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(57)Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung hochfester Stahlitzen mittels schnellaufender
Doppelschiagverseilmaschinen. Das Zie! der Erfindung besteht darin, die Qualitaet der auf Doppelschiagverseilmaschinen
hergesteliten Stahltitzen im Bereich der Nachbehandlung zu verbessern. Es soll deshalb ein Verfahren entwickelt

werden, durch das die von der Zugkraft verursachte Zugspannung vor Eingang in die Nachbehandlungsvorrichtungen um
einen bestimmten Betrag abgebaut werden und neu aufgebaute Spannungszustaende nicht von einer yorrichtung zur
anderen uebertragen werden. Die Loesung dieser Aufgabe sieht vor, dal die aus der Verseilmaschine von einem
Doppelscheibenabzug herausgezogene Litze in mehreren Windungen um die Abzugsscheiben herumgelegt und mittels einer
sprunghaften Durchmesserverringerung der Abzugsscheiben zum Teil entspannt wird und in in diesem Zustand einer
Ueberdrehvorrichtung zugefuehrt und danach wieder ueber den Doppélscheibenabzug mit dem kleineren Scheibendurchmesser
in eine Richistrecke gefuehrt und von dieser zurueck zum Doppelscheibenabzug und vor hier ueber einen Umlenkbock

zum Aufwickler gefuehrt wird.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung hochfester Stahllitzen

Anwendungégebiet der Erfindung

Bei der Erfindung handelt es sich um ein Verfahren zur Her-
stellung hochfester Stahllitzen, die im Doppelschlagverfahren
auf schnellaufenden Verseilmaschinen hergestellt werden und
die Ablaufspulen mittels in der Drehachse des Verseilrotors .
angeordneten, nicht mitdrehenden Spulentrédgern gelagert sind
und die Abzugskraft der einzelnen Stahldréhte jeweils durch
von der Drahtzugkraft gesteuerte Bremsen sowle eine gemein-
same von der Drahtgeschwindigkeit abhingige Bremse sowohl

im statilondren als auch im instationdren Betriebszustand
reaglisiert wird,

Charakbteristik der bekannbten technischen Ldsungen

Bel der Herstellung hochfester Stahllitzen kommt es im wesent-
lichen darauf an, die bei der Verseilung von Stahldrdhten auf-
tretenden Spannungen innerhalb des Materials mtglichst in er-
triaglichen Grenzen zu halten, Bei den mit Einfachschlag ar-
beitenden iiblichen Verseilmaschinen wird dies durch'die
100%ige Riickdrehung der Spulentridger und durch entsprechende
Spulenbremssysteme sowie optimale Drahtfihrungssysteme noch
gut erreicht, Diese Verseilmaschinen sind bereits auf einem
Entwicklungsstand'angelangt, der praktisch weltere Leistungs—
steigerungen nicht mehr zulidBt. Um diese technisch gezogene
Grenze auch bei der Herstellung von hochfesten Stahllitzen zu
iberschreiten, ist man seit einiger Zeit gur Doppelschlagver—
seilung iibergegangen, die theoretisch eine Verdopplung der
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Durchsat zleistung mdglich macht. Das Prinzip der Doppelschlag-
verseilung ist aus der Herstellung vdn,elektrischen Leitern
und Kabeln bereits seit ldngerer Zeit'bekannt}'Béi der Verseim
lung von Stahldrdhten zu Stahllitzen treten jedoch erhebliche
Probleme auf, da die Riickdrehung nicht wirksam wird. Die aus
der Verseilmaschine austretenden Litzen sind daher mit hohen
Torsionsspannungen und Zugspannungen belastet, die die Quali-
tét des Verseilgutes stark beeintrachtigen.

Durch die DD=PS 131’943 ist eine Doppelschlagverseilmaschine
fiir die Herstellung von Stahllitzen bekannt geworden, bei der
die von den einzelnen Ablaufspulen kommenden Drdhte gemeinsam
einer vor dem Verseilpunkt angeordneben Bremseinrichtung zuge-
Piihrt werden, um die Zugspannung in den einzelnen Dréhten auf
elne gemeinsame GrtBe zu bringen, Dadurch wird ein gleichm&Bi-
ger Verseilverband erreicht, der einen relativ sicheren Be-
trieb der Doppelschlagverseilmaschine garantiert, Doch die aus
der Doppelschlagverseilmaschine kommende Stahllitze enthilt
noch soviel Spannungen, daB eine Nachbehandlung vor dem Auf-
wickelvorgang erforderlich ist. Zu diesem Zweck wird die Litze
einer ﬁbefdrehvorrichtung und einer Richtstrecke zugeflihrt.
‘Zum Abziehen wird dann ein Scheibenabzug benutzt. Nach dem
Scheivenabzug ist eine Aufwickeleinrichtung angeordnet. Da
agber durch die Uberdrehvorrichtung neue Spannungen erzeugh
werden, erfolgt eine Ubertragung dieser Spannungen in die

" Richtstrecke hineine Die vom Rotor her erforderliche Abzugs-—
kraft beeinfluBt die Spannungen in der Stahllitze zusdtzlich,
so daB die Qﬁalitét der Stahllitze trotz des relativ gutenVer-
seilverbandes noch immer nicht den gewlinschten Normen ent-
gpricht., AuBerdem konnen die unkontrollierbaren Spannungen

) zu Drahtrissen fihrens : o

Z2iel der BErfindung

Es ist Ziel der Erfindung, die Qualité&t der auf Doppelschlag-

maschinen hergestélltén Stahllitzen zu verbessern sowie Draht~‘

risse und dedurch bedingte Stillstandszeiten der Verseilanlage
5 zu vermeideno ‘



05

10

< G G § W & W

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe, die durch die Erfindung,gelﬁst werden solly be-
steht darin, ein Verfahren zur Herstellung von hochfesten Stahl-
litzer zu entwickeln, durch das die unkontrollierbaren Spannungs—
zustéinde im Bereich der Litzennachbehandlung in definierbare,

flir die Nachbehandlung glinstige und beeinfluBbare Spannungen
ungewandelt werden.

ErfindungsgemsB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB dle aus
der Doppelschlagverseilmaschine mit konstanter Zugkraft heraus-
gezogene Stahllitze einem Doppelscheibenabzug, der eilnen Durch-
messersprung zum Kleinen hin aufwelst,; zugeflihrt und in mehre-
ren Windungen um diesen herumgelegt Wird, so daB ein definier=

_barer und durch die Verinderung der Umschlingungen wdhlbarer
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Zugkraftabfall in der Stahllitze eintritt und die Stahllitze
anschlicBend in eine Uberdrehvorrichtung ﬁberéefﬁhrt, dort

in einer wihlbaren Anzahl von Umschlingungen auf den Uplenke
rollen des Uberdrehrotors herumgefiilhrt wird, so def ein defi=
nierter Uberdreheffekt eintritt und weitgehend von Torsions—
spaniungen befreit wird und anschlieBend iiber einen Umlenke
bock und Umlenkrolle wieder dem Doppelscheibenabzug ohne Stu~
fensprung zugefiihrt und nach mehreren Umschlingungen desselben
einer Richtstrecke zugefithrt wird und von dieser in der zuletzl
genannten Art und Weise liber den Doppelscheibenabzug, Umlenke
rolle und Umlenkbock zum Aufwickler gefiihrt wirde

Weiterhin sieht die Erfindung vor, daB die Stahllitze nach
Passieren der Uberdrehvorrichtung mur noch den Doppelscheiben—
abzug im Scheibenbereich mit dem kleinen Durchmesser passier®
und- iiber Umlenkrollen auf den entsprechenden Scheibenbereich
in die dort vorgesehenen Fihrungsrillen geleitet wird.

Auvsfilhrungsbelspiel

Das erfindungsgemiBe Verfahren wird anhand einer schematisier-
ten Darstellung einer kompletten Verséilanlage néher erlautert.
Die Verseilanlage besteht aus der Doppelschlagverseilmaschine 1
in rohrloser Bauaft, bei der die Ablaufspulen in bhekannter Wei-
se guf einem in der Drehachse gelagerten Spulenbréger angeord—

~net sind, Die ablaufenden Drahte werden jeweils durch ein dop-

pelt wirkendes Bremssystem, das aus einer zugkraftabhéhgigen
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und aus einer geschwindigkeitsabhéngigen Bremse besteht, so

abgebremst, daB sowohl im stationsiren als auch im nicht sta-
tioniren Betriebszustand die erforderliche Bremskraft am ge-
zogenen Draht gleichbleibt, Die aus der Doppelschlagverseil-

; maschine austretende Sﬁahldrahtlitze welst deshalb bereits eine.
hohe'Qualitat auf, die durch die Nachbehandlung stabilisiert
werden solle. Zu diesem Zweck miissen die durch den Verseilvor—
gang in der Litze vorhandenen Torsionsspannungen beseitlgt
werden. Hier setzt das erfindungsgemﬁse Verfahren ein, Die

) Stahldrahtlitze wird mittels eines Doppelscheibenabzuges 2
aus der Doppelschlagverseilmaschine 1 herausgezogens Die beiw
den Scheiben des Doppelscheibenahzuges 2 bestehen jewells aus
zwei Abschnitten mit unterschiedlichen Durchmessern, d. he
jede Abzugsscheibe hat einen Abschnitt mit elinem groferen und

5 einem kleineren Wicklungsdurchmesser. Zur Fihrung der Litzen
sind in die Mantelfliche der Abzugsscheiben Rillen eingear—
beitet. Die beiden im Durchmesser unterschiedlichen Teilab~
schnitte der einzelnen Abzugsscheibe sind durch einen Schei~
benbord getrennt, Die aus der Doppelschlagverseilmaschine 1

) kommende-stahldréhtlitze wird in mehreren Win&ungén um das
-~ Abzugsscheilbenpaar im groBeren DurchmeSSerbereiéhbgelegt und
‘ gelangt dann in den kleineren Durchmesserbere{oh der Abzugs-
scheiben, Duxrch diesen Tjbergang tritt in der Litze eine Zug-

kraftverminderung ein, die von der Differenz der Scheiben—

5 durchmesser sowie von der Anzahl der Wlndungen bestimmt w ird.
Mit dieser verminderten Zugkraft belastet, wird die Stahl-
drahtlitze in eine Uberdrehvorrichtung 3 gefiihrt, Die Drehzahl
der Uberdrehvorrichtung 3 ist in Stufen einstellbar und héngt
von folgenden Parametern ab: a) Drahtdurchmcsser, b) Schlag-

0 linge, ¢) Normalspannung in der Litze und d) Anzahl der Um-
schlingungen auf dem Verdrehrotor,

Die Normalspannung der Litze erreicht beim Austritt aus der
Verseilmaschine durch den notwendigen Zugvorgang ihren hoch-

sten Werbo Diese Zugspannung in der Stahllitze ist fir den Uberdreh~

5 vorgang, bel dem durch die zusibzliche Verdrehung der Litze die
Spannungen in den_einzelhen Drihten bis nahe an die Bruchgrenze
ansteigen, sehr ungiinstig und kann zu Drahtrissen filhren. Des-
halb ist die Verminderung der Zugkraft durch den Durchmesser—

wgprung Aes Dc@@elscheibenabzuges sehr'VOrteilhaft. Von dex

0 Uberdrehvorrichtung 3 wird die Stahldrahtlitze zurlick auf den
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‘kleinen Durchmesserteil des Doppelscheibenabzuges 2 gefithrt,

und zwar iiber den Umlenkbock 4 und Umlenkrolle,lDaS hat zur

-Folge, daB die durch die Uberdrehung in der Litze hervorgeru-

fenen Spannungen durch den Doppelscheibenabzug 2 kompensiert
werden und nicht in der nachfolgenden Richtstrecke 5 wirksanm
werden, In der Richtstrecke 5 werden die restlichen Biege-
spannungen in der Litze beseiﬁigt und die Litze wird wiederum
zum Doppelscheibenabzug 2, und zwar auf den Scheibenteil mit
dem kleinen Durchmesser, zuriickgefiihrt. Von hier aus gelangt
die Litze iiber den Umlenkbock 4 zum Aufwickler 6, wo sie auf-
gewilckelt wird, Durch die verfahrensgemiBen Arbeitsschritte,
de he durch das Zuriickfithren der Litze nach jedem Nachbehand-
lungsschritt zum Doppelscheibenabzug 2 mit seiner neutralisie—
renden Wirkung, wird die Ubertragung der durch den einen Be-
handlungsschritt erzeugten Spannungen in der Litze auf den
nédchsten Arbeltsgang verhindert bzw, vermindert .

Das Ergebnis des erfindungsgemiBen Verfahrens ist eine guali=
tdtsgerechte hochfeste Stahldrahtlitze, die allen Anforderun—
gen gerecht wird.,
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Erfindungsanspruch

1¢

2,

Verfahren zur Herstellung hochfester‘Stahllitzen, die im
Doppelschlagverfahren auf schnellaufenden Verseilmaschinen

hergestellt werden und deren Ablaufspulen suf einem in der

Drehachse des Verseilmaschinenrotors angeordneten, nicht
mitdrehenden Spulentridger gelagert sind, wobel die Abzugs-—
kraft der einzelnen Stahldrihte jeweils durch eine von dexr

Drahtzugkraft gesteuerte Bremse und durch eine fir alle

Drihte gemeinsame in Abhéngigkeit von der Drahbtgeschwin~
digkeit gesteuérte Bremse sowohl im stationdren als auch

im instationdren Betriebszustand realislert wird, gekenn—
zeichnet dadurch, daB die aus der Doppelschlagverseil-
maschine (1) mit konstanter Zugkraft herausgezogene Stahlm
litze einem Doppelscheibenabzug (2), der einen Durchmesser—
sprung zum Kleinen hin aufweist, zugefiihrt und in mehreren
wihlbaren Windungen um diesen herumgelegt wird, so daB ein
definierbarer Zugkraftabfall in der Stahllitze eintritth
und die Stahllitze anschlieBend in eine Uberdrehvorrichtung
(3) lbergefiihrt und dort in einer wihlbaren Anzahl von Um=
schlingungen um die Umlenkrollen auf dem Uberdrehrotor
herumgefithrt wird, so da8 ein definierter Uberdreheffeky
eintritt und die Stahllitze von Torsionsspannungen befreit,
wird und anschlieBend iiber einen Umlenkbock (4) und Umlenk-
rolle wieder dem Doppelécheibenabzug (2) ohne Stufensprung
zugefithrt und nach mehreren Umschlingungen desselben einer
Richtstrecke (5) zugefiihrt wird und von dieser in der zu—
letzt genannten Art und Weise wieder iiber den Doppelsche i
benabzug (2), Umlenkrolle und Umlenkbock (4) zum Aufwick-
ler (6) gefiihrt wirde "

Verfahren zur Herstellung hochfester Stahllitzen nach

Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Stahllitze nach
Passieren der Uberdrehvorrichtung (3) den Dobpelsoheibenr
abzug (2) nur noch im Bereich dés_kleinen Scheibendurch-

messers passiert. und lber Umlenxkrollen suf den entsprechen-

den Scheibenbereich in die dort vorgesehenen Fihrungsrillen
geleitet wird, ' - '
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