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(57)  Zur Herstellung einer Leiterkordel (1) aus zwei
Schniren (3',5’) wird die Aussenwange (3) direkt durch
die Schnur (3°) gehakelt; die Innenwange (5) wird mit der
Schnur (5°) erzeugt und gleichzeitig werden mit der glei-
chen Schnur (5°) die Querstege (7) gebildet. Beim Ein-
schiessen der Lamellen zwischen die beiden die Quer-

LEITERKORDEL FUR EINEN RAFFSTOREN

stege (7) bildenden Schnire (5°) erfolgt eine Verkiirzung
der Innenwange (5); die Lange der Aussenwange (3)
bleibt konstant. Durch die Verkiirzung der Innenwange
(5) wird gewahrleistet, dass die aussen liegenden Kanten
der Lamellen in geschlossenem Zustand satt auf den je-
weils darunterliegenden Lamellen aufliegen.
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Beschreibung

[0001] Raffstoren umfassen eine Vielzahl von parallell
Ubereinander angeordneten Lamellen aus Metall oder
Kunststoff, welche an leiterartig ausgebildeten Kordeln
befestigt sind. Diese Leiterkordeln umfassen eine verti-
kal verlaufende innere Wange und eine vertikal verlau-
fende Aussenwange, welche parallel zur inneren Wange
liegt. Die beiden Wangen sind in Abstanden durch jeweils
zwei Stege verbunden, zwischen denen die Lamellen
hindurchgefiihrt und getragen werden. Die Leiterkordel
wird aus zwei Schniren hergestellt, wobei die beiden
Wangen je durch eine Verhdkelung der einzelnen Schnii-
re erzeugt werden und die Stege durch unverhakelte,
quer zur Wange gefiihrte Schniire gebildet werden.
[0002] Der Aufbau der bekannten Leiterkordeln erfolgt
also durch abwechslungsweises Verhakeln der ersten
Schnur als Innenwangenabschnitt, der zwischen zwei
Stegen verlauft, und der zweiten Schnur als Aussenwan-
genabschnitt bis zum nachsten Steg. Danach wird die
erste Schnur zum gehakelten Ende des Aussenwangen-
abschnitts gefiihrt und nachfolgend zum Aussenwan-
genabschnitt bis zum zweiten Steg verhakelt. Der zweite
Abschnitt der Innenwange wird durch die zuvor die Aus-
senwange bildende Schnur weitergefiihrt. Mit anderen
Worten, jeder der Stege besteht jeweils aus einer Schnur
der Innenwange und einer Schnur der Aussenwange.
Die Innenwange und die Aussenwange werden folglich
jeweils von Steg zu Steg abwechslungsweise mit der
Schnur der Innenwange und der Schnur der Aussenwan-
ge gehakelt.

[0003] Zum Einflihren der Lamellen zwischen die bei-
den die Wangen verbindenden Schniire der Stege, wer-
den die beiden Schniire durch Hérner, zum Beispiel fla-
che gebogene Eisenplatten, die lotrecht zu den beiden
Wangen zwischen die Schnilre eingreifen, einerseits pa-
rallel auseinandergefiihrt, also in eine beabstandete La-
ge gebracht, und andererseits werden die beiden Wan-
gendurchden Spreizvorgang der Stege im Wesentlichen
in exakt gleichem gegenseitigem Abstand gehalten.
Durch den Spreizvorgang und gleichzeitig die Aufrecht-
erhaltung der Abstdnde der beiden Wangen wird
zwangslaufig Schnurmaterial aus den gehakelten Ma-
schen der Wangen herausgezogen, um eine Verkirzung
des gegenseitigen Abstandes der beiden Wangen zu
vermeiden. Das aus den Wangen herausgezogene
Schnurmaterial von unbestimmter Lange verkirzt
zwangslaufig die Lange der jeweiligen Wange, so dass
die Absténde zwischen den Stegen jeweils einseitig ver-
kleinert werden. Dies bedeutet, dass die Kanten der La-
mellen nicht mehr absolut konstant gleiche Abstande auf
derInnen-und Aussenseite aufweisen und dadurch beim
Schliessen der Storen, das heisst beim Schwenken der
Lamellen in eine im Wesentlichen vertikale Schliesslage,
die Kanten der Lamellen nicht exakt parallel zu liegen
kommen. Dies fiihrt dazu, dass unregelmassige Spalten
nicht nur zwischen den benachbarten Lamellen, sondern
auch entlang der Lamellen entstehen, wenn diese von
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einer Mehrzahl von Leiterkordeln getragen werden. Dies
ist einerseits asthetisch unerwilinscht und andererseits
kann keine befriedigende Verdunkelung des hinter der
Store liegenden Raumes erfolgen.

[0004] Aus der US 3,256,928 ist weiter eine Leiterkor-
del fir Lamellenstoren bekannt, bei welcher die Stege
nicht aus den Schniiren fiir die Wangen erzeugt werden,
sondern die Stege werden durch separate Schnire er-
zeugt, welche in die Wangen eingearbeitet sind. Die Her-
stellung solcher Leiterkordeln mit drei Schniren ist auf-
wendig.

Exakt der gleiche Aufbau einer Leiterkordel ist auch aus
der US 2,275,273 bekannt. Auch hier werden die die Ste-
ge bildenden Schniire separat in gehdkelte Wangen ein-
gearbeitet.

[0005] Eine Aufgabedervorliegenden Erfindungistdie
Schaffung einer Leiterkordel, bei der beim Beschicken
der Leiterkordel mit Lamellen kein von Steg zu Steg un-
regelmassiger Verzug der Wangen auftreten kann.
[0006] Geldstwird diese Aufgabe durch eine Leiterkor-
del gemass den Merkmalen des Patentanspruchs 1. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen der Erfindung werden in den
abhangigen Anspriichen umschrieben.

[0007] Durch die Massnahme, alle Stege ausschliess-
lich durch die Schnur der Innenwange zu bilden und die
Aussenwange nur durch die Schnur der Innenwange an
den Enden der Stege zu umschlingen und eine Verbin-
dung herzustellen, gelingt es, die unvermeidbaren Ver-
kiirzungen ausschliesslich an der Innenwange hervorzu-
rufen. Dadurch wird sichergestellt, dass die Abstande
der Stege an der Aussenwange stets exakt gleich gross
sind. Beim Schliessen des Rafflamellenstores liegen
folglich die Aussenkanten der Lamellen dank der Uber-
lange gegenuber denjenigen an der Innenwange sicher
an den darunterliegenden Lamellen an oder liegen im
parallelen Abstand.

[0008] Anhand eines Ausfiihrungsbeispiels wird nach-
folgend die Erfindung naher beschrieben. Es zeigen:
Figur 1 einenschematischendargestellten Aufbau ei-
ner ausschnittsweise dargestellten Leiterkor-
del gemass dem Stand der Technik mit par-
allel verlaufenden Stegschniren,

einen Ausschnitt aus einer Leiterkordel ge-
mass dem Stand der Technik mitV-férmig ver-
laufenden Stegschniren,

einen Ausschnitt aus einer erfindungsgemas-
sen Leiterkordel, bei der die beiden Stegfaden
nur mit der Schnur der Innenwange erstellt
werden,

einen Ausschnitt einer Leiterkordel mitim We-
sentlichen parallel verlaufenden Schniiren an
den Stegen (oben); mit eingeflihrten Spreize-
lementen und gespreizten Schniren des
Stegs (Mitte); unten mit eingefiihrter Lamelle,
einen Schnitt langs Linie VI-VI in Figur 5,
einen Vertikalschnitt durch eine Lamellensto-
re mit Leiterkordeln geméass dem Stand der

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5
Figur 6
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Technik und
Figur 7  einen Vertikalschnitt durch eine Lamellensto-
re mit Leiterkordeln gemass der Erfindung.
[0009] Mit Bezugszeichen 1 ist eine Leiterkordel fiir

Lamellen 9 eines Lamellenstorens bezeichnet. Die Lei-
terkordel 1 umfasst auf der rechten Seite eine Innenwan-
ge 5 und auf der linken Seite eine Aussenwange 3. Die
beiden Wangen 3, 5 sind durch Querstege 7 miteinander
verbunden. Sowohl die Innenwange 5 als auch die Aus-
senwange 3 werden durch Verhakelung je einer Schnur
3’ bzw. 5’ erzeugt. In der Ausgestaltung der Leiterkordel
1 geméass dem Stand der Technik (Figuren 1, 2 und 6)
wird bei der Herstellung jeweils beginnend bei der Innen-
wange 5 mit der Schnur 5’ der Abschnitt zwischen dem
oben liegenden Quersteg 7a zum darunterliegenden
Quersteg 7b gehéakelt. Danach wird die Schnur 5’ nach
rechts zur Aussenwange 3 gefiihrt. Gleichzeitig wird der
Abschnitt der Aussenwange 3 zwischen den Querstegen
7a und 7b mit der Schnur 3’ erstellt und dann beim Steg
7b geradlinig nach links zur Innenwange 5 gefiihrt. Da-
nach wiederholt sich der Vorgang zwischen dem Quer-
steg 7b und den darunterliegenden nachsten Querste-
gen 7c und 7d. Die Schnur 3’ ist in feinen Linien darge-
stellt; die Schnur 5’ in dicken Linien. So wird ersichtlich,
dass abwechslungsweise die Innenwange 5 durch die
Schnur 5’ erzeugt wird und auf der gleichen Hohe die
Aussenwange 3 durch die Schnur 3’. Beim Quersteg 7b
wechseln die Schniire, mit denen die Abschnitte der
Wangen erzeugt werden. Und so fort.

[0010] DieseKonstruktionbewirkt, wieinderBeschrei-
bungseinleitung dargelegt, einen unregelméassigen und
insbesondere nichtklar definierten Verzug, d.h. eine Ver-
kirzung der Innenwange 5 und der Aussenwange 3,
wenn bei der Storenmontage Lamellen 9 zwischen den
Schniren der Stege 7 eingelegt werden. Dies fihrt zu
ungleichmassigen vertikalen Abstanden zwischen den
Querstegen 7, wenn diese einmal an der Aussenwange
3 und ein andermal an der Innenwange 5 durch das beim
Spreizen der Schnire sich ergebende Nachziehen der
Schniire 3, 5’ aus den Wangenabschnitten zwischen den
Querstegen 7 verkirzt werden. Diese Langenanderun-
gen bewirken, wie eingangs erldutert, dass die Uberein-
ander liegenden Lamellen 9 bzw. deren Kanten nicht pa-
rallel zueinander verlaufen.

[0011] Indererfindungsgemassen Ausbildung der Lei-
terkordel 1 gemass Figuren 3 bis 5 und 7 werden die
Innenwange 5 und die Aussenwange 3 nicht abwech-
selnd durch die Schniire 5’ und 3’ erzeugt, sondern die
Schnur 5’, welches in den Figuren die Innenwange bildet,
wird jeweils bei den Querstegen 7 zur Aussenwange 3
gefluhrt und nach einer oder mehreren Verhakelungsma-
schen der Schnur 3’ zurlick zur Innenwange 5. Anderer-
seits wird die Schnur 3’ durchgehend zur Bildung der
Aussenwange 3 eingesetzt und jeweils am Umkehrpunkt
der Schnur 5 von dieser umschlungen. Insbesondere in
Figur 3 ist dies ersichtlich, wie die Stege 7, einem liegen-
den U mit Basis an der Aussenwange 3 und Schenkeln

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gegendie Innenwange 5 filhren. Die erfindungsgemasse
Flhrung der Schniire 3’ und 5’ bewirkt nun beim Spreizen
der beiden die Querstege 7 bildenden Schniire 5’ zum
Einfiihren einer Lamelle 9, dass eine Verkirzung immer
an der Innenwange 5 erfolgt, da nur dort Schnurmaterial
aus den verhakelten Abschnitten der Wange 5 zwischen
den Querstegen 7 ausziehbar ist, nicht jedoch an der
Aussenwange 3, wo ausschliesslich eine Umschlingung
der die Querstege 7 bildenden Schnur 5’ erfolgt. Mit an-
deren Worten, eine Langenveranderung der Wangen er-
folgtausschliesslich nurander Innenwange 5 und zudem
ist diese berechenbar und Uber die gesamte Lange der
Leiterkordel 1im Wesentlichen konstant. Die Verkirzun-
gen zwischen den Querstegen 7 der Innenwange 5 be-
wirken nun an den mit Lamellen 9 bestiickten Leiterkor-
deln 1, dass die Abschnitte an der Aussenwange 3 stets
etwas langer sind als die gegentiberliegenden Abschnit-
te an den Innenwangen 5 und folglich die jeweils oben
liegenden Lamellen 9 bzw. deren untere Langskante 9’
auf der Aussenseite der darunterliegenden Lamelle 9
aufliegen kénnen, wenn die Store in die Schliessstellung
geflihrt wird. Dabei wird von einem optimalen Schiess-
verhalten gesprochen.

[0012] Anhand der Figur 4 wird kurz der Montagepro-
zess der Lamellen 9 an der Leiterkordel 1 beschrieben.
Zwischen die vorerst parallel verlaufenden Schnire 5’
der Stege 7 werden zwei Spreizhdrner 11 eingefiihrt bzw.
eingeschwenkt. Die Spreizhérner 11 umfassen einen
sehr diinnen Spitz 13, welcher zwischen den nur wenig
beabstandeten Schniren 5 hindurchgefiihrt werden
kann. Danach werden die beiden Schnire 5’ durch die
zunehmende Dicke der Spreizhérner 11 gespreizt und
dadurchin einen gegenseitigen parallelen Abstand tber-
flhrt. Die beiden Spreizhérner 11 schwenken soweit, bis
sie in Anlage mit den beiden Wangen 3, 5 gelangen.
Durch die Spreizung der beiden Schniire 5’ und gleich-
zeitige Beibehaltung des gegenseitigen horizontalen Ab-
standes der beiden vertikal verlaufenden Wangen 3, 5,
muss die Schnurlange im Bereich der Schnire 5’ in den
Stegen 7 etwas vergrossert werden. Dieser zusatzliche
Bedarf an Schnurlange wird dabei nur aus der Innenwan-
ge 5 bzw. aus der Schnur 5, die die Innenwange 5 bildet,
herausgezogen. Durch dieses Herausziehen von
Schnurmaterial aus der Innenwange 5 verkirzt sich die-
se. Der gegenseitige vertikale Abstand der Stege 7 ist
folglich an der Innenwange 5 geringer als an der Aus-
senwange 3. Dies bedeutet nun, dass bei eingesetzten
Lamellen 9 (vergl. mittlerer Steg in Fig. 4) beim Schlies-
sen des Storens auf der Aussenseite eine grossere Lan-
ge an Wangenschnur 3’ vorhanden ist, so dass die Un-
terkanten 9’ der Lamellen 9 in gegenseitige Anlage
(Schliessstellung) oder exakt gleiche Abstande (in Of-
fenstellung) schwenken. Der optische Eindruck einer sol-
chen Store ist damit einwandfrei, da keine ungleichmas-
sig breite Spalten zwischen den Lamellen 9 auftreten
kénnen oder Licht von aussen oder von innen durchtre-
ten kann.

[0013] Beidenherkdmmlichen Leiterkordeln 1, wie sie
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in Figur 6 dargestellt sind, ist ersichtlich, dass die Unter-
kanten 9’ der Lamellen 9 von oben nach unten immer
weniger schliessen, also nicht mehr in gleichen Abstan-
den zu den darunterliegenden Lamellenoberflachen ge-
langen kénnen. 5

Patentanspriiche

1. Leiterkordel (1) fir einen Rafflamellenstoren, umfas- 70
send zwei parallel verlaufend angeordnete, aus ge-
hakelten Schniren (3’,5’) erzeugten Wangen, nam-
lich einer Innenwange (5) und einer Aussenwange
(3) und in regelmassigen Abstédnden ausgebildete
Stege (7) aus jeweils zwei nebeneinander verlaufen- 75
den Schniren, die jeweils an der Innenwange (5)
und der Aussenwange (3) angebunden sind und die
beiden Wangen (3,5) verbinden,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stege (7) einzig endlos aus der Schnur (5°), aus 20
der die Innenwange (5) erzeugt ist, gebildet sind.

2. Leiterkordel nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schnur (5’) der Innenwange (5)
wahrend des Hakelns der Innenwange (5) zur Bil- 25
dung der Stege (7) jeweils von der Innenwange (5)
weg zur Aussenwange (3) und durch die gehakelte
Schnur (3’) der Aussenwange (3) hindurch zuriick
zur Innenwange (5) gefuihrt ist, und dort zur Erzeu-
gung und Weiterfihrung der Innenwange (5) verha- 30
kelt wird und dass die Schnur (3’) zur Bildung der
Aussenwange (3) ununterbrochen von Steg zu Steg
verhakelt wird.

3. Leiterkordel nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 35
zeichnet, dass der Verhdkelungsvorgang der
Schnur (3’) fur die Aussenwange (3) wahrend der
Bildung der Stege (7) mit der Schnur (5’) unterbrech-
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