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@ Verfahren und Vorrichtungen zum Zusammenfiigen von Wendeln aus Metalldraht bzw. Kunststoffdraht zu

Flachengebilden.

@ Nach der Erfindung werden Flachengebilde A wie

Tacher, Matten bzw, Siebe od. dergl., die durch das Zusam-
menfiigen von Wendeln aus Metalidraht bzw. Kunststoffdraht
entstehen, wenn in die Uberlappungsbereiche zwischen den
Kopfbogen jeweils zweier ineinandergefiigter links- bzw.
rechtsgéngiger oder gleichgangiger Wendeln Einsteckdréhte
aus Metall bzw. Kunststoff eingeffiurt werden, maschinell
hergestelit,

Dieses erfolgt derart, daB in die bereits mit einer vorhan-
denen Wendel 0 zusammengefiigte, gestreckte, auf einem
Arbeitstisch 11 festgehaltene und ausgerichtete, zuletzt ange-
fiigte erste Wendel 1 mittels eines Fligewerkzeuges 42 die
vorgestreckte, hinzukommende zweite Wendel 2 eingeflgt
wird, die im spitzen Winkel 45 zur ersten Wendel 1 aus einem
Austragskanal (44) austritt, der zusammen mit dem Filige-
werkzeug 42 an der ersten Wendel 1 entlangtransportiert
wird, Der Einsteckdraht3 wird dem Fligewerkzeug 42 nachge-
fihrt. Zeitlich zwischen einem abgeschlossenen und einem
anschlieRenden weiteren Fiigevorgang in gleicher oder ent-
gegengesetzter Richtung wird das Fldchengebilde A um einen
Einsteckdraht-Abstand 5 weitertransportiert.
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Verfahren und Vorrichtungen zum Zusammenfugen von Wendeln

aus Metalldraht bzw. Kunststofdraht zu F]achengeb1]den

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und auf Vorrich-
tungen zum Zusammenfiigen von Wendeln aus Metalldraht bzw. '
Kunststoffdraht zu Fldchengebilden wie TUchern, Matten, Sieben
oder dergleichen mittels Einsteékdrﬁhten aus Metall bzw. Kunst-
stoff, die in die Oberlappungsbereiche zWischen’den Kopfbidgen
jeweils zweier ineinandergefiigter 1inks- bzw. rechtsgédngiger
oder gleichgdngiger Wendeln eingefiihrt werden.

Derartige Fldchengebilde Werdeh in vielen Bereichen der Tech-
nik eingesetzt. F]échehgebi]de aus Wendeln finden bevorzugte
Anwendung in Forderanlagen, beispie]swéise in Trockehbfen,
Backidfen, Bonbontransportvorrichtungen, aber auch in der Fisch-
industrie, in Verpackungsmasch1nen bzw. zum Transport von Nah~
rungsm1tte1n Jeg]1cher Art.

Fldchengebilde aus Kunststoffdrahtwendeln konnen vorzugsweise
auch als Transportbdander bei normalen Temperaturen, beispiels-
weise bei der Papierherstellung, vorzugsweise als Ersatz fiir
teure Filztransportbidnder zum Einsatz kommen. Flachengebilde
der genannten Art konnen auch als Filtermatten oder Siebe ein-
gesetzt werden.

Die Abmessungen derartiger Fldchengebilde variieren und rich-
ten sich nach der jeweiligen Verwendungsart. Wahrend fiir Filter-

matten bzw. Sieben oder dergleichen eher schmale Bdnder benttigt
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werden, konnen Transportbéander fiir die Papierherstellung Breiten
bis zu 10 Metern oder dariiber erreichen.

Bisher werden derartige Fldachengebilde in aufwendiger Weise von
Hand hergestellt. Auf einem der Breite des Flachengebildes ent-
sprechenden Arbeitstisch liegt teilweise das fertige Flachenge-
bilde, welches hinter dem Arbeitstisch in einen Vorratsbehdlter
bzw. einfach auf den Boden fdl1t. An der letzten vorhandenen Wen-
del des beispielsweise 8 Meter breiten Flachengebildes ist die zu-
letzt angefiigte Wendel mi+tels eines Einsteckdrahtes befestigt,
der in den Oberlappungsbereich beider einander durchdringender .
Wendeln eingefiihrt ist. Diese zuletzt angefiigte Wendel ist da-
durch soweit gestreckt, daB in ihre Zwischenrdume ohne Schwierig-
keit leicht die hinzukommende zweite Wendel eingefiigt werden kann.
Gleich nach dem Fiigen wird der Einsteckdraht, meistens von einer
zweiten Person eingesteckt. '

Wenn bei dieser Fertigung die damit befaBten Personen in absehba-
rer Zeit auch eine gewisse Fingerfertfgkeit erlangen, ist insge-
samt jedoch diese Form der Herstellung von Fldchengebilden der ge-
nannten Art aufwendig, kostspielig und vor allem zeitraubend. Gros-
se Transportbéander, so in der Papierindustrie, kinnen nicht rasch
auf Bestellung hergestellt werden, wenn in einer Papierherstel-
lungsmaschine ein Transportband ausgefallen ist. Um dann eine sol-
che auPerordentlich teure Papiermaschine nicht unzuldssig lange
unbenutzt still liegen zu lassen, muB immer wenigstens ein Reser-
veforderband auf Vorrat liegen.

Un bei den beschriebenen Flachengebilden storende zugfedernmdBige
Vorspannungen, die die Wendeln nach ihrem Ineinanderfiigen besit-
zen, zu vermeiden, ist vorgeschlagen worden, torsionsfreie Wendeln
einzusetzen und das F]ﬁchengebi]de, beispielsweise ein Siebband,
nach dem Einschieben des Steckdrahtes in gedehntem Zustand ther-
misch zu fixieren. Zusdtzlich werden Wendeln mit verbreiterten Win-
dungsbbgen verwendet, von denen man, vor dem Zusammenfligen zwei so
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legt, daB sie seitlich versetzt iibereinanderliegen. Daraufhin
dehnt man die Wendeln etwas in der Ldnge und filhrt sie dann zwi-
schen zwei PreBwalzen hindurch, wodurch sie ineinandergedriickt -
werden. Die verbreiterten Windungsbogen halten die zusammenge-
fligten Wendeln nach Aufheben der auf sie ausgelibten Spannung zu-
sammen, so daf der Steckdraht eingeschoben werden kann (DE-0S

2 938 221).

Wenn sich hiermit auch die Herstellung derartiger Fldchengebilde
geringfligig erleichtern 1dBt, so miissen dennoch die Arbeitsgdnge
von Hand vorgenommen werden. Der dadurch bedingte personelle und
zeitliche Aufwand mit allen Nachteilen bleibt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, hier Ab-
hilfe zu bringen, und ein Fiugeverfahren sowie eine danach arbei-
tende Fligevorrichtung zu schaffen, mit denen sich die Herstellung
derartiger Fldchengebilde beliebiger Breite bei exaktem Einhalten
der jeweiligen Steigungen der Wendeln wesentlich beschleunigen
und vor allem automatisieren 1aft.

Es wurde gefunden, daB sich dieses in einfacher Weise dadurch er-
reichen 1aBt, daB in die bereits mit einer vorhandenen Wendel zu-
sammengefiigte, gestreckte, auf einem Arbeitstisch festgehaltene
und ausgerichtete zuletzt angefiigte erste Wendel mittels eines
Fligewerkzeuges die vorgestreckte hinzukommende zweite Wendel aus
einem Austragskanal austritt, der - zusammen mit dem Fligewerk-
zeug - an der ersten Wendel entlangtransportiert wird, daB der
Einsteckdraht dem Filigewerkzeug nachgefiihrt wird, und daB zeit-
lich zwischen einem abgeschlossenen und einem anschliefenden wei-
teren Fiigevorgang in gleicher oder entgegengesetzter Richtung das

Fldachengebilde um einen Einsteckdraht-Abstand weitertransportiert
wird.

Durch die translatorische Bewegung des Fiigewerkzeuges in Verbin-
dung mit seiner Arbeitsweise und dem dabei erfolgenden Austritt
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der hinzukommenden vorgestreckten zweiten Wendel unter einem
spitzen Winkel zur ersten Wendel wird erreicht, daB nicht nur
ein relativ einfaches Fligewerkzeug zum Einsatz kommen, sondern
daB das Fiigen auch mit bisher nicht fiir mbglich gehaltener Fii-
gegeschwindigkeit rein maschinell durchgefuhrt werden kann.

Infolge der geschickten Ausbi]dungsmﬁglichkeitén des Fiigewerk-
zeuges kann auch das Nachfiihren des Einsteckdrahtes schnell und
problemlos erfolgen. '

Zeitlich zwischen einem abgeschlossenen und einem ansch11eBendén
weiteren Fligevorgang in gleicher oder entgegengesétzter Richtung
wird nicht nur das,F]échengebi]de um einen Einsteckdraht-Abstand
weitertransportiert, sondern werden auch die ndtwéndigen Um-
schaltungen der Fiigevorrichtung vorgenbmmen; Von besohderem Vor-
teil ist, daB das Fiigeverfahren durch Fﬁgevdfrichtungen verwirk-
Ticht werden kann, die pneumatisch'arbeiten. Ohne am Kern der Er-
findung etwas zu andern, konnen aber auch die pneumatisch aus1os-
baren Arbeitsgdnge elektromagnetisch, elektromechanisch oder me-
chanisch ausgeldst werden. Das erfindungsgemife Fiigeverfahren ge-
stattet es, daB beispielsweise ein'FUgewerkzeug'in Hin- und Her-
Richtung gegeniiber dem Arbeitstisch entlanggefihrt wird, bzw.
beispieléweise durch einen Ketten- bzw. Seiltrieb um den Arbeits-
tisch herumgezogen wird. Bei dieser Artrdef Ausiibung des Verfah-
rens konnen Fldchengebilde an beiden Ldngsseiten des Arbeitsti-

sches gefligt werden. - T

Um eine volle Ausnutzung der FUgemﬁg1ichkeiten'zu erreichen, ist
in Weiterbildung der Erfindung ein Fiigewerkzeug fiir das Zusammen-
fiigen bei Hin- und Her-Transport mit zwei entgegengesetzt geneig-
ten Austragskandlen kombiniert, aus denen jeweils eine Tinksgewen-
delte oder eine rechtsgewendelte Wendel ausgestoBen werden.

Dadurch, daB die hinzukommende Wendel in eine bereits am vorhan-
denen Flichengebilde eingefiigte Wendel eingefiigt wird, ist letz-



10

15

20

25

30

35

. . 0041685

tere stets in der richtigen ﬁeise vorgestreckt. Soll eine neue
Maschine zur Herstellung von Fldchengebilden der in Rede stehen-
den Art neu eingefichtet werden, muP eine erste Wendel auf dem
Arbeitstisch mit der richtigen Streckung ausgespannt werden. Nur
fiir das Einrichten der nach dem erfindungsgemdBen Verfahren ar-
beitenden Fiigevorrichtung ist es notwendig, den Anfang eines
Flachengebildes von Hand zu fiigen.

Nach einer weiteren erfinderischen Idee ist vorgesehen, daB der
Anfang jeder jeweils hinzukommenden zweiten Wendel zu Beginn ei-
nes Fligetaktes am Ende der jeweils ersten Wendel festgehalten
wird, und daB die Transportgeschwindigkeit des Fiigewerkzeuges und
die Zufﬁhrgeschw%ndigkeit der jeweils zweiten Wendel so aufeinan-
der abgestimmt sind, daB sich dadurch die notwendige Streckung
der jeweils zweiten Wendel ergibt.

" Das Abflachen der Wendeln bzw. die Randbefestigungen am Fldachen-

gebilde werden in weiteren Verfahrensschritten vorgenommen, die
Jjedoch nicht zur vorliegenden Erfindung gehoren.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens ist die Fiigevorrichtung dadurch
gekennzeichnet, daB das Fiigewerkzeug und der bzw. die Austrags-
kandle an einem Fiigeschlitten vorgesehen sind, der derart ober-
halb des Arbeitstisches hin- und hertransportierbar ist, daB der
Abstand zwischen dem unteren Bereich des Fiigewerkzeuges und einer
auf dem Arbeitstisch angeordneten Fiigekante bzw. einem Fiigetisch
etwas geringer ist als der Durchmesser der Wendel, daPB am Arbeits-
tisch wenigstens eine Vorratsrolle sowie eine Drahteinsteckvor-
richtung fiir den Einsteckdraht angeordnet sind und daB zum Trans-
portieren des Fldchengebildes um einen Einsteckdrahtabstand eine
Transportvorrichtung mit einem unteren pneumatisch betdtigbaren
Transportstiick und einem oberen Gegenhalter vorgesehen ist. Hier-
durch erreicht man ein sicheres Einfligen der hinzukommenden zwei-
ten Wendel selbst bei der Herstellung beliebig breiter Fldchenge-
bilde und ein einwandfreies automatisches Arbeiten der Vorrichtung.



10

15

20

25

30

35

- 0041685

Weitere Ausfiihrungsbeispiele und Einzelheiten der Erfindung
hinsichtlich der gleichzeitigen Fiigung von mehreren Fldchenge-
bilden lassen sich den Anspriichen 5 und 6 entnehmen.

Hervorzuheben ist, daB auf dem Fiigeschlitten Vorratsbehdalter
fiir die zuzufiihrenden zweiten Wendeln angeordnet sind. Diese
Vorratsbehdlter, die geniigend groB sind, um Wendel filr mehrere
Fiigetakte aufzunehmen, werden somit immer mitgefiihrt.

Jeder dieser Vorratsbehdlter ist iiber einen Zufihrkanal sowie
Umlenk- bzw. Andruckrollen mit dem im spitzen Winkel aus der un-
teren Kante des Fuhrungsschlittens austretenden Austragskanal
verbunden. '

Bei einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sind die Zufiihrkana-
Te in einer Arbeitswand des Fligeschlittens beiderseits um das
Fligewerkzeug herumgefiihrt und die Austragskandle unterhalb des
Fligewerkzeuges an der Unterkante des Filigeschlittens zusammenge-
fihrt.

Hierdurch ergibt sich eine auBerordentlich einfache Konstruktion
des Fiigeschlittens.

Jeder Zufiihrkanal ist mit einer vorzugsweise pneumatisch betd-
tigbaren Abschneidvorrichtung versehen, deren Abstand von der
Uffnung des zugehﬁfigen Austragskanals der Ldnge des Oberlaufes
des Arbeitshubes entspricht. Das Ende der hinzukommenden zweiten
Wendel 1duft nach dem Abschneidevorgang noch aus dem Austragska-
nal hinaus. In dieser Zeit fiihrt der Fiigeschlitten seinen Oberhub
aus. Beim Zuriickkehren aus diesem Oberhub bis an die Stelle, an
der ein neuer Fiigevorgang beginnt, 1duft der Anfang der nun fiir
den Fiigevorgang bereitzustellenden weiteren Wendel von der Ab-
schneidevorrichtung bis zur Austragsoffnung des Austragskanals
und steht mit Beginn des Fiigevorganges ohne besondere Hilfsmittel
zur Verfiigung.
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Von Vorteil ist in einem Ausflihrungsbeispiel, daB das Fiige-
werkzeug ein Fiigerad ist, welches drehbar so auf einer An-
triebswelle sitzt, daB seine als Fligekante ausgebildete Man-
telfldche in den gemeihsamen Austrittsbereich beider Austrags-
kandle hineinragt. GemaB der Unteranspriiche 12 - 14 kann die
Mantelfldche des Fligerades unterschiedlich ausgebildet sein.

Erfindungsgemal ist es moglich, den Transport des mit einem
oder zwei Filigewerkzeugen ausgeristeten Fligeschlittens im Hin-
und Herbetrieb sowie im Rundumbetrieb auf an sich bekannte
Weise durchzufiihren. Es wurde jedoch gefunden, daB es vorteil-
haft ist, fir den Transport des Fiigeschlittens eine Zahnstange
vorzusehen, die unterhalb des Bodens des Fiigeschlittens auf ei-
nem Trdger zwischen parallel verlaufenden Gleitstangen auf der
Arbeitstischplatte des Arbeitstisches befestigt ist, und in die
ein von einem Antriebsmotor angetriebenes Antriebszahnrad am
Fiigeschlitten eingreift. Dieser Antriebsmotor treibt sowohl das
Fligerad als auch das Zahnrad an. Da der Antriebsmotor regelbar
ist, sind die Vortriebsgeschwindigkeit des Fiigeschlittens und
die Rotation des Fiigerades stets exakt aufeinander abgestimmt.

Am Arbeitstisch der Fiigevorrichtung ist wenigstens eine Vorrats-
rolle sowie eine Drahteinsteckvorrichtung fiir den Einsteckdraht
angeordnet. Bei Hin- und Herbetrieb sind erfindungsgemdB an je-
dem Ende des Arbeitstisches eine Drahteinsteckvorrichtung mit
Vorratsrolie fiir den Einsteckdraht angeordnet. Die Drahtfiihrung
und die Einsteckvorrichtung konnen am Arbeitstisch im Bereich
der Uberldufe verstellt, vorzugsweise einjustiert werden,

Um ein Einfiihren des Einsteckdrahtes in die Oberlappungsberei-
che sicherzustellen, kann ein Ultraschall-Schwinger vorgesehen
werden, durch den der Einsteckdraht vor seinem Einfiihren in den

Oberlappungsbereich in hochfrequente Schwingungen versetzbar
ist.
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Nach dem Ultrascha115$chwinger,wirdrder EinSteckdraht durch

ein Lochmesser gefiihrt, welches 47vokzugsWeise pneumatisch -
den Einsteckdraht auf richtige Lénge abschneidet.

* Eine sichere Fligung und ein ordnungsgemédRes Einfiihren des Ein-

steckdrahtes in denVUber1appungsbefeich wird im wesentlichen

auch dadurch erreicht, daB zum Festhalten und zum Ausrichten

der auf der Fiigebank bzw. auf dem FUgetisch 1iegenden Wendeln
ein Ulber die gesamté Breite des Arbeitstisches reichende Vor-
richtung vorgesehen ist. '

In einem ersten Ausfiihrungsbeispiel werden zum Festhalten und
Ausrichten der Wendeln ein iber die gesamﬁe Ldnge des Arbeits-
tisches reichendes Richtmesser vorgesehen. Bei besbndefer'Brei-
te des Arbeitstisches kann das eine Richtmesser auch durch ne-
beneinanderliegende kleinere Richtmesser ersetzt werden.

Das bzw. die Richtmesser sind'senkrecht'zum Arbeitstisch gefiihrt
und stehen dabei unter dem EinfiuB von Federn, die die Schneiden
der Richtmesser auf den'OberTappungsbefeich der jeweils vorhan-
denen Wendel und der zuletzt eingefiigten ersten Wendel driicken.
Normalerweise werden die Richtmesser aufgrdnd ihrer federnden
Lagerung beim Transport des Fldchengebildes gegen die Kraft der

Federn angehoben. In einem besonderen Ausfiihrungsbeispiel ktnnen

die Richtmesser jedoch auch an einen pneumatischen Hubantrieb
angeschlossen sein, der die Richtmesser anhebt, wenn das Flichen-
gebilde um einen EinSteckdraht—Abstand'weitErtransportiert wird.

Bei dem Einsatz von Richtmessern ist zum Transportieren des Fld-
chengebildes um einen Einstéckdraht—Abstahd eine Transportvor-
richtung mit einem unteren:pneumatiSCh betﬁtigbdren Transport-
stiick und einem oberen Gegenhalter VOrggsehen. Einzelheiten die-
ser Transpdrteinrichtung sind in den Unteranspriichen 29 - 32 ge-
kennzeichnet. ' '
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In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist zum
Ausrichten, Festhalten und zum Transportieren des Fldchenge-
bildes wdahrend und nach einem Fligevorgang eine sich iber die
gesamte Breite des Arbeitstisches erstreckende pneumatisch
angetriebene federnde Stiftleistenvorrichtung vorgesehen.

Anstelle des Fiigerades kann als Fligewerkzeug auch ein am Ende
eines federnden Armes angeordnetes Schlepprad verwendet wer-
den, das im einzelnen nach den Unteranspriichen 37 und 38 aus-
gebildet sein kann.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nachfolgend anhand
der Zeichnung erldutert:

Es zeigt

Figur 1 eine Draufsicht auf den Ausschnitt aus einem
Fldchengebilde, .

Figur 2 eine vereinfachte Seitenansicht auf die Wen-

deln des Flachengebildes nach Fig. 1,
Figur 3, 3a eine schematische Darstellung des Fligevorgan-

ges,

Figur 4 eine Ansicht auf die Fiigeschlitten-Seite der
Fligevorrichtung, '

Figur 5 ein Fligewerkzeug,

Figur 6 einen Querschnitt entlang der Linie VI VI nach
Fig. 4,

Figur 7 Einzelheiten einer Halte- und Transportvorrich-
tung flir das Flichengebilde, |

Figur 8 Einzelheiten eines anderen Ausfihrungsbeispiels
einer Halte- und Transportvorrichtung,

Figur 9 eine Ansicht in Richtung A auf die Halte- und
Transportvorrichtung nach Fig. 8,

Figur 10 eine Drahteinsteckvorrichtung,

Figur 11 einen Schnitt entlang der Linie A B in Fig. 10 u.

Figur 12 Mantelfldchen des Filigewerkzeuges.

- 10 -
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Figur 1 zeigt zur Erlduterung eine Draufsicht auf den Ausschnitt
aus einem Fldchengebilde A, welches mit der erfindungsgeméBen
Fligevorrichtung hergestellt wird. Das F]ﬁcﬁengebi]de A besteht
in seinem fertigen Zustand aus einer mehr oder Weniger groBen
Zahl von Wendeln aus Metalldraht bzw. Kunststdffdraht, die mit-
tels Einsteckdrdhten aus Metall bzw}/Kunstétoff zusammengehalten
werden. Zwei nebeneinander1iegendeVWende]n,sind in Fig. 1 mit 1
und 2 bezeichnet. Im weiteren Verlauf der Beschreibung wird von
einer vorhandenen Wendel 0 auSgegangen, die durch einen Einsteck-
draht 3 fest mit dem Fldchengebilde A verbunden ist. Figur 3 deu-
tet dieses schematisch an. An die vorhandene Wendel 0 ist die se-
genannte zuletzt angefiigte erste Wendel 1 angéfﬁgt, die mit der
vorhandenen Wendel O durch den Einsteckdraht 3 verbqnden ist.
GemdB Figur 3 ist die gegeniiberliegende Sefte der zuletzt ange-
fugten ersten Wendel 1 offen. Deutlich ist erkennbar, daB die
Wendel 1 jedoch durch die vorhandene Wendel 0 so gespannt ist,
daB die einzelnen Windungen der Wendeln Zwischenrdume bilden, in
die die Windungen der hinzukommenden zweiten Wendel 2 Teicht ein-
gefiigt werden kinnen. - ' '

In Figur 3 ist ein Fiigewerkzeug 42 und eine Fiigebank 13 darge-
stellt, um die Wirkungsweise der neuen Fiigevorrichtung zu demon-
strieren. Oberhalb des FUgewerkzeugeS, das im dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiel als Fiigerad 42 ausgebildet ist, ist der Rich-
tungspfeil der translatorischen Bewegung dargéste11t. Innerhalb
des Fiigerades 42 deutet der Pfeil die Drehrichtung des Rades an.
Deutlich ist erkennbar, daB die'hinzuzufﬁgende Wendel 2 durch das
Fligewerkzeug in die erste Wendel 1,eingefﬁgt wird. Hierbei wird
der Einsteckdraht 3 dem Fiigewerkzeug nachgefiihrt. Der Einsteck-
draht 3 wird, wie dieses die Fig. 2 erkennen 1dBt, in den Ober-
lappungsbereich 4 zwischen den beiden Kopfbogen la und 2a der
Wendeln 1 und 2 eingesteckt. Die Fig. 2 13Bt auch den sogenannten
Einsteckdraht-Abstand 5 erkennen, um,deh das Flichengebilde A ge-
miB Fig. 3 nach Beendigung eines Fiigevorganges in Richtung von

- 11 -
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drei nach unten zeigenden Pfeile weitertransportiert wird.
Wichtig ist, daB die hinzukqmménde zweite Wendel 2 vom Fiige-
werkzeug 42 in einem spitzen Winkel 45 zur Wendel 1 in diese
eingergt wird. In der praktischen Durchfiihrung tritt die hin-
zukommende Wendel 2 aus einem in Fig. 3 nicht dargestellten
Austrittskanal aus, in welchem sie noch nicht gestreckt ist.

Die zusammenzufiigenden Wendel kﬁhnen,'wié dies vor allem die
Figuren 1 und 3 darstellen, abwechselnd Tinks- und rechtsgin-
gig sein. Ohne am Kern der Erfindung etwas zu dndern, lassen

sich aber auch mit der Erfindung gleichgdngige Wendeln zusammen-
fiigen. '

In der praktischen Durchfiihrung des in Fig. 3 angedeuteten Fii-
geverfahrens ist das Fligewerkzeug, im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel das Fiigerad 42, so mit der Vorrichtung verbunden, daB
es zum Zusammenfiigen hin- und hertransportiert werden kann. In

diesem Fall sind zwei geﬁeigte Austragskandle mit dem Fligerad
42 kombiniert. ' '

Damit die hinzukommende Wendel 2 die notwendige Streckung erhdit,
damit ihre Ringe Teicht in die Zwischenrdume zwischen den Ringen
des Wendels 1 eingefiigt werden kbnnen, wird der Anfang der je-
weils hinzukommenden zweiten Wendel 2 zu Beginn eines Fligetaktes
vom Ende derrjeWei1s ersten Wendel festgehalten. Dieses geschieht
in einfacher Weise dadurch, daB die Anfangswindungen der Wendel 2
in die Zwischenrdume zwischen die Windungen der Wendel 1 hinein-
gefiigt werden. Die Transportgeschwindigkeit des Fligewerkzeuges 42
und die Zufiihrgeschwindigkeit der jeweiTé"zweiten Wendel sind er-
findungsgemdB beim Fligevorgang so aufeinander abgestimmt, daB
sich dadurch und infolge des Festhaltens des Wendelanfanges;

selbsttdtig die notwendige Streckung der hinzukommendén Wendel 2
ergibt (Figur 3). ' '
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Figur 4 zeigt eine Ansicht auf die Fligevorrichtung nach der
Erfindung von der Fiigeschlitten-Seite her. Auf einem Boden 10
ist ein Arbeitstisch 11 mit Beinen 14 und Versteifungen 15 auf-
gebaut, der im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eine Arbeits-
tischplatte 12 und eine darauf angeordnete Fiigebank 13 aufweist.
Ein Fiigeschlitten 16 kann nach MaBgabe des Richtungspfei]es 17
mittels GleitfiBen 18 auf Gleitstangen 19 von einem Antriebs-
motor 20 iiber die ganze Breite des Arbeitstisches hin- und her-
gefahren werden. Der Arbeitshub des Fiigeschlittens 16 ist prak-
tisch so Tang wie die Versteifungsbriicke 25. Vor und hinter die-
ser Versteifungsbriicke 25 sind ein 1inker Oberlauf 30 und ein
rechter Oberlauf 31 vorgesehen, deren Bedeutung spdter erldutert
wird.

Auf dem Fligeschlitten 16 ist ein 1linker Wendelvorratsbehdlter

21 und ein rechter Vorratsbehdlter 22 angeordnet, in welchem die
zuzufiihrenden Wendeln angeordnet sind. Am Fiigeschlitten 16 selbst
ist wenigstens ein Schalter 23 angeordnet, der durch verstellbare
Ausloser 24 schaltbar ist. '

An der rechten Seite der Briicke 25 sind Richtmesser 26 darge-
stellt, die fiir eine genaue Festhaltung des Fldchengebildes A
wdhrend eines Fiigevorganges sorgen. Ans+elle-von Richtmessern 26
kdnnen auch Stiftleisten 121, 126 verwendet werden. In den Ober-
laufbereichen 30 bzw. 31 sind Drahteinsteckvorrichtungen 29 vorge-
sehen, die jeweils eine Vorratsrolle 28 fiir den Einsteckdraht 3

sowie eine spiter erliduterte Transportvorrichtung fiir den Ein-

steckdraht 3 aufweisen.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4 wird die Fiige-

vorrichtung pneumatisch betrieben. Deshalb ist ein pneumatischer
Verteiler 32 vorgesehen, dem Druckluft lber einen Eingangsnippel
zugefiinrt wird, die dann iiber AnschluBnippel 34 iiber feste bzw.

flexible Leitungen zu den einzelnen pneumatischen Schaltfunktio-
nen gefiihrt wird.

- 13 -
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Es versteht sich von selbst, daB Fig. 4 nur ein mogliches
Ausfiihrungsbeispiel einer Fligevorrichtung nach der Erfindung
darstellt. In Abh@ngigkeit von der Breite der zu fligenden fla-

~ chenformigen Gebilde kann die Fiigevorrichtung konstruktiv auch

anders ausgebildet sein. Im Prinzip jedoch weist jede erfin-
dungsgemdfe Fiigevorrichtung einen Fligeschlitten 16, Richtmes-
ser 26 bzw. Stiftleisten 121, 126 sowie Drahteinsteckvorrich-
tungen 29 auf. Hinzu kommt jedoch noch eine aus Fig. 4 nicht
ersichtliche Transportvorrichtung fiir das Fldchengebilde A. Die-
ses wird in einer Vorrichtung nach Fig. 4 auf der dem Fiige-
schlitten 16 gegeniiberliegenden Seite abgefiihrt.

Figur 5 zeigt, teilweise im Schnitt, das Ausfilhrungsbeispiel ei-
nes Fiigewerkzeuges. Die Fligevorrichtung ist durch die Arbeits-
tischplatte 12 angedeutet, auf der die Fligebank 13 befestigt
ist, auf der die zuletzt eingefiigte erste Wendel 1 und die hin-
zukommende zweite Wendel 2 zu sehen ist. Der Einsteckdraht 3 ist
auf der Tinken Hilfte der Figur 4 angedeutet.

Das Fiigewerkzeug wird zusammen mit dem Figeschlitten 16 in Rich-
tung des Pfeiles 40 transportiert.

In einer Arbeitswand 41 ist ein Fiigerad 42 éingelassen, um das
herum ein Ringspalt 43 vorgesehen ist. Figur 6 zeigt diese An-
ordnung im Querschnitt. Figur 6 zeigt auch, daB das Fiigerad 42
mit einer Antriebswelle 69 verbunden ist, die iiber eine Kupplung
72 an den Antriebsmotor 20 angekuppelt ist.

Die Arbeitswand 41 weist einen rechten Austragskanal 44 und ei-
nen linken Austragskanal 46 auf. Beide Austragskandle sind zur
Fiigebank 13 im spitzen Winkel 45 bzw. 47 angeordnet. Die unte-
ren Uffnungen der Austragskandle 44 und 46 enden unterhalb des
Fligerades 42, dessen unterer Bereich einen Abstand 60 zur oberen
Fldche der Fiigekante 13 bildet. An die Austragskandle 44 bzw. 46
schlieBen Zufilhrkandle 48 bzw. 59 an, in denen Sperrmesser 49
vorgesehen sind.

- 14 -



10

15

20

25

30

35

0041665
- 14 _ 

Die Sperrmesser 49 sitzen in den ineinander ibergehenden Zu-
fiihrkandlen 48, 59 und'Austragskanﬁlen,44, 46, die beiderseits
um das Fiigewerkzeug 42 herumgefiihrt sind und in die Arbeits-
wand 41 des Fiigeschlittens 16 eingearbeitet sind. Der Abstand
jeder Abschneidvorrfchtung 49, 53 von der Uffnung des zugehd-
rigen Austragskanals 44, 46 an der Untérkante des Fiigeschlit~
tens 16 entspricht der L&nge desrjeweiligen,OberlaufES'BO bzw.
31 des Arbeitshubes. Das jeweilige Sperrmesser 49 jeder Abschnei-
devorrichtung wird durch einen pneumatischen Arbeitszylinder 50
angetrieben, der justiérbar in der Arbeitswand741,deerﬁgesch1it-
tens 16 angeordnet 1st.10ber*éine Zwischenstange 51 steht jeder
pneumatische Antriebszylinder 50 mit dem Sperrmesser 49 in Wirk-
verbindung. Jedes Sperfmesser hat eine Schneide und eine von
dieser zuriickweichende F]éche'gégenﬁber der in der Arbeitsplatte
41 ein Freiraum 52,ents£eht, der ein Verklemmen des Endes der
auslaufenden Wendel 2 verhindert. Dem Sperrmesser 49 Tiegt je-
weils eine GegenschheideﬁSB'geéenUber, die mittels einer Ein-
stellschraube 54 an der Arbeitswand 41 befestigt ist. Auch die
Gegenschneide 53 besitzt einen Freiraum 55, durch den ein Ver-
klemmen des Anfanges der im Zufiihrkanal 48 biw.j59 verbleibenden
Wendel verhindert wird. - -

An Biegungen der Zufiihrkandle 48 bzw. 59 sind Andruckrollen 56
angeordnet, die Uber einen Rollhalter 57 mit pneumatischen An- '
druckzylindern 58 in Wirkverbindung stehen.

_ Das Sperrmesser 49 des einen Zufiihrkanals 48 bzw. 59 und die

Andruckrolle 56 des anderen ZufUhrkaha]és 48 bzw. 59 sind wech-
selseitig betdtigbar. Durch Heranfahren der Andruckrolle 56 an
die Wendel 2 kann deren Forderung bewerkstelligt werden. In ei-
nem besonderen Ausfiihrungsbeispiel kann die Andruckrolle 56
auch vom Antriebsmotor des Fiigerades 42 oder*derj}eichen im Be-
darfsfall angetrieben werden.

Wie dieses besonders der Fig. 6 entnahmbar ist, ist das Fiigerad
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42 drehbar so auf einer Antriebswelle 69 angeordnet, daB sei-

ne als Fiigekante ausgebildete Mantelfldche 42a in den gemein-

samen Austrittsbereich beider Austragskandle 44, 46 hineinragt
und dort einen Abstand 60 zur Oberfliche der Fligebank 13 ein-

halt, der kleiner ist als der Durchmesser einer Wendel.

Der Figur 12 1dBt sich entnehmen, daB die Mantelflache 42a des

Figerades 42 glatt, zur Antriebswelle 69 hin gewtlbt oder aber
gekliiftet bzw. mit Zdhnen oder Stacheln ausgebildet sein kann.

Das Fiigerad 42 kann auch auswechselbar auf der Welle 69 sitzen,
um so optimale Mantelfldche 42a beim Fiigen von F]échengebi]deﬁ
A einsetzen zu kinnen. '

GemdP Figur 6 ist die Arbeitstischplatte 12 durch Langstrdger
12a gegen Durchbiegung gesichert. Deutlich ist erkennbar, daB
der Fiigeschlitten 16 vor der Fiigebank 13 mittels GleitfiiBen 18
auf Gleitstangen 19 beweglich gelagert ist, die auf Trdgern 65
sitzen, die ihrerseits auf der Arbeitstischplatte 12 befestigt
sind.

Zwischen den Gleitstangen 19 ist eine Zahnstange 66 erkennbar,
die auf einem Trager 67 sitzt und die mit einem Antriebszahnrad
68 zusammenwirkt, welches auf der Antriebswelle 69 befestigt ist.
Die Antriebswelle 69 ist iiber eine Kupplung 72 mit dem Antriebs-
motor 20 verbunden. Normalerweise ist der Antriebsmotor 20 ein
Elektromotor, dessen Drehzahl regelbar ist. Durch diese sinn-
reiche Anordnung erreicht man, daB der Vortrieb des Fiigeschlit-
tens 16 stets in direktem festen Zusammenhang mit der Drehzahl
des Fiigerades 42 steht. Infolgedessen hat das Fiigerad-42 fiir je-
de Fiigegeschwindigkeit die richtige geeignete Fiigedrehzahl.

Die Antriebswelle 69 ist in einem Zwischenlager 70 und einem
Lager 71 gelagert.

Figur 6 1dBt im Querschnitt deutlich die Ausbildung der Arbeits-
wand 41 und des Fiigerades 42 mit seiner Fligekante 42a sowie den
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das Fiigerad umgebenden Ringspa1t-43 erkennéh Der FUgesth]itten
wird durcheine Riickwand 73 und durch einen Boden 74 komp]ett1ert.
Unterhalb des Antr1ebsmotors 20 sitzen. an der Unterseite des Bo-
dens 74 Schalter 23, die mit den verstellbaren Ausldsern 24 zu-
sammenwirken. Durch die'SchaJtef 23 werden elektrische oder ge-
gebenenfalls pneumatische Vorginge ausgeldst.

Der Wendel 2 sitzt zundchst in dem Wende190ffat$behﬁ1ter 21. Der
Wendel wird iiber eine Wendelzufiihrung 75 und eine Hilfsrolle 75a
den Zufiihrkanglen 48 bzw. 59 zugefiihrt. y |

In der rechten Hdlfte der F{g. 6 ist das,F]Echengebi]de A mit
dem vorhandenen Wendel 0, der zuletzt angefiigten ersten Wendel 1
und der hinzukommenden zweiten Wendel 2 dargestellt. Figur 6

148t auch deutlich eih Richtmesser 26 erkennen, welches federnd

an der Briicke 25 mit Hilfe einer Ha]terung'76,,einer G]eitstangé'
77 sowie Gleitbuchsen 78 und 79 angeordnet ist. Der Kraft einer
Feder 80 folgend wird das Richtmesser 26 oberhalb des Oberlap-
pungsbereiches 4 auf die beiden zusammengefiigten Wendel 0 und 1
gedriickt. Der Richtungspfeil 81 deutet an, wie das Richtmesser 26
beweglich ist. Je nach Ausbildung der Féder'SO kann das Richt-
messer 26 beim Vorschub deerléchéngebildes A selbsttatig nach
oben ausweichen bzw. anschlieBend wieder in die Vertiefung zwi-
schen zwei ineinandergefﬁgte Wendeln eindringen oder aber durch
eine nicht dargestellte pneumatische HUbvdrrichtuhg wihrend des
Transportschrittes des F]achengeb11des A nach einem beendeten Fu-
getakt angehoben bzw abgesenkt werden.

Der Transport des Flﬁchéngebildes A Wird von eﬁner Tranéportvor-
richtung 90 bewerkste]]igt,rdié ein untekes,*pheumatisch betdtig-
tes Transportstiick 91 und'einenVOberen Gegenhalter 92 aufweist.
Das untere Transportstuck 91 kann nicht nur pneumatisch, sondern
auch elektrisch bzw. elektromechan1sch betat1gt werden

Einzelheiten der Transportvorrichtung 90 sind der Fig. 7 entnehm-
bar. Auf der auf der Arbeitstischplatte 12 befestigten Fiigebank
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sind die vorhandene Wendel 0, die zuletzt angefiigte Wendel 1
und die hinzukommende Wendel 2 erkennbar, die zu einem Fl&-
chengebilde A zusammengefiigt werden. Deutlich ist die Lage

des Richtmessers 26 zwischen benachbarten Wendeln erkennbar.

Das untere Transportstiick 91 der Transportvorrichtung 90 sitzt
hinter einer an die Fiigebank 13 anschlieBenden Zwischenplatte
93 und vor einer Ab]aufp]étte 94 fiir das FTéchengebi1de A. Das
pneumatisch befétigte Transportstiick 91 weist eine Transport-
fldche 95 auf, der eine Andruckfldche 108 des Gegenhalters 107
gegeniiberliegt. Das TransportstUck 91 ist iliber eine Stange 97
mit einem Antriebszylinder 98 verbunden, der dem Transport-
stiick 91 eine Auf- und Abbewegung gemaB Pfeil 99 vermitteln
kann. Der Antriebszylinder 98 sitzt auf einem Gleitstiick 100,
das auf einer Gleitstange 101 gleiten kann, die in Lochern 102
der Fiigebank 13 und 104 der Riickwand 103 gelagert ist. Die
seitliche Hin- und Herbewegung des Gleitstiickes 100 wird durch
einen Antriebszylinder 105 bewirkt, der pneumatisch schaltbar
ist. Die hin- und hergehende Bewegung des Gleitstiickes 101 kann
mittels einer Begrenzungsschraube 106 begrenzt bzw. einjustiert
werden,

Der Gegenhalter 107 mit seiner Andruckfliche 108 ist an ein
Gleitstiick 109 angeschlossen, das auf einer Gleitstange 110
hin und her verschiebbar gelagert ist. Auf der einen Seite des
Gleitstiickes 109 ist ein Begrenzungsstiick 112 und auf der ande-
ren Seite eine Feder 111 vorgesehen. Die Gleitstange 110 ist in
Haltern 113 bzw. 114 unterhalb der Briicke 25 gelagert.

Durch vom Fligeschlitten auslosbare Aus18ser konnen die An-
triebszylinder 98 bzw. 105 so aufeinander abgestimmt betdtigt
werden, daB es der Transportfldche 95 in Verbindung mit der An-
druckf]éqhe 108 gelingt, das Flachengebilde A nach eine beende-
ten Fligevorgang um einen Steckdraht-Abstand weiterzutransportie-
ren.
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Bei dem bisher beschriebenen'AusfﬁhruhgébeispielrmUssen zum
Festhalten des FTﬁéhengebi1des:A auf der Fligebank 13 bzw. ein
bzw. mehrere Richtmesser 26 und zum Transportldes,Fléchenge-
bildes A um jeweils einen Steckdraht-Abstand die Transport-
vorrichtung 90 vorgésehéﬂ sein. Bei schmdleren Figevorrichtun-
gen konnen die mehrfach Qe}agerteh Gleitstiicke 91 bzw. 109 uber
die ganze Breite des ArbeitStischés reithen.'Bei breiten Ar¥
beitstischen hingegen sind mehrere Gleitstiicke iiber die Breite
des ArbeitStischés/VertéiTt'vbrgesehen die pheumatisch bzw."
elektrisch miteinander in W1rkverb1ndung stehen, um ein g]e1ch—
maBiges TranSportleren des F]achengeb11des A nach einem abge-
schlossenen Fligevorgang zu bewerkste111gen.

Die Figuren 8 und 9 zeigén,EinieThéifgn einer kombinierten Hal-
te- und Transporteinrichtung fﬁr'das;Fléchengebilde A. Auf ei-
nem Fﬁgétisch 13a,'derranders,ausgeb11det ist als die Fiigebank
13, ist das Flachengebilde dqrgeste]]t; welches auf der linken
Seite die vorhandene Wendel O;Vdierzu1étzt angefiigte erste Wen-
del 1 und die hinzukommende zweitérwendEI 2 aufweist. Die Ein-
steckdrdhte 3 sind - wie er]édteftff in den Oberlappungsbereichen
angedeutét.'Nach einem beendeten,FUgévofgang wird das Fldchenge-
bilde A um einen EinsteckdrahthbstandiS weitertranSportiert
(gemdB Figur 8 nach rechts)_ Die”kahbinierte Halte- und Trans-
porteinrichtung besteht im. WéSentiichen aus den beiden Stiftleis-
ten 121 und 126, an denen Arret1er Transportst1fte 120 125 be-
festigt sind.

Figur 9 zeigt die Stift]éisfe 121 in'Richtung des Pfeiles A. Als
Stifte 120 bzw. 125 werden Stahlstifte verwendet, die in Blei

eingesetzt sind. Die Stifte haben einen Stiftabstand 128.

Ober die Breite des FUget{sches 13a'hinwég'sind mehrefe Stift-

leisten 121, 126 nebeheinander'vorgeseheh, so daB sichergestellt

ist, daB das F]échehgebi]de A gleichmdBig nach einem'FUgevor—
gang um den E1nsteckdraht Abstand 5 we1tertransport1ert werden
kann. S ]
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Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die Stiftleisten
121, 126 iiber Pleuelstangenanschliisse 122 bzw. 127 an Antriebs-

~exzenter 124 angesch]bssen. Einer dieser Antriebsexzenter ist
‘iiber eine Pleuelstange 123 mit dem Pleuelstangenanschluf 122

verbunden. Der Einfachheit halber ist diese Verbindung vom
PleuelstangenanschluB 127 nicht im einzelnen dargestellt.

Die Hin- und Herbewegung der Stiftleisten 121 und 126 wird von
den Exzentern 124 durchgefiihrt, wohingegen die Auf- und Abbe-
wegung durch mechanische Flihrung oder pneumatisch erfolgen kann.
Der Einfachheit halber sind diese Fiihrungen nur schematisch an-
gedeutet. |

Auf den Stiftleisten 121 und 126 sind Pfeile zur Kennzeichnung
der Bewegungsabldufe angedeutet, an deren Pfeilspitzen Ziffern
stehen. Unter Zuhilfenahme dieser Kennzeichnungen ergibt sich
fiir einen Bewegungsablauf folgendes Schema:
Takt 1 - Stiftleiste 121 zuriick,
Stiftleiste 126 vor

Takt 2 - Stiftleiste 126 absenken
Takt 3 - Stiftleiste 121 anheben
Neue Wendel einfiigen (Fiigetakt)
Takt 4 - Stiftleiste 126 zuriick,
Stiftleiste 121 vor
Takt 5 - Stiftleiste 121 absenken
Takt 6 - Stiftleiste 126 anheben.

Es ist selbstverstdndiich, daB die Bewegungsablaufe der Stift-
leisten 121 und 126 mit denfBeWegungen‘des ﬁUgeschliftens koor-
diniert sind. Diese Koordination kann durch eine elektronische
Schaltanordnung, aber auch durch vom Fligeschlitten betdtigbare
pneumatische Schalter erfolgen.

Figur 10 148t Einzelheiten einer Drahteinsteckvorrichtung 29
erkennen, die unterhalb der Arbeitstischplatte 12 und der auf
dieser befestigten Fiigebank 13 bzw. dem Filigetisch 13a angeord-
net ist.
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Der Einsteckdraht 3 befindet sich zunichst auf einer nicht dar-
gestellten Vorratstrommel (vergleiche Pos. 28 in Figur 4) und
gelangt iiber die Drahtfiihrung 131 in den Oberlappungsbereich
zwischen zwei nebeneinanderliegenden Wendeln, von denen ledig-
lich die Wendel 2 dargestellt ist. Die Drahteinsteckvorrichtung
29, die in Fig. 10 im einzelnen dargestellt ist, ist beispiels-
weise diejenige, die auf der rechten Seite in der Fig. 4 dar-
gestellt ist. Eine Drahtfiihrung 131 kann in die gestrichelt an-
gedeutete Arbeitsstellung 132 gefiihrt werden. Hierbei gelangt
der Draht, der aus einer Austrittsoffnung 130 austritt, durch
eine Drahteinfuhroffnung 133 eines Lochmessers 135 so weit geméB

Fig. 10 nach 1inks, daB die Spitze des Einsteckdrahtes an den An-

fang des Oberlappungsbereiches gefiihrt 1ist.

Um diese Hin- und Herbewegung der Drahteinsteckdffnung bewerk-
stelligen zu konnen, ist diese unterhalb der Arbeitstischplat-
te 12 auf einer Gleitstange 141 mittels GleitfiiBen 142 gelagert.

Das Lochmesser 135 steht unter der Wirkung eines pneumatischen
Antriebszylinders 138, durch den es entsprechend dem Richtungs-
pfeil 139 aufwdrts und abwdrts bewegt werden kann.

Um ein sicheres storungsfreies Einfiihren des Einsteckdrahtes 3
in den oft recht langen Oberlappungsbereich 4 sicherzustellen,
kann in einem besonderen Ausfiihrungsbeispiel ein Ultraschall-
échwinger 134 vorgesehen werden, der den Einsteckdraht 3 wah-
rend des Einsteckvorganges in ultrahohe Schwingungen versetzt,
die das Einfiihren wesentlich erleichtern.

Die mit den GleitfiiBen 142 beweglich auf der Gleitstange 141
angeordnete Drahttransportvorrichtung 140 ist an einen pneuma-
tischen Antriebszylinder 143 angeschlossen, welcher gemdf Rich-
tungspfeil 144 eine Hin- und Herbewegung der Drahttransportvor-
richtung 140 auf Kommando bewerkstelligen- kann.

Die Transportvorrichtung selbst weist ein Vortriebsband 145 auf,
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welches liber eine Antriebsrolle 146 und eine Laufrolle I47
gefiihrt ist. Die Antriebsrolle steht in Wirkverbindung mit
einem Motor 148, dessen Drehzahl regelbar ist.

Dem Vortriebsband 145 gegeniiber ist ein Gegendruckband 149
angeordnet, welches auf Lanro]]en 150 1auft, die iiber Fiih-
rungsstangen 151 mit einer Lagerplatte 152 verbunden sind, die
ihrerseits mit einem pneumatischen Andruckzylinder 143 in Wirk-
verbindung steht. |

Einzelheiten der Drahttransportvorrichtung 140 lassen sich der
Figur 11 entnehmen, die eine Schnittansicht entlang der Linie
A B nach Figur 10 darstellt. Unterhalb der Arbeitstischplatte
12 sind Gleitstangen 142 erkennbar, auf denen die Drahttrans-
portvorrichtung 140 mittels der GleitfiiBe 142 gleitend ange-
ordnet ist. Die GleitfiiBe 142 sind an einer oberen Wand 155
der Drahttransportvorrichtung angeschlossen. Sie weist eine
Frontwand 156 und eine Mittelwand 157 sowie eine Riickwand 158
auf. In Lagern 159 in der Frontwand 156 und der Mittelwand 157

ist eine Laufwelle 160 gelagert, an deren linkem Ende die Lauf-
rolle 147 sitzt.

Eine Antriebswelle 162 ist durch Léger 161 gefuhrt und an die

‘Antriebsrolle 146 angeschlossen. Die Antriebswelle 162 steht

iber eine Kupplung 163 mit dem Motor 159 in Wirkverbindung.

Der Einsteckdraht 3 wird von der Vorratsrolle abgezogen und
iiber eine Drahtzufiihroffnung 164 in den Zwischenraum zwischen
Vortriebsband 145 und Gegendruckband 149 eingefiihrt. Dieses
wird durch den pneumatischen Andruckzylinder 153 so gegen das
Vortriebsband 145 gedriickt, daB der Einsteckdraht 3 mit der
gewlinschten Geschwindigkeit'durth die Drahtfiihrung 131, 132 ge-
fihrt wird. Der Draht tritt durch -eine Drahtdurchfiihrung 165
durch die Arbeitstischplatte 12 hindurch. |

Die einzelnen Schaltungen innerhalb der Fluigevorrichtung konnen
pneumatisch, elektromagnetisch bzw. mechanisch gesteuert und
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ausgelost werden. Die vorstehend erlduterten Ausfiihrungsbei-
spiele werden pneumatisch angetrieben.

Ohne am Kern der Erfindung etwas zu dndern, kann ein Flige-
schlitten 16 mit zwei einander gegeniiberliegenden Fiigewerkzeu-
gen 42 zum Zusammenfiigen von zwei Flachengebilden A wihrend ei-
nes Arbeitsganges ausgebildet sein. Jeder Fachmann wird nach
Kenntnis der Erfindung ohne erfinderisches Zutun die fir Ein-
fligegerdte dargestellte und beschriebene Vorrichtung auf ein
zweites Fligewerkzeug erweitern kdnnen.

Anstelle des Hin- und Hertransportes des Fiigeschlittens vor der
Fligebank bzw. vor dem Fiigetisch kann der Fligeschlitten auch um
den Arbeitstisch herumgefihrt werden. Bei dieser Ausbildung der
erfindungsgemdBen Vorrichtung wiirde ein Fligevorgang auf jeder
Seite des Arbeitstisches stattfinden. Die Abdnderungen der be-
schriebenen Fligevorrichtung, die hierfiir notwendig sind, brau-
chen nicht im einzelnen erldutert zu werden.

Anstelle des Fiigerades 42 konnen auch andere Fiigewerkzeuge, bei-
spielsweise solche Fiigewerkzeuge eingesetzt werden, die als am
Ende eines federnden Armes 42b, 42c angeordnete Schlepprdder
42a ausgebildet sind. Vorteilhafterweise sind zwei an je einem
federnden Arm 42b angeordnete Schlepprader 42a zwischen den ein-
ander gegeniiberliegenden Enden der Austragskandle im Fiigeschlit-
ten vorgesehen. Die Lauffldche der Schlepprdder ist in vorteil-
hafter Weise wie die Lauffldche des Fiigerades 42 ausgebildet.

Die Wirkungsweise der kombinierten Arretier- und Transportvor-
richtung ist schon in Verbindung mit den Figuren 8 und 9 eridu-
tert worden. Eine weitere Erlduterung der Wirkungsweise ist
nicht notwendig, da sich diese unschwer aus den Anspriichen, den
Figuren sowie der Figurenbeschreibung ergibt.

Figur 12 zeigt schematisch angedeutet, Ausfiihrungsbeispiele ei-
ner Lauffldche 42a eines Filigewerkzeuges.
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Patentanspriiche

. Verfahren zum Zusammenfugen von Wendeln aus Metalldraht

bzw. Kunststoffdraht zu Flachengebilden wie Tiichern, Matten,
Sieben oder dergl. mittels Einsteckdrahten aus Metall bzw.
Kunststoff, die in die Oberlappungsbereiche zwischen den

, Kbpfbﬁgen'jeweils zweier ineinandergefiigter links- bzw.

rechtsgdngiger oder gleichgdngiger Wendeln eingefiihrt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daB in die bereits mit einer
vorhandenen Wendel (0) zusammengergte, gestreckte, auf ei-
nem Arbeitstisch (11) festgehaltene und ausgerichtete zu-
letzt angefiigte erste Wendel (1) mittels eines Fiigewerkzeu-
ges (42, 42a - c) die Vorgestreckte hinzukommende zweite
Wendel (2) eingefligt wird, die im spitzén Winkel (45, 47)
zur ersten Wendel (1) aus einem Austragskanal (44, 46) aus-
tritt, der zusammen mit dem Fligewerkzeug (42) an der ersten
Wendel (1) entlangtransportiert wird, daB der Einsteckdraht
(3) dem Fﬁgewerkzeug (42) nachgefiihrt wird, und daB zeitlich
zwischen einem abgeschlossenen und einem anschlieBenden wei-
teren Fligevorgang in gleicher oder entgegengesetzter Rich-
tung das Flachengebilde (A) um einen Einsteckdraht-Abstand
(5) weitertransportiert wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein

Fiigewerkzeug (42) fiir das Zusammenfiigen bei Hin- und Her-
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transport mit zwei entgegengesetzt geneigten Austragskani-
len (44, 46) kombiniert ist, aus denen jeweils eine Tinks-
gewendelte und eine rechtsgewendelte Wendel (1, 2) ausge-
stoflen wird.

. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch gekennzeich-

net, daB der Anfang jeder jeweils hinzukommenden zweiten Wen-
del (2) zu Beginn eines Fiigetaktes vom Ende der jeweils ers-
ten Wendel (1) festgehalten wird, und daB die Transportge-
schwindigkeit des Fiigewerkzeuges (42) und die Zufiihrgeschwin-
digkeit der jeweils zweiten Wendel (2) so aufeinander abge-
stimmt sind, daB sich dadurch die notwendige Streckung der
jeweils zweiten Wendel (2) ergibt.

. Fiigevorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den An-

spriichen 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Fiigewerkzeug
(42) und der bzw. die Austragskandle (44, 46) an einem Fiige-
schlitten (16) vorgesehen sind, der derart oberhalb des Ar-
beitstisches hin- und hertransportierbar ist, da der Abstand
(60) zwischen dem unteren Bereich des Fligewerkzeuges (42) und
einer auf dem Arbeitstisch (11) angeordneten Fiigebank (13)
bzw. einem Filigetisch (13a) etwas geringer ist als der Durch-
messer der Wendel (1, 2), daB am Arbeitstisch (11) wenigstens
eine Vorratsrolle (28) sowie eine Drahteinsteckvorrichtung (29)
fiir den Einsteckdraht (3) angeordnet sind und daB zum Trans-
portieren des Flachengebildes {A) um einen Einsteckdrahtab-
stand (5) eine Transportvorrichtung (90) mit einem unteren
pneumatisch betdtigbaren Transportstiick (91) und einem oberen
Gegenhalter (92) vorgesehen ist.

. Fiigevorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den An-

spriichen 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwei einander ge-
geniberliegende Fiigewerkzeuge (42) mit zugehdrigen Austrags-
kandlen (44, 46) zum Zusammenfiigen von zwei Flachengebilden A
wdahrend eines Arbeitsganges an einem Fiigeschlitten (16) vorge-

- 25 -



10

15

20

25

30

35

¢ f
LA

s | 0041685

sehen sind, der derart oberhalb von zwei Arbeitstischen (11)
liber die gesamte Breite dieser Arbeitstische hin- und her-
transportierbar ist, daB der Abstand (60) zwischen dem unte-
ren Bereich der Fiigewerkzeuge (42) und einer auf dem zugeht-
rigen Arbeitstisch (11) angeordneten Fiigebank (13) bzw. ei-
nem Fiigetisch (13a) etwas geringer ist als der Durchmesser
der Wendel (1, 2), daB an jedem Arbeitstisch (11) wenigstens
eine Vorratsrolle (28) sowie eine Drahteinsteckvorrichtung
(29) fiir den Einsteckdraht (3) angeordnet sind und daB zum
Transportieren der Fldachengebilde (A) um einen Einsteckdraht-
abstand (5) je eine Transportvorrichtung (90) mit einem unte-
ren pneumatisch betdtigbaren Transportstiick (91) und einem
oberen Gegenhalter (92) vorgesehen sind.

. Fiigevorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den An-

spriichen 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Fiigewerkzeug
(42) und der bzw. die Austragskandle (44, 46) an einem Fiige-
schlitten (16) vorgesehen sind, daB wenigstens zwei Fiige-
schlitten (16) an einem endlosen Kettenband angeordnet sind,
das um den Arbeitstisch umlduft, so daB die Fiigeschiitten (16)
derart oberhalb des Arbeitstisches (11) transportierbar sind,
daB der Abstand (60) zwischen dem unteren Bereich jedes Fiige-
werkzeuges (42) und wenigstens einer auf-dem Arbeitstisch (11)
angeordneten Fiigebank (13) bzw. wenigstens einem Fligetisch
(13a) etwas geringer ist als der Durchmesser der Wendel (1, 2),
daB am Arbeitstisch (11) wenigstens eine Vorratsrolle (28) so-
wie eine Drahteinsteckvorrichtung (29) fiir den Einsteckdraht
(3) angeordnet sind und daB zum Transportieren jedes Fldachen-
gebildes (A) um einen Einsteckdrahtabstand (5) je eine Trans-
portvorrichtung (90) mit einem unteren pneumatisch betdtigba-
ren Transportstick (91) und einem oberen Gegenhalter (92) vor-
gesehen ist. '

. Fugevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 6, dadurch gekennzeich-

net, daB auf dem Fiigeschlitten (16) Vorratsbehdalter (21, 22)
fiir die zuzufiihrenden zweiten Wendeln (2) angeordnet sind.
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. Flgevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 7, dadurch gekenn-

zeichnet, daB jeder Vorratsbehdlter (21, 22) iiber einen Zu-
flihrkanal (48, 59) sowie Umlenk- bzw. Andruckrollen (56)
mit dem im spitzen Winkel (45, 47) aus der unteren Kante
des Fugeschlittens (16) austretenden Austragskanal (44, 46)
verbunden ist.

. Fligevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Zufiihrkandle (48, 59) in einer Arbeits-
wand (41) des Filigeschlittens (16) beiderseits um das Fiige-
werkzeug (42) herumgefiihrt und die Austragskandle (44, 46)
unterhalb des Fiigewerkzeuges (42) an der Unterkante des Fii-
geschlittens (16) zusammengefiihrt sind.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jeder Zufiihrkanal (48, 59) mit einer Abschneid-
vorrichtung (49, 53) versehen ist, deren Abstand von der Uff-
nung des zugehOrigen Austragskanals (44, 46) der Ldnge des
Oberlaufes (30, 31) des Arbeitshubes entspricht.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fiigewerkzeug ein Fiigerad (42) ist, welches
drehbar so auf einer Antriebwelle (69) sitzt, daB seine als
Fiigekante ausgebildete Mantelfldche (42a) in den gemeinsamen
Austrittsbereich beider Austragskandle (42, 46) hineinragt.

Fligevorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Mantelfldche (42a) des Fiigerades (42) glatt ausgebildet
ist.

Fligevorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Mantelfldche (42a) des Fiigerades (42) zur Antriebswelle
(69) hin eingewdlbt ist.

Figevorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Mantelfldche (42a) des Fiigerades (42) gekliiftet bzw. mit

Stacheln bzw. Zihnen versehen ist.
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Fiigevorrichtung nach den Anspriichen 4 und 5, gekennzeichnet
durch eine Zahnstange (66), die unterhalb des Bodens (74)
des Fiigeschlittens (16) auf einem Trager (67) zwischen pa-
rallel verlaufenden Gleitstangen (19) auf-der Arbeitstisch-

- platte (12) des Arbeitstisches (11) befestigt ist und in die

ein von einem Antriebsmotor (20) angetriebenes Antriebszahn-
rad (68) am Fligeschlitten (16) eingreift.

Fiigevorrichtung nach den Ansprchen 8 und 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Sperrmesser (49) des einen Zufithrkanals
(48, 59) und die Andriickrolle (56) des anderen Zufiihrkanals’
(59, 48) wechselseitig betdtigbar sind.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 6, dadurch gekenn-
zéichnet, dafB Vorratsro]1e (28) und Einsteckvorrichtung (29)
am Arbeitstisch (11) im Bereich der Oberldufe (30, 31) ver-
stellbar sind. . - '

Fluigevorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gékennzeichnet, daB
zum Einfiihren des Einsteckdrahtes (3) in den Oberlappungsbe-
reich (4) der zuletzt eingefiigten erétenEWendel (1) und der
hinzukommenden zweiten Wendel (2) eine genau positionierbare
Drahtfiihrung (31) vorgesehen ist.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 17 und 18, gekennzeich-
net durch einen Ultraschall-Schwinger (134), durch den der
Einsteckdraht (3) vor seinem Einfiihren in den Oberlappungsbe-
reich (4) in hochfrequente Schwingungen versetzbar ist.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 17 - 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Ultraschall-Schwinger (134) am Ausgang der
in Langsrichtung verstellbaren Drahtfiihrung (131, 132) sitzt.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 17 - 20, gekennzeichnet
durch eine Drahteinfuhroffnung (133), die Bestandteil ej-

nes Lochmessers (135) ist.
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Fiigevorrichtung nach den Anspriichen 17 - 21, gekennzeich-
net durch eine Drahttransportvorrichtung (140), mit einem
von einem Motor (148) angetriebenen Vortriebsband (145) und
einem auf Laufrollen (150) gelagerten Gegendruckband (149)
zwischen denen der Einsteckdraht (3) hindurchgefiihrt wird.

Fiigevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 6, dadurch gekenn-
zeichnet, da zum Festhalten und zum Ausrichten der auf der
Fiigebank (13) bzw. auf dem Fiigetisch (13a) liegenden Wendeln
(A, 0, 1) ein iiber die gesamte Breite des Arbeitstisches (11)
reichende Vorrichtung (26; 120, 125) vorgesehen ist. '

Fligevorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB
zum Festhalten und Ausrichten der Wendel (A, 0, 1) ein tber
die gesamte Ldnge des Arbeitstisches (11) reichendes Richt-
messer vorgesehen ist.

Fligevorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daB
zum Festhalten und Ausrichten der Wendel (A, 0, 1) mehrere
iber die gesamte Ldange des Arbeitstisches (11) nebeneinander-
Tiegende Richtmesser (26) vorgesehen sind.

Fugevorrichtung nach den Anspriichen 23 --25, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Richtmesser (26) senkrecht zum Arbeitstisch
(11) gefiihrt sind und dabei unter dem EinfluB von Federn (80)
stehen.

Fiigevorrichtung nach den Anspriichen 23 - 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Richtmesser (26) an einen pneumatischen
Hubantrieb angeschlossen sind.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 23 - 27, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das bzw. die Richtmesser (26) wdhrend eines

Figevorganges auf dem Oberlappungsbereich (4) der vorhande-
nen Wendel (0) und der zuletzt eingefligten Wendel aufsitzen.

Fiigevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das untere pneumatisch betdtigte Transport-
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stiick (91) eine Transportfldache (95) aufweist, die inner-
halb einer Uffnung in der Ebene einer Zwischenplatte (93)
und einer Ablaufplatte (94) angeordnet ist.

Fiigevorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, daB
das Transportstiick (91) uber eine Stange (97) an einen pneu-
matischen Hubantriebszylinder (98) angeschlossen ist, der
seinerseits auf einem auf einer in Transportrichtung ange-
ordneten Gleitstange (101) durch einen pneumatisch betrie-
benen Antriebszylinder (105) antreibbaren Gleitstiick (100)
sitzt.

Fiigevorrichtung nach den Anspriichen 29 und 30, gekennzeich-
net durch einen federnd in Transportrichtung auf einer Gleit-
stange (110) gegen die Kraft einer Feder (111) gleitbaren
Gegenhalter (107) mit einer Andruckflache (108).

Fugevorrichtung nach den Anspriichen 29 - 31, gekennzeichnet
durch eine Begrenzungsschraube (106) fir die Transportbewe-
gung des Gleitstiickes (100).

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 4 - 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Ausrichten, Festhalten und Transportieren
eines Fldachengebildes (A) wdhrend und nach einem Fligevor-
gang eine sich iiber die gesamte Breite des Arbeitstisches
(11) erstreckende pneumatisch angetriebene federnde Stift-
leistenvorrichtung (120, 121, 125, 126) vorgesehen ist.

Fiigevorrichtung nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stiftleistenvorrichtung aus mehreren nebeneinander ange-
ordneten in Wechselbeziehung pneumatisch iiber Exzenter (124)
und Pleuelstangen(123) antreibbaren Stiftleisten (121, 126)
besteht.

Fligevorrichtung nach den Anspriichen 28 - 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ausricht-, Festhalte- und Transportvorrich-
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tungen fiir das Flichengebilde (A) pneumatisch uber Press-
luft antreibbar sind, die durch vom Fugesch11tten betdtigba-
re Auslgser schaltbar ist.

FUgevorkichtung nach den Anspriichen 4 - 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwei an je einem federnden Arm (42b) angeord-
netes Schlepprad (42a) verwendet wird. '

Fligevorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekennzeithnet, daB
zwei an je einem federnden Arm (425) angeordnete Schlepprdder
(42a) zwischen den einander gegehﬁberliégenden Enden der Aus-
tragskandle (44, 46) im Fiigeschlitten (16) vorgesehen sind.

Fligevorrichtung nachrden AhsprUchén 36'und 37, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Lauffldche der Schlepprdder (42a) wie die
Laufflache des Fligerades (42) ausgebildet ist.
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Verfahren und Vorrichtungen zum Zusammenfiigen von Wendeln aus -

Metalldraht bzw. Kunststoffdraht zu Fldchengebilden

Liste der verwendeten Bezeichnungen

0 vorhandene Wendel
zuletzt angefiigte erste Wendel
la Kopfbogen

2 hinzukommende zweite Wendel
2a Kopfbogen

A Fldchengebilde

3 Einsteckdraht

4 Oberlappungsbereich

5 Einsteckdrahtabstand -
6

7

8

9

10 Boden

11 Arbeitstisch

12 Arbeitstischplatte

13 Fiigebank

14 Bein

15 Versteifung

16 Fugeschlitten

17 Richtungspfeil

18 GleitfuB

19 Gleitstange



. 0041685

20 Antriebsmotor
21 Wendel-Vorratsbehdalter 1links
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23 Schalter

24 verstellbarer Ausléser
25 Briicke

26 Richtmesser

27

28 Vorratsrolle

29 'Drahteinsteckvorrichtung
30 Uberlauf Tinks

31 Uberlauf rechts

32 pneumatischer Verteiler
33 Eingangshippe]

34 AnschluBnippel

35

36

37

38

39 ,
40 dargestellte Fiigerichtung
41 Arbeitswand '

42 Fligerad

42a  Mantelfldche

43 Ringspalt .

44 Austragskanal I

45  spitzer Winkel

46 Austragskanal II

47 spitzer Winkel

48 Zufuhrkanal I

49 Sperrmesser

50 pneumatischer Antriebszy]inder
51 Zwischenstange

52 Freiraum '

53 Gegenschneide

54 Einstellschraube

55 Freiraum

22 Wendel-Vorratsbehdlter rechts
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56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
75a
76
77
78
79
80
81
82
83

84

85
86
87
88
89
90

_34-

‘Andruckrolle

Rollenhalter

pneumatischer Ahdruckzy]inder

Zufuhrkanal 11
Abstand

Trager
Zahnstange
Trager
Antriebszahnrad
Antriebsrolle
Iwischenlager
Lager

Kupplung

Wand

Boden
Wendelzufiihrung
Hilfsrolle
Halterung fur Richtmesser
Gleitstange
Gleitbuchse

. Gleitbuchse

Feder -
Richtungspfeil

Transportvorrichtung

0041685
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92
93
94
95
96
97

98

99

100
101
102
103
104
105
106
107
108
109

110

111
112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124

125
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unteres, pneumatisch betdtigtes Transportstiick -

oberer Gegenhalter
Zwischenplatte
Ablaufplatte
Transportfliache
Transportstiick
Stange
Antriebszylinder
Richtungspfeil (auf/ab)
Gleitstiick '
Gleitstange

Loch

Riickwand

Loch
Antriebszylinder
Begrenzungsschraube
Gegenhalter '
Andruckflache
Gleitstiick
Gleitstange

Feder
Begrenzungsstiick
Halter

Halter

Arretier/TranSportstift 1
Stiftleiste I '
Pleuelstangenanschiuf
Pleuelstange
Antriebsexzenter
Arretier/Transportstift 11
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127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
140
141

142

143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
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Stiftleiste II
Pleuelstangenanschluf
Stiftabstand

Antriebsoffnung
Drahtfiihrung
Drahtfiihrung in Arbeitsstellung

_ Drahteinfuhroffnung

Ultraschall-Schwinger
Lochmesser

pneumatischer Antriebszylinder
Richtungspfeil
Drahttransportvorrichtung
Gleitstange

GleitfuB

pneumatischer Antriebszylinder
Richtungspfeil

Vortriebsband

Antriebsrolie

Laufrolle

Motor

Gegendruckband

Laufrolle

Flihrungsstange

Lagerplatte

pneumatischer Andruckzylinder

obere Wand
Frontwand
Mittelwand
Riickwand
Lager
Laufwelle

0041685
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Antriebswelle
Kupplung
Drahtzufuhroffnung

Drahtdurchfiihrung

0041685



0041685

1/9

FIG. 1

FIG. 2




0041685

213




0041685

/ " |/ ‘N.m—m \ /
9¢ ” " |
-— Q\N [/ \.Ill. , uﬂ.m’ N\m m_m..unn.. T m/_ \ = r.l.ll _h mm m mAN Ni
- et e
SN AN /\K < ST hmn
L —_H /\ //\ mm/, ' | ,n/x
— , \ — N~ g
| l :: ___::::\:______ | = —K T M_ M
L 00 [ __._ i ONIEEIN
2 | i 2 E _ - T~
" * N (3 o 0
! (] _a_ __-_ __-_ i . y
A /. \
AR AN




0041685

-4/

\3 09,

§\\\§\\\\%\§\§§

m

/h \ ¢
| —E T T O T ___:_y _______;_2_:__:______:____ [
) , . . \
s oﬂ--- * m.w
!ll./\l\' , lm
! o , I
o5 = O S~ 95
15T X | @ S Wl
51 ‘ VR I 5g 18
S
2 SCITTIIIN LTS — 65
5~ \% &%
87 . — N
95- 4 H 93
| ] \
- -
B = 5
G 914 s = 4‘%«
- = » — |
ﬂ * 05 7 /2




0041685

5/9

D7l

NPT T T 7777 77777777

B

g "9

50—

AW\
J

gl



0041685

6/3

L94

16

ﬁ\\\\\S&\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\xx\\ -

86

NE

£oL
0oL

IR NNz

ik

g0l

st —




0041685

0il

6 914

il
]




0041685

8/9

0L 914

m.z/ cm.; I
7 NS
250 LSt YJ
€51 4/ Z _ g7l
7
gl 9 / —G9L
A — | Al
i == @) \& ndﬂT. -+
B - — lﬂluuuﬂwllnll \\
—1) pal St
_\ . f v .........xHH
Al 7 N
mv\\ —
LEL




0041685

9/9

- L9

LSl
€9l 291 ,

.

1o, 951 3L y

\ N
l I,H. = 2 0L
—V, ¥
gul~{_ N \ " — o \
C— -ll\ “ | 1& 73_.
g \ 09l =
IR Z R ZAn
-GGl 4.////./ NONNCN NN N
Al R4l
Al ™11l
w\&\\\\\\\\\\\\\ -ﬁ,\\\&
2 _ SIT)



Patentamt

o) EUrOPAISCNES EyROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

KLASSIFIKATION DER
ANMELDUNG (int, C1.3)

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweil erforderlich, der
maBgeblichen Teile

betrifit
Anspruch

PA| DE - B - 3 001 472 (HEILMAN)
* Insgesamt *

A DE - A = 2 158 372 (FISCHER)

* Insgesamt *

i\ US - A - 3 874 061 (GAUTHIER)
* Insgesamt *

D21 F 1/10
1/00

B 21 F 27/18
43/00

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE ({int. C1.3)

KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE

X: von besonderer Bedeutung

A: technologischer Hintergrund

O: nichtschriftliche Otfenbarung

P: Zwischenliteratur

T: der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsétze

E: kollidierende Anmeldung

D: in der Anmeldung angefiihries
Dokument

L: aus andern Grilnden

angeftihrtes Dokument

X Der vorliegende Recherchenbericht wurde tir alle Patentanspriiche erstelit.

&: Mitglied der gleichen Patent-
tamilie, Ubereinstimmendes

Dokument

Recherchenort . AbschluBdatum der Recherche

Den Haag 14-08-1981

Priter

DE_RIJCK

EPA form 1503.1 06.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

