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@ Verfahren zur Herstellung eines Litzenseils und derart hergestelites Litzenseil.

Das Stahidraht-Litzenseil enthdlt einen Kem, der aus

einem zylindrischen Kunststoff-Strang (2) und einem
diesen umgebenden Mantel (3) aus einem weicheren
Kunststoff besteht. Um diesen Kem herum befinden sich
mit gegenseitigem radialem Abstand mehrere, vorzugswei-
se sechs Drahtlitzen (4), die in Seillingsrichtung wendel-
formig vedaufen. Bei der Verseilung wird auf die Drahtlit-
zen (4) ein radialer Druck ausgeibt, wodurch im Mantel
bleibende wendelférmige Rillen (5) entstehen, da das
Mantelmaterial plastisch deformiert wird.

Ein derartiges Litzenseil erfahrt im Betrieb gegenuber
konventionelien Litzenseilen eine wesentlich geringere
bleibende Verldngerung.
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Beschrelbung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines Stahldraht-Litzenseiles mit mehre-
ren wendelférmig um einen Kunststoff-Kern herum
angeordneten Drahtlitzen; sowie ein Stahldraht-Lit-
zenseil.

Drahtseile, insbesondere Forderseile werden in
konventioneller Weise so gefertigt, dass Stahldraht-
Litzen in einer Verseilmaschine wendelférmig um
einen zentralen Kern — auch Seele genannt — ge-
wickelt werden. Als Material fir den Kern sind ver-
schiedene Materialien bekannt, beispielsweise Na-
turfasern, Stahl oder Kunststoff. Nachteilig ist die im
spateren Einsatz stattfindende Seilverlangerung. Da
solche Seile — namentlich bei Verwendung als For-
derseile — blicherweise durch Verspleissen endlos
ausgebildet sind, kann eine solche Verlangerung,
wenn sie ein bestimmtes Ausmass Uberschreitet, zu
einer neuen Verspleissung mit Seilkirzung fuhren,
was mit einem Betriebsunterbruch verbunden ist.

In der EP-B1 Nr. 0 414 786 ist die Ausbildung ei-
nes Kernes fir ein Drahtseil beschrieben, bei wel-
cher ein aus Kunststoff bestehender Kern mit meh-
reren am Umfang verteilt angeordneten, konkaven
Vertiefungen versehen ist, die entlang der Seillange
wendelférmig verlaufen. Die Drahtlitzen greifen in
diese vorgeformten Vertiefungen ein und wirken als
Litzen-Fuhrung. Nachteilig ist indessen die sehr
kompliziete und umstandliche Herstellung eines
solchen extrudierten Kunststoff-Kernes, wobei noch
zu beriicksichtigen ist, dass die Wendelsteigung
und die damit zusammenhangende sog. Schlaglan-
ge von Seil zu Seil &ndern kann.

Mit der Erfindung soll die Aufgabe gelést werden,
ein Stahidraht-Litzenseil zu schaffen, bei dem der
Kern einfach herstellbar ist und das Seil im Ver-
gleich zu konventionellen Seilen eine wesentlich ge-
ringere, bleibende Verlangerung im Betrieb erfahrt.

Diese Aufgabe wird durch die in den Anspriichen
1 und 3 genannten Merkmale geldst.

Durch den auf die Drahtlitzen mittels einer Dise
ausgelbten Druck wird der Mantel plastisch ver-
formt und ergibt fir die symmetrisch um den Kern
herum angeordneten Drahtlitzen eine Durchmesser-
verringerung. Der plastisch deformierte, vorzugswei-
se aus Polyathylen bestehende Mantel dringt in
Hohlraume zwischen benachbarte Drahtlitzen ein
und verhindert, dass sich die Drahtlitzen an ihrem
Umfang berihren.

Es zeigt sich, dass ein derartiges Litzenseil ge-
geniber konventionellen Litzenseilen im Betrieb
eine wesentlich geringere bleibende Verlangerung
aufweist.

In der Zeichnung ist ein AusfUhrungsbeispiel der
Erfindung dargestelit. Es zeigen:

Fig. 1 ein Stahldraht-Litzenseil im Querschnitt vor
der Verseilung

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein fertiges Stahl-
draht-Litzenseil

Das Stahldraht-Litzenseil 1 enthalt einen Kern,
der aus einem zylindrischen Kunststoff-Strang 2
und einem aus gleichem oder gleichartigem Kunst-
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stoff versehenen Mantel besteht. Der Mantel 3 ist
mit dem Strang 2 unlésbar verbunden. Um diesen
Kern herum befindet sich eine Mehrzahl von Draht-
litzen 4. Ublicherweise sind vier bis acht, vorzugs-
weise sechs dieser Drahtlitzen am Umfang des
Kernes gleichméssig verteilt angeordnet. Diese um
den Kern herum symmetrisch angeordneten Draht-
litzen 4 haben einen gegenseitigen radialen Ab-
stand und verlaufen in Seillangsrichtung wendelfor-
mig. Die Drahtlitzen bestehen beispielsweise aus
sieben Dréhten.

Der Mantel 3 besteht aus einem Kunststoff, der
gegenilber dem Strang 2 weicher ist. Als Kunststoft
sowohl! fur den Strang 2 als auch fur den Mantel 3
ist Polyathylen geeignet. Zur Verstarkung und Ver-
steifung kann das Kunststoffmaterial des Stranges
2 und/oder des Mantels 3 mit Verstarkungskurzfa-
sern, beispielsweise in Form von Kunststoff- oder
Glasfasern verstarkt werden.

Der Kunststoff-Strang 2 hat eine Harte von 63 +
10% Shore D, vorzugsweise 62-65 Shore D. Der
Mantel 3 ist etwa 20% weicher als der Strang 2
und hat eine Harte von vorzugsweise etwa 50-53
Shore D.

Der im Querschnitt kreisformige Durchmesser
des Stranges betragt etwa das 1- bis 1,5fache des
Durchmessers der Drahtlitzen 4. Der im Querschnitt
kreisformige Durchmesser des Mantels 3 vor dem
Aufbringen der Drahtlitzen 4 ist 15-30% grosser als
der Strangdurchmesser. Der Mantel 3 weist vor-
zugsweise etwa das 1,5fache des Drahtlitzendurch-
messers auf.

Die Herstellung eines Stahldraht-Litzenseiles er-
folgt in der Weise, dass der zuvor hergestellte, aus
Strang 2 und Mantel 3 bestehende Kern in einer
konventionellen Verseilmaschine mit den Drahtlitzen
4 verseilt wird. Dabei erhalten die Drahtlitzen 4 eine
Wendelform. Das Seil wird direkt anschliessend an
den Verseilvorgang durch eine Diise hindurchgezo-
gen, wodurch die Drahtlitzen 4 in radialer Richtung
komprimiert werden und dabei in den zuvor kreis-
runden Mantel 3 wendelférmige Rillen 5 eingepresst
werden, wobei sich das Mantelmaterial kalt pla-
stisch deformiert und in die kernnahen Hohirdume
zwischen benachbarte Drahtlitzen 4 eindringt, wie
dies aus Fig. 2 hervorgeht. Dies verhinder, dass
sich benachbarte Drahtlitzen 4 im Betrieb berihren
und Reiboxydationen verursachen kénnten. Diese
bieibende Deformierung des Mantels 3 ergibt eine
gute Fiihrung fir die wendelférmigen Drahtlitzen 4.
Versuche haben ergeben, dass auf diese Weise die
Verlangerung eines solchen Drahtseiles im Betrieb
wesentlich geringer ist, im Vergleich zu konventio-
nellen Stahldraht-Litzenseilen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Stahldraht-Lit-
zenseiles mit mehreren wendelfdrmig um einen
Kunststoff-Kern herum angeordneten Drahtlitzen,
dadurch gekennzeichnet, dass vorerst ein Kem her-
gestellt wird, der aus einem zylindrischen Kunst-
stoff-Strang (2) und einem mit diesem unlosbar ver-
bundenen zylindrischen Mantel (3) besteht und der
Mantel aus einem gegeniiber dem Strang (2) wei-
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cheren Kunststoff hergestellt wird, der Kern hernach

in einer Verseilmaschine zusammen mit den Draht-
litzen (4) verseilt wird, wobei in das Mantelmaterial
durch radialen Druck auf die Drahtlitzen wendelf6r-

mige Rillen (5) eingepresst werden, welche das 5
Mantelmaterial plastisch deformieren.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der auf die Drahtlitzen (4) ausgeilbte
radiale Druck durch eine Diise erfolgt, durch welche
das Litzenseil hindurchgezogen wird. 10

3. Stahldraht-Litzenseil, hergestellt nach dem
Vertahren nach Anspruch 1 oder 2, mit mehreren
um einen Kunststoff-Kern herum angeordneten,
wendelférmig verlaufenden Drahtlitzen, wobei der
Kern einen zylindrischen Kunststoff-Strang (2) ent- 15
halt, der mit einem Kunststoff-Mantel unldsbar ver-
bunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Man-
tel (3) aus einem Kunststoffmaterial besteht, das
gegeniiber dem Strangmaterial weicher ist und in
den Mantel (3) wendelférmige, das Mantelmaterial 20
plastisch deformierende Rillen (5) eingepresst sind.

4. Stahldraht-Litzenseil nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kunststoff-Strang
(2) und der Mantel (3) je aus Polyathylen bestehen.

5. Stahldraht-Litzenseil nach Anspruch 4, da- 25
durch gekennzeichnet, dass der Kunststoff-Strang
(2) und der Mantel (3) je aus extrudiertem Poly-
athylen bestehen.

6. Stahldraht-Litzenseil nach einem der Anspri-
che 3-5, dadurch gekennzeichnet, dass der Strang 30
(2) und/oder der Mantel (3) je aus mit Verstar-
kungsfasern, vorzugsweise Kunststoff-Fasern ver-
starktem Polyathylen bestehen.

7. Stahldraht-Litzenseil nach einem der Anspri-
che 3-6, dadurch gekennzeichnet, dass der Strang 35
(2) eine Harte von 63 + 10% Shore D hat und der
Mantel (3) eine Harte von etwa 20% weniger als
der Strang hat.

8. Stahidraht-Litzenseil nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Strang (2) eine 40
Harte von 62-65 Shore D und der Mantel (3) eine
Harte von 50-53 Shore D hat.

9. Stahldraht-Litzenseil nach einem der Anspri-
che 3 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der
Durchmesser des Stranges (2) das 1- bis 1,5fache 45
des Durchmessers der Drahtlitzen (4) betragt und
der Manteldurchmesser 15-30% grosser ist als der
Strangdurchmesser.

10. Stahldraht-Litzenseil nach einem der Anspri-
che 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass minde- 50
stens 4, vorzugsweise 6 sich gegenseitig nicht be-
rihrende Drahtlitzen (4) vorhanden sind.
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