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Foreliggende oppfinnelse vedrgrer generelt kabler eller
wirer med parallelle trader eller strenger, nzrmere bestemt
wirekordeler av den art som omfatter en bunt bestdende av minst
to grupper wirer og hvor de individuelle wirene er anordnet
parallelt med hverandre.

Slike wirer som brukes for fremstilling av sdkalte
parallellwirekabler, kan anses & utgjgre den vanligste kordel=-
typen til bruk i kabler for hengebruer, pd grunn av slike kab-
lers overlegne styrke og aksiale stivhet i forhéld til kabler
~ fremstilt av spiralwirekordeler , hvilke ikke oppviser den mak-
simale bruddstyrken og elastisitetsmodulen som parallell-lagte
wirer kan oppvise. Det har vert praksis & konstruere parallell-
wirekabler opphengt pa brua ved hjelp av en metode som er kjent
som luftspinning, dvs. ved & hale individuelle lgkker av bru-
wire frem og tilbake over brusgylene mens de samtidig forbindes
med forankringspunktene. Flere slike wirer blir buntet sammen
for & danne en parallell wirekordel. En gruppe av slike parallell-
wirekordeler blir formet i rekkefglge og deretter fgrt sammen
élik at parallellwirebazrekablen blir dannet. Spinning av paral-
lellwirekordeler pa selve brustedet gar langsomt og er vanskelig
og, fordi det gjgres pa arbeidsstedet og i stor hgyde, vil det
ogsd vere farlig. Lengden av hver individuell wire ma justeres
ngyaktig umiddelbart etter oppsetting og for & f& en kompakt
kordel med minimale lengdeforskjeller mellom wirestrengene mens
de henger i en kjedelinje over bruspennet. Det har vart gjort
forsgk pa& & prefabrikere parallellwirekordelene pa jorden ved
brustedet, men disse forsgk har vist seg lite tilfredsstillende
av en rekke forskjellige grunner. Slike kordélgr har ofte opp-
vist en brysom tendens til & sno og kveile seg pa grunn av krum-

mingen eller "kastet" (cast) i den forarbeidete wiren. I tillegg
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har det blitt ansett umulig & vikle opp parallellwirekordeler
for & gjgre dem lett transporterbare pé‘grunn av at wirestren~
gene med maksimal radius og trommelen madtte antas & bli sterkt
strukket, og wirestrengene med den minste radius tilsvarende
sammentrykket nadr kabelen ble bgyet rundt trommelen under opp-
vikling.

Det har derfor vert et behov & tilveiebringe en pfe-
fabrikert parallellwirekordel med wirestrenger med samme lengde,
samt en fremgangsmdte for fremstilling av denne, slik at kordelen
blir stabilisert pd en slik mate at den fdr en minimal tendens
til & sno og kveile segq.

Det har ogsa vart behov for & tilveiebringe en frem-
gangsmidte for kontinuerlig oppvikling av en parallellwirekdrdel
etterhvert som den blir fremstilt, uten av de individuelle wire-
strenger blir skadet.

Wirekordelen ifglge oppfinnelsen omfatter sdledes en
bunt bestdende av minst to grupper wirer hvori de individuelle
wirer er anordnet parallelt med hverandre og er sikret mot vrid-
ningsbevegelser ved hjelp av individuelle sammenbindingsorganer
som er anordnet ved minst to i lengderetningen atskilte punkter
langs wirekordelen, og wirekordelen ifglge oppfinnelsen karak-
teriseres ved at en gruppe dannes av wirer hvis bgyningstendens
eller gjensittende bgyemoment gdr i en viss retning, og at en
annen gruppe dannes av et tilnzrmet like stort antall wirer
hvis bgyningstendens eller gjensittende bgyemoment gdr i mot-
satt retning, hvorved hver wire forblir i en fast vinkelstilling
i forhold til buntens senterlinje.

Oppfinnelsen'omfétter videre en rekke forskjellige ut-
fgrelsesformer for kordeler av den type som omfattes av krav, 1.

Oppfinnelsen skal beskrives under henvisning til ved-
lagte tegninger, hvor:

Fig. 1 viser et grunnriss av en anordning ifglge oppfin-
nelsen for 3 forme parallellwirekordeler.

Fig. 2 viser et sideriss av'anordningen ifglge fig. 1.
Fig. 3 viser i perspektiv en fgrste del av .apparatet.
Fig. 4 viser et oppriss av spolepartiet av apparatet.

e
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Fig. 5 viser et grunnriss av det pérti’av apparatet
som er vist pad fig. 4. ‘

Fig. 6 viser et tverrsnitt av en kordeltype ifglge opp-
finnelsen, ’ ' .

Fig. 7 er et tverrsnitt gjennom parallellwirekordelen
pa fig. 3 etter linjen 7-7 og viser en‘valsépresse.

Fig. 8 er et skjematisk-tverrsnitt gjennom en utfgrel-~
sesform av den dynamiske kleminnretning. »

Fig. 9 er et skjematisk sideriss av den dynamiske klem-
innretning ifgdlge fig. 8, og viser sthtestruktur og et bevegelig
element spesielt sett etter linjen 9-9 pa fig. 8.

Fig. 10 er et forstgrret skjematisk tverrsnitt av en
alternativ utfgrelsesform av den dynamiske kleminnretning.

Fig. 11 er et skjematisk oppriss av den alternative ut-
fgrelsesform av den dynamiske kleminnretning ifglge fig. 10.

Det vises mer spesielt til tegningene, hvor en serie

dreiebord 11 og 13 er vist pa fig. 1,2 og 3. Hvert dreiebord

er understgttet av en passende basisdel 15 og er forsynt med
bremseinnretninger 17 (fig. 3) som ligger an mot trommelen 18

med friksjonskontakt og som styres ved hjelp av en passende be-
vegelsesinnretning slik som en pnevmatisk sylinder 20, som er
slik kalibrert at den gir jevn bakspenning péd wire som avvikles
fra dreiebordet. Det kan vere 91 wirestrenger i en typisk bru-
kordel og derfor 91 dreiebord. For enkelthets skyld er bare

noen fd av dreiebordene vist, imidlertid méd de gjenverende vazre
anordnet pd samme mate. Dreiebordene 11 har hva som kan benev-
nes venstrehdnds kveiler av wire, og dreiebordene 13 har hva som
_kan benevnes hgyrehands kveiler av wire. Det vil si at nar wire-
strengen trekkes fra toppen av dreiebordet, vil den rotere dreie-
bordet henholdsvis enten i retnihg med urviseren, eller i retning
mot urviseren. De wirestrenger som trekkes av fra dreiebordene
11 er angitt som en gruppe av wirestrenger 19, mens wirer som
blir trukket fra dreiebordene 13 er angitt som en gruppe wire-
strenger 21. Strengene 19 blir trukket gjennom fgringer 23 og
strengene 21 gjennom fgringer 25, bortsett fra wirestrengen fra
de siste eller avsluttende dreiebord i hver gruppe, til legge-~
plater henholdsvis 27 og 29. Strengen fra det siste dreiebord

i hver gruppe passerer direkte til leggeplaten. Som det kan ses
tydeligere pé fig. 3, har f@gringsplaten 27 fgringshull som til-
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sammen angir den venstre halvdel av et sekskantet mgnster, og
leggeplaten 29 har f@gringshull som til sammen angir den hdgyre
halvdel av et sekskantet mgnster. Etter & ha-passert gjennom
leggeplatene 27 og 29, passerer wiregruppene 19 og 21 gjennom
fgringshullene ved en kombinert leggeplate 31, hvis f@gringshull
angir den sekskantete form av den ferdige kordel. Der er 91
fgringshull i en leggeplate 31 beregnet for en 91 strengexrs kor-
del. Det vil ses at samtlige wirestrenger som gar fra dreie-
bordene 11 gjennom leggeplaten 27 passerer gjennom den venstre
halvdel av den sekskantete utforming av fgringshull i leggepla-
ten 31, og at samtlige wirestrenger fra dreiebordene 13 som pés-
serer gjennom leggeplaten 29, passerer gjennom den hgyre halvdel

av den sekskantete utforming av f@gringshull i leggeplaten 31.

Fra leggeplaten 31 blir wirestrengene fgrt til en liten
sekskantet leggeplate 32 som retter dem mot et fgrste forme-
valsehode 33. Som vist pd fig. 7 bestdr formevalsehodet 33 av
en basisdel 34 og en stgttering 35, i hvilken er ettergivende
lagret seks fritt roterbare valser 37 som vekslende kan forsky-
ves til to radiale ringer, hver bestdende av tre valser 37 slik
at valselagrene 39 ikke kommer i veien for hverandre, og slik
anordnet at de definerer en sekskantet valsedpning. Pa fig. 7
er en radial ring av valser 37 vist med prikkete linjer der hvor
den er delvis dekket av den annen radiale valsering. Valsene 37
blir ettergivende presset mot de wirer som passerer gjennom dem
ved hjelp av fjerer 37 som er festet til hver valselagring 45
slik at det tilformes en sekskantet kordel 41.

Fra formevalsehodet 33 passerer den sekskantete kordel
gjennom ytterligere formevalshoder 47, 49, 50 og 51 som kan vare

i det vesentlige identiske i konstruksjon med formevalsehodet 33.

Den sekskantete kordel gar fra formevalsehodet 51 til en
sekskantet, dynamisk kleminnretning 53 som er vist skjematisk i
tverrsnitt pd fig. 8, og som har tilsluttete avlange klemarmer
55, 87 og 89 avpasset til et samvirke slik som vist pd fig. 8,
for & gi det samme klemtrykk pa kordelens samtlige sider. Den
dynamiske kleminnretning 53 kan hensiktsmessig ha formen av et
s&kalt larvefot klemhode . (caterpillar-type capstan),aeller'en
dynamisk trekk-klemme med tre i inngrep stdende larygfoﬁspor som

hver fastklemmer to av de seks plane overflater i_den sekskantete
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kordel. Hvis ¢gnsket kan alternativt benyttes to dynamiske klem-
mer 135 og 137 som benyttes i tandem slik som vist skjematisk

pa fig. 10 og 11. Nar de to dynamiske klemmer 135 og 137 blir
benyttet slik som vist pa fig. 10 og 11, behgver hver bare a

ha to tilsluttende klemoverflater 139 og ‘141, og 143 og 145

slik som viét pad fig. 10, som viser hvordan klemoverflatene i en
dynamisk klemme 137 blir dreiet i en seksti—graders vinkel fra
overflatene i en dynamisk klemme 135 for & oppnad full klemvirk-

ning pd kordelen.

Den dynamiske kleminnretning 53 virker til & trekke wire-
strengene fra dreiebordene 11 -og 13 gjennom formevalsehodene 33,
47, 49, 50 og 51. For & trekke wirestrengene fullstendig jevnt
gjennom apparatet er det viktig at det oppnds jevnt grep pa hver
wire i kordelen. Hvis en wire ikke gripes like fast som de andre,
kan denne bli liggende baketter, og den resulterende kordel vil
ikke vzre sammensatt av wirestrenger med samme lengde. Det har
blitt funnet ngdvendig & benytte en sekskantet kordelform og et
wirestrengmgnster som er slik at wirestrengene ligger slik plas-
sert inne i kordeien at det oppstidr minimale tomrom. Med denne
utforming har hver wirestreng tre bergringslinjer og klemlinjer
slik som vist pd fig. 6. Denne anordning gir jevn fastklemming
og forhindrer effektivt at noen indre wirestrenger i kordelen
blir 1iggéndevbaketter. Samtidig vil formevalsehodene 33, 47,
49, 50 og 51 forhindre at noen av de ytre wirestrenger i korde-
len blir liggende eﬁter, slik som kunne skje'rundt den indre
perimeter av et.kompakt formehode som et resultat av friksjonen
mellom wirestrengene og‘formeinnretningen. Det vil sdledes ses
at den kombinerte bruk av en sekskantet kordel-kleminnretning
og et sekskantet formevalsehode ved fremstilling av en sekskantet
kordel, muliggjgr fremstilling av parallellwirekordeler hvor
wirestrengene biir utsatt for samme pdkjenninger under fremstil-
ling av kordelen og derfor f& ngyaktig samme lengde. Det er ikke-
av veséntlig betydning at den sekskantete kordel er likesidet,
da et ekstra wiféétrenglag kan ﬁilf¢res hvilken som helst side
av sek skanten for & fremstille en kordel med varierende antall
wirestrehger.  DetAer‘imidlertid ngdvendig at den tettpakkete

sekskantefe stqutur'blir sammensatt slik som forklart ovenfor.
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Den dynamiske kleminnretning 53 som, slik som vist pa .
fig. 8 og 9, utgjgr en passende type kleminnretning, bestdr av
endelgse klemflater 55, 87 og 89, som roterer pd tannhjul 57 og
59, og som drives ved hjelp av en drivaksel 61. - Nar. det gjelder
den tilsluttete klemflate .55, er  det benyttet i inngrep stéende
koniske tannhjul 63 og 65 som roterer akselen 67 pa hvilken
kjedehjulet 57.er montert. Drivakselen 61 drives ved hjelp av
kjeden 69 ved hjelp-av en kombinert motor og reduksjonsgir 71.
Tannhjulene 73, 75 og 77 tjener til & rotere akslene 79 og 81l;
som igjen roterer akslene 83 og 85. Pa disse er festet under-
stgttende kjedehjul tilsvarende kjedehjulet 57. P& disse ro-
teres de to motstdende klemoverflater 87 og 89, som er vist del-
vis i snitt péd fig. 8. Valsene 91 er lagret pa leddete for-
bindelsesstifter 93 mellom sporleddene 95 og 97. Det vil ses
pd fig. 9 at forlengelsen 99 p3 hvertalternerende ledd overlapper
tilsvarende forlengelser 101, vist med prikkete linjer, pa hvert
tilgrensende ledd 95 slik at stiftene:93 kan forbinde og fast-
knytte leddene. Kjedehﬁulene 57 og 59 ef med sine aksler lagret
i stgtteplater 103 og lOSerstet til endeplatene 107 og 109 ved
hjelp av braketter 104. 0Ogsd lagret mellom understgttelses-
platene 103 og 105 er et ytre sporelement 111 pa hvilket lgper
valser 91. Brakettene 113 og 115 er plassert pa yttersiden av
stgtteplatene 103 og 105. Akslene 117 passerer gjennom braket-
tene 113 og 115 i glidende forbindelse med disse for & under-
st@gtte to bevegelige indre sporelementer 119 og 121 som presses
innover mot leddene 95 og 97 ved hijelp av fj®rer 123, ettersom
disse lgper langs parallellwirekordelen 41 for & pfesse leddenes
95 og 97 klemsider mot parallellwirekordelen slik som vist pé&
fig. 8. Muttere 125 pa akslene 117 forhindrer sporene 119 og
121 fra & bli presset for langt innover. En gvre seksjon 127
av endeplatene 107 og 109 kan bli anordnef slik at den kan skil-
les langs linjen 129 slik at en fullstendig sporenhet kan'kas-
tes bakover for a lette inntreihg av parallellwifekordeien mel-
lom kleminnretningen. Hvis gnsket kan hydrauliske innretninger
benyttes i stedet for, eller i,tillegg til, fj=rene 103 for a
presse sporene og klemleddene 95 og 97 mot kordelen 41. I dette
tilfelle kan kordelen treé gjennom ved a apne sporene ved at den
hydrauliske innretning settes i funksjon i tilstrekkelig grad

til en slik inntreing kan finne sted. Hvis en mekanisk hylse-
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spleis pa en wirestreng passerer gjennom'den>dynamiske klem-

innretning, vil fgrst sporelementet 119 og deretter sporelemen-

- tet 121 1gftes slik at spleisen kan passere gjennom. Det vil

ses at mens eﬂ:spor er leddet vil det andre gi tilstrekkelig
effektiv klemvirkning, slik at kordelens indre wirestrenger ikke

vil gli i forhold til hverandre.’

Nar det benyttes to dynamiske klemmer, slik som vist pad
fig. 10 og 11, kan hver klemme bare ha et par tilsluttede klem-
overflater. De tilsluttede klemoverflater 143 og 145 i den dy-
namiske klemme 137 er dreiet i en 60° vinkel i forhold til de
tilsluttede klemoverflater 139 og 141 i den dynamiske klemme 135
som er vist pa fig. 10. Klemoverflatene 139 og 141, 143 og 145
bestar av sammenbundete spor- eller larvefotledd 147 og 149
(fig. 11) som er sammenlignbare med larvefotleddene 95 og 97
i den dynamiske kleminnretning 53, bortsett fra at hvert larve-
fotledd b=zrer tre klemflater som ligger an mot tre sider i den
sekskantede kordel, i stedet for de to klemflater som benyttes
i konstruksjonen av den dynamiske kleminnretning 53. Bortsett

- fra dette er konstruksjonen av de to klemoverflater i de dyna-

miske kleminnretninger 135 og 137 i det vesentlige den samme som
i den dynamiske kleminnretning 53 med tre larvefgtter, og de
samme henvisningstall er blitt benyttet for samme deler pad fi-

guren, nir disse er sammenlignbare.

.Ettersom parallellwirekordelen trekkes gjennom forme-
valsehodene blir den sammenbundet med mellomrom med et festemid-
del 128 (fig. 3) ved bindestésjoner plassert mellom formevalse-
hodene. Dette kan gjgres ved & stoppe kordelen med f3a meters mel-
lomrom, og manuelt pdfdre passende tape ved steder mellom til-
grensende formevalsehoder. Alternativt kan en passende mekanisk
og bevegelig bindeinnretning benyttes for & sld tape rundt kor-
delen mens denne er i bevegelse. Nar det benyttes en mekanisk
bindeinnretning, vil det vere mulig é benytte ferre formevalse-
hoder. Hvis manuell binding beﬁyttes, kan det vare ¢gnskelig a
¢ke antall fofﬁevalsehoder for 4 gke antall bindestasjoner. Pas-
sende variasjoner av dette vilrkghnet§j¢fes av fagfélk pa omradet.
Normalt vil det vere efféktivt‘é benytte sammenbinding av korde-
len med en meters meliomrom som Qil_vare tilsfrekkélig for &

holde wirestrengene i kordelen i kompakt tverrsnittsform under
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den etterfglgende kordelbehandling slik som oppvikling og opp-
spenning. -

Etter at kordelen trekkes gjennom den dynemiske klem-
innretning 53, fast 31kret mellom de forlengede klemflater 55,
gar den til oppv1k11ngen 157 hvor den v1kles pa en trommel 159
med stor diameter. Idet kordelen beveger seg mot tromme len
159 blir den utenfor den dynamiske kleminnretning 53 understgt-
tet av valsebordet 163, og passerer deretter gjennom leggemeka-
nismen 161 som styrer kordelen mot trommelen 159 som er festet
pad en aksel 160 lagret i lageret 162 pa et understell 164 og
forhindres fra a rotére uavhengig av akselen 160 ved hjelp av
holdere 158. En motor 165 driver leggeinnretningen 161 ved
hjelp av en passende overfgring, reduksjonégiret 166 og kjeden
167 som beveger léggevognen 168. P& denne er lagret horison-
tale og vertikale valséfgringer 170 og 172. En motor 169 dri-
ver trommelen 159 ved hjelp av reduksjonsgir 171, kjeden 173,
clutchen 175 og bremseskiven 177.

Det har alltid blitt ansett upraktisk a vikle opp paral-
lellwirekordeler pd grunn av at wirestrengene pad den indre
kortere omkrets ble antatt ikke & kunne justere seg i forhold
til wirestrengene pa den ytre lengere omkretsen i en oppviklet
parallellwirekordel, uten at det ble innfgrt for store padkjen-
ninger i de enkelte wirestrenger. Dette er en spesiell ulempe
i en kordel som skal benyttes til en brukabel fordi kordelwire-
strengene md holdes i ngyaktig samme lengde, og overbelastning
og deformasjon (kinking) av wirestrengene ville sdledes ikke
kunne tillates. Det har‘imidlertid blitt oppdaget at en paral-~
lellwirekordel kan vikles opp effektivt hvis kordelen blir sam-
menbundet med méllomrom, siik som beskrevet ovenfor, med et
ettergivende festemiddel, som v1l strekke seg i tllstrekkellg
grad til at kordelen kan &pne seg opp svakt etterhvert som den
vikles opp, men ikke si meget at wirestrengene i kordelen blir
en lgs wirebunt og hvis, i tillegg til dette, hvis kordelen blir
rotert eller tillatt & rotere i alternerende retninger omkring
sin egen akse over et omr ade bé omtrent 270° etterhvert som den
vikles opp. Det er ikke ngdvendig aktivt & rotere kordelen
fordi effektiv, men noe ujevn rotasjon, vil oppnés ved helt en-

kelt & gi kordelen fri adgang til & rotere av seg selv.
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Bindemidlet i form av tape ma ha tilstrekkelig styrke
slik at det ikke avslites mens det fastholder wirestrengene
under oppvikling, og samtidig md den ha en maksimal strekkbar-
het pd ikke over omtrent 10%, slik at den kan tillate at wire-
strengene apnes opp eller spres ut tilstrekkelig til at de kan
tilpasse seqg de pdkjenninger som kordelen utsettes for under
oppvikling, uten at den samtidig tillater wirestrengene a bli
ungdig forskjgvet. Det er meget ¢gnskelig at tapen skal vere
tilstrekkelig fjerende til & ga tilbake i det minste delvis,
til sin opprinnelige lengde ndr spenningen blir redusert. En
tape som har blitt funnet meget anvendelig er e plasttape med
rayonarmering, hvor et rayongarn eller filament er innleiret i
en acetat eller polyester-film, og hvor en gummiharpiks gir
klebevirkning p& baksiden. Tape av denne type med en bredde pa
5 til 7,5 em (2 til 3 tommer) og en tykkelse pa 0,254 mm (0,01
tomme) kan vikles tre ganger rundt kordelen for & utgjgre hver
ombinding 128. Det kan benyttes forskjellige bredder og for-
skjellig antall viklinger for & gi den styrke som er pakrevet
for den spesielle kordel som blir fremstilt avhengig av antall
wirestrenger i kordelen. Plasttapen m3d ogsad vare tilstrekkelig
motstandsdyktig overfor slitasje. De etterfglgende tabeller
gir eksempler pd de viktigste egenskaper av den mest passende
tape eller klebebdnd, og for sammenlikning to klebeband som ikke

er brukbare.
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Prgve Belast- Lengde Lengde v. Perm. Tilb. Brudd- Strekk-
nr ning under tilbake~- . fikse- gang belast- barhet
kg belastn. gang til ring i % ning v/brudd
mm ingen be- mm i %
lastn.
mm

" Brukbar rayonforsterket acetat-tape

1 11,3 257,2 254 0 100 © 72,5 5"
2 22,6 257,2 254 0 100 74,7 6,25
3 33,9 258 254,8 0,8 80 77 6,56
4 45,3 263,6 258, 8 4,0 58,2 80,5 7,18
5 56,6 271,6 263,6 9,6 45,4 81,5 6,88
6 67,9 276,4 267,1 13,6 39,3 81,8 6,25
7 79,2 281 271,6 17,6 . 29,4 81 6,25
Ikke brukbar glassfilament-forsterket acetat-tape
1 22,6 255,6 . 254 0 100 179 5,63
2 45,3 257,2 254,8 0,8 75 - 174,5 4,38
3 67,9 257,2 254,8 0,8 75 176,7 4,38
4 90,6 257,2 254 0 100 175,8 -
5 113,2 258 254 0 100 177,1 3,75
6 136 ' 258,8 254 0 100 179,5 3,75
7 158,6 259,6 254 0 100 180 3,75
8 181,2 - - - - 174,5 3,75
Ikke brukbar vinylplast tape
1 2,26 279, 4 256, 4 2,4 90,6 10,4 136,25
2 4,53 327,2 263,6 9,6 87,0 10,3 137,5
3 6,79 397 273,2 19,2 86,7 10,2 136,25
4 9,0 4842 282,6 28,6 87,6 10,6 = -
5 11,3 - - - - 10,4 123,75
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En tilfredéstillénde,pafailellwirekordel kan fremstil-
les ifglge oppfinnelsen ved fgrst & fastklemme de fgrende wire-
strengeender til sekskantet'kordelfasong ved hjelp av en passende

sekskantet kleminnretning, og deretter 3 fgre kordelen gjennom

. formvalsehodet..33 og:de etteif¢lgende formvalsehoder ved hijelp

av et slepetau festet til kleminnretningen. Alternativt kan
festes en muffe til kordelens ende, og slepetauet festes til

denne for A& trekke kordelen fremover.

Pa grunn av de langsgdende spenninger eller p&kjenninger
som oppstar i de individuelle wirestrenger i kordelen under opp-
vikling, er det imidlertid ngdvendig at en hvilken som helst opp-
viklingsoperasjon til en viss grad isoleres eller atskilles fra
formeoperasjonen, slik at kordel-deformasjonene og pakjennin-
gene som oppstar ndr kordelen bgyes under oppvikling, ikke wvil
virke forstyrrende inn pa wirestrengene ved formehodet. Slik
atskillelse kan oppnds hvis oppviklingsoperasjonen atskilles
fra formehodene over en passende avstand som er tilstrekkelig
til effektivt 4 atskille de to operasjoner. Alternativt kan
forming ved hjelp av formevalsehodene og oppvikling gjgres i
atskilte trinn. Det vil lett forstds at dette er upraktisk,
spesielt hvis de to étskilte trinn skal foregd pd forskjellige

steder og kordelene er meget lange.

Fremstilling og oppvikling av kordelen kan imidlertid
utfdres som en kontinuerlig enhetlig operasjon hvis en sekskantet
parallellwirekordel blir formet i et sekskantet formevalsehode

og deretter fgrt gjennom en sekskantet dynamisk kleminnretning,

slik som vist, til oppviklingstrommelen. Den dynamiske klem-

innretning isolerer eller atskiller effektivt fremstillingstrin-
net fra oppviklingstrinnet slik at oppvikling av kordelen ikke
virker skadelig inn pd& fremstillingen. Det er mest tilfreds-
stillende hvis dette gjgres ved hjelp av en sekskantet dynamisk
kleminnretning som ogsd er en gripeinnretning (capstan) slik
som en larvefotliknende gripeinnretning som vist pa fig. 8 og
9, eller 10 og 11. Den effektive atskillelse av de to trinn
filveiebringes av den kombinerte bruk av en sekskantet dynamisk
kleminnretning og en sekskantet kordel slik at wirestrengene i
kordelen gripes fast og forhindres fra & bevege seg i lengde-
retningen i forhold til hverandre i .apparatets formseksjon for-
drsaket av pdkjenningene som oppstar ved bgyning av kordelen pa
trommelen.
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. Idet parallellwirekordelen forlater klemoverflaten i
den dynamiske kleminnretning 52 eller den aynamiske kleminnret-
ning 135 og 137 tillates eller oppmuntres koraelen til & rotere
omkring sin egen akse i vekslende retnlnger slik som fremgar 1
fig. 4 og 5, idet den vikles pa trommelen 159. Som det ses av
fig. 5 blir den spolet alternerende fra side til side pa tromme-
len i s3d mange lag som ngdvendig. Den-aiternerende kordelrota-
sjon og tapen eller klebebandets fjmrende ettergivenhet holder
kordelen sammen, frigjgr de pakjenninger og deformasjoner som
oppstar under v1kllng av kordelen, og tillater kotdelen & vikles
uten at den skades Kordelen md ikke tilbakeholdes nér: den be-
gynner 4 rotere idet den nermer seg trommelen. Det vil ses av
fig. 1, 2 og 3 at wirestrengene 19 som kommer fra dreiebordet
11 pd hvilke er montert venstrehands oppviklede spiraler, vil
ha en tendens til & oppvise en dreining eller naturlig b@yning
som apner mot apparatets venstre side sett pa fig. 3, mens wire-
strengene 21 som kommer fra drelebordet 13 vil ha eh dreining
eller naturlig b¢yn1ng som dpner mot apparates hgyre side slik
som dette ses pa fig. 3. Ifglge den foreliggende oppflnnelse
blir disse dreininger eller avbgyninger fastholdt i sSamme ret-
ning etterhvert som kordelen fremstilles. Den ferdige kordel
vil derfor ha samtlige wirestrenger anordnet i kordelen med sine
naturlige dreininger eller bgyninger i samme retning i forhold
til hverandre slik som det er pa dreiebordet. Som et resultat
vil wirestrengenes dreining bli effektivt utbalansert i kordelen
slik at selve kordelen ikke har noen tendens til dreining eller
snoing.

Nar fremstilling av en kordel begynner, blir de indivi-
duelle wirestrengers fgrende ender fgrst spent sammen med sine
naturlige dreininger eller bgyninger anordnet i samme retning
som wirestrengene er oppviklet med pd dreiebordene. Dette kan
hensiktsmessig gjgres ved a plassere en rettvinklet krok i enden
av hver wire og feste denne pé& et bord eller en annen overflate
ved hjelp av stifter eller liknende, i den radiale stilling som
den skal innta i kordelen i forhold til de andre wirestrenger
for & opprettholde den naturlige bgyning eller dreining av wire-
strengene i de ¢gnskete motsatte retninger. Deretter festes en
flyttbar kleminnretning, eller den dynamiske kleminnretning,
rundt kordelen en kort avstand fra bordet. Bordet og de til
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dette festede bgyde wireender kan deretter bli kuttet fra enden

av koxdelen.

Innkapsling i en wmuffe med fﬁll styrke kan gjénnomf¢res
ved & bgye kordelens ende oppcver, innfgre enden i én muffe av
smeltet metalltype, u:spreiry av de individuelle Wirestrengef
og innhelling av den riktige mengde smeltgt'metall.‘ Det md for-
stés at wirestrengene md vere sikkert fastspent til hverandre
bak kleminnretningen f¢gr dette kan gj@gres for at ikke wireendene
skal gli i forhold til hverandre under innkapslingen. Muffen
kan deretter festes til trommelen fbr a starté oppviklingen.
Wirestrengene i den fremstilte kordel vil da fremdeles vare an-
ordnet med sine naturlige dreininger jevnt motstdende hverandre
eller avbalansert i forhold til hverandre. Dette fdrer til at
kordelen vil vare fri alle tendenser til & dreie seg og sla vik-
linger. For & kunne avspole wirestrengene efEERtivﬁ er det ¢nske-
lig at wirespiralene pa dreiebordene 11 og 13 er henholdsvis
venstrehands og hgyrehands spiraler slik at den fgrende ende av

wirestrengene forlater spiralen fra oversiden. N3ar den lenge

. kordel som det er ¢nsket & fremstille er fullt ferdig, md kor-

delen ogsd bli sikker: fastspent eller innkapslet ved den av-
sluttende ende, slik at wirestcengene i den ferdige kordel holdes
sikkert i begge ender og utbalanseringen av wiredreiningene ikke )
tapes.

Samtlige dreininger i wirestrengene behgver ikke & vzre
anordnet i den ene av de to retninger som er vist, heller ikke
behgver hver wirestreng & vare gruppert sammen med samtlige andre
Wirestrenger med en dreining som holdes i samme retning. Forut-
setningen er imidlertid at hver wirestreng med en dreining som
holdes i én retning blir i det vesentlige utbalansert ved hjelp
av en annen wirestrenyg med en dreining som fastholdes i motsatt
retning. Wirestrengene kan f.eks. vzre blandet sammen med drei-
ninger som motvirker hverandre i to, tre, fire eller flere ret-
ninger. Den beskrevne og viste kordel, samt fremgangsméten for
fremstillingen av samme er imidlertid funnet & vere meget for-

delaktig og brukbar i praksis.

Hvis de ngyaktige, jevne lengder av de individuelle wire-
strenger i kordelen ikke er sa kritiske for en spesiell anvendel-
se slik som ex tilfelle for bruk som konstruksjonskordeler ien
hengebru -kabel, og/eller kordelen ikke behgver & bli oppviklet,
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er det ikke ngdvendig at_eh sekskantet kordel blir tilformet,
eller at formevalsehoder og en sékskantet,kleminnretning blir

‘ benyttet for & tilforme en stabilisert parallell wirekordel i-
fglge oppfinnelsen, idet parvis tilpasning av de naturlige drei-
ninger i .de individuelle wirestrenger i. kordelen ogsd effektivt
kan gjennomfgres i runde kordeler eller kordeler med en annen
utforming, der hvor slike kordeler kan vare gnskelig for et spe-

sielt -formdl.

Prefabrikerte parallellwirekordeler fremstilt ifglge opp-
finnelsen er ekstremt stabile og har neglisjerbar tendens til a
dreie seg eller tvinnes. Nar de benyttes for konstruksjon av
parallellwire-kabler for hengebruer, oppviser de stgrre jevn-
het i de individuelle wirestrenglengder etter at de er opphengt
mellom brutdrnene,enn det som er normalt oppnéelig ved kordeler

spunnet pd stedet pd bruen.

Patentkrayvw

1. Wirekordel omfattende en bunt (41) bestdende av minst to
grupper wirer (19,21) hvori de individuelle wirene er anordnet
parallelt med hverandre og er sikret mot vridningsbevegelser ved
hjelp av individuelle sammenbindingsorganer (128) som er anordnet
ved minst to i lengderetningen atskilte punkter langs wirekor-
delen, karakterisert vad at en gruppe (19) dannes
av wirer hvis bgyningstendens eller gjensittende bgyemoment gar

i en viss retning, og at en annen gruppe (21) dannes av et til-
nermet like stort antall wirer hvis b¢gyningstendens eller gjen-
sittende b¢yemomeht gar i motsatt retning, hvorved hver wire for-
blir i en fast vinkelstilling i forhold til buntens senterlinje.

2. Wirekordel som angitt i krav 1, karak terisert
)

v e d at kordelen har tilnermet sekskantet tverrsnitt.

3. Wirekordel som angitt i krav 1 eller 2, k ar ak t e -~
risert ved at alle wirer med bgyemoment i en viss ret-
ning er gruppert sammen i en del av kordeltverrsnittet og er satt
1mot et tilnzrmet 11ke stort antall wirer med bgyemoment i mot-
satt retning og som er gruppert sammen i en annen del av kordel-

tverrsnittet.
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4, Wirekordel som angitt i krav 2 eller 3, karakte -
risert ved at tilnErmet halvparten av wirene i korde-
len har b¢yemdment i en viss retning og stort éett er gruppert

i én halvdel av kordeltverrsnittet, idet de ¢gvrige av wirene har
bgyemoment i motsatt retning og stort sett er gruppert i den

gvrige halvdelen av kordeltverrsnittet.

5. Wirekordel som angitt i hvilket som helst av foreééende
krav, k arakterisert ved ét sammenbindingsorga-
nene (128) er elastiske og har en strekkbarhet pa 5-10 % samt
minst 20 % tilbakegang til opprinnelig lengde etter pakjenninger
opp til 95 % av bruddstyrken og 50 % tilbakegang til opprinnelig
lengde etter pakjenninger opp til 50 % av bruddstyrken.

6. Fremgangsmite for fremstilling av parallellwirekordeler -
ifglge hvilket som helst av foregdende krav og omfattende en

bunt av minst to grupper wirer hVori de enkelte wirene er an-

ordnet parallelt med hverandre og er sikret mot vridningsbeve-

gelser ved hjelp av individuelle sammenbindingscorganer som er

anordnet ved minst te i lengderetningen atskilte punkter langs

"wirekordelen, kar=zk terisert ved at man strekker o

et antall wirer frem fra et antall roterbare matningsanordninger
(11,13), idet tiln®rmet hver eneste av disse er anordnet for a
rotere i motsatt retning i forhold til minst én annen matnings-
anordning, at man mater disse wirene gjennom en formingsanord-
ning (33,53), mens man hirdt fastholder en foranlgpende del av
kordelen for & bibeholde wirene i samme forhold som deres res-
pektive matningsanordainger med bgyningstendensen eller det gjen-
sittende bgyemoment hos tiln=rmet hver wire motsatt bgynings-
tendensen eller det gjensittende bgyemomentet hos en annen wire,
samt at man sammenbinder wiren med jevne mellomrom for & bi-
beholde: ‘'dens integritet.

7. Fremgangsmate som angitt i krav 6, karak ter i - -
sert ved at den foranlgpende delen av wiren sammenholdes

i et sekskantet klemorgan (53), hvorved hver enkelt wire hver

og en gripes hardt av et mot wirens side utgvet klemtrykk, og

at parallellwirekordelen trekkes gjennom et sekskantet formeval-

sehode (33) for & danne en sekskantet kordel.

8. Fremgangsmate som angitt i krav 6 eller 7, k ar a k -
terisert ved at tilnermet halvparten av wirene trek-

®



16

133110

kes fra venstre hands wirepoler pd roterbare utmatningsanord-
ninger (l11) som roterer i én retning, mens resten av wirene trek-
kes fra hgyre hands wirespoler pa roterbare avrullingsanordnin-
ger (13) som roteres i motsatt retning, idet wirene (19) fra
venstrehdndspolene ledes sammen gjennom wireledere (23) og legge-
eller slagningsplater (27,31,32) til den ene halvparten av det
sekskantete formevalsehodet (33) og wirene (21) fra h@gyrehands-
spolene ledes sammen gjennom wireledere (25} og legge- eller
slagningsplater (29,31,32)til den andre halvparten av det seks-
kantete formevalsehodet.

9. Fremgangsmate som angitt i krav 6, 7 og 8, kar a k -
terisert ved at man trekker kordelen gjennom et seks-

kantet formeorgan (33) under pavirkning av en dynamisk klemme

(53) som badde trekker kordelen og effektivt klemmer kordelen etter

dens dannelse i formingsorganet, at man sammenbinder kordelen
med sterke elastiske sammenbindingsorganer (128) for & bibeholde
dens integritet,.at man oppvinner kordelen pa en rull (157) med
stor diameter etter kordelens passasje gjennom den dynamiske
klemmen og at man letter omvekslende dreining av kordelen om-

kring dens egne akser mellom den dynamiske klemmen og rullen og

.pa rullen, hvorved forvrengningene og spenningene fra parallell-

wirekordelens bgyning gjgres uskadelige, nar kordelen oppvikles.

10. Mekanisme for fremstilling av parallellwirekordel som
angitt i hvilket som helst av kravene 1 - 5 og bestdende av en
bunt av minst to grupper wirer hvor de enkelte wirene er anord-
net parallelt med hverandre og er sikret mot dreiningsbevegelser
ved hjelp av individuelle sammenbindingsorganer som er anordnet
med minst to i lengderetningen atskilte punkter langs wirekor-
delen, idet kordelen er fremstilt ved at man trekker et antall
Qirer frem fra et antall roterbare matningsanordninger (41,13),
idet tilnermet hver eneste av disse er anordnet for & rotere i
motsatt retning i forhold til minst én annen matningsanordning,
at man mater disse wirene gjennom en formingsanordning (33,53),
mens man hardt fastholder en foranlgpende del av kordelen for a
bibeholde wirene i samme forhold som deres respektive matnings-
anordninger med bgyningstendensen eller det gjensittende bdye-
moment hos tilnzrmet hver wire motsatt bgyningstendensen eller

det gjensittende bgyemoment hos en annen wire, samt at man sam-
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menbinder wiren med jevne mellomrom for & bibeholde dens inte-
gritet, karakterisert ved at mekanismen omfatter
to grupper av roterbare matningsanordninger (11,13) i linje for
& danne kordelen ved & mate wirer gjennom en formingsanordning
(33) med en forutbestemt fordeling av matningsanordningene, slik
at tilnermet halvparten av disse anordninger roterer i én ret-
ning og den gjenvarende delen i den motsatte retningen, klem-
organet (53) ved et punkt pd den andre siden av formingsanord-
ningen for under kordelens dannelse & sikre wirene i kordelen
like overfor dreiningsbevegelser mellom matningsanordningene og
klemorganene, samt sikringsorganer gjennom hvilke kordelen pas-
serer for & tillate sammenbinding av kordelen med visse mellom-

rom for & bibeholde dens integritet.
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