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(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines textilen Materialstrangs (T) zum
Behandeln eines Drahtes (D). Drahte flir ganz unter-
schiedliche Anwendungen werden haufig nach ihrer Her-
stellung, d.h. nach dem Formen des Drahtes aus Metall
oder einem anderen Werkstoff, nachbearbeitet, indem
sie beispielsweise anihrer Oberflache gereinigt und/oder
beschichtet werden, um die Oberflacheneigenschaften
des Drahtes gezielt zu verandern und zu verbessern. Um
eine Beschichtung auf einen Draht aufzutragen oder
auch die Reinigungswirkung des textilen Materialstrangs
zu erhdhen, werden textile Materialstrange verwendet,
welche vollstandig mit einem Wirkstoff impragniert sind.
Gegeniiber diesem Stand der Technik liegt der vorlie-
genden Erfindung die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren
zum Herstellen eines textilen Materialstrangs (T) bereit-
zustellen, welches einen textilen Materialstrang zur ver-
besserten Behandlung des Drahtes liefert. Zur Lésung
dieser Aufgabe wird ein Verfahren zum Herstellen eines
textilen Materialstrangs vorgeschlagen mitden Schritten:
Bereitstellen einer ersten Faser oder eines ersten Fa-
dens, Einbringen oder Aufbringen eines ersten Wirk-
stoffs in oder auf die erste Faser oder den ersten Faden,
Bereitstellen einer zweiten Faser oder eines zweiten Fa-
dens, Verbinden der ersten Faser oder des ersten Fa-
dens und der zweiten Faser oder des zweiten Fadens
zu dem textilen Materialstrang.

Textiler Materialstrang sowie Verfahren zu seiner Herstellung
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines textilen Materialstrangs zum Be-
handeln eines Drahtes sowie einen solchen textilen Ma-
terialstrang.

[0002] Zudem betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zum Behandeln eines Drahtes mit einem Wirk-
stoff mit den Schritten: Bereitstellen eines mit dem Wirk-
stoff impragnierten textilen Materialstrangs, Bereitstellen
eines mit dem Wirkstoff zu behandelnden Drahtes, In-
eingrifforingen des textilen Materialstrangs mit dem zu
beschichtenden Draht, sodass eine Prozesszone aus-
gebildet wird, in welcher der textile Materialstrang und
der zu behandelnde Draht miteinander in Eingriff sind,
und Ausfiihren einer Relativbewegung zwischen dem
textilen Materialstrang und dem zu behandelnden Draht
in der Prozesszone.

[0003] Dartber hinaus betrifft die vorliegende Erfin-
dung eine Vorrichtung zum Behandeln eines Drahtes mit
einem Wirkstoff mit einer Vorratsspule mit einem mit ei-
nem Wirkstoff impragnierten textilen Materialstrang, ei-
ner Zufiihreinrichtung zum Zufiihren des textilen Materi-
alstangs, einer Zufiihreinrichtung zum Zufiihren eines
mit dem Wirkstoff zu behandelnden Drahtes, einer Pro-
zesszone mit einer Einrichtung zum Ineingriffbringen des
textilen Materialstrangs mit dem zu behandelnden Draht
und einer Antriebseinrichtung zum Erzeugen einer Re-
lativbewegung zwischen dem textilen Materialstrang und
dem zu behandelnden Draht in der Prozesszone.
[0004] Drahte fir ganz unterschiedliche Anwendun-
gen werden haufig nach ihrer Herstellung, d.h. nach dem
Formen des Drahtes aus Metall oder einem anderen
Werkstoff, nachbearbeitet, indem sie beispielsweise an
ihrer Oberflache gereinigt und/oder beschichtet werden,
um die Oberflacheneigenschaften des Drahtes gezielt
zu verandern und zu verbessern.

[0005] Um die Drahte zureinigen oder zu beschichten,
sind Verfahren bekannt, bei denen der Draht mit einem
textilen Materialstrang in Eingriff gebracht wird, wobei in
der Regel der textile Materialstrang den Draht an zumin-
dest einer Stelle umschlingt, und dann der Draht und der
textile Materialstrang relativ zueinander bewegt werden.
Die Relativbewegung zwischen Draht und textilem Ma-
terialstrang bewirkt, dass Wirkstoffe von dem textilen Ma-
terialstrang auf den Draht Ubertragen werden kdnnen
und dass im Bereich der Umschlingung immer ein fri-
scher Abschnitt des textilen Materialstrangs ohne Ver-
unreinigungen und/oder mit frischem Wirkstoff bereit-
steht.

[0006] Eine Vorrichtung zum Reinigen eines Drahtes
auf solche Weise ist beispielsweise aus der DE 10 2005
037 159 A1 bekannt.

[0007] Um eine Beschichtung auf einen Draht aufzu-
tragen oder auch die Reinigungswirkung des textilen Ma-
terialstrangs zu erhéhen, werden textile Materialstrénge
verwendet, welche vollstdndig mit einem Wirkstoff im-
pragniert sind. Beispiele fir solche Wirkstoffe sind bei-
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spielsweise Ole als Gleitmittel oder Detergenzien und
Abrasiva zum Reinigen des Drahtes. Der Ubergang der
Wirkstoffe aus dem textilen Materialstrang auf die
Drahtoberflache erfolgt in der Prozesszone entweder
durch die Reibung zwischen dem Draht und dem textilen
Materialstrang oder durch ein zuséatzliches Erwarmen
der Prozesszone.

[0008] Gegenlber diesem Stand der Technik ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum
Herstellen eines textilen Materialsstrangs, einen textilen
Materialstrang und ein Verfahren sowie eine Vorrichtung
zum Behandeln eines Drahtes mit mindestens einem
Wirkstoff bereitzustellen, welche eine verbesserte Be-
handlung des Drahtes ermdglichen. Dariiber hinaus ist
es Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren
zum Herstellen eines textilen Materialsstrangs, einen
textilen Materialstrang und ein Verfahren sowie eine Vor-
richtung zum Behandeln eines Drahtes bereitzustellen,
welche eine verbesserte Einwirkung zumindest eines
Wirkstoffs auf den Draht in der Prozesszone ermdgli-
chen.

[0009] Zumindest eine der zuvor genannten Aufgaben
wird durch ein Verfahren geldst zum Herstellen eines tex-
tilen Materialstrangs mit den Schritten: Bereitstellen ei-
ner ersten Faser oder eines ersten Fadens, Einbringen
oder Aufbringen eines ersten Wirkstoffs in oder auf die
erste Faser oder den ersten Faden, Bereitstellen einer
zweiten Faser oder eines zweiten Fadens, Verbinden der
ersten Faser oder des ersten Fadens und der zweiten
Faser oder des zweiten Fadens zu dem textilen Materi-
alstrang.

[0010] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird in
die zweite Faser oder den zweiten Faden des textilen
Materialstrangs kein Wirkstoff eingebracht oder auf die-
sen aufgebracht. Ein auf diese Weise hergestellter tex-
tiler Materialstrang ermdglicht es, eine wohldosierte
Menge des ersten Wirkstoffs auch auf einen dreckigen
oder verschmutzten Draht aufzubringen. Dabei dient die
zweite Faser oder der zweite Faden ohne Wirkstoff dem
Reinigen des Drahtes, wahrend der Wirkstoff aus der
ersten Faser oder dem ersten Faden auf den Draht tber-
tragen wird. Die Faser oder der Faden ohne Wirkstoff
nimmt in einer Ausfiihrungsform den Schmutz von dem
Draht auf und verhindert, dass sich der gesamte textile
Materialstrang mit Schmutz zusetzt, was den Ubergang
des Wirkstoffs von dem textilen Materialstrang auf den
Draht verschlechtern wiirde.

[0011] In einer anderen Ausfiihrungsform weist das
Verfahren zusatzlich die Schritte auf: Einbringen oder
Aufbringen eines zweiten Wirkstoffs in oder auf die zwei-
te Faser oder den zweiten Faden, wobei der zweite Wirk-
stoff von dem ersten Wirkstoff verschieden ist.

[0012] Ein auf diese Weise hergestellter textiler Mate-
rialstrang, welcher sich aus einer Mehrzahl von Einzel-
fasern oder einer Mehrzahl von Faden zusammensetzt,
ermdglicht es, den textilen Materialstrang mit zwei von-
einander verschiedenen Wirkstoffen auszurtisten, wel-
che nicht miteinanderin Lésung gebracht werden kénnen
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und/oder die nicht miteinander mischbar sind.

[0013] Wahrend der mitdem erfindungsgemafen Ver-
fahren hergestellte Materialstrang vorzugsweise zwei
Wirkstoffe aufweist, schliet dies nicht aus, dass er mehr
als zwei Wirkstoffe aufweist.

[0014] Aufdiese Weise ergibt sich die Moglichkeit von
einem einzigen textilen Materialstrang eine Mehrzahl von
voneinander verschiedenen Wirkstoffen auf einen zu be-
handelnden Draht zu Ubertragen.

[0015] Wahrend eine Ausfihrungsform denkbar ist,
bei welcher alle Faden oder Fasern, aus welchen sich
der textile Materialstrang zusammensetzt, jeweils mit ei-
nem Wirkstoff impragniert sind, weist in einer Ausfiih-
rungsform der textile Materialstrang mindestens eine
erste Faser oder einen ersten Faden mit einem ersten
Wirkstoff, mindestens eine zweite Faser oder einen zwei-
ten Faden mit einem zweiten Wirkstoff und einen dritten
Faden oder eine dritte Faser, in oder auf welche kein
Wirkstoff ein- oder aufgebracht ist, auf. Eine solche Aus-
fuhrungsform vereint die Vorteile einer Ausflihrungsform
mit mindestens zwei mit zwei voneinander verschiede-
nem Wirkstoffen impragnierten Faden oder Fasern und
einer Ausfiihrungsform, bei welcher mindestens eine der
Fasern oder Faden nicht impragniert ist.

[0016] Wenn in Verbindung mit der vorliegenden Er-
findung davon die Rede ist, dass ein textiler Material-
strang verwendet werden soll, so hat der Begriff des tex-
tilen Materialstrangs die breitest mdgliche Bedeutung,
die sich fir den Fachmann aus dem Begriff "textil" ergibt.
Insbesondere umfasst er textilartige Materialien. Textile
Materialstrdnge sind beispielsweise aus mindestens
zwei Fasern oder Faden gewebte, gewirkte, gestrickte,
gehakelte und nach anderen Textilerzeugungsverfahren
gewonnene Materialstrange. Darliber hinaus umfasst
der Begriff des textilen Materialstrangs auch Vliesmate-
rialien, bei denen Einzelfasern oder Einzelfaden, bei-
spielsweise durch Warme, Feuchtigkeit oder mechani-
sche Einwirkung, miteinander verbunden werden.
[0017] Damit fallen unter den Begriff des textilen Ma-
terialstrangs auch mit Bindemitteln untereinander ver-
bundene Fasern oder Faden, insbesondere Naturfasern,
Kunststofffasern, Metallfasern, Glasfasern, Keramikfa-
sern, Stapelfasern (Kurzfasern), Kunststofffolien und
ahnliche Materialien, die fir den erfindungsgemafen
Verwendungszweck die erforderlichen Eigenschaften
besitzen, wie beispielsweise Reilkfestigkeit, Durchreib-
festigkeit, Saugfahigkeit, Flusenbildung und andere Ei-
genschaften.

[0018] Aufgrund der Kenntnis der bendtigten Eigen-
schaften und der Eigenschaften, die bestimmte Stoffe
oder Stoffkombinationen haben, ist der Fachmann in der
Lage, Werkstoffe fir die Fasern oder Faden des erfin-
dungsgemal hergestellten textilen Materialstrangs her-
zustellen und zu erwerben.

[0019] Dabei ist zu berlcksichtigen, zu welchem
Zweck das Verfahren im Einzelnen dienen soll, da in be-
stimmten Féllen der textile Materialstrang aufnahmefa-
hig oder saugfahig sein muss, um einen flissigen oder
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festen Wirkstoff, wie ein Gleitmittel, Poliermittel, Schleif-
mittel oder Reinigungsmittel, aufzunehmen und in der
Prozesszone anden Drahtabzugeben. Inanderen Fallen
kann das Material des textilen Materialstrangs selbst die
erwiinschten Eigenschaften besitzen und braucht dann
keine Aufnahmefahigkeit zu haben, um beispielsweise
ein abrasives Mittel aufzunehmen und zu binden.
[0020] Als Material fur die dem textilen Materialstrang
zu Grunde liegenden Einzelfasern oder Faden bietet sich
insbesondere Viskose oder Baumwolle an.

[0021] Unter einem Ein- oder Aufbringen eines Wirk-
stoffs in oder auf eine Faser oder einen Faden wird ins-
besondere ein Impragnieren der Faser oder des Fadens
verstanden.

[0022] Dabei kann in einer Ausfiihrungsform das Ver-
binden durch ein Verseilen der ersten Faser oder des
ersten Fadens und der zweiten Faser oder des zweiten
Fadens erfolgen, so dass der textile Materialstrang ein
Seil ist.

[0023] In einer alternativen Ausfiihrungsform erfolgt
das Verbinden durch ein Verflechten der ersten Faser
oder des ersten Fadens und der zweiten Faser oder des
zweiten Fadens mit mindestens einem dritten Faden
oder einer dritten Faser erfolgt, so dass der textile Ma-
terialstrang ein Geflecht ist.

[0024] Dabei ist eine Ausfihrungsform der Erfindung
zweckmaRig, bei welcher mindestens der erste Faden
oder die erste Faser mit einem ersten Wirkstoff und/oder
der zweite Faden oder die zweite Faser mit einem zwei-
ten Wirkstoff ein Zettelfaden des Geflechts ist, wahrend
die Kléppelfaden des Geflechts vorzugsweise von wei-
teren Faden oder Fasern ohne Wirkstoff gebildet werden.
Dies erweist sich deshalb als vorteilhaft, da Zettelfaden
beim Flechten einer geringeren Zugspannung unterlie-
gen als die Kldppelfaden und so der Wirkstoff nicht wah-
rend des Flechtens aus der Faser oder dem Faden ent-
fernt wird.

[0025] Dabeibestehtin einer Ausflihrungsform ein sol-
ches Geflecht aus mindestens vier Faden oder Fasern,
namlich dem ersten Faden oder der ersten Faser auf
oder in die ein erster Wirkstoff ein- oder aufgebracht ist,
als einem Zettelfaden und mindestens drei weiteren Fa-
den oder Fasern, welche als Kléppelfaden miteinander
verflochten sind.

[0026] Ineiner Ausfiihrungsform der Erfindung werden
die erste Faser oder dererste Faden und die zweite Faser
oder der zweiter Faden mit einem dritten Faden oder
einer dritten Faser derart verflochten, dass der textile Ma-
terialstrang ein Geflecht mit einem rechteckigen Quer-
schnitt, d.h. ein Bandgeflecht, ist.

[0027] Es hatsichferner als vorteilhaft erwiesen, wenn
der textile Materialstrang in einer Ausfihrungsform min-
destens sieben Fasern oder Faden aufweist, aus denen
er zusammengesetzt ist. Selbst wenn eine dieser Einzel-
fasern oder Einzelfadenreil’t, so fihrt dies nicht zu einem
Abriss des gesamten textilen Materialstrangs.

[0028] Ebenfalls als vorteilhaft hat sich eine Ausflih-
rungsform herausgestellt, bei welcher der gewebte tex-
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tile Materialstrang mindestens zehn Kldéppelfaden und
mindestens drei Zettelfaden aufweist, vorzugsweise ge-
nau 13 Kléppelfaden und genau 6 Zettelfaden aufweist,
wobei in oder auf mindestens einen der Zettelfaden ein
Wirkstoff ein Wirkstoff ein- oder aufgebracht ist.

[0029] Wirkstoffeim Sinne der vorliegenden Erfindung
sind beispielsweise Gleitmittel (z.B. organische Gleitmit-
tel wie Paraffine, Wachse, Ole, Fette sowie stabile L6-
sungen oder Gemische daraus), Seifen, Korrosions-
schutzmittel, Oxidationsschutzmittel, Antihaftmittel,
Haftvermittler, Lichtbogenstabilisatoren, Reinigungsmit-
tel oder Verschleiflschutzmittel.

[0030] In einer Ausfihrungsform der Erfindung enthalt
der Wirkstoff ein Gemisch aus einem (Methyl-12-) Hy-
droxystearat und einem Paraffin.

[0031] In einer weiteren Ausfliihrungsform ist der Wirk-
stoff mit einem Zuschlagstoff fiir einen Korrosionsschutz
des Drahtes versehen.

[0032] In einer anderen Ausfiihrungsform weist der
Wirkstoff zusatzlich oder alternativ einen Zuschlagstoff
fur eine Lichtbogenstabilisierung fiir einen SchweilRdraht
auf. Zur Lichtbogenstabilisierung erweisen sich insbe-
sondere Seifen der ersten und zweiten Hauptgruppen
des Periodensystems der Elemente sowie schwefelhal-
tige Verbindungen als Zuschlagstoffe als vorteilhaft.
[0033] In einer weiteren Ausfiihrungsform enthalt der
Wirkstoff zusatzlich oder alternativ einen metall-organi-
schen Zuschlagstoff als Verschleilschutzmittel. Als vor-
teilhaft haben sich dabei beispielsweise organische Mo-
lybdanverbindungen erwiesen.

[0034] Als VerschleiRschutzmitte eignen sich insbe-
sondere solche Wirkstoffe, welche sich als Motoroladdi-
tive fir den VerschleiRschutz bei Motoren bewahrt ha-
ben.

[0035] GemaR einer Ausfiihrungsform der vorliegen-
den Erfindung ist zumindest einer der Wirkstoffe, mit wel-
chen der textile Materialstrang impragniert ist, mit Hilfe
eines in die Prozesszone einzubringenden flliissigen Ex-
traktionsmittels extrahierbar.

[0036] Zumindest eine der oben genannten Aufgaben
wird auch durch ein Verfahren zum Behandeln eines
Drahtes mit mindestens zwei Wirkstoffen gel6st, das die
folgenden Schritte aufweist: Bereitstellen eines mit ei-
nem ersten und einem zweiten Wirkstoff versehenen tex-
tilen Materialstrangs, so wie er zuvor beschrieben wurde,
Bereitstellen eines mit den Wirkstoffen zu behandelnden
Drahtes, Ineingriffbringen des textilen Materialstrangs
mit dem zu behandelnden Draht, sodass eine Prozess-
zone ausgebildet wird, in welcher der textile Material-
strang und der zu behandelnde Draht miteinander in Ein-
griff sind, Ausfiihren einer Relativbewegung zwischen
dem textilen Materialstrang und dem zu behandelnden
Draht in der Prozesszone und Einbringen eines flissigen
Extraktionsmittels in den textilen Materialstrang in oder
vor der Prozesszone, welches derart ausgestaltet ist,
dass es zumindest einen Wirkstoff aus dem textilen Ma-
terialstrang extrahiert, sodass dieser auf den zu behan-
delnden Draht Ubertragen wird.
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[0037] Dieses erfindungsgemafle Verfahren ermdg-
licht es, zumindest einen der Wirkstoffe, mit welchen der
textile Materialstrang impragniert ist, mit Hilfe eines Ex-
traktionsmittels aus diesem herauszuldsen und diesen
auf die Oberflache des Drahtes aufzutragen bzw. auf die-
se zu (bertragen. Der Ubergang des Wirkstoffes von
dem textilen Materialstrang auf den zu behandelnden
Draht wird damit gegeniiber einem Ubertrag, welcher al-
leine durch die Reibung zwischen dem textilen Material-
strang und dem Draht verursachtist, verbessert und stellt
eine einfachere und effektivere Realisierung bereit als
der zusatzliche Eintrag von Warme in die Prozesszone.
[0038] Allerdings wird in einer Ausfiihrungsform der
Erfindung die Extraktion des Wirkstoffs mit Hilfe eines
Extraktionsmittels aus dem textilen Materialstrang durch
die Reibungswdrme zwischen dem textilen Material-
strang und dem zu behandelnden Draht unterstitzt und
der gleichméaRige Ubergang der Wirkstoffe aus dem tex-
tilen Materialstrang auf die Drahtoberflache geftrdert.
Zusatzlich kann in einer Ausfihrungsform der Erfindung
gegebenenfalls die Prozesszone durch eine weitere
Warmequelle erwarmt werden.

[0039] Wahrend es vorteilhaftist, wenn beide Wirkstof-
fe mit einem oder mehreren Extraktionsmitteln aus dem
textilen Materialstrang herausgel6st werden, sind auch
Ausfihrungsformen denkbar, bei welchen nur der erste
Wirkstoff mit einem Extraktionsmittel aus dem textilen
Materialstrang herausgeldst wird, wahrend der zweite
Wirkstoff beispielsweise durch die Reibungswarme von
dem textilen Materialstrang auf den Draht bertragen
wird.

[0040] Es versteht sich, dass mit dem erfindungsge-
mafRen Verfahren in einer Ausfiihrungsform auch mehr
als zwei Wirkstoffe aus dem textilen Materialstrang auf
den zu behandelnden Draht Gibertragen werden kénnen.
[0041] Unter einem Draht im Sinne der vorliegenden
Erfindung wird insbesondere ein biegsam geformtes Ma-
terialstlick, vorzugsweise aus Metall oder Kunststoff, ver-
standen, dessen Durchmesser klein gegenuber seiner
Lange ist. Solche Drahte werden vorzugsweise auf Rol-
len, Spulen, Haspeln oder Spindeln gewickelt. Unter
Drahten im Sinne der vorliegenden Erfindung versteht
man auch solche, welche réhrenartig sind, sodass sie in
ihrem Inneren einen sich Uber die gesamte Lénge des
Drahtes erstreckenden Hohlraum aufweisen.

[0042] Mit einer Ausfiihrungsform des erfindungsge-
mafRen Verfahrens sowie der erfindungsgemafien Vor-
richtung kénnen Dréhte fiir eine Vielzahl von Anwendun-
gen und aus einer Vielzahl von Materialien behandelt
werden. Beispiele fiir solche Drahte sind Drahte und Lit-
zen aus Stahl, Aluminium und Kupfer. Diese kénnen ins-
besondere als SchweilRdrahte verwendet werden oder
zum Fertigen von isolierten elektrischen Leitungen oder
ahnlichem. Ausflihrungsformen der Erfindung eignen
sich insbesondere fiir héherwertige Drahtprodukte, wel-
che ggf. hdhere Kosten fir die Herstellung des Drahts
rechtfertigen.

[0043] IneinerAusfiihrungsform der Erfindungwerden
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daher als Extraktionsmittel ein L6sungsbenzin oder ein
verzweigter aliphatischer Kohlenwasserstoff, wie z.B. Is-
ododekan, verwendet.

[0044] In einer Ausfiihrungsform muss das verwende-
te Extraktionsmittel in der Lage sein, unter den in bzw.
vor der Prozesszone herrschenden Bedingungen bei er-
héhte Temperatur durch die Reibung zwischen den
Stréngen, die Wirkstoffe aus dem textilen Strang heraus-
zulésen und auf den Draht zu Gbertragen. Durch die er-
héhte Temperatur kénnen dann auch Lésungen entste-
hen, die unter normalen (kalten) Bedingungen nicht stabil
waren.

[0045] Wenn im Sinne der vorliegenden Erfindung da-
von die Rede ist, dass ein flissiges Extraktionsmittel in
oder vor der Prozesszone in den textilen Materialstrang
eingebracht wird, so bedeutet dies dass das fliissige Ex-
traktionsmittel und der textile Materialstrang der Pro-
zesszone auf getrennten Wegen zugefihrt werden und
ein Benetzen oder Trénken des textilen Materialstrangs
mit dem flissigen Extraktionsmittel erst unmittelbar vor
oder in der Prozesszone erfolgt.

[0046] Insbesondere wird das fliissige Extraktionsmit-
tel mit Hilfe eines Schlauchs der Prozesszone zugefiihrt.
[0047] Das Ineingrifforingen des textilen Material-
strangs mit dem zu behandelnden Draht im Sinne der
vorliegenden Erfindung erfolgt in einer Ausflihrungsform
dadurch, dass in der Prozesszone, d.h. im Bereich einer
Berlihrung zwischen dem zu behandelnden Draht und
dem textilen Materialstrang, mindestens eine Schlinge
des textilen Materialstrangs um den zu behandelnden
Draht ausgebildet wird.

[0048] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Bewegungsrichtung des textilen Materialstrangs in der
Prozesszone der Bewegungsrichtung des Drahtes ent-
gegengesetzt.

[0049] Dabei ist die Relativgeschwindigkeit zwischen
dem textilen Materialstrang und dem Draht in der Pro-
zesszone in einer Ausfiihrungsform konstant.

[0050] Die relative Bewegung zwischen dem Draht
und dem textilen Materialstrang in der Prozesszone wird
insbesondere dadurch realisiert, dass sowohl der Draht
als auch der textile Materialstrang bewegt werden. Dabei
istin einer Ausfiihrungsform die Absolutgeschwindigkeit
des textilen Materialstrangs in der Prozesszone geringer
als die Absolutgeschwindigkeit des Drahtes in der Pro-
zesszone.

[0051] In einer Ausfiihrungsform wird der Wirkstoff auf
den Draht aufgetragen, d.h. der Draht wird mit dem Wirk-
stoff beschichtet. Ein Beispiel dafir ist, dass ein Gleit-
mittel auf den Draht aufgetragen wird.

[0052] In einer weiteren Ausflihrungsform ist der Wirk-
stoff so gewahlt, dass er den Draht reinigt. Dabei ist her-
vorzuheben, dass auch der textile Materialstrang selbst
unabhangig von dem gewahlten Wirkstoff eine Reini-
gung des Drahtes bewirken kann.

[0053] Eine solche reinigende Wirkung des textilen
Materialstrangs erfolgtinsbesondere bei einer gegenlau-
figen Bewegung des textilen Materialstrangs und des
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Drahtes in der Prozesszone.

[0054] Zumindest eine der oben genannten Aufgaben
wird zudem durch einen textilen Materialstrang zum Be-
handeln eines Drahtes geldst mit mindestens einer ers-
ten Faser odereinem ersten Faden und mindestens einer
zweiten Faser oder einem zweiten Faden mit einem zwei-
ten Wirkstoff, wobei die erste Faser oder der erste Faden
und die zweite Faser oder der zweite Faden zu dem tex-
tilen Materialstrang verbunden sind und wobei die erste
Faser oder der erste Faden mit einem ersten Wirkstoff
impragniert ist und die zweite Faser oder der zweite Fa-
den mit einem zweiten Wirkstoff impragniert ist. Dabei
sind der erste und der zweite Wirkstoff voneinander ver-
schieden.

[0055] Gleichfalls wird zumindest einer der oben ge-
nannten Aufgaben dadurch gel6st, dass eine Vorrichtung
zum Behandeln eines Drahtes mit zwei Wirkstoffen be-
reitgestellt wird, die eine Vorratsspule flr einen textilen
Materialstrang mit zwei Wirkstoffen, so wie er zuvor be-
schrieben wurde, eine Zufuhreinrichtung zum Zufiihren
des textilen Materialstrangs, eine Zufiihreinrichtung zum
Zufuhren eines mit den Wirkstoffen zu behandelnden
Drahtes, eine Prozesszone mit einer Einrichtung zum In-
eingrifforingen des textilen Materialstangs mit dem zu
beschichtenden Draht, eine Antriebseinrichtung zum Er-
zeugen einer Relativbewegung zwischen dem textilen
Materialstrang und dem zu behandelnden Draht in der
Prozesszone und eine Dosiereinrichtung zum Einbrin-
gen eines flissigen Extraktionsmittels fur den Wirkstoff
in den textilen Materialstrang in oder vor der Prozesszo-
ne aufweist.

[0056] Die Antriebseinrichtung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung bewirkt eine Relativbewegung zwischen
dem zu behandelnden Draht und dem textilen Material-
strang, wobei diese Relativbewegung durch eine Bewe-
gungdes zu behandelnden Drahtes oder des textilen Ma-
terialstrangs sowie durch eine gleichzeitige Bewegung
des zu behandelnden Drahtes und des textilen Material-
strangs, jedoch mit unterschiedlicher Geschwindigkeit
oder mit unterschiedlichen Bewegungsrichtungen be-
wirkt werden kann.

[0057] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist
die Antriebseinrichtung im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung beispielsweise einen in der Drehrichtung umkehr-
baren, insbesondere drehzahlveranderlichen Motor auf
oder auch einen Schrittmotor.

[0058] Die Zufiihreinrichtungen fir den zu behandeln-
den Draht und fur den textilen Materialstrang kénnen in
einer Ausfiihrungsform Flhrungen, insbesondere Fiih-
rungsrollen, umfassen. Jedoch sind auch Ausflihrungs-
formen denkbar, in denen eine Zufiihreinrichtung, insbe-
sondere fiir den zu behandelnden Draht, lediglich von
entsprechenden Ausnehmungen in der Vorrichtung ge-
bildet wird, wobei die Vorrichtung mit dem jeweiligen
Strang unter Umsténden gar nicht in Eingriff tritt.

[0059] In einer Ausflihrungsform der Erfindung ist die
Einrichtung zum Ineingriffbringen des textilen Material-
strangs mitdem zu beschichtenden Draht eine Umschlin-
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gungseinheit, welche den textilen Materialstrang in Um-
fangsrichtung ein- oder mehrfach um den zu behandeln-
den Draht herumfiihrt, sodass dieser wahrend der Aus-
fuhrung einer Relativbewegung zwischen dem zu behan-
delnden Drahtund dem textilen Materialstrang mit jedem
Oberflachenabschnitt des zu behandelnden Drahtes so-
wohl in Langs- als auch in Umfangsrichtung zumindest
einmal in Eingriff kommt.

[0060] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist die
Dosiereinrichtung zum Einbringen eines flissigen Ex-
traktionsmittels fur den Wirkstoff in den textilen Materi-
alstrang eine Kombination aus einem Reservoir fiir das
flissige Extraktionsmittel, einer Zufiihrleitung sowie ei-
ner Pumpe, vorzugsweise einer Zahnradpumpe, welche
das Extraktionsmittel dosiert zu dem textilen Material-
strang fordert.

[0061] Dabei ist es insbesondere zweckmaRig, wenn
die erfindungsgemafie Vorrichtung eine Steuerung auf-
weist, welche die Geschwindigkeit des textilen Material-
strangs und die Geschwindigkeit des zu behandelnden
Drahtes ebenso regelt, wie die Dosierung des in den tex-
tilen Materialstrang einzubringenden fliissigen Extrakti-
onsmittels.

[0062] Soweitin dieser Anmeldung Aspekte der Erfin-
dung im Hinblick auf den textilen Materialstrang beschrie-
benwerden, so gelten diese auch fiir das entsprechende
Verfahren zu seiner Herstellung und umgekehrt. Soweit
das erfindungsgemaRe Verfahren zum Behandeln eines
Drahtes mit der Vorrichtung zum Behandeln eines Drah-
tes gemalR der Erfindung ausgefiihrt wird, so weist diese
die entsprechenden Einrichtungen hierfir auf. Insbeson-
dere sind Ausfiihrungsformen der Vorrichtung zum Aus-
fuhren der beschriebenen Ausflihrungsformen des Ver-
fahrens geeignet.

[0063] Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungs-
moglichkeiten der vorliegenden Erfindung werden an-
hand der folgenden Beschreibung einer Ausflihrungs-
form und der dazugehdrigen Figuren deutlich.

[0064] Figur1zeigt schematisch eine Vorrichtung zum
Behandeln eines Drahtes mit einem Verfahren gemafn
der vorliegenden Erfindung.

[0065] Die Darstellung in Figur 1 zeigt den Lauf des
textilen Materialstrangs T sowie des zu behandelnden
Drahtes in der dargestellten Ausfiihrungsform eines
Schweilldrahtes D. In dem Garnabzug 4 wird der textile
Strang von einer oder mehreren Vorratsspulen 4.1 ab-
gezogen und Uber die Bremse 4.2 an den Antriebsblock
2 zur Regelung der Strangvorspannung gefiihrt. Dort
wird der Strang T Uber eine Umlenkrolle 2.7 auf die An-
triebsrolle 2.2 geleitet und zur Vermeidung eines Schlup-
fes mehrmals um diese und das weitere Rollenpaket 2.3
gelegt.

[0066] Die Antriebsrolle 2.2 und das Rollenpaket 2.3
bilden eine mechanische Einheit in Form eines gegen
eine Feder 2.5 wirkenden Tanzers. Dessen Auslenkung
wird von einem Sensor 2.6 als Strangvorspannung er-
fasst. Die Ist-Strangvorspannung wird mit einem von dem
Bediener einstellbaren Soll-Wert verglichen. Ist der Ist-
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Wert zu hoch bzw. zu niedrig, wird die Drehzahl des An-
triebsmotors 2.1 erhdht bzw. verringert. Anschliefend
wird der Strang T Uber die Strangeinlenkrolle 3.2 unter
einem flachen Winkel parallel zum Draht D in die Um-
schlingungs- bzw. Prozesszone 3 eingelenkt. Der Draht
D lauft zwischen zwei Paaren von Fihrungsrollen 3.4
bzw. 3.5 der Bewegung des textilen Materialstrangs T
entgegen. Zwischen der Strangeinlenkrolle 3.2 und einer
Strangauslenkrolle 3.3 werden die beiden Strange T, D
im Wesentlichen parallel zueinander gefiihrt, wobei der
textile Strang T den Drahtstrang D umschlingt.

[0067] Umdie Umschlingung des Drahtes D durch den
textilen Strang T zu gewabhrleisten, wird der textile Strang
T um Strangumlenkrollen 3.1.1 gefiihrt, welche auf einer
Umschlingungseinheit 3.1 angeordnet sind. Die Um-
schlingungseinheit 3.1 mit den Strangumlenkrollen 3.1.1
ist drehbar um die Langsachse des Drahts D gelagert
(angedeutet durch den Pfeil in Figur 1), so dass beim
Einrichten der Maschine durch Drehen der Umschlin-
gungseinheit 3.1 um die Ladngsachse des Drahtes D die
Umschlingung erzielt werden kann. Auf diese Weise ver-
lauft der textile Strang T zwischen der Strangeinlenkrolle
3.2 und der Strangauslenkrolle 3.3 so, dass er den Draht
in diesem Bereich umschlingt. Mit zunehmender Zahl der
Umschlingungen wird die Reibung zwischen Strang und
Draht, ausgehend von der vom Bediener einstellbaren
Strangvorspannung, erhdht. An der Strangauslenkrolle
3.3 wird der verbrauchte Strang wieder mit flachem Win-
kel vom Draht weggelenkt und zu einer Antriebseinheit
1zur Regelung der Stranggeschwindigkeit gefiihrt. In der
Antriebseinheit 1 wird der Strang T wieder zur Vermei-
dung eines Schlupfes mehrmals um eine Antriebsrolle
1.2 und ein Rollenpaket 1.3 gelegt. Mit einem Antriebs-
motor 1.1 wird der Strang mit der vom Bediener in der
Geréatesteuerung vorgegebenen Geschwindigkeit kon-
stant voranbewegt. Auch die Antriebsrolle 1.2 und das
Rollenpaket 1.3 bilden eine mechanische Einheitin Form
eines gegen eine Feder 1.5 wirkenden Ténzers. Dessen
Auslenkung wird von einem Sensor 1.6 als Strangspan-
nung hinter der Umschlingungszone 3 erfasst. Diese
Strangspannung hinter der Umschlingungszone 3 wird
in der Haupteinheit 5 mit einem von einem Bediener ein-
stellbaren Soll-Wert verglichen und fir einen Fehlera-
larm ausgewertet.

[0068] AnschlielRend passiert der Strang Uber eine
weitere Umlenkrolle 1.7 die Tanzereinheit fur die Auf-
wicklung 5.1, die den Motor 5.8 der Abfallspule 5.9 zur
Aufrechterhaltung einer nahezu konstanten Strangspan-
nung ein- und ausschaltet. Mit einer motorischen Verle-
gungseinheit 5.5 bzw. 5.7 wird der Strang T gleichmafig
Uber die Breite der Abfallspule 5.9 verteilt.

[0069] Bei dem textilen Materialstrang T handelt es
sich in der dargestellten Ausfihrungsform um ein Band-
geflecht mit einem im Wesentlichen rechteckigen Quer-
schnitt. Das Geflecht selbst ist aus 13 Einzelfaden ge-
flochten, von denen 6 Faden mit einem Wirkstoff aus
einem Gemisch aus einem (Methyl-12-) Hydroxystearat
und einem Paraffin mit einem Schmelzbereich von zwi-
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schen 50 °C und 60 °C vorimpragniert sind. Dieser Wirk-
stoff dient, wenn er auf den zu behandelnden
Schweilkdraht D aufgetragen ist, als Gleitmittel fir die-
sen. Zudem istdas Gemisch mit Zuschlagstoffen als Kor-
rosionsschutz fir den Schweil’draht D, einem Zuschlag-
stoff fir eine Lichtbogenstabilisierung des Schweil’drah-
tes D und einem metall-organischen Zuschlagstoff als
VerschleiRschutzmittel fir die Fihrung des Schweil3-
drahtes D versehen.

[0070] Um den Wirkstoff entsprechend der vorliegen-
den Erfindung aus dem textilen Materialstrang T auf den
SchweilRdraht D zu Ubertragen, wird der Wirkstoff mit Hil-
fe eines Extraktionsmittels in der Prozesszone 3 aus dem
textilen Strang T herausgel6st bzw. extrahiert.

[0071] Dazu istin der Umschlingungszone 3 zwischen
der Strangeinlenkrolle 3.2 und der Strangauslenkrolle
3.3, in der hier dargestellten Ausfliihrungsform praziser
zwischen der Strangeinlenkrolle 3.2 und der Strangum-
lenkeinheit 3.1, das zweite Ende 19 einer Fluidverbin-
dung 18, hier eines Schlauchs, vorgesehen. Dieser
Schlauch 18 dient der Zufiihrung des Extraktionsmittels
aus der Dosierungseinheit 20 auf den textilen Strang T.
Das Extraktionsmittel wird von dem textilen Strang T auf-
genommen und extrahiert den vorimpragnierten Wirk-
stoff aus diesem heraus, so dass dieser auf den zu be-
handelnden Draht D Ubertragen wird. In dem hier be-
trachteten Ausfiihrungsbeispiel ist das Extraktionsmittel
flissiges Paraffin mit einem groflen Hexan-Anteil. Die-
ses |6st das oben beschriebene Gemisch des Wirkstoffs
gut aus dem textilen Strang T heraus.

[0072] Fir Zwecke der urspriinglichen Offenbarung
wird darauf hingewiesen, dass séamtliche Merkmale, wie
sie sich aus der vorliegenden Beschreibung, den Zeich-
nungen und den Anspriichen fiir einen Fachmann er-
schliefen, auch wenn sie konkret nurim Zusammenhang
mit bestimmten weiteren Merkmalen beschrieben wur-
den, sowohl einzeln als auch in beliebigen Zusammen-
stellungen mit anderen der hier offenbarten Merkmale
oder Merkmalsgruppen kombinierbar sind, soweit dies
nicht ausdricklich ausgeschlossen wurde oder techni-
sche Gegebenheiten derartige Kombinationen unmég-
lich oder sinnlos machen. Auf die umfassende, explizite
Darstellung séamtlicher denk-barer Merkmalskombinati-
onen wird hier nur der Kirze und der Lesbarkeit der Be-
schreibung wegen verzichtet.

[0073] Wahrend die Erfindung im Detail in den Zeich-
nungen und der vorangehenden Beschreibung darge-
stellt und beschrieben wurde, erfolgt diese Darstellung
und Beschreibung lediglich beispielhaft und ist nicht als
Beschrankung des Schutzbereichs gedacht, so wie er
durch die Anspriiche definiert wird. Die Erfindung ist nicht
auf die offenbarten Ausfliihrungsformen beschrankt.
[0074] Abwandlungen der offenbarten Ausfiihrungs-
formen sind fir den Fachmann aus den Zeichnungen,
der Beschreibung und den beigefligten Anspriichen of-
fensichtlich. In den Anspriichen schliefl3t das Wort "auf-
weisen" nicht andere Elemente oder Schritte aus, und
der unbestimmte Artikel "eine" oder "ein" schlief3t eine
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Mehrzahl nicht aus. Die bloRe Tatsache, dass bestimmte
Merkmale in unterschiedlichen Anspriichen beansprucht
sind, schlieRtihre Kombination nicht aus. Bezugszeichen
in den Anspriichen sind nicht als Beschrankung des
Schutzbereichs gedacht.

Bezugszeichenliste
[0075]

T  textiler Materialstrang
D Draht

1 Antriebseinheit
1.1 Antriebsmotor

1.2 Antriebsrolle
1.3  Rollenpaket
1.5 Feder

1.6  Sensor

1.7 Umlenkrolle

2 Antriebsblock

2.1 Antriebsmotor

2.2 Antriebsrolle

2.3 Rollenpaket

2.5 Feder

2.6 Sensor

2.7 Umlenkrolle

3 Umschlingungszone
3.1 Umschlingungseinheit
3.1.1  Strangumlenkrollen
3.2 Strangeinlenkrolle
3.3 Strangauslenkrolle
3.4 Fihrungsrollen

3.5 Fihrungsrollen

4 Garnabzug
4.1 Vorratsspulen
42 Bremse

5 Haupteinheit

5.1 Aufwicklung

5.5 motorische Verlegungseinheit
5.7  motorische Verlegungseinheit
5.8  Motor

5.9  Abfallspule

18  Fluidverbindung
19  Austrittsende der Fluidverbindung
20 Dosierungseinheit

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Herstellen eines textilen Material-

strangs (T) zum Behandeln eines Drahtes (D) mit
den Schritten:
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Bereitstellen einer ersten Faser oder eines ers-
ten Fadens,

Einbringen oder Aufbringen eines ersten Wirk-
stoffs in oder auf die erste Faser oderden ersten
Faden,

Bereitstellen einer zweiten Faser oder eines
zweiten Fadens,

Verbinden der ersten Faser oder des ersten Fa-
dens und der zweiten Faser oder des zweiten
Fadens zu dem textilen Materialstrang (T).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in oder auf die zweite Faser oder
den zweiten Faden kein Wirkstoff ein- oder aufge-
bracht wird,

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren zusétzlich die Schritte
aufweist: Einbringen oder Aufbringen eines zweiten
Wirkstoffs in oder aufdie zweite Faser oder den zwei-
ten Faden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Wirkstoff und der zweite
Wirkstoff nicht miteinander mischbar sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verbinden durch
ein Flechten der ersten Faser oder des ersten Fa-
dens und der zweiten Faser oder des zweiten Fa-
dens miteinemdritten Faden oder einer dritten Faser
erfolgt, so dass der textile Materialstrang (T) ein Ge-
flecht ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Faser oder der erste Faden
derart mitden weiteren Fasern oder Faden verfloch-
ten wird, dass er einen Zettelfaden des Geflechts
bildet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als erster und/oder
zweiter Wirkstoff ein Gleitmittel, eine Seife, ein Kor-
rosionsschutzmittel, ein Oxidationsschutzmittel, ein
Antihaftmittel, ein Haftvermittler, ein Lichtbogensta-
bilisator, ein  Reinigungsmittel oder ein
VerschleiRschutzmittel oder eine Lésung oder ein
Gemisch aus diesen verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass als erster und/oder
zweiter Wirkstoff ein Paraffin, ein Wachs, ein Ol oder
ein Fett oder eine L6sung oder ein Gemisch aus die-
sen verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Wirkstoff einen
Zuschlagstoff als Korrosionsschutz fir den zu be-
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10.

1.

12.

13.

14.

handelnden Draht (D) oder einen Zuschlagstoff als
Lichtbogenstabilisierung fir den zu behandelnden
Draht (D) oder einen metall-organischen Zuschlag-
stoff als VerschleiRschutzmittel fir die Fiihrung des
zu behandelnden Drahts (D) enthalt.

Verfahren zum Behandeln eines Drahtes (D) mit
mindestens einem Wirkstoff mit den Schritten:

Bereitstellen eines mit dem Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 9 hergestellten textilen
Materialstrangs (T),

Bereitstellen eines mit dem Wirkstoff zu behan-
delnden Drahtes (D),

Ineingriffbringen des textilen Materialstrangs (T)
mit dem zu behandelnden Draht (D), sodass ei-
ne Prozesszone (3) ausgebildet wird, in welcher
der textile Materialstrang (T) und

der zu behandelnde Draht (D) miteinander in
Eingriff sind, und

Ausfiihren einer Relativbewegung zwischen
dem textilen Materialstrang (T) und dem zu be-
handelnden Draht (D) in der Prozesszone und
Einbringen eines flissigen Extraktionsmittels in
den textilen Materialstrang (T) in oder vor der
Prozesszone (3), wobei das Extraktionsmittel
derartausgestaltetist, dass es den Wirkstoff aus
dem textilen Materialstrang (T) extrahiert, so
dass dieser auf den zu behandelnden Draht (D)
Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Extraktionsmittel ein Losungs-
benzin oder ein verzweigter aliphatischer Kohlen-
wasserstoff verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Wirkstoff auf den Draht (D)
aufgetragen wird und/oder der Wirkstoff und/oder
der textile Materialstrang (T) den Draht (D) reinigt.

Textiler Materialstrang (T) zum Behandeln eines
Drahtes (D) mit mindestens einer ersten Faser oder
einem ersten Faden und

mindestens einer zweiten Faser oder einem zweiten
Faden,

wobei die erste Faser oder der erste Faden und die
zweite Faser oder der zweite Faden zu dem textilen
Materialstrang (T) verbunden sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein erster Wirkstoff in oder auf die erste Faser oder
den ersten Faden eingebracht oder aufgebracht ist.

Textiler Materialstrang (T) nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass ein zweiter Wirkstoff
in oder auf die zweite Faser oder den zweiten Faden
eingebracht oder aufgebracht ist.
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15. Vorrichtung zum Behandeln eines Drahtes (D) mit
mindestens einem Wirkstoff, wobei die Vorrichtung
aufweist:

eine Vorratsspule fir einen textilen Material- 5
strang (T) nach Anspruch 13 oder 14,

eine Zufuhreinrichtung (2, 4, 3.2) zum Zufiihren

des textilen Materialstrangs (T),

eine Zufiihreinrichtung (3.4) zum Zufthren ei-

nes mitden Wirkstoffen zu behandelnden Drah- 70
tes (D),

eine Prozesszone (3) mit einer Einrichtung zum
Ineingrifforingen des textilen Materialstrangs (T)

mit dem zu behandelnden Draht (D) und

eine Antriebseinrichtung zum Erzeugen einer 15
Relativbewegung zwischen dem textilen Mate-
rialstrang (T) und dem zu behandelnden Draht

(D) in der Prozesszone und

eine Dosiereinrichtung (18, 20) zum Einbringen
eines flissigen Extraktionsmittels fir den ersten 20
Wirkstoff in den textilen Materialstrang (T) in
oder vor der Prozesszone.
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