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(57)  Die Erfindung betrifft eine Weblitze, bestehend
aus einem einstuickigen Rohling (1) mit einem Profil, das
wenigstens zwei Verdickungen (4a, 4b) und eine dazwi-
schen angeordnete Schmalstelle (2) aufweist, wobei
das Profil im Bereich der Schmalstelle (2) die Form ei-
nes Dreiecks mit abgerundeter oder abgeflachter Spitze

Weblitze und Verfahren zur Herstellung einer Weblitze

und mit einem Offnungswinkel (20, B) zwischen 20 und
120° hat und wobei der Rohling (1) entlang der Schmal-
stelle (2) zu zwei Einzelstrangen aufgetrennt und unter
Bildung einer Ose (6) aufgeweitet ist. Die Erfindung be-
trifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung einer We-
blitze aus einem einstiickigen Rohling (1).

A

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 252 944 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Weblitze gemass
Anspruch 1 und ein Verfahren zur Herstellung einer We-
blitze gemass Anspruch 13.

[0002] Weblitzen in Webmaschinen haben die Aufga-
be, Kettfaden, die durch die Litzenmittelaugen laufen,
zur Fachbildung anzuheben und abzusenken. Bekannt
sind beispielsweise Weblitzen aus Garn, Metall und
Kunststoff. Bei metallischen Weblitzen wird das Faden-
auge entweder durch Aufstechen eines zusammenge-
I6teten Doppeldrahtes oder durch Ausstanzen aus ei-
nem flachgewalzten Runddraht oder einem Breitband
gebildet. Die durch Aufstechen oder Ausstanzen gebil-
dete Offnung bzw. Ose bildet ein Fadenauge, durch das
der Kettfaden geflihrt wird. Das Fadenauge ist aufgrund
des durchlaufenden Kettfadens einer hohen mechani-
schen Beanspruchung ausgesetzt. Es muss mdglichst
verschleissarm sein und darf den durchlaufenden Kett-
faden nicht aufreiben. Zur Erfillung dieser Anforderun-
gen wird haufig ein zusatzliches Fadenauge in die Ose
eingeldtet, das auch als Maillon bezeichnet wird. Die
Forderungen nach einer hohen mechanischen Belast-
barkeit werden am ehesten von Weblitzen erflllt, die zu-
mindest im Bereich des Fadenauges aus Metall gefer-
tigt sind.

[0003] Es ist bekannt, Runddrahtweblitzen aus zwei
verzinnten, parallel liegenden Stahldréhten im Durch-
laufverfahren in einem fliissigen Zinn- oder Zinn-/Blei-
bad zusammenzuléten. Der dadurch hergestellte Dop-
peldraht wird zur Bildung des Fadenauges teilweise
wieder entlang der Létstelle gespalten und zu einer Ose
aufgeweitet, in die gegebenenfalls ein zusétzliches Fa-
denauge eingel6tet wird. Das Verfahren zur Herstellung
solcher Runddraht-Weblitzen ist teuer und aufgrund der
Verwendung des Blei- und/oder Zinnbades ¢kologisch
bedenklich. Die Litzen weisen zudem eine verhéltnis-
massig weiche, nicht abriebfeste Oberflache auf. Sie
mussen daher nachtraglich verkupfert und vernickelt
werden, um die gewiinschte Abriebfestigkeit zu erhalten
und Abfarbungen auf das Garn zu verhindern.

[0004] Ein alternatives Verfahren zur Herstellung ei-
ner Weblitze aus einem Flachstahlband istin der DE-OS
1950903 beschrieben. Dabei werden in einer ersten Ar-
beitsstation Einkerbungen in das Flachstahlband einge-
pragt, die sich in der Mitte der Flachseiten des Flach-
stahlbandes in dessen Langsrichtung erstrecken. In ei-
ner weiteren Arbeitsstation wird das Flachstahlband in
seinem mit den Einkerbungen versehenen Abschnitt
mittels eines Spreizwerkzeugs so bearbeitet, dass die
Kerbungen einen durch die Dicke des Flachstahlbandes
durchgehenden Schlitz bilden. Dieser wird unter Defor-
mation des Bandmaterials aufgeweitet. In die aufgewei-
tete Ose kann in einem weiteren Arbeitsschritt ein Fa-
denauge eingepresst werden. Nachteilig dabei ist, dass
zum einen ein grosser Kraftaufwand nétig ist, um das
gleichmassig dicke Flachstahlband aufzuschlitzen und
aufzuweiten. Der so entstandene Schlitz weist zudem
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scharfe Kanten auf, die ein zusatzliches Fadenauge un-
verzichtbar machen, jedoch sein Einsetzen erschwe-
ren. Die Aufweitung des Schlitzes im bandférmigen, im
Profil rechteckférmigen Stahlband zu einer Ose kann
ausserdem insbesondere im Bereich der Schlitzenden
zu einer Uberbeanspruchung des Materials fiihren.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Weblitze zur Verfligung zu stellen, bei der die
genannten Probleme des Standes der Technik vermie-
den werden. Die Weblitze soll insbesondere aufwands-
arm und umweltvertraglich herstellbar sein.

[0006] Die Aufgabe wird gelést durch eine Weblitze
mit den Merkmalen von Anspruch 1. Die Aufgabe wird
weiterhin gel6st durch ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner Weblitze mit den Merkmalen von Anspruch 13.
[0007] Erfindungsgemass wird bei der Herstellung ei-
ner Weblitze von einem einstlickigen Rohling ausge-
gangen, der ein Profil aufweist, das wenigstens zwei
Verdickungen und eine dazwischen angeordnete
Schmalstelle hat. Das Profil des Rohlings hatim Bereich
der Schmalstelle die Form eines Dreiecks mit abgerun-
deter oder abgeflachter Spitze und mit einem Offnungs-
winkel zwischen 20 und 120° bzw. |asst sich durch eine
solche Form annédhern.

[0008] Die Dicke d, des Rohlings im Bereich der
Schmalstelle betragt vorzugsweise zwischen 0,02 und
0,2 mm. Die Dicke d; im Bereich der Verdickungen be-
trégt vorzugsweise das 2-bis 8-fache der Dicke d, und
liegt vorzugsweise zwischen 0,3 und 1,2 mm. Die Breite
b, des Rohlings liegt vorzugsweise zwischen 0,5 und
3,0 mm.

[0009] Der Rohling ist insbesondere ein Endlosband,
das Uber die gesamte Bandlédnge das beschriebene
Profil aufweist. Er wird im folgenden auch als spaltbarer
Profildraht bezeichnet. Bei der erfindungsgemassen
Weblitze ist der Rohling entlang der Schmalstelle in ei-
nem Bereich einer vorgegebenen Lénge zu zwei Einzel-
strangen aufgetrennt und unter Bildung einer Ose auf-
geweitet. Durch die Uber die gesamte Lange des Roh-
lings vorhandene Schmalstelle, welche die Kerbwirkung
beglnstigt, kbnnen mit hoher Flexibilitat Weblitzen un-
terschiedlicher Léange und unterschiedlicher Osengrés-
se hergestellt werden. Das Aufstechen oder Auftrennen
eines Schlitzes zur Herstellung der Ose ist unter gerin-
gem Kraftaufwand mdglich. Wegen der vorgefertigten
Verengung weisen die Einzelstrdnge im Bereich des
Schlitzes im wesentlichen abgerundete Kanten auf. Die
so entstehende Ose kann somit auf einfache Weise zur
Aufnahme des Kettfadens prapariert werden. Das Auf-
trennen unter Bildung eines Schlitzes und das Aufwei-
ten des Schlitzes kann in einem Arbeitsgang in einer ge-
meinsamen Verarbeitungsstation erfolgen.

[0010] Vorzugsweise ist der Rohling ein einteiliger,
profilierter, spaltbarer Draht. Dieser ist vorzugsweise
durch Walzen, Ziehen oder Schneiden hergestellt. Be-
vorzugt besteht er aus federhartem Inoxmaterial oder
kaltgezogenem Federstahl. Seine Festigkeit betragt
900 bis 2500 N/mm?2, vorzugsweise 1100 bis 1500 N/
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mmZ. Durch diese hohe Zugfestigkeit ist die nétige Sta-
bilitdt und Dauerfestigkeit der erfindungsgeméassen We-
blitze gewahrleistet. Die Festigkeit wird werkstoffabhan-
gig so gewahlt, dass das Profil gespalten und aufgewei-
tet werden kann, ohne auf der ganzen Lange der Litze
aufzureissen. Die Bruchdehnung wird so gewahlt, dass
das Anformen von Enddsen mdglich ist.

[0011] Vorzugsweise hat die Weblitze zur Befesti-
gung im Harnisch gerade Enden flr eine Schlauchbe-
festigung oder angeformte Endésen. Diese werden
durch entsprechende Materialumformung, Endenspal-
tung oder zusatzliches Anbringen von Fadenaugen rea-
lisiert.

[0012] Bei nur geringer Beanspruchung der Weblitze
kann die aufgeweitete Ose direkt als Fadenauge ver-
wendet werden.

[0013] Seine Verschleissfestigkeit ist dabei durch die
Harte des Materials des Rohlings gegeben. Von gros-
sem Vorteil ist, dass das Verkupfern und Vernickeln im
Gegensatz zu Weblitzen aus einem geléteten Doppel-
draht entfallt.

[0014] Bei héherer Beanspruchung wird vorzugswei-
se ein zusétzliches Fadenauge in die Ose eingesetzt.
Dieses weist vorzugsweise eine erhdhte Verschleissfa-
higkeit als der Rohling selbst und vorzugsweise auch
eine entsprechend préaparierte Oberflache, die bei-
spielsweise poliert ist, auf. Vorzugsweise hat dieses zu-
satzliche Fadenauge entlang seiner dusseren Kontur ei-
ne Einkerbung, die an die Form der Einzelstrange an-
gepasst ist. Damit kann das zuséatzliche Fadenauge
formschliissig in die Ose eingesetzt werden, so dass im
Prinzip keine weiteren Befestigungsmittel mehr nétig
sind. Das Herstellungsverfahren wird dadurch gegen-
Uber bekannten Methoden, bei denen das Fadenauge
eingel6tet wird, vereinfacht. Das zusatzliche Fadenau-
ge kann jedoch auch durch Kleben, Hartléten, Weichl6-
ten, Folienldten, Laserschweissen, Pressschweissen,
Ultraschallschweissen oder Prégen in der Ose befestigt
werden. Damit stehen auch andere Methoden als das
derzeit hauptsachlich angewendete Weichléten zur Ver-
figung, und es kann auf das 6kologisch bedenkliche
Blei-Zinn-Lot verzichtet werden. Dies hat auch den Vor-
teil, dass kein Lotwasser verwendet werden muss, wel-
ches partiell zur Oberflachenverdnderungen fiihren
kann und die unerwiinschten Nickelspitzen bei der heu-
tigen Schlussvernickelung férdert. Die genannten Befe-
stigungsmittel erfilllen Aufgaben wie Fixierung des Fa-
denauges, Fullmittel zwischen den getrennten Einzel-
strangen und dem Fadenauge, Stabilisierung der Schlit-
zenden und Abrundung etwaiger fadenverletzender
Kanten.

[0015] Bei Litzen ohne ein zusatzliches Fadenauge
wird die gespaltene Stelle, d.h. die Ose mechanisch
oder chemisch poliert. Damit wird eine fadenfeine Ober-
flache des so gebildeten Fadenauges realisiert. Auch
ein zuséatzlich eingesetztes Fadenauge (Maillon) weist
vorzugsweise eine entsprechend polierte Oberflache
auf.
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[0016] Das Profil des Rohlings ist vorzugsweise im
wesentlichen hantel-, doppelkeulen- oder achtférmig.
Dadurch wird eine leichte Spaltbarkeit realisiert.
[0017] Ein partiell aufgetrennter spaltbarer Profildraht
wird bevorzugt auch zur Herstellung von anderen Bau-
teilen verwendet, die eine Spaltéffnung oder eine Ose
aufweisen.

[0018] Beispiele fiir erfindungsgemasse Weblitzen
sind in der Zeichnung dargestellt und im Folgenden be-
schrieben. Dabei zeigen rein schematisch:

Fig.1-5 Verschiedene Profile von Rohlingen zur
Herstellung von erfindungsgemassen We-
blitzen;

Fig. 6a die Aufsicht auf eine erfindungsgemasse
Weblitze mit einem zusatzlich eingesetzten
Fadenauge;

Fig. 6b einen Querschnitt durch eine Doppeldraht-
Litze nach dem Stand der Technik;

Fig. 6¢ den Querschnitt durch eine erfindungsge-
masse Litze.

[0019] In den Figuren 1 - 5 sind verschiedene Profil-

formen von Rohlingen, die zur Herstellung einer erfin-
dungsgemassen Weblitze verwendet werden koénnen,
dargestellt. Gleiche funktionelle Bereiche sind mit glei-
chen Bezugszeichen bezeichnet.

[0020] Das Profil geméss Fig. 1 ist im wesentlichen
hantel- oder 8-férmig. Es ist symmetrisch sowohl zu ei-
ner Querachse 11 als auch zu einer senkrecht darauf
stehenden Mittelachse 12. Das Profil 1 weist zwei keu-
lenartige seitliche Verdickungen 4a, 4b auf, zwischen
denen eine Schmalstelle 2 ausgebildet ist. Die Schmal-
stelle 2 wird wahrend des Herstellungsverfahrens des
Rohlings dadurch gebildet, dass der Rohling Uber seine
gesamte Lange miteinander spiegelsymmetrisch zur
Querachse 11 gegenlberliegenden Einkerbungen 3a,
3b versehen wird. Der Rohling 1 hat eine Breite b1 von
0,4 bis 2,6 mm, vorzugsweise 0,6 mm. In einer Richtung
senkrecht dazu hat es eine maximale Dicke d1, die etwa
zwei Drittel der Breite b1 betragt, hier 0,4 mm. Die mi-
nimale Dicke d2 im Bereich der Schmalstelle 2 betragt
etwa ein Drittel der Breite b1, hier vorzugsweise 0,2 mm.
Das Profil weist im Bereich der Verdickungen 4a, 4b und
im Bereich der Einkerbungen 3a, 3b abgerundete Form
auf. Der Krimmungsradius R1 des Profils im Bereich
der Schmalstelle 2 liegt zwischen 0,01 und 0,25 mm,
vorzugsweise betragt er 0,05 mm. Die Einkerbungen
haben die Form eines abgerundeten Kegels mit einem
halben Offnungswinkel o, von 30° bis 60°, hier o, = 40°.
[0021] Entlang der Schmalstelle 2, d.h. entlang der
geringsten Dicke d2, wird der Profildraht zur erfindungs-
gemassen Herstellung einer Weblitze partiell aufge-
trennt. Der entstehende Schlitz wird zu einer Ose auf-
geweitet, die entweder selbst das Fadenauge bildet
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oder ein weiteres Fadenauge (Maillon) aufnimmt.
[0022] In Fig. 2 ist ein weiteres Beispiel fir ein Profil
eines Rohlings 1 dargestellt. Die Schmalstelle 2 zwi-
schen den zwei Verdickungen 4a, 4b weist hier eine ge-
gentberdem Beispiel aus Fig. 1 reduzierte Dicke d2 von
etwa einem Sechstel der Breite b1 des Profils auf. Der
halbe Offnungswinkel o der Einkerbungen 3a, 3b be-
tragt etwa 30°. Der Krimmungsradius R1 der Einker-
bungen 3a, 3b betragt etwa 0,05 mm.

[0023] Fig. 3 zeigt ein weiteres Beispiel eines erfin-
dungsgemassen Profildrahts mit im Querschnitt drei-
eck- bzw. dachférmigen Einkerbungen 3a, 3b. Die Brei-
te b1 des Profils 1 liegt zwischen 0,6 und 2,6 mm und
betragt hier vorzugsweise 0,8 mm. Die durch die Ein-
kerbungen 3a, 3b gebildete Schmalstelle 2 zwischen
den beiden Verdickungen 4a und 4b besteht aus einem
im wesentlichen geraden Materialstlick der Breite b2.
Die Breite b2 liegt zwischen 0,05 und 0,5 mm und be-
tragt hier 0,1 mm. Die Dicke d2 der Schmalstelle 2 in
einer dazu senkrecht verlaufenden Richtung liegt vor-
zugsweise zwischen 0,1 und 0,5 mm und betragt hier
beispielsweise 0,1 mm. Die Dicke D1 des gesamten
Profils 1 gemessen an der Stelle grésster Ausdehnung
liegt vorzugsweise zwischen 0,25 und 1,3 mm und be-
tragt hier 0,45 mm. Der Offnungswinkel B der Einker-
bungen 3a, 3b liegt zwischen 60 und 120° und betragt
hier etwa 90°.

[0024] Fig. 4 zeigt ein gegenlber Fig. 3 leicht abge-
wandeltes Profil mit abgerundeten Einkerbungen 3a,
3b. Der Krimmungsradius R1 der Einkerbungen betragt
hier etwa 0,12 mm und liegt grundséatzlich vorzugsweise
zwischen 0,05 und 0,5 mm. Der ("fonungswinkel B be-
tragt im wesentlichen 90°.

[0025] Fig. 5 zeigt ein weiteres hantel- oder 8-férmi-
ges Profil eines erfindungsgeméassen Rohlings. Die
Breite des Profils b1 betragt etwa 0,6 mm, die Dicke d1
des Profils etwa zwei Drittel davon, hier 0,4 mm, und die
Dicke d2 der Schmalstelle 2 etwa ein Sechstel davon,
hier 0,1 mm. Der Oﬁnungswinkel B der Einkerbungen
3a, 3b betragt ungefahr 90°. Der Krimmungsradius R1
des Profils im Bereich der Schmalstelle 2 betragt unge-
fahr 0,05 mm. Der Krimmungsradius R2 des Profils im
Bereich der Verdickungen 4a, 4b betragt ungefahr 0,1
mm. Das Profil gemass Fig. 5 hat eine Querschnittsfla-
che von ungefahr 0,16 mm?2.

[0026] Die in den Fig. 1 - 5 gezeigten Profile lassen
sich durch Kaltziehen, Walzen oder Schneiden eines
Drahtes aus federhartem Inoxmaterial oder Federstahl
herstellen. Der so hergestellte spaltbare Profildraht
dient als Endlosband als Ausgangsmaterial fiir die Her-
stellung von erfindungsgemassen Weblitzen. Des wei-
teren kdnnen weitere Bauteile, die eine Ose aufweisen,
auf einfache Weise aus einen solchen Draht gefertigt
werden.

[0027] Fig. 6a zeigt ein Beispiel fir eine erfindungs-
gemasse Weblitze mit einem eingesetzten Fadenauge
7. Die Weblitze besteht aus einem Rohling 1, der ein
spaltbarer Profildraht mit einem Profil gemass einer der
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Fig. 1-5 oder 6c¢ ist. Der Profildraht weist zwei in Langs-
richtung strangartige Verdickungen 4a, 4b auf, die in
den Endbereichen 1a, 1b des Rohlings 1 zueinander
parallel verlaufen. In diesen Endbereichen 1a, 1b sind
sie Uber eine Schmalstelle 2 miteinander verbunden. Im
Bereich der Ose 6 ist die Schmalstelle iiber eine gewis-
se Lange aufgetrennt. Der Rohling 1 ist in diesem Be-
reich in zwei Einzelstradnge 5a, 5b aufgespalten. Diese
sind unter Bildung einer Ose 6 in Querrichtung ausein-
andergezogen. In die Ose 6 ist ein Fadenauge 7 form-
schliissig eingesetzt. Die Enden 8 der Ose 6 bzw. der
Zwischenbereich zwischen dem Fadenauge 7 und den
Einzelstrdngen 5a, 5b sind mit einem Fillmittel gefullt.
[0028] Die Fig. 6b und 6¢ zeigen Schnitte durch eine
Litze entlang der Linie 1-1 in Fig. 6a. Fig. 6b stellt den
Fall dar, dass es sich bei dem Rohling 1 um einen ge-
I6teten Doppeldraht gemass dem Stand der Technik
handelt. Dieser besteht aus zwei Runddrahten 9a, 9b,
die parallel zueinander ausgerichtet sind und mit L6t-
zinn 10 Gber ihre ganze Lange verbunden sind. Ein sol-
cher Doppeldraht weist die eingangs geschilderten
Nachteile auf. Fig. 6¢ zeigt demgegeniber die erfin-
dungsgemasse Weiterentwicklung, bei der als Rohling
1 ein einstulckiger spaltbarer Profildraht verwendet wird.

Patentanspriiche

1. Weblitze, bestehend aus einem einstlickigen Roh-
ling (1) mit einem Profil, das wenigstens zwei Ver-
dickungen (4a, 4b) und eine dazwischen angeord-
nete Schmalstelle (2) aufweist, wobei das Profil im
Bereich der Schmalstelle (2) die Form eines Drei-
ecks mit abgerundeter oder abgeflachter Spitze
und mit einem Offnungswinkel (2o, B) zwischen 20
und 120° hat, und wobei der Rohling (1) entlang der
Schmalstelle (2) zu zwei Einzelstrdngen (5a, 5b)
aufgetrennt und unter Bildung einer Ose (6) aufge-
weitet ist.

2. Weblitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Profil des Rohlings (1) im wesentli-
chen keulen-, hantel- oder 8-férmig ist.

3. Weblitze nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ose (6) eine polierte Ober-
flache aufweist und ein Fadenauge (7) bildet.

4. Weblitze nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet
durch ein zusatzliches Fadenauge (Maillon) (7),
das in der Ose (6) angeordnet ist.

5. Weblitze nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fadenauge (7) entlang seiner dus-
seren Kontur eine Einkerbung aufweist, die zum
formschliissigen Einsetzen in die Ose (6) an die
Form der Einzelstrange (5a, 5b) angepasst ist.
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Weblitze nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Fadenauge (7) eine po-
lierte Oberflache aufweist.

Weblitze nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Roh-
ling (1) ein profilierter, spaltbarer Draht ist.

Weblitze nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Roh-
ling (1) ein kaltgezogener oder gewalzter oder ge-
schnittener Draht ist, der vorzugsweise aus feder-
hartem Inoxmaterial oder kaltgezogenem, feder-
hartem Stahl besteht.

Weblitze nach einem der vorangegangenen An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Roh-
ling (1) eine Festigkeit von 900 bis 2500 N/mm?2,
vorzugsweise von 1100 bis 1500 N/mm2 aufweist.

Weblitze nach einem der vorangegangenen An-
spriche gekennzeichnet durch gerade Enden
(1a, 1b) fur eine Schlauchbefestigung oder ange-
formte Enddsen.

Weblitze nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Pro-
fil im Bereich der Schmalstelle einen Kriimmungs-
radius (R1) zwischen 0,01 und 0,5 mm aufweist.

Weblitze nach einem der vorangegangenen An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Pro-
fil im Bereich der Schmalstelle (2) dachférmig ge-
staltet ist, wobei die Breite (b2) der Schmalstelle
zwischen 0,05 und 0,5 mm und die Breite (b1) des
Profils zwischen 0,6 und 2,6 liegt.

Verfahren zur Herstellung einer Weblitze mit den
folgenden Schritten:

a) Bereitstellen eines einstlickigen Rohlings (1)
mit einem Profil, das wenigstens zwei Verdik-
kungen (4a, 4b) und eine dazwischen angeord-
nete Schmalstelle (2) aufweist, wobei das Profil
im Bereich der Schmalstelle (2) die Form eines
Dreiecks mit abgerundeter oder abgeflachter
Spitze und mit einem Offnungswinkel (2o, B)
zwischen 20 und 120° hat;

b) Auftrennen des Rohlings 1 in Langsrichtung
Uber eine vorbestimmte Lange entlang der
Schmalstelle (2);

c) Aufweiten des Rohlings 1 im aufgetrennten
Bereich zu einer Ose (6).

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein zusatzliches Fadenauge (7) in
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15.

die Ose (6) eingesetzt oder im Bereich der Ose (6)
befestigt wird, vorzugsweise indem das Fadenauge
(7) in die Ose (6) eingeklipst, geklebt, gelétet, ge-
schweisst oder eingepragt wird.

Verwendung eines einstlickigen Rohlings 1 mit ei-
nem Profil, das wenigstens zwei Verdickungen (4a,
4b) und eine dazwischen angeordnete Schmalstel-
le (2) aufweist, zur Herstellung eines Bauteils, das
eine Ose (6) aufweist.
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