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©  Verfahren  und  Vorrichtungen  zum  Zusammenfügen  von  Wendeln  aus  Metalldraht  bzw.  Kunststoffdraht  zu 
Flächengebilden. 
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o  

Nach  der  Erfindung  werden  Flächengebilde  A  wie 
Tücher,  Matten  bzw.  Siebe  od.  dergl.,  die  durch  das  Zusam- 
menfügen  von  Wendeln  aus  Metalldraht  bzw.  Kunststoffdraht 
entstehen,  wenn  in  die  Überlappungsbereiche  zwischen  den 
Kopfbögen  jeweils  zweier  ineinandergefügter  links-  bzw. 
rechtsgängiger  oder  gleichgängiger  Wendeln  Einsteckdrähte 
aus  Metall  bzw.  Kunststoff  eingeffiurt  werden,  maschinell 
hergestellt. 

Dieses  erfolgt  derart,  daß  in  die  bereits  mit  einer  vorhan- 
denen  Wendel  0  zusammengefügte,  gestreckte,  auf  einem 
Arbeitstisch  11  festgehaltene  und  ausgerichtete,  zuletzt  ange- 
fügte  erste  Wendel  1  mittels  eines  Fügewerkzeuges  42  die 
vorgestreckte,  hinzukommende  zweite  Wendel  2  eingefügt 
wird,  die  im  spitzen  Winkel  45  zur  ersten  Wendel  1  aus  einem 
Austragskanal  (44)  austritt,  der  zusammen  mit  dem  Füge- 
werkzeug  42  an  der  ersten  Wendel  1  entlangtransportiert 
wird.  Der  Einsteckdraht  wird  dem  Fügewerkzeug  42  nachge- 
führt.  Zeitlich  zwischen  einem  abgeschlossenen  und  einem 
anschließenden  weiteren  Fügevorgang  in  gleicher  oder  ent- 
gegengesetzter  Richtung  wird  das  Flächengebilde  A  um  einen 
Einsteckdraht-Abstand  5  weitertransportiert. 



Die  Erfindung  bez ieh t   sich  auf  ein  Verfahren  und  auf  V o r r i c h -  

tungen  zum  Zusammenfügen  von  Wendeln  aus  M e t a l l d r a h t   bzw. 

K u n s t s t o f f d r a h t   zu  F l ächengeb i lden   wie  Tüchern,   Matten,  S ieben  

oder  de rg l e i chen   m i t t e l s   E in s t eckd räh t en   aus  Metall  bzw.  Kuns t -  

s t o f f ,   die  in  die  ü b e r l a p p u n g s b e r e i c h e   zwischen  den  Kopfbögen 
j ewei l s   zweier  i n e i n a n d e r g e f ü g t e r   l i nks -   bzw.  r e c h t s g ä n g i g e r  
oder  g l e i c h g ä n g i g e r   Wendeln  e i n g e f ü h r t   werden .  

Derar t ige   F l ächengeb i l de   werden  in  v ie len   Bereichen  der  Tech- 

nik  e i n g e s e t z t .   F l ä c h e n g e b i l d e   aus  Wendeln  f inden  bevo rzug te  

Anwendung  in  F ö r d e r a n l a g e n ,   b e i s p i e l s w e i s e   in  T rockenö fen ,  

Backöfen,  B o n b o n t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g e n ,   aber  auch   in  der  F i s c h -  

i n d u s t r i e ,   in  Verpackungsmaschinen  bzw.  zum  Transpor t   von  Nah- 

rungsmi t t e ln   j e g l i c h e r   A r t .  

F lächengeb i lde   aus  K u n s t s t o f f d r a h t w e n d e l n   können  vorzugsweise  
auch  als  T r a n s p o r t b ä n d e r   be i  normalen   Temperaturen,   b e i s p i e l s -  
weise  bei  der  P a p i e r h e r s t e l l u n g ,   vorzugsweise   als  Ersatz  f ü r  

teure  F i l z t r a n s p o r t b ä n d e r   zum  Einsatz  kommen.  F l ä c h e n g e b i l d e  
der  genannten  Art  können  auch  als  F i l t e r m a t t e n   oder  Siebe  e i n -  

gese t z t   werden.  

Die  Abmessungen  d e r a r t i g e r   F l ächengeb i lde   v a r i i e r e n   und  r i c h -  

t e n  s i c h   nach  der  j e w e i l i g e n   Verwendungsart .   Während  für  F i l t e r -  

matten  bzw.  Sieben  oder  de rg l e i chen   eher  schmale  Bänder  b e n ö t i g t  



werden,  können  T r a n s p o r t b ä n d e r   für  die  P a p i e r h e r s t e l l u n g   B r e i t e n  

bis  zu  10  Metern  oder  darüber  e r r e i c h e n .  

Bisher  werden  d e r a r t i g e   F l ä c h e n g e b i l d e   in  aufwendiger  Weise  von 

Hand  h e r g e s t e l l t .   Auf  einem  der  B re i t e   des  F l ächengeb i ldes   e n t -  

sprechenden  A r b e i t s t i s c h   l i e g t   t e i l w e i s e   das  f e r t i g e   F l ä c h e n g e -  

b i lde ,   welches  h i n t e r   dem  A r b e i t s t i s c h   in  einen  V o r r a t s b e h ä l t e r  

bzw.  e in fach   auf  den  Boden  f ä l l t .   An  der  l e t z t e n   vorhandenen  Wen- 

del  des  b e i s p i e l s w e i s e   8  Meter  b r e i t e n   F l ächengeb i ldes   i s t   die  z u -  

l e t z t   angefügte  Wendel   m i t t e l s   e ines  E i n s t e c k d r a h t e s   b e f e s t i g t ,  

der  in  den  Obe r l appungsbe re i ch   be ider   e inander   d u r c h d r i n g e n d e r  

Wendeln  e i n g e f ü h r t   i s t .   Diese  z u l e t z t   angefügte   Wendel  i s t   d a -  

durch  soweit   g e s t r e c k t ,   daß  in  ihre  Zwischenräume  ohne  S c h w i e r i g -  

kei t   l e i c h t   die  hinzukommende  zweite  Wendel  e ingefüg t   werden  kann .  

Gleich  nach  dem  Fügen  wird  der  E i n s t e c k d r a h t ,   meistens  von  e i n e r  

zweiten  Person  e i n g e s t e c k t .  

Wenn  bei  d i e s e r   Fer t igung  die  damit  befaß ten   Personen  in  a b s e h b a -  

rer  Zeit   auch  eine  gewisse  F i n g e r f e r t i g k e i t   e r langen,   i s t   i n s g e -  

samt  jedoch  d iese   Form  der  H e r s t e l l u n g   von  F lächengeb i lden   der  g e -  

nannten  Art  aufwendig ,   k o s t s p i e l i g   und  vor  allem  z e i t r a u b e n d .   Gros -  

se  T r a n s p o r t b ä n d e r ,   so-in  der  P a p i e r i n d u s t r i e ,   können  n ich t   r a s c h  

auf  B e s t e l l u n g   h e r g e s t e l l t   werden,  wenn  in  e iner   P a p i e r h e r s t e l -  

lungsmaschine   ein  Transpor tband   a u s g e f a l l e n   i s t .   Um  dann  eine  s o l -  

che  a u ß e r o r d e n t l i c h   teure   Pap ie rmasch ine   nicht   unzu läss ig   l a n g e  

unbenutzt   s t i l l   l iegen  zu  l a s s e n ,   muß  immer  wenigstens  ein  R e s e r -  

ve förderband   auf  Vorrat  l i e g e n .  

Um  bei  den  be sch r i ebenen   F l ä c h e n g e b i l d e n   s törende  z u g f e d e r n m ä ß i g e  

Vorspannungen,  die  die  Wendeln  nach  ihrem  Ine inander fügen   b e s i t -  

zen,  zu  vermeiden ,   i s t   vo rgesch lagen   worden,  t o r s i o n s f r e i e   Wendeln 

e i n z u s e t z e n   und  das  F l ä c h e n g e b i l d e ,   b e i s p i e l s w e i s e   ein  S i e b b a n d ,  

nach  dem  E insch ieben   des  S t e c k d r a h t e s   in  gedehntem  Zustand  t h e r -  

misch  zu  f i x i e r e n .   Z u s ä t z l i c h   werden  Wendeln  mit  v e r b r e i t e r t e n   Win- 

dungsbögen  verwendet ,   von  denen  man,  vor  dem  Zusammenfügen  zwei  so 



l e g t ,   daß  sie  s e i t l i c h   v e r s e t z t   ü b e r e i n a n d e r l i e g e n .   D a r a u f h i n  

dehnt  man  die  Wendeln  etwas  in  der  Länge  und  führ t   sie  dann  zwi-  

schen  zwei  Preßwalzen  h indurch ,   wodurch  sie  i n e i n a n d e r g e d r ü c k t  

werden.  Die  v e r b r e i t e r t e n   Windungsbögen  hal ten  die  zusammenge- 

fügten   Wendeln  nach  Aufheben  der  auf  sie  ausgeübten  Spannung  zu-  

sammen,  so  daß  der  S t eckd rah t   e ingeschoben  werden  kann  (DE-OS 

2  938  2 2 1 ) .  

Wenn  sich  h iermi t   auch  die  H e r s t e l l u n g   d e r a r t i g e r   F l ä c h e n g e b i l d e  

g e r i n g f ü g i g   e r l e i c h t e r n   l ä ß t ,   so  müssen  dennoch  die  A r b e i t s g ä n g e  

von  Hand  vorgenommen  werden.  Der  dadurch  bedingte   p e r s o n e l l e   und 

z e i t l i c h e   Aufwand  mit  a l len   Nachte i l en   b l e i b t .  

Der  vo r l i egenden   Erfindung  l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   h ier   Ab- 

h i l f e   zu  br ingen,   und  ein  Fügever fahren   sowie  eine  danach  a r b e i -  

tende  Fügevor r i ch tung   zu  s cha f f en ,   mit  denen  sich  die  H e r s t e l l u n g  

d e r a r t i g e r   F lächengeb i lde   b e l i e b i g e r   Brei te   bei  exaktem  E i n h a l t e n  

der  j e w e i l i g e n   Steigungen  der  Wendeln  wesen t l i ch   b e s c h l e u n i g e n  

und  vor  allem  a u t o m a t i s i e r e n   l ä ß t .  

Es  wurde  gefunden,  daß  sich  d ieses   in  e i n f a c h e r   Weise  dadurch  e r -  

r e i chen   l ä ß t ,   daß  in  die  b e r e i t s   mit  e iner   vorhandenen  Wendel  zu -  

sammengefügte,   g e s t r e c k t e ,   auf  einem  A r b e i t s t i s c h   f e s t g e h a l t e n e  

und  a u s g e r i c h t e t e   z u l e t z t   angefügte   e r s t e   Wendel  m i t t e l s   e i n e s  

Fügewerkzeuges  die  v o r g e s t r e c k t e   hinzukommende  zweite  Wendel  aus  

einem  Aust ragskanal   a u s t r i t t ,   de r  -   zusammen  mit  dem  Fügewerk-  

zeug -   an  der  ers ten  Wendel  e n t l a n g t r a n s p o r t i e r t   wird,  daß  d e r  

E i n s t e c k d r a h t   dem  Fügewerkzeug  nachgeführ t   wird,  und  daß  z e i t -  

l ich  zwischen  einem  abgesch lossenen   und  einem  ansch l i eßenden   we i -  

te ren   Fügevorgang  in  g l e i c h e r   oder  e n t g e g e n g e s e t z t e r   Richtung  das  

F l ä c h e n g e b i l d e   um  einen  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d   w e i t e r t r a n s p o r t i e r t  

w i r d .  

Durch  die  t r a n s l a t o r i s c h e   Bewegung  des  Fügewerkzeuges  in  V e r b i n -  

dung  mit  s e ine r   Arbe i t swe i se   und  dem  dabei  e r fo lgenden   A u s t r i t t  



der  hinzukommenden  v o r g e s t r e c k t e n   zweiten  Wendel  unter   einem 

sp i t zen   Winkel  zur  e r s t en   Wendel  wird  e r r e i c h t ,  d a ß   n ich t   nur  
ein  r e l a t i v   e in faches   Fügewerkzeug  zum  Einsatz   kommen,  sondern  

daß  das  Fügen  auch  mit  b i s h e r   n icht   für  möglich  g e h a l t e n e r   Fü- 

gegeschwind igke i t   re in   maschinel l   d u r c h g e f ü h r t   werden  kann. 

Info lge   der  ge sch ick t en   A u s b i l d u n g s m ö g l i c h k e i t e n   des  Fügewerk- 

zeuges  kann  auch  das  Nachführen  des  E i n s t e c k d r a h t e s   schnell   und 

problemlos  e r f o l g e n .  

Z e i t l i c h   zwischen  einem  abgesch lossenen   und  einem  a n s c h l i e ß e n d e n  

wei te ren   Fügevorgang  in  g l e i c h e r   oder  e n t g e g e n g e s e t z t e r   Richtung 
wird  nicht   nur  das  F l ä c h e n g e b i l d e   um  einen  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d  

w e i t e r t r a n s p o r t i e r t ,   sondern  werden  auch  d ie   notwendigen  Um- 

scha l tungen   der  Fügevor r i ch tung   vorgenommen.  Von  besonderem  Vor- 

t e i l   i s t ,   daß  das  Fügever fahren   durch  Fügevor r i ch tungen   v e r w i r k -  

l i c h t   werden  kann,  die  pneumatisch  a r b e i t e n .   Ohne  am  Kern  der  Er -  

findung  etwas  zu  ändern,   können  aber  auch  die  pneumatisch  a u s l ö s -  

baren  Arbe i t sgänge   e l e k t r o m a g n e t i s c h ,   e l e k t r o m e c h a n i s c h   oder  me- 

chanisch  a u s g e l ö s t   werden.  Das  er f indungsgemäße  Fügeverfahren  ge-  
s t a t t e t   es,  daß  b e i s p i e l s w e i s e   ein  Fügewerkzeug  in  Hin-  und  Her -  

Richtung  gegenüber  dem  A r b e i t s t i s c h   e n t l a n g g e f ü h r t   wird,  bzw. 

b e i s p i e l s w e i s e   durch  einen  Ketten-  bzw.  S e i l t r i e b   um  den  A r b e i t s -  

t i s ch   herumgezogen  wird.  Bei  d i e se r   Art  der  Ausübung  des  Ver fah-  

rens  können  F l ächengeb i l de   an  beiden  Längsse i t en   des  A r b e i t s t i -  

sches  gefügt  w e r d e n .  

Um  eine  vol le   Ausnutzung  der  Fügemögl ichke i t en   zu  e r r e i c h e n ,   i s t  

in  Wei te rb i ldung   der  Erf indung  ein  Fügewerkzeug  für  das  Zusammen- 

fügen  bei  Hin-  und  H e r - T r a n s p o r t   mit  zwei  e n t g e g e n g e s e t z t   g e n e i g -  

ten  Aus t ragskanä len   kombin i e r t ,   aus  denen  j ewe i l s   eine  l i nksgewen-  

de l t e   oder  eine  r e c h t s g e w e n d e l t e   Wendel  ausges toßen   werden.  

Dadurch,  daß  die  hinzukommende  Wendel  in  eine  b e r e i t s   am  vorhan-  

denen  F lächengeb i lde   e i n g e f ü g t e   Wendel  e i n g e f ü g t   wird,  is t   l e t z -  



t e re   s t e t s   in  der  r i ch t i gen   Weise  v o r g e s t r e c k t .   Soll  eine  neue 

Maschine  zur  Hers te l lung   von  F l ächengeb i l den   der  in  Rede  s t e h e n -  

den  Art  neu  e i n g e r i c h t e t   werden,  muß  eine  e r s t e   Wendel  auf  dem 

A r b e i t s t i s c h   mit  der  r i c h t i g e n   Streckung  ausgespannt   werden.  Nur 

für  das  E i n r i c h t e n   der  nach  dem  er f indungsgemäßen  V e r f a h r e n - a r -  

be i t enden   Fügevor r ich tung   i s t   es  notwendig,   den  Anfang  e i n e s  

F l ä c h e n g e b i l d e s   von  Hand zu  f ü g e n .  

Nach  e ine r   wei te ren   e r f i n d e r i s c h e n   Idee  i s t   vorgesehen,   daß  d e r  

Anfang  j ede r   j ewe i l s   hinzukommenden  zweiten  Wendel  zu  Beginn  e i -  

nes  Füge tak tes   am  Ende  der  j ewe i l s   e r s t en   Wendel  f e s t g e h a l t e n  

wird,   und  daß  die  T r a n s p o r t g e s c h w i n d i g k e i t   des  Fügewerkzeuges  und 

die  Z u f ü h r g e s c h w i n d i g k e i t   der  j ewe i l s   zweiten  Wendel  so  a u f e i n a n -  

der  abgestimmt  s ind,   daß  sich  dadurch  die  notwendige  S t r e c k u n g  

der  j e w e i l s   zweiten  Wendel  e r g i b t .  

Das  Abflachen  der  Wendeln  bzw.  die  Randbefes t igungen   am  F l ä c h e n -  

g e b i l d e  w e r d e n   in  wei teren  V e r f a h r e n s s c h r i t t e n   vorgenommen,  d i e  

jedoch  n ich t   zur  vor l iegenden  Erf indung  g e h ö r e n .  

Zur  Durchführung  des  Verfahrens  i s t   die  Fügevor r ich tung   dadurch 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  Fügewerkzeug  und  der  bzw.  die  A u s t r a g s -  

kanäle  an  einem  F ü g e s c h l i t t e n   vorgesehen  s ind,   der  d e r a r t   o b e r -  

halb  des  A r b e i t s t i s c h e s   hin-  und  h e r t r a n s p o r t i e r b a r   i s t ,   daß  d e r  

Abstand  zwischen  dem  unteren  Bereich  des  Fügewerkzeuges  und  e i n e r  

auf  dem  A r b e i t s t i s c h   angeordneten  Fügekante  bzw.  einem  F ü g e t i s c h  

etwas  ge r i nge r   i s t   als  der  Durchmesser  der  Wendel,  daß  am  A r b e i t s -  

t i s ch   wenigs tens   eine  V o r r a t s r o l l e   sowie  eine  D r a h t e i n s t e c k v o r -  

r i ch tung   für  den  E ins t eckdrah t   angeordne t   sind  und  daß  zum  T r a n s -  

p o r t i e r e n   des  F lächengeb i ldes   um  einen  E i n s t e c k d r a h t a b s t a n d   e i n e  

T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   mit  einem  unteren   pneumatisch  b e t ä t i g b a r e n  

T r a n s p o r t s t ü c k   und  einem oberen  Gegenha l t e r   vorgesehen  i s t .   H i e r -  

durch  e r r e i c h t   man  ein  s i cheres   Einfügen  der  hinzukommenden  zwei -  

ten  Wendel  s e l b s t   bei__der  H e r s t e l l u n g   b e l i e b i g   b r e i t e r   F l ächenge -  
b i lde   und  ein  e inwandf re ies   a u t o m a t i s c h e s   Arbeiten  der  V o r r i c h t u n g .  



Weitere  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   und  E i n z e l h e i t e n   der  E r f indung  

h i n s i c h t l i c h   der  g l e i c h z e i t i g e n   Fügung  von  mehreren  F l ä c h e n g e -  

bi lden  lassen   sich  den  Ansprüchen  5  und  6  en tnehmen .  

Hervorzuheben  i s t ,   daß  auf  dem  F ü g e s c h l i t t e n   V o r r a t s b e h ä l t e r  

für  die  zuzuführenden  zweiten  Wendeln  angeordne t   sind.   Diese  

V o r r a t s b e h ä l t e r ,   die  genügend  groß  s ind,   um  Wendel  für  mehrere  

Fügetakte   aufzunehmen,  werden  somit  immer  m i t g e f u h r t .  

Jeder  d i e se r   V o r r a t s b e h ä l t e r   i s t   über  einen  Zuführkanal   sowie 

Umlenk-  bzw.  Andruckro l l en   mit  dem  im  s p i t z e n   Winkel  aus  der  un-  

teren  Kante  des  F ü h r u n g s s c h l i t t e n s   a u s t r e t e n d e n   A u s t r a g s k a n a l  

ve rbunden .  

Bei  einem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Erf indung  sind  die  Zuführkanä-  

le  in  e iner   Arbei tswand  des  F ü g e s c h l i t t e n s   b e i d e r s e i t s   um  das 

Fügewerkzeug  herumgeführ t   und  die  A u s t r a g s k a n ä l e   un te rha lb   des  

Fügewerkzeuges  an  der  Unterkante   des  F ü g e s c h l i t t e n s   zusammenge- 
f ü h r t .  

Hierdurch  e r g i b t   sich  eine  a u ß e r o r d e n t l i c h   e i n f ache   K o n s t r u k t i o n  

des  F ü g e s c h l i t t e n s .  

Jeder  Zuführkanal   i s t   mit  einer  vorzugsweise   pneumatisch  b e t ä -  

t i g b a r e n   A b s c h n e i d v o r r i c h t u n g   versehen ,   deren  Abstand  von  d e r  

öffnung  des  zugehör igen   Aus t ragskana l s   der  Länge  des  O b e r l a u f e s  

des  Arbe i t shubes   e n t s p r i c h t .   Das  Ende  der  hinzukommenden  zwe i t en  

Wendel  l ä u f t   nach  dem  Abschneidevorgang  noch  aus  dem  A u s t r a g s k a -  

nal  hinaus.   In  d i e s e r   Zeit   führ t   der  F ü g e s c h l i t t e n   seinen  Oberhub 

aus.  Beim  Zurückkehren  aus  diesem  überhub  bis  an  die  S t e l l e ,   an 

der  ein  neuer  Fügevorgang  beginnt ,   l ä u f t   der  Anfang  der  nun  f ü r  

den  Fügevorgang  b e r e i t z u s t e l l e n d e n   we i t e ren   Wendel  von  der  Ab- 

s c h n e i d e v o r r i c h t u n g   bis  zur  Aus t ragsöf fnung   des  A u s t r a g s k a n a l s  

und  s t eh t   mit  Beginn  des  Fügevorganges  ohne  besondere  H i l f s m i t t e l  

zur  Ver fügung .  



Von  Vorteil   i s t   in  einem  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l ,   daß  das  Füge- 

werkzeug  ein  Fügerad  i s t ,   welches  drehbar   so  auf  e iner   An- 

t r i e b s w e l l e   s i t z t ,   daß  seine  als  Fügekante  a u s g e b i l d e t e   Man- 

t e l f l ä c h e   in  den  gemeinsamen  A u s t r i t t s b e r e i c h   be ider   A u s t r a g s -  

kanäle  h i n e i n r a g t .   Gemäß  der  Unteransprüche  12 -  14  kann  d i e  

Mante l f l äche   des  Fügerades  u n t e r s c h i e d l i c h   a u s g e b i l d e t   s e i n .  

Erfindungsgemäß  i s t   es  möglich,   den  Transpor t   des  mit  einem 

oder  zwei  Fügewerkzeugen  a u s g e r ü s t e t e n   F ü g e s c h l i t t e n s   im  Hin- 

und  Herbe t r ieb   sowie  im  Rundumbetrieb  auf  an  sich  bekann te  

Weise  durchzuführen .   Es  wurde  jedoch  gefunden,   daß  es  v o r t e i l -  

haft   i s t ,   für  den  Transpor t   des  F ü g e s c h l i t t e n s   eine  Zahns tange  

vorzusehen,   die  u n t e r h a l b   des  Bodens  des  F ü g e s c h l i t t e n s   auf  e i -  

nem  Träger  zwischen  p a r a l l e l   ve r l au fenden   G l e i t s t a n g e n   auf  d e r  

A r b e i t s t i s c h p l a t t e   des  A r b e i t s t i s c h e s   b e f e s t i g t   i s t ,   und  in  d i e  

ein  von  einem  Ant r i ebsmotor   a n g e t r i e b e n e s   An t r i ebszahnrad   am 

F ü g e s c h l i t t e n   e i n g r e i f t .   Dieser  Ant r iebsmotor   t r e i b t   sowohl  das  

Fügerad  als  auch  das  Zahnrad  an.  Da  der  An t r i ebsmotor   r e g e l b a r  

i s t ,   sind  die  V o r t r i e b s g e s c h w i n d i g k e i t   des  F ü g e s c h l i t t e n s   und 

die  Rotation  des  Fügerades  s t e t s   exakt  a u f e i n a n d e r   abges t immt .  

Am  A r b e i t s t i s c h   der  Fügevor r i ch tung   i s t   wenigs tens   eine  V o r r a t s -  

r o l l e   sowie  eine  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g   für  den  E i n s t e c k d r a h t  

angeordnet .   Bei  Hin-  und  Herbe t r i eb   sind  er f indungsgemäß  an  j e -  

dem  Ende  des  A r b e i t s t i s c h e s   eine  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g   mi t  

V o r r a t s r o l l e   für  den  E i n s t e c k d r a h t   angeordne t .   Die  Drah t führung  

und  die  E i n s t e c k v o r r i c h t u n g   können  am  A r b e i t s t i s c h   im  Bere ich  

der  über läufe   v e r s t e l l t ,   vorzugsweise   e i n j u s t i e r t   werden.  

Um  ein  Einführen  des  E i n s t e c k d r a h t e s   in  die  O b e r l a p p u n g s b e r e i -  

che  s i c h e r z u s t e l l e n ,   kann  ein  U l t r a s c h a l l - S c h w i n g e r   vorgesehen 

werden,  durch  den  der  E i n s t e c k d r a h t   vor  seinem  Einführen  in  den 

übe r l appungsbe re i ch   in  hochf requen te   Schwingungen  v e r s e t z b a r  

i s t .  



Nach  dem  U l t r a s c h a l l - S c h w i n g e r   wird  der  E i n s t e c k d r a h t   du rch  

ein  Lochmesser  g e f ü h r t ,   welches  -   vorzugsweise   p n e u m a t i s c h  -  

den  E i n s t e c k d r a h t   auf  r i c h t i g e   L ä n g e  a b s c h n e i d e t .  

Eine  s i che r e   Fügung  und  ein  ordnungsgemäßes  Einführen  des  E i n -  

s t e c k d r a h t e s   in  den  Uber lappungsbere ich   wird  im  w e s e n t l i c h e n  

auch  dadurch  e r r e i c h t ,   daß  zum  F e s t h a l t e n   und  zum  A u s r i c h t e n  

der  auf  der  Fügebank  bzw.  auf  dem  Füge t i sch   l i egenden   Wendeln 

ein  über  die  gesamte  Bre i te   des  A r b e i t s t i s c h e s   r e ichende   Vor- 

r i ch tung   vorgesehen  i s t .  

In  einem  e r s t en   Aus füh rungsbe i sp i e l   werden  zum  F e s t h a l t e n   und 

Ausr ich ten   der  Wendeln  ein  über  die  gesamte  Länge  des  A r b e i t s -  

t i s c h e s   r e i chendes   Richtmesser   vorgesehen.   Bei  b e s o n d e r e r  B r e i -  

te  des  A r b e i t s t i s c h e s   kann  das  eine  R ich tmesse r   auch  durch  n e -  

b e n e i n a n d e r l i e g e n d e   k l e i n e r e   Richtmesser   e r s e t z t   werden .  

Das  bzw.  die  R ich tmesse r   sind  senkrecht   zum  A r b e i t s t i s c h   g e f ü h r t  

und  stehen  dabei  unter   dem  Einfluß  von  Federn,   die  die  Schne iden  

der  Rich tmesser   auf  den  0be r l appungsbe re i ch   der  j ewei l s   v o r h a n -  

denen  Wendel  und  der  z u l e t z t   e ingefügten   e r s t e n   Wendel  d r ü c k e n .  

Normalerweise  werden  die  Richtmesser  aufgrund  i h re r   f e d e r n d e n  

Lagerung  beim  T r a n s p o r t   des  F l ächengeb i ldes   gegen  die  Kraft  d e r  

Federn  angehoben.  In  einem  besonderen  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   können 

die  Richtmesser   jedoch  auch  an  einen  pneumat ischen  H u b a n t r i e b  

angesch los sen   se in ,   der  die  Richtmesser   anheb t ,  wenn   das  F l ä c h e n -  

gebi lde   um  einen  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d   w e i t e r t r a n s p o r t i e r t   w i r d .  

Bei  dem  Einsa tz   von  Richtmessern  i s t   zum  T r a n s p o r t i e r e n   des  F l ä -  

chengeb i ldes   um  einen  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d   eine  T r a n s p o r t v o r -  

r i ch tung   mit  einem  unteren  pneumatisch  b e t ä t i g b a r e n   T r a n s p o r t -  

stück  und  einem  oberen  Gegenhal ter   vorgesehen .   E i n z e l h e i t e n   d i e -  

ser  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   sind  in  den  Unte ransprüchen   29 -  32  ge -  
k e n n z e i c h n e t .  



In  einem  wei teren   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Erfindung  i s t   zum 

A u s r i c h t e n ,   F e s t h a l t e n   und  zum  T r a n s p o r t i e r e n   des  F l ä c h e n g e -  

b i ldes   während  und  nach  einem  Fügevorgang  eine  sich  über  d i e  

gesamte  Brei te   des  A r b e i t s t i s c h e s   e r s t r e c k e n d e   p n e u m a t i s c h  

a n g e t r i e b e n e   federnde  S t i f t l e i s t e n v o r r i c h t u n g   v o r g e s e h e n .  

A n s t e l l e   des  Fügerades  kann  als  Fügewerkzeug  auch  ein  am  Ende 

eines   federnden  Armes  angeordne tes   Schlepprad  verwendet  wer -  

den,  das  im  e inze lnen   nach  den  Unteransprüchen  37  und  38  a u s -  

g e b i l d e t   sein  kann. 

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   der  Erfindung  werden  nachfolgend  anhand 

der  Zeichnung  e r l ä u t e r t :  

Es  z e i g t  

Figur  1  eine  D r a u f s i c h t   auf  den  Ausschn i t t   aus  einem 

F l ä c h e n g e b i l d e ,   - 

Figur  2  eine  v e r e i n f a c h t e   S e i t e n a n s i c h t   auf  die  Wen- 

deln  des  F l ä c h e n g e b i l d e s   nach  Fig.  1 ,  

Figur  3,  3a  eine  schemat i sche   Dars t e l lung   des  Fügevorgan-  

g e s ,  

Figur  4  eine  Ansicht  auf  die  F ü g e s c h l i t t e n - S e i t e   d e r  

F ü g e v o r r i c h t u n g ,  

Figur  5  ein  Fügewerkzeug ,  

Figur  6  einen  Q u e r s c h n i t t   ent lang  der  Linie  VI  VI  nach 

Fig.  4 ,  

Figur  7  E i n z e l h e i t e n   e ine r   Halte-   und  T r a n s p o r t v o r r i c h -  

tung  für  das  F l ä c h e n g e b i l d e ,  

Figur  8  E i n z e l h e i t e n   eines  anderen  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l s  

e iner   Halte-   und  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g ,  

Figur  9  eine  Ansicht   in  Richtung  A  auf  die  Hal te -   und 

T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   nach  Fig.  8 ,  

Figur  10  eine  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g ,  

Figur  11  einen  Schn i t t   en t lang   der  Linie  A  B  in  Fig.  10  u. 

Figur  12  Mante l f lächen   des  Fügewerkzeuges .  



Figur  1  ze ig t   zur  E r l äu te rung   eine  D r a u f s i c h t   auf  den  A u s s c h n i t t  

aus  einem  F l ä c h e n g e b i l d e   A,  we lches  mi t   der  e r f i ndungsgemäßen  

Fügevor r i ch tung   h e r g e s t e l l t   wird.  Das  F l ä c h e n g e b i l d e   A  b e s t e h t  

in  seinem  f e r t i g e n   Zustand  aus  e iner   mehr  oder   weniger  großen 

Zahl  von  Wendeln  aus  M e t a l l d r a h t   bzw.  K u n s t s t o f f d r a h t ,   die  m i t -  

t e l s   E i n s t e c k d r ä h t e n   aus  Metall  b z w .  K u n s t s t o f f   zusammengehal ten  

werden.  Zwei  n e b e n e i n a n d e r l i e g e n d e   Wendeln  sind  in  Fig.  1  mit  1 

und  2  b e z e i c h n e t .   Im  wei te ren   Verlauf   der  Beschreibung  wird  von 

e ine r   vorhandenen  Wendel  0  ausgegangen,   die  durch  e i n e n  E i n s t e c k -  

d rah t   3  f e s t   mit  dem  F l ächengeb i l de   A  verbunden  i s t .   Figur  3  deu-  

t e t   d ieses   schemat isch   an.  An  die  vorhandene  Wendel  0  i s t   die  s o -  

genannte  z u l e t z t   angefügte   e r s t e   Wendel  1  ange füg t ,   die  mit  d e r  

vorhandenen  Wendel  0  durch  d e n  E i n s t e c k d r a h t   3  verbunden  i s t .  

Gemäß  Figur  3  i s t   die  gegenübe r l i egende   Se i t e   der  z u l e t z t  a n g e -  

fügten  e r s t en   Wendel  1  of fen .   Deut l ich  i s t   e rkennbar ,   daß  d i e  

Wendel  1  jedoch  durch  die  vorhandene  Wendel  0  so  g e s p a n n t  i s t ,  

daß  die  e inze lnen   Windungen  der  Wendeln  Zwischenräume  b i lden ,   i n  

die  die  Windungen  der  hinzukommenden  zweiten  Wendel  2  l e i c h t   e i n -  

gefügt   werden  können.  

In  Figur  3  i s t   ein  Fügewerkzeug  42  und  eine  Fügebank.13  d a r g e -  

s t e l l t ,   um  die  Wirkungsweise  der   neuen  Fügevo r r i ch tung   zu  demon- 

s t r i e r e n .   Oberhalb  des  Fügewerkzeuges,   das  i m  d a r g e s t e l l t e n   Aus- 

f ü h r u n g s b e i s p i e l   als  Fügerad  42  a u s g e b i l d e t   i s t ,   i s t   der  Rich-  

t u n g s p f e i l   der  t r a n s l a t o r i s c h e n   Bewegung  d a r g e s t e l l t .   I n n e r h a l b  

des  Fügerades  42  deu te t   der  Pfeil   die  Drehr i ch tung   des  Rades  an .  

Deut l ich   i s t   e rkennbar ,   daß  die  h inzuzufügende   Wendel  2  durch  das  

Fügewerkzeug  in  die  e r s t e   Wendel  1  e i n g e f ü g t   wird.  Hierbei  wi rd  

der  E i n s t e c k d r a h t   3  dem  Fügewerkzeug  n a c h g e f ü h r t .   Der  E i n s t e c k -  

d rah t   3  wird,   wie  d ieses   die  Fig.  2  erkennen  l ä ß t ,   in  den  Ober-  

l a p p u n g s b e r e i c h   4  zwischen  den  beiden  Kopfbögen  la  und  2a  d e r  

Wendeln  1  und  2  e i n g e s t e c k t .   Die  Fig.  2  l äß t   auch  den  sogenann ten  

E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d   5  erkennen,   um  den  das  F lächengeb i lde   A  ge-  

mäß  Fig.  3  nach  Beendigung  eines  Fügevorganges  in  Richtung  von 



drei  nach  unten  zeigenden  Pfe i l e   w e i t e r t r a n s p o r t i e r t   w i r d .  

Wichtig  i s t ,   daß  die  hinzukommende  zweite  Wendel  2  vom  FUge- 

werkzeug  42  in  einem  sp i t z en   Winkel  45  zur  Wendel  1  in  d i e s e  

e inge füg t   wird.  In  der  p r ak t i s chen   Durchführung  t r i t t   die  h i n -  

zukommende  Wendel  2  aus  einem  in  Fig.  3  nicht   d a r g e s t e l l t e n  

A u s t r i t t s k a n a l   aus,  in  welchem  sie  noch  nicht   g e s t r e c k t   i s t .  

Die  zusammenzufügenden  Wendel  können,  wie  dies  vor  allem  d i e  

Figuren  1  und  3  d a r s t e l l e n ,   abwechselnd  l i nks -   und  r e c h t s g ä n -  

gig  sein.   Ohne  am  Kern  der  Erfindung  etwas  zu  ändern,   l a s s e n  

sich  aber  auch  mit  der  Erfindung  g l e i chgäng ige   Wendeln  zusammen- 

f ü g e n .  

In  der  p r a k t i s c h e n   Durchführung  des  in  Fig.  3  a n g e d e u t e t e n   Fü- 

gever fahrens   i s t   das  Fügewerkzeug,  im  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s -  

be i sp i e l   das  Fügerad  42,  so  mi t  de r   Vorr ichtung  verbunden,   daß 

es  zum  Zusammenfügen  hin-  und  h e r t r a n s p o r t i e r t   werden  kann.  In 

diesem  Fall  sind  zwei  gene ig te   Aus t ragskanä le   mit  dem  Fügerad 

42  k o m b i n i e r t .  

Damit  die  hinzukommende  Wendel  2  die  notwendige  Streckung  e r h ä l t ,  

damit  ihre  Ringe  l e i c h t   in  die  Zwischenräume  zwischen  den  Ringen 

des  Wendels  1  e i n g e f ü g t   werden  können,  wird  der  Anfang  der  j e -  

weils  hinzukommenden  zweiten  Wendel  2  zu  Beginn  eines  F ü g e t a k t e s  

vom  Ende  der  j ewe i l s   e r s t en   Wendel  f e s t g e h a l t e n .   Dieses  g e s c h i e h t  

in  e in fache r   Weise  dadurch,   daß  die  Anfangswindungen  der  Wendel  2 

in  die  Zwischenräume  zwischen  die  Windungen  der  Wendel  1  h i n e i n -  

gefügt  werden.  Die  T r a n s p o r t g e s c h w i n d i g k e i t   des  Fügewerkzeuges  42 

und  die  Z u f ü h r g e s c h w i n d i g k e i t   der  j e w e i l s  z w e i t e n   Wendel  sind  e r -  

f indungsgemäß beim  Fügevorgang  so  au fe inander   abgest immt,   daß 

sich  dadurch  und  i n fo lge   des  F e s t h a l t e n s   des  Wendelanfanges  

s e l b s t t ä t i g   die  notwendige  S t r eckung  de r   hinzukommenden  Wendel  2 

e rg ib t   (Figur  3 ) .  



Figur  4  z e i g t   eine  Ansicht  auf  die  Fügevor r i ch tung   nach  d e r  

Erfindung  von  der  F ü g e s c h l i t t e n - S e i t e   her.  Auf  einem  Boden  10 

i s t   ein  A r b e i t s t i s c h   11 mit  Beinen  14  und  Vers t e i fungen   15  a u f -  

gebaut ,   der  im  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   eine  A r b e i t s -  

t i s c h p l a t t e   12  und  eine  darauf   angeordne te   Fügebank  13  a u f w e i s t .  

Ein  F ü g e s c h l i t t e n   16  kann  nach  Maßgabe  des  R i c h t u n g s p f e i l e s   17 

m i t t e l s   G l e i t f ü ß e n   18  auf  G l e i t s t a n g e n   19  von  einem  A n t r i e b s -  

motor  20  über  die  ganze  Bre i t e   des  A r b e i t s t i s c h e s   hin-  und  h e r -  

gefahren  werden.  Der  Arbei t shub  des  F ü g e s c h l i t t e n s   16  i s t   p r a k -  

t i s c h   so  lang  wie  die  V e r s t e i f u n g s b r ü c k e   25.  Vor  und  h i n t e r   d i e -  

ser  V e r s t e i f u n g s b r ü c k e   25  sind  ein  l i n k e r   Oberlauf  30  und  e i n  

r e c h t e r   übe r l au f   31  vorgesehen,   deren  Bedeutung  spä te r   e r l ä u t e r t  

w i r d .  

Auf  dem  F ü g e s c h l i t t e n   16  i s t   ein  l i n k e r   W e n d e l v o r r a t s b e h ä l t e r  

21  und  ein  r e c h t e r   V o r r a t s b e h ä l t e r   22  angeordne t ,   in  welchem  d i e  

zuzuführenden  Wendeln  angeordnet   s ind.   Am  F ü g e s c h l i t t e n   16  s e l b s t  

i s t   wen igs tens   ein  Scha l t e r   23  a n g e o r d n e t ,   der  durch  v e r s t e l l b a r e  

Auslöser   24  s c h a l t b a r   i s t .  

An  der  rech ten   Sei te   der  Brücke  25  sind  Richtmesser   26  d a r g e -  

s t e l l t ,   die  für  eine  genaue  F e s t h a l t u n g  d e s   F l ächengeb i ldes   A 

während  eines  Fügevorganges  sorgen.   A n s t e l l e  v o n   Richtmessern  26 

können  auch  S t i f t l e i s t e n   121,  126  verwendet   werden.  In  den  Ober-  

l a u f b e r e i c h e n   30  bzw.  31  sind  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g e n   29  v o r g e -  

sehen,  die  j ewe i l s   eine  V o r r a t s r o l l e   28  für  den  E i n s t e c k d r a h t   3 

sowie  eine  spä t e r   e r l ä u t e r t e   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   für  den  E i n -  

s t e c k d r a h t   3  a u f w e i s e n .  

Im  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   nach  Fig.  4  wird  die  Füge-  

v o r r i c h t u n g   pneumatisch  b e t r i e b e n .   Deshalb  i s t   ein  p n e u m a t i s c h e r  

V e r t e i l e r   32  vorgesehen,   dem  Druck lu f t   über  einen  E i n g a n g s n i p p e l  

zuge führ t   wird,   die  dann  über  Anschlußnippel   34  über  f e s t e   bzw. 

f l e x i b l e   Lei tungen  zu  den  e inze lnen   pneumatischen  S c h a l t f u n k t i o -  

nen  ge füh r t   w i r d .  



Es  v e r s t e h t   sich  von  s e l b s t ,   daß  Fig.  4  nur  ein  mög l i ches  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   e iner   Fügevor r i ch tung   nach  der  E r f indung  

d a r s t e l l t .   In  Abhängigkei t   von  der  Brei te   der  zu  fügenden  f l ä -  

chenförmigen  Gebilde  kann  die  Fügevor r ich tung   k o n s t r u k t i v   auch 

anders  a u s g e b i l d e t   sein.   Im  P r inz ip   jedoch  weist   jede  e r f i n -  

dungsgemäße  Fügevorr ich tung   einen  F ü g e s c h l i t t e n   16,  Rich tmes-  

ser  26  bzw.  S t i f t l e i s t e n   121,  126  sowie  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h -  

tungen  29  auf.  Hinzu kommt  jedoch  noch  eine  aus  Fig.  4  n i c h t  

e r s i c h t l i c h e   T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   für  das  F l ächengeb i lde   A.  Die-  

ses  wird  in  einer  Vorr ich tung  nach  Fig.  4  auf  der  dem  Füge- 

s c h l i t t e n   16  gegenüber l i egenden   Sei te   a b g e f ü h r t .  

Figur  5  z e ig t ,   t e i l w e i s e   im  S c h n i t t ,   das  Aus füh rungsbe i sp i e l   e i -  

nes  Fügewerkzeuges.  Die  Fügevor r i ch tung   i s t   durch  die  A r b e i t s -  

t i s c h p l a t t e   12  angedeu te t ,   auf  der  die  Fügebank  13  b e f e s t i g t  

i s t ,   auf  der  die  z u l e t z t   e i n g e f ü g t e   e r s te   Wendel  1  und  die  h i n -  

zukommende  zweite  Wendel  2  zu  sehen  i s t .   Der  E i n s t e c k d r a h t   3  i s t  

auf  der  l inken  Hälfte  der  Figur  4  a n g e d e u t e t .  

Das  Fügewerkzeug  wird  zusammen  mit  dem  F ü g e s c h l i t t e n   16  in  Rich-  

tung  des  P fe i l es   40  t r a n s p o r t i e r t .  

In  e ine r   Arbeitswand  41  i s t   ein  Fügerad  42  e i n g e l a s s e n ,   um  das 

herum  ein  Ringspal t   43  vorgesehen  i s t .   Figur  6  ze ig t   diese  An- 

ordnung  im  Querschn i t t .   Figur  6  ze ig t   auch,  daß  das  Fügerad  42 

mit  e ine r   Ant r i ebswel le   69  verbunden  i s t ,   die  über  eine  Kupplung 

72  an  den  Antr iebsmotor   20  angekuppe l t   i s t .  

Die  Arbeitswand  41  weist   einen  rechten  Aust ragskanal   44  und  e i -  

nen  l inken  Austragskanal   46  auf.  Beide  Aus t ragskanä le   sind  z u r  

Fügebank  13  im  spi tzen  Winkel  45  bzw.  47  angeordnet .   Die  u n t e -  

ren  öffnungen  der  Aus t r agskanä l e   44  und  46  enden  un te rha lb   des 

Fügerades  42,  dessen  un t e r e r   Bereich  einen  Abstand  60  zur  oberen 

Fläche  der  Fügekante  13  b i l d e t .   An  die  Aus t ragskanä le   44  bzw.  46 

s c h l i e ß e n   Zuführkanäle  48  bzw.  59  an,  in  denen  Sperrmesser   49 

vorgesehen  s i n d .  



Die  Sperrmesser   49  s i t z e n   in  den  i ne inander   übergehenden  Zu- 

führkanälen  48,  59  und  A u s t r a g s k a n ä l e n   44,  46,  die  b e i d e r s e i t s  

um  das  Fügewerkzeug  42  herumgeführ t   sind  und  in  die  A r b e i t s -  

wand  41  des  F ü g e s c h l i t t e n s   16  e i n g e a r b e i t e t   sind.  Der  Abstand 

jeder   Abschne idvo r r i ch tung   49,  53  von  der  öffnung  des  zugehö-  

rigen  A u s t r a g s k a n a l s  4 4 ,   46  an  der  Unterkante   des  F ü g e s c h l i t -  

tens  16  e n t s p r i c h t   der  Länge  des  j e w e i l i g e n   übe r l au fes   30  bzw. 

31  des  Arbe i t shubes .   Das  j e w e i l i g e   Sper rmesser  49   j ede r   A b s c h n e i -  

devor r i ch tung   wird  durch  einen  pneumatischen  A r b e i t s z y l i n d e r   50 

a n g e t r i e b e n ,   der  j u s t i e r b a r   in  der  Arbeitswand  41  des  F ü g e s c h l i t -  

tens  16  angeordnet   i s t .  Ü b e r  e i n e   Zwischenstange  5 1  s t e h t   j e d e r  

pneumatische  A n t r i e b s z y l i n d e r   50  mit dem  Sperrmesser   49  in  Wirk-  

verbindung.   Jedes  Sper rmesse r   hat  e ine  Schne ide   und  eine  von 

d iese r   zurückweichende  Fläche  gegenüber  der  in  der  A r b e i t s p l a t t e  

41  ein  Freiraum  52  e n t s t e h t ,   der  ein  Verklemmen des  Endes  d e r  

auslaufenden  Wendel  2  v e r h i n d e r t .   Dem  Sperrmesser   49  l i e g t   j e -  

weils  eine  Gegenschneide  53   gegenüber,   die  m i t t e l s   e iner   E i n -  

s t e l l s c h r a u b e   54  an  der  Arbe i t swand  41   b e f e s t i g t   i s t .   Auch  d i e  

Gegenschneide  53  b e s i t z t   einen  Freiraum  55,  durch  den  ein  Ver-  

klemmen  des  Anfanges  der  im  Zuführkanal  48  bzw.59   v e r b l e i b e n d e n  

Wendel  v e r h i n d e r t   w i r d .  

An  Biegungen  der  Zuführkanä le   48  bzw.  59  s i n d  A n d r u c k r o l l e n   56 

angeordnet ,   die  über  einen  R o l l h a l t e r  5 7   mit  pneumatischen  An- 

d ruckzy l inde rn   58  in  Wirkverbindung  s t e h e n .  

Das  Sperrmesser   49  des  einen  Zuführkanals   48  bzw.  59 und  d i e  

Andruckrol le   56  des  anderen  Zuführkana les   48  bzw.  59  sind  wech- 

s e l s e i t i g   b e t ä t i g b a r .   Durch  Heranfahren  der  Andruckro l l e  56   an 

die  Wendel  2  kann  deren  Förderung  b e w e r k s t e l l i g t   werden.  In  e i -  

nem  besonderen  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   kann  die  Andruckrol le   56 

auch  vom  Ant r iebsmotor   des  Fügerades  42  oder  de rg l e i chen   im  Be- 

d a r f s f a l l   ange t r i eben   werden .  

Wie  dieses  besonders  der  Fig.  6  entnahmbar  i s t ,   i s t   das  Fügerad 



42  drehbar   so  auf  e iner   An t r i eb swe l l e   69  angeordne t ,   daß  s e i -  

ne  als  Fügekante  a u s g e b i l d e t e   Mante l f läche   42a  in  den  gemein-  

samen  A u s t r i t t s b e r e i c h   beider   Aus t ragskanä le   44,  46  h i n e i n r a g t  

und  dort   einen  Abstand  60  zur  Oberf läche  der  Fügebank  13  e i n -  

hä l t ,   der  k l e i n e r   i s t   als  der  Durchmesser  e iner   Wendel.  

Der  Figur  12  läßt   sich  entnehmen,  daß  die  Mante l f läche   42a  des 

Fügerades  42  g l a t t ,   zur  An t r i ebswe l l e   69  hin  gewölbt  oder  a b e r  

g e k l ü f t e t   bzw.  mit  Zähnen  oder  Stacheln  a u s g e b i l d e t   sein  kann.  

Das  Fügerad  42  kann  auch  auswechselbar   auf  der  Welle  69  s i t z e n ,  

um  so  opt imale   Mante l f läche   42a  beim  Fügen  von  F l ä c h e n g e b i l d e n  

A  e i n s e t z e n   zu  können. 

Gemäß  Figur  6  is t   die  A r b e i t s t i s c h p l a t t e   12  durch  L ä n g s t r ä g e r  

12a  gegen  Durchbiegung  g e s i c h e r t .   Deutl ich  i s t   e rkennbar ,   daß  

der  F ü g e s c h l i t t e n   16  vor  der  Fügebank  13  m i t t e l s   G l e i t f ü ß e n   18 

auf  G l e i t s t a n g e n   19  beweglich  g e l a g e r t   i s t ,   die  auf  Trägern  65 

s i t z e n ,   die  i h r e r s e i t s   auf  der  A r b e i t s t i s c h p l a t t e   12  b e f e s t i g t  

s i n d .  

Zwischen  den  G l e i t s t a n g e n   19  i s t   eine  Zahnstange  66-  e r k e n n b a r ,  

die  auf  einem  Träger  67  s i t z t   und  die  mit  einem  A n t r i e b s z a h n r a d  

68  zusammenwirkt,  welches  auf  der  An t r i ebswe l l e   69  b e f e s t i g t   i s t .  

Die  A n t r i e b s w e l l e   69  i s t   über  eine  Kupplung  72  mit  dem  A n t r i e b s -  

motor  20  verbunden.  Normalerweise  i s t   der  Ant r iebsmotor   20  e i n  

E l ek t romoto r ,   dessen  Drehzahl  r ege lba r   i s t .   Durch  diese  s i n n -  

re iche   Anordnung  e r r e i c h t   man,  daß  der  Vort r ieb  des  F ü g e s c h l i t -  

tens  16  s t e t s   in  direktem  fes ten   Zusammenhang  mit  der  Drehzahl  

des  Fügerades  42  s t eh t .   I n fo lgedessen   hat  das  Fügerad 42  für  j e -  

de  Fügegeschwind igke i t   die  r i c h t i g e   geeignete   F ü g e d r e h z a h l .  

Die  A n t r i e b s w e l l e   69  i s t   in  einem  Zwischenlager   70  und  e inem 

Lager  71  g e l a g e r t .  

Figur  6  läßt   im  Que r schn i t t   d e u t l i c h   die  Ausbildung  der  A r b e i t s -  

wand  41  und  des  Fügerades  42  mit  s e ine r   Fügekante  42a  sowie  den 



das  Fügerad  umgebenden  R i n g s p a l t  4 3   erkennen.  Der  F ü g e s c h l i t t e n  

wird  durch eine  Rückwand  73  und  durch  einen  Boden  74  k o m p l e t t i e r t .  

Unte rha lb   des  Ant r iebsmotors   20  s i t z e n  a n   d e r  U n t e r s e i t e   des  Bo- 

dens  74  S c h a l t e r   23,  die  mit  den  v e r s t e l l b a r e n   Auslösern  24  z u -  
sammenwirken.  Durch  die  S c h a l t e r   23 werden  e l e k t r i s c h e  o d e r   g e -  

g e b e n e n f a l l s   pneumatische  Vorgänge  a u s g e l ö s t .  

Der  Wendel  2  s i t z t   zunächst   in  dem  W e n d e l v o r r a t s b e h ä l t e r   21.  Der 

Wendel  wird  über  eine  Wendelzuführung  75 und  eine  H i l f s r o l l e  7 5 a  

den  Zuführkanä len   48  bzw.  59  z u g e f ü h r t .  

In  der  rechten   Hälf te   der  Fig.  6  i s t   das  F l ächengeb i l de   A  m i t  

dem  vorhandenen  Wendel  0 ,  d e r   z u l e t z t   angefügten  e r s t en   Wendel  1 

und  der  hinzukommenden  zweiten  Wendel  2  d a r g e s t e l l t .   F i g u r  6  

läß t   auch  d e u t l i c h   ein  Rich tmesser  26   erkennen,   welches  f e d e r n d  

an  der  Brücke  25  m i t  H i l f e   e iner   Halterung  76,  e ine r   G l e i t s t a n g e  

77  sowie  G l e i t b u c h s e n  7 8   und  79  angeordnet   i s t .   Der  Kraft   e i n e r  

Feder  80  fo lgend   wird  das  Richtmesser   26  oberhalb  d e s  O b e r l a p -  

p u n g s b e r e i c h e s  4   auf  die  beiden  zusammengefügten  Wendel  0  und  1 

ged rück t .   Der  R ich tungsp fe i l   81  deu te t   an,  wie  das  Richtmesser   26 

beweglich  i s t .   Je  nach  Ausbildung  der  Feder  80  kann  das  R i c h t -  

messer  26  beim  Vorschub  des  F l ächengeb i ldes   A  s e l b s t t ä t i g   nach 

oben  ausweichen  bzw.  ansch l i eßend   wieder  i n  d i e   Ver t i e fung   z w i -  

schen  zwei  i n e i n a n d e r g e f ü g t e   Wendeln  e indr ingen   oder  aber  du rch  

eine  n ich t   d a r g e s t e l l t e   pneumatische  Hubvorr ichtung  während  des  

T r a n s p o r t s c h r i t t e s   des  F l ächengeb i ldes   A nach  einem  beendeten  Fü- 

g e t a k t   angehoben  bzw.  abgesenkt   werden.  

Der  T r a n s p o r t  d e s   F l ächengeb i ldes   A  wird  von  e ine r   T r a n s p o r t v o r -  

r i c h t u n g   90  b e w e r k s t e l l i g t ,   die  ein  un t e r e s ,   pneumatisch  b e t ä t i g -  

tes  T r a n s p o r t s t ü c k   91  und  einen  oberen  Gegenhal te r   92  a u f w e i s t .  

Das  un te re   T r a n s p o r t s t ü c k   91  kann  n i ch t   nur  pneumat isch ,   sonde rn  

auch  e l e k t r i s c h   bzw.  e l ek t romechan i sch   b e t ä t i g t   werden .  

E i n z e l h e i t e n   der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   90  sind  der  Fig.  7  entnehm- 

bar.  Auf  der  auf  der  A r b e i t s t i s c h p l a t t e   1 2  b e f e s t i g t e n   Fügebank 



sind  die  vorhandene  Wendel  0,  die  z u l e t z t   angefügte   Wendel  1 

und  die  hinzukommende  Wendel  2  e rkennbar ,   die  zu  einem  F l ä -  

chengeb i lde   A  zusammengefügt  werden.  Deutl ich  i s t   die  Lage 

des  Richtmessers   26  zwischen  benachbar ten  Wendeln  e r k e n n b a r .  

Das  untere   T r a n s p o r t s t ü c k   91  der  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   90  s i t z t  

h i n t e r   e iner   an  die  Fügebank  13  ansch l ießenden   Z w i s c h e n p l a t t e  

93  und  vor  e iner   A b l a u f p l a t t e   94  für  das  F l ä c h e n g e b i l d e   A.  Das 

pneumatisch  b e t ä t i g t e   T r a n s p o r t s t ü c k   91  weist   eine  T r a n s p o r t -  

f l äche   95  auf,  der  eine  Andruckf läche  108  des  Gegenha l t e r s   107 

g e g e n ü b e r l i e g t .   Das  T r a n s p o r t s t ü c k   91  i s t   über  eine  Stange  97 

mit  einem  A n t r i e b s z y l i n d e r   98  verbunden,  der  dem  T r a n s p o r t -  

stück  91  eine  Auf-  und  Abbewegung  gemäß  Pfeil   99  v e r m i t t e l n  

kann.  Der  A n t r i e b s z y l i n d e r   98  s i t z t   auf  einem  G l e i t s t ü c k   100, 

das  auf  e iner   G l e i t s t a n g e   101  g l e i t en   kann,  die  in  Löchern  102 

der  Fügebank  13  und  104  der  Rückwand  103  g e l a g e r t   i s t .   Die 

s e i t l i c h e   Hin-  und  Herbewegung  des  G l e i t s t ü c k e s   100  wird  durch 

einen  A n t r i e b s z y l i n d e r   105  b e w i r k t ,  d e r   pneumatisch  s c h a l t b a r  

i s t .   Die  hin-  und  hergehende  Bewegung  des  G l e i t s t ü c k e s   101  kann 

m i t t e l s   e iner   Begrenzungsschraube   106  begrenzt   bzw.  e i n j u s t i e r t  

werden .  

Der  Gegenhal ter   107  mit  s e ine r   Andruckfläche  108  i s t   an  e i n  

G l e i t s t ü c k   109  a n g e s c h l o s s e n ,   das  auf  e ine r   G l e i t s t a n g e   110 

hin  und  her  v e r s c h i e b b a r   g e l a g e r t   i s t .   Auf  der  einen  Sei te   des 

G l e i t s t ü c k e s   109  i s t   ein  Begrenzungss tück  112  und  auf  der  ande-  

ren  Sei te   eine  Feder  111  vorgesehen.   Die  G l e i t s t a n g e   110  is t   in  

Hal tern   113  bzw.  114  u n t e r h a l b   der  Brücke  25  g e l a g e r t .  

Durch  vom  F ü g e s c h l i t t e n   a u s l ö s b a r e   Auslöser  können  die  An- 

t r i e b s z y l i n d e r   98  bzw.  105  so  au fe inande r   abgestimmt  b e t ä t i g t  

werden,  daß  es  der  T r a n s p o r t f l ä c h e   95  in  Verbindung  mit  der  An- 

d r u c k f l ä c h e   108  g e l i n g t ,   das  F lächengeb i lde   A  nach  eine  beende-  

ten  Fügevorgang  um  einen  S t eckd rah t -Abs t and   w e i t e r z u t r a n s p o r t i e -  

r e n .  



Bei  dem  b i sher   b e s c h r i e b e n e n   Aus führungsbe i sp ie l   müssen  zum 
F e s t h a l t e n   des  F l ä c h e n g e b i l d e s  A   auf  der  Fügebank  13 bzw.  e i n  

bzw.  mehrere  Richtmesser   26  und  zum  T r a n s p o r t  d e s   F l ä c h e n g e -  
b i ldes   A  um  j e w e i l s  e i n e n   S t eckd rah t -Abs t and   die  T r a n s p o r t -  

v o r r i c h t u n g   90  vorgesehen  se in .   Be i  schmäleren   F ü g e v o r r i c h t u n -  

gen  können  die  mehrfach  g e l a g e r t e n   G l e i t s t ü c k e   91  bzw.  109  ü b e r  

die  ganze  Bre i te   des  A r b e i t s t i s c h e s   re ichen.   Bei  b r e i t e n   Ar-  

b e i t s t i s c h e n   hingegen  sind  mehrere  G l e i t s t ü c k e   über  die  B r e i t e  

des  A r b e i t s t i s c h e s   v e r t e i l t   vorgesehen,   die  pneumatisch  bzw. 

e l e k t r i s c h   m i t e i n a n d e r   in  W i r k v e r b i n d u n g - s t e h e n ,   um  ein  g l e i c h -  

mäßiges  T r a n s p o r t i e r e n   d e s  F l ä c h e n g e b i l d e s   A nach  einem  a b g e -  

s c h l o s s e n e n   Fügevorgang  zu  b e w e r k s t e l l i g e n .  

Die  Figuren  8  und  9  zeigen  E i n z e l h e i t e n   e iner   kombin ie r ten   Ha l -  

te-   und  T r a n s p o r t e i n r i c h t u n g   für  das  F l ächengeb i lde   A.  Auf  e i -  

nem  Füget isch  1 3 a ,  d e r   a n d e r s  a u s g e b i l d e t   i s t   als  die  Fügebank 

13,  i s t  d a s   F l ä c h e n g e b i l d e   d a r g e s t e l l t ,   welches  a u f  d e r   l i n k e n  

Sei te   die  vorhandene  Wendel  0,  die  z u l e t z t   angefügte   e r s t e   Wen- 

d e l  1  u n d   die  hinzukommende  zweite  Wendel  2  au fwe i s t .   Die  E in -  

s t e c k d r ä h t e   3  s i n d  -   w i e  e r l ä u t e r t  -   in den  ü b e r l a p p u n g s b e r e i c h e n  

a n g e d e u t e t .  N a c h   einem  beende ten  Fügevorgang   wird  das  F l ä c h e n g e -  

b i lde   A  um  einen  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d   5  w e i t e r t r a n s p o r t i e r t  

(gemäß  Figur  8  nach  r e c h t s ) .   Die  kombin ie r te   Halte-   und  T r a n s -  

p o r t e i n r i c h t u n g   b e s t e h t   i m  w e s e n t l i c h e n  a u s  d e n   beiden  S t i f t l e i s -  

ten  121  und  126,  an  denen  A r r e t i e r - T r a n s p o r t s t i f t e   120,  125  b e -  

f e s t i g t   s i n d .  

Figur  9  ze ig t   die  S t i f t l e i s t e   121  in  Richtung  des  P f e i l e s   A.  Als 

S t i f t e   120  bzw.  125  werden  S t a h l s t i f t e   verwendet ,   die  i n  B l e i  

e i n g e s e t z t   s ind.   Die  S t i f t e   haben  einen  S t i f t a b s t a n d   128.  

Ober  die  Bre i te   des  F ü g e t i s c h e s   13a  h inweg s ind  mehrere  S t i f t -  

l e i s t e n   121,  126  nebene inande r   vorgesehen,   so  daß  s i c h e r g e s t e l l t  

i s t ,   daß  das  F l ä c h e n g e b i l d e   A  gleichmäßig  nach  einem  Fügevor -  

gang  um  den  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d   5  w e i t e r t r a n s p o r t i e r t   werden 

kann.  



Im  d a r g e s t e l l t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   sind  die  S t i f t l e i s t e n  

121,  126  über  P l e u e l s t a n g e n a n s c h l ü s s e   122  bzw.  127  an  A n t r i e b s -  

exzenter   124  a n g e s c h l o s s e n .   Einer  d iese r   A n t r i e b s e x z e n t e r   i s t  

über  eine  P l e u e l s t a n g e   123  mit  dem  P l e u e l s t a n g e n a n s c h l u ß   122 

verbunden.  Der  E i n f a c h h e i t   halber   is t   diese  Verbindung  vom 

P l e u e l s t a n g e n a n s c h l u ß   127  n ich t   im  e inze lnen   d a r g e s t e l l t .  

Die  Hin-  und  Herbewegung  der  S t i f t l e i s t e n   121 und  126  wird  von 

den  Exzentern  124  d u r c h g e f ü h r t ,   wohingegen  die  Auf-  und  Abbe- 

wegung  durch  mechanische  Führung  oder  pneumatisch  e r fo lgen   kann.  

Der  E in fachhe i t   ha lber   sind  diese  Führungen  nur  schematisch  a n -  

g e d e u t e t .  

Auf  den  S t i f t l e i s t e n   121  und  126  sind  P fe i l e   zur  Kennzeichnung 

der  Bewegungsabläufe  a n g e d e u t e t ,   an  deren  P f e i l s p i t z e n   Z i f f e r n  

s tehen.   Unter  Zuhilfenahme  d i e se r   Kennzeichnungen  e rg ib t   s i c h  

für  einen  Bewegungsablauf  folgendes   Schema: 

Es  i s t   s e l b s t v e r s t ä n d l i c h ,   daß  die  Bewegungsabläufe  der  S t i f t -  

l e i s t e n   121  und  126  mit  den_Bewegungen°des  F ü g e s c h l i t t e n s   koo r -  

d i n i e r t   sind.  Diese  Koord ina t ion   kann  durch  eine  e l e k t r o n i s c h e  

Scha l tanordnung,   aber  auch  durch  vom  F ü g e s c h l i t t e n   b e t ä t i g b a r e  

pneumatische  S c h a l t e r   e r f o l g e n .  

Figur  10  läßt   E i n z e l h e i t e n   e iner   D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g   29 

erkennen,  die  u n t e r h a l b   der  A r b e i t s t i s c h p l a t t e   12  und  der  a u f  

d i e se r   b e f e s t i g t e n   Fügebank  13  bzw.  dem  Füget isch  13a  angeo rd -  

net  i s t .  



Der  E i n s t e c k d r a h t   3  be f inde t   sich  zunächst   auf  e iner   n icht   d a r -  

g e s t e l l t e n   Vorratstrommel  ( v e r g l e i c h e   Pos.  28  in  Figur  4)  und 

ge langt   über  die  Drahtführung  131  in  den  ü b e r l a p p u n g s b e r e i c h  

zwischen  zwei  n e b e n e i n a n d e r l i e g e n d e n   Wendeln,  von  denen  l e d i g -  

l ich  die  Wendel  2  d a r g e s t e l l t   i s t .   Die  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g  

29,  die  in  Fig.  10  im  e inze lnen   d a r g e s t e l l t   i s t ,   i s t   b e i s p i e l s -  

weise  d i e j e n i g e ,   die  auf  der  rechten  Sei te   in  der  Fig.  4  d a r -  

g e s t e l l t   i s t .   Eine  Drahtführung  131  kann  in  die  g e s t r i c h e l t   a n -  

gedeu te te   A r b e i t s s t e l l u n g   132  ge führ t   werden.  Hierbei  g e l a n g t  

der  Draht,   der  aus  e iner   A u s t r i t t s ö f f n u n g   130  a u s t r i t t ,   du rch  

eine  D r a h t e i n f ü h r ö f f n u n g   133  eines  Lochmessers  135  so  weit  gemäß 

Fig.  10  nach  l i n k s ,   daß  die  Spi tze   des  E i n s t e c k d r a h t e s   an  den  An- 

fang  des  ü b e r l a p p u n g s b e r e i c h e s   ge führ t   i s t .  

Um  diese  Hin-  und  Herbewegung  der  D r a h t e i n s t e c k ö f f n u n g   bewerk-  

s t e l l i g e n   zu  können,  i s t   diese  un t e rha lb   der  A r b e i t s t i s c h p l a t -  

te  12  auf  e ine r   G l e i t s t a n g e   141  m i t t e l s   Gle i t füßen   142  g e l a g e r t .  

Das  Lochmesser  135  s teh t   unter   der  Wirkung  eines  pneumat i schen  

A n t r i e b s z y l i n d e r s   138,  durch  den  es  en t sprechend   dem  R i c h t u n g s -  

pfeil   139  au fwär t s   und  abwärts  bewegt  werden  kann. 

Um  ein  s i c h e r e s   s t ö r u n g s f r e i e s   Einführen  des  E i n s t e c k d r a h t e s   3 

in  den  oft   r ech t   langen  ü b e r l a p p u n g s b e r e i c h   4  s i c h e r z u s t e l l e n ,  

kann  in  einem  besonderen  Aus füh rungsbe i sp i e l   ein  U l t r a s c h a l l -  

Schwinger  134  vorgesehen  werden,  der  den  E i n s t e c k d r a h t   3  wäh- 

rend  des  E ins t eckvorganges   in  u l t r ahohe   Schwingungen  v e r s e t z t ,  

die  das  Einführen   wesen t l i ch   e r l e i c h t e r n .  

Die  mit  den  G le i t füßen   142  beweglich  auf  der  G l e i t s t a n g e   141 

angeordnete   D r a h t t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   140  i s t   an  einen  pneuma- 
t i s chen   A n t r i e b s z y l i n d e r   143  a n g e s c h l o s s e n ,   welcher  gemäß  Rich-  

t u n g s p f e i l   144  eine  Hin-  und  Herbewegung  der  D r a h t t r a n s p o r t v o r -  

r i ch tung   140  auf  Kommando  b e w e r k s t e l l i g e n   kann.  

Die  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   s e l b s t   weis t   ein  Vor t r iebsband  145  a u f ,  



welches  über  eine  A n t r i e b s r o l l e   146  und  eine  L a u f r o l l e   147 

geführ t   i s t .   Die  A n t r i e b s r o l l e   s teht   in  Wirkverbindung  m i t  

einem  Motor  148,  dessen  Drehzahl  r ege lba r   i s t .  

Dem  Vor t r i ebsband   145  gegenüber  i s t   ein  Gegendruckband  149  

angeordnet ,   welches  auf  Laufro l len   150  l ä u f t ,   die  über  Füh- 

rungss tangen  151  mit  e ine r   Lage rp la t t e   152  verbunden  s ind,   d i e  

i h r e r s e i t s   mit  einem  pneumatischen  Andruckzy l inder   143  in  Wirk-  

verbindung  s t e h t .  

E i n z e l h e i t e n   der  D r a h t t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   140  lassen  sich  d e r  

Figur  11  entnehmen,  die  eine  S c h n i t t a n s i c h t   en t l ang   der  L i n i e  

A  B  nach  Figur  10  d a r s t e l l t .   Unterhalb  der  A r b e i t s t i s c h p l a t t e  

12  sind  G l e i t s t a n g e n   142  erkennbar ,   auf  denen  die  D r a h t t r a n s -  

p o r t v o r r i c h t u n g   140  m i t t e l s   der  Gle i t füße   142  g l e i t e n d   ange-  
ordnet  i s t .   Die  G l e i t f ü ß e   142  sind  an  e iner   oberen Wand  155 

der  D r a h t t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   angeschlossen .   Sie  weist   e i n e  

Frontwand  156  und  eine  Mittelwand  157  sowie  eine  Rückwand  158 

auf.  In  Lagern  159  in  der  Frontwand  156  und  der  Mittelwand  157 

is t   eine  Laufwelle   1 6 0 g e l a g e r t ,   an  deren  linkem  Ende  die  Lauf -  

ro l le   147  s i t z t .  

Eine  A n t r i e b s w e l l e   162  i s t   durch  Lager  161  ge führ t   und  an  d i e  

A n t r i e b s r o l l e   146  a n g e s c h l o s s e n .   Die  A n t r i e b s w e l l e   162  s t e h t  

über  eine  Kupplung  163  mit  dem  Motor  159  in  Wi rkve rb indung .  

Der  E i n s t e c k d r a h t   3  wird   von  der  V o r r a t s r o l l e   abgezogen  und 

über  eine  D r a h t z u f ü h r ö f f n u n g   164  in  den  Zwischenraum  zwischen 

Vort r iebsband  145  und  Gegendruckband  149  e i n g e f ü h r t .   Dieses  

wird  durch  den  pneumat ischen   Andruckzyl inder   153  so  gegen  das  

Vort r iebsband  145  g e d r ü c k t ,   daß  der  E i n s t e c k d r a h t   3  mit  d e r  

gewünschten  Geschwind igke i t   durch  die  Drahtführung  131,  132  ge-  
führt   wird.  Der  Draht  t r i t t  d u r c h  e i n e   Drahtdurchführung  165 

durch  die  A r b e i t s t i s c h p l a t t e   12  h i n d u r c h .  

Die  e inzelnen  Scha l tungen   innerhalb  der  Fügevor r ich tung   können 

pneumatisch,   e l e k t r o m a g n e t i s c h   bzw.  mechanisch  g e s t e u e r t   und 



a u s g e l ö s t   werden.  Die  vors tehend  e r l ä u t e r t e n   A u s f ü h r u n g s b e i -  

s p i e l e   werden  pneumatisch  a n g e t r i e b e n .  

Ohne  am  Kern  der  Erfindung  etwas  zu  ändern,   kann  ein  Füge-  
s c h l i t t e n   16  mit  zwei  e inander   gegenübe r l i egenden   Fügewerkzeu-  

gen  42  zum  Zusammenfügen  von  zwei  F l ächengeb i lden   A während  e i -  

nes  Arbe i t sganges   a u s g e b i l d e t   se in .   Jeder  Fachmann  wird  nach 

Kenntnis  der  Erfindung  ohne  e r f i n d e r i s c h e s   Zutun  die  für  E i n -  

f ü g e g e r ä t e   d a r g e s t e l l t e   und  b e s c h r i e b e n e   Vorr ich tung  auf  e i n  

zwei tes   Fügewerkzeug  e rwe i t e rn   können.  

A n s t e l l e   des  Hin-  und  H e r t r a n s p o r t e s   des  F ü g e s c h l i t t e n s   vor  d e r  

Fügebank  bzw.  vor  dem  Füget i sch   kann  der  F ü g e s c h l i t t e n   auch  um 

den  A r b e i t s t i s c h   herumgeführt   werden.  Bei  d i e se r   Ausbildung  d e r  

e r f indungsgemäßen   Vorr ichtung  würde  ein  Fügevorgang  auf  j e d e r  

Se i t e   des  A r b e i t s t i s c h e s   s t a t t f i n d e n .   Die  Abänderungen  der  b e -  

s c h r i e b e n e n   Fügevor r i ch tung ,   die  h i e r f ü r   notwendig  s ind,   b r a u -  

chen  n ich t   im  e inze lnen   e r l ä u t e r t   zu  werden .  

A n s t e l l e   des  Fügerades  42  können  auch  andere  Fügewerkzeuge,  b e i -  

s p i e l s w e i s e   solche  Fügewerkzeuge  e i n g e s e t z t   werden,  die  als  am 

Ende  e i n e s  f e d e r n d e n   Armes  42b,  42c  angeordnete   S c h l e p p r ä d e r  

42a  a u s g e b i l d e t   sind.  V o r t e i l h a f t e r w e i s e   sind  zwei  an  je  e inem 

federnden   Arm  42b  angeordnete   Sch leppräde r   42a  zwischen  den  e i n -  

ander  gegenüber l i egenden   Enden  der  Aus t r agskanä l e   im  F U g e s c h l i t -  

ten  vorgesehen .   Die  Lauf f läche   der  Sch leppräde r   i s t   i n  v o r t e i l -  

h a f t e r   Weise  wie  die  Lauf f läche   des  Fügerades  42  a u s g e b i l d e t .  

Die  Wirkungsweise  der  kombinier ten   A r r e t i e r -   und  T r a n s p o r t v o r -  

r i c h t u n g   i s t   schon  in  Verbindung  mit  den  Figuren  8  und  9  e r l ä u -  

t e r t   worden.  Eine  wei tere   E r l äu t e rung   der  Wirkungsweise  i s t  

n i ch t   notwendig,   da  sich  diese  unschwer  aus  den  Ansprüchen,  den 

Figuren  sowie  der  F igu renbesch re ibung   e r g i b t .  

Figur  12  ze ig t   schematisch  a n g e d e u t e t ,   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   e i -  

ner  Lau f f l äche   42a  eines  Fügewerkzeuges .  



1.  Verfahren  zum  Zusammenfügen  von  Wendeln  aus  M e t a l l d r a h t  

bzw.  K u n s t s t o f f d r a h t   zu  F lächengebi lden   wie  Tüchern,  Mat t en ,  

Siebpn  oder  de rg l .   m i t t e l s   E in s t eckd räh t en   aus  Metall  bzw. 

K u n s t s t o f f ,   die  in  die  übe r l appungsbe re i che   zwischen  den 

K ö p f b ö g e n j e w e i l s   zweier  i n e i n a n d e r g e f ü g t e r   l i n k s -   bzw. 

r e c h t s g ä n g i g e r   oder  g l e i c h g ä n g i g e r   Wendeln  e i n g e f ü h r t   wer-  

den,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  in  die  b e r e i t s   mit  e i n e r  

vorhandenen  Wendel  (0)  zusammengefügte,  g e s t r e c k t e ,   auf  e i -  

nem  A r b e i t s t i s c h   (11)  f e s t g e h a l t e n e   und  a u s g e r i c h t e t e   zu -  

l e t z t   angefügte  e r s t e   Wendel  (1)  m i t t e l s   e ines   Fügewerkzeu-  

ges  (42,  42a -   c)  die  v o r g e s t r e c k t e   hinzukommende  z w e i t e  

Wendel  (2)  e i n g e f ü g t   wird,  die  im  sp i t zen   Winkel  (45,  47) 

zur  e rs ten   Wendel  (1)  aus  einem  Aust ragskanal   (44,  46)  a u s -  

t r i t t ,   der  zusammen  mit  dem  Fügewerkzeug  (42)  an  der  e r s t e n  

Wendel  (1)  e n t l a n g t r a n s p o r t i e r t   wird,  daß  der  E i n s t e c k d r a h t  

(3)  dem  Fügewerkzeug  (42)  nachgeführt   wird,  und  daß  z e i t l i c h  

zwischen  einem  abgesch lossenen   und  einem  ansch l i eßenden   we i -  

teren  Fügevorgang  in  g l e i c h e r   oder  e n t g e g e n g e s e t z t e r   Rich-  

tung  das  F l ächengeb i lde   (A)  um  einen  E i n s t e c k d r a h t - A b s t a n d  

(5)  w e i t e r t r a n s p o r t i e r t   w i rd .  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  e i n  

Fügewerkzeug  (42)  für  das  Zusammenfügen  bei  Hin-  und  Her- 



t r a n s p o r t   mit  zwei  e n t g e g e n g e s e t z t   gene ig ten   A u s t r a g s k a n ä -  
len  (44,  46)  kombin ier t   i s t ,   aus  denen  j e w e i l s   eine  l i n k s -  

gewendelte  und  eine  r e c h t s g e w e n d e l t e   Wendel  (1,  2)  ausge -  
stoßen  w i r d .  

3.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2,  dadurch  gekennze i ch -  

net,   daß  der  Anfang  jeder   j ewe i l s   hinzukommenden  zweiten  Wen- 

del  (2)  zu  Beginn  eines  Fügetaktes   vom  Ende  der  jewei ls   e r s -  

ten  Wendel  (1)  f e s t g e h a l t e n   wird,  und  daß  die  T r a n s p o r t g e -  

s chwind igke i t   des  Fügewerkzeuges  (42)  und  die  Zuführgeschwin-  

d i g k e i t   der  j ewe i l s   zweiten  Wendel  (2)  so  au fe inander   abge-  

stimmt  sind,  daß  sich  dadurch  die  notwendige  Streckung  d e r  

j ewei l s   zweiten  Wendel  (2)  e r g i b t .  

4.  Fügevor r ich tung   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   nach  den  An- 

sprüchen  1  -  3 ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  Fügewerkzeug 

(42)  und  der  bzw.  die  Aus t r agskanä l e   (44,  46)  an  einem  Füge- 

s c h l i t t e n   (16)  vorgesehen  s ind,   der  d e r a r t   oberhalb  des  Ar- 

b e i t s t i s c h e s   hin-  und  h e r t r a n s p o r t i e r b a r   i s t ,   daß  der  Abstand 

(60)  zwischen  dem  unteren  Bereich  des  Fügewerkzeuges  (42)  und 

einer   auf  dem  A r b e i t s t i s c h   (11)  angeordne ten   Fügebank  (13) 

bzw.  einem  Füge t i sch   (13a)  etwas  g e r i n g e r   i s t   als  der  Durch- 

messer  der  Wendel  (1,  2),  daß  am  A r b e i t s t i s c h   (11)  w e n i g s t e n s  

eine  V o r r a t s r o l l e   (28)  sowie  eine  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g   (29)  

für  den  E i n s t e c k d r a h t   (3)  angeordnet   sind  und  daß  zum  T r a n s -  

p o r t i e r e n   des  F l ä c h e n g e b i l d e s   (A)  um einen  E i n s t e c k d r a h t a b -  

stand  (5)  eine  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (90)  mit  einem  u n t e r e n  

pneumatisch  b e t ä t i g b a r e n   T r a n s p o r t s t ü c k   (91)  und  einem  obe ren  

Gegenhal ter   (92)  vorgesehen  i s t .  

5.  Fügevor r ich tung   zur  Durchführung  des  Ve r f ah rens  nach   den  An- 

sprüchen  1  -  3 ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  zwei  einander  ge-  

genübe r l i egende   Fügewerkzeuge  (42)  mit  zugehörigen  A u s t r a g s -  

kanälen  (44,  46)  zum  Zusammenfügen  von  zwei  F lächengebi lden  A 

während  eines  Arbe i t sganges   an  einem  F ü g e s c h l i t t e n   (16)  v o r g e -  



sehen  sind,   der  d e r a r t   oberhalb   von  zwei  A r b e i t s t i s c h e n   (11)  

über  die  gesamte  Bre i te   d i e se r   A r b e i t s t i s c h e   hin-  und  h e r -  

t r a n s p o r t i e r b a r   i s t ,   daß  der  Abstand  (60)  zwischen  dem  u n t e -  

ren  Bereich  der  Fügewerkzeuge  (42)  und  e iner   auf  dem  z u g e h ö -  

rigen  A r b e i t s t i s c h   (11)  angeordneten  Fügebank  (13)  bzw.  e i -  

nem  Fügetisch  (13a)  etwas  ge r inge r   i s t   als  der  Durchmesser  

der  Wendel  (1,  2),  daß  an  jedem  A r b e i t s t i s c h   (11)  w e n i g s t e n s  
eine  V o r r a t s r o l l e   (28)  sowie  eine  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g  

(29)  für  den  E i n s t e c k d r a h t   (3)  angeordnet   sind  und  daß  zum 

T r a n s p o r t i e r e n   der  F l ächengeb i lde   (A)  um  einen  E i n s t e c k d r a h t -  

abstand  (5)  je  eine  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (90)  mit  einem  u n t e -  

ren  pneumatisch  b e t ä t i g b a r e n   T r a n s p o r t s t ü c k   (91)  und  e inem 

oberen  Gegenhal ter   (92)  vorgesehen  s i n d .  

6.  Fügevor r ich tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  den  An- 

sprüchen  1  -  3 ,   dadurch  gekennze i chne t ,   daß  das  Fügewerkzeug 

(42)  und  der  bzw.  die  Aus t r agskanä l e   (44;  46)  an  einem  Füge-  

s c h l i t t e n   (16)  vorgesehen  s ind ,   daß  wenigs tens  zwei   Füge-  

s c h l i t t e n   (16)  an  einem  endlosen  Kettenband  angeordnet   s i n d ,  

das  um  den  A r b e i t s t i s c h   umläuf t ,   so  daß  die  F ü g e s c h l i t t e n   (16)  

d e r a r t   oberhalb  des  A r b e i t s t i s c h e s   (11)  t r a n s p o r t i e r b a r   s i n d ,  

daß  der  Abstand  (60)  zwischen  dem  unteren  Bereich  jedes  Füge- 

werkzeuges  (42) und  wenigs tens   e iner   auf-dem  A r b e i t s t i s c h   (11)  

angeordneten  Fügebank  (13)  bzw.  wenigs tens  e inem  F ü g e t i s c h  

(13a)  etwas  ge r inger   i s t   als  der  Durchmesser  der  Wendel  (1,  2 ) ,  

daß  am  A r b e i t s t i s c h   (11)  wenigs tens   eine  V o r r a t s r o l l e   (28)  s o -  

wie  eine  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g   (29)  für  den  E i n s t e c k d r a h t  

(3)  angeordnet   sind  und  daß  zum  T r a n s p o r t i e r e n   jedes  F l ä c h e n -  

gebi ldes   (A)  um  einen  E i n s t e c k d r a h t a b s t a n d   (5)  je  eine  T r a n s -  

p o r t v o r r i c h t u n g   (90)  mit  einem  unteren  pneumatisch  b e t ä t i g b a -  

ren  T r a n s p o r t s t ü c k   (91)  und  einem  oberen  Gegenhal ter   (92)  v o r -  

gesehen  i s t .  

7.  Fügevorr ich tung  nach  den  Ansprüchen  4  -  6 ,   dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net,   daß  auf  dem  F ü g e s c h l i t t e n   (16)  V o r r a t s b e h ä l t e r   (21,  22) 

für  die  zuzuführenden  zweiten  Wendeln  (2)  angeordnet  s i n d .  



8.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  7 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  j ede r   V o r r a t s b e h ä l t e r   (21,  22)  über  einen  Zu- 

führkanal   (48,  59)  sowie  Umlenk-  bzw.  Andruckro l l en   (56)  

mit  dem  im  sp i t zen   Winkel  (45,  47)  aus  der  unteren   Kante 

des  F ü g e s c h l i t t e n s   (16)  a u s t r e t e n d e n   Aus t ragskanal   (44,  46)  

verbunden  i s t .  

9.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  8 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  Zuführkanä le   (48,  59)  in  e ine r   A r b e i t s -  

wand  (41)  des  F ü g e s c h l i t t e n s   (16)  b e i d e r s e i t s   um  das  Füge-  

werkzeug  (42)  he rumgeführ t   und  die  Aus t r agskanä le   (44,  4 6 )  

u n t e r h a l b   des  Fügewerkzeuges  (42)  an  der  Unterkan te   des  Fü- 

g e s c h l i t t e n s   (16)  zusammengeführt   s i n d .  

10.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  9 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  j ede r   Zuführkanal   (48,  59)  mit  e ine r   A b s c h n e i d -  

v o r r i c h t u n g   (49,  53)  versehen  i s t ,   deren  Abstand  von  der  ö f f -  

nung  des  zugehör igen  A u s t r a g s k a n a l s   (44,  46)  der  Länge  des  

ü b e r l a u f e s   (30,  31)  des  Arbe i t shubes   e n t s p r i c h t .  

11.  Fügevo r r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4 -  10,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  das  Fügewerkzeug  ein  Fügerad  (42)  i s t ,   w e l c h e s  

drehbar   so  auf  e ine r   A n t r i e b w e l l e   (69)  s i t z t ,   daß  seine  a l s  

Fügekante  a u s g e b i l d e t e   Man te l f l äche   (42a)  in  den  gemeinsamen 

A u s t r i t t s b e r e i c h   be ide r   Aus t r agskanä le   (42,  46)  h i n e i n r a g t .  

12.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

die  Man te l f l äche   (42a)  des  Fügerades  (42)  g l a t t   a u s g e b i l d e t  

i s t .  

13.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

die  Man te l f l äche   (42a)  des  Fügerades  (42)  zur  A n t r i e b s w e l l e  

(69)  hin  e ingewölb t   i s t .  

14.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch  11,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

die  Man te l f l äche   (42a)  des  Fügerades  (42)  g e k l ü f t e t   bzw.  m i t  

S tache ln   bzw.  Zähnen  versehen  i s t .  



15.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  4  und  5,  g e k e n n z e i c h n e t  

durch  eine  Z a h n s t a n g e  ( 6 6 ) ,   die  unterhalb   des  Bodens  (74)  

des  F ü g e s c h l i t t e n s   (16)  auf  einem  Träger  (67)  zwischen  pa -  
r a l l e l   ver laufenden  G l e i t s t a n g e n   (19)  auf  der  A r b e i t s t i s c h -  

p l a t t e   (12)  des  A r b e i t s t i s c h e s   (11)  b e f e s t i g t  i s t   und  in  d i e  

ein  von  einem  Ant r i ebsmotor   (20)  ange t r i ebenes   A n t r i e b s z a h n -  

rad  (68)  am  F ü g e s c h l i t t e n   (16)  e i n g r e i f t .  

16.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  8  und  10,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  das  Sper rmesser   (49)  des  einen  Z u f ü h r k a n a l s  

(48,  59)  und  die  Andrückro l l e   (56)  des  anderen  Z u f ü h r k a n a l s '  

(59,  48)  w e c h s e l s e i t i g   b e t ä t i g b a r   s i n d .  

17.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  6 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  V o r r a t s r o l l e   (28)  und  E i n s t e c k v o r r i c h t u n g   (29) 

am  A r b e i t s t i s c h   (11)  im  Bereich  der  Oberläufe  (30,  31)  v e r -  

s t e l l b a r   s i n d .  

18.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch  17,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß 

zum  Einführen  des  E i n s t e c k d r a h t e s   (3)  in  den  Obe r l appungsbe -  
re ich   (4)  der  z u l e t z t   e i n g e f ü g t e n   e rs ten   Wendel  (1)  und  d e r  

hinzukommenden  zweiten  Wendel  (2)  eine  genau  p o s i t i o n i e r b a r e  

Drahtführung  (31)  vorgesehen  i s t .  

19.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  17  und  18,  g e k e n n z e i c h -  

net  durch  einen  U l t r a s c h a l l - S c h w i n g e r   (134),  durch  den  d e r  

E i n s t e c k d r a h t   (3)  vor  seinem  Einführen  in  den  Ober l appungsbe-  

re ich   (4)  in  hochf requen te   Schwingungen  v e r s e t z b a r   i s t .  

20.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  17 -  19,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  der  U l t r a s c h a l l - S c h w i n g e r   (134)  am  Ausgang  d e r  

in  Längsr ichtung  v e r s t e l l b a r e n   Drahtführung  (131,  132)  s i t z t .  

21.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  17 -  20,  g e k e n n z e i c h n e t  

durch  eine  D r a h t e i n f u h r ö f f n u n g   (133),  die  Bes tand te i l   e i -  

nes  Lochmessers  (135)  i s t .  



22.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  17 -  21,  g e k e n n z e i c h -  

net  durch  eine  D r a h t t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (140),   mit  einem 

von  einem  Motor  (148)  ange t r i ebenen   Vor t r i ebsband   (145)  und 

einem  auf  L a u f r o l l e n   (150)  ge lage r t en   Gegendruckband  (149)  
zwischen  denen  der  E i n s t e c k d r a h t   (3)  h i n d u r c h g e f ü h r t   w i r d .  

23.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  6 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  zum  F e s t h a l t e n   und  zum  Ausr ich ten   der  auf  d e r  

Fügebank  (13)  bzw.  auf  dem  Fügetisch  (13a)  l i egenden   Wendeln 

(A,  0,  1)  ein  über  die  gesamte  Brei te   des  A r b e i t s t i s c h e s   (11)  

re ichende  Vor r i ch tung   (26;  120,  125)  vorgesehen  i s t .  

24.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch  23,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß 

zum  F e s t h a l t e n   und  Ausr ichten  der  Wendel  (A,  0,  1)  ein  ü b e r  

die  gesamte  Länge  des  A r b e i t s t i s c h e s   (11)  r e i chendes   R i c h t -  

messer  vorgesehen  i s t .  

25.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch  23,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß 

zum  F e s t h a l t e n   und  Ausr ichten  der  Wendel  (A,  0,  1)  mehrere  

über  die  gesamte  Länge  des  A r b e i t s t i s c h e s   (11)  n e b e n e i n a n d e r -  

l iegende  Rich tmesser   (26)  vorgesehen  s i n d .  

26.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  23  2 5 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  Richtmesser   (26)  s enk rech t   zum  A r b e i t s t i s c h  

(11)  ge führ t   sind  und  dabei  unter  dem  Einf luß   von  Federn  (80)  

s t e h e n .  

27.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  23 -  26,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  Richtmesser   (26)  an  einen  pneumat i schen  

Hubantr ieb  a n g e s c h l o s s e n   s i n d .  

28.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  23 -  27,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  das  bzw.  die  Richtmesser   (26)  während  e i n e s  

Fügevorganges  auf  dem  übe r l appungsbe re i ch   (4)  der  vo rhande -  

nen  Wendel  (0)  und  der  z u l e t z t   e inge füg ten   Wendel  a u f s i t z e n .  

29.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  6 ,   dadurch  gekenn- 

z e i c h n e t ,   daß  das  untere   pneumatisch  b e t ä t i g t e   T r a n s p o r t -  



stück  (91)  eine  T r a n s p o r t f l ä c h e   (95)  au fwe i s t ,   die  i n n e r -  

halb  e iner   öffnung  in  der  Ebene  e iner   Zwischenp la t t e   (93) 

und  einer   A b l a u f p l a t t e   (94)  angeordnet   i s t .  

30.  Fügevor r ich tung   nach  Anspruch  29,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß 

das  T ranspo r t s t ück   (91)  über  eine  Stange  (97)  an  einen  pneu- 
matischen  H u b a n t r i e b s z y l i n d e r   (98)  angesch lossen   i s t ,   d e r  

s e i n e r s e i t s   auf  einem  auf  e iner   in  T r a n s p o r t r i c h t u n g   ange-  
ordneten  G l e i t s t a n g e   (101)  durch  einen  pneumatisch  b e t r i e -  

benen  A n t r i e b s z y l i n d e r   (105)  a n t r e i b b a r e n   G l e i t s t ü c k   (100) 

s i t z t .  

31.  Fügevor r ich tung   nach  den  Ansprüchen  29  und  30,  g e k e n n z e i c h -  

net  durch  einen  federnd  in  T r a n s p o r t r i c h t u n g   auf  e iner   G l e i t -  

s tange  (110)  gegen  die  Kraft  e iner   Feder  (111)  g l e i t b a r e n  

Gegenhal ter   (107)  mit  e ine r   Andruckfläche  ( 1 0 8 ) .  

32.  Fügevorr ich tung   nach  den  Ansprüchen  29 -  31,  g e k e n n z e i c h n e t  

durch  eine  Begrenzungsschraube  (106)  für  d i e  T r a n s p o r t b e w e -  

gung  des  G l e i t s t ü c k e s   ( 1 0 0 ) .  

33.  Fügevorr ich tung   nach  den  Ansprüchen  4  -  6 ,   dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  zum  Aus r i ch t en ,   F e s t h a l t e n  u n d   T r a n s p o r t i e r e n  

eines  F lächengeb i ldes   (A)  während  und  nach  einem  Fügevor-  

gang  eine  sich  über  die  gesamte  Brei te   des  A r b e i t s t i s c h e s  

(11)  e r s t r eckende   pneumatisch  ange t r i ebene   federnde  S t i f t -  

l e i s t e n v o r r i c h t u n g   (120,  121,  125,  126)  vorgesehen  i s t .  

34.  Fügevorr ich tung   nach  Anspruch  33,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß 

die  S t i f t l e i s t e n v o r r i c h t u n g   aus  mehreren  nebeneinander   ange-  
ordneten  in  Wechselbeziehung  pneumatisch  über  Exzenter  (124) 

und  P l eue l s t angen (123 )   a n t r e i b b a r e n   S t i f t l e i s t e n   (121,  126) 

b e s t e h t .  

35.  Fügevorr ich tung   nach  den  Ansprüchen  28 -  32,  dadurch  gekenn- 

z e i c h n e t ,   daß  die  A u s r i c h t - ,   F e s t h a l t e -   und  T r a n s p o r t v o r r i c h -  



tungen  für  das  F l ä c h e n g e b i l d e   (A)  pneumatisch  über  P r e s s -  

l u f t   a n t r e i b b a r   s ind ,   die  durch  vom  F ü g e s c h l i t t e n   b e t ä t i g b a -  

re  Auslöser   s c h a l t b a r   i s t .  

36.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  4 -  10,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  zwei  an  je  einem  federnden  Arm  (42b)  a n g e o r d -  

netes  Schlepprad  (42a)  verwendet  w i r d .  

37.  Fügevor r i ch tung   nach  Anspruch 36,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß 

zwei  an  je  einem  federnden  Arm  (42b)  angeordnete   S c h l e p p r ä d e r  

(42a)  zwischen  den  e inander   gegenüber l i egenden   Enden  der  Aus- 

t r a g s k a n ä l e   (44,  46)  im  F ü g e s c h l i t t e n   (16)  vorgesehen  s i n d .  

38.  Fügevor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  36  und  37,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  die  Lau f f l äche   der  Sch leppräder   (42a)  wie  d i e  

L a u f f l ä c h e  d e s   F ü g e r a d e s  ( 4 2 )   a u s g e b i l d e t   i s t .  



Verfahren  und  Vorr ichtungen  zum  Zusammenfügen  von  Wendeln  a u s  

M e t a l l d r a h t   bzw.  K u n s t s t o f f d r a h t   zu  F l ä c h e n g e b i l d e n  

Lis te   der  verwendeten  Bezeichnungen 

0  vorhandene  Wendel 

1  z u l e t z t   angefügte  e r s t e   Wendel 

la  Kopfbogen 

2  hinzukommende  zweite  Wendel 

2a  Kopfbogen 

A  F l ä c h e n g e b i l d e  

3  E i n s t e c k d r a h t  

4  Ü b e r l a p p u n g s b e r e i c h  

5  E i n s t e c k d r a h t a b s t a n d  

6 

7 

8 

9 

10  Boden 

11  A r b e i t s t i s c h  

12  A r b e i t s t i s c h p l a t t e  

13  Fügebank 

14  Bein 

15  V e r s t e i f u n g  

16  F ü g e s c h l i t t e n  

17  R i c h t u n g s p f e i l  

18  G l e i t f u ß  

19  G l e i t s t a n g e  



20  A n t r i e b s m o t o r  

21  W e n d e l - V o r r a t s b e h ä l t e r   l i n k s  
22  W e n d e l - V o r r a t s b e h ä l t e r   r e c h t s  
23  S c h a l t e r  

24  v e r s t e l l b a r e r   A u s l ö s e r  

25  Brücke 

26  R i c h t m e s s e r  

27 

28  V o r r a t s r o l l e  

29  D r a h t e i n s t e c k v o r r i c h t u n g  
30  über lauf   l i n k s  

31  Oberlauf  r e c h t s  

32  pneumatischer   V e r t e i l e r  
33  E ingangsn ippe l  
34  Ansch lußn ippe l  
35 

36 

37 

38 

39 

40  d a r g e s t e l l t e   F ü g e r i c h t u n g  
41  Arbe i t swand  

42  Fügerad 

42a  M a n t e l f l ä c h e  

43  R i n g s p a l t  .  

44  Austragskanal   I 

45  s p i t z e r   Winkel 

46  Austragskanal   I I  

47  s p i t z e r   Winkel 

48  Zufuhrkanal  I 

49  S p e r r m e s s e r  

50  pneumatischer   A n t r i e b s z y l i n d e r  
51  Zwischens tange  
52  F re i r aum 

53  Gegenschneide  
54  E i n s t e l l s c h r a u b e  

55  F re i r aum 



56  A n d r u c k r o l l e  

57  R o l l e n h a l t e r  

58  pneumat ischer   A n d r u c k z y l i n d e r  

59  Zufuhrkanal  I I  

60  Abstand 

61 

62 

63 

64 

65  T r ä g e r  

66  Zahns tange  

67  T r ä g e r  

68  A n t r i e b s z a h n r a d  

69  A n t r i e b s r o l l e  

70  Z w i s c h e n l a g e r  

71  Lager  

72  Kupplung 

73  Wand 

74  Boden 

75  Wendelzuführung 

75a  H i l f s r o l l e  

76  Halterung  für  R i c h t m e s s e r  

77  G l e i t s t a n g e  

78  G l e i t b u c h s e  

7 9  .   G l e i t b u c h s e  

80  Feder  

81  R i c h t u n g s p f e i l  

82 

83 

84 

85 

86 

87 

88 

89 

90  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g  



91  u n t e r e s ,   pneumatisch  b e t ä t i g t e s   T r a n s p o r t s t ü c k  

92  oberer  G e g e n h a l t e r  

93  Z w i s c h e n p l a t t e  

94  A b l a u f p l a t t e  

95  T r a n s p o r t f l ä c h e  

96  T r a n s p o r t s t ü c k  

97  S tange  

98  A n t r i e b s z y l i n d e r  

99  R i c h t u n g s p f e i l   ( a u f / a b )  

100  G l e i t s t ü c k  

101  G l e i t s t a n g e  

102  Loch 

103  Rückwand 

104  Loch 

105  A n t r i e b s z y l i n d e r  

106  B e g r e n z u n g s s c h r a u b e  

107  G e g e n h a l t e r  

108  A n d r u c k f l ä c h e  

109  G l e i t s t ü c k  

110  G l e i t s t a n g e  

111  Feder  

112  B e g r e n z u n g s s t ü c k  

113  H a l t e r  

114  H a l t e r  

115 

116 

117 

118 

119 

120  A r r e t i e r / T r a n s p o r t s t i f t   I 

121  S t i f t l e i s t e   I 

122  P l e u e l s t a n g e n a n s c h l u ß  

123  P l e u e l s t a n g e  

124  A n t r i e b s e x z e n t e r  

125  A r r e t i e r / T r a n s p o r t s t i f t   I I  



126  S t i f t l e i s t e   I I  

127  P l e u e l s t a n g e n a n s c h l u ß  

128  S t i f t a b s t a n d  

129 

130  A n t r i e b s ö f f n u n g  

131  D r a h t f ü h r u n g  

132  Drahtführung  in  A r b e i t s s t e l l u n g  

133  D r a h t e i n f u h r ö f f n u n g  

134  U l t r a s c h a l l - S c h w i n g e r  

135  Lochmesser  

136 

137 

138  pneumat ischer   A n t r i e b s z y l i n d e r  

139  R i c h t u n g s p f e i l  

140  D r a h t t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g  

141  G l e i t s t a n g e  

142  G l e i t f u ß  

143  pneumat i scher   A n t r i e b s z y l i n d e r  

144  R i c h t u n g s p f e i l  

145  V o r t r i e b s b a n d  

146  A n t r i e b s r o l l e  

147  L a u f r o l l e  

148  Motor 

149  Gegendruckband 

150  L a u f r o l l e  

151  F ü h r u n g s s t a n g e  

152  L a g e r p l a t t e  

153  pneumat ischer   A n d r u c k z y l i n d e r  

154 

155  obere  Wand 

156  Frontwand 

157  Mi t t e lwand  

158  Rückwand 

159  Lager  

160  Lau fwe l l e  



161  Lager 

162  A n t r i e b s w e l l e  

163  Kupplung 

164  D r a h t z u f u h r ö f f n u n g  

165  D r a h t d u r c h f ü h r u n g  
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