CH 640585 AS

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT 6) Int.Cl: DO7B 7/02
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

4

il

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as @ 640 585

@) Gesuchsnummer: 7983/79 @ Inhaber:
Drahtseilwerk Saar GmbH, Limbach/Saar (DE)

@) Anmeldungsdatum: 04.09.1979

Prioritét(en): 19.10.1978 DE 2845487 @ Erfinder:
Roland Verreet, Kirkel 1/Limbach (DE)

Patent erteilt: 13.01.1984
Patentschrift ' Vertreter:
veroffentlicht: 13.01.1984 Bovard AG, Bern 25

Verfahren zum Herstellen einer Litze.

67 Der Maschinenrahmen (1) trégt an drei Stéindern (2,

3, 4) einen ersten Walzrollensatz (5), einen zweiten
Walzrollensatz (6) und einen drehbar in einem Gehduse
gelagerten Ziehstein (7). In dem ersten Walzrollensatz (5)
sind zwei Walzen (8) senkrecht, im zweiten Walzrollensatz
(6) sind sie waagrecht angeordnet. Eine Litze (17), die
durch mindestens einen dieser Sitze radial symmetrisch
zueinander angeordneten Walzrollen (8) hindurchgefithrt
wird, wird stirker verdichtet, wodurch die Materialeigen-
schaften, insbesondere ihre Elastizitdt, verbessert werden.
Die so hergestellte Litze wird zur Herstellung eines Draht-
seiles verwendet.
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1. Verfahren zum Herstellen einer Litze, insbesondere Par-
allelschlaglitze, bei dem die Litze mittels Hindurchfiihrung
durch ein Presswerkzeug verdichtet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erzeugung einer erhbhten Verdichtung ein
Satz radialsymmetrisch zueinander angeordneter Walzrollen
als Presswerkzeug angewandt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Litze durch die Walzrollen hindurch gezogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass, insbesondere zur weiteren Erhdhung der Verdichtung,
die Walzrollen mindestens zum Teil angetrieben werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Litze nacheinander durch zwei gegeneinander win-
kelversetzte Sitze von Walzrollen hindurchgefiihrt wird, vor-
zugsweise ausserdem nach den Walzrollen durch einen, vor-
zugsweise drehenden Ziehstein.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Litze mit einem urspriinglichen
Fiillfaktor von 0,77 auf einen Fiilifaktor von mindestens
0,86, vorzugsweise mindestens 0,87, und eine Litze mit einem
urspriinglichen Fiillfaktor von 0,83 auf einen Fiillfaktor von
mindestens 0,88, vorzugsweise mindestens 0,89, verdichtet
wird und Litzen mit einem urspriinglichen Fiillfaktor zwi-
schen 0,77 und 0,83 mindestens auf einen dementspre-
chenden Fiillfaktor verdichtet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Litze auf einen Fiilifaktor von 0,90-0,94, vorzugs-
weise 0,91-0,93, verdichtet wird.

7. Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass an einem Maschi-
nenrahmen (1-4) mindestens ein Satz (5) radialsymmetrisch
zueinander angeordneter Walzrollen (8) angebracht ist,
durch den die Litze hindurchgefiihrt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass sie im Anschluss an die Walzenrollen (8) einen festste-
henden oder drehenden Ziehstein (7) aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Satz bzw. die Sitze (5;6) 2-4 Walzrollen (8)
aufweist bzw. aufweisen, die radial zueinander verstellbar
sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass ihr eine Abzugsvorrichtung
nachgeschaltet ist.

11. Verwendung einer nach dem Anspruch 1 hergestellten
Litze zur Herstellung eines Drahtseils.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer
Litze, insbesondere Parallelschlaglitze, bei dem die Litze mit-
tels Hindurchfithrung durch ein Presswerkzeug verdichtet
wird. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens sowie die Verwendung von
nach dem Verfahren hergestellten Litzen.

Als Presswerkzeuge werden bei einer solchen Herstellung
Ziehsteine verwendet, wie man sie vom Drahtziehen her
kennt. Die bisher damit erzielbare Erhdhung des Fiillfaktors
(Metallanteils am Querschnitt) ist begrenzt. Die praktische
Grenze betrigt z.B. bei einer Normallitze 1+6, die einen
urspriinglichen Fiillfaktor von 0,77 hat, etwa 0,84-0,85 und
bei einer Parallelschlaglitze 1+7+(7+7)+14, die einen ver-
hiltnismassig hohen urspriinglichen Fiillfaktor von 0,83 hat,
etwa 0,88. Auch bei Anwendung stirkerer Pressungen gelingt
es kaum, iiber diese Grenzen hinauszukommen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Verdich-
tung weiter zu steigern.

Gemiiss der Erfindung ist bei einem Verfahren der ein-
gangs bezeichneten Art vorgesehen, dass zur Erzeugung einer
erhdhten Verdichtung ein Satz radialsymmetrisch zueinander
angeordneter Walzrollen als Presswerkzeug angewendet

s wird.

Wie sich erweist, sind damit Verdichtungen um bis nahe an
den Fiillfaktor 1 erzielbar.

Die Steigerung mag sich damit erkldren, dass mit stei-
gender Presskraft der Anteil des nach hinten verdréngten

10 Materials gegeniiber dem Anteil des radial nach innen ver-
dringten Materials steigt und schliesslich nur noch nach
hinten und nicht mehr nach innen verdréngt, also nicht mehr
verdichtet wird, dass aber bei den Walzrollen infolge der dort
entfallenden Gleitreibung die auf die Litze ausgeiibten

15 Anpresskrifte eine gegeniiber der nach hinten gerichteten

Komponente vergrosserte Komponente radial nach innen

aufweisen und dadurch die Verdichtung im Verhéltnis zur

Verdrangung nach hinten vergrossert wird.

Um dieses Verhiltnis so giinstig wie moglich zu gestalten,

20 kann man die Walzrollen mdglichst gross wahlen, so dass die

Litze unter einem dementsprechend spitzen Winkel von

ihnen gefasst wird, die Pressflichen also einander weitgehend

zugekehrt sind.

Ferner kann man, statt die Litzen mittels einer Abzugvor-

25 richtung durch die Walzen hindurch zu ziehen oder auch
zusitzlich dazu, die Walzrollen mindestens teilweise mit
einem Antrieb versehen, um durch die dann mit dem Walzen-
angriff verbundene Reibungskraft das Material zwischen die

Walzrolien zu driicken.

Die mit alledem verbundene relativ geringere Langenstrek-
kung des Materials hat dariiber hinaus den Vorteil, dass gros-
sere Anderungen der Materialeigenschaften, vor allem der
Elastizitit, vermieden werden. Das ist insofern von wesent-
licher Bedeutung, als derartige Anderungen in verschiedenen
35 Drahtlagen der Litze verschieden ausfallen, Elastizitdtsunter-

schiede zwischen den einzelnen Drihten einer Litze aber

ziemlich begrenzt bleiben miissen, damit sich bei steigender

Belastung der Anteil der einzelnen Dréhte an der Tragkraft

der Litze nicht so weit verschiebt, dass die einen Litzen schon
40 zu Bruch gehen, wihrend und weil die anderen noch zuwenig

angespannt sind. Im iibrigen fallt die bei Ziehsteinen auftre-
tende Erhitzung durch die Gleitreibung weg.

Schliesslich konnen die Walzrollen in dem Satz radial
zueinander verstellbar sein und damit zum Einfiihren der

45 Litze auseinandergezogen werden, was diesen Vorgang
gegeniiber dem Einfideln in einen Ziehstein enorm verein-
facht.

Vorzugsweise wird die Litze nacheinander durch zwei
gegeneinander winkelversetzte Sitze von Walzrollen hin-

so durchgefiihrt. Damit wid eine gleichméssigere Verdichtung
erzielt und es verbleiben nur weniger ausgepréigte Grate.

Um moglichst iiberhaupt keine Grate zu erhalten, ist es
vorteilhaft, die Litze nach den Walzrollen noch durch ¢inen,
yorzugsweise drehenden, Ziehstein hindurchzufiihren. Die

ss Drehung erhdht die Gleitgeschwindigkeit der Litze im Zieh-
stein, indem sie der Lingsbewegung der Litze im Ziehstein
eine Umfangsbewegung hinzufiigt; dies vermindert den Rei-
bungskoeffizienten. Ausserdem wird das beim Durchgang
durch die Walzrollen eventuell gelockerte Litzengefiige durch

6 Zudrehung wieder verfestigt.

Die Litze kann auf diese Weise nach Belieben verdichtet
werden. Eine Litze mit einem urspriinglichen Fiillfaktor von
0,77 wird man auf einen Fiillfaktor von mindestens 0,88 und
eine Litze mit einem urspriinglichen Fiillfaktor von 0,83 auf

6s einen Fiillfaktor von mindestens 0,89 verdichten und Litzen

mit einem urspriinglichen Fiillfaktor zwischen 0,77 und 0,83

auf dementsprechende Werte. Vorzugsweise wird die Litze,

gleich von welchem urspriinglichen Fiillfaktor, auf einen

30
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Fiillfaktor von 0,90-0,94, vorzugsweise 0,91-0,93 gebracht. 3 durchsetzt und hier in einem Gewindeteil 14 gehalten und
In diesem Bereich zeigt sie eine besonders grosse Lebens- zur Einstellung eines gewiinschten Walzdrucks verstellbar ist.
dauer. In dem ersten Walzrollensatz 6 sind zwei Walzen 8 senk-

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines Verfahrensnach  recht angeordnet, im zweiten Walzrollensatz 6 sind sie waa-
der Erfindung weist dementsprechend an einem Maschinen- s gerecht angeordnet.

rahmen mindestens einen Satz radialsymmetrisch zueinander Der Ziehstein 7 ist von einem Motor 15 iiber ein Getriebe

angeordneter Walzrollen auf, durch den die Litze hindurch- 16 angetrieben.

geflihrt ist. Die Vorrichtung ist zwischen einer Verseilmaschine und
Solche Vorrichtungen sind im Prinzip bekannt, z.B. zum einer Abzugvorrichtung angeordnet. Von der Verseilma-

Walzziehen von Dréhten und zum Aufprégen von Profilen, 10 schine lduft eine Litze 17 in Richtung des Pfeils 18 durch den
wobei jedoch, wohlgemerkt, weder im einen noch im anderen ~ Sténder 2, zwischen den Walzrollen 8 des ersten Walzrollen-

Falle eine Verdichtung erfolgt. satzes 5 und den Walzrollen 8 des zweiten Walzrollensatzes 6
Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist im folgenden hindurch, durch den Stinder 3 und schliesslich durch den
beschrieben und anhand einer Zeichnung erldutert. Zijehstein 7.
Die Zeichnung zeigt eine Vorrichtung zum Verdichten 15 Im ersten Walzrollensatz 5 wird die Litze 17 vorwiegend in
einer Litze in Seitenansicht. der einen Querrichtung zusammengedriickt, im zweiten

Ein Maschinenrahmen 1 trigt an drei Stindern 2,3 und 4 Walzrollensatz 6 in der anderen. Die vom ersten Walzrollen-
einen ersten Walzrollensatz 5, einen zweiten Walzrollensatz6  satz gedriickten Grate verschwinden im zweiten. Der zweite

und einen drehbar in einem Gehéuse gelagerten Ziehstein 7. Walzrollensatz driickt selbst nur kleiner Grate, die dann im
Die Walzrolien 8 der beiden Walzrollensétze sind jeweils 20 Ziehstein beseitigt werden. Es versteht sich, dass die Walz-

zwischen zwei parallelen Scheiben 9 gelagert, die an Kon- rollen 8 an ihrem Umfang ein dem angestrebten Litzenum-

solen 10 des Stéinders 2 bzw. 3 bei 11 angelenkt sind. Die fang entsprechendes Rillenprofil aufweisen, ferner dass die

beiden parallelen Scheiben sind jeweils mit einem Widerlager ~ Drehrichtung des Ziehsteins mit der Schlagrichtung der Litze
12 fiir einen Druckbolzen 13 versehen, der den Stinder 2 bzw. iibereinstimmt.

B 1 Blatt Zeichnungen
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