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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Wendelsieben durch Wickeln von Dréhten
aus Kunststoffen zu einzelnen Wendeln, die auf einer
Arbeitsflache in Querrichtung berlappend ineinander
eingeschoben und durch Steckdrahte parallel zueinan-
der zu durchlassigen Flachengebilden vereint werden,
wobei die Wendeln nach dem Wickeln nebeneinander
auf der Arbeitsflache abgelegt und auf dieser Arbeitsfla-
che durch eine Flgeeinrichtung zum Eingriff gebracht
und durch die Steckdrahte jeweils miteinander verbun-
den werden.

[0002] Solche Wendelsiebe, in Fachkreisen auch als
Spiralsiebe bezeichnet, werden seit etwa 1970 herge-
stellt und u.a. als Bespannungen oder Trockensiebe in
Papiermaschinen eingesetzt. Weitere Anwendungsge-
biete sind Transportbénder und Schlamm-Entwasse-
rungsfilter.

[0003] Durch die EP 0 017 722 A1 und die entspre-
chende US-PS 4,346,138 sind Siebbander und Verfah-
ren zu deren Herstellung bekannt, bei denen durch eine
Wickeleinrichtung mit einem rotierenden und oszillieren-
den Konus mit einem angeschlossenen Dorn eine Wen-
del erzeugt wird, deren Windungen einen Abstand von-
einander aufweisen, damit sie mit anderen Wendeln ver-
einigt werden kénnen. Diese Wendeln werden thermofi-
xiert und einzeln in jeweils einem Auffangbehalter abge-
legt, der synchron mit der Wickeleinrichtung rotiert, damit
keine Verschlingungen auftreten kénnen. Die Weiterver-
arbeitung der Wendeln durch seitliches Einschieben in
andere Wendeln und das Einschieben von Steckdréhten
erfolgt auf getrennten Maschinen.

[0004] Durch eine Druckschrift der Fa. LEO Feinwerk-
technik GmbH & Co. KG in Dietzenbach (DE) mit dem
Titel "Fiigemaschine AS-60" ist es bekannt, 60 einzeln
vorgefertigte Wendeln aus 60 Lager- und Transportbe-
haltern, die auf einem Transportwagen stehen, abzuzie-
hen und auf der besagten Fligemaschine durch 59 Steck-
drahte miteinander zu verbinden. Dabei wurde die eine
Halfte der Wendeln mit Rechtsdrehung und die andere
Halfte mit Linksdrehung erzeugt, die in alternierender
Folge miteinander verbunden wurden. Zu der bekannten
Vorrichtung gehdren ein Tisch mit einer Arbeitsflache
und ein Stand mit 60 Monofilspulen mit Steckdrahten und
einer Schneideinrichtung.

[0005] Das Prinzip einer Wickeleinrichtung ist in der
DE-AS 1 956 321 offenbart.

[0006] DieDE 3545805 A1 offenbart zwei kontroverse
Wege zur Herstellung von Flachengebilden aus gewen-
delten Kunststoff-Monofilen. Einerseits ist es durch die
Einleitung der DE 35 45 805 A1 bekannt, durch eine Wik-
kelmaschine Wendeln mit hoher Steigung, d. h. mit gros-
sem Windungsabstand, fir sog. Spiralgliederverbande
herzustellen und diese Wendeln dann ohne Zwischen-
lagerung unmittelbar einer Fiigeeinrichtung zuzufiihren.
Uber deren Positionierung und Einzelheiten schweigt
sich dieses Dokoment jedoch aus. Andererseits wird im
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weiteren Verlauf der Offenbarung dargelegt, dass ein
Verfahren mit Zwischenlagerung in Behaltern vorzuzie-
hen ist, aber bei grossen vorgefertigten Windungsab-
stédnden zu unentwirrbaren Verknotungen der Wendeln
in den Zwischenbehaltern fihrt. Die Offenbarung emp-
fiehlt dann Zwischenlagerungen in mehreren zylindri-
schen Behaltern, jedoch ohne grosse Windungsabstan-
de, und diese werden dann erst auf dem Weg zur Flige-
einrichtung durch Erhitzung, Streckung und Abkiihlung
erzeugt. Die Fugeeinrichtung, dort als Weiche bezeich-
net, ist bei allen Ausfiihrungsbeispielen ortfest angeord-
net und besitzt bis zu acht Kanalen, die spitzwinklig auf-
einander zu laufen und sich zu einem Kanal doppelter
Breite vereinigen. Danach werden aus maximal acht
Wendeln durch den Einschub von Steckdrahten bandar-
tige Gefiige mit begrenzter Lange und Breite hergestellt,
die nachtraglich noch durch weitere Steckdrahte mitein-
ander vereinigt werden kénnen. Mit einer ortfesten FU-
geeinrichtung ist es jedoch nicht méglich, auf kontinuier-
liche Weise Sieb- und Filterbander herzustellen, die eine
nahezu endlose Breite oder Lange haben. lber solche
zusatzlichen Flgeeinrichtungen schweigt sich dieses
Dokument aus.

[0007] Die bekannten Herstellungsmethoden und Vor-
richtungen sind aufwandig und teuer. Allein fir den Ar-
beitstisch ist mindesten eine Bedienungsperson erfor-
derlich. Ein weiteres Manko der Produktion mit Einzel-
aggregaten ist der grosse Anteil an Abfall, der an jeder
Herstellungsstation anfallt. Dabei ist es zwingend not-
wendig, dass die auf den Wickelmaschinen gefertigten
Wendeln absolut ausfixiert, torsionsfrei und massgenau
sind, da zumindest ein Teil der Wendeln aus produkti-
onstechnischen Griinden mehrere Tage in den Vorrats-
behaltern gelagert werden muss, bevor die Wendeln zur
Weiterverarbeitung an den Flgetisch gelangen. Entspre-
chend hohe Erstinvestitionen sind die weitere Folge.
[0008] Der Erfindung liegt demgegeniber die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzuge-
ben, mit denen Siebbander aus \Wendeln und Steckdrah-
ten trotz grosser Abmessungen mit geringeren Perso-
nal-, Energie- und Investitionskosten sowie geringerem
Abfall mit hoher Prazision und Reproduzierbarkeit bei
geringerem Zeitaufwand hergestellt werden kénnen.
[0009] Die Loésung der gestellten Aufgabe erfolgt bei
dem eingangs angegebenen Verfahren erfindungsge-
mass dadurch, dass

a) die Wendeln durch die mindestens eine Wickel-
einrichtung oberhalb der Arbeitsflache erzeugt und
nach thermischer Formgebung durch eine Bewe-
gung der Flgeeinrichtung neben einer Flhrungs-
schiene auf der Arbeitsflache abgelegt werden,

b) die jeweils nachfolgenden Wendeln durch Bewe-
gung ihrer Wickeleinrichtung und der dieser nach-
geschalteten Fugeeinrichtung zwischen der Fih-
rungsschiene und der zuvor abgelegten Wendel auf
der Arbeitsflache abgelegt werden, wobei die min-
destens eine zuvor abgelegte Wendel durch die Be-
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wegung der Fugeeinrichtung quer zu ihr um eine
Mass der Uberlappung auf der Arbeitsflache ver-
schoben wird (werden), und dass

c) die jeweils zuletzt abgelegten Wendeln durch je-
weils mindestens einen eingeschobenen Steckdraht
miteinander verbunden werden.

[0010] Damit wird die gestellte Aufgabe in vollem Um-
fange geldst, indem namlich Siebbander mit Wendeln
und Steckdrahten mit geringeren Personal- Energie- und
Investitionskosten sowie geringerem Zeitaufwand und
Abfall mit hoher Préazision und Reproduzierbarkeit und
grossen Abmessungen hergestellt werden kdénnen. Es
wird eine ununterbrochene Reihe von verknlpften Ar-
beitgdngen in einer einzigen Maschine vereinigt, die ein
erheblich geringeres Gewicht besitzt und fir die auch
eine einzige Bedienungsperson und eine erheblich ge-
ringere Stellflache vollkommen ausreichen. Laufereien,
Zwischentransporte, Zwischenlagerungen und die damit
verbundenen zeit- und kraftbedingten Verdanderungen
der Mikrogeometrie der Wendel treten nicht mehr ein.
Materialbedarf und das Recyceln von Abféllen werden
verringert. Etwaiger Abfall reduziert sich auf ca. 1/3 des
eingesetzten Materials. Das bedeutet eine erhebliche
Produktionskostenminderung bei gleicher und sogar
besserer Qualitdt. Einzelne Komponenten wie die be-
kannten schweren Wickelmaschinen mit einem Gewicht
von beispielhaft 500 kg und einer separaten Stellflache
von ca. 2 m2 lassen sich auf ein Miniaturformat oberhalb
der Arbeitsflache mit einem Gewicht von weniger als 5
kg reduzieren.

[0011] Es ist im Zuge weiterer Ausgestaltungen des
erfindungsgemassen Verfahrens besonders vorteilhaft,
wenn - entweder einzeln oder in Kombination - :

* die jeweilige Wendel durch einen S-formigen Fih-
rungskanal durch die Fiihrungseinrichtung geflhrt
wird, dessen oberes Ende auf die Wickeleinrichtung
ausgerichtet ist und dessen unteres Ende bogenfor-
mig auf die Arbeitsflache ausgerichtet ist,

* Uber der gleichen Arbeitsflache rdumlich versetzt
mehrere Wickeleinrichtungen mit Figeeinrichtun-
gen verfahren werden,

* zusatzlich zu den Steckdrahten Filldrahte in die
bereits vereinigten Wendeln eingeschoben werden,

* die Wendeln durch Wickeln von Drahten auf Form-
korpern hergestellt werden, deren Querschnitt in
Transportrichtung der Wendel abnimmt, und dass
der Formkdrper durch eine Heissluftstrémung hin-
durch geflhrt ist, in der der gewendelte Draht in ei-
nen spannungslosen Zustand tbergefuhrt wird,

* die Wendel im Anschluss an die Heissluftbehand-
lung auf eine Temperatur unterhalb der Erwei-
chungstemperatur abgekuhlt wird,
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* der Wegeverlauf der Wendel zwischen Wickelein-
richtung und der Fuigeeinrichtung durch eine Senso-
reinrichtung erfasst wird, und wenn Abweichungen
von einem vorgegebenen Wegeverlauf einem An-
triebsmotor derart mitgeteilt werden, dass die Bewe-
gungsgeschwindigkeit der Wickeleinrichtung und
der Flgeeinrichtung tber der Arbeitsflache dem Fu-
gevorgang angepasst wird, und/oder, wenn

* das Flachengebilde auf der Arbeitsflache im Durch-
lauf durch eine Heizvorrichtung geglattet und auf ei-
ne vorgegebene Dicke gebracht und durch Abkih-
lung fixiert wird.

[0012] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum Herstellen von Wendelsieben mit mindestens einer
Wickeleinrichtung, durch die Drahte aus Kunststoffen zu
einzelnen Wendeln formbar sind, und mit einer Arbeits-
flache, auf der die Wendeln ablegbar sind und mit min-
destens einer Fugeeinrichtung durch die die Wendeln in
Querrichtung ineinander einschiebbar und durch Steck-
drahte parallel zueinander zu durchlassigen Flachenge-
bilden vereinbar sind.

[0013] Zur Lésung der gleichen Aufgabe und mit den
gleichen Vorteilen ist eine solche Vorrichtung dadurch
gekennzeichnet, dass

*

a) oberhalb der Arbeitsflache mindestens eine
Wickeleinrichtung fir die Wendeln und Mittel zur
thermischen Formgebung und auf der Arbeits-
flache eine Fiihrungsschiene fiir die Ablage und
Ausrichtung der Wendeln angeordnet sind,

b) die Flgeeinrichtung der Wickeleleinrichtung
nachgeschaltet ist, derart, dass durch die Flige-
einrichtung zwischen der Flihrungsschiene und
derzuvor abgelegten Wendel eine weitere Wen-
del auf der Arbeitsflache ablegbar ist,

c) die Flgeeinrichtung Uber der Arbeitsflache
verschiebbar angeordnet ist, und wenn

d) die mindestens eine Wickeleinrichtung derart
oberhalb der Arbeitsflaiche angeordnet ist, dass
die Wendeln nach dem Wickeln nebeneinander
auf der Arbeitsflache ablegbar und auf dieser
Arbeitsflache nach ihrer Querverschiebung
durch die Fligeeinrichtung durch die Steckdrah-
te miteinander verbindbar sind.

[0014] Es ist im Zuge weiterer Ausgestaltungen der
erfindungsgemassen Vorrichtung besonders vorteilhaft,
wenn - entweder einzeln oder in Kombination - :

* der Arbeitsflache eine Einschubeinrichtung fur die
Einfiihrung eines Steckdrahts in die beiden jeweils

zuletzt abgelegten Wendeln zugeordnet ist,

* die Fugeeinrichtung einen S-férmigen Fihrungs-
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kanal aufweist, dessen oberes Ende auf die Wicke-
leinrichtung ausgerichtet ist und dessen unteres En-
de bogenformig auf die Arbeitsflache ausgerichtet
ist,

* der Arbeitsflache eine Einschubeinrichtung fir die
Einfiihrung eines Flldrahts in mindestens eine der
Wendeln zugeordnet ist,

* Uber der gleichen Arbeitsflache raumlich versetzt
mehrere Wickeleinrichtungen mit Fugeeinrichtun-
gen verfahrbar angeordnet sind,

* fUr die Herstellung der Wendeln durch Wickeln von
Drahten Formkoérper vorhanden sind, deren Quer-
schnitt in Transportrichtung der Wendel abnimmt,
und dass der Formkdrper von einer Heizkammer um-
geben ist, durch die eine Heissluftstromung hin-
durchfiihrbar ist,

* die Fugeeinrichtung der Wickeleinrichtung nach-
geschaltet ist, wobei

a) die Flgeeinrichtung entlang der Flhrungs-
schiene verfahrbar ist,

b) die Fligeeinrichtung eine Unterseite und min-
destens eine Seitenflache besitzt, inder ein Fih-
rungskanal fur die Wendel angeordnet ist, durch
den die Wendel unter die Unterseite hindurch-
fUhrbar ist, und wobei

c¢) unterhalb der Unterseite ein Fihrungsprofil
mit einer Hohe angeordnet ist, die der Hohen-
abmessung H der Wendel entspricht, wobei das
Fuhrungsprofil derart keilférmig ausgebildet ist,
dass die jeweils zuvor abgelegte(n) Wendel(n)
so weit in Querrichtung von der Fihrungsschie-
ne weg verschiebbar sind, dass die neu zuge-
fuhrte Wendel in einen Uberlappenden Eingriff
mit der zuvor abgelegten Wendel bringbar ist,

* die Unterseite parallel zur Arbeitsflache und die
besagte Seitenflache parallel zur Flihrungsschiene
verlauft,

* die Achsen von Wickeleinrichtung und Formkorper
fur die Bildung und den Abzug der Wendel in Rich-
tung auf die Flgeeinrichtung unter einem spitzen
Winkel zwischen 15 und 60 Grad zur Arbeitsflache
ausgerichtet sind,

* der Wickeleinrichtung eine Bremseinrichtung fir
den zugefuhrten Draht vorgeschaltet ist,

* zur Erfassung des Wegeverlaufs der Wendel zwi-
schen der Wickeleinrichtung und der Flgeeinrich-
tung eine Sensoreinrichtung angeordnet ist, durch
die Abweichungen von einem vorgegebenen Wege-
verlauf erfassbar und einem Antriebsmotor derart
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[0015]

mitteilbar sind, dass die Bewegungsgeschwindigkeit
der Wickeleinrichtung und der Flgeeinrichtung Uber
der Arbeitsflache dem Fligevorgang anpassbar ist,

* auf der Arbeitsflache eine Heizvorrichtung ange-
ordnet ist, durch die das Flachengebilde im Durch-
lauf glattbar und auf eine vorgebbare Dicke bringbar
ist,

* beim Vorhandensein mehrerer Wickeleinrichtun-
gen diese an getrennten Fahrgestellen angeordnet
sind, die unabhangig voneinander an einem Fiih-
rungsrahmen oberhalb der Arbeitsfliche angeord-
net und durch je eine Sensoreinrichtung fiir den We-
geverlauf der Wendel, eine Regelanordnung und
den zugehdrigen Antriebsmotor Gber der Arbeitsfla-
che verfahrbar sind,

* die Antriebsmotoren fiir das Verfahren der Wicke-
leinrichtungen Uber Ritzel mit einer gemeinsamen
Zahnstange verbunden sind, die am Fihrungsrah-
men angeordnet ist,

* den Wickeleinrichtungen ein weiteres Fahrgestell
zugeordnet ist, das Uber einen Getriebemotor und
ein Ritzel mit einer weiteren Zahnstange verbunden
ist, die gleichfalls am Fiihrungsrahmen angeordnet
ist, und dass das Fahrgestell mindestens eine Vor-
ratstrommel fir den zu wendelnden Draht tragt, und/
oder, wenn

* das Fahrgestell mit der mindestens einen Vorrat-
strommel der mindestens einen zugeordneten Wik-

keleinrichtung im Abstand geregelt nachfuhrbar ist.

Ein Ausflhrungsbeispiel des Erfindungsgegen-

standes und dessen Wirkungsweisen und weitere Vor-
teile werden nachfolgend anhand der Figuren 1 bis 7
naher erlautert.

[0016]

Figur 1

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Es zeigen:

eine stark schematisierte Seitenansicht der
wesentlichen Vorrichtungskomponenten,

einen Ausschnitt aus Figur 1 in vergréssertem
Massstab,

eine Draufsicht auf den rechten Teil von Figur
2 in wiederum vergrossertem Massstab,

eine Seitenansicht einer Wickeleinrichtung
mit angeschlossener Fligeeinrichtung,

eine perspektivische Seitenansicht einer Fi-
geeinrichtung,

eine perspektivische Unteransicht der Flge-
einrichtung nach Figur 5 und
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Figur 7  eine perspektivische Ansicht eines abgeleg-
ten Wendelsiebes im Zusammenwirken mit je
einer Einschubeinrichtung fur Steck- drahte
und Fulldrahte.

[0017] In Figur 1 ist rechts eine Vorratstrommel 1 mit

einem monofilen Draht 2 aus einem thermoplastischen
Kunststoff dargestellt, der einer Bremseinrichtung 3 mit
Bremswalzen zugefuhrt wird, die durch eine an sich be-
kannte Hysteresewirkung gebremst werden. Im An-
schluss daran wird der Draht 2 einer Wickeleinrichtung
4 zugefihrt, die aus dem Draht 2 eine genau definierte
Wendel 5 erzeugt. In dem Wendelabschnitt 5a befindet
sich ein Formkdrper 26 (siehe Figur 4), der sich in Ab-
zugsrichtung der Wendel 5 so verjlingt, dass die Wendel
5 auf ihrem Umfang abheben kann.

[0018] Die Wendel 5 durchlauft nachfolgend eine ge-
nautemperierte Heizkammer 6, in der die Wendel 5 durch
eine quer dazu gerichtete Heissluftstrémung in einen
spannungslosen Zustand Ubergefihrt wird. Durch einen
wiederum nachgeschalteten Kihlkanal 7 wird die Geo-
metrie der Wendel 5 schliesslich fixiert (oval, rennbahn-
férmig u. dgl.). Dem Kiihlkanal 7 folgt wiederum eine Sen-
soreinrichtung 8 fir die Erfassung und Regelung des We-
geverlaufs der Wendel 5 vor dem Eintritt in die Fligeein-
richtung 9, deren Zusammenwirken mit der Wickelein-
richtung 4 anhand der Figuren 4 bis 6 noch naher erlau-
tert wird.

[0019] Durch die Fligeeinrichtung 9 werden einzelne
Wendelabschnitte auf einer in Figur 2 gezeigten Arbeits-
flache 10 so abgelegt, dass die einzelnen Windungen
ineinander eingreifen und sich so weit tUberlappen, dass
Steckdrahte 11 in den jeweiligen Uberlappungsbereich
eingeschoben werden kénnen (siehe Figur 7). Zum bes-
seren Verstandnis ist hier ein Abschnitt eines Wendel-
siebes 12 senkrecht zur Arbeitsflache 10 dargestellt. In
Wirklichkeit liegt das Wendelsieb 12 flach auf der Arbeits-
flache 10, d.h. senkrecht zur Zeichenebene geméass den
Figuren 1 und 2. Im Anschluss an die Steckdrahte 11
kénnen parallel hierzu in das Wendelsieb 12 auch noch
Filldréahte 13 eingeschoben werden, was in den Figuren
3 und 7 noch néher dargestellt ist.

[0020] Das Wendelsieb 12 durchlauft anschliessend
mit geregelter Geschwindigkeit Transportwalzen 14, de-
nen eine Heizvorrichtung 15 mit ebenen Kontaktflachen
fur das Wendelsieb 12 nachgeschaltet ist, durch die das
Wendelsieb 12 auf eine gleichmassige Dicke gebracht
und hierbei geglattet wird. SchlieRlich wird das Wendel-
sieb 12 auf einer Abzugswalze 16 aufgewickelt.

[0021] Gemass der Figur 2 ist die Arbeitsflache 10 die
ebene Oberflache eines Maschinengestells 17, von dem
ein portalahnlicher Filhrungsrahmen 18 aufragt, an dem
insgesamt vier Wickeleinrichtungen 4 raumlich versetzt
angeordnet sind, was hier nur angedeutet ist und anhand
der Figuren 3 und 4 noch naher erlutert wird. Diesen
Wickeleinrichtungen folgen in Transportrichtung des
Wendelsiebes 12 wiederum die Transportwalzen 14 und
die Heizvorrichtung 15 fiir die Glattung des Wendelsie-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bes 12, der eine Kuhleinrichtung 19 fir die Fixierung
nachgeschaltet ist. Ein wiederum geregelter Abzug des
Wendelsiebes 12 erfolgt mit Untersiitzung durch das
Walzenpaar 20.

[0022] Die Figuren 3 und 4 zeigen unter Verwendung
der bisherigen Bezugszeichen wiederum die Arbeitsfla-
che 10 mit dem Fldhrungsrahmen 18. An diesem sind
zwei getrennte Fahrgestelle 21a und 21 b angeordnet,
die je eine Wickeleinrichtung 4 und die zugehdrige Heiz-
kammer 6, den Kuhlkanal 7 und die Fugeeinrichtung 9
tragen. Auf dem Fihrungsrahmen 18 befindet sich ein
weiteres Fahrgestell 21 ¢ mit zwei Vorratstrommeln 22
mit je einem monofilen Draht 2, der Uber je eine Brems-
einrichtung 23 der zugehdérigen Wickeleinrichtung 4 zu-
gefuhrt wird. Das Fahrgestell 21¢ wird durch einen Ge-
triebemotor 21e mit einem nicht gezeigten Ritzel ange-
trieben, das in eine Zahnstange 21d eingreift. Das Fahr-
gestell 21¢ wird den Fahrgestellen 21 a und 21 b nach-
gefihrt. Die Fligeeinrichtungen 9 werden anhand der Fi-
guren 4 bis 6 noch naher erlautert.

[0023] Wie hier dargestellt ist, sind die Wickeleinrich-
tungen 4 in Transportrichtung des Wendelsiebes 12 um
ein Mass versetzt angeordnet, das dem Abstand zweier
ineinander gefugter Wendeln 5 entspricht. Quer zu dieser
Transportrichtung sind die Wickeleinrichtungen 4 um ein
solches Mass versetzt angeordnet, dass zwischen je-
weils zwei Wickeleinrichtungen 4, die Heizkammern 6,
die Kiihlkanale 7 und die Fligeeinrichtungen 9 Platz ha-
ben. Vorratsrollen 11a und 13a fir Steckdrahte 11 und
Fulldréhte 13 und die zugehdrigen Einschubvorrichtun-
gen 11 bund 13b sind gleichfalls in Transportrichtung des
Wendelsiebes 12 hintereinander angeordnet.

[0024] Die Bewegungsrichtungen der Fahrgestelle 21
a und 21 b entlang des Fiihrungsrahmens 18 erfolgen
parallel zu einer Flihrungsschiene 24, die auf der Arbeits-
flache 10 angeordnet ist und die massgebend fiir den
Flgevorgang der einzelnen Wendeln 5 ist, was nachste-
hend noch naher beschrieben wird.

[0025] Figur 4 zeigt unter Fortschreibung der bisheri-
gen Bezugszeichen weitere Details wie folgt: Das hier
ausschliesslich gezeigte Fahrgestell 21 b tragt die Wik-
keleinrichtung 4. Diese besitzt innerhalb eines Motorge-
hauses 25 einen hier nicht ndher hervorgehobenen Rotor
mit einem exzentrischen Fihrungskanal, durch den der
Draht 2 hindurch gefihrt ist. Von dem Motorgehduse 25
steht ein nicht rotierenden Formkoérper 26 ab, auf den
der Draht 2 mittels des rotierenden Fiihrungskanals kon-
tinuierlich aufgewickelt wird und der in der Draufsicht
(von links oben) die Form eines Schwertes hat, das von
einem starker konvergenten Halsteil in einen schwacher
konvergenten Endteil Gbergeht. Dadurch erhalt die Wen-
del 5 die erforderlichen Freiheitsgrade zum Abzug bzw.
Abgleiten von dem Formkdrper 26 an dessen Ende 26a.
Die Achsen des Motors und des Formkoérpers 26 verlau-
fen beispielhaft unter 45 Grad zur Arbeitsflache 10. Die
Heizkammer 6 und der Kiihlkanal 7, die den Formkd&rper
26 mit der Wendel 5 umgeben, sind hier der Gbersicht-
lichkeit halber fortgelassen.
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[0026] Andem Fahrgestell21bistibereinen Ausleger
27 und ein Kreuzstlck 28 auch die Fiigeeinrichtung 9
befestigt, deren Unterseite auf der Arbeitsflache 10 par-
allel zur Fihrungsschiene 24 verschiebbar ist (Figur 3).
Die Hoheneinstellung erfolgt Giber einen Haltezapfen 29.
Die Fugeeinrichtung 9 besitzt einen Fihrungskanal 9a
fur die nunmehr fixierte Wendel 5.

[0027] Zwischen dem Ende 26a und dem oben liegen-
den Eingang des Fihrungskanals 9a bildet sich fir die
Wendel 5 unter optimalen Betriebsverhaltnissen ein
schwach nach unten gekrimmter Wegeverlauf aus, der
fur den Windungsabstand der Wendel 5 massgebend ist
und der konstant zu halten ist. Hierfiihr ist im freien We-
geverlauf der Wendel 5 eine Sensoreinrichtung 30 an-
geordnet deren Messsignale einer Regelanordnung 31
zugefihrt werden. Diese steuert ihrerseits einen am
Fahrgestell 21 b befindlichen Antriebsmotor 32, der mit
einem Ritzel in eine Zahnstange 33 an dem Fuhrungs-
rahmen 18 eingreift.

[0028] Ein wesentliches Element der Erfindung ist die
Flgeeinrichtung 9, wie sie in den Figuren 5 und 6 dar-
gestelltist. Diese besitzt ausser dem S-férmig gekrimm-
ten Fihrungskanal 9a eine Unterseite 9b, die im Einbau-
zustand parallel zur Arbeitsflache 10 verlauft, und eine
Seitenflache 9c, die im Einbauzustand entlang der Fih-
rungsschiene 24 verfahrbar ist. Die Unterseite 9b wird
von einem keilférmigen Fiihrungsprofil 9d tberragt, des-
sen Hohe H der Hohe einer Wendel 5 entspricht und
dessen Breite B der Massdifferenz zwischen der Breite
einer ersten Wendel 5 minus dem in diese eingeschobe-
nen Breitenmass einer zweiten Wendel 5 entspricht. Dar-
aus ergibt sich, dass eine bereits auf der Arbeitsflache
10 abgelegte Wendel 5 beim Uberfahren durch die FU-
geeinrichtung 9 mit eingelegter nachfolgender Wendel 5
genau um ein solches Mass auf der Arbeitsflache 10 quer
zur Fuhrungsschiene 24 verschoben wird, dass die ge-
wunschte Uberlappung zweier benachbarter Wendeln 5
das Einschieben oder Einschiessen eines Steckdrahts
11 erlaubt. Es ist ersichtlich, dass der Fiihrungskanal 9a
zur Seitenflache 9c hin offen ist, so dass die neu zuge-
fuhrte Wendel 5 auch durch die Flihrungsschiene 24 ge-
fuhrt wird.

[0029] Die Figur 7 zeigt in weitgehender Ubereinstim-
mung mit Figur 3 einen grésseren Flachenteil eines Wen-
delsiebes 12, das eine Breite von 6 Metern und dariiber
haben kann, vor einer Einschubvorrichtung 11b fiir eine
Gruppe von Steckdréhten 11 und eine wahlweise ein-
setzbare Einschubvorrichtung 13b flr das Einschieben
von sogenannten Fulldréhten 13, die in der Regel einen
rechteckigen Querschnitt aufweisen. Die Figur 7 zeigt
auch, dass die Wendeln 5 alternierend mit entgegenge-
setzter Wickelrichtung (links/rechts) ausgefiihrt sind, je-
doch ist dies nicht zwingend.

[0030] Die changierende Bewegung solcher Gruppen
aus Wickeleinrichtung(en) 4 und Figeeinrichtung(en) 9,
wie sie in den Figuren 3 bis 6 gezeigt sind, erfolgt - unter
Bezugnahme auf Figur 7 - durch periodische Umsteue-
rung im Bereich des vorderen Randes, also am Anfang
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des Wendelsiebes 12, im Sinne der Pfeile in den Figuren
3 und 4. Bei der Ruckwartsbewegung werden die Fahr-
gestelle21aund 21 b mitihren Anbauten um ein geringes
Mass von wenigen Millimetern, vorzugsweise um ca. 2
mm, gegeniber der Vorwartsbewegung angehoben.
[0031] Weitere bevorzugte Ausgestaltungen der Erfin-
dung werden wie folgt angegeben:

Als Rohmaterial fur die Dréhte bzw. Monofilamente
werden Kunststoffe aus der Gruppe Polyester, Ry-
ton, PEEK, Polyamid, PPS und dgl. verwendet. Die
Wickeleinrichtung, vorzugsweise ausgebildet als
Wickelkopf, besitzt eine Einlaufbremse, vorzugs-
weis ausgebildet als Hysteresebremse, die elek-
trisch regelbar ist. lhr ist nachgeschaltet eine Form-
einrichtung zum Verformen von runden Monofila-
menten zu Flachdrahten. Die beschriebene Luftkon-
taktheizung ist bevorzugt mit einer Elektronikrege-
lung zum Erreichen und Einhalten einer werkstoff-
bedingten Temperatur mit einer maximalen Schwan-
kungsbreite von * 0,5 °C der jeweils benétigten Fi-
xiertemperatur versehen.

[0032] Schneidvorrichtungen zum Abschneiden der
einzelnen Spiralen und der Wendelsiebe kénnen ebenso
vorgesehen sein, wie Abzugs- und Aufwickelvorrichtun-
gen. Die Steckdraht-Einschubvorrichtungen kénnen mit
Fixier-und Zentriervorrichtungen sowie mit geregelten
Vorschubeinrichtungen zum genauen Positionieren des
Steckdrahtes wahrend des Fligevorgangs versehen wer-
den. Analoges gilt fur eine ggf. vorhandene Ein-
schussvorrichtung fur Fulldrahte. Der vorzugsweise be-
heizbaren Arbeitsflache als Oberflache eines Arbeitsti-
sches kdnnen eine Glattvorrichtung und/oder eine Fixier-
einrichtung fur die Steckdrahte zugeordnet sein. Beson-
ders bevorzugt ist eine Komplettsteuerung oder -rege-
lung mit einem PC und einem Programm fir die Steue-
rung oder Regelung aller Schnittstellen-Verknipfungen.

Bezugszeichenliste:

[0033]

1 Vorratstrommel

2 Draht

3 Bremseinrichtung
4 Wickeleinrichtung
5 Wendel

5a Wendelabschnitt
6 Heizkammer

7 Kihlkanal

8 Sensoreinrichtung
9 Flgeeinrichtung
9a FUhrungskanal
9b Unterseite

9c Seitenflache

9d Flhrungsprofil
10 Arbeitsflache
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11 Steckdrahte

11a Vorratsrollen 11 b Einschubvorrichtung
12 Wendelsieb

13 Filldrahte

13a Vorratsrollen

13b Einschubvorrichtung
14 Transportwalzen
15 Heizvorrichtung
16 Abzugswalze

17 Maschinengestell
18 Fuhrungsrahmen
19 Kuhleinrichtung
20 Walzenpaar

21a Fahrgestell

21b  Fahrgestell

21c Fahrgestell

21d Zahnstange

21e  Getriebemotor

22 Vorratstrommeln
23 Bremseinrichtung
24 Flhrungsschiene
25 Motorgehause

26 Formk&rper

26a Ende

27 Ausleger

28 Kreuzstiick

29 Haltezapfen

30 Sensoreinrichtung
31 Regelanordnung
32 Antriebsmotor

33 Zahnstange

H Hohe

B  Breite
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Wendelsieben (12)

durch Wickeln von Drahten (2) aus Kunststoffen zu
einzelnen Wendeln (5), die auf einer Arbeitsflache
(10) in Querrichtung Uberlappend ineinander einge-
schoben und durch Steckdrahte (11) parallel zuein-
ander zu durchlassigen Flachengebilden vereint
werden, wobei die Wendeln (5) nach dem Wickeln
nebeneinander auf der Arbeitsflache (10) abgelegt
und auf dieser Arbeitsflache (10) durch eine Flge-
einrichtung (9) zum Eingriff gebracht und durch die
Steckdrahte (11) jeweils miteinander verbunden
werden, dadurch gekennzeichnet, dass

a) die Wendeln (5) durch die mindestens eine
Wickeleinrichtung (4) oberhalb der Arbeitsfla-
che (10) erzeugt und nach thermischer Form-
gebung durch eine Bewegung der Fluigeeinrich-
tung (9) neben einer Flihrungsschiene (24) auf
der Arbeitsflache (10) abgelegt werden,
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b) die jeweils nachfolgenden Wendeln (5) durch
Bewegung ihrer Wickeleinrichtung (4) und der
dieser nachgeschalteten Flgeeinrichtung (9)
zwischen der Fuhrungsschiene (24) und der zu-
vor abgelegten Wendel (5) auf der Arbeitsflache
(10) abgelegt werden, wobei die mindestens ei-
ne zuvor abgelegte Wendel (5) durch die Bewe-
gung der Fuigeeinrichtung (9) quer zu ihr um ein
Mass der Uiberlappung auf der Arbeitsflache (10)
verschoben wird (werden), und dass

c) die jeweils zuletzt abgelegten Wendeln (5)
durch jeweils mindestens einen eingeschobe-
nen Steckdraht (11) miteinander verbunden
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweilige Wendel (5) durch einen
S-férmigen Fuhrungskanal (9a) durch die Fugeein-
richtung (9) gefihrt wird, dessen oberes Ende auf
die Wickeleinrichtung (4) ausgerichtet ist und des-
sen unteres Ende bogenfoérmig auf die Arbeitsflache
(10) ausgerichtet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uber der gleichen Arbeitsflache (10)
raumlich versetzt mehrere Wickeleinrichtungen (4)
mit Flgeeinrichtungen (9) verfahren werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich zu den Steckdrahten (11)
Fulldrahte (13) in die bereits vereinigten Wendeln
(5) eingeschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wendeln (5) durch Wickeln von
Drahten (2) auf Formkoérpern (26) hergestellt wer-
den, deren Querschnitt in Transportrichtung der
Wendel (5) abnimmt, und dass der Formkdrper (26)
durch eine Heissluftstrémung hindurchgefiihrt ist, in
der der gewendelte Draht (2) in einen spannungslo-
sen Zustand Ubergefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wendel (5) im Anschluss an die
Heissluftbehandlung auf eine Temperatur unterhalb
der Erweichungstemperatur abgekihit wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wegeverlauf der Wendel (5) zwi-
schen Wickeleinrichtung (4) und der Fugeeinrich-
tung (9) durch eine Sensoreinrichtung (8, 30) erfasst
wird, und dass Abweichungen von einem vorgege-
benen Wegeverlauf einem Antriebsmotor (32) derart
mitgeteilt werden, dass die Bewegungsgeschwin-
digkeit der Wickeleinrichtung (4) und der Figeein-
richtung (9) tber der Arbeitsflache (10) dem Flge-
vorgang angepasst wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Flachengebilde auf der Arbeits-
flache (10) im Durchlauf durch eine Heizvorrichtung
(15) geglattet und auf eine vorgegebene Dicke ge-
bracht und durch Abkuhlung fixiert wird.

Vorrichtung zum Herstellen von Wendelsieben (12)
mit mindestens einer Wickeleinrichtung (4), durch
die Drahte (2) aus Kunststoffen zu einzelnen Wen-
deln (5) formbar sind, mit einer Arbeitsflache (10),
auf der die Wendeln (5) ablegbar sind und mit min-
destens einer Flgeeinrichtung (9), durch die die
Wendeln (5) in Querrichtung ineinander einschieb-
bar und durch Steckdrahte (11) parallel zueinander
zu durchlassigen Flachengebilden vereinbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) oberhalb der Arbeitsflache (10) mindestens
eine Wickeleinrichtung (4) fir die Wendeln (5)
und Mittel zur thermischen Formgebung und auf
der Arbeitsflache (10) eine Fuhrungsschiene
(24) fur die Ablage und Ausrichtung der Wen-
deln (5) angeordnet sind,

b) die Flgeeinrichtung (9) der Wickeleinrichtung
(4) nachgeschaltetist, derart, dass durch die F -
geeinrichtung (9) zwischen der Fiihrungsschie-
ne (24) und der zuvor abgelegten Wendel (5)
eine weitere Wendel (5) auf der Arbeitsflache
(10) ablegbar ist,

c) die Fugeeinrichtung (9) tber der Arbeitsflache
(10) verschiebbar angeordnet ist, und dass

d) die mindestens eine Wickeleinrichtung (4)
derart oberhalb der Arbeitsflache (10) angeord-
net ist, dass die Wendeln (5) nach dem Wickeln
nebeneinander auf der Arbeitsflache (10) ableg-
bar und auf dieser Arbeitsflache (10) nach ihrer
Querverschiebung durch die Fligeeinrichtung
(9) durch die Steckdrahte (11) miteinander ver-
bindbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Arbeitsflache (10) eine Einschu-
beinrichtung (11b) fir die Einflhrung eines Steck-
drahts (11) in die beiden jeweils zuletzt abgelegten
Wendeln (5) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiigeeinrichtung (9) einen S-for-
migen Fiihrungskanal (9a) aufweist, dessen oberes
Ende auf die Wickeleinrichtung (4) ausgerichtet ist
und dessen unteres Ende bogenférmig auf die Ar-
beitsflache (10) ausgerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Arbeitsflache (10) eine Einschu-
beinrichtung (13b) fiir die Einfiihrung eines Fuill-
drahts (13) in mindestens eine der Wendeln (5) zu-
geordnet ist.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uber der gleichen Arbeitsflache (10)
raumlich versetzt mehrere Wickeleinrichtungen (4)
mit Figeeinrichtungen (9) verfahrbar angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir die Herstellung der Wendeln (5)
durch Wickeln von Drahten (2) Formkdérper (26) vor-
handen sind, deren Querschnittin Transportrichtung
der Wendel (5) abnimmt, und dass der Formkérper
(26) von einer Heizkammer (6) umgeben ist, durch
die eine Heissluftstrémung hindurchfihrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiigeeinrichtung (9) der Wicke-
leinrichtung (4) nachgeschaltet ist, wobei

a) die Fugeeinrichtung (9) entlang der Fih-
rungsschiene (24) verfahrbar ist,

b) die Flgeeinrichtung (9) eine Unterseite (9b)
und mindestens eine Seitenflache (9c) besitzt,
in der ein Fihrungskanal (9a) fir die Wendel (5)
angeordnet ist, durch den die Wendel (5) unter
die Unterseite (9b) hindurchflhrbar ist, und wo-
bei

c) unterhalb der Unterseite (9b) ein FlUhrungs-
profil (9d) mit einer Hohe angeordnet ist, die der
Hoéhenabmessung H der Wendel (5) entspricht,
wobei das Fuhrungsprofil (9d) derart keilférmig
ausgebildetist, dass die jeweils zuvor abgelegte
(n) Wendel(n) (5) so weit in Querrichtung von
der Fihrungsschiene (24) weg verschiebbar
sind, dass die neu zugefiihrte Wendel (5) in ei-
nen uberlappenden Eingriff mit der zuvor abge-
legten Wendel (5) bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Unterseite (9b) des Fihrungs-
korpers (9) parallel zur Arbeitsflaiche (10) und die
besagte Seitenflache (9c) parallel zur Fihrungs-
schiene (24) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruche 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Achsen von Wickeleinrichtung
(4) und Formkorper (26) fir die Bildung und den Ab-
zug der Wendel (5) in Richtung auf die Fiigeeinrich-
tung (9) unter einem spitzen Winkel (o) zwischen 15
und 60 Grad zur Arbeitsflache (10) ausgerichtet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wickeleinrichtung (4) eine
Bremseinrichtung (3, 23) fir den zugefiihrten Draht
(2) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Erfassung des Wegeverlaufs der
Wendel (5) zwischen der Wickeleinrichtung (4) und
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der Flgeeinrichtung (9) eine Sensoreinrichtung (8,
30) angeordnet ist, durch die Abweichungen von ei-
nem vorgegebenen Wegeverlauf erfassbar und ei-
nem Antriebsmotor (32) derart mitteilbar sind, dass
die Bewegungsgeschwindigkeit der Wickeleinrich-
tung (4) und der Fugeeinrichtung (9) tber der Ar-
beitsflache (10) dem Fligevorgang anpassbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aufder Arbeitsflache (10) eine Heiz-
vorrichtung (15) angeordnet ist, durch die das Fla-
chengebilde im Durchlauf glattbar und auf eine vor-
gebbare Dicke bringbar ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
9 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass beim Vor-
handensein mehrerer Wickeleinrichtungen (4) diese
an getrennten Fahrgestellen (21a, 21 b) angeordnet
sind, die unabhangig voneinander an einem Fuih-
rungsrahmen (18) oberhalb der Arbeitsflache (10)
angeordnet und durch je eine Sensoreinrichtung
(30) fur den Wegeverlauf der Wendel (5), eine Re-
gelanordnung (31) und den zugehorigen Antriebs-
motor (32) uber der Arbeitsflache (10) verfahrbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebsmotoren (32) fur das
Verfahren der Wickeleinrichtungen (4) Uber Ritzel
mit einer gemeinsamen Zahnstange (33) verbunden
sind, die am Fihrungsrahmen (18) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass den Wickeleinrichtungen (4) ein wei-
teres Fahrgestell (21 c) zugeordnet ist, das Uber ei-
nen Getriebemotor (21 e) und ein Ritzel mit einer
weiteren Zahnstange (21d) verbundeniist, die gleich-
falls am Fihrungsrahmen (18) angeordnet ist, und
dass das Fahrgestell (21 ¢) mindestens eine Vorrat-
strommel (22) fiir den zu wendelnden Draht (2) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fahrgestell (21 c) mit der min-
destens einen Vorratstrommel (22) der mindestens
einen zugeordneten Wickeleinrichtung (4) im Ab-
stand geregelt nachfihrbar ist.

Claims

Method for producing helical screens (12) by winding
wires (2) made of plastics materials into individual
helices (5) which are slid into one another in the
transverse direction on a work surface (10) so as to
overlap and are combined parallel to one another
into permeable sheets using fixing wires (11), the
helices (5) being deposited side by side on the work
surface (10) after winding, being brought into en-
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gagement on this work surface (10) by a joining
means (9), and being interconnected using the fixing
wires (11) in each case, characterised in that

a) the helices (5) are produced by the at least
one winding means (4) above the work surface
(10) and, after thermal forming, are deposited
alongside a guide rail (24) on the work surface
(10) by a movement of the joining means (9),
b) the respectively following helices (5) are de-
posited, by a movement of the winding means
(4) thereof and of the joining means (9) down-
stream therefrom, between the guide rail (24)
and the previously deposited helices (5) on the
work surface (10), the at least one previously
deposited helix (5) being displaced, by the
movement of the joining means (9) transverse
thereto, by the extent of the overlap on the work
surface (10), and

c) the mostrecently deposited helices (5) in each
case being interconnected by at least one in-
serted fixing wire (11) in each case.

Method according to claim 1, characterised in that
the respective helix (5) is guided through an S-
shaped guide channel (9a) by the joining means (9),
the upper end of which is orientated towards the
winding means (4) and the lower end of which is
orientated in an arc shape towards the work surface
(10).

Method according to claim 1, characterised in that
a plurality of winding means (4) with joining means
(9) are displaced over the same work surface (10)
in a spatially offset manner.

Method according to claim 1, characterised in that
in addition to the fixing wires (11), filler wires (13) are
inserted into the already combined helices (5).

Method according to claim 1, characterised in that
the helices (5) are produced by winding wires (2)
onto formers (26), the cross-section of which de-
creases in the transport direction of the helix (5), and
in that the former (26) is guided through a hot air
stream in which the coiled wire (2) is brought into a
stress-free state.

Method according to claim 5, characterised in that
after the hot air treatment, the helix (5) is cooled to
a temperature below the softening temperature.

Method according to claim 1, characterised in that
the path of the helix (5) between the winding means
(4) and the joining means (9) is detected by a sensor
means (8, 30), and in that deviations from a preset
path are communicated to a drive motor (32) in such
a way that the movement speed of the winding
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means (4) and the joining means (9) over the work
surface (10) is adapted to the joining process.

Method according to claim 1, characterised in that
the sheet on the work surface (10) is smoothed and
brought to a preset thickness while passing through
a heating device (15) and set by cooling.

Device for producing helical screens (12), having at
least one winding means (4) by which wires (2) made
of plastics materials can be formed into individual
helices (5), having a work surface (10) on which the
helices (5) can be deposited, and having at least one
joining means (9) by which the helices (5) can be
inserted into one another in the transverse direction
and combined parallel to one another into permeable
sheets using fixing wires (11), characterised in that

a) at least one winding means (4) for the helices
(5) is arranged above the work surface (10) and
a guide rail (24) for the deposition and orienta-
tion of the helices (5) is arranged on the work
surface (10),

b) the joining means (9) is downstream from the
winding means (4), in such a way that a further
helix (5) can be deposited on the work surface
(10) between the guide rail (24) and the previ-
ously deposited helix (5) by the joining means
).

c) the joining means (9) is arranged displaceably
above the work surface (10), and

d) the atleast one winding means (4) is arranged
above the work surface (10) in such a way that,
after winding, the helices (5) can be deposited
side by side on the work surface (10) and after
the transverse displacement thereof by the join-
ing means (9) can be interconnected on this
work surface (10) using the fixing wires (11).

Device according to claim 9, characterised in that
an insertion means (11b) for introducing a fixing wire
(11) into each of the two most recently deposited
helices (5) is associated with the work surface (10).

Device accordingto claim 1.0, characterised in that
the joining means (9) comprises an S-shaped guide
channel (9a), the upper end of which is orientated
towards the winding means (4) and the lower end of
which is orientated in an arc shape towards the work
surface (10).

Device according to claim 9, characterised in that
an insertion means (13b) for introducing a filler wire
(13) into at least one of the helices (5) is associated
with the work surface (10).

Device according to claim 9, characterised in that
a plurality of winding means (4) with joining means
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(9) are arranged in such a way that they can be dis-
placed over the same work surface (10) in a spatially
offset manner.

Device according to claim 9, characterised in that
formers (26), the cross-section of which decreases
in the transport direction of the helix (5), are provided
for producing the helices (5) by winding wires (2),
and in that the former (24) is enclosed by a heating
chamber (6) through which a hot air stream can be
guided.

Device according to claim 10, characterised in that
the joining means (9) is downstream from the wind-
ing means (4),

a) the joining means (9) being displaceable
along the guide rail (24),

b) the joining means (9) comprising an under-
side (9b) and at least one side face (9c) in which
a guide channel (9a) for the helix (5) is arranged,
through which channel the helix (5) can be guid-
ed under the underside (9b), and

¢) a guide profile (9d) being arranged under the
underside (9b) and having a height correspond-
ing to the height dimension H of the helix (5),
the guide profile (9d) being formed in a wedge
shape, in such a way that the respective previ-
ously deposited helix(s) (5) can be displaced
sufficiently far away from the guide rail (24) in
the transverse direction that the newly supplied
helix (5) can be brought into overlapping en-
gagement with the previously deposited helix

(5).

Device according to claim 15, characterised in that
the underside (9b) of the guide body (9) extends par-
allel to the work surface (10) and the aforementioned
side face (9c) extends parallel to the guide rail (24).

Device according to claim 13, characterised in that
the axes of the winding means (4) and the formers
(26) for the formation and withdrawal of the helix (5)
are oriented towards the joining means (9) at an
acute angle (o) of between 15 and 60 degrees to the
work surface (10).

Device according to claim 9, characterised in that
there is a braking means (3, 23) for the supplied wire
(2) upstream from the winding means (4).

Device according to claim 10, characterised in that
for detecting the path of the helix (5) between the
winding means (4) and the joining means (9), a sen-
sor means (8, 30) is provided, by which deviations
from a preset path can be detected and communi-
cated to a drive motor (32), in such a way that the
movement speed of the winding means (4) and join-
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ing means (9) over the work surface (10) can be
adapted to the joining process.

Device according to claim 9, characterised in that
a heating device (15), by which the sheet can be
smoothed while passing through and brought to a
thickness which can be preset, is arranged on the
work surface (10).

Device according to at least one of claims 9 to 20,
characterised in that if there are a plurality of wind-
ing means (4), they are arranged on separate run-
ning gear (21 a, 21 b) which are arranged independ-
ently of one another on a guide frame (18) above the
work surface (10) and can be displaced over the work
surface (10) by a respective sensor means (30) for
the path of the helix (5), a control system (31) and
the associated drive motor (32).

Device according to claim 21, characterised in that
the drive motors (32) for displacing the winding
means (4) are connected via pinions to a common
toothed rack (33) arranged on the guide frame (18).

Device according to claim 21, characterised in that
a further running gear (21 c) is associated with the
winding means (4) and is connected via a geared
motor (21e) and a pinion to a further toothed rack
(21d), also disposed on the guide frame (18), and in
that the running gear (21c) carries at least one sup-
ply drum (22) for the wire (2) which is to be coiled.

Device according to claim 23, characterised in that
the running gear (21c) having the at least one supply
drum (22) of the at least one associated winding
means (4) can be tracked in a remotely controlled
manner.

Revendications

Procédé de fabrication de tamis a spirales (12) par
enroulement de fils (2) en matieres plastiques, pour
former des spirales (5) individuelles, qui, sur une sur-
face de travail (10), sont imbriquées les unes dans
les autres en se chevauchant dans la direction trans-
versale et sont réunies parallélement les unes aux
autres par des fils d’'insert de liaison (11) en formant
des objets plans en nappe, perméables, les spirales
(5) étant, apres I'enroulement, déposées cbte a cote
sur la surface de travail (10) et amenées en prise
réciproque sur cette surface de travail (10), par un
dispositif d’assemblage (9), et reliées respective-
ment les unes aux autres par les fils d’insert de
liaison (11),

caractérisé

a) en ce que les spirales (5) sont produites au-
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dessus de la surface de travail (10) par au moins
un dispositif d’enroulement (4), et sont, aprés
formage thermique, déposées, par un mouve-
ment du dispositif d’assemblage (9), a coté
d’'une glissiére de guidage (24) sur la surface de
travail (10),

b) en ce que les spirales (5) respectivement sui-
vantes sont, par mouvement de leur dispositif
d’enroulement (4) et du dispositif d’assemblage
(9) monté en aval, déposées sur la surface de
travail (10), entre la glissiére de guidage (24) et
la spirale (5) déposée précédemment, au moins
la spirale (5) ou les spirales déposée(s) précé-
demment étant déplacée(s) sur la surface de
travail (10) par le mouvement du dispositif d’as-
semblage (9) transversalement par rapport a el-
le(s)-méme(s), d’'une valeur correspondant au
chevauchement d’imbrication, et

c) en ce que les spirales (5) respectivement dé-
posées en dernier lieu sont reliées mutuelle-
ment par l'insertion d’un fil d’insert de liaison

(11).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la spirale (5) respectivement considérée est
menée et guidée a travers un canal de guidage (9a)
enforme de S par le dispositif d’'assemblage (9) dont
I'extrémité supérieure est orientée vers le dispositif
d’enroulement (4), et dont I'extrémité inférieure est
orientée en forme de courbe sur la surface de travail
(10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’au-dessus de la méme surface de travail (10)
sont déplacés, de maniére décalée dans I'espace,
plusieurs dispositifs d’enroulement (4) avec les dis-
positifs d’assemblage (9).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’en plus des fils d’insert de liaison (11), des fils
de remplissage (13) sont insérés dans les spirales
(5) déja réunies.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les spirales (5) sont fabriquées par enroule-
ment de fils (2) sur des corps de formage (26) dont
la section transversale diminue dans la direction de
transport des spirales (5), et en ce que le corps de
formage (26) est mené a travers un écoulement d’air
chaud dans lequel le fil (2) mis en forme de spirale
est transféré dans un état sans contraintes.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la spirale (5), a la suite du traitement par l'air
chaud, est refroidie a une température en-dessous
de la température de ramollissement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
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ce que l'allure du chemin de déplacement de la spi-
rale (5) entre le dispositif d’enroulement (4) et le dis-
positif d’'assemblage (9), est relevée par un dispositif
de détection (8, 30), et en ce que des écarts par
rapporta une allure de chemin de déplacement pres-
crite sont transmis a un moteur d’entrainement (32)
de fagon telle, que la vitesse de déplacement du dis-
positif d’enroulement (4) et du dispositif d’assembla-
ge (9) au-dessus de la surface de travail (10) soit
adaptée a 'opération d’assemblage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'objet plan en nappe sur la surface de travail
(10), est, lors de son passage dans un dispositif de
chauffage (15), aplani et amené a une épaisseur
prescrite, et est fixé ou stabilisé par refroidissement.

Agencement pour la fabrication de tamis a spirales
(12), comprenant au moins un dispositif d’enroule-
ment (4) par lequel les fils (2) en matieres plastiques
peuvent étre mis sous la forme de spirales (5) indi-
viduelles, comprenant également une surface de tra-
vail (10) sur laquelle peuvent étre déposées les spi-
rales (5), et comprenant au moins un dispositif d’as-
semblage (9) par lequel les spirales (5) peuvent étre
imbriquées les unes dans les autres dans la direction
transversale et étre réunies parallélement les unes
aux autres par des fils d’insert de liaison (11) en for-
mant des objets plans en nappe, perméables,
caractérisé

a) en ce qu’au-dessus de la surface de travail
(10) sont agencés au moins un dispositif d’en-
roulement (4) pour les spirales (5) et des
moyens pour le formage thermique, et surla sur-
face de travail (10) est agencé une glissiére de
guidage (24) pour permettre de déposer et
d’orienter les spirales (5),

b) en ce que le dispositif d’assemblage (9) est
monté en aval du dispositif d’enroulement (4) de
fagon telle que le dispositif d’assemblage (9)
puisse déposer une autre spirale (5) sur la sur-
face de travail (10), entre la glissiére de guidage
(24) et la spirale (5) déposée précédemment,
c) en ce que le dispositif d’'assemblage (9) est
agencé de maniere déplagable en translation
au-dessus de la surface de travail (10), et

d) en ce que ledit au moins un dispositif d’en-
roulement (4) est agencé au-dessus de la sur-
face de travail (10) de maniére telle que les spi-
rales (5), apres I'enroulement, puissent étre dé-
posées cote a cote sur la surface de travail (10),
et puissent étre reliées les unes aux autres par
les fils d’insert de liaison (11) sur cette surface
de travail (10), aprés leur déplacement transver-
sal par le dispositif d’assemblage (9).

10. Agencement selon la revendication 9, caractérisé
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14.
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en ce qu’a la surface de travail (10) est associé un
dispositif d’'insertion (11b) pour I'insertion d’'unfil d’in-
sert de liaison (11) dans les deux spirales (5) res-
pectivement déposées en dernier lieu.

Agencement selon la revendication 10, caractérisé
en ce que le dispositif d'assemblage (9) présente
un canal de guidage (9a) en forme de S, dont I'ex-
trémité supérieure est orientée vers le dispositif d’en-
roulement (4), et dont I'extrémité inférieure est orien-
tée en forme de courbe sur la surface de travail (10).

Agencement selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu’a la surface de travail (10) est associé un
dispositif d’'insertion (13b) pour I'insertion d’un fil de
remplissage (13) dans I'une au moins des spirales

(5).

Agencement selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu’au-dessus de la méme surface de travail
(10) sontagencés de maniére déplagable et de fagon
décalée dans I'espace, plusieurs dispositifs d’enrou-
lement (4) avec des dispositifs d’assemblage (9).

Agencement selon la revendication 9, caractérisé
en ce que pour la fabrication des spirales (5) par
enroulement de fils (2), sont prévus des corps de
formage (26) dont la section transversale diminue
dans la direction de transport des spirales (5), et en
ce que le corps de formage (26) est entouré par une
chambre de chauffage (6) a travers laquelle il est
possible de faire passer I'écoulement d’air chaud.

Agencement selon la revendication 10, caractérisé
en ce que dispositif d’'assemblage (9) est monté en
aval du dispositif d’enroulement (4), agencement
dans lequel

a) le dispositif d’'assemblage (9) peut étre dé-
placé le long de la glissiere de guidage (24),

b) le dispositif d’assemblage (9) posséde un c6-
té inférieur (9b) et au moins une face latérale
(9c) dans laquelle est agencé un canal de gui-
dage (9a) pour les spirales (5), par lequel les
spirales (5) sont menées et guidées sous le cété
inférieur (9b), et

c) sous le coté inférieur (9b) est agencé un profil
de guidage (9d) avec une hauteur correspon-
dant a la dimension en hauteur H des spirales
(5), le profil de guidage (9d) étant d’'une confi-
guration en forme de coin de fagon telle que la
ou les spirale(s) (5) déposée(s) précédemment
peuvent étre éloignées de la glissiére de guida-
ge (24) par déplacement dans la direction trans-
versale, d’'une valeur telle que la spirale (5) nou-
vellement amenée puisse s’imbriquer en che-
vauchement dans la spirale (5) déposée
précédemment .



16.

17.

18.

19.

20.

21,

22.

23 EP 2 217 758 B1 24

Agencement selon la revendication 15, caractérisé
en ce que le cété inférieur (9b) du corps de guidage
(9) s’étend parallelement a la surface de travail (10)
et ladite face latérale (9c) s’étend parallélement a la
glissiére de guidage (24).

Agencement selon la revendication 13, caractérisé
en ce que les axes du dispositif d’enroulement (4)
etdu corps de formage (26) pour laformation etlI'éva-
cuation des spirales (5) sont orientés en direction du
dispositif d’assemblage (9) en formant un angle aigu
(o) compris entre 15 et 60 degrés par rapport a la
surface de travail (10).

Agencement selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu’en amont du dispositif d’enroulement (4)
est monté un dispositif de freinage (3, 23) pour le fil
(2) amené.

Agencement selon la revendication 10, caractérisé
en ce que pour relever I'allure du chemin de dépla-
cement de la spirale (5), entre le dispositif d’enrou-
lement (4) et le dispositif d’assemblage (9), est prévu
un dispositif de détection (8, 30) par lequel peuvent
étre relevés des écarts par rapport a une allure de
chemin de déplacement prescrite et peuvent étre
transmis a un moteur d’entrainement (32) de fagon
telle, que la vitesse de déplacement du dispositif
d’enroulement (4) et du dispositif d’assemblage (9)
au-dessus de la surface de travail (10) puisse étre
adaptée a 'opération d’assemblage.

Agencement selon la revendication 9, caractérisé
en ce que sur la surface de travail (10) est agencé
un dispositif de chauffage (15) par lequel I'objet plan
en nappe peut étre aplani lors de son passage, et
étre amené a une épaisseur prescrite.

Agencement selon I'une au moins des revendica-
tions 9 a 20, caractérisé en ce que dans le cas de
I'existence de plusieurs dispositifs d’enroulement
(4), ceux-ci sont placés sur des chassis de déplace-
ment (21a, 21b) séparés, qui sontagencés indépen-
damment les uns des autres sur un chassis de gui-
dage (18) au-dessus de la surface de travail (10), et
peuvent étre déplacés pardessus la surface de tra-
vail (10) chacun par I'intermédiaire d’un dispositif de
détection (30) pour l'allure du chemin de déplace-
ment de la spirale (5), d’'un agencement de régula-
tion (31) et du moteur d’entrainement (32) associé.

Agencement selon la revendication 21, caractérisé
en ce que les moteurs d’entrainement (32) pour le
déplacement des dispositifs d’enroulement (4) sont
reliés, par l'intermédiaire de pignons, a une cré-
maillére (33) commune, qui est agencée sur le chas-
sis de guidage (18).
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23. Agencement selon la revendication 21, caractérisé

en ce qu’aux dispositifs d’enroulement (4) est as-
socié un autre chassis de déplacement (21c) relié,
par I'intermédiaire d’'un motoréducteur (21e) et d’un
pignon, a une autre crémailléere (21d), qui est éga-
lement agencée sur le chassis de guidage (18), et
en ce que le chassis de déplacement (21c¢) porte au
moins un tambour de réserve (22) pour le fil (2) a
mettre en forme de spirale.

24. Agencement selon la revendication 23, caractérisé

en ce que le chassis de déplacement (21c), avec
ledit au moins un tambour de réserve (22), peut étre
déplacé de fagon a suivre de maniére régulée en
distance ledit au moins un dispositif d’enroulement
(4) associé.
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