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() Verfahren zur Herstellung eines Reissverschlusses.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung einer Kup-
pelgliederreihe mit Tragband eines ReiBverschlusses
mit aus je einem fortlaufenden Kunsistoffstrang (3)
gebildeten Kuppelgliederreihen, deren Kuppelglieder
aus einem gefalteten, S-fdrmigen M&anderprofil be-
stehen, welches seinerseits in zwei Gewirkestreifen
(1, 2) an den beiden Bogenbereichen des Maander-
profils eingelegt ist,
- werden zwei parallele Gewirkestreifen (1, 2) mit
Abstand zueinander auf einer Hikelgalon-, Wirk-
oder Raschelmaschine gleichzeitig hergestelit,
- wird bei der Herstellung der Gewirkestreifen (1, 2)
der Kunststoffsirang (3) mittels eines SchufBfadenle-
gers derart in noch offene Maschen einer Maschen-
N reihe (4) beider Gewirkestreifen (1, 2) eingelegt, daB
die beiden Gewirkestreifen (1, 2) mit einem flachen
Lo S-férmigen MéEanderprofil verbunden werden, des-
& sen Schenkel (5) zwischen den Gewirkestreifen (1, 2)
etwa zickzackf&rmig zueinander verlaufen,
€N\- werden die Schenkel (5) unter Erhitzen paralle!
L ausgerichtet und fixiert gehalten,
- werden die Schenkel (5) mittig zu Kuppelnocken
Q (7) flachgepragt, und
- wird das Maanderprofil an den Kuppelnocken (7)
Ljum 180" gefaitet.

Fig. 1
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES REISSVERSCHLUSSES

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer Kuppelgliederreihe mit Trag-
band eines Reifverschlusses mit aus je sinem fort-
laufenden Kunststoffstrang gebildeten Kuppelgiie-
derreihen, deren Kuppelglieder aus einem gefalte-
ten, S-férmigen M&anderprofil bestehen, welches
seinerseits in zwei Gewirkestreifen an den beiden
Bogenbereichen des M3anderprofils eingelegt ist,
bei dem
- die zwei Gewirkestreifen parallel mit Abstand zu-
einander gleichzeitig hergestellt werden,

- wihrend der Kunststoffsirang derart in noch offe-
ne Maschen einer Maschenreihen beider Gewirke-
streifen eingelegt wird, daf die beiden Gewirke-
streifen mit einem flachen S-férmigen M3anderpro-
fil verbunden werden,

- die Schenkel des M&anderprofils mittig zu Kup-
peinocken flachgeprigt werden, und

das Mé&anderprofil an den Kuppelnocken um 180"
gefaltet wird.

Ein derartiges Verfahren ist aus der EP-0 264
715 A1 bekannt.

Durch das DE-U-1 809 515 ist bekannt gewor-
den, zur Herstellung der Kuppelgliederreihen eines
ReiBverschlusses jeweils zwei Gewebestreifen
durch ein S-f6rmiges Mdanderprofil schuffadenar-
tig miteinander zu verbinden. Nach dem Aufeinan-
" derfalten der beiden schmalen Gewebestreifen muB
die aus diesen und dem M3anderprofil bestehende
Kuppelgliederreihe dann noch auf einem eigenen
Tragband befestigt werden.

Durch die DE-B-1 271 446 ist bekannt gewor-
den, zur Herstellung einer Reifiverschiufhilfte Kett-
fdden und aus Kunststoff bestehende SchuBfiden
miteinander zu verweben, einen kettfadenfreien
Kuppelglieder-Eingriffsbereich zwischen zwei un-
gleich breiten Bandgewebebereichen freizulegen
und die im Kuppelglieder-Eingriffsbereich freilie-
genden Abschnitte der Schuffiden mit mehreren
Querschnittsverformungen zu versehen sowie zu-
sétzlich aus der Bandgewebeebene zu verformen.
Der schmilere Bandgewebebereich kann dann
auch auf den breiteren Bandgewebebereich ge-
klappt und dort befestigt werden.

Weitere bekannte Verfahren zur Herstellung ei-
nes ReiBverschlusses wie eingangs erwidhnt sowie
die dabei aufiretenden Probleme sind in der EP-0
264 715 A1 dargelegt, so daB hier ein Verweis auf
die EP-0 264 715 A1 genligen sollte.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs beschriebenen Art zu
schaffen, mit welchem sich die genannten Nachtei-
le vermeiden lassen und der ReifiverschiuB beson-
ders schnell und wirtschaftlich mit hoher Funktions-
tichtigkeit herstellbar ist, wobei auch die Firbung
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in Kontinue-Férbeanlagen mit Quetschwalzen még-
lich sein soll.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit ei-
nem Verfahren, umfassend die folgenden Schritte
geldst:

a) zwei parallele Gewirkestreifen werden mit
Abstand zueinander auf einer Hikelgalon-, Wirk-
oder Raschelmaschine gleichzeitig hergestellt,

b) bei der Herstellung der Gewirkestreifen
wird der Kunststoffstrang mittels eines SchuBfaden-
legers derart in noch offene Maschen einer Ma-
schenreihe beider Gewirkestreifen eingelegt, daf
die beiden Gewirkestreifen mit einem flachen S-
férmigen M&anderprofil verbunden werden, dessen
Schenkel zwischen den Gewirkestreifen etwa zick-
zackfSrmig zueinander verlaufen,

c) die Schenkel des M3anderprofils werden
unter Erhitzen parallel zueinander ausgerichtet und
in dieser Lage fixiert gehalten,

d) die Schenkel des M&anderprofils werden
in der Mitte zwischen den Gewirkestreifen zu Kup-
peinacken flachgeprigt,

e) das Mianderprofil wird entlang der Mittel-
léngslinie seiner flachgeprdgten Kuppelnocken um
180° gefaltet.

Mit diesem Verfahren ist nicht nur das Einlegen
des Kunststoffstranges unkritisch, sondern es erge-
ben sich einwandfrei parallele Schenkel des M3an-
derprofils bei beliebiger Teilung der Kuppelglieder-
reihe.

Vorteilhaft werden die Gewirkestreifen vor dem
und/oder beim Ausrichten der Schenkel in Schritt
¢) zu den Bogen des Midanderprofils hin verdichtet.

Die Schritte d) und e) werden zweckmiBig
gleichzeitig durchgefihrt.

Vorteithaft wird in Schritt b) der Kunststoff-
strang in wenigstens drei noch offene Maschen
jedes Gewirkestreifens singelegt.

In Schritt b) kann der Kunststoffstrang zweck-
méBig in jede der Maschenreihen eingelegt wer-
den.

Bei einer zweckmégigen Weiterbildung des er-
findungsgemifBen Verfahrens wird einer der Gewir-
kestreifen mit mehr Maschen in einer Maschenrai- .
he gewirkt als solchen, in die der Kunststoffstrang
eingelegt wird. Dabei werden die Maschen ohne
eingelegten Kunststoffstrang dichter oder vorzugs-
weise weiter gewirkt.

Die beiden flachen, mit dem ungefalteten M4-
anderprofil verbundenen Gewirkestreifen werden
vorteithaft nach Schritt b) und vor Schritt ¢) auf
einer Kontinue-Farbeanlage eingefirbt.

Schlieslich kdnnen die nach Schritt &) aufein-
anderliegenden Gewirkestreifen durch Ndhen, Kle-
ben oder UltraschallschweiBen miteinander verbun-
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den werden.

Ein Zwischenprodukt einer Kuppelgliederreihe
mit Tragband eines ReiBverschiusses ist erfin-
dungsgemiB dadurch gekennzeichnet, daB zwei
Gewirkestreifen parailel mit Abstand zueinander
durch ein in ihre Randmaschen eingelegtes S-f&r-
miges Md&anderprofil aus einem fortlaufenden
Kunststoffstrang verbunden sind, dessen Schenkel
zwischen Bogen des Mé&anderprofils etwa zickzack-
férmig zueinander veriaufen.

Die Erfindung ist im folgenden an Ausfihrungs-
beispielen und anhand der Zeichnungen néher er-
lautert. In den Zeichnungen zeigen

Fig 1 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt
aus zwei textilen Gewirkestreifen, die durch einen
mittels eines SchufBfadenlegers verlegten S-f&rmi-
gen Kunststoffstrang mit etwa zickzackfGrmigem
Verlauf der frelen Schenkel miteinander verbunden
sind, vor Schritt ¢),

Fig 2 eine Draufsicht wie in Fig. 1 mit paral-
lel zueinander ausgerichteten freien Schenkeln des
Kunststoffstrangs, nach Schritt ¢),

Fig 3 eine Draufsicht wie in Fig. 1 mit flach-
geprégten Kuppelnocken, nach Schritt d),

Fig 4 eine Draufsicht wie in Fig. 1 mit umge-
faltetem Mé&anderprofil, nach Schritt e),

Fig 5 eine Draufsicht wie in Fig. 1, bei der
jedoch einer der Gewebestreifen breiter ist und die
Maschen ohne eingelegten Kunststoffstrang weiter
gewirkt sind, und Fig. 6 eine Draufsicht wie in Fig.
4 bei der Ausfihrungsform nach Fig. 5.

Die wesentlichen Schritte des erfindungsgema-
Ben Verfahrens zur Herstellung einer Kuppelglie-
derreihe mit Tragband eines Reifverschlusses sind
in den Fig. 1 bis 4 dargestelit.

Auf einer geeigneten Hikelgalon- oder Schup-
wirkmaschine (Raschelmaschine) werden zwei tex-
tile Gewirkestreifen 1, 2 parallel mit Abstand zuein-
ander gleichzeitig hergestellt. Wahrend dieser Her-
stellung wird ein fortlaufender Kunststoffstrang 3
mittels eines SchuBfadenlegers in noch offene Ma-
schen jeder Maschenreihe 4 beider Gewirkestreifen
1, 2 eingelegt, so daB die beiden, aus textilen
SchuB- und Hikelfdden gebildeten Gewirkestreifen
1, 2 durch den Kunststoffstrang 3 verbunden wer-
den (Fig. 1).

Durch geeignete Steuerung des Fadenlegers
entsteht ein S-férmiges, flaches M&anderprofil als
Verbindung der zwei Gewirkestreifen 1, 2, dessen
maschenfreie Schenkel 5 zwischen den Gewirke-
streifen 1, 2 und Bogen 6 des Mi3anderprofils etwa
zickzackfdrmig zueinander verlaufen. Der Kunst-
stoffstrang ist in alle drei Maschen jeder Maschen-
reihe 4 jedes Gewirkestreifens 1, 2 eingslegt und
so mit beiden Gewirkestreifen 1, 2 im Bogenbe-
reich fest verbunden.

Der SchuBfadenieger filr den Kunststoffsirang 3
bewegt sich vom einen zum anderen Anschiag,
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legt dabei den Kunststoffstrang 1 in SchuBrichtung
in die noch offenen Maschen einer Maschenreihe
der beiden entstehenden textilen Gewirkestreifen 1,
2 ein und verbleibt am Anschlag bis zum Abschliuf
der Maschenbildung und Weiterbewegung der Ge-
wirkestreifen 1, 2 in Arbeitsrichtung. Je nach der
gewilinschien Lingsteilung des S-férmigen M3an-
derprofils wird der Schuffadenleger fiir den Kunst-
stoffstrang 3 schon bei der Bildung der nédchsten
Maschenreihe 4 oder erst bei der Bildung einer
spéteren Maschenreihe 4 zum Ausgangspunkt zu-
rickgeflhrt und dabei der Kunststoffstrang 3 wie-
der in die noch offenen Maschen der beiden texti-
len Gewirkestreifen 1, 2 eingelegt. Fig. 1 zeigt das
so entstandene Zwischenprodukt einer Kuppelglie-
derreihe mit Tragband eines Reifverschlusses.

Im ndchsten Schritt werden die Schenkel 5 des
Md&anderprofils unter Erhitzen parallel zueinander
ausgerichtet und in dieser Lage fixiert gehalten, wie
es in Fig. 2 dargestellt ist. Vor dem und/oder bei
diesem Ausrichten der Schenkel 5 kdnnen die Ge-
wirkestreifen 1, 2 zu den Bogen 6 des M3anderpro-
fils hin verdichtet werden.

In einem nédchsten Schritt werden nun die
Schenkel 5 des M3anderprofils jeweils in der Mitte
zwischen den Gewirkestreifen 1, 2 mittels Prage-
walzen oder Stempeln in einem schmalen Bereich
zu flachgeprégten Kuppelinocken 7 zusammenge-
driickt, wie es in Fig. 3 zu erkennen ist.

Schiieflich wird das Mdanderprofil entlang der
Mittelldngslinie seiner flachgepridgten Kuppelngk-
ken 7 um 180" derart gefaltet, daB die Gewirke-
streifen 1, 2 aufeinander zu liegen kommen. Das
Umfalten kann anschlieBend oder gleichzeitig mit
dem Prigen erfolgen.

Die nach dem Umfalten aufeinanderliegenden
Gewirkestreifen 1, 2 k@nnen anschlieBend noch
durch Nahen, Kleben, Ultraschallschweifen oder
durch andere geeignete MaBnahmen dauerhaft mit-
einander zu einem Tragband verbunden werden.

Jeweils zwei derart hergestellter Streifen bilden
einen ReiBverschluB, wobei dessen Kuppelglieder
durch die Schenkel 5 der gefalteten, S-fGrmigen
Méanderprofite und die Tragbdnder durch die auf-
einanderliegenden Gewirkestreifen 1, 2 gebildet
werden.

Vor dem Schritt des Ausrichtens der Schenkel
5 kann das Zwischenprodukt in der Form flacher,
bandfSrmiger Gewirke mit einem ebenfalls noch
flachliegenden S-frmigen Kunststoffstrang 3 pro-
blemlos auf Kontinue-Firbeanlagen bearbeitet wer-
den.

Bei einer Weiterbildung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens zur Herstellung einer weiteren Aus-
flhrung des ReiBverschlusses wird, wie in Fig. 5
dargestellt, einer der Gewirkestreifen 1 mit mehr
Maschen in einer Maschenreihe 4 gewirkt als die
Anzahl der Maschen, in die der Kunststoifstrang 3
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eingelegt wird. Die Maschen ohne eingelegten
Kunststoffstrang 3 k&nnen dabei weiter oder dich-
ter, vorzugsweise weiter, wie in Fig. 5 dargestelit,
gewirkt werden. Nach dem Falten des M&anderpro-
fils entsteht nur in dem Randbereich des Tragban-
des eine doppelte Gewirkelage, die die Kuppelglie-
derreihe tragt (Fig. 6).

Bei dieser Ausfiihrung muB der schmalere Ge-
wirkestreifen 2 mit dem breiteren Gewirkestreifen 1
sicher verbunden werden, um ein Auffalten der
Kuppelgliederreihe unter Belastung zu vermeiden.
Dies kann z.B. durch eine Lidngsnaht oder durch
Verkleben, z.B. mittels einer thermoplastischen
Masse, oder mittels Ultraschallschweifen - sofern
die Gewirkestreifen 1, 2 aus thermoplastischem
Garn bestehen - erfolgen.

Anspriiche

1 Verfahren zur Herstellung einer Kuppelglie-
derreihe mit Tragband eines Reifverschiusses mit
aus je einem fortlaufenden Kunststoffstrang (3) ge-
bildeten Kuppelgliederreihen, deren Kuppelgiieder
aus einem gefalteten, S-férmigen M&anderprofil
bestehen, welches seinerseits in zwei Gewirkestrei-
fen (1, 2) an den beiden Bogenbereichen des M-
anderprofils eingelegt ist,
gekennzeichnet durch die Schritte:

a) zwei parallele Gewirkestreifen (1, 2) wer-
den mit Abstand zueinander auf einer Hikelgalon-,
Wirk-oder Raschelmaschine gleichzeitig hergestellt,

b) bei der Herstellung der Gewirkestreifen (1,
2) wird der Kunststoffstrang (3) mittels eines
SchuBfadenlegers derart in noch offene Maschen
einer Maschenreihe (4) beider Gewirkestreifen (1,
2) eingelegt, daB die beiden Gewirkestreifen (1, 2)
mit einem flachen S-f6érmigen MZanderprofil ver-
bunden werden, dessen Schenkel (5) zwischen den
Gewirkestreifen (1, 2) etwa zickzackférmig zueinan-
der verlaufen,

c) die Schenkel (5) des Mianderprofils wer-
den unter Erhitzen parallel zueinander ausgerichtet
und in dieser Lage fixiert gehalten,

d) die Schenkel (5) des Mdanderprofils wer-
den in der Mitte zwischen den Gewirkestreifen (1,
2) zu Kuppelnocken (7) flachgeprégt,

&) das Méanderprofil wird entlang der Mittel-
ldngslinie seiner flachgepragten Kuppeinocken (7)
um 180° gefaltet.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem und/oder
beim Ausrichten der Schenke! (5) in Schritt ¢) die
Gewirkestreifen (1, 2) zu den Bogen (8) des M&an-
derprofils hin verdichtet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schritte d) und
e) gleichzeitig durchgefiihrt werden.
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, daf in Schritt b) der
Kunststoffstrang (3) in wenigstens drei noch offene
Maschen jedes Gewirkestreifens eingelegt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt b) der
Kunststoffstrang (3) in jede der Maschenreihen (4)
eingelegt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5,
dadurch gekennzeichnet, daB einer der Gewirke-
streifen (1) mit mehr Maschen in einer Maschenrei-
he (4) gewirkt wird als solchen, in die der Kunst-
stoffstrang (3) eingelegt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, da die Maschen ohne
eingelegten Kunststoffstrang (3) weiter oder dichter
gewirkt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7,
dadurch gekennzeichnet, daB nach Schritt b) und
vor Schritt ¢) die beiden flachen, mit dem ungefal-
teten M&anderprofil verbundenen Gewirkestreifen
(1, 2) auf einer Kontinue-Férbeanlage eingefirbt
werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8,
dadurch gekennzeichnet, daB die nach Schritt e)
aufeinander liegenden Gewirkestreifen (1, 2) durch
Néhen, Kleben oder UltraschallschweiBen miteinan-
der verbunden werden.

10. Zwischenprodukt einer Kuppelgliederreihe
mit Tragband eines Reifiverschiusses,
dadurch gekennzeichnet, da zwei Gewirkestrei-
fen (1, 2) parallel mit Abstand zueinander durch ein
in ihre Randmaschen eingelegtes S-f&rmiges Mi-
anderprofit aus einem fortlaufenden Kunststofi-
strang (3) verbunden sind, dessen Schenkel (5)
zwischen Bogen (6) des M&anderprofils etwa zick-
zacki6rmig zueinander verlaufen.
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