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64 Oesendraht und Verfahren zur Herstellung.

67 Die Erfindung betrifit einen Osendraht, insbesondere

zum Verschliessen von Sécken und Beuteln und zum
Binden von Moniereisen, Profilstangen, Rohren, - mit einem
geraden Osendrahtabschnitt (L) und endseitigen Osen (4),
wobei der gerade Osendrahtabschnitt (L) aus zwei paralle-
len Drahtabschnitten besteht. Der erfindungsgemaésse
Osendraht besteht aus zwei auf gleiche Lange abgeldngten
Dréhten (1) die dicht nebeneinander versatzirei angeordnet
sind und ein Drahtpaar (2) bilden. Die Drahtenden (3) sind
zu den Osen (4) umgebogen und an der Wurze! (5) der
Osen (4) an den geraden Osendrahtabschnitt (L) des Draht-
paares (2) angeschlossen.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich gattungsgemiss auf
einen Osendraht, insbesondere zum Verschliessen
von Sicken und Beuteln und zum Binden von Mo-
niereisen, Profilstangen, Rohren — mit einem gera-
den Osendrahtabschnitt und endseitigen Osen, wo-
bei der gerade Osendrahtabschnitt aus zwei paral-
lelen Drahtabschnitten besteht.

Die Erfindung geht von einem aus der Praxis be-
kannten Osendraht aus, der aus einem einzigen
Osendraht gefertigt ist. Die Drahitenden dieses
Drahtes sind miteinander unter Bildung einer
Schlaufe durch eine Formschlussverbindung oder
durch eine Metallschmelzverbindung miteinander
verbunden. Die Schlaufe weise zwei mit kleinem Ab-
stand zueinander verlaufende paraliele Drahtab-
schnitte auf, die endseitig unter dsenférmigen Er-
weiterungen aneinander angeschlossen sind. Aus
dem DE-GM 1 782 633 ist ferner ein Osendraht be-
kannt, dessen Grundform ebenfalls eine Draht-
schlaufe darstellt, welche im Mittelbereich verdrilit
ist. Zum Stand der Technik gehéren im Gbrigen ein-
fache Osendrihte aus einem Draht, dessen Draht-
enden zu Osen umgebogen und an den aus nur ei-
nem Draht bestehenden geraden Osendrahtab-
schnitt formschllissig oder durch Metallschmelz-
verbindungen  angeschlossen  sind (DE—GM
1 945 163). Um hohe Festigkeiten zu erreichen, mus-
sen einfache Osendrdhte mit beachtlicher Draht-
stérke ausgebildet werden. Aufgrund der grossen
Drahtstarke weisen diese Osendrdhte eine hohe
Steifigkeit auf, was die Handhabung der Dréhte er-
schwert. Zum Verdrillen der Drdhte milssen erhebli-
che Kréfte aufgebracht werden. Bei gatiungsge-
massen Osendrdhten mit zwei parallel verlaufenden
Osendrahtabschnitten, welche in der Praxis auch
als Doppel-Bindedrahte bezeichnet werden, lassen
sich demgegentiber hohe Festigkeiten mit wesent-
lich kleinerer Drahtstarke erreichen. Aufgrund der
geringeren Drahtstérke lassen sich die gattungsge-
massen Osendrahte (Doppel-Bindedrahte) Ileicht
drillen und sind daher in handhabungstechnischer
Hinsicht vorteithaft. Nachteilig ist, dass die Aus-
gangsdrahte zu ihrer Herstellung zumindest die
doppelte Lange der fertigen Osendrdhte aufweisen
missen und dass zur Herstellung konstruktiv auf-
wendige Biegevorrichtungen erforderlich sind. Im
Ergebnis sind bei der Herstellung gattungsgemés-
ser Osendriahte Fertigungsgeschwindigkeiten er-
reichbar, die lediglich 25 bis 50% der bei der Her-
stellung von einfachen Osendrihten erreichbaren
Fertigungsgeschwindigkeiten betragen Im Hinblick
auf die Ausfiihrungsform gemass DE-GM 1 782 663
ist anzumerken, dass die Verdrillung des geraden
Osendrahtabschnittes die Steifigkeit des Osen-
drahts vergréssert und folglich die Vorteile der gu-
ten Handhabbarkeit entfallen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
gattungsgeméssen Osendraht anzugeben, welcher
unter Bildung der giinstigen Eigenschaft hinsicht-
lich der Handhabung konstruktiv einfach aufgebaut
ist und sich mit hohen Fertigungsgeschwindigkeiten
herstellen lasst.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
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dass der Osendraht aus zwei auf gleiche Lénge ab-
geldngte Drdhte besteht, welche dicht nebeneinan-
der versatzirei angeordnet sind und ein Drahtpaar
bilden, wobei die Drahtenden des Drahtpaares zu
den Osen umgebogen sind und an der Wurze! der
Osen an den geraden Osenabschnitt des Drahtpaa-
res angeschlossen sind. Im Rahmen der Erfindung
liegt es, die Drahtenden durch eine Metallschmelz-
verbindung an den geraden Osenabschnitt des
Drahtpaares anzuschliessen. Nach bevorzugter
Ausflihrungsform ist jedoch eine formschlissige
Verbindung vorgesehen, die dadurch gekennzeich-
net ist, dass die Drahtenden des Drahtpaares den
geraden Osendrahtabschnitt des Drahtpaares
schlingenformig umfassen. Die Erfindung nutzt die
Uberraschende Erkenntnis, dass durch die be-
schriecbene, durch eine Schlinge gebildete
formschllssige Verbindung nicht nur eine stabile
Ose herstellbar ist, sondern dass durch diese
formschliissige Verbindung zugleich die separaten
Drahte fest miteinander verbunden werden kénnen.
Vorzugsweise weisen die das Drahtpaar bildenden
Dréhte den gleichen Durchmesser auf, und zwar im
Bereich von 0, 9 bis 1, 2 mm.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfah-
ren zur Herstellung erfindungsgeméss ausgebilde-
ter Osendrdhte. Das Verfahren ist erfindungsge-
méss dadurch gekennzeichnet, dass zwei Drahte
zum Zwecke der Bildung eines Drahtpaares von
Haspeln abgezogen und synchron durch eine Rol-
lenrichtvorrichtung  hindurch  einer  Biegevor-
richtung zugefiihrt werden, dass die Drzhte durch
ein Schneidmesser in einem einzigen Schnitt gemein-
sam abgeléngt werden und dass anschliessend end-
seitige Osen unter Verwendung von Biegewerkzeu-
gen hergestellt werden, welche die Drahte gemein-
sam erfassen. Zur Durchfiihrung des Verfahrens
sind an sich bekannte, zur Herstellung einfacher
Osendrahte bestimmte Maschinen einsetzbar. Ar-
beitst man nach dem erfindungsgeméssen Ver-
fahren, so sind die Osendrahte mit glelcher Ferti-
gungsgeschwindigkeit herstellbar wie einfache
Osendréhte.

Die Vorteile der Erfindung sind darin zu sehen,
dass_die nach der Lehre der Erfindung ausgebilde-
ten Osendrdhte sich durch hohe Festigkeit und zu-
gleich leichte Drillbarkeit, folglich durch eine gute
Handhabbarkeit, auszeichnen und zugleich mit ho-~
her Fertigungsgeschwindigkeit herstellbar sind. In
funktionsméssiger Hinsicht ist hervorzuheben,
dass die Osen aufgrund der auch in diesem Bereich
vorgesehenen Doppeldrahtanordnung eine ausser-
ordentlich hohe Festigkeit/Steifigkeit aufweisen
und sich daher auch bei Anwendung hoher Ver-
schlusskréfte nicht verformen oder aufspringen.
In fertigungstechnischer Hinsicht ist als Vorteil
herauszustellen, dass iibliche, zur Herstellung ein-
facher Osendrdhte bestimmte Maschinen anwend-
bar sind. Mit diesen Maschinen kdnnen nunmehr
Doppelbindedrahte hergestellt werden, welche die
gleiche Lange aufweisen wie die nach dem Stand der
Technik mit diesen Maschinen hergestellten einfa-
chen Osendréhte. Im Vergleich zu den bekannten
gattungsgemdssen Osendrdhten  (Doppel-Binde-
dréhten), deren Form sich von einer Drahtschiaufe
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ableitet, sind nunmehr gréssere Fertigungsldngen

méglich.
Im folgenden wird die Erfindung anhand einer le-
diglich ein  Ausfiihrungsbeispie! ~ darstellenden

Zeichnung ausfihrlicher erldutert. Der in der einzi-
gen Figur dargestellte Osendrant wird zum Ver-
schliessen von Sécken und Beutein und zum Binden
von Moniereisen, Profilstangen, Rohren verwen-
det. Er besteht aus zwei auf gleiche Lénge abge-
langte Dréhte 1, die dicht nebeneinander versatz-
frei angeordnet sind und ein Drahtpaar 2 bilden. Die
Drahtenden 3 des Drahtpaares 2 sind zu Osen 4
umgebogen. An der Wurzel 5 der Osen sind die
Drahtenden 3 des Drahtpaares an einen geraden,
die Osen 4 verbindenden Osendrahtabschnitt L
formschiiissig angesohlossen Die formschliissige
Verbindung ist dabei in der Weise hergestellt, dass
die Drahtenden 3 des Drahtpaares den geraden
Osendrahtabschnitt L des Drahtpaares 2 schlingen-
férmig umfassen. Die das Drahtpaar 2 bildenden
Drahte 1 sind in gleicher Drahtstdrke ausgefiihrt
und weisen einen Durchmesser d im Bereich von 0,9
bis 1,2 mm auf.

_ Zur Herstellung der in der Figur dargesteliten
Osendréhte werden zwei Drihte von Haspeln abge-
zogen und synchron durch eine Rollenrichtvorrich-
tung hindurch einer Biegevorrichtung zugefiihrt.
Die Dréhte werden dabei zum Zwecke der Bildung
eines Drahtpaares mit engem Abstand nebeneinan-
der gefiihrt. Durch ein Schneidmesser werden die
das Drahtpaar bildenden Drahte in einem einzigen
Schnitt gemeinsam abgeldngt, und anschliessend
werden die endseitigen Osen unter Verwendung
von Biegewerkzeugen hergestellt, welche die Dréh-
te gemeinsam erfassen. Arbeitet man nach diesem
Verfahren, so sind bekannte Maschinen einsetz-
bar, die nach dem Stand der Technik zur Herstel-
lung von einfachen Osendréhten mit endseitig ange-
formten Osen eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Osendraht, insbesondere zum Verschliessen
von Sdcken und Beuteln und zum Binden von Mo-
niereisen, Profilstangen, Rohren — mit einem gera-
den Osendrahtabschnltt und endseitigen Osen, wo-
bei der gerade Osendrahtabschnitt aus zwei paral-
lelen Drahtabschnitten besteht, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei auf gleiche Lange abgeléngte
Dréhte (1) dicht nebeneinander versatzfrei ange-
ordnet sind und ein Drahtpaar (2) bilden und dass
die Drahtenden (3) des Drahtpaares (2) zu den
Osen umgebogen sind und an der Wurzel (5) der
Osen (4) an den geraden Osendrahtabschnitt (L)
des Drahtpaares (2) angeschlossen sind.

2. Osendraht nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drahtenden (3) des Drahipaares
(2) den geraden Osendrahtabschnitt (L) des Draht-
paares (2) schlingenférmig umfassen.

3. Osendraht nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die das Drahtpaar (2) bilden-
den Drahte (1) den gleichen Durchmesser (d) im Be-
reich von 0,9 bis 1,2 mm aufweisen.

4. Verfahren zur Herstellung von Osendréhten
nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass zwei Drihte zum Zwecke der Bildung
eines Drahtpaares von Haspeln abgezogen und
synchron durch eine Rollenrichivorrichtung hin-
durch einer Blegevornchtung zugeftihrt  werden,
dass die Dréhte durch ein Schneidmesser in einem
einzigen Schnitt gemeinsam abgeléngt werden und
dass anschliessend endseitige Osen unter Verwen-
dung von Biegewerkzeugen hergestellt werden, wel-
che die Drahte gemeinsam erfassen.
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