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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zur Herstellung hochfester Stahldrahtlitzen,
insbesondere von Stahlcord, der im Oberbegriff den Pa-
tentanspriche 1 bzw. 6 jeweils angegebenen Gattung.

Doppelschlagverseilmaschinen z.B. gemaB der
DE-OS 24 62 092 werden seit mehreren Jahren auch
far die Verseilung von Stahldrdhten eingesetzt. In dieser
Maschine sind die einzelnen Ablaufspulen achsfluch-
tend hintereinander jeweils zwischen Getriebestandern
angeordnet. Jeder einzelne Draht wird durch Rollensy-
steme um die Spulen herum in die Achsmitte des Rotors
geflhrt und von dort durch einen Lagerzapfen zum
nachsten Spulenrahmen geleitet, wo er mit den jeweils
dazukommenden Dr&hten in der vorher beschriebenen
Weise weitergeleitet wird. Am Rotorende werden die
Drahte liber eine mit dem Rotor synchron drehende Um-
lenkrolle in die Gegenrichtung umgelenkt und in einer
sinusférmigen Kurve jeweils um die Spulen herum zum
anderen Ende des Rotors geflihrt. AuBerhalb des Ver-
seilsystems sind eine Uberdrehvorrichtung zur Beseiti-
gung der durch die Doppelschlagverseilung in der Litze
vorhandenen groBen Torsionsspannungen sowie ein
Abzug und Aufwickler angeordnet. Der erste Verseil-
punkt liegt im Bereich der ersten Umlenkrolle und der
zweite Verseilpunkt zur Realisierung des Doppelschla-
ges befindet sich am Auslauf der Verseilmaschine. Mit
dieser hochproduktiven Maschine kénnen jedoch nur
Hohl litzen qualitatsgerecht hergestellt werden. Zur Her-
stellung von Litzen mit Kerndraht ist diese Maschine
nicht geeignet, da der Kerndraht wahrend der Versei-
lung seine Lange ann&hernd beibeh&lt und somit langer
als die Drahte der Decklage ist, die durch den zweiten
Verseilschlag verkiirzt wird und im Ergebnis eine nach-
teilige Verformung der Litze bewirkt. Weiterhin erfordert
das Aufwickeln der fertigen Stahldrahtlitze einen hohen
Bedienaufwand, weil ein standiger Spulenwechsel der
Aufwickelspule durch den Bediener notwendig ist. Das
Spulenvolumen aller Ablaufspulen betragt in der Regel
ein Mehrfaches des Spulenvolumens der Aufwickelspu-
le.

Mit der DE-OS 1510091 sind ein Verfahren zum
Ubertragen einer Drehbewegung von einem zum ande-
ren auBeren Teil eines fadenférmigen Elementes mit
zwei verschiedenen, um die Achsen gemessenen Ge-
schwindigkeiten sowie eine Maschine zum Verseilen
von Elementen nach dem genannten Verfahren offen-
bart worden. Diese sowohl als hineinverseilend (out-in)
als auch als hinausverseilend (in-out) ausgefiihrte Ver-
seilmaschine weist mehrere Verseilstationen mit je ei-
nemdrehangetriebenen Verseilblgel auf, der beidersei-
tig drehbar gelagert ist

Innerhalb des Verseilblgels sind Ablauf, bzw. Auf-
wickelspulen in einer Wiege gelagert. Um die ge-
winschte Verdrehung des Seils zu realisieren sind eine
Vielzahl von Fihrungsorganen an dem Verseilbiligel an-
geordnet, die eine Kraftkomponente auf das fadenfér-
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mige Element ausliben sollen. um das Seil wahrend sei-
nes Durchlaufs durch den Verseilbligel um seine Langs-
achse zu verdrehen, wobei die bogenférmigen Seilteile
einen minimalen Bogenradius aufweisen. Die Fuh-
rungsorgane sind zur Langsrichtung des Seils "geneigt"
und schwenkbar Uber Lagerbdcke an dem Verseilbiigel
angeordnet und als diaboloférmige Rollen ausgefihrt.

Sie sind theoretisch bei entsprechend geneigter
Anordnung an dem Verseilbliigel geeignet. Drehbewe-
gungen auf das Seil zu Ubertragen. Um den erforderli-
chen geringen Bogenradius zu realisieren ist es jedoch
notwendig. viele einzelne Fihrungsorgane aus Rollen
und Lagerbécken als Rollenreihe an dem Verseilbiigel
anzuordnen, wobei die Umschlingung des Seils an jeder
Rolle sehr gering ist.

Dies fihrt dazu, daB auch die das Seil zusatzlich
verdrehende Kraftkomponente sehr klein ist, so daf3 ins-
besondere aufgrund der Lagerreibung weder eine Ro-
tation der Rollen noch eine vorteilhafte Seilverdrehung
erwartet werden kann. Fur eine qualitatsgerechte Her-
stellung von Litzen mit Kerndraht, insbesondere von
hochfesten Stahldrahtlitzen, ist diese Maschine nicht
geeignet. Des weiteren sind die Drahtfihrungen als auf-
wendig und anfallig einzuschéatzen.

Akzeptable Bugeldrehzahlen sind infolge der gro-
Ben "drehenden" Massen ebenfalls nicht erreichbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
hochproduktive Doppelschlagverseilmaschine nach
dem Prinzip in-out zu entwickeln, mit deren Hilfe auch
Stahldrahtlitzen mit Kerndraht qualitdtsgerecht und
ohne die Nachteile des Standes der Technik hergestellt
werden konnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die in
den Patentansprichen 1 (Verfahren) bzw. 6 (Vorrich-
tung) angegebenen Merkmale geldst.

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen
darin, daB ein breites Fertigungsprogramm
einschlielich Stahldrahtlitzen mit Kerndraht qualitats-
gerecht gefertigt werden kann und die Forderungen der
Anwenderindustrie nach einfacher Bedienung auch
mehrerer Verseilmaschinen durch einen Operator erfillt
werden, indem auf ein standiges Wechseln der Aufwik-
kelspulen (Entnahme, Beschickung) wahrend des ge-
samten Verseilvorganges, d.h. der durchgangigen Ver-
seilung des Verseilgutes der Ablaufspulen, verzichtet
werden kann.

Da sich die zweite Verdrehung mit hochfestem
Stahldraht im Bereich der Flugkurve nicht ohne weiteres
realisieren 1aBt, wird geman der Erfindung die Versei-
lung auf eine Stelle im Bereich vor der ersten Umlenk-
rolle konzentriert, wobei die Filihrung des Verbandes
bzw. der Litzen so gestaltet ist, daf3 der gesamte Ver-
band um seine Langsachse rotiert, und zwar mit dop-
pelter Drehzahl des Rotors. Der Verseilverband hat
schon im Bereich zwischen der Ablaufspule und der
Umlenkrolle die doppelte Drehzahl (Verseilgeschwin-
digkeit) des Rotors, so daB3 der Verseilverband schon
unmittelbar nach der Umlenkrolle Giber seine endglltige
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Verdralldrehzahl (doppelt) verfligt und auf dem Wege
zur zweiten Umlenkrolle nur noch gefiihrt und erhalten
wird. Ein wesentliches Mittel ist hierbei die konisch ge-
formte Umlenkrolle.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Anspriichen 2 bis 5 und 7 bis 10 angegeben.

Im folgenden wird ein Ausfihrungsbeispiel der Er-
findung anhand der Zeichnung ndher beschrieben. Es
Zeigen:

Fig. 1:  eine komplette Verseileinrichtung in schema-
tischer Seitenansicht;

Fig. 2:  eine dem Verseilpunkt in der Verseileinrich-
tung nach Fig. 1 nachgeordnete Umlenkrolle
in Draufsicht;

Fig. 3:  schematisch eine Drahtzugbremse flr einen
von einer Ablaufspule abgezogenen Draht;

Fig. 4. schematisch einen Doppelscheibenabzug fir
die Litze in Seitenansicht;

Fig. 5:  schematisch einen Aufwickler mit mehreren
Spulenaufnahmen;

Fig. 6:  ein Uberfilhrungselement des Aufwicklers

nach Fig. 5.

Die in Fig. 1 dargestellte Verseileinrichtung enthalt
eine Doppelschlagverseilmaschine 1, in deren rotieren-
dem System mehrere Ablaufspulen 3 mit je einer Draht-
zugbremse 2 in einem gemeinsamen Spulenrahmen 1a
gelagert sind. Der Spulenrahmen 1a ist Uber endseitige
Hohlzapfen 1b, 1c um die Mittelachse M drehbar gela-
gert, dreht jedoch aufgrund seines Eigengewichtes
beim Verseilvorgang nicht mit. Der Verseilmaschine 1
sind ein Doppelscheibenabzug 4 und eine Aufwickels-
tation mit einer Verlegeeinrichtung 5 nachgeordnet.

In der Maschinenachse M ist auf bzw. in einem ggf.
hohlen Drehzapfen eine konische Umlenkrolle 6 gela-
gert, deren Langsachse im wesentlichen senkrecht zur
Mittelachse M verlauft. Diese Umlenkrolle 6 bildet einen
ersten Umlenkpunkt fir das von den Ablaufrollen 3 ge-
meinsam abgezogene Verseilgut, das - wie in Fig. 2 ge-
zeigt - auf deren gréBten Durchmesserteil auflauft und
wahrend der Umlenkung auf deren Mantel zum schma-
leren Endteil hin unter Eigenverdrehung abgleitet.
Durch die Wirkung der konischen Umlenkrolle 6 erfdhrt
das von den einzelnen ablaufenden Drahten 7 gebildete
Verseilgut eine vollstandige Verseilung, wobei der erste
und zweite Verseilschlag in einem Verseilpunkt 8 verei-
nigt werden. Wie in Fig. 1 gezeigt, wird jeder von der
jeweiligen Ablaufspule 3 abgezogene Draht Uiber je eine
radial innen liegende Rolle und von dieser liber eine ra-
dial innere Betétigungsrolle 2a der in Fig. 3im einzelnen
dargestellten Bandzugbremse 2 gefiihrt, so daf alle ab-
laufenden Dréhte bei dem dargestellten Ausfihrungs-
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beispiel in geringem seitlichen Abstand zur Mittelachse
M, zur Verseilstelle 8 und danach als Litze in der Mittel-
achse M durch die hohlen Zapfen hindurch zum breite-
ren Endteil der konischen Umlenkrolle 6 verlaufen.

An jedem Stirnende des Spulenrahmens la ist ein
Flyer 10a und 10b gelagert, die je eine konische Halte-
rung mit einem an derem Rand angeordneten Umlenk-
bzw. Flhrungselement 11a, 11b in Form einer Rolle
oder eines Nippels aufweisen. Die vom schmaleren
Endteil der Umlenkrolle 6 abgezogene, nunmehr in ihrer
Struktur fertigen Stahldrahtlitze 9 1&uft zum Fihrungs-
element 11a des ersten Flyers 10a und von dieser in
freiem Flugbogen Uber das Fuhrungselement 11b des
zweiten Flyers 10b zu einer im Lagerzapfen des zweiten
Flyers 10b quer zur Mittelachse M gelagerten Umlenk-
rolle 11c. Die beiden Flyer 10a, 10b werden gemeinsam
Uber geeignete Getriebe, z.B. Zahnriementriebe, von ei-
nem nicht dargestellten Antriebsaggregat synchron an-
getrieben, wobeidie in bzw. an dem hohlen Lagerzapfen
des ersten Flyers 10a gelagerte konische Umlenkrolle
6 zusammen mit dem Flyer 10a um die Mittelachse M
rotiert.

Die in Fig. 3 dargestellte Drahtzugbremse 2 ist als
sog. tanzergesteuerte Bremse ausgefuhrt und enthalt
einen zweiarmigen Schwenkhebel 2b, an dessen einem
Arm die vom ablaufenden Draht 7 umschlungene Beta-
tigungsrolle 2b gelagert ist und an dessen anderem En-
de eine Feder 2c angreift. Der die Betatigungsrolle 2a
tragende Hebelarm ist iber eine Schubstange mit einer
hebelartigen Bremsbacke 14 verbunden, deren Brems-
belag 16 gegen die Bremsflache 15 einer auf der Welle
der Ablaufspule 3 befestigten Bremsscheibe 13 driickt.
Die Bremsflache 15 ist vorzugsweise verchromt, ge-
schliffen und poliert und weist eine Rauhigkeit von unter
3,2 pm auf. Der Brems- bzw. Reibbelag 16 der schwenk-
baren Bremsbacke 14 besteht zweckméaBig aus Tetraf-
luorethylen mit einem Kohlenstoffanteil von etwa 25 %.
Durch diese Ausbildung der Bremse kénnen Schwan-
kungen der Drahtzugkraft von maximal 5 % Uber die ge-
samte Spulenflllung realisiert werden.

Die bereits bei ihrem Einlauf in den ersten Flyer 10a
fertig strukturierte Litze 9 bleibt in ihrer Struktur im Be-
reich der freien Flugkurve zwischen den beiden Flyern
10a und 10b erhalten und wird nach Verlassen der Ver-
seilmaschine 1 von der um die Mittelachse M umlaufen-
den Umlenkrolle 11¢ in den Doppelscheibenabzug 4
eingefihrt. Dieser in Fig. 4 im einzelnen dargestellte
Doppelscheibenabzug 4 enthéalt zwei achsparallel mit
Zwischenabstand gelagerte Rollen 4a, 4b, von denen
zumindest eine Rolle 4a mit Umfangsrillen 4c versehen
sein kann. Zumindest eine dieser Rollen weist eine Stu-
fe 4d auf. Wie dargestellt, lauft die Stahldrahtlitze 9 in
mehreren geordneten Schlingen um die beiden Rollen
4a und 4b und erfahrt durch den von der Stufe 4c ver-
ursachten Sprung vom kleineren zum gréBeren Rollen-
durchmesser einen definierten Zugkraftanstieg, durch
den Torsionsspannungen in der Litze abgebaut werden.
Zum weiteren vollstandigen Abbau von inneren Span-
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nungen ist zwischen den beiden Rollen 4a, 4b minde-
stens eine Nachformeinrichtung 17 vorgesehen, die
mindestens eine Reihe von hintereinander mit gegen-
seitiger Versetzung angeordneten Richtrollen aufweist,
deren gegenseitige Versetzung nach den jeweiligen
Produki- und Betriebsbedingungen eingestellt werden
kann. Die Stahldrahtlitze 9 Iauft in einer wellenférmigen
Bahn Gber die Rollen, und durch die dabei entstehenden
Biege- und Walkwirkungen erfolgt ein Spannungsabbau
sowie Lagekorrekturen der Litzendrahte.

AnschlieBend wird die Stahldrahtlitze 9 Uber eine
Verlegeeinrichtung 5 der Aufwickeleinrichtung zuge-
fahrt, die in Fig. 5 im einzelnen dargestellt ist und ein
drehangetriebenes und seitlich verfahrbares Spulenpa-
ket 18 enthélt. Da das Spulenvolumen der Ablaufspulen
3 um ein Vielfaches gréBer als das Spulenvolumen ei-
ner Aufwickelspule 19 ist, sind in dem Spulenpaket 18
so viele Aufwickelspulen 19 axial nebeneinander ange-
ordnet, daB3 ihr Gesamtvolumen mindestens dem Ge-
samtspulenvolumen der Ablaufspulen 3 entspricht. Ge-
maf Fig. 5 und 6 sind zwischen den axial hintereinander
angeordneten Aufwickelspulen 19 Abweis- und Zen-
trierscheiben 20 angeordnet, deren AuBendurchmesser
gréBer als der der Spulenflansche 21 ist. Die Abweis-
und Zentrierscheiben 20 weisen leicht konische Eindre-
hungen 22 zur Halterung je eines Spulenflansches 21
auf.

Die Aufwickelspulen 19 und die Abweis- und Zen-
trierscheiben 20 sind durch eine ihre Zentralbohrungen
frei durchragende Achse 24 verspannt, die stirnseitig
mit je einem Stltzflansch 23 und endseitige Verschrau-
bungen 25 versehen ist.

Beide Enden der Achse 24 stellen die Gegenstiicke
der Aufwickleraufnahme 26 dar, die in einem Gestell 27
angeordnet und mit einem Drehantrieb und einer Ver-
schiebungseinrichtung verbunden sind.

Weiterhin sind Uber den Umfang der Abweis- und
Zentrierscheiben 20 gleichmaBig verteilte Uberfiih-
rungselemente 28 flr die aufzuwickelnde Stahldrahtlit-
ze 9 angeordnet. Die Uberfilhrungselemente 28 sind s&-
gezahnahnlich und geschrankt ausgefuhrt.

In Abh&ngigkeit von der Grée des Spulenpaketes
18 ist je nach Bedarf das gesamte Spulenpaket 18 durch
ein Tragrollenpaar 12 gegen ein unzuldssiges Durchbie-
gen abgestitzt.

Das Verlegen und Aufwickeln der fertigen Stahl-
drahtlitze 9 erfolgt folgendermafen:

- Die Verlegeeinrichtung 5 halt die aufzuwickelnde
Stahldrahtlitze 9 jeweils senkrecht zur jeweiligen
Spulenachse, wobei im Bereich des &uBeren Spu-
lenflansches 21 eine der beiden auBeren Aufwik-
kelspulen 19, in bekannter Weise beginnend, auf-
gewickelt wird,

- entsprechend der Anzahl der axial nebeneinander
angeordneten Aufwickelspulen 19 wird jeweils
nach Fillen der in Arbeitsstellung befindlichen Auf-
wickelspule 19 die Verseilmaschine 1,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

einschlielich des Spulenpaketes 18, angehalten
und das Spulenpaket 18 axial verschoben, so daB3
die nachste Aufwickelspule 19 sich in der Arbeits-
stellung befindet, wobei die Stahldrahtlitze 9 Uber
den Spulenflansch 21 der vorhergehenden Aufwik-
kelspule 19, Uber eine zwischen den Aufwickelspu-
len 19 angeordnete Abweis- und Zentrierscheibe
20 und den Spulenflansch 21 der nachfolgenden
Aufwickelspule 19 geflhrt wird,

- wahrend des Anfahrens der Verseilmaschine 1, ein-

schlieBlich des Spulenpaketes 18, wird die Stahl-
drahtlitze 9 von einem der auf dem Umfang der Ab-
weis- und Zentrierscheibe 20 gleichméaBig verteil-
ten Uberfilhrungselemente 25 erfaBt und auf die
Spulennabe aufgelegt, so daB das Auflegen der
Stahldrahtlitze 9 in unmittelbarer Nahe des Spulen-
flansches 21 erfolgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung hochfester Stahldrahtlit-
zen, bei welchem die Drahte von innerhalb eines
Spulenrahmens angeordneten, abbremsbaren Ab-
laufspulen abgezogen und nach dem Doppel-
schlagprinzip verseilt werden und bei dem die
Stahldrahtlitze mittels einer Verlegeeinrichtung auf
Spulen aufgewickelt wird, die jeweils eine wesent-
lich kleinere Aufnahmekapazitat als die Ablaufspu-
len haben,

dadurch gekennzeichnet,

- daB die von den Ablaufspulen (3) mit konstan-
ter Zugkraft abgezogenen Drahte (7) auf den
gréBten Durchmesser einer konischen und im
ersten Umlenkpunkt des Verseilgutes angeord-
neten Umlenkrolle (6) auflaufen und wahrend
ihrer Umlenkung auf der Umlenkrolle (6) zum
kleineren Durchmesser hin abgleiten und da-
durch in Drehung vesetzt werden,

- daB die Drahte (7) zwischen Umlenkrolle (6)
und Ablaufspulen (3) in einem einzigen Verseil-
punkt (8) den ersten und zweiten Verseilschlag
erfahren und zu der in ihrer Struktur fertigen
Stahldrahtlitze (9) verseilt werden,

- daB die in ihrer Struktur fertige Stahldrahtlitze
(9) zur Erhaltung der Verseilstruktur von dem
dem Spulenrahmen (1a) vorgeordneten ersten
Flyer (10a) in freier Flugkurve zu dem nachge-
ordneten zweiten Flyer (10b) gefuhrt wird und
in doppelter Drehzahl der Flyer (10a; 10b) um
sich selbst rotiert und

- daBdie Stahldrahtlitze (9) vor ihrem Aufwickeln
zum Abbau ihrer inneren Torsionsspannungen
einem Nachformvorgang und einem definierten
Zugkraftanstieg unterworfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

daB die inneren Torsionsspannungen der
Stahldrahtlitze (9) in einem Doppelscheibenabzug
(4), welcher einen Durchmessersprung zum gré3e-
ren hin aufweist, und in Nachformeinrichtungen
(17) abgebaut werden und daf3 die torsionsspan-
nungsfreie Stahldrahtlitze (9) ber die Verlegeein-
richtung (5) einem drehangetriebenen und seitlich
verfahrbaren Spulenpaket (18) aus mehreren axial
nebeneinander angeordneten Aufwickelspulen (19)
zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Ablaufspulen (3) zur Erzielung der an-
nahernd konstanten Zugkraft durch je eine tanzer-
gesteuerte Drahtzugbremse (2) abgebremst wer-
den, deren Bremsscheibe (13) eine verchromte, ge-
schliffene und polierte Bremsflache (15) mit einer
Rauheit < 3,2 um hat und deren von der Tanzeran-
ordnung (2a, 2b) betatigte Bremsbacke (14) einen
Reibbelag (16) aus Tetrafluorethylen mit 25 % Koh-
lenstoffanteil aufweist, so daf3 max. 5 % Drahtzug-
kraftschwankung Uber die gesamte Spulenfiillung
realisiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
gekennzeichnet durch folgende Verfah-
rensschritte

- die Verlegeeinrichtung (5) halt die aufzuwik-
kelnde Stahldrahtlitze (9) jeweils senkrecht zur
jeweiligen Spulenachse, wobei die Stahldraht-
litze (9) anfangs im Bereich des duf3eren Spu-
lenflansches (21) auf eine der beiden &uBeren
Aufwickelspulen (19) aufgewickelt wird,

- entsprechend der Anzahl der axial nebenein-
ander angeordneten Aufwickelspulen (19) wird
jeweils nach Fillen der in Arbeitsstellung be-
findlichen Aufwickelspule (19) die Verseilma-
schine (1), einschlieBlich des Spulenpaketes
(18), angehalten und das Spulenpaket (18) axi-
al verschoben, so dafB die nachste Aufwickels-
pule (19) sich in der Arbeitsstellung befindet,
wobei die Stahldrahtlitze (9) Uber den Spulen-
flansch (21) der vorhergehenden Aufwickels-
pule (19), Uber eine zwischen den Aufwickels-
pulen (19) angeordnete Abweis- und Zentrier-
scheibe (20) und den Spulenflansch (21) der
nachfolgenden Aufwickelspule (19) geflhrt
wird,

- wahrend des Anfahrens der Verseilmaschine
(1) und des Spulenpaketes (18) wird die Stahl-
drahtlitze (9) von einem der auf dem Umfang
der Abweis- und Zentrierscheibe (20) gleich-
maBig verteilten Uberfihrungselementen (25)
erfaBt und auf die Spulennabe aufgelegt, so
daB das Auflegen der Stahldrahtlitze (9) in un-
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mittelbarer Nahe des Spulenflansches (21) er-
folgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Verlegeeinrichtung (5) und die Ver-
schiebung des Spulenpaketes (18) mittels eines
Rechnersystems so gesteuert werden, daf3 der Auf-
wickelproze3 immer unmittelbar an dem Spulen-
flansch (21) beginnt, der an der zuletzt gefillten
Aufwickelspule (19) angrenzt.

Vorrichtung zur Herstellung hochfester Stahldraht-
litzen bestehend aus

- einer Doppelschlagverseilmaschine (1) mit
mehreren im Spulenrahmen (1a) gelagerten
und durch je eine Drahtzugbremse (2) abge-
bremsten Ablaufspulen (3),

- einem nachgeordneten Litzenabzug und

- einem drehangetriebenen und seitlich verfahr-
baren Spulenpaket (18) mit austauschbaren
Aufwickelspulen (19) und einer Verlegeeinrich-

tung (),
dadurch gekennzeichnet,

- daBim Bereich des ersten Umlenkpunktes des
Verseilgutes in der Mittelachse M eine konisch
geformte Umlenkrolle (6) angeordnet ist,

- im Bereich zwischen Ablaufspulen (3) und Um-
lenkrolle (6) ein gemeinsamer Verseilpunkt (8)
flr den ersten und zweiten Verseilschlag ange-
ordnet ist,

- anjeder Stirnseite des Spulenrahmens (1a) ein
Flyer (10a; 10b) mit je einem Fuhrungsglied
(11a; 11b) fur die vom kleineren Durchmesser
der konisch geformten Umlenkrolle (6) ablau-
fenden Stahldrahtlitze (9) drehbar gelagert ist,
wobei zwischen den beiden Flyern (10a; 10b)
die Stahldrahtlitze in freier Flugkurve gefihrt ist
und

- zwischen dem ablaufseitig angeordneten zwei-
ten Flyer (10b) und dem Spulenpaket (18) eine
Vorrichtung (4; 17) zum Abbau der Torsions-
spannungen in der Stahldrahtlitze (9) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dafl jede Drahtzugbremse (2) eine mit dem
Schwenkhebel (2b) einer Tanzerrolle (2a) ge-
koppelte Bremsbacke (14) mit einem Reibbe-
lag (16) aus Tetrafluorethylen mit 25 % Kohlen-
stoff sowie eine mit der Ablaufspule (3) drehfest
verbundene Bremsscheibe (13) aufweist, de-
ren verchromte, geschliffene und polierte
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10.

9 EP 0 563 586 B1 10

Bremsflache (15) eine Rauheit < 3,2 um hat,
daf die Vorrichtung zum Abbau der Torsions-
pannungen als Doppelscheibenabzug (4) mit
einem Durchmessersprung zum gréBeren hin
und mit Nachformeinrichtungen (17) ausgebil-
det ist und

daf die Aufwickeleinrichtung zur Aufnahme ei-
nes drehangetriebenen und seitlich verfahrba-
ren Spulenpaketes (18) aus mehereren axial
nebeneinander angeordneten Aufwickelspulen
(19) ausgefuhrt und das gesamte Spulenpaket
(18) durch Tragrollen (12) gegen ein unzulds-
siges Durchbiegen abgestutzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daf3 das Spulenvolumen aller Aufwickelspu-
len (19) dem Spulenvolumen aller Ablaufspulen (3)
entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

daf3 die axial nebeneinander angeordneten
Aufwickelspulen (19) durch Abweis- und Zentrier-
scheiben (20) voneinander getrennt sind, deren Au-
Bendurchmesser gréBer als der der Spulenflansche
(21) ist, daB in den Abweis- und Zentrierscheiben
(20) Eindrehungen (22) ausgebildet sind, die den
Durchmesser der Spulenflansche (21) haben, und
dafB die Aufwickelspulen (19) und die Abweis- und
Zentrierscheiben (20) durch eine frei in ihren Boh-
rungen angeordnete und stirnseitig mit je einem
Stutzflansch (23) versehene Achse (24) mit Ver-
schraubungselementen (25) verspannt sind und
beide Enden der Achse (24) die Gegenstlcke der
Aufwickleraufnahme (26) darstellen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daf3 dber den Umfang der Abweis- und Zen-
trierscheiben (20) gleichmaBig verteilte, z. B. sage-
zahnartige und geschrankte Uberfiihrungselemen-
te (28) fur die aufzuwickelnde Stahldrahtlitze (9) an-
geordnet sind.

Claims

Method for producing high-strength steel wire
strands, in which the wires are drawn off brakable
pay-off reels arranged within a reel frame and are
stranded using the double-twist principle and in
which the steel wire strand is wound by means of a
laying device onto reels which in each case have a
substantially smaller receiving capacity than the
pay-off reels,
characterized

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

- inthat the wires (7) drawn off the pay-off reels
(8) at a constant tensile force run onto the
greatest diameter of a conical deflection roller
(6) arranged at the first deflection point of the
stranding stock and during their deflection slide
down on the deflection roller (6) towards the
smaller diameter and are thereby set in rota-
tion,

- inthatthe wires (7) between deflection roller (6)
and pay-off reels (3) undergo the first and sec-
ond stranding twist at a single stranding point
(8) and are stranded to form the steel wire
strand (9) having a finished structure,

- inthatthe steel wire strand (9) having a finished
structure, in order to preserve the stranding
structure, is guided from the first flyer (10a), ar-
ranged in front of the reel frame (1a), in a free
flight curve to the second flyer (10b), arranged
behind it, and is rotated about itself at twice the
rotational speed of the flyers (10a; 10b) and

- in that the steel wire strand (9) is subjected to
a post-forming operation and a defined in-
crease in tensile force before being wound, in
order to relieve its internal torsional stresses.

Method according to Claim 1,

characterized

in that the internal torsional stresses of the
steel wire strand (9) are relieved in a double-cap-
stan withdrawal device (4) having a jump in the di-
ameter to the larger one and in post-forming devic-
es (17), and in that the steel wire strand (9) free from
torsional stresses is fed via the laying device (5) to
a rotationally driven and laterally movable reel as-
sembly (18) comprising a plurality of take-up reels
(19) arranged axially side by side.

Method according to Claim 1 or 2,

characterized

in that the take-up reels (3) are braked, in or-
der to achieve the approximately constant tensile
force, by in each case one dancer-roller-controlled
wire tension brake (2) whose brake disc (13) has a
chromium-plated, ground and polished brake sur-
face (15) with a roughness of < 3.2 um and whose
brake shoe (14), actuated by the dancer-roller ar-
rangement (2a, 2b), has a friction lining (16) made
of tetrafluoroethylene with a 25% carbon content,
sothat a maximum variation of 5% in the wire tensile
force over the entire reel filling is achieved.

Method according to one of Claims 1 to 3,
characterized by the following method steps

- the laying device (5) holds the steel wire strand
(9), to be wound, in each case perpendicularly
to the respective reel axis, the steel wire strand
(9) being wound onto one of the two outer take-
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up reels (19) initially in the region of the outer
reel flange (21),

- inaccordance with the number of take-up reels
(19) arranged axially side by side, after filling of
the take-up reel (19) located in the working po-
sition, the stranding machine (1), including.the
reelassembly (18), is in each case stopped and
the reel assembly (18) axially displaced so that
the next take-up reel (19) is located in the work-
ing position, the steel wire strand (9) being
guided via the reel flange (21) of the preceding
take-up reel (19), via a deflecting and centring
disc (20) arranged between the take-up reels
(19), andvia the reel flange (21) of the following
take-up reel (19),

- during the approach of the stranding machine
(1) and of the reel assembly (18), the steel wire
strand (9) is grasped by one of the transfer el-
ements (25) evenly distributed over the periph-
ery of the deflecting and centring disc (20) and
is put onto the reel hub, so that the putting-on
of the steel wire strand (9) takes place in the
immediate vicinity of the reel flange (21).

Method according to one of Claims 1 to 4,
characterized
in that the laying device (5) and the displace-
ment of the reel assembly (18) are controlled by
means of a computer system such that the winding
process always begins directly at the reel flange
(21) adjacent to the last-filled take-up reel (19).

Apparatus for producing high-strength steel wire
strands comprising

- adouble-twist stranding machine (1) with a plu-
rality of pay-off reels (3) mounted in the reel
frame (la) and braked by in each case one wire
tension brake (2),

- adownstream strand withdrawal device and

- arotationally driven and laterally movable reel
assembly (18) with interchangeable take-up
reels (19) and a laying device (5),

characterized

- inthat a conically shaped deflection roller (6) is
arranged in the region of the first deflection
point of the stranding stock on the centre axis
M,

- acommon stranding point (8) for the first and
second stranding twist is arranged in the region
between pay-off reels (3) and deflection roller
(6).

- aflyer (10a; 10b) with in each case one guiding
member (11a; 11b) for the steel wire strand (9)
running from the smaller diameter of the coni-
cally shaped deflection roller (6) is rotatably
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7.

10.

mounted at each end face of the reel frame (la),
the steel wire strand being guided in a free flight
curve between the two flyers (10a; 10b) and

- a device (4; 17) for relieving the torsional
stresses in the steel wire strand (9) is arranged
between the second flyer (10b), arranged on
the discharge side, and the reel assembly (18).

Apparatus according to Claim 6,
characterized

in that each wire tension brake (2) has a brake
shoe (14), which is coupled to the pivot lever
(2b) of a dancer roller (2a) and has a friction
lining (16) made of tetrafluoroethylene with
25% carbon, and also a brake disc (13) which
is connected in a rotationally fixed manner to
the pay-off reel (3) and whose chromium-plat-
ed, ground and polished brake surface (15) has
a roughness of < 3.2 um, in that the device for
relieving torsional stresses is designed as a
double-capstan withdrawal device (4) with a
jump in the diameter to the larger one and with
post-forming devices (17) and

in that the take-up arrangement is constructed
to receive a rotationally driven and laterally
movable reel assembly (18) comprising a plu-
rality of take-up reels (19) arranged axially side
by side, and the entire reel assembly (18) is
supported by supporting rollers (12) against im-
permissible deflection.

Apparatus according to Claim 7,

characterized

in that the reel volume of all the take-up reels
(19) corresponds to the reel volume of all the pay-
off reels (3.

Apparatus according to Claim 7 or 8,

characterized

in that the take-up reels (19) arranged axially
side by side are separated from one another by de-
flecting and centring discs (20) whose outside di-
ameter is greater than that of the reel flanges (21),
in that recesses (22) having the diameter of the reel
flanges (21) are made in the deflecting and centring
discs (20), and in that the take-up reels (19) and the
deflecting and centring discs (20) are braced by an
axle (24), arranged freely in their bores and provid-
ed at the end faces with in each case one supporting
flange (23), with screw-connection elements (25),
and both ends of the axle (24) constitute the coun-
terparts of the receptacle (26) of the take-up.

Apparatus according to one of Claims 7 10 9,
characterized
in that, for example, sawtooth-like and
crossed transfer elements (28) for the steel wire
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strand (9) to be wound are arranged in an even dis-
tribution over the periphery of the deflecting and
centring discs (20).

Revendications

Procédé de fabrication de cordes d'acier & haute li-
mite d'élasticité, dans lequel les fils sont tirés & par-
tir de dévidoirs freinables disposés dans un ratelier
de dévidoirs et cablés selon le principe de double
torsion, la corde d'acier étant enroulée au moyen
d'un guide de corde sur des bobines réceptrices
d'une capacité sensiblement inférieure a celle des
dévidoirs,

caractérisé en ce que

- lesfils (7) tirés a partir des dévidoirs (3) avec
une force de traction constante sont guidés sur
le diamétre supérieur d'une poulie de renvoi co-
nique (6) disposée au premier point de renvoi
de l'installation et qu'ils glissent au cours de ce
renvoi sur le diamétre inférieur de la poulie de
renvoi (6), ce qui entraine leur rotation,

- les fils (7) subissent, entre la poulie de renvoi
(B) et les dévidoirs (3), en un unique point de
cablage (8), la premiére et la seconde torsion
afin d'obtenir une corde d'acier terminée dans
sa structure (9),

- lacorde d'acier (9) terminée dans sa structure,
afin de maintenir sa structure de céblage, est
guidée d'un premier volant (10a) situé en
amont du ratelier de dévidoirs (la) vers un se-
cond volant (10b) situé en aval, selon une tra-
jectoire de déplacement libre en tournant sur
elle-méme, avec une vitesse de rotation double
de celle des volants (10a; 10b) et

- lacorde d'acier (9), avant son enroulement, est
soumise, afin de réduire ses contraintes de tor-
sion internes, a un processus de post-formage
et & une augmentation définie de la force de
traction.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les contraintes de torsion internes de la corde
d'acier (9) sont réduites lors de son passage dans
un dispositif & double poulies (4) qui présente un
saut d'un diamétre inférieur & un diamétre supérieur
et dans des dispositifs de post-formage (17), et en
ce que la corde d'acier (9) libérée de ses contraintes
de torsion est enroulée, par l'intermédiaire de guide
de corde (5) sur une batterie de bobines (18) en-
trainée en rotation, déplacable latéralement et
constituée de plusieurs bobines réceptrices (19)
disposées axialement les unes & cé6té des autres.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
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caractérisé en ce que

les dévidoirs (3) sont freinés, afin d'obtenir
une force de traction sensiblement constante, par
I'action d'un frein & commande par fil (2) & balance-
ment commandé dont le tambour de freinage (13)
a une surface de freinage chromée, rodée et polie
(15) avec une rugosité inférieure & 3,2 um et dont
le sabot de frein (14), actionné par le dispositif ba-
lanceur (2a, 2b), présente une garniture de frein
(16) en tétrafluoroéthyléne d'une teneur en carbone
de 25%, si bien que la variation de la force de tré-
filage devient limitée & une valeur maximale de 5%
pendant I'ensemble du processus d'enroulement de
la bobine.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé par les étapes de procédé suivantes :

- le guide de corde (5) maintient la corde d'acier
a enrouler (9) verticalement par rapport a I'axe
de la bobine considérée, la corde d'acier (9)
étant initialement enroulée prés de la collerette
latérale (21) de l'une des deux bobines récep-
trices extérieures (19),

- enfonction du nombre des bobines réceptrices
(19) disposées axialement les unes a cbté des
autres et a l'issue de chaque remplissage de la
bobine réceptrice (19) située en position de
remplissage, lamachine a cabler (1), y compris
la batterie de bobines (18), est arrétée et la bat-
terie de bobines (18) est déplacée axialement,
afin que la bobine réceptrice (19) suivante se
trouve en position de travalil, la corde d'acier (9)
étant guidée par dessus la collerette (21) de la
bobine réceptrice précédente (19) et par des-
sus la collerette (21) de la bobine réceptrice
suivante (19) par l'intermédiaire d'un disque de
renvoi et de centrage (20) disposé entre les bo-
bines réceptrices (19),

- aucours du démarrage de la machine a cébler
(1) et de la batterie de bobines (18), la corde
d'acier (9) est saisie par l'un des éléments de
transfert (25) disposés a des intervalles régu-
liers sur le pourtour du disque de renvoi et de
centrage (20) et guidée vers le moyeu de la bo-
bine, et ce a proximité de sa collerette (21).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,

caractérisé en ce que

le guide de corde (5) et le déplacement de la
batterie de bobines (18) sont commandés par un
systéme informatique de maniére que le processus
d'enroulement commence toujours directement a la
collerette de bobine (21) qui jouxte la bobine récep-
trice (19) qui vient d'étre remplie.

Dispositif de fabrication de cordes d'acier a haute
limite d'élasticité, constitué
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d'une machine a cébler a double torsion (1)
avec plusieurs dévidoirs (3) disposés dans le
ratelier de dévidoirs (la) et freinés chacun par
un frein & commande par fil (2),

d'un extracteur de corde disposé en aval et
d'une batterie de bobines (18) entrainée en ro-
tation et déplacable latéralement, avec des bo-
bines réceptrices échangeables (19) et un gui-
de de corde (5),

caractérisé en ce que

dans la zone du premier point de renvoide l'ins-
tallation, une poulie de renvoi (6) de forme co-
nique est disposée dans I'axe médian M,
dans la zone comprise entre les dévidoirs (3)
et la poulie de renvoi (6), est disposé un point
de céblage unique (8) pour la premiére et la se-
conde torsion de céblage,

a chaque extrémité du ratelier de dévidoirs (1a)
est disposé un volant (10a, 10b) sur palier ro-
tatif équipé d'un élément de guidage (11a, 11b)
destiné au guidage de la corde d'acier (9) quit-
tant le diamétre inférieur de la poulie de renvoi
conique (6), la corde d'acier étant guidée selon
une trajectoire de déplacement libre entre les
deux volants (10a, 10b), et

entre le deuxiéme volant (10b) situé en aval et
la batterie de bobines (18) est disposé un dis-
positif (4 ; 17) destiné & réduire les contraintes
de torsion dans la corde d'acier (9).

7. Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé en ce que

chaque frein & commande par fil (2) présente
un sabot de frein (14) couplé a une poulie (2a)
d'un levier pivotant et pourvu d'une garniture de
frein (16) en tétrafluoroéthyléne avec 25% de
carbone, ainsi qu'un tambour de freinage (13)
connecté au dévidoir (3) de maniére non pivo-
tante, et dont la surface de freinage chromée,
rodée et polie (15) posséde une rugosité infé-
rieure a 3,2 um,

le dispositif pour réduire les contraintes de tor-
sion est d'un diamétre inférieur & un diamétre
supérieur et avec des dispositifs de post-forma-
ge (17), et

le dispositif d'enroulement est constituée d'une
batterie de bobines (18) entrainée en rotation,
déplacable latéralement, composée de plu-
sieurs bobines réceptrices (19) disposées axia-
lement les unes & coté des autres et la totalité
de la batterie de bobine est soutenue par des
rouleaux porteurs (12) a l'encontre d'une
flexion excessive.

8. Dispositif selon la revendication 7,
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10.

caractérisé en ce que

le volume de bobinage de toutes les bobines
réceptrices (19) correspond au volume de bobinage
de tous les dévidoirs (3).

Dispositif selon les revendications 7 ou 8,
caractérisé en ce que

- les bobines réceptrices (19) disposées axiale-
ment les unes & cbté des autres sont séparées
les unes des autres par des disques de renvoi
et de centrage (20) dont le diamétre extérieur
est supérieur a celui des collerettes des bobi-
nes (21),

- dans les disques de renvoi et de centrage (20),
sont formées des gorges (22) qui ont le diamé-
tre des collerettes des bobines (21),

- les bobines réceptrices (19) et les disques de
renvoi et de centrage (20) sont munis, de cha-
que cbté, d'entretoises (23) et maintenues sur
un axe (24), passant librement dans l'alésage
des bobines, avec des éléments de serrage
(26),

- les deux extrémités de l'axe (24) sont confor-
mées pour se loger sur le dispositif d'enroule-
ment (26).

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 9,

caractérisé en ce que

des éléments de transfert (28) sont disposés
surle pourtour des disques de renvoi et de centrage
(20) a des intervalles réguliers, ces éléments de
transfert sont réalisés, par exemple, en dents de
scie alternées, et sont destinés & guider la corde
d'acier & enrouler (9).
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