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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Drahtgliederbandes.

Beschrieben wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Drahtgliederbandes (10) aus abwechselnd
rechtsgéingig bzw. linksgéngig gewickelten Wendeln {4.5) aus
Metalldraht oder Kunststoffdraht, wobei man die Wendeln
einer Engstelle zufihrt derart, daR die die Wendeln ausbilden-
den Windungen sich im Bereich der Engstelle 6ffnen und neb-
eneinander befindliche Wendeln hierbei teilweise ineinander
geschoben werden derart, daR sich jeweils eine der Wind-
ungen der einen Wendel zwischen benachbarten Windungen
der benachbarten Wendel befindet, wobei man die derart in-
einander gesteckten Wendeln durch Einfihren eines Kupplu-
ngsdrahts (12) in den durch die sich iiberlappenden Wind-
ungen ausgebildeten Raum miteinander verbindet und wobei
man jeweils mehrere der ineinander gesteckten Wendelpaare
der Engstelle zufiihrt, in deren Bereich man die Wendeln in
der Transportrichtung (13) antreibt. Man erhilt eine hohe Pro-
duktionsgeschwindigkeit und breite Drahtgliederbénder.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung

zur Herstellung eines Drahtgliederbandes aus abwechselnd
rechtsgédngig bzw. linksgdngig gewickelten Wendeln aus
Metalldraht oder Kunststoffdraht. Das erfindungsgemife Ver-
fahren geht hierbei von Verfahrensschritten aus, wonach man
die Wendeln einer Engstelle zufilihrt derart, daB die die
Wendeln ausbildenden Windungen sich im Bereich der Eng-
stelle 6ffnen und die nebeneinander befindlichen Wendeln
hierbei teilweise ineinander geschoben werden derart, da8
sich jeweils eine der Windungen der einen Wendel zwischen
benachbarten Windungen der benachbarten Wendel befindet,
und wobeli man die derart ineinander gesteckten Wendeln
durch Einfihren eines Kupplungsdrahtes in den durch die

sich liberlappenden Windungen ausgebildeten Raum miteinander
verbindet.

Ein solches Verfahren beschreibt die DE-A-30 17 378 bzw.
die parallele EP-A-39 850. Die Engstelle ist dort nach Art
eines ReifiverschluBschiebers ausgebildet und es werden
jeweils wenigstens drei der Wendeln mit einer zugfeder-
mafigen Vorspannung der Engstelle zugefiihrt. In einem be-
stimmten Abstand hinter der Engstelle befindet sich ein
angetriebenes Walzenpaar, das auf der Oberseite und Unter-
seite des derart gebildeten Drahtgliederbandes aufliegt
und dadurch den Transport der Wendeln sowie des anschlieBend
gebildeten Drahtgliederbandes durch die Engstelle bewirkt.
Dort ist bereits erwdhnt, daf die mittlere Wendel der Eng-
stelle auch von oberhalb zugefiihrt werden kann.

Das bekannte Verfahren ist jedoch mit mehreren Nachteilen
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behaftet. Weil drei der jeweils abwechselnd rechtsgidngig
bzw. linksgdngig gewickelten Wendeln der Engstelle zuge-
fiihrt werden, ist eine dieser Wendeln notwendigerweise |
lose gefiihrt, d.h. sie hat kein Gegenstilick. Nach diesem
Verfahren kénnen breite Drahtgliederbd@nder also nur
schwierig hergestellt werden, zumindest nicht mit einiger-
maBen hoher Produktionsgeschwindigkeit und ohne wesentliche
Fehlstellen. Dadurch bedingt, daB man auf das bereits
fertig gebildete Drahtgliederband in Transportrichtung
hinter der Engstelle einen Zug ausibt, &ffnen sich die

mit der zugfederm&éfigen Vorspannung aneinander anliegenden
Windungen der Wendeln im Bereich der Engstelle gegebenen-
falls unterschiedlich, wobei dies insbesondere bei einem
Vergleich der jeweils mittleren Wendel mit den beiden be-
nachbarten Wendeln der Fall ist. Die seitlichen Wendeln
werden durch die Engstelle etwas prédziser gedffnet als

die mittlere Wendel, die ihre gerade Ausrichtung nicht
verldBft. Insgesamt kann also gesagt werden, daf die frei
der Engstelle zugefihrten Wendeln ihre Windungen dort
nicht so prédzise offnen, daB8 auch bei hoheren Produktions-
geschwindigkeiten mit Sicherheit genau eine Windung der
Wendel jeweils zwischen zwei benachbarten Windungen der
benachbarten Wendel gelegt wird. Vielmehr kann es vor-
kommen, daf beispielsweise auch zwei Windungen derselben
Wendel sich in einem der Zwischenrdume zwischen den Win-
dungen der benachbarten Wendel einlegt, was natiirlich zu
einer Fehlstelle und damit zu Ausschuf in dem nach diesem

Verfahren hergestellten Drahtgliederband fiihrt.

Die Erfindung vermeidet diese Nachteile. Ihr liegt die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art vorzuschlagen, mit dem die Wendeln

zur Herstellung des Drahtgliederbandes im Bereich der
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Engstelle stets in einwandfreier Weise ineinander geschoben
werden, auch bei h&herern Produktionsgeschwindigkeiten,

und wobei sich besonders breite Drahtgliederbinder her-
stellen lassen.

Zur Lésung dieser Aufgabe ist die Erfindung dadurch gekenn-
zeichnet, daB man jeweils mehrere ineinander gesteckte
Paare der Wendeln der Engstelle zufiihrt, in deren Bereich

man die Wendeln in der Transportrichtung antreibt.

Man vermeidet somit den nachteiligen Zug auf das bereits
fertiggestellte Drahtgliederband in der Transportrichtung
hinter der Engstelle; vielmehr treibt man die Wendeln
selbst im Bereich der Engstelle an. AuBerdem fihrt man der
Engstelle nicht jeweils einzelne, freie Wendeln zu, sondern
Wendeln, die in einem vorhergehenden Arbeitsgang bereits
zu mehreren Paaren ineinander gesteckt wurden. Dadurch
sind die einzelnen Windungen der Wendeln zueinander schon
in den vorbestimmten Abstand gebracht und dort fixiert,
weil sie eine ausreichende Vorspannung haben, damit sie in
dieser Lage verbleiben. Die gewissermaBen in ihren Abstdnden
fixierten Windungen der Wendelpaare werden demnach erfin-

dungsgemdB der Engstelle zugefiihrt, wo sie problemlos inein-
andergesteckt werden.

Weil man schon im Bereich der Engstelle selbst die Kraft
fiir den Transport des Gebildes auf dieses ausiibt, ergeben
sich keine unterschiédlich starke Lidngungen auf die einzel-
nen Wendeln mit ihren Windungen, die zu den vorstehend
beschriebenen Fehlstellen gefiihrt haben. Nach diesem
Verfahren lassen sich also stabile und besonders breite

Drahtgliederbénder in einem Arbeitsgang herstellen.
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Bevorzugt wird es, wenn man die Wendelpaare der Engstelle
aus unterschiedlichen Richtungen von oben bzw. von unten

zufiihrt, weil dann das Aufbiegen der Wendeln im Bereich
der Engstelle erleichtert wird.

Fernerhin wird es bevorzugt, wenn das die Verengung der
Engstelle ausbildende Bauteil die Transportkraft auf die
Wendeln ausilibt. Dadurch wird die Transportkraft genau an

der richtigen Stelle lokalisiert, ndmlich im Bereich der
Engstelle selbst.

Auferdem wird es bevorzugt, wenn man auf die Wendelpaare in
der Engstelle einen Druck ausiibt, der im wesentlichen senk-
recht zu der Ebene des dort hergestellten Drahtglieder-
bandes verlduft. Nachdem die Engstelle in aller Regel als
Spalt ausgebildet ist, erreicht man dies also durch eine
Verengung des freien Querschnitts des Spaltes in seiner
Hohe bzw. Tiefe, unterschiedlich zu der bevorzugten Lehre
der eingangs erwdhnten DE-PS, wo die Engstelle nach Art
eines Reifverschlufischiebers, d.h. an den Seitenwdnden

des Spalts ausgebildet wird.

Man stellt auf besonders einfache Weise ein breites Draht-
gliederband her, wenn man der Engstelle mehrere seitlich
zueinander versetzte Gebilde von ineinander gesteckten

Spiralen abwechselnd von oben bzw. unten zuftihrt.

Die erfindungsgemd@fe Vorrichtung zur Durchfihrung dieses

Verfahrens geht aus von einer Fihrungsplatte, an der eine
Querschnittsverengung vorgesehen ist, die eine Engstelle

fiir ein bandfdrmiges Gebilde der dort im wesentlichen

nebeneinander befindlichen Wendeln ausbildet. Diese Vor-
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richtung beschreibt die bereits erwdhnte DE-PS 30 17 378.
Die Fiihrungsplatte icst dort, wie ebenfalls bereits er-
wdhnt, nach Art eines ReiBverschlusses ausgebildet. Die
Querschnittsverengung erstreckt sich dort somit in
Richtung der Breite des durch die ineinander gesteckten
Wendeln ausgebildeten, bandfdrmigen Gebildes, verbunden mit

den eingangs geschilderten Nachteilen.

Zur L6sung der Erfindungsaufgabe ist die erfindungsgemige
Vorrichtung daher dadurch gekennzeichnet, daB die Quer-
schnittsverengung in Richtung der HBhe des bandformigen

Gebildes vorgesehen ist und durch einen Teil der Fihrungs-
platte sowie durch den Umfang einer auf Drehung ange-

triebenen Walze ausgebildet ist.

Die bereits paarweise ineinander gesteckten Wendeln
werden der Fiihrungsplatte mit ihrer Querschnittsverengung

alternierend von oben und unten zugefiihrt, und zwar je-

weils ein oder mehrere Paare. Um dies zu erreichen, ist

die Erfindung weiterhin dadurch gekennzeichnet, dag in
Transportrichtung des bandfdrmigen Gebildes vor der Quer-
schnittsverengung und oberhalb und unterhalb der Ebene
der Flihrungsplatte jeweils wenigstens eine obere bzw. eine
untere Fihrung fiir die ineinander gesteckten Wendeln vor-
gesehen ist.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Ausfihrungs-

beispiels ndher erlautert, aus dem sich weltere wichtige
Merkmale ergeben. Es zeigt:

Fig. 1 - eine Draufsicht auf die Fihrungsplatte;
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Fig. 2 - einen Schnitt l&ngs der Linie II-II von
Fig. 1 mit weiteren Bauteilen der er-
findungsgem#fen Vorrichtung, wobei auch die
Fiihrung der paarweise ineinander gesteckten
Wendeln und ihre Vereinigung miteinander
angedeutet ist.

In einer in den Figuren gezeigten Fiilhrungsplatte 1 sind
nebeneinander und parallel zueinander mehrere Schlitze 2
angelegt. Beim Ausfilhrungsbeispiel sind sechs derartiger
Schlitze vorgesehen. Die Schlitze haben vorzugsweise eine
geneigte riickwdrtige Kante 3. Die Anzahl und Breite der
Schlitze richtet sich nach den jeweiligen Gegebenheiten.
Bevorzugt wird eine geradzahlige Anzahl der Schlitze, da

sich die Gebilde dann gegenseitig besser stiitzen.

Jedem Schlitz 2 wird von unterhalb der Fiihrungsplatte 1
jeweils wenigstens ein Gebilde 4, 5 von bereits paarweise
ineinander gesteckten Wendeln in Richtung der Pfeile 6 zu-
gefithrt. (Zur Verdeutlichung ist 'in Fig. 2 nur eine einzelne
Wendel 4 bzw. 5 gezeigt, die in Wirklichkeit aber jeweils

ein Wendelpaar ist.)

Direkt iiber den Schlitzen 2 befindet sich eine in Richtung
des Pfeiles 7 auf Drehung angetriebene Walze 8. Zusammen
mit der Kante 3 bildet die Mantelfl&che 9 der Walze 8 somit
eine Engstelle bzw. Querschnittsverengung fiir das bandfdrmi-
ge Gebilde der vereinigten Paare 4, 5 aus. Diese Engstelle
erstreckt sich also in der HBhe dieses bandfdrmigen Ge-
bildes 10, d.h. in Richtung des Doppelpfeils 11. Durch die
Ausbildung dieser Engstelle werden die Paare oder Gebilde
4, 5 der bereits ineinander gesteckten Wendeln in Richtung
der HShe einseitig auseinander gebogen, so daf sich die
oberen Wendeln 4 nach unten &ffnen und die unteren Wendeln

5 nach oben. Dadurch werden die Wendeln

5
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einwandfrei ineinander gesteckt und zu dem bandformigen
Gebilde, bestehend aus einer Reihe von mehreren, inein-
ander gesteckten Wendelpaaren geformt. Jeweils in ein Paar
der ineinander gesteckten Wendeln wird dann von der offenen
Vorderseite her noch ein Steckdraht 12 eingesteckt, der
ebenfalls in Fig. 2 angedeutet ist. Bei dem gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel besteht das nach diesem Verfahren herge-
stellte Drahtgliederband aus insgesamt sechsunddreiﬁig
Wendeln. Diese Anzahl kann natiirlich vergrégert oder ver-
kleinert werden, je nach den gewlinschten Verhiltnissen.
Das fertige Drahtgliederband verlift dann die Vorrichtung
in Richtung des Pfeiles 13.

Die Mantelfldche 9 besteht vorzugsweise aus einem geeigne-
ten gummielastischen Material, um im Bereich der Engstelle
auch die notwendige Vortriebskraft in Fdrderrichtung 13

auf das bandfdérmige Gebilde bzw. die das bandformige

Gebilde ausbildenden Wendeln auszuiiben. AuBSerdem ist der
Abstand in Richtung des Doppelpfeiles 11 zwischen der
Fihrungsplatte 1 und der Walze 8 einstellbar in Anpassung

an unterschiedlich grofe Wendeln. Die Platte 1 ist gegen eine
andere Platte mit einer anderen Anzahl und/oder einer
anderen Breite der Schlitze 2 austauschbar in Anpassung an

die Breite des jeweils herzustellenden Drahtgliederbandes.

Fir die Filihrung der Wendelpaare sorgen obere bzw. untere
Flihrungsrollen 14,15 oder andere Fithrungsmittel, iiber die
die oberen bzw. unteren Wendelpaare 4 bzw. 5 geftihrt sind.
Beabstandet voneinander stecken auf den Fiihrungsrollen
Fihrungsscheiben 16, die zwischen sich jeweils einenFihrungs-
raum fir eines der Paare 4 bzw.5 ausbilden. Dadurch werden

die Wendelpaare 4, 5 auch in axialer Richtung der Fiihrungs-
rollen gefiihrt.
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Der Antrieb filir die Walze 8 kann innerhalb eines bestimmten
Geschwindigkeitsbereiches feineingestellt werden. Dieser
Antrieb ist zur Vereinfachung nicht dargestellt.

Die vorstehend erwédhnten Wendelgebilde 4, 5 bestehen je-
weils aus einem Wendelpaar. Bevorzugt wird es allerdings,
wenn jedem Schlitz 2 mehrere der Wendelpaare zugefiihrt
werden. Dies ist in Fig. 2 mit zusdtzlichen Wendelpaaren
4a, 5a angedeutet, die der Engstelle in der Ebene der
Wendelpaare 4 bzw. 5 zugefiihrt werden.

Die Paare 4, 4a sowie 5, 5a werden vor der Engstelle eben-
falls miteinander vereinigt, so daf bei diesem Beispiel
jedem Schlitz vier Wendeln zugefiihrt werden.

Hat die Platte 1 z.B. sechs Schlitze 2, so fiihrt man bei
diesem Beispiel 6 x 4 = 24 Spiralen von unten zu. Die von
oben zugefihrten Spiralpaare, die nicht durch die Schlitze
laufen, erhthen dann die Gesamtzahl der zu dem Drahtglieder-
band verarbeiteten Spiralen auf 44.

Flihrt man der Platte - bei entsprechender Verbreiterung
ihrer Schlitze -eine grbfere Anzahl von Doppelspiralen,
etwa Viererspiralen, zu, so wird das in einem Arbeits-
gang gebildete Drahtgliederband wesentlich breiter und die
Produktionsgeschwindigkeit erhdht. Man kann durch ent-
sprechende Anordnung die Produktionsgeschwindigkeit bei-

spielsweise verdoppeln.
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Man kann jedem Schlitz auch noch mehr der Wendelpaare
zufihren, die aber jeweils schon vor der Engstelle mitein-
ander vereinigt sind, zumindest soweit sie der Engstelle

aus einer Richtung zugefiihrt werden (Gebilde 4, 4a bzw.
5, 5a).

Wichtig ist - wegen der gegenseitigen Fiihrung der Wendeln -
auch die jeweils geradzahlige Anzahl der vor der Engstelle

vereinigten Wendeln zu den Wendelpaaren, Viererwendeln,
Sechserwendeln u.s.f.
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Patenanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Drahtgliederbandes aus

abwechselnd rechtsgdngig bzw. linksgdngig gewickelten
Wendeln aus Metalldraht oder Kunststoffdraht,

wobei man die Wendeln einer Engstelle zufihrt derart,

daf die die Wendeln ausbildenden Windungen sich im Bereich
der Engstelle 6ffnen und die nebeneinander befindlichen
Wendeln hierbei teilweise ineinander geschoben werden
derart, daB sich jeweils eine der Windungen der einen
Wendel zwischen benachbarten Windungen der benachbarten
Wendel befindet, und wobei man die derart ineinander
gesteckten Wendeln durch Einfiihren eines Kupplungsdrahtes
in den durch die sich iiberlappenden Windungen ausge-
bildeten Raum miteinander verbindet,

dadurc h gekennzeichnet,

daf man jeweils mehrere ineinander gesteckte Paare
(4,5,4a,5a) der Wendeln der Engstelle zufiihrt, in deren

Bereich man die Wendeln in der Transportrichtung antreibt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 man die Wendelpaare (4,5,4a,5a) der Engstelle aus
unterschiedlichen Richtungen zufithrt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB das die Verengung der Engstelle ausbildende Bauteil
(8) die Transportkraft auf die Wendeln ausiibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

5
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daB man auf die Wendelpaare (4,5,4a,5a) in der Engstelle
einen Druck ausiibt, der im wesentlichen senkrecht zu der
Ebene des dort hergestellten Drahtgliederbandes verliuft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB8 man der Engstelle mehrere seitlich zueinander ver-
setzte Gebilde (4,5,4a,5a) von ineinander gesteckten

Spiralen abwechselnd von oben bzw. unten zufiihrt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriliche 1 bis 5 mit einer Flihrungsplatte (1),an
der eine Querschnittsverengung vorgesehen ist, die eine
Engstelle fiir ein bandfdrmiges Gebilde (10) der dort

im wesentlichen nebeneinander befindlichen Wendeln
ausbildet,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Querschnittsverengung in Richtung der HShe (11)
des bandfdrmigen Gebildes (10) vorgesehen und durch
einen Teil der Fihrungsplatte (1) sowie durch den Umfang

(9) einer auf Drehung angetriebenen Walze (8) ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 in Transportrichtung (13) des bandférmigen Gebildes
(10) vor der Querschnittsverengung und oberhalb und unter-
halb der Ebene der Fiihrungsplatte (1) jeweils wenigstens
eine obere bzw. eine untere Fiihrung (14,15) fiir die in-
einander gesteckten Wendeln vorgesehen ist.
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