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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Halterung fir das
Webblatt einer Nahtwebmaschine zum Endlosmachen
eines Kunststoffgewebes mittels einer Webnaht. Fir die
Herstellung der Webnaht wird aus Nahtkettfaden ein
Nahtwebfach gebildet und werden Nahtschussfaden in
das Nahtwebfach eingetragen und an die Webkante bei-
geschoben. Das Webblatt weist Riete zum Beischieben
der Nahtschussfaden an die Webkante auf, die ver-
schwenkbar gelagert sind und ausgehend von dem Ge-
webeende, von dem der jeweilige Nahtschussfaden als
Kettfadenfranse vorsteht, aufeinander folgend gegen
den beizuschiebenden Nahtschussfaden driicken. Ge-
maf einem ersten Arbeitsmodus sind die Riete mittels
einer Schragstellungsschiene und einer Druckschiene in
ihrer Position so staffelbar, dass die Punkte, an denen
die Riete den beizuschiebenden Nahtschussfaden be-
rihren, etwa auf einer geraden oder leicht gekrimmten
Linie liegen, deren Abstand von der Webkante sich quer
Uiber das Webblatt stetig &ndert.

Stand der Technik

[0002] Technische Kunststoffgewebe fiir Verwendun-
gen, bei denen es auf eine absolut gleichmaRige Ober-
flachenstruktur des Gewebes ankommt, insbesondere
bei flach gewobenen Kunststoff-Papiermaschinensie-
ben, werden durch eine Webnaht endlos gemacht, wie
es aus EP-A-0236 601 bekannt ist. Zur Herstellung einer
Webnaht werden an den miteinander zu verbindenden
Gewebeenden Kettfaden auf einer Ldnge vonz.B. 15cm
freigelegt, indem die Schussfaden in diesem Bereich ent-
ferntwerden, s. DE-A-103 30 958 (= WO-2005/005718).
Aus diesen Kettfadenfransen und den aus dem Gewebe
entnommenen Schussfaden wird dann die so genannte
Webnaht gebildet, in der die urspriingliche Gewebebin-
dung exakt wiederhergestellt wird. Dazu wird aus den
entnommenen Schussfaden ein Nahtwebfach aufge-
spannt, wobei die entnommenen Schussfaden als Naht-
kettfaden fungieren. In dieses Nahtwebfach werden ab-
wechselnd von den beiden Gewebeenden mittels Durch-
ziehgreifern (s. EP-A-0 597 494) die Kettfadenfransen
als Nahtschussféaden eingetragen. Die Kettfadenfran-
sen, d.h. die Nahtschussfaden, und die enthnommenen
Schussfaden, d.h. die Nahtkettfaden, sind in der Regel
Monofilamente von 0,1 bis 0,5 mm Durchmesser, und
die Herstellung der Webnaht erfolgt nach dem Thermo-
fixieren des Gewebes, so dass die Faden bereits die der
jeweiligen Gewebebindung entsprechende Wellung
oder Kropfung aufweisen. Zur Erzielung einer Webnaht,
die eine hohe Zugfestigkeit aufweist und sich in der Mus-
terung der Oberflache, die fiir die Markierung im Papier
entscheidend ist, nicht von dem librigen Gewebe unter-
scheidet, missen sich die Nahtkettfaden und die Naht-
schussfaden mit ihren Krépfungen wie im Gewebe inein-
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ander fligen, so dass sich ein Formschluss ergibt. Das
Ineinander-Fligen der Nahtkettfaden und Nahtschussfa-
den entsprechend ihrer Krépfung wird unter anderem da-
durch erreicht, dass das Webblatt die Nahtschussfaden
nicht gleichzeitig auf der ganzen Lénge beischiebt, son-
dern dass die Nahtschussfaden ausgehend von ihrer
Austrittsstelle aus dem Gewebeende (Wurzelstelle) fort-
schreitend durch das Nahtwebfach sukzessiv beige-
schoben werden.

[0003] EinWebblatt, das ein solches sukzessives Bei-
schieben der Nahtschussfaden ermdglicht, ist in der DE-
U-81 22 448 beschrieben. Das Webblatt ist dabei in eine
an die Webkante angenaherte Arbeitsstellung schwenk-
bar. Die auf einer Achse schwenkbar gelagerten Riete
werden durch eine Gummileiste von der Webkante weg
zurlickgehalten. Eine auf einer Fiihrungsbahn quer tiber
das Webblatt verfahrbare Rolle driickt die Riete gegen
die Elastizitdt der Gummileiste nacheinander gegen den
Nahtschussfaden. Ausgehend von dem Gewebeende,
andem der Nahtschussfaden als Kettfranse absteht, wird
die Rolle fir jeden Beischiebevorgang entlang der Auf-
reihung der Riete Uber die gesamte Nahtbreite gefahren.
[0004] Das gleiche Ziel wird nach der EP-A-0 043 441
durch eine drehbare Nadelwalze erreicht, die eine Viel-
zahl biegeelastischer Nadeln aufweist, die in schrauben-
linienfdrmigen Nadelreihen angeordnet sind. Als weitere
Moglichkeit wird in dieser Druckschrift das Beischieben
der Nahtschussfaden mittels Z-férmiger Nadeln be-
schrieben, die in einem Fihrungsbett nebeneinander
und einzeln axial verschiebbar angeordnet sind. Mit ih-
rem vorderen Z-Ende greifen die Nadeln in das Webfach
ein. Mittels einer Kulisse werden die Z-férmigen Nadeln
nacheinander gegen die Webkante geschoben, so dass
der Nahtschussfaden ausgehend von seiner Austritts-
stelle aus dem Gewebeende in einer Wellenbewegung
fortschreitend beigeschoben wird.

[0005] Aus EP-A-0 586 959 ist eine Halterung fir das
Webblatt einer Nahtwebmaschine der eingangs genann-
ten Art bekannt, bei der die Riete in ihrer Position so
staffelbar sind, dass die Punkte, an denen die Riete den
beizuschiebenden Nahtschussfaden bertihren, etwa auf
einer geraden oder leicht gekriimmten Linie liegen, deren
Abstand von der Webkante sich ausgehend von der Aus-
trittstelle des Nahtschussfadens aus dem Gewebeende
vergrofiert. Der Webprozess kann dadurch beschleunigt
werden, da durch die Staffelung der Riete bereits die
Bewegung der Weblade genigt, um den Nahtschussfa-
den ausgehend von seinem Austrittsende aus dem Ge-
webe sukzessive beizuschieben.

[0006] Wahrend das aus DE-U-81 22 448 bekannte
Verfahren, bei dem die Riete mittels einer an ihnen vor-
beilaufenden Rolle aufeinanderfolgend gegen den bei-
zuschiebenden Nahtschussfaden gedriickt werden,
auch bei sehr komplexen Geweben einsetzbar ist, kann
das aus EP-A-0 586 959 bekannte, schnellere Verfahren,
bei dem die Riete gestaffelt auf der Weblade angeordnet
sind, bei sehr komplexen Geweben, insbesondere bei
manchen strukturgebundenen Geweben, nicht einge-
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setzt werden. Unter strukturgebundenen Geweben ver-
steht man mehrlagige Gewebe, bei denen der Binde-
schuss in die Gewebestruktur eingebunden ist. Wird
beim Herstellen einer Webnaht zunachst eine Weblade
mit gestaffelten Rieten gemall EP-A-0 586 959 einge-
setzt und treten dann wahrend des Nahtwebprozesses
zu viele Webfehler und Maschinenstillstande auf, so ist
es sehr mihsam und zeitaufwendig, auf das Verfahren
umzustellen, bei dem eine Weblade mit durchlaufender
Rolle gemal DE-U-81 22 448 verwendet wird. Fir die
Umstellung muss namlich die gesamte Weblade ausge-
bautwerden und durch eine entsprechende andere Web-
lade ersetzt werden. In Zweifelsféllen wird daher das Ver-
fahren mit der durchlaufenden Rolle angewendet, ob-
wohl sich bei dem Verfahren mit den gestaffelten Rieten
eine Zeitersparnis von 20 bis 30% ergeben wiirde.

Darstellung der Erfindung

Technische Aufgabe

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem Nahtwebprozess den Wechsel zwischen dem
Nahtwebverfahren, bei dem mit gestaffelten Rieten ge-
arbeitet wird, und dem Verfahren, bei dem mit einer
durchlaufenden Rolle gearbeitet wird, zu vereinfachen.

Technische Lésung

[0008] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass bei einer Halterung der eingangs genannten
Art eine Rolle vorgesehen ist, die auf einer Flihrungs-
bahn Uber die Breite des Webblattes verfahrbar ist, um
die Riete zum Arbeiten in einem zweiten Arbeitsmodus
aufeinander folgend zur Webkante hin zu verschwenken,
und dass die Schragstellungsleiste oder die Druckleiste
fir das Arbeiten in dem zweiten Arbeitsmodus von den
Rieten entfernbar sind.

Vorteilhafte Wirkungen

[0009] Die Schragstellungsleiste und die Druckleiste
beaufschlagen die Riete mit entgegengesetztem Dreh-
moment, so dass sie zusammen die Stellung der Riete
bestimmen. Durch das von der Schragstellungsleiste er-
zeugte Drehmoment werden die Riete so beaufschlagt,
dass ihre oberen Enden am einen Ende des Webblattes
zu der Webkante hin und am anderen Ende von der Web-
kante weggedriickt werden, wahrend die Druckleiste die
oberen Enden der Riete zur Webkante hindrickt. Zweck-
mafig sind beide Leisten auf der Riickseite der Riete,
das ist die von der Webkante abgewandte Seite, ange-
ordnet, wobei die Schragstellungsleiste die Riete unter-
halb der Achse beaufschlagt und die Druckleiste die Rie-
te oberhalb dieser Achse beaufschlagt. Die Schragstel-
lungsleiste und die Druckleiste sind beide an der Halte-
rung so gelagert, dass sie in einer etwa horizontalen Ebe-
ne verschwenkbar sind. ZweckmaRig sind beide in der
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Mitte um eine vertikale Achse drehbar gelagert und wer-
den an den beiden seitlichen Enden von Stelleinrichtun-
gen beaufschlagt, z. B. pneumatischen Schragstellungs-
zylindern bzw. Anlegedruckzylindern. Die Schragstel-
lungszylinder kdnnen so gesteuert werden, dass sie eine
bestimmte Ausfahrposition einnehmen, wahrend die An-
legedruckzylinder so gesteuert werden, dass sie eine be-
stimmte Druckkraft aufbringen.

[0010] Vorzugsweise werden die Anlegedruckzylinder
so angesteuert, dass der Anlegedruckzylinder auf der
Seite der Wurzelstelle etwa 50% mehr Kraft aufbringt als
der Anlegedruckzylinder auf der gegeniberliegenden
Seite, wobei davon ausgegangen wird, dass die Druck-
leiste in der Mitte gelagert ist.

[0011] Beider Vorwartsbewegung der Weblade schie-
ben die Riete den einzutragenden Nahtschussfaden ge-
gen die Webkante. Sobald der Nahtschussfaden an der
Webkante anliegt, driickt er die Riete gegen die Kraft der
Druckleiste etwas nach hinten. Um diese nach hinten
gerichtete Schwenkbewegung der Riete zuzulassen, ist
die Druckleiste so gelagert, dass sie nach hinten auswei-
chen kann. Das normalerweise vorhandene Schwenkla-
ger in der Mitte der Druckleiste ist dazu an einem Gleit-
stiick gelagert, das eine Bewegung in Richtung der Web-
ladenbewegung zulasst. Gleichzeitig wird die von dem
Gleitstiick beim Anschlagen der Riete erreichte riickwar-
tige Endposition abgeflihlt, um die schrittweise Ruck-
wartsbewegung der Nahtwebmaschine entlang der Ge-
webeenden zu steuern.

[0012] Vorausgehend wurde der erste Arbeitsmodus
beschrieben, bei dem die Riete schrag gestellt sind. Die
erfindungsgeméafie Halterung kann mit wenigen Hand-
griffen so umgebaut werden, dass die Nahtwebmaschine
auch in einem zweiten Arbeitsmodus arbeiten kann, bei
dem die Nahtschussfaden mittels einer durchfahrenden
Rolle beigeschoben werden, wie es aus der DE-U-81 22
448 bekannt ist und oben beschrieben wurde. Die Rolle
wird dabei auf einer Flihrungsbahn Uber die Breite des
Webblattes gefahren, um die Riete aufeinander folgend
zur Webkante hin zu verschwenken. Die Flihrungsbahn
der Rolle ist vorzugsweise auf der Vorderseite der Hal-
terung angeordnet, so dass die Rolle die Riete unterhalb
der Achse beaufschlagt. Die Riete werden dabei durch
eine U-Schiene, die sich Uber die Breite der Weblade
erstreckt, in einer etwa vertikalen Position gehalten. Die
U-Schiene ist etwa auf H6he der Achse angeordnet, so
dass der obere Schenkel der U-Schiene oberhalb der
Achse und der untere Schenkel der U-Schiene unterhalb
der Achse an den Rieten anliegt. Der obere Schenkel
der U-Schiene ist mit einer Moosgummileiste versehen,
und durch die Rolle werden die Riete aufeinander folgend
nach vorne geschwenkt und dabei in die Moosgummil-
eiste gedrickt. Je nach Anordnung der Schragstellungs-
leiste und der Druckleiste stéren diese beim Arbeitenim
ersten Arbeitsmodus und miissen abgenommen werden
oder zumindest von den Rieten zuriickgezogen werden.
[0013] Fir den Wechsel vom ersten Arbeitsmodus in
den zweiten Arbeitsmodus werden die Schragstellungs-
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leiste und/oder die Druckleiste, so weit sie stéren, von
den Rieten entfernt oder abgebaut, werden die Anlege-
druck- und Schragstellungszylinder oder die sonstigen
Stelleinrichtungen druck- bzw. antriebslos geschaltet
und wird die U-Schiene angebaut.

[0014] Firden Wechsel vom zweiten Arbeitsmodus in
den ersten Arbeitsmodus wird die U-Schiene abgenom-
men und wird die Rolle in eine Parkposition am Rand der
Halterung gefahren. Ferner werden die Schragstellungs-
leiste und die Druckleiste in ihre Arbeitsposition gebracht
und werden die Schragstellungs- und Anlegedruckzylin-
der oder die sonstigen Stelleinrichtungen mit Druck be-
aufschlagt.

[0015] Vorzugsweise ist die Halterung so aufgebaut,
dass die Schragstellungsleiste und die Druckleiste die
Riete auf der Ruckseite beaufschlagen, und zwar die
Schragstellungsleiste unterhalb der Achse und die
Druckleiste oberhalb der Achse, und dass die Rolle die
Riete auf der Vorderseite unterhalb der Achse beauf-
schlagt und die U-Schiene gegen die Vorderseite der
Riete anliegt, wobei der oberhalb der Achse anliegende
Schenkel der U-Schiene eine Moosgummileiste hat. Fir
den Wechsel von dem ersten Arbeitsmodus in den zwei-
ten Arbeitsmodus braucht dann lediglich die Schragstel-
lungsleiste abgenommen zu werden und die U-Schiene
angeschraubt zu werden. Fir den Wechsel vom zweiten
Arbeitsmodus in den ersten Arbeitsmodus wird die U-
Schiene abgeschraubt, wird die Rolle in eine seitliche
Parkposition gefahren und wird die Schragstellungsleiste
eingebaut. Die Druckleiste ist bei dieser Ausgestaltung
der Erfindung in beiden Arbeitsmodi vorhanden: wie be-
reits erwahnt, hat sie im ersten Arbeitsmodus die Funk-
tion, die Riete gegen den beizuschiebenden Naht-
schussfaden und damit diesen gegen die Webkante zu
driicken, und hat sie aulRerdem die Funktion, die schritt-
weise Rickwartsbewegung der Nahtwebmaschine zu
steuern. Im zweiten Arbeitsmodus hat sie keine Funktion
und wird soweit zurlickgefahren, dass sie nicht mehr an
den Rieten anliegt.

[0016] Die Weblade besteht iblicherweise aus einem
am unteren Ende angelenkten Schenkel, auf dem ein
Quertrager oder Webladenkopf angeordnet ist, der wie-
derum das Webblatt tragt. Der Webladenkopf ist vor-
zugsweise mittels eines Gelenks am oberen Ende des
Schenkels angeordnet, wobei die Gelenkachse parallel
zur Schwenkachse der Weblade verlauft.

[0017] Imersten Arbeitsmodus wird dieses Gelenk blo-
ckiert, so dass der Webladenkopf starr mit dem Schenkel
der Weblade verbunden ist.

[0018] Im zweiten Arbeitsmodus ist der Webladenkopf
dagegen schwenkbar. Mittels Stelleinrichtungen, z.B.
pneumatischer Zylinder, wird der Webladenkopf mit ei-
ner einstellbaren Kraft gegen einen Anschlag gedriickt,
so dass sich das Webblatt in seiner Grundstellung befin-
det. In der Grundstellung ist das Webblatt etwa parallel
zum Schenkel der Weblade ausgerichtet. Im zweiten Ar-
beitsmodus wird der Winkel abgefiihlt oder abgefragt,
um den der Webladenkopf beim Anschlagen des Naht-
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schussfadens nach hinten schwenkt, und wird entspre-
chend diesem Winkel die schrittweise Rickwartsbewe-
gung der Nahtwebmaschine entlang der Gewebeenden
entsprechend dem Nahtfortschritt gesteuert.

[0019] Die von dem Durchziehgreifer und den An-
druckzylindern aufgebrachten Krafte werden so gering
wie moglich eingestellt, um den Formschluss zwischen
dem Nahtschussfaden und den Nahtkettfaden zu erzie-
len. Eine besonders bevorzugte Verfahrensweise im ers-
ten Arbeitsmodus besteht darin, dass die Spannung, die
der Durchziehgreifer auf den beizuschiebenden Naht-
schussfaden auslbt, und die Kraft, mit der der Anlege-
druckzylinder die Druckschiene beaufschlagt, wahrend
des Einwaélzens oder Beischiebens des Nahtschussfa-
dens nichtkonstant sind. Vorzugsweise sind diese Krafte
zu Beginn, wahrend der Nahtschussfaden z.B. in die ers-
ten drei Nahtkettfaden gedriickt wird, hdher und werden
dann reduziert. Diese erhohten Kréfte sind sinnvoll, da
das Beischieben des Nahtschussfadens an der so ge-
nannten Wurzelstelle, das ist die Stelle, aus der er aus
dem Gewebeende als Kettfadenfranse austritt, beson-
ders schwierig ist und erfahrungsgemaf héhere Krafte
erfordert. Wenn der Nahtschussfaden mit den ersten et-
wa drei Kettfaden in Eingriff gebracht ist, ist es sinnvoll,
die vom Durchziehgreifer aufgebrachte Spannung zu er-
niedrigen, um zu vermeiden, dass die Wellung oder Krop-
fung des Nahtschussfadens teilweise glatt gezogen wird.
Im Allgemeinen wird die von dem Durchziehgreifer auf-
gebrachte Spannung auf etwa die Halfte reduziert und
wird die von den Andruckzylindern aufgebrachte Kraft
ebenfalls auf etwa die Halfte reduziert. Wie bereits er-
wahnt, bringt dabei der Anlegedruckzylinder aufder Wur-
zelseite vorzugsweise jeweils etwa 50% mehr Kraft auf
die Druckleiste auf als der Anlegedruckzylinder auf der
anderen Seite. Die Reduzierung der aufgebrachten Kraf-
te erfordert eine kurze Zeitspanne, und die Weblade
bleibt daher vorzugsweise wahrend dieser Zeitspanne
stehen, nachdem der Nahtschussfaden mit den ersten
Nahtkettfaden in Eingriff gebracht worden ist.

[0020] Diese Kraftreduzierung beim Beischieben ei-
nes Nahtschussfadens in einer Nahtwebmaschine, bei
der der Nahtschussfaden mittels eines schrag gestellten
Webblattes sukzessive eingetragen wird, ist beim Be-
trieb der Nahtwebmaschine mit der erfindungsgemaRen
Halterung besonders niitzlich. Dieses Verfahren zum Be-
treiben einer Nahtwebmaschine ist jedoch auch fir den
Betrieb einer Nahtwebmaschine, die nur im ersten Ar-
beitsmodus betrieben werden kann (EP-0 586 959), ge-
eignet und vorteilhaft.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0021] Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnung erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in einer Seitenansicht die gesamte Weblade
einschliellich des Antriebs;
Fig. 2 die Halterung der Riete in einer raumlichen
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Darstellung von hinten oben;

Fig. 3 die Halterung der Riete in einer raumlichen
Darstellung von vorne oben;

Fig. 4 die Halterung in einer Seitenansicht, herge-
richtet fir den ersten Arbeitsmodus und

Fig. 5 die Halterung in einer Seitenansicht, herge-
richtet fir den zweiten Arbeitsmodus.

Weg(e) zur Ausfithrung der Erfindung

[0022] InFig. 1 ist eine Weblade 10 gezeigt, die in Gb-
licher Weise durch einen Linearmotor 12 als Webladen-
antrieb verschwenkt wird. Die Weblade 10 besteht aus
einem Schenkel 14, der am unteren Ende in einem Lager
verschwenkbar ist und am oberen Ende einen Webla-
denkopf 16 tragt, wobei die Antriebsstange des Linear-
motors 12 kurz unterhalb des Webladenkopfes 16 an
dem Schenkel 14 angelenkt ist. An den seitlichen Enden
des Webladenkopfes 16 stehen nach oben Lagerstiitzen
18 ab, in denen eine Achse 20 herausnehmbar mittels
einer Achsschiene 21 (Fig. 4) befestigt ist. Auf der Achse
20 sind Riete 22 aufgereiht, die in ihrer Gesamtheit das
Webblatt bilden. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit ist
jedoch von den Rieten nur eines dargestellt. Die Riete
22 weisen im unteren Bereich eine Bohrung auf, mit der
sie auf der Achse 20 aufgefadelt sind. Durch dazwischen
liegende Distanzringe werden sie auf dem Abstand ge-
halten, der durch die Fadenzahl des Gewebes vorgege-
ben ist.

[0023] Wie in Fig. 2 erkennbar, ist auf der Rulckseite
des Webladenkopfes 16, die dem Linearmotor 12 zuge-
wandt ist, eine Schragstellungsleiste 24, die sich Uber
nahezu die gesamte Breite des Webladenkopfes 16 er-
streckt, um eine vertikale Achse verschwenkbar gela-
gert, wobei sich der Drehpunkt in der Mitte der Schrag-
stellungsleiste 24 befindet. An den beiden seitlichen La-
gerstutzen 18 sind Schragstellungszylinder 26 angeord-
net, die die seitlichen Enden der Schragstellungsleiste
24 beaufschlagen (Figuren 2 und 4). Die Ausfahrweite
der Schragstellungszylinder 26 ist einstellbar. Die
Schréagstellungsleiste 24 ist unterhalb der Achse 20 an-
geordnet, so dass sie an den Rieten 22 unterhalb der
Achse 20 angreift.

[0024] Uberder Schrégstellungsleiste 24 und oberhalb
der Achse 20 ist eine Druckleiste 30 ahnlich wie die
Schréagstellungsleiste 24 um eine vertikale Achse dreh-
bar gelagert. Die Druckleiste 30 erstreckt sich ebenfalls
Uber die gesamte Breite des Webladenkopfes 16. Anden
Lagerstiitzen 18 sind ferner Anlegedruckzylinder 32 an-
geordnet, die die Druckleiste 30 an ihren seitlichen En-
den beaufschlagen. Die Druckleiste 30 istin der Mitte an
einem Gleitstiick 34 gelagert, das in Langsrichtung, das
heil3t in Richtung der Webladenbewegung, in einer Fiih-
rung verschiebbar ist. Die Vorderseite der Druckleiste
30, die die Riete 22 beaufschlagt, ist mit einer Gummi-
auflage 36 versehen.

[0025] Mittels der Schragstellungsleiste 24 und der
Druckleiste 30 wird die Nahtwebmaschine in einem ers-
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ten Arbeitsmodus betrieben. Zur Erlduterung wird ange-
nommen, dass als erstes ein Nahtschussfaden, der von
dem rechten Gewebeende als Kettfadenfranse vorsteht
und mittels eines Durchziehgreifers in das Nahtwebfach
eingetragen worden ist, nun mittels der Weblade einge-
walzt und an die Webkante beigeschoben werden sollen.
Die Punkte, an denen die Riete 22 an der Webkante an-
schlagen, liegen etwa in der Mitte der Lange jedes der
Riete 22. Diese Punkte liegen dabei immer auf einer ge-
raden oder leicht gekrimmten Linie, der so genannten
Anschlagslinie. Wenn sich die Weblade 10 an ihrem hin-
teren Umkehrpunkt befindet, wird der linke Schragstel-
lungszylinder 26 ausgefahren und der rechte Schragstel-
lungszylinder 26 eingefahren. Die Schragstellungsleiste
24 dreht sich dadurch von oben betrachtet etwas im Uhr-
zeigersinn. Da die Schragstellungsleiste 24 unterhalb
der Achse 20, auf der die Riete 22 aufgefadelt sind, an-
greift, bewegtsich der Teil des Webblattes, der sich ober-
halb der Achse 20 befindet, und damit die Anschlagslinie,
im entgegengesetzten Sinn und wird das Webblatt so
verformt, dass die Riete 22 auf der rechten Seite etwas
nach vorne und die Riete auf der linken Seite etwas nach
hinten geschwenkt werden. Das dulerste rechte Riet 20
trifft damitals erstes aufden Nahtschussfaden und driickt
ihn gegen die Webkante. Am hinteren Umkehrpunkt der
Weblade 10 wird dabei der Druck in dem rechten Anle-
gedruckzylinder 32 erhdht, so dass der Nahtschussfaden
unmittelbar nach seinem Austritt aus dem Gewebeende
mit besonders groRer Kraft in das Webfach gedriickt
wird. Der Durchziehgreifer legt an den Nahtschussfaden
dabei noch die relativ hohe Durchziehspannung an, mit
der er den Nahtschussfaden durch das Nahtwebfach ge-
zogen hat. Durch den hohen Anlegedruck, der von dem
Anlegedruckzylinder 32 auf den Nahtschussfaden aus-
gelbt wird, und durch die hohe Durchziehspannung, die
vom Durchziehgreifer ausgetibt wird, wird sichergestellt,
dass die Krépfungen des Nahtschussfaden formschlis-
sig und exakt mit den Kropfungen der ersten, d.h. der
auRersten rechten Nahtkettfaden ineinander greifen.
Wie eingangs erwadhnt, werden Gewebe-Schussfaden
als Nahtkettfaden und Gewebe-Kettfaden als Naht-
schussfaden verwendet, und zwar nach dem Thermofi-
xieren des Gewebes, so dass die Faden eine bleibende
Krépfung oder Wellenform haben. Damit sich die Web-
naht im Webmuster nicht von dem Gewebe unterschei-
det, missen sich die Nahtkettfaden und die Nahtschuss-
faden mitihren Krépfungen wieder entsprechend der Ge-
webebindung ineinander fiigen. Die Herstellung dieses
Eingriffs zwischen Nahtschussfaden und Nahtkettfaden
ist bei den ersten drei Nahtkettfaden besonders kritisch.
Um den Nahtschussfaden mit den ersten drei Nahtkett-
faden in Eingriff zu bringen, wird der Druck in den Anle-
gedruckzylindern 32 etwa verdoppelt. Wenn der Eingriff
mit den ersten drei Nahtkettfaden hergestellt ist, wird der
Druck auf den Normalwert reduziert, also etwa halbiert.
Wahrend der Zeitspanne, die flur die Druckreduzierung
notwendig ist, bleibt die Weblade 10 stehen. Diese Zeit-
spanne betragt z.B. etwa 50 ms. Gleichzeitig wird auch



9 EP 1 954 875 B1 10

die vom Durchziehgreifer ausgetibte Spannung von der
so genannten Durchziehspannung auf die Halte- oder
Einwalzspannung verringert.

[0026] Wahrend die dullersten rechten Riete 22 den
Nahtschussfaden in die Nahtkettfaden hineindriicken,
bewegt sich die Weblade 10 weiter. Der Druck in den
Anlegedruckzylindern 32 ist dabei so gewahlt, dass die
Druckleiste 30 durch die Riete 22, die die Webkante er-
reicht haben, nach hinten gedriickt wird, d.h. im gewahl-
ten Beispiel im Uhrzeigersinn verschwenkt. Von Rechts
nach Links beaufschlagen dadurch sukzessive die Riete
22 den beizuschiebenden Nahtschussfaden, so dass
dieser schliellich vollstdndig an die Webkante ange-
driickt wird und mit den Nahtkettfaden in Eingriff kommt.
Im Allgemeinen ist der nachste beizuschiebende Naht-
schussfaden eine Kettfadenfranse, die vom linken Ge-
webeende absteht. Die Schragstellungszylinder 26 und
die Anlegedruckzylinder 32 werden daher jetzt spiegel-
bildlich angesteuert, d.h. nun wird der rechte Schragstel-
lungszylinder 26 ausgefahren und der Druck im linken
Anlegedruckzylinder 32 auf den Druck erhéht, der not-
wendig ist, um den Nahtschussfaden in die ersten linken
Nahtkettfaden zu driicken.

[0027] In Abhangigkeit von dem horizontalen Abstand
des Lagers der Weblade 10 von der Webkante ist das
Gleitstiick 34, an dem die Druckleiste 30 gelagert ist,
nach dem Beischieben eines Nahtschussfadens mehr
oderweniger nach hinten verschoben. Die von dem Gleit-
stlick 34 beim Anschlagen der Riete 22 erreichte riick-
wartige Endposition wird von einem ersten Sensor 35
abgefihlt. Wenn die Verschiebung der Endposition ein
vorgegebenes Mal Ubersteigt, so wird die Nahtwebma-
schine einen vorgegebenen Schritt von der Webkante
weg nach hinten gefahren. Dadurch wird der fortschrei-
tenden Webkante Rechnung getragen. Da die beiden
Gewebeendenfest eingespannt sind, ist es die Nahtweb-
maschine, die entsprechend dem Nahtfortschritt weiter-
bewegt werden muss.

[0028] Der Nahtwebprozess nach diesem ersten Ar-
beitsmodus ist sehr schnell, kann jedoch nicht bei allen
Geweben eingesetzt werden. Bei sehr komplexen Ge-
weben, insbesondere bei strukturgebundenen Gewe-
ben, ist es bisweilen nicht einsetzbar. Wenn beim End-
losmachen eines Gewebes zu viele Fehler auftreten und
daher die Nahtwebmaschine zu oft stehen bleibt, so kann
auf einen zweiten Arbeitsmodus umgeschaltet werden,
mit dem nahezu alle Gewebe endlos gemacht werden
kénnen. Hierzu ist ein Umbau der Weblade 10 notwen-
dig. Inden Figuren 1 bis 3 sind an der Weblade 10 sowohl
die Komponenten montiert, die fiir den ersten Arbeits-
modus notwendig sind, als auch die, die flr den zweiten
Arbeitsmodus notwendig sind. Fig. 4 zeigt dagegen die
Weblade 10 mit den Komponenten, die fir den ersten
Arbeitsmodus notwendig sind, und Fig. 5 zeigt die Web-
lade 10 mit den Komponenten, die fiir den zweiten Ar-
beitsmodus notwendig sind, wobei jeweils die stérenden
Komponenten des anderen Arbeitsmodus entfernt sind
oder aus der Arbeitsposition bewegt wurden.
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[0029] Fir den Umbau der Weblade 10 vom ersten in
den zweiten Arbeitsmodus kénnen die Riete 22 auf der
Achse 20 verbleiben, die Schragstellungsleiste 24 wird
jedoch abgebaut, und eine Schiene 40 mit U-Profil wird
vor den Rieten 22 angebaut, auBerdem werden die An-
legedruckzylinder 32 drucklos geschaltet, so dass die
Druckleiste 30 nicht mehr an der Riickseite der Riete 22
anliegt. Wie spater noch erldutert wird, wird auRerdem
die Fixierung eines Gelenkes 64 zwischen dem Webla-
denkopf 16 und dem Schenkel 14 flr den zweiten Ar-
beitsmodus geldst. Die U-Schiene 40 wird etwa auf Hohe
der Achse 20 an der Achsschiene 21, an der die Achse
20 mit den Rieten 22 befestigt ist, angeschraubt. Der
untere Schenkel 42 des U-Profils der Schiene 40 liegt
unterhalb der Achse 20 an den Rieten 22 an, und der
obere Schenkel 44 des U-Profils liegt oberhalb der Achse
20 an den Rieten 22 an. Der obere Schenkel 44 tragt
eine nicht dargestellte Moosgummileiste, die in eine Nut
46 auf der Ruckseite des oberen Schenkels 44 eingelegt
wird.

[0030] Unterhalb des unteren Schenkels 42 istan dem
Webladenkopf 16 eine Fiihrungsbahn 50 vorhanden, die
sich Uber die gesamte Breite des Webladenkopfes 16
erstreckt und in der eine Rolle 52 gefiihrt ist. Im zweiten
Arbeitsmodus beaufschlagt die Rolle 52 unterhalb des
unteren Schenkels 42 die unteren Enden der Riete 22,
so dass der obere, wesentlich l1&ngere Teil der Riete 22
nach vorne geschwenkt wird und dabei in die Moosgum-
mileiste auf der Riickseite des oberen Schenkels 44 der
Schiene 40 gedrickt wird. Wenn die Rolle 52 in der Fiih-
rungsbahn 50 tber die Vorderseite des Webladenkopfes
16 gefahren wird, so driickt sie aufeinander folgend die
Riete 22 nach vorne. Die Rolle 52 wird von einem in der
Fihrungsbahn 50 gleitenden Gleitstlick getragen, das
an einen Zahnriemen 54 befestigtist, der iber zwei Zahn-
riemenscheiben 56 gefihrt ist, die seitlich bei den Lager-
stutzen 18 angeordnet sind. Die linke Zahnriemenschei-
be 56 wird von einem Schrittmotor 58 angetrieben (Fig.
3). Im ersten Arbeitsmodus wird die Rolle 52 nicht bend-
tigt und wird daher in eine seitliche Parkposition gefah-
ren.

[0031] Zum Beischieben der Nahtschussfaden im
zweiten Arbeitsmodus wird die Weblade 10 in ihre vor-
dere Endposition geschwenkt, in der sich die Riete 22,
deren Anschlagslinie im zweiten Arbeitsmodus parallel
zur Webkante ausgerichtet ist, unmittelbar vor der Web-
kante stehen oder den beizuschiebenden Nahtschuss-
faden bereits bertihren kénnen. Die Weblade 10 bleibt
einen kurzen Moment in ihrer vorderen Endposition ste-
hen, wahrenddessen die Rolle 52 entlang der Flihrungs-
bahn 50 gezogen wird und dabei aufeinander folgend die
einzelnen Riete 22 kurz ausschwenkt, so dass diese den
Nahtschussfaden in das Webfach einwalzen kdénnen.
Nach dem Durchgang der Rolle 52 werden die einzelnen
Riete 22 durch die Moosgummileiste in der Nut 46 wieder
in ihre Ausgangslage zurlickgeschwenkt. Die Rolle 52
verursacht in den Rieten 22 somit eine durchlaufende
Welle.
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[0032] Vor den unteren Enden der Riete 22 ist ein
Blechstreifen 60 angeordnet, der sich tber die gesamte
Breite des Webladenkopfes 16 erstreckt und an dem un-
teren Schenkel 42 befestigtist. Die Rolle 52 beaufschlagt
dadurch nicht unmittelbar die unteren Enden der Riete
22, sondern lenkt zunachst nur den Blechstreifen 60 aus,
der diese Auslenkung auf die Riete 22 ibertragt. Durch
die Elastizitat des Blechstreifens 60 kann die Form der
durchlaufenden Welle beeinflusst werden. Je elastischer
der Blechstreifen 60 ist, desto steiler sind die Flanken
der Welle. Wird eine flachere Welle gewtlinscht, so kann
ein dickerer Blechstreifen 60 geringerer Elastizitat ver-
wendet werden, oder es kdnnen zwei Blechstreifen 60
eingelegt werden.

[0033] Wie man in Fig. 1 erkennt, hat der Schenkel 14
der Weblade 10 etwa in der Mitte seiner Léange ein Gelenk
62. Mittels dieses Gelenkes 62 kann der Winkel einge-
stellt werden, den der Webladenkopf 16 und damit die
Riete 22 gegeniiber der Webkante einnehmen.

[0034] Mittels des oben bereits erwahnten Gelenks 64
istder Webladenkopf 16 am oberen Ende des Schenkels
14 angelenkt (Fig. 3). Das Gelenk 64 ist nur im zweiten
Arbeitsmodus wirksam. Durch zwei pneumatische
Druckzylinder 66, 68 kann der Webladenkopf 16 gekippt
werden. Der linke Druckzylinder 66 ist schwéacher dimen-
sioniert und wird im zweiten Arbeitsmodus dazu verwen-
det, die Kraft zu steuern, mit der das Webblatt gegen die
Webkante gedriickt wird. Ein zweiter Sensor 69 ist am
Schenkel 14 der Weblade 10 montiert und fihlt den Nei-
gungswinkel des Webladenkopfes 16 um das Gelenk 64
ab. Der zweite Sensor 69 ermittelt die unter der Kraft des
linken Druckzylinders 66 erreichte Endposition und steu-
ert dadurch die schrittweise Ruckwartsbewegung der
Nahtwebmaschine.

[0035] Der starker dimensionierte rechte Druckzylin-
der 68 dient ebenfalls im zweiten Arbeitsmodus dazu,
am hinteren Umkehrpunkt der Webladenbewegung den
Webladenkopf 16 abzustlitzen, damit dieser und die Rie-
te 22 nicht in den Harnisch einschlagen. Bei der Riick-
wartsbewegung der Weblade 10 wird der rechte Druck-
zylinder 68 daher mit Druck beaufschlagt.

[0036] An der Unterseite des Webladenkopfes 16 ist
ein Winkel 70 angeordnet, dessen vertikaler Arm sich
gegen die Vorderseite des Schenkels 14 abstitzt, wenn
das Webblatt parallel zum Schenkel 14 ausgerichtet ist,
und der dadurch verhindert, dass der Webladenkopf 16
nach vorne kippt. Im ersten Arbeitsmodus wird das Ge-
lenk 64 fixiert, indem der Winkel 70 mittels eines Gewin-
debolzens 72 fest mit dem Schenkel 14 verbunden wird
(Fig. 3 und 4). Die Druckzylinder 66, 68 sind dadurch im
ersten Arbeitsmodus wirkungslos. Fir den zweiten Ar-
beitsmodus wird der Gewindebolzen 72 dagegen ent-
fernt (Fig. 5), so dass das Gelenk 64 wirksam wird.
[0037] In einer Aussparung der U-Schiene 40 ist ein
Schubklotz 74 angeordnet, der beim ersten Arbeitsmo-
dus dazu dient, die Achse 20 zu biegen, wie es in den
Fig. 5und 6 der EP-0 586 959 dargestelltist, um die Form
des Webblattes der Krimmung der Webkante anzupas-
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sen.

Liste der Bezugszeichen

[0038]

10  Weblade

12  Linearmotor
14  Schenkel

16  Webladenkopf
18  Lagerstitzen

20 Achse
21 Achsschiene
22 Riete

24 Schragstellungsleiste
26  Schragstellungszylinder
30 Druckleiste

32  Anlegedruckzylinder

34  Gleitstlick

35 erster Sensor

36 Gummiauflage

40  U-Schiene

42  unterer Schenkel

44  oberer Schenkel

46  Nut
50  Fuhrungsbahn
52 Rolle

54  Zahnriemen

56  Zahnriemenscheibe
58  Schrittmotor

60 Blechstreifen

62 Gelenk

64  Gelenk

66  linker Druckzylinder
68 rechter Druckzylinder
69  zweiter Sensor

70  Winkel

72  Gewindebolzen

74  Schubklotz

Patentanspriiche

1. Halterung fir das Webblatt einer Nahtwebmaschine
zum Verbinden von zwei gegenuberliegenden En-
den eines Kunststoffgewebes mittels einer Web-
naht, fir deren Herstellung aus Nahtkettfaden ein
Nahtwebfach gebildet wird und Nahtschussfaden,
die als Kettfransen von den Gewebeenden vorste-
hen, in das Nahtwebfach eingetragen und an die
Webkante beigeschoben werden, wobei das
Webblatt Riete (22) zum Beischieben der Naht-
schussfaden an die Webkante aufweist, mit einer
Lagereinrichtung (20) zum verschwenkbaren La-
gern der Riete (22), mit einer Schragstellungsleiste
(24) und einer Druckleiste (30), die im Abstand von
der Lagereinrichtung (20) angeordnet sind und ent-
gegengesetzte Drehmomente auf die Riete (22) aus-
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Uiben, und mit Stelleinrichtungen (26, 32) zum Stellen
der Schragstellungsleiste (24) und der Druckleiste
(30) in Winkeln gegeniiber der Lagereinrichtung
(20), um die Riete (22) zum Arbeiten in einem ersten
Arbeitsmodus mittels der Schragstellungsleiste (24)
und der Druckleiste (30) in ihrer Position so zu staf-
feln, dass die Punkte, an denen die Riete (22) den
beizuschiebenden Nahtschussfaden berihren, et-
wa auf einer geraden oder leicht gekrimmten Linie
liegen, deren Abstand von der Webkante sich quer
Uber das Webblatt stetig andert, und dass die Riete
(22) aufeinander folgend und ausgehend von dem
Gewebeende, von dem der beizuschiebende Naht-
schussfaden als Kettfranse vorsteht, gegen diesen
driicken und ihn an die Webkante beischieben, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Rolle (52) vor-
gesehen ist, die auf einer Fihrungsbahn (50) Gber
die Breite des Webblattes verfahrbarist, um die Rie-
te (22) zum Arbeiten in einem zweiten Arbeitsmodus
aufeinander folgend zur Webkante hin zu ver-
schwenken, und dass die Schragstellungsleiste (24)
oder die Druckleiste (30) fur das Arbeiten in dem
zweiten Arbeitsmodus von den Rieten (22) entfern-
bar sind.

Halterung nach Anspruch 1, wobei die Riete (22) in
demersten Arbeitsmodus gegen die Druckleiste (30)
anliegen, die die fir das Beischieben erforderliche
Kraft auf die Riete (22) Gbertragt.

Halterung nach Anspruch 2, wobei die Druckleiste
(30) um eine vertikale Achse verschwenkbar und in
Richtung zur Lagereinrichtung (20) der Riete (22)
hin und von ihr weg verschiebbar gelagert ist.

Halterung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Schragstellungsleiste (24) die Riete (22) auf der
Ruckseite unterhalb der Achse (20) beaufschlagt,
die Druckleiste (30) die Riete (22) auf der Riickseite
oberhalb der Achse (20) beaufschlagt, wobei eine
U-Schiene (40) auf der Vorderseite der Riete (22)
angeordnet ist und mit ihrem unteren Schenkel (42)
die Riete (22) unterhalb der Achse (20) und mitihrem
oberen Schenkel (44) die Riete (22) oberhalb der
Achse (20) beaufschlagt, wobei im ersten Arbeits-
modus die U-Schiene (40) entfernt wird und im zwei-
ten Arbeitsmodus die Schragstellungsleiste (24) ent-
fernt wird und die Stelleinrichtungen zum Stellen der
Druckleiste (30) drucklos geschaltet werden.

Halterung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
eine Gummileiste quer Gber das Webblatt anorden-
bar ist und wobei die Riete (22) in dem zweiten Ar-
beitsmodus gegen die Gummileiste anliegen und
durch die Rolle (52) in sie hineingedriickt werden.

Weblade einer Nahtwebmaschine zum Verbinden
derbeiden gegentiberliegenden Enden eines Kunst-
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stoffgewebes mit einer Halterung fiir das Webblatt
gemass einem der Anspriche 1 bis 5.

Nahtwebmaschine mit einer Halterung gemaf ei-
nem der Anspriiche 1 bis 5, wobei die Nahtwebma-
schine ferner einen Durchziehgreifer zum Eintragen
des Nahtschussfadens in das Webfach und eine
Steuerung aufweist, wobei die Kraft, mit der der
Durchziehgreifer den Nahtschussfaden spannt und
die Kraft, mit der die Anlegedruckzylinder die Druck-
schiene beaufschlagen, reduziert werden, nachdem
der Nahtschussfaden mit den ersten etwa drei Naht-
kettfaden in Eingriff gebracht worden ist.

Claims

1.

Mount for the reed of a seam weaving machine for
joining two opposite ends of a synthetic fabric by
means of a woven seam, for the production of which
a seam shed is formed from seam warp threads, and
seam weft threads, which project from the fabric
ends as warp fringes, are inserted into the seam shed
and pushed against the selvedge, wherein the reed
has combs (22) for pushing the seam weft threads
against the selvedge, with a support device (20) for
the pivotable mounting of the combs (22), with an
inclination bar (24) and a pressure bar (30), which
are arranged at a distance from the support device
(20) and exert opposite torques on the combs (22),
and with adjustment devices (26, 32) for adjusting
the inclination bar (24) and the pressure bar (30) at
angles relative to the support device (20) in order,
for operation in a first mode of operation, to stagger
the position of the combs (22) by means of the incli-
nation bar (24) and the pressure bar (30) such that
the points, at which the combs (22) touch the seam
weft thread to be pushed, lie approximately on a
straight or slightly curved line, the distance of which
from the selvedge changes constantly across the
reed, and such that the combs (22) press succes-
sively and starting from the fabric end, from which
the seam weft thread to be pushed projects as warp
fringe, against the latter and push it against the sel-
vedge, characterized in that a roll (52) is provided
which can be moved on a guide track (50) across
the width of the reed in order to pivot the combs (22)
successively towards the selvedge for operation in
a second mode of operation, and in that the inclina-
tion bar (24) or the pressure bar (30) can be moved
away from the combs (22) for operation in the second
mode of operation.

Mountaccordingtoclaim 1, wherein, inthe firstmode
of operation, the combs (22) abut against the pres-
sure bar (30), which transmits the force necessary
for the pushing to the combs (22).
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Mount according to claim 2, wherein the pressure
bar (30) can be pivoted about a vertical axis and is
mounted displaceable in the direction towards the
support device (20) of the combs (22) and away from
it.

Mount according to one of claims 1 to 3, wherein the
inclination bar (24) acts on the combs (22) on the
rear side below the shaft (20), the pressure bar (30)
acts on the combs (22) on the rear side above the
shaft (20), wherein a U-shaped rail (40) is arranged
on the front side of the combs (22) and, with its lower
side (42), acts on the combs (22) below the shaft
(20) and, with its upper side (44), acts on the combs
(22) above the shaft (20), wherein, in the first mode
of operation, the U-shaped rail (40) is moved away
and, in the second mode of operation, the inclination
bar (24) is moved away and the adjustment devices
for adjusting the pressure bar (30) are attached with-
out pressure.

Mount according to one of claims 1 to 4, wherein a
rubber strip can be arranged across the reed and
wherein, inthe second mode of operation, the combs
(22) abut against the rubber strip and are pressed
into it by the roll (52).

Sley of a seam weaving machine for joining the two
opposite ends of a synthetic fabric with a mount for
the reed according to one of claims 1 to 5.

Seam weaving machine with a mount according to
one of claims 1 to 5, wherein the seam weaving ma-
chine further has a draw-through gripper for inserting
the seam weft thread into the shed and a control
means, wherein the force with which the draw-
through gripper pulls the seam weft thread and the
force with which the bearing pressure cylinders act
on the pressure rail are reduced after the seam weft
thread has been brought into engagement with the
approximately first three seam warp threads.

Revendications

Dispositif de fixation destiné au peigne d’'un métier
a tissage de couture pour relier deux extrémités op-
posées d’un tissu en matériau synthétique au moyen
d’'une couture tissée, pour la fabrication de laquelle
une foule de tissage de couture est formée a partir
de fils de chaine de couture, et des fils de trame de
couture, qui dépassent des extrémités du tissu sous
la forme de franges de chaine, sont introduits dans
la foule de tissage de couture et glissés jusqu’a la
lisiere, le peigne comportant des ros (22) pour glisser
les fils de trame de couture jusqu’a la lisiere, com-
prenant un dispositif de support (20) pour le support
pivotant des ros (22), une barre d’'inclinaison (24) et
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une barre de pression (30), qui sont disposées a
distance du dispositif de support (20) et qui exercent
des couples opposés sur les ros (22), et des dispo-
sitifs de réglage (26, 32) pour régler la barre d’incli-
naison (24) et la barre de pression (30) selon des
angles par rapport au dispositif de support (20), afin
de, pour le fonctionnement dans un premier mode
de fonctionnement, décaler la position des ros (22)
au moyen de la barre d’inclinaison (24) etde la barre
de pression (30) de telle sorte que les points, au
niveau desquels les ros (22) touchent le fil de trame
de couture a glisser, se trouvent approximativement
sur une ligne droite ou légerement incurvée, dont la
distance avec la lisiére varie en continu transversa-
lement sur le peigne, et que les ros (22) appuient
successivement et a partir de I'extrémité du tissu, de
laquelle le fil de trame de couture a glisser dépasse
sous la forme d’'une frange de chaine, contre celui-
ci et le glissent jusqu’a la lisiere, caractérisé en ce
qu’un rouleau (52) est prévu, qui peut se déplacer
sur une glissiére de guidage (50) sur la largeur du
peigne, pour pivoter les ros (22) successivement
vers lalisiére pour le fonctionnement dans un second
mode de fonctionnement, et en ce que la barre d’in-
clinaison (24) ou la barre de pression (30) peuvent
étre éloignées des ros (22) pour le fonctionnement
dans le second mode de fonctionnement.

Dispositif de fixation selon la revendication 1, dans
lequel les ros (22), dans le premier mode de fonc-
tionnement, sont contigus a la barre de pression
(30), qui transmet aux ros (22) la force nécessaire
pour le glissement.

Dispositif de fixation selon la revendication 2, dans
lequel la barre de pression (30) peut étre pivotée sur
un axe vertical et est montée mobile dans la direction
allant vers le dispositif de support (20) des ros (22)
et s’en éloignant.

Dispositif de fixation selon 'une des revendications
1 a 3, dans lequel la barre d’inclinaison (24) agit sur
la face arriére des ros (22) en dessous de 'axe (20),
la barre de pression (30) agit sur la face arriere des
ros (22) au-dessus de 'axe (20), un rail en U (40)
étant disposé sur la face avant des ros (22) et agis-
sant avec son co6té inférieur (42) sur les ros (22) en
dessous de I'axe (20) et avec son coté supérieur (44)
sur les ros (22) au-dessus de I'axe (20), le rail en U
(40) étant éloigné dans le premier mode de fonction-
nement et la barre d’inclinaison (24) étant éloignée
dans le second mode de fonctionnement et les dis-
positifs de réglage étant mis hors pression pour le
réglage de la barre de pression (30).

Dispositif de fixation selon I'une des revendications
1 a4, dans lequel une barre en caoutchouc peut étre
disposée en travers du peigne et dans lequel, dans



17 EP 1 954 875 B1

le second mode de fonctionnement, les ros (22) sont
contigus a la barre en caoutchouc et sont enfoncés
dans celle-ci par le rouleau (52).

Battant d’'un métier a tissage de couture pour relier
les deux extrémités opposées d’un tissu en matériau
synthétique, comprenant un dispositif de fixation
destiné au peigne selon I'une des revendications 1
ab.

Métier a tissage de couture comprenant un dispositif
de fixation selon 'une des revendications 1 a 5, le
métier a tissage de couture comportant en outre une
griffe tireuse pour l'introduction du fil de trame de
couture dans la foule de tissage et un dispositif de
commande, dans lequel la force, avec laquelle la
griffe tireuse tend le fil de trame de couture et la
force, avec laquelle les cylindres de pression d’ap-
plication agissent sur le rail de pression, sont rédui-
tes, aprés que lefil de trame de couture ait été amené
en prise avec les approximativement trois premiers
fils de chaine de couture.
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