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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Eckumlen-
kung zum Kuppeln der ldngsbeweglichen Treib-
stangen von zwei zueinander im Winkel angeord-
neten Verschluss- und Steuergestingen an Fen-
stern, Taren od. dgl. Diese Eckumlenkungen
bestehen aus einem winkelférmigen Fihrungska-
nal, der im Eckbereich eines Fenster- oder Turfli-
gels angebracht wird und im Winkelscheitel einen
Bogentiibergang aufweist. Der Flihrungskanal, der
einen C-formigen Profilquerschnitt aufweisen
kann, nimmt ein biegsames Band auf, welches
beidendig an die Treibstangen der zu kuppelnden
Gestange angeschlossen ist, weshalb in der Regel
Locher far eine Annietbefestigung vorgesehen
sind. Eine Eckumlenkung dieser Art ist durch die
DE-B Nr. 2941631 bekannt. Mit dieser Eckumlen-
kung ist es moglich, die von dem einen Gestange
kommenden Zug- oder Druckkréfte auf das andere
Gestange zu Ubertragen. Die Krafte gehen von ei-
ner Handhabe aus, die an einer Seite des Fliigels
angebracht ist, vollfithren durch diese Kraftiber-
tragung Steuer- und Verschlusswirkungen an an-
deren Stellen des Fligels.

Als biegsames Band verwendet man im Stand
der Technik zahlreiche (ibereinandergelegte Blatt-

federn, die kostenaufwendig herzustellen sind.

Vernietet man die Blattfedern endseitig miteinan-
der vor ihrer Montage im Filihrungskanal, so erfor-
dert dies schon bei dieser Vorfertigung die Anwen-
dung einer teuren Nietmaschine und den Einsatz
besonders geschulter Arbeitskrafte. Die Durchfa-
delung der genieteten Enden durch den Fihrungs-
kanal ist auch schwergéngig. Verzichtet man auf
die Nietverbindung am einzufiihrenden Ende, so
blattert-das - Paket aus Blattfedern auf und er-
schwert die Montagearbeit. Die zahlreichen Blatt-
federn sind .erforderlich, um die lichte Hohe im
Profil. des Fiihrungskanals auszufiillen, weil es
sonst bei der Ubertragung von Druckkréften zu ei-
ner wellenformigen Deformation der Blattfedern
kommt, die Betriebsstorungen hervorruft und die
Lebensdauer der Eckumlenkung herabsetzt. Zur
Kraftibertragung konnte man zwar mit weniger
Blattfedern auskommen, doch ist es aus ferti-
gungstechnischen Griinden nicht mdéglich, die
lichte Hohe des Flihrungskanals auf preisgtinstige
Weise extrem niedrig auszubilden, denn beim Bie-
gevorgang des Fihrungskanals wiirde sich das
FGhrungsprofil im Bereich des Biegescheitels zu
stark verringern und die Langsverschiebung des
Bandes an dieser Stelle erschweren. Andererseits
ist es auch nicht moglich, die Starke der einzelnen
Blattfedern zu erhohen, um auf diese Weise mit
weniger Blattfedern den Filihrungskanal auszufil-
len. Die Lebensdauer eines biegsamen Bandes halt
namlich einer betrachtlich geringeren Anzahl von
Lastwechselspielen statt, wenn die Starke der da-
bei verwendeten Blattfedern erhoht wird. '
Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
leichtgdngige, betriebssichere Eckumienkung der
im Gattungsbegriff genannten Art zu entwickeln,
welche die einander scheinbar widersprechenden
Forderungen nach preisglnstiger Herstellung
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einerseits und hoher Lebensdauer der Eckumlen-
kungen andererseits erfallt. :

Dies wird erfindungsgemass dadurch. erreicht,
dass das biegsame Band hohenschichtweise aus
artverschiedenen Werkstoffen besteht, namlich ei-
ner oberen und unteren Aussenschicht aus
Kunststoff einerseits und wenigstens einer dazwi-

* scheniiegenden Innenlamelle aus Metall anderer-

seits, wobei die beiden Aussenschichten die restli-
che lichte Hohe des Fithrungskanals Gber der In-
nenlamelle spielfrei ausfillen, die Innenlamelie in
den Endbereichen des Bandes mindestens einen
Durchbruch zum Anbinden der oberen Aussen-
schicht an die untere aufweist und eine vorgefer-
tigte Montageeinheit des Bandes bildet und die
Endbereiche der Aussenschichten, die bei bestim-
mungsgemassem Gebrauch des Bandes im Fiih-
rungskanal gesteckt bleiben, verdickt ausgebildet
sind. Es gibt hierzu grundsatzlich zwei Ausfuh-
rungsmoglichkeiten, von denen jede ihre beson-
deren Vorteile hat.

Fertigungsmassig einfach ist es, die Aussen-
schichten aus Kunststoffbeldgen zu bilden,
welche auf einer einzigen Innenlamelle beidfla-
chenseitig aufgebracht sind, zum Beispiel durch
Umspritzen, wobei die Kunststoffmassen die
Lamellendurchbriche durchsetzen. Obwohl man
hier mit einer einzigen Lamelle auskommt, brau-

" chen die Forderungen an die Hohe des Flihrungs-

kanals nicht Gberspitzt zu werden, vielmehr kann
hierzu ein fertigungstechnisch bequem beherrsch-
bares Hohenmass verwendet werden, das eine
hohe Lebensdauer gewahrleistet. Das Restmass
des Flihrungskanals ist von den beidflachenseitig
vorgesehenen Beldgen ausgefiilt. Die Innen-
lamelle braucht nicht mehr aus veredeltem, nicht
korrodierendem Werkstoff, wie rostfreiem Stahl,
gebildet zu sein, denn der aufgebrachte Belag kap-
selt sie ein. 7

Eine andere Moglichkeit, die sich durch beson-
dere Flexibilitdt und Leichtgangigkeit des Bandes
auszeichnet, besteht darin, die beiden Aussen-
schichten aus je einer vorgefertigten Kunststoff-
zunge zu bilden. Diese kann zwar nach Art des
Belages ganzfiachig mit der dazwischenliegenden
Innenlamelle verbunden sein, doch ist es gunsti-
ger, die Kunststoffzungen auf ihren gegeneinan-
derweisenden Innenflachen mit Anformungen zu
versehen, die — im Montagefall — Durchbriiche
eines dazwischenliegenden Innenlamellenpaares
durchgreifen und die Lamelien zueinander sowie
bezliglich der Zungen in ihrer Querlage und in ihrer
eine Vorkriimmung des Bandes bestimmenden
Langslage ausrichten sowie zusammenhalten. Die

Anformungen koénnen zwar durch Schweissver- -

bindungen od. dgl. diese Endverbindung erzeu-
gen, doch empfiehlt es sich, die Anformungen an
der einen Kunststoffzunge als patrizenformige
Verschlusselemente auszubilden, welche — im
Montagefall — durch die Durchbriiche des Innen-
lamellenpaares hindurchgefadelt sind und mit
matrizenformigen Verschlusselementen an der
anderen Kunststoffzunge in Eingriff stehen. Man
gewinnt hierdurch eine Montageeinheit, weil die
Enden des aus an sich getrennten mehrschichti-
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gen Teilen gebildeten Bandes durch Werkstoffver-
bindungen der Aussenschichten selbst miteinan-
der zu einer gemeinsam durch den Fiihrungskanal
hindurchfadelbaren Gebilde vereinigt sind. Die
Aussenschichten sind an ihren Fliihrungsstellen so
abgestimmt, dass die lichte Weite des Fuhrungs-
kanals spielfrei ausgefillt ist und daher ein Hub-
verlust nicht mehr feststellbar ist, der sich bisher
dadurch bemerkbar machte, dass eine Bewegung
am abtriebseitigen Ende der Eckumlenkung erst
nach Aufwand einer gewissen Hubstrecke des an-
triebseitigen Endes der Eckumlenkung auftrat.
Wegen der glinstigen Reibungseigenschaften des
Kunststoffs der Aussenschichten beziglich des
Fuhrungskanals kann namlich die Fihrungspas-
sung sehr eng ausfallen und durch die Spritzher-
stellung der Aussenschichten exakt eingestelit
werden.

Die endseitigen Verdickungen der Aussen-
schichten sorgen zunachst dafiir, dass in dem fir
die Anschlusse der Treibstangen befindlichen Be-
reich Versteifungen erzielt werden, ohne dass dies
auf die zu biegenden dazwischenliegenden mittle-
ren Abschnitte des Bandes einen nachteiligen Ein-
fluss hat. Ausserdem lassen sich durch diese Ver-
dickungen bei der Spritzgussherstellung der Zun-
gen die Kunststoffmassen gut leiten, um die patri-
zenformigen und matrizenformigen Anformungen
zur gegenseitigen Kupplung einwandfrei ausfiih-
ren zu konnen. Es wird hier auch Werkstoff fiir
etwaige Schweissverbindungen bereitgehalten.
Die Verdickungen sorgen auch fiir definierte Ab-
standslagen der anzuschliessenden Treibstangen
beziiglich des Bandes. Zur einwandfreien Spritz-
gussherstellung einer Aussenschicht empfiehlt es
sich, einen durchlaufenden Léngsstreifen in den
Aussenschichten vorzusehen, dem gegeniiber die
an Leitflichen des Fiihrungskanals langsver-
schiebbaren Randbereiche dickenmissig abge-
setzt sind. Im Bereich der endseitigen Verdickun-
gen sind auch die Angussstege vorgesehen, mit
welchen nebeneinander im Spritzgiesswerkzeug
hergestellte Aussenschichten aneinander hdngen.

Das eine Ende der Aussenschicht kann gegen-
Uber dem Bandende zurtickgesetzt sein, so dass in
diesem Endabschnitt die darunterliegende Lamel-
lenflache freigelegt ist, um ein Verstarkungsplatt-
chen aufzunehmen, welches die Befestigungsstei-
le fur die anzuschliessende Treibstange stabilisiert.
In diesem Fall empfiehlt es sich, das Stirnende der
zuriickgesetzten Aussenschicht mit einer Tasche
auszubilden, die zur Aufnahme des Steckendes
dieses Verstarkungsplatichens dient. Das Steck-
ende wird zweckmassigerweise mit einer pfeilfér-
migen Umrissverjingung versehen. Dadurch ist
eine Verbindung zwischen dem Verstiarkungs-
plattchen und der Aussenschicht erreicht, die zu
der spédteren Nietverbindung des Verstirkungs-
plattchens am Band hinzukommt. Das Verstéar-
kungspléattchen ist also an zwei Stellen festgelegt
und daher verdrehungssicher, weshalb keine
Schwierigkeiten beim Betrieb im Fiithrungskanal
entstehen.

Der Fiihrungskanal braucht auch nicht aus kost-
spieligem Messing hergestellt zu sein, um bei der
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Erfindung eine gute Gleitfdahigkeit zu begriinden.
Die aus Kunststoff gebildete Aussenschicht be-
sorgt das von selbst, weshalb man zur Herstellung
des Fihrungskanals stahl- oder messingplattier-
ten Stahl verwenden kann, was wesentlich preis-
werter ist. Damit ist auch die weitere Verarbeitung
des Flhrungskanals vereinfacht, weil er sich an
einem Deckwinkel besser anschweissen lasst, der
den Flihrungskanal zu der Eckumlenkung vervoli-
standigt. Die Dicke der Aussenschichten kann, ab-
gesehen von den ohnehin verstarkten Endberei-
chen, auch im tbrigen Teilstlick des Bandes unter-
schiedlich ausgebildet sein und auch die dem
Winkelinneren zugekehrte Aussenschicht dicker
als die gegenuberliegende Aussenschicht ausge-
bildet sein. Die Anwendung dieser Massnahmen
hangt vom Betriebsfall ab.

Weitere Massnahmen und Vorteile der Erfin-
dung sind aus den Anspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung und den Zeichnungen er-
sichtlich. in den Zeichnungen ist die Erfindung in
mehreren Ausfiihrungsbeispielen dargestellt. Es
zeigen:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine
Eckumlenkung nach der Erfindung,

Fig. 2 und 3 vergrosserte Querschnittansichten
dieser Eckumlenkung langs der angedeuteten
Schnittlinien Il-1l im Bereich des Bogeniber-
gangs, wo die weiter wegliegende Deckschiene
nicht mit dargestelltist, bzw. lli1-1il im Bereich des
Schenkels, wo ein erstes Ausfiihrungsbeispiel des
Bandes gezeigt ist,

Fig. 4 die Draufsicht auf das biegsame Band die-
ser Ausfuhrung,

Fig. b die Draufsicht auf eine im Inneren dieses
Bandes befindliche metallische Innenlamelle,

Fig. 6 und 7 in starker Vergrosserung den Langs-
schnitt bzw. die Draufsicht auf den Endbereich
dieses Bandes,

Fig. 8 in Seitenansicht eine Montageeinheit ei-
nes biegsamen Bandes einer weiteren Ausfiih-
rungsform,

Fig. 9 in Draufsicht die einzelnen Bestandteile
der Montageeinheit von Fig. 8,

Fig. 10 und 11 eine teils langsgeschnittene Sei-
tenansicht bzw. Draufsicht auf die obere Aussen-
schicht der Montageeinheit von Fig. 8,

Fig. 12 und 13 die entsprechende langsge-
schnittene Seitenansicht und Draufsicht auf die
untere Aussenschicht der Montageeinheit von
Fig. 8,

Fig. 14 in Seitenansicht die Montageeinheit ei-
nes erfindungsgemassen biegsamen Bandes einer
weiteren Ausfihrungsform,

Fig. 15 die Bestandteile der Montageeinheit von
Fig. 14, und

Fig. 16 und 17 in starker Vergrosserung die teils
lingsgeschnittene Seitenansicht und Draufsicht
auf die beiden Endbereiche der obersten Aussen-
schicht des Bandes von Fig. 14.

Die Eckumlenkung 10 umfasst eine winkelfor-
mige Deckschiene 11, die im Eckbereich eines
Fenster- oder Tiirflligels die Nut abdeckt, in wel-
cher jeweils ein Verschluss- oder Steuergestange
angeordnet ist, welches die von einem Handgriff
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kommende Bewegung von einer Seite des Flugels
auf die andere umlenkt. Zur Ubertragung dieser
Bewegungen dient ein biegsames Band 20, wel-
ches in einem winkelférmig gebogenen Fihrungs-
kanal 12 bewegbar ist, dessen Querschnittsprofil,
in Vergrosserung dargestellt, aus Fig. 2 bzw. 3 zu
erkennen ist.

- Wahrend die Deckschiene 11 mit ihren beiden
Winkelschenkeln bis zu einem scharfen Eckpunkt
15 durchlauft, besitzt der Fiihrungskanal in seinem
Mittelstiick einen Bogeniibergang 13 mit gegebe-
nem Krimmungsradius, wo sich der Fiihrungska-
nal 12 von den Winkelschenkeln der Deck-
schiene 11 abhebt, weshalb bei der Querschnitts-
darstellung von Fig. 2 die weiter wegliegende
Deckschiene im Bereich des Eckpunktes 15 nicht
mit dargestellt zu werden braucht. Die sich beid-
seitig dieses Bogeniibergangs 13 anschliessenden
Schenkel 14 des Fithrungskanals 12 sind gestreckt
und durch Punktschweissen od. dgl. fest mit den
Winkelschenkeln der Deckschiene 11 jeweils ver-
bunden. Dies ist aus der Schnittsdarstellung von
Fig. 3 zu erkennen.

Im Endbereich 21 des Bandes 20, der in Fig. 4,
6 und 7 ndher gezeigt ist, sind (iber Niete 16 Treib-
stangenendstiicke 17 angeschlossen, die im dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiel von Fig. 1 fester
Bestandteil der Eckumlenkung 10 sind und an
welche tber an sich bekannte Kupplungssticke
die Treibstangen der nicht naher gezeigten Ver-
schluss- und Steuergestange jeweils angeschlos-
sen sind. In manchen Anwendungsfalien konnte
anstelle des eckumlenkseitigen Treibstangenend-
stlickes 17 gleich die Treibstange des Verschluss-
gestanges an das Band 20 angeschlossen sein.

Der Fihrungskanal 12 hat das aus Fig. 2 ersicht-
liche C-Profil, dessen Besonderheit in den beiden
U-férmigen Léngsrandern 18 besteht, die eine
vorgegebene lichte U-Hohe 19 aufweisen. Diese
U-Langsrander 18 sind vom Kanalboden 30 mit-
einander verbunden, der aus Versteifungsgriinden
oder zwecks Aufnahme herausstehender Enden
eines-Kopfes des Niets 16 innenseitig mit einer
Langsdelle 31 versehen ist. Aus fertigungstechni-
schen Grinden lasst sich die lichte U-H6he 19 im
Fihrungskanal 12 nicht beliebig klein gestalten.

Das biegsame Band 20 ist in besonderer Weise
ausgebildet. Es umfasst im Kern eine einzige me-
tallische Lamelle 25, die aus einem Stahlband von
etwa 0,25 mm gebildet ist. In den Endabschnitten
22 ist, wie Fig. b verdeutlicht, die Lamelle 25 mit
einem Durchsteckloch 26 fir den bereits erwdhn-
ten Niet 16 sowie mit einem oder mehreren Durch-
briichen 27 versehen. Diese Lamelle 25 ist ferner
zumindest auf einer zum Winkelinneren hin lie-
genden Lamellenseite 23, wie Fig. 6 verdeutlicht,
mit einem aufgebrachten Belag 28 aus Kunststoff
versehen, der sich im Bogeniibergang 13 konkav
kriummt. Dieser Belag soll nachfolgend stets In-
nenbelag 28 genannt werden.

Im vorliegenden Fall ist auch die gegenliiberlie-
gende Lamellenseite 24, die im Montagefall nach
aussen, gegen den Eckpunkt 15 von Fig. 1 weist,
ausweislich der Fig. 2 und 6, hier mit einem
Belag 29 versehen, der sich im Bogeniibergang
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konvex krimmt und daher nachfolgend stets als
Aussenbelag 29 bezeichnet wird. Die beiden Bela-
ge 28, 29 besitzen durchwegs eine zueinander un-
terschiedliche Schichtstarke 32, 33, wie aus den
Fig. 2, 3 und 6 zu erkennen ist.

Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 4
und 6 ist im Mittelstiick 34 des Bandes 20 die
Schichtdicke 32 innen geringer als die aussere
Schichtdicke 33 ausgebildet. Es waére ailerdings
zweckmadssig, zur Erzielung einer Krimmung mit
einem moglichst grossen Radius zumindest in je-
nem Bereich des Mittelstiickes 34, welches bei der
Betdtigung der Eckumlenkung jeweils die Krim-
mung im Bogeniibergang 13 des Fiihrungs-
kanals 12 ausfiihren muss, mit einer moglichst
grossen Innenschichtdicke -32 auszubilden, so
dassdie Lamelle 25 moglichst nahe an die konvexe
Aussenseite des Bandes 20 gelangt. Man wird da-
bei die Aussenschichtdicke 33 moglichst gering
wiabhlen.

Die Schichtdicken 32, 33 andern sich im Langs-
verlauf des Bandes bereits im dargestellten Aus-
fihrungsbeispiel. So ist zu erkennen, dass beide
Schichtdicken zunachst im Endabschnitt 22 des
Bandes 20 anwachsen, und zwar im Aussen-
belag 29 auf einer aus Fig. 6 ersichtlichen grossen
Schichtdicke 33’, die es gestattet, den dort strich-
punktiert angedeuteten Nietkopf 36 des Befesti-
gungsglieds 16 moglichst in seiner ganzen Hohe
voll in eine entsprechende Aufnahme 35 dieses
Aussenbelags 29 aufzunehmen. Diese Schichtdik-
kenerhohung 33’ ergibt sich aber nur, wie Fig. 3
verdeutlicht, in der Mittelzone des Bandes 20, weil
dort der durch die erwahnte Langsdelle 31 gege-
bene Freiraum mit ausgefillt wird. Im Bereich der
U-Langsrander 18 des Fithrungskanals 12 bleibt
die vorerwahnte Schichtdicke 33 ausweislich der
Fig. 3 erhalten.

In dhnlicher Weise sind die Dickenverhaltnisse
im Innenbelag 28 ausgebildet, wie ebenfalls aus
Fig. 6 und 3 hervorgeht. Auch hier ist im Endab-
schnitt 22 des Bandes 20 im Bereich der beiden
U-Langsrénder 18 eine gleichbleibende Dicke 32
des Innenbelags gegeben, jedoch kann in der Mit-
telzone, wie im Bereich der aus Fig. 2 ersichtlichen
C-Offnung 37 des Kanalquerschnitts 12 sich er-
gibt, eine grossere Innenschichtdicke 32’ vorgese-
hen sein, die mehr oder weniger in die C-Off-
nung 37 hinein und aus dieser schliesslich im End-
bereich 21 mit einer maximalen Schichtdicke 32"
herausragt. Diese Endschichtdicke 32" ist durch
einen Ansatz 38 am Ende 21 des Bandes 20 er-
zeugt, der fir eine einwandfreie Aufnahme eines
verdickten Schaftstiickes 39 des Nietes 16 sorgt,
der fir eine einwandfreie Kraftiibertragung zwi-
schen den Treibstangen 17 und dem Band 20
sorgt.

Diese Verdickungen 32, 32", 33’ sind insofernin
diesem Bereich vorteilhaft, weil diese Endab-
schnitte 22 bei bestimmungsgemassem Gebrauch
der Eckumienkung 10 in keinem Fall mehr in den
Bereich des Bogeniibergangs 13 des Flihrungska-
nals 12 gelangen und daher keine besondere Fle-
xibilitat aufzuweisen brauchen. Durch diese héhe-
ren Schichtdicken ist daher eine vorteilhafte Ver-
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steifung des Bandes in diesen Endabschnitten 22
zu erzielen. Damit aber diese Endabschnitte 22 zu
Montagezwecken beim Einflhren des Bandes 20
in den Fuhrungskanal auch leichtgangig durch
den Bogeniibergang 13 des Kanals 12 hindurch-
fihrbar sind, wird man sie zweckmassigerweise
mit Unterbrechungen ihrer Schichtdicke versehen,
die hier als Querrillen 40 im Innenbelag 28 ausge-
bildet sind, die in ihrer Rillentiefe nahezu bis zu der
inneren Lamellenseite 23 hinabgehen, wie aus
Fig. 6 hervorgeht. Solche Querrillen 40 waren vor-
teilhaftin dem sich konkav kriimmenden Innenbe-
lag 28 des Bandes 20 vorgesehen, denn eine Stau-
chung eines Materials grosserer Schichtdicke ist
schwierig. Bedarfsweise konnte man natarlich
soiche Unterbrechungen der Schichtdicke auch
im Aussenbelag 29 vorsehen, was insbesondere
dann eintreten wird, wenn dort grossere Schicht-
dicken auftreten, welche die Flexibilitdt des Ban-
des 20 storen. Solche Querrillen 40 werden mehr
oder weniger tief in den Belag 28 bzw. 29 einge-
bracht. lhre Anzahl, Verteilung und Abstandsfolge
richtet sich nach der Schichtdicke und nach der
gewlinschten Flexibilitdt des Bandes 20 in dem
jeweiligen Bereich. So sind ausweislich der Fig. 7
die erwahnten Querrillen 40 nur in dem Ansatz 38
vorgesehen, der sich tber die Breite der verdickten
Insel 41 im Endabschnitt 22 des Bandes 20 er-
streckt, welche in der Langsmittelzone des Bandes
liegt und die beiden, in die U-Langsrander 18 fas-
senden Randbereiche 42 davon unbeeinflusst
lasst.

Aus Fig. 7 ist weiterhin ersichtlich, dass die bei-
den Beldge an die Schmalseiten der Lamelle 25
keine oder nur dusserst geringe Schichtdicken 43
aufweisen, die auch ganz fehlen konnten, weil da-
durch die Lamelle 25 sich praktisch {iber die gege-
bene ganze Profilbreite des C-Kanalquerschnitts
erstrecken kann. Dadurch ist auch kein Zusam-
menhang der zueinander entgegengesetzt bean-
spruchten Beldge 28, 29 auf den beiden Lamellen-
seiten 23, 24 gegeben.

Wie ersichtlich ist, ist bereits im Ausfihrungs-
beispiel die Lamelle 25 nicht genau in der Mitte
des gestreckten Bandes angeordnet. Dies braucht
auch keineswegs einheitlich tber die ganze Lange
des Bandes 20 zu erfolgen. So ist es zweckdien-
lich, aus den obenerwahnten Griinden im biegsa-
men Mittelstick 34 die Innenschichtdicke 32
grosser zur Aussenschichtdicke 33 zu wahlen,
wahrend diese Belage 28, 29 im Endabschnitt 22
und insbesondere am Anschliussende 21 in entge-
gengesetzter Weise zueinander dimensioniert
sind, namlich im Aussenbelag 29 stirker als im
Innebelag 28, weil dadurch der erwahnte Niet-
kopf 36 besser anzuordnen ist und im ubrigen die
Lamelle 23 im Ausgangszustand bereits innerhalb
des Belags eine Vorkrimmung aufweist, die im
Anwendungsfall dann nur noch dem Bogentiber-
gang 13 entsprechend der dortigen Krimmung
gesteigert wird.

Das Aufbringen des Belags auf die Lamelle 25
kann in verschiedener Weise erfolgen, deren jede
ihre besonderen Vorteile mit sich bringt.

Eine im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel an-
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gewendete Moglichkeit besteht, indem man die
beiden Beldge 28, 29 durch Umspritzen auf die
Lamelle 25 aufbringt. Die vorerwahnten Durch-
briiche 27 sorgen dabei fiir die aus Fig. 6 ersichtli-
chen Werkstoffbriicken zwischen den beiden Be-
lagen 28, 29, weil beim Umspritzen der Werkstoff
durch die erwahnten Durchbriche 27 in der La-
melle 25 treten kann. Solche Durchbriiche 26
kénnten in grosserer Anzahl vorgesehen und in
beliebiger Verteilung angeordnet sein. Sie schaf-
fen eine Werkstoffverbindung zwischen den bei-
den Beldgen.

Eine andere Moglichkeit besteht darin, die Be-
lage als gesonderte Aussenschichten vorzuferti-
gen, wie sie bei den nachfolgenden beiden Aus-
fiihrungsbeispielen der Fig. 8 bis 17 ndher erldutert
ist. Im vorliegenden Fall werden diese Aussen-
schichten auf die beiden Flachenseiten 23, 24 der
Lamelle durch Verkleben oder Verschweissen auf-
gebracht. Solche Aussenschichten kénnten auch
durch Stanzen aus einer Folie hergestellt sein, wo
die endseitigen Verdickungen durch Schweissver-
formungen nachtraglich angeformt werden.

Im Ausflhrungsbeispiel von Fig. 8 bis 13 ist ein
biegsames Band 50 gezeigt, das eine Montageein-
heit aus vier Schichten bildet, die ausweislich der
Fig. 9 aus zwei vorgefertigten Kunststoff-Aussen-
schichten 51, 52 und einem dazwischenliegenden
Innenlamellenpaar 45, 46 besteht. Die Lamel-
len 45, 46 besitzen das bereits erwdhnte Loch 26
flr einen in Fig. 8 in seiner Position angedeuteten
Niet 16, welcher in der Montageeinheit 50 zu-
nachst fehlen kann. Die Kunststoffzungen 51, 52
besitzen entsprechende, wenn auch demgegen-
Uber erweiterte Locher 53. Die Lamellen 45, 46
besitzen ferner den bereits erwahnten Durch-
bruch 27. Der Langsabstand der beiden Durch-
briiche 27 istin beiden Lamellen 45, 46 zueinander
unterschiedlich um einige Zehntel Millimeter ge-
wahlt, um bei der Montageeinheit 50 die aus Fig. 8
erkennbare Vorkrimmung des Bandes zu erzeu-
gen, welche die beiden Kunststoffzungen 51, 52
mitumfasst. Dies kommt dadurch zustande, dass
die beiden Zungen 51, 52 in entsprechender Lan-
genabstimmung zueinander angeordnete patri-
zenformige und matrizenformige Verschlussele-
mente 54, 65 aufweisen, die im Montagefall mit-
einander in Eingriff stehen.

Das patrizenformige Verschlusselement 54 um-
fasst einen zylindrischen Schaft 56, der durch die
Durchbriiche 27 der Innenlamellen 45, 46 hin-
durchgefadelt wird und diese zueinander lagefi-
xiert. Am Schaftende sitzt ein Schliesskopf 57, der
unter elastischer Verformung in eine Schliessoff-
nung 58 in den matritzenformigen Verschlussele-
menten 55 der auf der anderen Flachenseite des
Bandes 50 liegenden Kunststoffzunge 51 ein-
greift. Neben der Schliessoffnung 58 liegt noch
eine erweiterte Aufnahme 59, die im Kupplungsfall
den Schliesskopf 57 des patrizenformigen Ver-
schlusselements 54 aufnimmt.

Die Kunststoffzungen 51, 52 sind, dhnlich wie
im vorausgehenden Ausflihrungsbeispiel, mit ver-
dickten Endbereichen 22 versehen, welche die be-
reits erwahnten Versteifungsfunktionen {iberneh-



9 0064 595 10

men-und auch hier auf eine Mittelzone 41 be-
schrankt sind, die abgesetzte dinnere Randberei-
che 42 beidseitig belasst. Diese haben die breits im
-ersten” Ausfithrungsbeispiel erwahnten Funktio-
nen. Auch hier besitzt die Verdickung 22 bei der
‘winkelinnenseitig liegenden Zunge 51 eine gros-
sere Stérke 32', als die Dicke 33 bei der anderen
Kunststoffzunge 52 betragt. Erganzend kommt
aber noch- hinzu, dass hier die Kunststoffzun-
genb1;52 auf ihren jeweils nach aussen gekehrten
Flachen einen durchlaufenden Langsstreifen 47
aufweisten, beidseitig dessen die Randberei-
che 42 durchlaufen, weil die Breite dieses Langs-
streifens 47 auf die Breite der vorerwahnten Mit-
telzone 41 der Verdickung 22 begrenzt ist. Da-
durch ergibt sich die aus Fig. 12 erkennbare Ab-
satzhdhe 69 zwischen 47 und 42.

- Nach ihrer Montage aufgrund der Verschlusse-
lemente 54, 55 liegt die vorbereitete Montageein-
heit 50.vor, die sich bequem in den aus Fig. 1 er-
sichtlichen Fihrungskanal 12 hindurchfideln
lasst. - .

In Fig 14 bis 17 ist ein letztes Ausfiihrungsbei-
spiel einés erfindungsgemassen biegsamen Ban-
des 50’ gezeigt, das in vielerlei Hinsicht den glei-
chen Aufbau und die Wirkungsweise hat, wie
das vorausgehende Ausfiihrungsbeispiel des Ban-
des 50 von Fig. 8 bis 13. Insoweit gilt die bisherige
Beschreibung. Es sind daher zur Bezeichnung ent-
sprechender Bauteile die gleichen Bezugszeichen
verwendet. Unterschiede bestehen lediglich in fol-
gender Hinsicht:

Das eine Ende 48 der winkelinnenseitig ange-
ordneten Kunststoffzunge 51’ ist gegeniiber dem
‘Bandende 49 zuriickgesetzt, weshalb in diesem
Teilstick die Lamellenflache 63, gemass Fig. 14,
freiliegt. Nach der Montage des Bandes 50" im
Fiihrungskanal 12 wird auf das gesamte Teilstiick
63 ein Verstarkungsplattchen 60 aufgelegt, wel-
chies mit einem Loch 62 versehen ist, das zur Dek-
kung -mit den bereits mehrfach erwahnten
‘Lochern 26 des Lamellenpaares 45, 46 kommt, die
auch hier- durch die in Eingriff kommenden Ver-
schlusselemente 54, 55 eine Montageeinheit mit
den Kunststoffzungen 517, 52 bilden. Hier erfolgt
der Anschluss der Treibstange, und das Verstir-
kungsplattchen 60 stabilisiert diesen Bereich. Das
Plattchen 60 ist mit einem pfeilformig gestalteten
Steckende 61 versehen, welches in einer Tasche
64 am Zungenende 48 eingefithrt wird und da-
durcheine zweite Lagesicherung an der Montage-
einheit 50’ erfahrt. Diese Tasche 64 ist dadurch
zustande ‘gekommen, dass Uber einer U-formigen
Aussparung eine Deckwand 66 aufgebracht ist,
die beim Kuppeln von dem Steckende 61 hinter-
griffen -wird.- Das eine Loch 53 der Kunststoff-
zunge 51°,-wo der Anschiuss der zugehdrigen
Treibstange erfolgt, ist zur Sttitzung der Nietbefe-
stigung mit einem Wulstrand 67 versehen.

Fir beide Bander -50, 50" gilt, dass die
Zungen b1, 51/, 52 in'einem Spritzwerkzeug aus
giessfahigen Kunststoffen hergestellt werden.
Dazu werden mehrere dieser Zungen gleichzeitig
im Werkzeug nebeneinanderliegend hergestellt
und sind dadurch mittels Angussstegen zunichst
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verbunden, die bei spaterer Vereinzelung der Zun-
gen abgeschnitten werden. Diese Angussstege
sind an den-Ansatzstellen 68 vorgesehen, wo sie
bei der Vereinzelung der Zungen abgeschnitten
werden, sodass, damitkeine vorstehendenKanten
entstehen, es zu den an diesen Ansatzstellen 68 in
den Figuren erkennbaren Randaussparungen
kommt. Ausweislich der Ansatzstellen 68 befinden
sich die Zufiihrungen des Kunststoffes im Bereich
der endseitigen Verdickungen 21, -weshalb hierim
Spritzwerkzeug verhéltnismissig grosse Raume
zur Verfligung stehen, die fir gute Leitung des
giessfahigen Kunststoffes sorgen. Gleiches voll-
zieht sich in entsprechender Weise in den ldngs-
mittig durchlaufenden Langsstreifen 47 der Zun-
gen 51, 517, 52. Ihnen gegenliiber sind nur Rand-
bereiche 42 um den aus Fig. 12 ersichtlichen Ab-
satz 69 dunner gemacht, um in spielfreier Passung
die aus Fig. 2 ersichtliche lichte Hohe 19 des Fiih-
rungskanals 12 auszuftillen.

Patentanspriiche

1. Eckumienkung (10) zum Kuppeln der [dngs-
beweglichen Treibstangen (17) von zwei zuein-
ander im Winkel angeordneten Verschluss- und
Steuergestangen an Fenstern, Tiiren od. dgl. mit
einem beidendig an die Treibstangen (17) ange-
schlossenen biegsamen Band (20; 50; 50°), dasin
einem winkelformigen Fuhrungskanal (12) mit ei-
nem Bogenubergang (13) im Bereich aufgenom-
men ist und ggf. endseitige Locher (26) fir eine
Annietbefestigung (16) der Treibstangen (17)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das bieg-
same Band (20; 50; 50') héhenschichtweise aus
artverschiedenen Werkstoffen besteht, namlich ei-
ner oberen und unteren Aussenschicht (28, 29;
51, 51', 62) aus Kunststoff einerseits und wenig-
stens einer dazwischenliegenden Innenlamelle
(25; 45, 46) aus Metall andererseits, wobei die
beiden Aussenschichten eine Schichtendicke (32,
33) aufweisen, welche die restliche lichte
Hoéhe (19) des Flihrungskanals (12) ber der La-
melle (25; 45, 46) ausflillt, die Innenlameile (25;
45, 46) in den Endbereichen des Bandes (20; 50;
50’) mindestens einen Durchbruch (27) zum An-
binden der oberen Aussenschicht {28;51;51") an
die untere Aussernischicht (29; 52) aufweist und
dadurch eine vorgefertigte Montageeinheit des
Bandes bildet und die Endbereiche der Aussen-
schichte (28, 29; 51, 51/, 52), die bei bestim-
mungsgemassem Gebrauch des Bandes (10; 50;
50") im Fiihrungskanal (12) gestreckt bleiben, miit
Verdickungen (22) versehen sind.

"2. Eckumlenkung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aussenschichten aus auf
einer einzigen Innenlamelle (25) beidflachenseitig
aufgebrachten Kunststoffbelagen (28, 29) beste-
hen, welche mit Kunststoffmassen die Lamellen-
durchbriche (27) durchsetzen.

3. Eckumlenkung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Belag (28, 29) durch
Umspritzen der Innenlamelle (25) erzeugt ist.

4. Eckumlenkung nach einem der Anspriiche 1
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oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Aussenschichten aus je einer vorgefertigten
Kunststoffzunge (51, 51’, 52) bestehen.

5. Eckumlenkung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kunststoffzungen (51,
51’, 62) auf ihren gegeneinanderweisenden In-
nenflachen mit Anformungen (54, 55) versehen
sind, welche — im Montagefall — Durchbri-
che (27) eines dazwischenliegenden Innen-
lameilenpaares (45, 46) durchgreifen und die
Lamellen (45, 46) zueinander sowie beziiglich der
Zungen (b1, 51’, 562) in ihrer Querlage und in ihrer
eine Vorkrimmung des Bandes (50, 50") bestim-
menden Langslage ausrichten sowie zusammen-
halten.

6. Eckumlenkung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anformungen (54, 55)
eine Klebe- oder Schweissverbindung, wie Hoch-
frequenzschweissung, zwischen den beiden
Kunststoffzungen (51, 517, 52) bilden.

7. Eckumlenkung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anformungen an der ei-
nen Kunststoffzunge (52) als patrizenformige Ver-
schlusselemente (54) ausgebildet sind, welche —
im Montagefall — durch die Durchbriiche (27) des
Innenlamelienpaares (45, 46) hindurchgefadelt
sind und in matrizenférmige Verschiussele-
mente (65) an der anderen Kunststoffzunge (51,
51') in Eingriff gebracht sind.

8. Eckumienkung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens ein Ende (48) der einen Aussen-
schicht (51") gegenlber dem Bandende (49) zu-
rickgesetzt ist und eine Tasche (64) zur Aufnah-
me eines Einsteckendes (61) eines auf die freilie-
gende Lamellenflache (63) auflegbaren Verstar-
kungsplattchens (60) aufweist, welches nach der
Durchfadelung die Befestigungsstelle (26, 62) fur
die anzuschliessenden Treibstangen (17) ver-
starkt.

9. Eckumlenkung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verstarkungsplatt-
chen (60) an seinen Einsteckenden eine pfeilfor-
mige Umrissverjiingung (61) aufweist.

10. Eckumlenkung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Aussenschichten (28, 29) eine
zueinander unterschiedliche Schichtdicke (32,
33) aufweisen.

11. Eckumienkung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die auf der ins Winkelinnere
weisenden Seite (23) des Bandes (20) angeord-
nete Aussenschicht (28) eine grossere Schicht-
dicke (32) als die auf der gegenuberliegenden Sei-
te (24) befindliche Aussenschicht (29) besitzt.

12. Eckumlenkung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichtdicken (32, 32, 33, 33') der Aus-
senschichten (28, 29) — in Langsverlaufrichtung
des Bandes (20) gesehen — bereichsweise (21;
22 34) unterschiedlich stark ausgebildet sind.

13. Eckumlenkung nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 12 mit einem ein C-formiges
Querschnittsprofil  aufweisenden  Fuhrungs-
kanal (12), dadurch gekennzeichnet, dass die
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endseitige Verdickung (21) der winkelinnenwarts
liegenden Aussenschicht (28; 50; 50') auf eine
Mittelzone (41) beschrankt ist, welche in die C-
Offnung (37) des Fiihrungskanals (12) hinein-
und ggf. aus diesem herausragt.

14. Eckumlenkung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die endseitige Verdik-
kung (21) der winkelaussenwarts liegenden Aus-
senschicht (29; 52) auf eine Mittelzone (41) be-
schrankt ist, die mit einer bodenseitigen Langsdel-
fe (31) im Profil des Fiihrungskanals (12) ausge-
richtet ist.

15. Eckumlenkung nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass die an Leitflichen im Fihrungskanal (12)
entlang beweglichen Langsrandbereiche (42) der
Aussenschichten (51, 517, 52) dickenmassig (69)
abgesetzt sind gegeniiber einem durchlaufenden
Langsstreifen (47).

16. Eckumlenkung nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdickungen (21) der Aussenschichten
(28; 51) einen angeformten Aufsatz (38; 67) mit
einer Aufnahme zum Halten des durch ein
Loch (26) in der Innenlamelle (25; 45, 46) durch-
zufiihrenden Nietbolzens (16) aufweisen, der zum
Anschluss der Treibstange (17) dient.

17. Eckumlenkung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aussenschicht (28, 29), ihre Verdickun-
gen (21) und/oder ihre Aufsdtze (38) mit Unter-
brechungen der Schichtdicke, wie mit Que-
rillen (40), versehen sind.

18. Eckumienkung nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die winkelinnenseitig angeordnete Aussen-
schicht (28) gegeniiber der winkelaussenseitig
befindlichen Aussenschicht (29) zwar im mittle-
ren Teilstiick (34) wesentlich dicker, aber im Be-
reich des Endes (22) wesentlich diinner ausgebil-
det ist.

Claims

1. An angular deflection guide (10) for coup-
ling the longitudinally moving driving rods (17) of
two closing and control linkages mounted
angularly with respect to each other on windows,
doors and the like, including a flexible band (20;
50; 50") connected at both ends to the driving
rods (17), which is accommodated for longitudi-
nal movement in an angular guide channel (12)
having a transitional elbow section (13) inthe area
of the point of angle (15), and which may be
provided with end holes (26) for riveted connec-
tion (16) of the driving rods (17), characterized in
that the flexible band (20; 50; 50’) consists of
vertical layers of materials of different types, i.e. an
upper and a lower outer layer (28, 29; 51, 51',52)
of plastic material on the one hand and at least one
interposed inner lamina (25; 45, 46) of metal on
the other hand, the two outer layers having a
thickness (32, 33) filling in the rest of the inside
width (19) of the guide channel (12) above the
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lamina (25; 45, 46), the inner lamina (25; 45, 46)
has at least one aperture (27) in the terminal areas
of the band (20; 50; 50") for connection of the
upper outer layer (28; 51; 51') to the lower outer
layer (29; 52), thereby constituting a prefinished
assembly unit of the band, and the terminal areas
of the outer layers (28, 29; 51, 51', 52) which
remain straight in the guide channel (12) during
corresponding use of the band (10; 50; 50°) are
provided with bulges (22).

2. An angular deflection guide as claimed in the
Claim 1, characterized in that the outer layers
consist of plastic coatings (28, 29) applied to both
surface sides of one single inner lamina (25),
which fill in the [amina apertures (27) with plastic
material.

3. Anangular deflection guide as claimed in the
Claim 2, characterized in that the coating (28, 29)
is produced by spray-coating the surface of the
inner lamina (25).

4. Anangular deflection guide as claimed in the
Claim 1 or 2, characterized in that the two outer
layers consist of a respective prefinished plastic
tongue (51, 51/, b2).

5. An angular deflection guide as claimed in the
Claim 4, characterized in that the plastic tongues
(51, 517, 52) are provided with integral portions
(54, 55) on their opposite inner surfaces which
—when assembled—penetrate through apertures
(27) of an interposed pair of laminas (45, 46),
aligning and retaining the laminas (45, 46) with
respect to each other as well as with respect to the
tongues (51, 51’, 52) in their transverse position
and in their longitudinal position defining a
pre-bend of the band (50, 507).

6. An angular deflection guide as claimed in the
Claim 5, characterized in that the integral portions
(54, 55) constitute a glued or welded connection,
such as by high-frequency welding, between the
two plastic tongues (51, 517, 52).

7. Anangular deflection guide as clalmed inthe
Claim 5, characterized in that the integral portions
on the one plastic tongue (52) are designed to
form male closing elements (54) which—when
assembled—are threaded through the apertures
(27) of the pair of inner laminas (45, 46) and are
caused to engage in female closing elements (55)
on the other plastic tongue (51, 51°).

8. Anangular deflection guide as claimed in any
one or several of the Claims 1 to 7, characterized in
that at least one end (48) of one outer layer (51°)
is set back with respect to the band end (49) and
has a pocket (64) for accommodation of an
inserting end (61) of a reinforcing platelet (60) to
be placed upon the exposed lamina surface (63),
which, after threading, reinforces the connection
point (26, 62) for the driving rods (17) to be
connected.

9. Anangular deflection guide as claimed in the
Claim 8, characterized in that the reinforcing
platelet (60) has an arrow-shaped peripheral
taper (61) at its inserting ends.

10. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 9,
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characterized in that the two outer layers (28, 29)
have relatively different layer thicknesses (32, 33).

11. An angular deflection guide as claimed in
the Claim 10, characterized in that the outer
layer (28) arranged on the side (23) of the
band (20) facing the angle interior has a layer
thickness (32) greater than that of the outer
layer (29) on the opposite side (24).

12. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 3,
characterized in that the layer thicknesses (32, 32,
33, 33’) of the outer layers (28, 29)—as seen in the
longitudinal direction of the band (20)-are
designed differently thick areawise (21; 22; 34).

13. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 12, including
a guide channel (12} of C-shaped cross-sectional
profile, characterized in that the endwise
bulge (21) of the outer layer (28; 50; 507)
dispased angularly inwardly is restricted to a
central area (41) which protrudes into the
C-shaped opening (37) of the guide channel (12)
and out of it.

14. An angular deflection guide as claimed in
the Claim 13, characterized in that the endwise
bulge (21) of the outer layer (29; 52) disposed
angularly outwardly is restricted to a central
area (41) aligned with a bottomwise longitudinal
depression (31) in the profile of the guide
channel (12).

15. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 14,
characterized in that the longitudinal marginal
areas (42) of the outer layers (51,51, 52) moving
alongside the guiding surfaces in the guide
channel (12) are offset as to thickness {(69) with
respect to a continuous longitudinal strip (47).

16. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 15,
characterized in that the bulges (21) of the outer
layers (28; 51') have an integral projection (38;
67) including a seat for retaining the clinch
bolt (16) to be guided through a hole (26) in the
inner lamina (25; 45, 46), serving to connect the
driving rod (17).

17. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 16,
characterized in that the outer layer (28, 29), its
bulges (21) and/or its projections (38) are
provided with interruptions in the layer thickness,
such as transverse grooves (40).

18. An angular deflection guide as claimed in
any one or several of the Claims 1 to 17,
characterized in-that the outer layer (28) disposed
angularly inwardly, though being substantially
thicker in the central section (34) with respect to
the outer layer (29) angularly outwardly, however,
is designed to be substantially thinner in the
terminal area (22).

Revendications

1. Déviateur angulaire (10) pour coupler les
bielles entraineuses (17) par translation de deux
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tringleries de fermeture et de commande & la
perpendiculaire I'une de I'autre, sur les fenétres,
portes et analogues, avec ruban flexible (20; 50;
50') relié¢ en ses deux extrémités aux bielles
entraineuses (17), ruban mobile longitudinale-
ment logé dans un canal angulaire (12) avec
coude (13) au niveau de la raie d’angle (15) et
présentant, le cas échéant, des trous d'extré-
mité (26) pour fixation par rivets (16) des
bielles (17), caractérisé en ce que le ruban flexible
(20; 50; 50") se compose de matériaux de nature
différente appliqués par couches, a savoir d'une
couche externe, supérieure et inférieure (28, 29;
51, 51", 52) en matiére plastique, d'une part, et
d'au moins une lamelle intercalaire (25; 45, 46) en
métal, d'autre part, les deux couches extérieures
étant d'une épaisseur (32, 33) remplissant la
hauteur libre résiduelle (19) du canal de
guidage (12) au-dessus de la lamelle (25; 45, 46),
la lamelle intérieure (25; 45, 46) présentant au
moins un ajour (27) aux extrémités du ruban (20;
50: 50") pour souder la couche plastique exté-
rieure supérieure (28; b1; 51') a la couche
plastique extérieure inférieure (29; 52), faisant du
ruban une unité préfabriquée, et les portions
extrémes des couches extérieures (28, 29; 51, 51/,
52), étant, si utilisation du ruban conforme & sa
destination (10; 50; 50), aplaties dans le canal de
guidage (12) et présentant des renflements (22).

2. Déviateur suivant larevendication 1, caracté-
risé en ce que les couches extérieures se com-
posent de revétements (28, 29) en matiére plas-
tique appliqués sur les deux surfaces d’une unique
lamelle intérieure (25), revétements bouchant les
ajours de la lamelle (27) par de la matiére
plastique.

3. Déviateur suivant la revendication 2, caracté-
risé en ce que le revétement (28, 29) est fabriqué
par enrobement par extrusion de la lamelle
intérieure.

4. Déviateur suivant I'une des revendications 1
ou 2, caractérisé en ce que les deux couches
extérieures consistent chacune en une langue de
matiére plastique préfabriquée (51, 51', 52).

5. Déviateur suivant larevendication 4, caracté-
risé en ce que les langues de matiére plastique (51,
51’, 52) présentent, sur leurs surfaces intérieures
se regardant, des ergots (b4, 55), lesquels, lors du
montage, passent a travers les ajours (27) d’'une
paire de lametlles intercalées (45, 46), maintenant
les lamelles (45, 46) I'une contre I'autre, alignant
et maintenant les langues (51, 51’, 52) au plan
transversal et dans le plan longitudinal, lequel
détermine un précoudage du ruban (50, 50°).

6. Déviateur selon la revendication 5, caracté-
risé en ce que les ergots (54, 55) sont collés ou
soudés (soudage haute fréquence par exemple)
entre les deux langues de plastique (51, b1/, 52).

7. Déviateur selon la revendication b, caracté-
risé en ce que les ergots sur I'une des langues de
matiére plastique ont la forme de fermoirs en
poincons (54) enfilables, lors du montage, dans
les ajours (27) de la paire de lamelles intérieures
(45, 46) et viennent épouser les fermoirs femel-
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les (65) de l'autre langue en plastique (51, 51')
pour immobiliser le tout.

8. Déviateur selon 'une des revendications 1 a
7, caractérisé en ce qu'au moins une extrémité
(48) de la couche extérieure (51') est en retrait par
rapport a I'extrémité du ruban (49), dégageant
ainsi I'espace pour une poche (64) dans laqueile
vient se loger I'extrémité enfichable (61) d'une
plaquette-renfort (60) reposant sur la surface libre
de la lamelle {63). Une fois enfilée, cette plaquette
renforce le point (26, 62) ot les bielles entraineu-
ses (17) viennent se brancher.

9. Déviateur suivantlarevendication 8, caracté-
risé en ce que la plaquette-renfort (60), en ses
extrémités enfichables, présente une contracture
par contournage (61) ayant la forme d'une fléche.

10. Déviateur suivant |'une des revendica-
tions 1 3 9, caractérisé en ce que les deux couches
extérieures (28, 29) sont d'une épaisseur diffé-
rente (32, 33).

11. Déviateur suivant la revendication 10,
caractérisé en ce que la couche extérieure (28)
appliquée du co6té du ruban (20) tourné vers
Iintérieur de ['angle (23) est d'une épaisseur plus
forte (32) que celle de la couche extérieure (29) se
trouvant de |'autre coté (24).

12. Déviateur suivant |'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que les épaisseurs (32,
32’, 33, 33') des couches extérieures (28, 29)
varient localement (21; 22; 34), si vues dans le
sens longitudinal du ruban.

13. Déviateur suivant l'une des revendica-
tions 1 & 12, avec canal de guidage & section en
C (12), caractérisé en ce dque le renflement
d'extrémité (21) de la couche extérieure tournée
vers l'intérieur de I'angle {28; 50; 50’) se limite a
une zone médiane (41) faisant saillie dans
I"ouverture en C (37) du canal de guidage (12) ou
faisant saillie vers I'extérieur.

14. Déviateur suivant la revendication 13,
caractérisé en ce que le renflement d'extrémi-
té (21) de la couche extérieure (29; 52) tournée
vers |'extérieur de I'angle se limite @ une zone
médiane {41) alignée sur une cuvette longitudi-
nale (31) modelée dans le profil du canal de
guidage (12).

15. Déviateur suivant 'une des revendica-
tions 1 & 14, caractérisé en ce que les zones
périmétriques (42) des couches extérieures (51,
51’, 52), mobiles longitudinalement contre les
surfaces directionnelles du canal de guidage (12),
sont d’'épaisseur (69) moindre par rapport a un
ruban longitudinal continu (47).

16. Déviateur suivant l'une des revendica-
tions 1 a 15, caractérisé en ce que les renfle-
ments (21) des couches extérieures (28; 51")
forment un bourrelet (38; 67) avec logement de
retenue du boulon rivé a faire passer par un
orifice (26) dans la lamelle intérieure (25; 45, 46),
boulon assurant la liaison avec la bielle entrai-
neuse (17).

17. Déviateur suivant l'une des revendica-
tions 1 a 16, caractérisé en ce que la couche
extérieure (28, 29), sesrenflements (21) et/ou ses
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bourrelets (38) présentent des ruptures d'épais-
seur de couche, telles des rainures transver-
sales (40).

18. Déviateur suivant I'une des revendica-
tions 1 a 17, caractérisé en ce que la couche
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extérieure cOté intérieur d'angle (28) présente, par
rapport 3 la couche cOté extérieur d'angle (29),
une épaisseur nettement plus forte au milieu du
ruban (34), mais nettement plus mince aux
extrémités (22) du ruban.



0 064 595

18 43 =4 wF/GZ
43

23 28 20 25

_ | % 2
,QI 18
- L
7/// //A\’//
24r 29 37’ /]16 30
7
//1
' - X 38
.?2”
32 i 20 S
f )
78 IIIIII 72 || ‘:)
i
7 (n 6

\\\w\\\\\\\’\ Il
FIG.3 33 33'

11



0 064 595

22 28 20 26 40
S / | /
7 _| — 51
s o
FIG4 3 3% 21
22 23 25 22
(<|P q\{? | 0P q;)
FIGS 26 27 27 26
21
D W i I
3 40 | 1639w - is
oL / a7 i 32 73 2/8 ——: 75

N L
S K
DY
(0%/
9

N

N

(15

33

~ /
g\Z
r 21 N
ﬁ( 4‘0, B /,!oha _ z}z 28 20 ?3 fs
C‘_z,:/:p,//"\\‘,[_-J —————-1/3\ ~ /
| / \ //“"‘\ N
{ \ /1 \d __\,} _//QV) 4
ST S S
FIG7 26 \35 27 L2 43




0 064 595

16 57 45 46 51 50 57, 6

22 Y4 22
53 55 42 51 55 53
[ /| ] \ /s
47— I
68 4’2 45 2 ’
J
o 9 /@)
26< >27 /46 27< 26\ ;F./GQ
o 0)
LYA 4. 52 54
AR e N
v & 31— — Il&j__@)
5.13 53 59 55 58 E7a 5|3
51—~ AT 1T 77772330 FIGT)

5_}_- 1.‘—4 N HQ

T %{; ]]B:/;‘/an

.
s s

68756 57 54 47 69
\/L \FIGI2
N/ W W 7777 %7///1———- o T

P —

5 @ ‘54 /\i j @/673

42




0064 595

51" 50’ 57

[6 O+
68 ljs 42/ 64/9
/(Q 9 P Q)
26\ 27< /46 27< >26 >F/G75
(55 5 % 0)
7 g
w0 —ei____ O
T 7 :
68 52
ql; 66 55 F /G 76 51’ 55 67 53
\ / [ Y l -
%@W@ /.
Y
;Sl\‘, 57 ‘ IEZ /57' 55 68 ?3
‘)\\/ L—J T [ I—Lf \
AN 7
y (iQ/ 41— \ \J
T = —
\ n—n v Pr’“l |
66 55 . 68 67 67

42
FIG.T7 > 2



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

