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(57) Abstract: The method serves for the production of a wire strip (1) comprising a plurality of wires (2) arranged parallel to each
other. For this purpose a metal strip is first pre-notched either on one side or both sides for the formation of the wires (2), whereby
wires (2) are generated which are still connected to webs (3). To transform the webs (3) subsequently into thin, easy to separate and,
o when separated, smooth and burr-free separation webs forming separation areas, the wire strip (1) is subjected to a milling process
during which each web (3) is subjected to a multiple bending strain along the longitudinal axis thereof in such a way that incipient
cracks form, due to fatigue fracture, in the area of the webs (3), and thereby the separation web is created.

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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Erklirung geméiB Regel 4.17: Veroffentlicht:
—  Etfindererkidrung (Regel 4.17 Ziffer iv) —  mit internationalem Recherchenbericht

(57) Zusammenfassung: Das Verfahren dient zur Herstellung eines von aus einer Vielzahl von parallel zueinander angeordneten
Drahtadern (2) bestehenden Drahtbandes (1). Dabei wird ein Blechband zur Ausbildung der Drahtadern (2) zunichst entweder
einseitig oder beidseitig vorgekerbt, wodurch Drahtadern (2) entstehen, die noch mit Stegen (3) verbunden sind. Zur anschlieBenden
Umbildung der Stege (3) zu diinnen, leicht voneinander trennbaren und beim Abtrennen glatte und gratarme Trennflédchen bildenden
Trennstegen wird das Drahtband (1) einem Walkprozess unterworfen, bei welchem jeder Steg (3) einer mehrfachen Biegeverformung
um seine Langsachse derart unterworfen wird, daB sich im Bereich der Stege (3) Anrisse durch Dauerbruch ausbilden und somit der
Trennsteg entsteht.
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Verfahren zur Herstellung eines von aus einer Vielzahl von
parallel zueinander angeordneten Drahtadern bestehenden ‘
Drahtbandes sowie nach diesem Verfahren hergestelltes

Drahtband.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
von aus einer Vielzahl von parallel zueinander
angeordneten Drahtadern bestehenden Drahtbandes, wobei ein
Blechband zur Ausbildung der Drahtadeérn zundchst entweder
einseitig oder beidseitig Vorgekerbt wird, wodurch
Drahtadern entstehen, die noch mit Stegen verbunden sind.
Weiter betrifft die Erfindung ein nach diesem Verfahren

hergestelltes Drahtband aus Metall.

Zur Herstellung derartiger Drahtbdnder, wie sie zum
Beispiel fir die Heftklammerproduktion bendtigt werden,

sind aus dem Stand der Technik unterschiedliche Verfahren

BESTATIGUNGSKOPIE
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bekannt. So beschreibt zum Beispiel die DE-PS 287820 ein
Verfahren, bei welchem vorgefertigte Drahte
zusammengeklebt oder punktweise zusammengeldtet bzw.
geschweift werden, so dass Bander aus Metall entstehen,
die aus der gewlinschten Anzahl von Drahten bestehen, die
dann anschlieBend wieder voneinander getrennt werden

kénnen.

Aus der DE-PS 540837 ist es bekannt, Metallbander durch
einen Stanzprozess so zu bearbeiten, dass durch das
spidtere Durchtrennen verbliebener Stege dem Metallband

einzelne Teile entnommen werden kdnnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Herstellungsverfahren anzugeben, das es ermdglicht,
Drahtbi&nder der eingangs genannten Art herzustellen, fir
die einerseits keine zusidtzlichen Verbindungstechniken
bendtigt werden, die aber gleichwohl nach ihrer spateren
Trennung den jeweiligen Erfordernissen des Endprodukts

entsprechend méglichst gratfreie Adern aufweisen.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch geldst, dass

zur anschlieRfenden Umbildung der Stege zu dinnen, leicht
voneinander trennbaren und beim Abtrennen glatte und
gratarme Trennfldchen bildenden Trennstegen das Drahtband

einem Walkprozess unterworfen wird, bei welchem jeder Steg

einer mehrfachen Biegeverformung um seine Langsachse

derart unterworfen wird, dass sich im Bereich der Stege

Anrisse durch Dauerbruch ausbilden und somit der Trennsteg

entsteht.
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Der durch die Erfindung erreichte Vorteil besteht im
Wesentlichen darin, dass unter Ausnutzung des
metallurgischen Effektes des Dauerbruches Trennfldchen
gebildet werden, die weitgehend glatt und gratarm sind,
ohne dass hierbei bereits eine vollstdndige Abtrennung der
sich hierdurch ausbildenden Drahtadern erfolgt. Im
Ergebnis kann diese Abtrennung spdter - beispielsweise in
einem Heftapparat oder vor einer Weiterverarbeitung, die
eine vollstidndige Trennung der Drahtadern voneinander

erforderlich macht - ohne groRen Kraftaufwand erfolgen,

.wobei dann die angestrebten gratarmen und glatten
- Trennfldchen sichtbar werden. Dieses Verfahren hat

insbesondere den Vorteil, dass Nachbearbeitungen der
Trennflichen, wie sie bei anderen Herstellungsverfahren -
etwa Scheren oder Stanzen - Ublich sind, hier nicht

erforderlich sind.

Die Mindesttiefe der Kerben ist so zu wahlen, dass am
Kerbgrund durch den Walkprozess zuverlassig

Dauerbruchanrisse ausgeldst werden.

Ublicherweise wird es zweckmidBig sein, die maximale Tiefe
der V-férmigen Kerben so zu wadhlen, dass im Bereich der
Stege das Umformvermdgen der Werkstoffe nahezu erschopft
ist. Die nach der Kerbung verbleibende Dicke des Steges
kann im besonderen im Bereich zwischen 20% und 95% der
Dicke des Bandes betragen, wobei die Dicke der Stege im
wesentlichen durch die Duktilitat des Materials

mitbestimmt ist.

Weiter hat es sich im Rahmen der Erfindung als vorteilhaft
erwiesen, wenn der Walkprozess eine bezliglich der Ebene

des Drahtbandes einseitige, mehrfache Biegeverformung bis
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zum Dauerbruch im Bereich der Stege umfasst. Alternativ
kann der Walkprozess auch eine bezliglich der Ebene des
Drahtbandes beidseitige, mehrfache Biegeverformung bis zum

Dauerbruch im Bereich der Stege umfassen.

Der Walkprozess kann dabei derart ablaufen, dass die
mehrfache Biegeverformung der Stege um jeweils gleiche
Winkelbetridge erfolgt. Je nach Anwendungsfall und
Materialbeschaffenheit kann es stattdessen jedoch auch
vorteilhafter sein, wenn die mehrfache Biegeverformung der
Stege um jeweils zunehmende oder auch abnehmende

Winkelbetrage erfolgt.

Die mehrfache Biegeverformung der Stege sollte
zweckmidBigerweise unter einem Winkel kleiner als der

Kerbwinkel erfolgen.

Um die Drahtadern vollstandig oder nur &rtlich von
einander zu trennen, kann der Trennsteg durch geringes,
gegeneinander gerichtetes Auslenken von nebeneinander
liegenden Drahtadern quer zum Band gebrochen werden. Dabei
sollte berticksichtigt werden, dass die verbleibenden
Stegbereiche und die erzeugten Durchbruchzonen den
Erfordernissen des Zwischenproduktes bzw. den
Verarbeitungsmdglichkeiten des Endproduktes entsprechen.
Dazu kdénnen Markierungen auf dem Drahtband angebracht
werden, die der Gesamtldnge des Endproduktes entsprechen
und die bei der Verarbeitung des Drahtbandes abgefragt
werden kénnen. Es besteht jedoch auch die Méglichkeit, im
Anschluss an den Walkprozess zundchst keine
Durchbruchzonen zu erzeugen, sondern die Gestaltung der
Reststege und der Durchbruchzone entsprechend den

Erfordernissen des jeweiligen Produktes mit einer
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geeigneten Vorrichtung erst direkt vor der

Weiterverarbeitungsanlage vorzunehmen.

SchlieRlich empfiehlt es sich bei Anwendung des
Verfahrens, dass als Vormaterial bandfdrmiges Halbzeug aus

Metall eingesetzt wird.

In vorrichtungsmidfiger Hinsicht wird bei einem aus
mehreren parallel zueinander angeordneten, uber Stege
miteinander verbundenen Drahtadern bestehenden Drahtband
aus Metall die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
geldst durch ein bandférmiges, als Vormaterial
eingesetztes Halbzeug, das zur Ausbildung der Drahtadern
einseitig oder beidseitig vorgekerbt ist, wobei die Stege
durch mehrfache Biegeverformung mittels eines
Walkprozesses zu dunnen, leicht voneinander trennbaren und
beim Abtrennen glatte und gratarme Trennfldchen bildenden,

einen Dauerbruch aufweisenden Trennstegen umgeformt sind.

Durch den Walkprozess werden auf den Steggrunden
Dauerbruchanrisse erzeugt, wodurch die Stege geschwdcht
werden. Die durch Dauerbruch erzeugten Trennfldchen sind
relativ glatt und gratarm. Die verbleibenden Trennstege
lassen sich sehr dinn gestalten, weil sie im Bereich der
neutralen Phase des Biegevorgangs liegen; die Drahtadern

lassen sich daher leicht voneinander trennen.

Ein derartiges Drahtband besitzt den Vorteil, beim
Abtrennen einzelner Drahtadern durch den bestehenden
Dauerbruch glatte und gratarme Trennflachen zu bilden,
wobei zugleich die zur Abtrennung bendtigten Krafte in von
der jeweiligen Anwendung geforderten, vernunftigen Grenzen
bleiben. -
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Als metallisches Material empfehlen sich im Rahmen der
Erfindung Werkstoffe auf Edelstahlbasis, Eisenbasis,
Kupferbasis oder Aluminiumbasis. Weiter kdnnen als
metallisches Material auch beschichtete Metallbander,
insbesondere verzinktes oder verkupfertes Eisenband
vorgesehen sein. Als metallisches Material kénnen im
besonderen auch Werkstoffe vorgesehen sein, mit denen.fﬁr
die jeweilige Werkstoffgruppe besonders hohe

Festigkeitswerte durch Walzen erzielt werden.

Die Offnungswinkel der Kerben im Drahtband liegen

- zweckmdBigerweise zwischen :30° und 120°.

Die Dicke der Stege liegt zweckmiafigerweise im Bereich
zwischen 20 % und 95 % der Dicke des Bandes und wird von
den Eigenschaften des metallischen Materials, insbesondere

dessen Duktilitat bestimmt.

Im Rahmen der Erfindung ist weiter vorgesehen, dass die
Stege durch den Walkprozess quer zum vorgekerbten Band auf
dem hoch verfestigten Kerbgrund im Oberfldchenbereich
Rissbildungen durch Dauerbruch aufweisen, der eine
samtartige Oberfldche hat und auflerdem eine Gratbildung
beim spiteren Trennvorgang reduziert. Um die Trennkraft
klein zu halten, kann es weiter auch von Vorteil sein,
wenn die Trennstege in Langsrichtung zusdtzlich 6rtlich

auftretende Durchbrliche aufweisen.

Ferner hat es sich im Rahmen der Erfindung als vorteilhaft
erwiesen, wenn bei beschichteten Metallbandern Ober- und

Unterseite der Drahtadern mit einer relativ gleichméfigen
Schichtdicke belegt sind, die Schmalseiten der Drahtadern

im Bereich der Kerbflanke durch die Kerbung zur Bruchzone
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hin dagegen eine abnehmende Schichtdicke aufweisen und die

Bruchzonen selbst nicht beschichtet sind.

Ublicherweise werden die Adern im Drahtband untereinander
gleiche Breite aufweisen; im Rahmen der Erfindung besteht
jedoch ebenso auch die Méglichkeit, dass die Adern im

Drahtband eine unterschiedliche Breite aufweisen.

SchlieRlich besteht im Rahmen der Erfindung auch die

- Mdglichkeit, dass die durch das Vormaterial zunachst

vorgegebene, im Wesentlichen rechteckige Gestalt der.

- Drahtadern auRBerhalb des Kerbbereichs dem Einsatzzweck

entsprechend umgeformt ist.

Im Folgenden wird die Erfindung an einem in der Zeichnung
dargestellten Ausfihrungsbeispiel ndher erlautert; es

zeigen:

Fig. 1 ein nur teilweise wiedergegebenes, zur Herstellung
des Drahtbandes vorgesehenes Vormaterial im

Querschnitt mit bereits vorgenommener Vorkerbung,

Fig. 2 das dem Walkprozess unterworfene, zur Herstellung
des Drahtbandes vorgesehene Vormaterial im Zustand

einer Biegeverformung,

Fig. 3 eine Anordnung zur teilweisen Durchtrennung der

Trennstege des Drahtbandes,

Fig. 4 eine Seitenansicht des Gegenstandes nach

Figur 3,
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Fig. 5 einen Schnitt durch das Drahtband

im Bereich einer Kerbe in nur teilweiser

Darstellung,

Fig. 6 Schnitte durch das Drahtband im Bereich einer Kerbe
bei einem zur Anwendung als Heftklammer U-£fdrmig
abgewinkelten Drahtband fir unterschiedliche

Ausgestaltungsbeispiele,

Fig. 7 einen Querschnitt durch eine einzelne beschichtete
' Drahtader..

Die in der Zeichnung dargestellte Anordnung dient der

Herstellung eines von aus einer Vielzahl von parallel zu

einander angeordneten Drahtadern 2 bestehenden

Drahtbandes 1.

Hierbei wird zundchst ein Blechband zur Ausbildung der
Drahtadern 2 in in der Zeichnung nicht ndher dargestellter
Weise entweder einseitig oder beidseitig vorgekerbt,
wodurch Drahtadern 2 entstehen, die - wie in Figur 1

dargestellt - noch mit Stegen 3 verbunden sind.

Zur anschliefenden Umbildung der Stege 3 zu dinnen, leicht
voneinander trennbaren und beim Abtrennen glatte und
gratarme Trennfldchen bildenden Trennstegen wird das
Drahtband gemidf Figur 2 einem Walkprozess unterworfen, bei
welchem jeder Steg einer mehrfachen Biegeverformung
mittels Oberwalzen 5 und Unterwalzen 6 um seine Langsachse
unterworfen wird. Dadurch bilden sich im Bereich der

Stege 3 Anrisse durch Dauerbruch aus, wodurch ein - spater

leicht trennbarer - Trennsteg entsteht.

+
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Die Einkerbung wird - wie aus der Zeichnung zu ersehen,
bevorzugt als V-f6rmige Kerbung 4 vorgenommen, wobei der
Kerbwinkel W zwischen 30° und 120° betragen kann.
Bevorzugt ist hierbei, wie sich ebenfalls aus der

Zeichnung ergibt, ein Kerbwinkel W von etwa 60°.

Die Dicke des Steges 3 kann hierbei im Bereich von etwa
20 % bis 95 % der Dicke des Bandes 1 betragen, wobei dies

insbesondere von der Duktilitit des Materials abhingig

- ist. In der Regel wird die Kerbtiefe so.gewdhlt sein, dass

im Bereich der Stege 3 das Umformvermdgen des Werkstoffes

"nahezu erschépft ist. .

Der Walkprozess umfasst eine bezliglich der Ebene des
Drahtbandes 1 entweder einseitige oder auch beidseitige,
mehrfache Biegeverformung, wie dies in der Figur 2
angedeutet ist. Hierzu sind bedarfsweise mehrere jeweils
aus einer Oberwalze 5 und einer Unterwalze 6 bestehende
Walzanordnungen in Laufrichtung des Drahtbandes 1

hintereinander angeordnet.

Die mehrfache Biegeverformung der Stege 3 um einen
Biegewinkel B kann hierbei entweder jeweils um gleiche
Winkelbetrige erfolgen; ebenso besteht jedoch auch die
Mobglichkeit, dass die mehrfache Biegeverformung der

Stege 3 um jeweils zunehmende oder abnehmende
Winkelbetrdge erfolgt. Auch diese Auswahl ist entsprechend
der Eigenschaften des verwendeten Bandmaterials zu
treffen. Ublicherweise wird hierbei die mehrfache
Biegeverformung der Stege 3 unter einem Winkel erfolgen,
der kleiner als der Kerbwinkel W ist. Als Vormaterial wird
‘hierbei bandférmiges Halbzeug aus Metall eingesetzt, wofir

sich insbesondere metallisches Material auf
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Edelstahlbasis, Eisenbasis, Kupferbasis oder
Aluminiumbasis anbietet. Md&glich ist hierbei insbesondere
auch der Einsatz von beschichteten Metallbandern,
insbesondere von verzinktem oder verkupfertem Eisenband.
Dabei hat es sich insbesondere auch als vorteilhaft
erwiesen, wenn als metallisches Material Werkstoffe
vorgesehen sind, mit denen fir die jeweilige
Werkstoffgruppe besonders hohe Festigkeitswerte durch

Walzen erzielt werden.

©Im Hinblick auf die spitere Abtrennbarkeit der einzelnen

Drahtadern 2 ‘kénnen die Trennstege 3 'in Langsrichtung
bereits 6rtlich auftretende Durchbriiche 7 aufweisen. Um
dies zu erzeugen, kann eine Walzeinrichtung gemaf Figur 3
und 4 vorgesehen sein, bei welcher durch nur
geringfligiges, gegengerichtetes Auslenken von
nebeneinander liegenden Adern 2 ein Bruch des Trennsteges
erreicht wird. Durch eine geeignete Gestaltung dieser
Trennwalzen 8 gemd&fds Figur 3 und 4 kann die Lage der
Trennzonen und Trennstegreste 9 den jeweiligen
Erfordernissen, wie sie beispielsweise bei einem
Heftklammernstab bestehen, angepasst werden. Dies ergibt

sich im Einzelnen aus der Figur 4.

In Figur 5 ist ein mégliches Ergebnis der Behandlung eines
Steges 3 nach durchgefiihrtem Walkprozess und nach den eben
beschriebenen &rtlichen Trennvorgangen dargestellt. Der
Bereich a bezeichnet dabei zwei Teilbruchzonen, die durch
den Walkprozess erzeugt wurden. Der Bereich c zeigt
dagegen einerseits Bereiche, in denen der Reststeg bereits
Ortlich durchtrennt wurde sowie - schraffiert

wiedergegeben - die verbliebenen Trennstegreste 9.
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Hierfiir zeigt die Figur 6 Beispiele bei Heftklammerstdben,
wo sich die Ausbildung 6rtlich durchtrennter Reststege und

verbleibender Reststege empfehlen kann.

Bei beschichteten Metallbandern kann die Ober- und
Unterseite der Drahtadern 2 mit einer relativ
gleichmiBigen Schichtdicke 10 belegt sein, wohingegen die
Schmalseiten der Drahtadern 2 im Bereich der Kerbung 4 zur
Bruchzone hin eine abnehmende Schichtdicke aufweisen,

wahrend die Bruchzone selbst nicht. beschichtet ist. Dies

‘ist am Beispiel einer einzelnen Drahtader in Figur 7 .

wiedergegeben.

Im Ubrigen kann in in der Zeichnung ebenfalls nicht
dargestellter Weise die Anordnung auch so gewdahlt sein,
dass die Adern 2 im Drahtband 1 unterschiedliche Breite
aufweisen. Im Allgemeinen wird die Adernbreite dagegen im

Drahtband 1 einheitlich sein.

SchlieRlich besteht die ebenfalls in der Zeichnung nicht
naher dargestellte Moglichkeit, dass die durch das
Vormaterial zunichst vorgegebene, im Wesentlichen
rechteckige Gestalt der Drahtadern 2 auferhalb des
Kerbbereiches dem Einsatzzweck entsprechend umgeformt

wird.
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Patentanspruche:

Verfahren zur Herstellung eines von aus einer Vielzahl
von parallel zueinander angeordneten Drahtadern (2)
bestehenden Drahtbandes (1), wobeil ein Blechband zur
Ausbildung der Drahtadern (2) zundchst entweder
einseitig oder beidseitig vorgekerbt wird, wodurch
Drahtadern (2) entstehen, die noch mit Stegen (3)

verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, daf zur

-anschliefenden Umbildung der Stege (3) zu - -dinnen,-

leicht voneinander trennbaren und beim Abtrennen
glatte und gratarme Trennfldchen bildenden Trennstegen
das Drahtband (1) einem Walkprozess unterworfen wird,
bei welchem jeder Steg (3) einer mehrfachen
Biegeverformung um seine Langsachse derart unterworfen
wifd, da® sich im Bereich der Stége (3) Anrisse durch

Dauerbruch ausbilden und somit der Trennsteg entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
die Vorkerbung durch eine V-fdérmige Kerbung (4)

erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf
der Kerbwinkel W zwischen 30° und 120° betragt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf
der Kerbwinkel W etwa 60° betragt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daR die Dicke des Steges (3) 20 % bis
95 % der Dicke des Bandes (1) betragt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Tiefe der V-fdrmigen

Kerben (4) so gewdhlt wird, daR im Bereich der
Stege (3) das Umformvermdgen des Werkstoffes nahezu

erschépft ist.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Walkprozess eine beziiglich der
Ebene des Drahtbandes (1) einseitige, mehrfache

Biegeverformung: bis zum Dauerbruch im Bereich der

_Stege (3) umfafBt. -

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daft der Walkprozess eine beziliglich der
Ebene des Drahtbandes (1) beidseitige, mehrfache
Biegeverformung bis zum Dauerbruch im Bereich der

Stege (3) umfafit.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daf die mehrfache Biegeverformung der
Stege (3) um jeweils gleiche Winkelbetrage erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daft die mehrfache Biegeverformung der
Stege (3) um jeweils zunehmende oder abnehmende

Winkelbetrage erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf die mehrfache Biegeverformung der
Stege (3) unter einem Winkel kleiner als der

Kerbwinkel W erfolgt.
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13.

14.
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16.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daR der Trennsteg (3) O6rtlich durch
geringes, gegeneinander gerichtetes Auslenken von
nebeneinander liegenden Drahtadern (2) quer zum

Band (1) gebrochen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, daR als Vormaterial bandfdrmiges

Halbzeug aus Metall eingesetzt wird.

Aus mehreren parallel zueinander angeordneten, Uber
Stege (3) miteinander verbundenen Drahtadern (2)
bestehendes, nach wenigstens einem der vorstehenden
Verfahrensanspriiche gefertigtes Drahtband aus Metall,
gekennzeichnet durch bandfdérmiges, als Vormaterial
eingesetztes Halbzeug, das zur Ausbildung der
Drahtadern (2) einseitig oder beidseitig vorgekerbt
ist, wobei die Stege (3) durch mehrfache
Biegeverformungen mittels eines Walkprozesses zu
diinnen, leicht voneinander trennbaren und beim
Abtrennen glatte und gratarme Trennfldchen bildenden,
einen Dauerbruch aufweisenden Trennstegen umgeformt

sind.

Drahtband nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dafR als metallisches Material Werkstoffe auf
Edelstahlbasis, Eisenbasis, Kupferbasis oder

Aluminiumbasis vorgesehen sind.

Drahtband nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daf als metallisches Material beschichtete
Metallbander, insbesondere verzinktes oder

verkupfertes Eisenband vorgesehen sind.
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18.

19.

20.

21.

22.

15

Drahtband nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daR als metallisches Material Werkstoffe vorgesehen
sind, mit denen flur die jeweilige Werkstoffgruppe
besonders hohe Festigkeitswerte durch Walzen erzielt

werden.

Drahtband nach den Ansprichen 14 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, daf der Offnungswinkel der Kerben (4)
zwischen 30 Grad und 120 Grad liegt.

Drahtband nach den Ansprlichen 14 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, daR die Dicke der Stege (3) 20 % bis
95 % der Dicke des Bandes (1) betragt.

Drahtband nach den Ansprichen 14 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, daR die Stege (3) durch den WalkprozefR
quer zum vorgekerbten Band (1) auf dem
hochverfestigten Kerbgrund im Oberfl&chenbereich
RiRbildungen durch Dauerbruch aufweisen, der eine
samtartige Oberfldche hat und auRBerdem eine

Gratbildung beim spdteren Trennvorgang reduziert.

Drahtband nach den Ansprichen 14 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, daR die Trennstege in Langsrichtung

drtlich auftretene Durchbriiche (7) aufweisen.

Drahtband nach den Ansprlchen 14 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, daR bei beschichteten Metallbandern
Ober- und Unterseite der Drahtadern (2) mit einer
relativ gleichmdfRigen Schichtdicke (10) belegt sind,
die Schmalseiten der Drahtadern (2) im Bereich der
Kerbung (4) zur Bruchzone hin dagegen eine abnehmende

Schichtdicke aufweisen und die Bruchzonen selbst nicht
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24.

10

16
beschichtet sind.

Drahtband nach den Anspriichen 14 bis 22, dadurch
gekennzeichnet, daf die Adern (2) im Drahtband (1)

unterschiedliche Breite aufweisen.

Drahtband nach den Anspriichen 14 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, daf die durch das Vormaterial zunachst
vorgebene, im wesentlichen rechteckige Gestalt der
Drahtadern (2) auferhalb des Kerbbereichs dem

Einsatzzweck entsprechend umgeformt ist.
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