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(57) Die Erfindung betrifft eine kontinuierlich arbeitende Verseilanlage zur Verarbeitung diinner Stahldréhte,
vorzugsweise zur Stahlcordherstellung. Ziel der Erfindung war, eine platzsparende Bauweise der Anlage sowie eine
Arbeitskrafteeinsparung, speziell beim Proze des Spulenwechsels, zu realisieren. Dazu stand die Aufgabe, eine
kontinuierlich arbeitende Verseilanlage zu entwickeln, die eine Kopplung des Zieh- und Verseilprozesses zuldRt, den
Beschickungsaufwand senkt und durch die eine hohe Materialausnutzung gewahrleistet wird. ErfindungsgemaR
befindet sich zwischen einem ruhenden Ablaufsystem und einer hineinverseilenden Doppelschlagverseilmaschine
eine rotierende Bremsscheibe, eine Sortierscheibe und eine Vordralliereinrichtung. Das ruhende Ablaufsystem kann
aus einem Ablaufgestell oder einem Ablaufgestell in Verbindung mit einer Mehrfachdrahtziehmaschine bestehen. Die
Verseilmaschine weist eine Beschickeinrichtung, bestehend aus einem Spulenmagazin mit Zufiihrschrage und einem
Entnahmehebel mit Aufnahmeteil auf. Dabei ist dem Entnahmehebel ein Auswerfer, der mit einer Ablaufschréage und
einem Auslauf gekoppelt ist, zugeordnet. Zum Spulenwechsel ist eine Spulenwechseleinrichtung mit
Drahttrenneinrichtung angeordnet, die Gber eine Folgesteuerung gesteuert wird.
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Titel der Erfindung

Kontinuierlich arbeitende Verseilanlage zur Verarbeitung
diinner Stahldrdhte

Anweﬁdungsgebigt-der Erfindung

Die Efflndung betrifft eine kontinuierlich arbeitende Verseil-
anlage zur Verarbeitung diinner Stahldrihte, vorzugsweise zur
Stahlcordherstellung.

Charakterigtik der bekannten technischen Ldsungen

Zur Drahtseil- bzw., Stahlcordherstellung werden in der Praxis
golche Verfahren angewendet, die sich in die drei Etappen NaB-
zug, Transport und Verseilen mit den dazugehtrenden Auf- und
Abgpulvorgingen, untergliedern, Die erforderlichen Einrichtun-
gen zur Durchfilhrung des Verfahrens weisen jedoch einen sehr
hohen Platzbedarf auf. AuBerdem miissen fiir den Transport des
Materials zur Verseilmaschine und den Riicktransport der Leer-
gpulen zur Ziehmaschine zusdtzliche Fordermittel eingesetzt
werden.,

Mit der DE-OS 21 39 244 wird ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zur Herstellung von Drahtseilen offenbart, Dabei wird
einer Anzahl von Drahtziehmaschinen eine Abzieheinrichtung

mit Vorratsspule zugeordnet, Dabei entepricht die Anzahl der
Drahtziehmaschinen der Anzahl der Drihte der herzustellenden
Litzen bzw. des Seileg, Die mittels der Drahtziehmaschine her-

‘gestellten Drdhte werden gleichzeitig auf eine Vorratsspule

aufgespult, AnschlieBend werden die Dréhte von der Vorrats-
spule abgezogen und einer Verseilmaschine zugefiihrt,
Nachteil dieser offenbarten Losung ist es jedoch, daf sie
einen hohen Beschickaufwand aufweist, da die Vorratsspule,
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auf der sambtliche benytigten Drihte aufgespult sind, jeweils
von neuem in die Verseil- bzw, Verwiirgemaschine eingelegt
werden muB., Somit entsteht auch ein hoher Transportaufwand;

Ziel der Erfindung

Dééinei.def‘Erfindung besteht in einer platzsparenden Bau~
weige der gesamten Anlage sowie der Einsparung von Arbeitg-
kraften, speziell beim Prozef des Spulenwechsels,

Darlegung deg Weseng der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine kontinuierlich
arbeitende Verseilanlage zur Verarbeitung diinner Stahldrdhte zu
entwickeln, welche eine Kopplung des Zieh- und Verseilprozesses
zuldBt und bei der der Beschickaufwand und Transportaufwand
gesenkt und eine hohe Materialausnutzung gewdhrleistet wirde

ErfindungsgemdB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB zwischen
einem ruhenden Ablaufsystem und einer hineinverseilenden Dop-
pelschlagverseilmaschine eine rotlerende Bremsscheibe, eine
Sortierscheibe und eine Vordralliereinrichtung angeordnet sind.
Dabei kann das ruhende Ablaufsystem als Ablaufgestell in Ver-
bindung mit einer Mehrfachdrahtziehmaschine oder als einzel~
nes Ablaufgestell ausgefithrt sein, :

Die hineinverseilende Doppelschlagverseilmaschine weist eine
Beschickeinrichtung, die aus einem Spulenmaéazin mit Zufithr-
schrige und einem Entnahmehebel mit seinem Aufnahmeteil be=-
gteht, auf, wobel dem Entnahmehebel ein Auswerfer, gekoppelt
mit einer Ablaufschrige und einem Auslauf, zugeordnet ist.
7um kontinuierlichen Spulenwechsel dient eine Spulenwechsel-
einrichtung in Verbindung mit einer Trenneinrichtung. Dazu
ist am Plansch der rechten Pinole zusdtzlich eine Filhrungs-
kante angeordnet. . L T

Im folgenden wird die Funktion der Verseilanlage beschrieben.
Der Draht wird kontinuierlich von einem ruhenden Ablaufsystem
abgezogen, Es besteht die Mglichkeit, als ruhendes Ablauf-
gystem ein Ablaufgestell oder ein Ablaufgestell in Verbindung
mit einer Mehrfachdrahtziehmaschine einzusetzen. Auf zweites
wird im folgenden Bezug genommene

Nachdem die Drihte die Mehrfachdrahtziehmaschien, in welcher
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gie auf die geforderten Durchmesser gezogen werden, durch=-
laufen haben, wird die Seele zugefiihrt, Zum gleichmdBigen
Abbremsen umlsufen die Drzhte eine Bremsscheibe, Eine sich
angchlieBende Sortierscheibe dient der Sortierung der Dréhte,
damit eine richtige Anordnung dieser um die Seele gewdhr-

leistet iste

Nachdem die Drihte iiber die Sortierscheibe gelaufen sind,
werden sie im Vorverseilpunkt zusammengefithrt, Nun durche
liuft das vorverseilte Material eine Vordralliereinrichtung,
in welcher eine Vorverseilung der Dridhte mit der Fertigschlag-
ldnge erfolgte. Jetzt gelangt der vorverseilte Stahlcord in die
hineinverseilende Doppelschlagverseilmaschine, in welcher er
nachgeformt und aufgespult wird. Innerhalb der hineinversei-
lenden Doppelschlagverseilmaschine ist die Aufwickelspule
zwischen zwei Pinolen im Trommelrahmen drehbar gelagert.,
Mittels Federkraft werden die Pinolen gegen die Spulenflan=-
sche gedriickt, Damit verbunden ist die Ubertragung des Auf-
gpulmomentes mittels ReibschluB,.

Hat die Aufwickelspule den geforderten Fiillungsgrad errelcht,
8o schaltet sich der Antrieb der Maschine automatisch ab,
Durch den Einsatz einer an sich bekannten Folgesteuerung

wird erreicht, daB sich die Verlegerolle beim Abschalten der
Maschine auf der Seite der Trenneinrichtung befindet, Die
Pinole ist an dieser Seite zur sicheren Drahtfiihrung an ih-
rem Flansch mit einer Drahtflihrungskante ausgestattet.o

In der Endstellung befindet sich die sich zwischen den beiden
Rotoren ausbildende Seilkurve im oberen Teil des Rotorraumes,
Ist der Antrieb der Maschine abgeschaltet, bewegt sich ein
iiber pneumatische Arbeitszylinder gesteuerter Entnahmehebel
mit seinem Aufnahmeteil in seine obere Endstellung, d. he er
befindet sich mit seinem Aufnahmeteil so unter der vollen Auf-
wickelspule, daB die Flansche der Spule beriihrt werden, Die

‘erforderliche Druckluftzufuhr zum Offnen der Spulenlagerung

erfolgt liber einen Hebel, der seitlich an den Trommelrahmen
geschwenkt wird und gleichzeitig der Fixierung des Trommel-
rahmens dient. Nun bewegen sich die beiden Pinolen, zwischen
denen die Aufwickelspule gelagert ist, auseinander und geben
die Spule frei, Die freigegebene Aufwickelspule wird nun vom
Aufnahmeteil des Entnahmehebels gehalten,
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Nachdem die Aufwickelspule von dem Entnghmehebel aufgenommen
wurde, bewegt sich dieser soweit nach unten, bis er fast den
ihm zugeordneten Auswerfer berithrt, Ist diese Stellung er-
reicht, wird aus dem Spulenmagazin eine Leerspule freigegeben,
welche iiber eine Zufilhrschrige auf einen pneumatisch betdtig-
ten Zufilhrhebel rollt. Der Zufilhrhebel iransportiert die

leere Aufwickelspule zwischen die Pinolen, Nun schwenkt der
Hebel der Druckluftzufuhr fiir das Offnen der Pinolen in geine
Ausgangslage zurtick, wodurch die Druckluftzufuhr zu den Pinolen
unterbrochen wird, Damit verbunden ist das SchliefBen der Pino=
len, Bedingt'durch die Endstellung der Verlegerolle, wird der
Stahlcord zwischen der Pinole und der AuBenseite des Spulen-
flansches festgeklemmt. Anschliefend wird der Cord von einer
Trenneinrichtung durchgetrennt. Nun bewegt sich der Entnahme-
hebel in seine untere Stellung., Dabei wird die volle Spule
mittels Auswerfer auf eine Ablaufschrige geleitet, Somit rollt
die Spule aus der Maschine und kommt auf einem vorgesehenen

“Auslauf zum Stillstand.

Nach Beendigung des Spulenwechsels erfolgt die automatische
Eingchaltung der Maschine, Somit beginnt auch der Aufwickel-
vorgang neu, Dieger ist durch die konstruktive Ausgestaltung
des Pinolenflansches mdglich, da durch die zusgtzliche Fih-
rungskante der Draht so umgelenkt wird, daB er auf den Spu-
lenkSrper aufgewickelt werden kann,

Augfiihrungsbeigpiel

Die Erfindung wird anhand folgender Zeichnungen ngher er-
ldutert. Dabel zelgen:

Fige 1 schematische Darstellung der Anlage
Fig, 2 Vorderansicht der Spulenwechselvorrichtung
Figs 3 Draufsicht der Spulenwechselvorrichtung
Pigo 4 Druckluftzufithrung
Fig, 5 Spulenlagerung zum Festlegen und Durchtrennen
. des Stahlcord .
Fige 6 schematische Darstellung der Anlage mit Verseilmaschine
als Solomaschine,
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Die Drzhte 3 werden von einem ruhenden Ablaufsystem 1 abge-
zogen (Fige 1) Dabei werden sie in einer Mehrfachdrahtzieh-
maschine 2 auf die geforderten Durchmesser gezogen. AnschlieBend
wird die Seele 4 von ihrer Ablaufspule 5 abgezogen, Die Drih=-
05 te 3 umlaufen eine Bremsscheibe 6 mit ihren Fihrungsnuten, wo=
bei sie geordnet und gleichméBig abgebremst werden, Nun werden
die Lagendrghte 3 und die Seele 4 einer Sortierscheibe 7 zuge-
leitet, Diese hat die Aufgabe, die Lagendrihte 3 vor dem Ver-
geilvorgang in die richtige Lage 2zu bringen. AnschlieBend ge-
10 langen die Dr#hte 3 mit Seele 4 iiber einen Vorverseilpunkt 8
in eine Vordralliereinrichtung.9, Hier erfolgt die Vorversei=-
lung mit der Fertigschlaglénge., Das vorverseilte Verseilgut -
wird nun in die hineinverseilende Doppelschlagverseilmaschine
. 10 geleitet, in welcher es verseilt, nachgeformt und auf eine
15 Aufwickelspule 11 aufgespult wird, Innerhaldb der hineinversei-
lenden Doppelschlagverseilmaschine 10 sind die Rotore 12 mit
dem Trommelrahmen 12 in zwei durch einen gemeinsamen Unterzug
verbundenen Lagersténdern 14 gelagert, Die Aufwickelspule 11
ist dabei drehbar zwischen zwei Pinolen 14 gelagert, Die Pi-
20 nolen 15 werden mittels Federkraft gegen die Flansche der
Aufwickelspule 11 gedriickt, Somit erfolgt eine Ubertragung
des Aufspulmomentes iiber ReibschluB, Ist der Sollwert des
Piillungsgrades der Aufwickelspule 11 erreicht, so schaltet
gich der Antrieb der Anlage ab, Durch den Einsatz einer an
25 sich bekannten Folgésteuerung wird erreicht, daB sich die
Verlegerolle 18 beim Abschalten der Anlage auf der Seite der
Trenneinrichtung 19 befindet, Zur Ermdglichung eines Neube-.
ginns des Aufwickelvorganges ist der Flansch 16 der Pinole 15
an dieser Seite mit einer Fiihrungskante 17 versehen, Beim Ab=-
30 schalten befindet sich die sich zwischen den beiden Rotoren
ausbildende Seilkurve im oberen Teil des Rotorraumes,
Ist der Antrieb abgeschaltet, so bewegt sich ein liber pneu-
matische Arbeitszylinder gesteuerter Entnahmehebel 20 in seine
obere Endstellung, bis er mit seinem Aufnahmeteil 21 die Flan-
35 gche der Aufwickelspule 11 beriihrt, Zum Offnen der Pinolen 15
wird ein Hebel 22, iiber welchen eine Druckluftzufuhr erfolgt,
seitlich an den Trommelrahmen 13 herangeschwenkt (Pige 4)o
Nach Druckluftzufuhr bewegen sich die beiden der Spulenlagerung
dienenden Pinolen 15 auseinander und geben somit die Aufwickel=-
40 spule 11 frei, Nun wird die Aufwickelspule 11 vom Aufnahmeteil



05

10

15

20

25

30

= k .

21 des Entnahmehebels 20 gehalten (Fig. 2 und 3).

Nun bewegt sich der Entnahmehebel 20 mit der Aufwickel=-
spule 11 soweit nach unten, daB die Aufwickelspule 11 fast
den Auswerfer 23 beriihrt, Ist diese Stellung erreicht, wird
aus dem Spulenmagazin 24 eine Leerspule 25 freigegeben und

- rollt auf der Zufilihrschrige 26 bis auf den druckmittelbeauf-

schlagten Zufiihrhebel 27, Die Leerspule 25 wird nun vom Zu=
fiihrhebel 24 aufgenommen und zur Lagerung zwischen die Pi-

" nolen 15 in die Position der Aufwickelspule 11 transpor-

tiert, Der Hebel 22 schwenkt in seine Ausgangslage zurlick,
was eine Unterbrechung der Druckluftzufuhr im Trommelrah-
men 13 nach sich zieht, Dadurch bewegen sich die Pinolen 15
agufeinander zu und spannen somit die leere Aufwickelspule 11

'fegt ein, Dabei wird der Stahlcord zwischen der einen Pinole

15, an deren Flansch 16 eine Fihrungskante 17 angeordnet ist
und der AuBenseite des Flansches der leeren Aufwickelspule 11
festgeklemmt, (Fig. 5)

Mittels der Trenneinrichtung 19 wird der Stahlcord nun durch-
trennt, Anschiieﬁend bewegt sich der Entnahmehebel 20 in seine
untere Endstellung, wobei die volle Aufwickelspule 11 mittels
eines Auswerfers 23 auf eine Ablaufschrige 28 geleitet wird,
tiber welche die volle Aufwickelspule 11 aus der hineinversei-
lenden Doppelschlagverseilmaschine 10 auf einen Auslauf 29
rollt, auf dem sie dann zum Stillstand kommt,

Nach Beendigung des Vorganges schaltet sich die Anlage wieder
gelbsttitig ein, Wird als zweite Ausfiihrungsvariante die hinein=-
verseilende Doppelschlagverseilmaschine 10 als Solomaschine
eingesetzt (Pig, 6), so bleibt der Arbeitsablauf bestehen,

Der Unterschied liegt lediglich darin, daB das ruhende Ab=-
laufsystem 1 nicht aus einem Ablaufgestell in Verbindung mit
einer Mehrfachdrahtziehmaschine, sondern nur aus einem Ablauf-
gestell o, #, besteht, ‘
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1+ Kontinuierlich arbeitende Vergeilanlage zur Verarbeitung‘

2.

3e

4o

diinner Stahldrizhte, vorzugsweise zur Herstellung von
Stahlcord, die eine Kopplung des Zieh=- und Verseilpro-
zesses zuldBt, gekennzeichnet dadurch, daB zwischen einem
ruhenden Ablaufsystem (1), welches auch als Mehrfachdraht-
ziehmaschine (2) ausgefiihrt sein kann und einer hinein-
verseilenden Doppelschlagverseilmaschine (10) eine rotie-
rende Bremsscheibe (6), eine Sortierscheibe (7) und éine
Vordralliereinrichtung (9) vorgesehen sind und innerhalb
der hineinverseilenden Doppelschlagverseilmaschine (10),
in welcher die Ablaufspule (11) zwischen an sich bekannten
Pinolen (15) gelagert ist, eine Beschickeinrichtung sowie
eine Spulenwechseleinrichtung mit Drahttrennelnrlchtung
(19) angeordnet ist.

Kontinuierlich arbeitende Verseilanlage nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daB die Beschickeinrichtung aus
einem Spulenmagazin (24) mit Zufilhrschrige (26) und
einem Entnahmehebel (20) mit Aufnahmeteil (21) besteht,
wobei dem Entnahmehebel (20) ein Auswerfer (23) mit
Ablaufschrige (28) und Auslauf (29) zugeordnet ist.,

Kontinuierlich arbeitende Verseilanlage nach Punkt 1,
gekennzeichnet dadurch, daB die Spulenwechseleinricatung
aus einer an sich bekannten Verlegerolle (18), in Verbin-
dung mit den Pinolen (15), besteht und iiber eine an sgich
bekannte Folgesteuerung mit der Trenneinrichtung (19)
verbunden ist.

Kontinuierlich arbeitende Verseilanlage nach Punkt 3,
gekennzeichnet dadurch, daB die Pinole (15) an ihrem
Flansch (16) eine Drahtfiihrungskante (17) aufweist.,

- Hierzu 6 Blatt Zeichnungen =
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