindungsgemé&Ben, automatisch arbei-
tenden Drahteinziehvorrichtung wird das Drahtende
am Schiitten befestigt, wobei sich der Schiitten in
der Ausgangssituation in axialer Richtung gesehen
an einem Ende seines Verschiebeweges befindet,
dessen Position der axialen Position der ersten, mit
dem Draht zu belegenden Fihrungsrille, der Rol-
lenblocke entspricht. Nach Befestigung des Drah-
tendes am Schiitten wird der Verlegebalken in Um-
lauf versetzt, wodurch er, den Draht hinter sich
herziehend, diesen in die jeweils erste Rille der
Rollenbldcke einlegt. Sobald der Verlegebalken ei-
nen vollen Umlauf durchgefiihrt hat, erreicht er die
Weichenanordnung, so da8 das Flhrungselement
des Schiittens mit dieser Weichenanordnung in
Eingriff kommt. Hierdurch wird der Schiitten {iber
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die schrdg zur Drahtrichtung verlaufende Flhrungs-
fliche der Weichenanordnung in axialer Richiung
relativ zum Verlegebalken um einen Betrag ver-
schoben, der dem Abstand zweier Fihrungsrillen
der Rollenblécke entspricht. Beim ndchsten Umiauf
des Verlegebalkens wird daher der Draht in die den
ersten Rillen benachbarten zweiten Rillen der Rol-
lenbldcke einge legt. Der vorstehend beschriebene
Vorgang wiederholt sich, bis der Draht vollstdndig
und ordnungsgemif auf die Rollenbidcke aufge-
wickelt ist. Abschliefend wird der Umlauf des Ver-
legebalkens angehaiten, das Drahtende vom Schiit-
ten geldst und der Lackdraht-Aufwickelvorrichtung
zugeflihrt.

Die vorstehenden Ausflihrungen beziehen sich
auf das Einziehen eines einzigen Drahtes. Sollen
mehrere Drihte gleichzeitig harfenfdrmig eingezo-
gen werden, so wird in entsprechender Weise vor-
gegangen. Die Enden der mehreren Dréhte werden
im vorgegebenen Abstand am Schiitten befestigt
und die Weichenanordnung ist in diesem Fall so
ausgelegt, daB der Schiitten bei jedem Durchgang
um ein der Anzahl der gleichzeitig einzuziehenden
Drihte enisprechendes Vielfaches des Abstandes
benachbarter Flihrungsrillen versetzt wird.

Die erfindungsgemife, automatisch arbeitende
Drahteinziehvorrichtung gewihrleistet somit ein ra-
sches, einfaches, zuverldssiges und fehlerfreies
Einziehen sowoht eines einzelnen Drahtes als auch
mehrerer Dréhte gleichzeitig.

Zur Bewegung des Verlegebaikens sind in be-
vorzugter Weiterbildung der Erfindung zwei um die
Rollenbitcke umlaufende, zu beiden Seiten des
Wicklungsbereiches des Drahtes bzw. der Dréhte
angeordnete, endlose Triger vorgesehen, an de-
nen die Enden des Verlegebalkens getragen sind.
Diese Triger kdnnen beispielsweise von Ketten,
Seilen oder dergleichen gebildet sein, vorzugswei-
se bestehen die Triger jedoch aus hitzebestédndi-
gem Lochband geeigneten Materials.

Nachdem die Trdger um die Rollenbidcke um-
laufen, sind sie mittels des gleichen Antriebs wie
die Rollenbldcke antreibbar, so daB sich ein sepa-
rater Antrieb erlibrigt.

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung lau-
fon die Trager auf Rollen um, die mit den Rollen-
bldcken koaxial sind und nut diesen koppelbar
sind, so daB Rollenblock bzw. die die Tréger tra-
genden Rollen getrennt voneinander antreibbar
sind.

Gem3iB einem weiteren vorteilhaften Merkmal
der Erfindung weisen die bandfSrmigen Triger
Perforationen auf, die mit an den Rollenbldcken
ausgebildeten Vorspriingen antriebsmapig zusam-
menwirken, wodurch sich ein besonders sicherer,
formschllssiger Eingriff der Bandirdger mit ihren
Transportmitteln und somit ein besonders sicheres
und zuverlissiges Vorwirtsbewegen des den ein-
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zuziehenden Draht ziehenden Verlegebalkens er-
gibt.

Der Verlegebalken kann am Trager zweckmé-
figerweise 18sbar befestigt sein, so daB nach dem
Einziehen des Drahts der Verlegebalken von den
Tragbdndern entfernt werden kann und die Trag-
bénder wihrend des Betriebs der Drahtlackierma-
schine gemeinsam mit dem Draht umiaufen kon-
nen, ohne von den Rollenbldcken abgekoppelt wer-
den zu missen.

Weiterhin kann es zweckmdBig sein, den
Schlitten am Verlegebalken iGsbar zu befestigen,
damit dieser beispielsweise dann einfach ausge-
tauscht werden kann, wenn anstelle eines einzigen
Drahtes eine Mehrzahl von Drihten gleichzeitig
eingezogen werden soll und daher der Schiitten
mehrere Befestigungseinrichtungen fiir die Drah-
tenden aufweisen mug.

Zum gleichen Zweck ist die stationdre Weiche-
nanordnung ebenfalls austauschbar angeordnet,
nachdem die Weichenanordnung in Abh&ngigkeit
von der Anzahl der gleichzeitig einzuziehenden
Driahte ein unterschiedliches MaB an Versefzung
erzeugen muf. Es wére allerdings auch denkbar,
die Weichenanordnung in diesem Falle nicht aus-
zutauschen, sondern lediglich die Flhrungsfldchen
der Weichenanordnung bewsglich, insbesondere
verschwenkbar, auszubilden.

Die Weichenanordnung weist in zweckmaBiger
Ausgestaltung der Erfindung eine der Anzahi der
Wicklungen des Drahtes auf der Rollenblockanord-
nung entsprechende Anzahi von mit dem Fuh-
rungselement des Schlittens in Eingriff kommende
Fuhrungsfldchen auf, die in axialer Richtung neben-
einanderliegend angeordnet sind und gegenliber
der die Rollenbldcke verbindenden Mittelebene ge-
neigt sind. Die Flihrungsfldchen definieren hierbei
in Bewegungsrichtung des Flhrungselements ge-
sehen einen sich trichterfdrmig erweiternden Ein-
gangsbereich fir das Fiihrungselement und einen
Ausgangsbereich, dessen Breite der Breite des
Fuhrungselements entspricht. Hierdurch ist einer-
seits ein sicheres Eintreten des Flihrungselements
in die Weiche gewdhrleistet, ohne daB mit Ver-
klemmungen oder dergleichen gerechnet werden
miBte, und andererseits ist sichergestellt, daf das
Fihrungselement und somit das Drahtende die
Weiche in einer genau definierten axialen Aus-
gangsposition verldft und sich somit nach jedem
Durchgang mit grofer Zuveridssigkeit genau in
HBhe der ihr zugeordneten Flhrungsrille befindet.

ZweckmiBigerweise kann im Bewegungsweg
des Fihrungselements oder des Schiitiens ein
Endschalter angeordnet sein, der nach Beendigung
des Aufwickelvorgangs den Umlauf des Verlegebal-
kens abschaltet, so daf ein unsachgeméfes Auf-
wickeln aufgrund zusétzlicher, nicht gewiinschter
Wicklungen mit Sicherheit vermieden wird.
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Um zu vermeiden, da dann, wenn nach voli-
stdndigem Einziehen des Drahtes das Drahtende
vom Schlitten geldst wird, aufgrund der auf den
Draht einwirkenden Zugspannung das Drahtende
wieder in die Drahtlackiermaschine hineingezogen
wird bzw. sich teilweise wieder abwickelt, ist in
bevorzugter Weiterbildung der Erfindung vorgese-
hen, daB eine Anprefrolle mit einem Endbersich
eines Rollenblocks in Eingriff steht, die bei aufge-
wickeltemn Draht das Ende der letzten Wickiung am
Rollenblock fixiert.

Es sei angemerkt, da8 eine funktionsfdhige
Drahteinziehvorrichtung der erfindungsgeméBen Art
auch so ausgebildet sein kann, daB die Weichenan-
ordnung am Schlitten des Verlegebatkens und das
Flhrungselement ortsfest angeordnet sind. Aller-
dings ist insbesondere auch aus Platzgriinden die
Anordnung mit stationdrer Weiche und bewegli-
chem Fihrungselement in der Regel zu bevorzu-
gen.

Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung,
in der ein AusfUhrungsbeispiel der Erfindung an-
hand der Zeichnung nZher beschrieben wird. In der
Zeichnung zeigen in halbschematischer Darstei-
lung:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Drahtlackier-
maschine mit der erfindungsgemifen Drahteinzieh-
vorrichtung,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Drahtlackier-
maschine gemi8 Fig. 1, und

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht der
Drahteinziehvorrichtung gemB Fig. 1 und 2.

Die in den Fig. 1 und 2 nur teilweise und sehr
schematisch dargestelite Drahtlackiermaschine um-
faBt zwei sich gegeniiberliegende, koaxiale Rollen-
bidcke 10, 12, um die der zu lackierende Draht 14
in mehreren Lagen bzw. Wicklungen 16 herumge-
flihrt ist. Die RollenbiScke 10, 12 weisen in Axial-
richtung gleichm#Big beabstandete Fiihrungsriilen
18 fir den Draht 14 auf. Der Abstand der einzeinen
Wicklungen 16 =zueinander entspricht demnach
dem Abstand der einzelnen Fiihrungsrillen 18 der
Rollenblécke 10, 12. Der Rollenblock 10 ist in
Richtung der Verbindungsebene der beiden Roilen-
biGcke 10, 12 vom Rollenbiock 12 weg vorge-
spannt, damit auf den auf die Rollenbiécke aufge-
wickelten Draht 14 der erforderliche Zug ausgetibt
wird, um den Draht 14 gespannt zu halten. Uber
sinen Antriebsmotor 20 ist der Rollenblock 12 in
Pfeilrichtung A antreibbar.

Der zu lackierende Draht 14 wird von siner
nicht dargestellten Drahtspule mittels einer eben-
falls nicht dargestellten Drahtzishvorrichtung abge-
zogen und Uber eine Umlenkrolle 22 der dufersten
Flhrungsrille 18a des Rollenblocks 10 zugefiihrt.
Der in den Bearbeitungsstationen der Drahtlackier-
maschine fertiggestelite Lackdraht wird, wie bei B
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dargestellt, (iber geeignete, nicht ndher dargestelite
Umienkrollen abgefiihrt und auf eine ebenfalls nicht
ndher dargestelite Lackdraht-Aufwickelvorrichtung
aufgewickeit.

Der in mehreren Wicklungen 16 auf die Rollen-
bidcke 10, 12 aufgewickelte Draht 14 durchiduft in
mehreren Durchgédngen entsprechend der Anzahl
der Wicklungen die verschiedenen Bearbeitungs-
stationen der Drahtlackiermaschine, ndmilich insbe-
sondere die Lackauftragsvorrichtung 24, den Ofen
26 und die Trocknungs- und Aushértvorrichtung 28,
bis die geforderte Lackschichtstirke erreicht ist.

Falls in nicht ndher dargesteliter Weise mehre-
re Dréhte 14 gleichzeitig bearbeitet werden sollen,
so werden dementsprechend iber mehrere, neben-
einander gestaffelt angeordnete Umlenkrolien 22
gleichzeitig mehrere Drdhte parallel benachbarten
Rillen 18 zugeflihrt. Die Anzahl der Durchgénge
der mehreren Dridhte durch die sinzeinen Bearbei-
tungsstationen entspricht hierbei dem Verh3itnis
der Anzahi der Rillen zur Anzahl der Drihte.

Es sei darauf hingewiesen, daB in der Darstel-
lung gem&B Fig. 3 anstelle des Rollenblocks 10 mit
groBen Durchmesser zwei getrennte, ibereinander
angeordnete RollenblGcke 10a, 10b jeweils klsine-
ren Durchmessers dargestsilt sind, wobei die bei-
den Anordnungen jedoch als vollkommen gleich-
wertig anzusehen sind.

Die in Fig. 3 insgesamt mit der Bezugsziffer 30
bezeichnete Drahteinziehvorrichtung umfalt zwei
Tragbfnder 32, 34 aus geeignetem hitzebestindi-
gem Material, die Uber die axialen Endbereiche der
Rollenbldcke 10a, 10b, 12 umiautend gefilhrt sind
und Perforationen 36 aufweisen, die mit entspre-
chenden, stiftférmigen Vorspriingen 38, die am
Umfang der beiden Enden des Rollenblocks 12
radial nach aufien vorstehen, antriebsmigig zusam-
menwirken, so daB beim Antrieb des Roilenblocks
10 mittels des Antriebsmotors 20 die Tragbdnder
32, 34 zuverldssig gemeinsam angetrieben werden.

An der AuBenseite der TragbZnder 32, 34 ist
ein quer zur Laufrichtung der Tragbinder, also
parallel zu den Drehachsen der Rollenblicke ver-
laufender Verlegebalken 40 i8sbar befestigt, wel-
cher einen in Lingsrichtung des Verlegebalkens
40, also parallel zu den Rotationsachsen der Roi-
lenbldcke beweglichen Schiitten 42 trigt. Der
Schlitten 42 weist eine nicht ndher dargestellte
Einrichtung zum Befestigen des Endes des Drahts
14 auf, mit der das Drahtende am Schlitten bei-
spielsweise festgeklemmt wird. Falls am Schlitten
42 die Enden mehrerer Drihte gleichzeitig befe-
stigt werden sollen, so weist dieser Schlitten meh-
rere Befestigungsvorrichtungen auf, die untersinan-
der in Verschieberichtung des Schlittens 42 um
den vorgegebenen Abstand der einzelnen Draht-
wicklungen beabstandet sind. Einer Verschiebung
des Schiittens 42 innerhalb des Verlegebalkens 40

Fat
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wirkt zumindest eine solche Reibungskraft entge-
gen, daB ein unbeabsichtigtes bzw. ungewolites
Verschieben des Schlittens 42 relativ zum Verlege-
balken 40 vermieden wird.

An der in der Darstellung gemiB Fig. 1 und 3
unteren Seite des Schlittens 42 ist ein nach unten
ragender Flhrungszapfen 44 befestigt, der beim
Umlauf des Verlegebalkens 40 mit siner Weiche-
nanordnung 46 in Eingrifi kommt.

Die Weichenanordnung 46 ist bezlglich der
Drahteinziehvorrichtung 30 stationdr angeordnet
und weist eine der Anzahi der Flhrungsrillen 18
eines jeden Rollenblocks 10z, 10b, 12 enispre-
chende Anzahl von Fihrungsnuten 48 auf, die sich
in etwa in Drahtrichtung erstrecken, jedoch gegen-
Uber dieser etwas schrdg verlaufen, so daB der in
eine der Fihrungsnuten 48 einlaufende FUhrungs-
zapfen 44 beim Durchlauf durch eine jede Fiih-
rungsnut 48 eine axiale Versetzung in Richiung der
Achse der Rollenbldcke erfihrt. Das axiale MaB
dieser Versetzung entspricht hierbei dem Abstand
der einzelnen FUhrungsrillen 18 auf den Rollen-
biécken 10a, 10b, 12. Eine jede Flihrungsnut 48
weist einen sich trichterfrmig erweiternden Ein-
gangsbereich 50 und einen gegeniiber dem Ein-
gangsbereich 50 schmileren Ausgangsbereich 52
auf, wobei die Breite der Flihrungsnuten 48 im
Ausgangsbereich 52 nur geringfligig gréfer ist als
der Durchmesser des Fihrungszapfens 44. Die
Ausgangsbereiche 52 der Flihrungsnuten 48 befin-
den sich in axialer Richtung gesehen genau auf der
Héhe der ihnen zugeordneten Fihrungsrillen 18
des Rollenblocks 10 bzw. 10b, wéhrend sich die
Eingangsbersiche 50 in axialer Richtung gesehen
genau auf der HShe der ihnen zugeordneten Fiih-
rungsrillen 18 des Rollenblocks 12 befinden. Die
vorstehend beschriebene Konfiguration stellt sicher,
daB sich der aus der Weichenanordnung 46 auslau-
fende Flihrungszapfen 44 mit dem hieran befestig-
ten Drahtende genau auf der HBhe der jewsils
zugeordneten Flihrungsrille 18 befindet und daB
selbst dann, wenn sich die Position des Schlittens
42 relativ zum Verlegebalken 40 wihrend eines
Umlaufes geringfligig verstellen sollte, aufgrund der
trichterférmigen Aufweitung der Eingangsbereiche
50 der Fluhrungszapfen 44 zuverldssig in die ent-
sprechende, néchste Flhrungsnut 48 eingeflihrt
wird.

Zum Einziehen eines Drahtes wird zundchst
der Schiitten 42 in seine durch einen nicht ndher
dargestellten Anschlag definierte Ausgangsposition
gebracht und das Drahtende wird an der Befesti-
gungseinrichtung des Schlittens 42 befestigt. An-
schliefend wird Uber den Antriebsmotor 20 der
Rollenblock 12 und somit die mit diesem antriebs-
méaBig gekoppelten Tragbdnder 32, 34 in Rotation
versetzt, wodurch der Verlegebalken 40 in Umlauf
versetzt wird. Hierdurch wird der Draht 14 nach
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und nach in benachbarte FlUhrungsrillen 18 der
Rollenbidcke eingelegt, wobei bei jedem Umlauf
des Verlegebalkens 40 der Fihrungszapfen 44 in
Eingriff mit der Weichenanordnung 46 kommt und
hierbei jewsils um den Abstand zweier benachbar-
ter Flihrungsrillen verschoben wird, bis der Draht
volistindig auf die Rollenbldcke aufgezogen bzw.
aufgewickelt ist. Wie aus Fig. 1 und 2 ersichilich,
wird die letzie Lage des eingezogenen Drahtes auf
den seitlichen Flansch 54 des Rollenblocks 12 ge-
fuhrt, wobei eine beweglich gelagerts, auf diesen
Flansch 54 zu vorgespannte Anprefirolle 56 den
Endbereich des aufgespannten Drahtes zwischen
sich und dem Flansch 54 einklemmt, um beim
anschlieBenden Lésen des Drahtendes vom Schiit-
ten 42 zu verhindern, daB das Drahtende aufgrund
der auf den Draht einwirkenden Spannung wieder
zurlick in die Drahtlackiermaschine gezogen wird.
Sobald der Schiitten 42 seine seiner Anfangs-
position gegenliberliegende Endsteliung erreicht
hat und somit der Draht volistdndig Uber die Rol-
lenbidcke aufgewickelt wurde und mit seinem End-

- bersich Uber den Flansch 54 gespannt ist und hier

mittels der Anprefrolle 56 gesichert ist, lduft der
Fuhrungszapfen 44 des Schlittens 42 gegen einen
Betdtigungsarm 58 eines im {brigen nicht ndher
dargestellten Endschalters, wodurch der Antrieb
des Verlegebalkens 40 unterbrochen wird und die-
ser samt Schlitten 42 und Drahtende zum Stillstand
kommt, so da nunmehr das Drahtende vom Schlit-
ten 42 geldst werden kann. Abschiiefend wird vor
Inbetriebnahme der Drahtlackiermaschine das
Drahtende der nicht dargestellien Lackdraht-Auf-
wickelvorrichtung zugefiihrt und der Verlegebalken
40 von den Tragb&ndern 32, 34 entfernt.

Es versteht sich, daB beim Verwendung der
erindungsgeméfen, automatisch  arbeitenden
Drahteinziehvorrichtung die einzelnen Bearbei-
tungsstationen der Drahtlackiermaschine so ausge-
bildet sein miissen, daB ein Durchgang des Verle-
gebalkens 40 samt Schlitten 42 ermdglicht wird,
was jedoch in der Regel keinerlei Schwierigkeiten
mit sich bringt. Insbesondere kdnnen die diisenfdr-
mig oder aus getrdnkten Filzteilen aufgebauten
Lackauftragsvorrichtungen 24 in der Drahtebene
teilbar ausgebildet sein und es kann zum Zwecke
des Drahteinziehens ein Teil dieser Lackaufirags-
vorrichtungen abgehoben oder entfernt werden.

Anstatt nach dem Drahteinziehvorgang den
Verlegebalken 40 von den Tragbdndern 32, 34 zu
entfernen, kann in alternativer Weise auch vorgese-
hen sein, daB die die Tragbdnder 32, 34 tragenden,
Zuferen Rollenteile 60 bis 70 unabhéngig von den
zugehdrigen Rollenbidcken 10a, 10b, 12 drehbar
sind und die Rollenteile 60, 62 des antreibbaren
Rollenblocks 12 zum Zwecke des Antriebs des
Verlegebalkens 40 mit dem Rollenblock 12 an-
triebsm&Big koppelbar sind. In diesem Falle wird
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nach dem Einziehen des Drahtes der Verlegebal-
ken 40 in einer nicht stSrenden Position auferhalb
der Bearbsitungsstationen der Drahtlackiermaschi-
ne belassen und die Rollentsile 60, 62 werden vom
Rolienblock 12 abgekoppeit.

Falls anstelle eines einzelnen Drahtes 14 eine
Mehrzahl von Dr3hten gleichzeitig harfenfdrmig
eingezogen werden soll, so wird, wie bereits weiter
oben erwihnt, ein mit einer entsprechenden Anzahl
von Befestigungseinrichtungen versehener Schlit-
ten 42 und eine entsprechend verdnderte Wsiche-
nanordnung 46 verwendet, bei der die axiale Ver-
setzung des Schiittens pro Umlauf ein der Anzahl
der Drihte entsprechendes Vielfaches des Draht-
abstandes bzw. des Abstandes benachbarter Fiih-
rungsrillen 18 betrégt.

Anspriiche

1. Drahteinziehvorrichtung fiir sine Drahtlackier-
maschine, in der zu lackierender, kontinuierfich von
einer Abwickelvorrichtung abgezogener Draht
mehrfach um mindestens zwei voneinander beab-
standete, achsparailele Rollenblcke gewickelt ist,
beim Umlauf um diese Rollenblcke die Bearbei-
tungsstationen der Drahtlackiermaschine mehrfach
durchlduft und abschlieend von der Rollenbiok-
kanordnung abgefiihrt wird, dadurch gekenn-
zeichnet,

- daB die Drahteinziehvorrichtung (30) einen um die
Rollenbiécke (10, 12) umlaufenden, zu den Achsen
der Rollenbiécke parallelen Verlegebalken (40) auf-
weist,

-daf am Verlegebalken (40) ein in Achsrichtung
verschieblicher Schlitten (42) angeordnet ist.

- daB der Schiitten (42) eine Einrichtung zum Befe-
stigen mindestens eines Drahtendes aufweist,

- daB der Schlitten (42) ein sich quer zu dessen
Bewegungsebene erstreckendes Flhrungselement
(44) trdqt, und

- daf im Bewegungsweg des Fihrungselements
(44) eine stationdre Weichenanordnung (46) ange-
ordnet ist, die das Flihrungselement (44) bei jedem
Umiauf um die Rollenblockanordnung (10, 12) in
axialer Richtung um eine Strecke versetzt, die der
gewiinschten axialen Versetzung zweier benach-
barter Wicklungen (18) des Drahtes (14) auf der
Rollenblockanordnung {10, 12} enispricht.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwei um die Rollenblécke (10,
12) umlaufende, zu beiden Seiten des Wicklungs-
bereiches des Drahtes (14) angeordnete, endlose
Trager (32, 34) vorgesehen sind, an denen die
Enden des Verlegebalkens (40) geiragen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Trdger (32, 34) von zumin-
dest einem der Rollenblécke (12) antreibbar sind.
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4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Triger (32, 34) auf Rollen
(60 bis 70) umlaufen, die mit den Rollenbidcken
(10a, 10b, 12) koaxial sind und von denen zumin-
dest eine (60, 62) mit zumindest sinem der Rollen-
blcke (12) antriebsmiBig koppelbar ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daf die Triger (32, 34)
bandf&rmig ausgebildet sind und Perforationen (36)
aufweisen, die mit an zumindest einem der Rollen-
blécke (12) ausgebildeten Vorsprlingen (38) an-
triebsmigig zusammenwirken.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB der Verlegebalken
{40) an den Trédgern (32, 34) |&sbar befestigt ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 der
Schiitten (42) am Verlegebalken (40) |8sbar befe-
stigt ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 die Wei-
chenanordnung (46) austauschbar angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Wei-
chenanordnung (46) eine der Anzah! der Wicklun-
gen (16) eines Drahtes (14) auf der Rollenbiockan-
aordnung (102, 10b, 12) entsprechende Anzahl von
mit dem Flhrungselement (44) des Schiittens (42)
in Eingriff kommenden FUhrungsfiichen aufweist,
die in axialer Richtung nebensinanderiiegend ange-
ordnet sidn und gegeniiber der die RollenblScke
verbindenden Mittelebene geneigt sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die FiUhrungsfliichen der Wei-
chenanordnung (46) in Bewegungsrichtung des
Flihrungselements (44) gesehen einen sich trichter-
térmig verengenden Eingangsbereich (50) fir das
Fihrungselement (44) und einen Ausgangsbereich
(52), dessen Breite der Breite des Flhrungsele-
ments (44) entspricht, definieren.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 im
Bewegungsweg des Flhrungselements (44) oder
des Schlittens (42) ein Betatigungselement (58)
eines Endschalters angeordnet ist, der nach Been-
digung des Aufwickelvorgangs den Umilauf des
Verlegebalkens (40) beendet.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, da8 eine
Anprefirolle (56) mit einem Endbereich (54) eines
Rollenblocks (12) in Eingriff steht, die bei volistén-
dig auf die Rollenbiockanordnung (10, 12) aufge-
wickeltem Draht (14) das Ende der letzten Wick-
lung am Rollenblock (12) fixiert.
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