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@ Verfahren zum Herstellen eines durch Figurschiisse gemusterten textilen Bandes, insbesondere

eines Etikettbandes.

@ Bei der Herstellung eines gemusterten textilen
Bandes 11 geht man von einer Bahn 10 aus, die ein
Grundgewebe aus Kettfdden 14 und wenigstens ei-
nem GrundschuB 15 umfaBt. Die Bahn 11 besitzt auf
ihrer Schauseite 12 mehrere parallele Langsstreifen
20 des gewinschten Bandmusters 21, die von min-
destens einem weiteren FigurschuB 16, 17 im
Grundgewebe erzeugt werden. Zwischen zwei be-
nachbarten Lingsstreifen liegt jeweils eine schmale
Abstandszone 22. Im Ubergangsbereich zwischen
einem Langsstreifen und einer Abstandszone ist
mindestens ein zusétzlicher Schmelzfaden 30 kettfa-
denartig mit dem GrundschuB 15 und/oder dem Fi-
gurschuBB 16, 17 abgebunden. In den Abstandszonen
wird der FigurschuB stets auf der Rickseite des
Grundgewebes angeordnet und bildet dort eine vom
Grundgewebe getrennte Lage. Dadurch werden
ldngsverlaufende doppellagige Abstandszonen 22 er-
zeugt mit einer vom GrundschuB 15 gebildeten er-
sten Lage und einer vom FigurschuB 16, 17 erzeug-
ten zweiten Lage. Diese Abstandszonen werden
dann wenigstens in dem die Schmelzfiden 30 auf-
weisenden Ubergangsbereich soweit erwirmt, daf
das Schmelzmaterial zerflieBt und die Bahn 10 an
zwei voneinander entfernten Linien fixiert. In den
Liicken zwischen den so entstehenden Fixierlinien
wird schlieBlich die Abstandszone auf kaltem Wege
ldngsgeschnitten 39. Aus den Ldngsstreifen 20 ent-

stehen dadurch gemusterte Bander 11, die an den
beiden Liangsrandern samtartige Bandkanten 42" aus
den Uberstehenden, unfixierten Figurschuf3- und/oder
GrundschuB-Fadenenden erzeugen.
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Die Erfindung richtet sich zundchst auf ein
Verfahren zur Herstellung eines textilen Bandes der
im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art.

Aus Kostengriinden werden Etikettbdnder zu-
nichst als eine Breitbahn gewebt, bestehend so-
wohl aus einem Uber die ganze Bahnbreite sich
erstreckenden Grundgewebe aus Kettfdden und
wenigstens einem GrundschuB, als auch aus einem
Uber die ganze Bahnbreite geflihrten FigurschuB
bzw. mehreren Figurschiissen unterschiedlicher Art
oder Farbe, welche die gewlinschten Bandmuster
des Etiketts in einer Schar von in Bandldngsrich-
tung verlaufenden Ldngsstreifen erzeugen. Der Fi-
gurschuB bzw. die Figurschisse sind in einer Ab-
standszone zwischen benachbarten L&ngsstreifen
im Grundgewebe abgebunden. Aus der Breitbahn
werden dann die Etikettbdnder herausgeschnitten,
indem man Trennschnitte in der Abstandszone zwi-
schen den einzelnen, das gewiinschte Bandmuster
aufweisenden Abstandszonen aus flhrt. Mit Vorteil
wurde beim bekannten Verfahren die Schmelzfé-
higkeit der Fadenwerkstoffe der Breitbahn flir diese
Trennschnitte genutzt.

Bei dem bekannten Verfahren verwendete man
ndmlich in den Abstandszonen die Breitbahn
durchsetzende beheizte Drihte, die als Schmelz-
schneider fungierten und beidrandseitig der er-
zeugten B3nder Schmelzkanten entstehen lieBen,
um ein Ausfransen der Bénder an den Schnittlinien
zu verhindern. Diese bekannten Schmelzkanten
wurden durch ineinanderflieBende Schmelzmasse
des sich wieder abkilihlenden Fadenwerkstoffs er-
reicht, waren verhdltnismaBig hart und wiesen ein
Zahnprofil auf. Das so erstellte Etikettband wurde
dann entsprechend der Musterldnge in einzelne
Bandabschnitte durchgeschnitten und diese wurden
schlieBlich abschnittweise, als Etiketten, an Klei-
dungsstlicken od. dgl. befestigt. Die dabei anfallen-
den harten und rauhen Schmelzkanten wirkten sich
unangenehm beim Tragen solcher Kleidungsstlicke
aus. Durch die Bewegung beim Tragen kam es zu
Reibungen und Beschidigungen von Kleidungs-
stlicken oder der menschlichen Haut. Dadurch war
der Tragekomfort von mit solchen Etiketten ausge-
rUsteten Kleidungsstiicken beeintrichtigt.

Bei einem bekannten Verfahren gemidB EP-A-
0 427 933 hat man die Figurschiisse in einem
schmalen Mittelstlick der zwischen zwei Langs-
streifen befindlichen Abstandszonen flottierend aus
dem Grundgewebe auf die Schauseite gefiihrt und
dadurch einen schmalen Grenzstreifen aus Figur-
schiissen erzeugt. Diese FigurschuBschicht hat
man dann durch starke Wirmeauslibung wegge-
brannt, so daB in diesem Grenzstreifen eine kahle
Schneise auf dem Grundgewebe verblieb. Inmitten
dieser kahlen Schneise wurde dann, wieder durch
Schmelzdréhte, ein Schmelzschnitt im Grundgewe-
be ausgefiihrt und dadurch die Lingsstreifen der
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Bahn voneinander getrennt. Auf diese Weise sollte
die Harte der Schmelzkanten an den gemusterten
Bindern gemindert werden. Das gezielte Wegbren-
nen der schmalen Grenzstreifen aus Figurschiissen
erfordert aber einen hohen Werkzeug-Aufwand und
eine exakte Steuerung und erzeugt Geruchsproble-
me.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
zuverldssiges, einfach auszuflihrendes Verfahren
der im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen
Art zu entwickeln, das tragefreundliche Etiketten
aus solchen gemusterten Bandern herzustellen ge-
stattet, die besonders weiche Bandkanten aufwei-
sen. Dies wird erfindungsgemdB durch die im
Kennzeichen des Patentanspruches 1 angeflihrten
MaBnahmen erreicht, denen folgende besondere
Bedeutung zukommt.

Durch die zweilagige Ausbildung der Abstands-
zone erfolgt bei der Warmebehandlung die Fixie-
rung Uber den Schmelzfaden vornehmlich in derje-
nigen Lage, in welcher der Schmelzfaden abgebun-
den ist; also nur in der vom GrundschuB bestimm-
ten ersten Lage oder der vom FigurschuB bestimm-
ten zweiten Lage. An den so entstehenden Fixierli-
nien in den Ubergangsbereichen zur Abstandszone
ist dann jeder Langsstreifen bereits vor dem
Langsschneiden fixiert und somit gegen Ausfran-
sen gesichert. Sollte auch das Ubrige Fadenmateri-
al, wie die Kettfdden, der GrundschuB8 und die
Figurschiisse aus an sich schmelzbarem Material
bestehen, so wird in jedem Fall flir den die Fixierli-
nie bestimmenden Schmelzfaden ein Material mit
deutlich niedrigerer Schmelztemperatur verwendet
und die Wirmebehandlung so abgestimmt ausge-
fuhrt, daB nur der Schmelzfaden sich auflést und
seine Schmelzmassen nur in die benachbarten Po-
ren des Gewebes eindringt und dadurch die paar-
weise voneinander entfernten Fixierlinien im Uber-
gangsbereich erzeugt. Anstelle eines einzelnen
Schmelzfadens k&nnten auch zwei oder mehr
Schmelzfdden an der Fixierlinie verwendet werden.

Weil bereits die einzelnen Ldngsstreifen in ih-
rem Randbereich durch die einer Wirmebehand-
lung unterzogenen Schmelzfdden fixiert sind, kann
das L&ngsschneiden in den Abstandszonen auf
"kaltem Wege", also mechanisch, durch kalte Klin-
gen, rotierende Messer od. dgl. ausgeflihrt werden.
Durch das Schneiden werden die einzelnen Lings-
streifen voneinander getrennt und es entstehen die
gewinschten gemusterten Binder, an deren Band-
kanten aber unfixiert gebliebene Figurschuf-
und/oder GrundschuB-Fadenenden der jeweils an-
deren Lage verbleiben. Dadurch erhalten die Band-
kanten ein samtartiges Aussehen. Die Samtkanten
Uberragen die Fixierlinien an den beiden Randbe-
reichen der gemusterten Binder und erzeugen so
einen Polster-Effekt. Derartige Samt-Kanten ma-
chen die gemusterten Binder weich und die dar-
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aus erzeugten sowie in Kleidungsstlicke eingenih-
ten Etiketten wirken sich sehr angenehm beim Tra-
gen aus. Durch die Samtkanten werden auch die
Fixierlinien weitgehend unsichtbar gemacht. Ein
nach dem erfindungsgemiBen Verfahren herge-
stelltes Etikett zeichnet sich daher auch durch ein
besonders gefilliges Aussehen aus.

Eine besonders ausgepridgte Samtkante mit
Uberraschend weichen L3ngsrdndern der gemu-
sterten Binder erhdlt man, wenn man diejenigen
Zwischen-Kettfdden entfernt, die sich in der Ab-
standszone zwischen den beiden voneinander ent-
fernt liegenden, durch die Warmebehandlung fixier-
ten Schmelzfdden bzw. Schmelzfaden-Gruppen
befinden. Dies 14Bt sich besonders einfach nach
dem kalten L3ngsschneiden der Abstandszone
ausflhren, weil dann die Zwischen-Kettfdden sich
leicht aus den frei geschnittenen, unfixierten Fa-
denenden des Grundschusses bzw. des Figur-
schusses herausziehen lassen. Um das Abziehen
dieser Zwischen-Kettfdden stdrungsfrei zu machen,
empfiehlt es sich, diese gemeinsam zu verseilen,
was am einfachsten durch ein rotierendes R&hr-
chen geschieht, durch welches diese Zwischen-
Kettfdden in einer jeden Abstandszone hindurchge-
flihrt werden.

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Ansprlichen, der Be-
schreibung und den nachfolgenden Zeichnungen.
In den Zeichnungen ist die Erfindung in mehreren
Ausflihrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1

in perspektivischer, schematischer, nicht maB-
stabsgerechter Darstellung die Aufeinanderfolge
der erfindungsgemaBen Verfahrensschritte, wo-
bei die meisten der dabei beteiligten Werkzeuge
nicht mitgezeichnet worden sind,

Fig. 2 bis 6

in starker VergroBerung schematische Quer-
schnitte durch die mit | bis VI bezeichneten
Stellen in der in Fig. 1 gezeigten Bahn,

Fig. 2a , 4a und 5a

Draufsichten auf ein Teilstiick der Bahn von Fig.
1 im Bereich der in den Fig. 2, 4 und 5 erlduter-
ten Verfahrensschritte,

Fig. 7

in einer anderen, vergrdBerten Darstellung einen
Langsschnitt durch die Bahn an den mit Ill und
IV bezeichneten Stellen von Fig. 1, wobei, sche-
matisch, auch die zugehd&rigen Werkzeuge der
Webmaschine gezeigt sind,

Fig. 8

in Seitenansicht und im L3ngsschnitt ein Teil-
stlick der Webmaschine mit den in Fig. 1 bis 7
bereits erlduterten Verfahrensschritten, aber mit
an der Schneidstelle IV gegeniliber Fig. 7 an-
dersartig ausgebildeten Schneidwerkzeugen,
Fig. 9
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in starker, nicht maBstabsgerechter VergrtBe-
rung, einen L3ngsschnitt durch die Maschine
von Fig. 8 ldngs der dort eingezeichneten
Schnittlinie IX-IX,

Fig. 10 bis 12

in einer mit der Fig. 2 Ubereinstimmenden Ver-
fahrensstufe drei webtechnisch alternativ gestal-
tete Bahnen, die zwar dann auch den in Fig. 3
und 4 des ersten Ausflihrungsbeispiels erlduter-
ten Verfahrensstufen unterzogen werden, aber
nicht der in Fig. 5 bis 5a erlduterten Verfahrens-
stufe unterliegen brauchen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren richtet sich
darauf, ein gemustertes textiles Band 11 herzustel-
len, das insbesondere als Etikettband verwendet
wird. Ein solches Efikeitband 11 besitzt auf seiner
einen Schauseite 12 ein bestimmtes Bandmuster
21, das dort in fortlaufendem Rapport erscheint.
Ein solches Etikettband 11 wird nach seiner noch
ndher zu beschreibenden erfindungsgeméBen Her-
stellung in Ublicher Weise in einzelne Abschnitte
zerschnitten, z. B. an der in Fig. 5a strichpunktiert
angedeuteten Breitschnitt-Linie 19, welche die end-
glltigen Etiketten voneinander frennt. Dieses
Schneiden erfolgt an den Ubergingen zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Bandmustern 21. Die
einzelnen Etiketten 21 werden in Ublicher Weise in
Kleidungsstiicken befestigt, z. B. durch Anndhen.

Bei der Erfindung wird ein solches Etikettband
11 aus einer Breitgewebe-Bahn 10 erzeugt, in wel-
cher das gewiinschte Bandmuster in einer Schar
von parallelen Langsstreifen 20 gemaB Fig. 2a fort-
laufend eingewebt wird. Das Weben der Bahn 10
ist der erste Verfahrensschritt der Erfindung. Dazu
verwendet man, wie aus Fig. 1 hervorgeht, eine
Vielzahl von Kettfdden 14, die in einer sowoh! der
Gewebebindung als auch dem gewlinschten Band-
muster 21 entsprechenden Weise zu einem Web-
fach gespreizt werden, durch welches dann ver-
schiedene Schiisse 15, 16, 17 in der bendtigten
Folge abwechselnd hindurchgefiihrt werden. Dazu
dient zundchst wenigstens ein in Fig. 2 erkennbarer
GrundschuB 15, der mit den Kettfdden 14 in einer
definierten Bindung, z. B. Taffet, ein Grundgewebe
18 erstellt. In der Draufsicht von Fig. 2a ist dieses
Grundgewebe an den beispielsweise mit 18 ge-
kennzeichneten Stellen sichtbar und kann bereits
Bestandteil des gewlinschten Bandmusters 21 sein.

Wesentlich zur Ausbildung des Banbmusters
21 in den einzelnen Ldngsstreifen 20 tragen aber
zusétzliche Figurschiisse 16, 17 bei, die in der
Schnittdarstellung von Fig. 2 bis 6 zwar durch
unterschiedliche Strichstédrken veranschaulicht sind,
aber natlirlich auch die gleiche Fadendicke aufwei-
sen kdnnen. Auch die Figurschiisse 16, 17 werden
in das Grundgewebe entsprechend dem gewiinsch-
ten Bandmuster 21 in einer definierten Bindung so
eingebunden. Das gewlinschte Bandmuster ent-
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steht auf der spiteren Schauseite 12 der Bahn 10.
Die Figurschiisse 16, 17 bestehen aus farblich
und/oder materialmdBig zueinander unterschiedli-
chen F3den. In Fig. 2a sind diejenigen Bindungs-
stellen 26, an denen der eine FigurschuB 16 auf
der Schauseite 12 dominiert, durch Punkt-Schraffur
hervorgehoben, wihrend die Bindungsstellen 27,
an denen vornehmlich der andere FigurschuB 17
arbeitet, in Fig. 2a schwarz wiedergegeben sind. Es
versteht sich, daB auch mehr als nur zwei Figur-
schiisse 16, 17 zur Bildung des gewiinschien
Bandmusters 21 beitragen k&nnen. Es ist in jedem
Fall wenigstens ein Figurschu3 vorgesehen, der in
der vom Muster 21 bestimmten Weise in das
Grundgewebe 18 eingebunden wird. Alle Schisse
15 bis 17 werden von nicht ndher gezeigten, be-
kannten SchuB-Eintragungsmitteln Uber die ganze
Breite der Bahn 10 in die Kettfdden 14 eingefiihrt.
Die zur Bildung des Bandmusters 21 an einer
bestimmten Stelle jewsils unerwlinschten Figur-
schiisse 16, 17 verlaufen auf die aus Fig. 2 ersicht-
liche Riickseite 13 der Bahn 10. Die Bahn-Riicksei-
te 13 zeigt somit, grob gesagt, hinsichtlich der
Sichtbarkeit der Figurschiisse 16, 17 das Spiegel-
bild der Bahn-Schauseite 12.

Wie insbesondere in Fig. 2a zu erkennen ist,
liegen zwischen zwei benachbarten L3ngsstreifen
20 jeweils schmale, ebenfalls l1dngsverlaufende Ab-
standszonen 22, an denen die Bahn 10 in besonde-
rer, aus Fig. 2 ersichilicher Weise gestaltet ist. In
den Abstandszonen 22 verlaufen die Figurschisse
16, 17 ausschlieBlich auf der Riickseite des Grund-
gewebes 17. In diesem ersten Ausflihrungsbeispiel
von Fig. 2 bis 6 binden die Figurschiisse 16, 17, im
Gegensatz zu dem in Fig. 11 und 12 gezeigten,
noch néher zu beschreibenden dritten und vierten
Ausflhrungsbeispiel nicht mit den Kettfdden 14, so
daB, wie Fig. 2 zeigt, im ersten Ausflhrungsbei-
spiel eine Lage 32 aus flottierenden Figurschiissen
16, 17 entsteht. AuBer dieser FigurschuB-Lage 32
besitzt aber die Abstandszone eine davon vdllig
getrennte, in Fig. 2 mit 31 bezeichnete weitere
Lage, die durch eine Bindung zwischen dem
GrundschuB 15 und den Kettfdden 14" erzeugt
wird. Die Besonderheit der Abstandszone 22 be-
steht also darin, daB sie jeweils aus zwei Uberein-
anderliegenden, unverbundenen Lagen 31, 32 ge-
bildet ist.

Beim Weben der Bahn 10 werden aber, wie
insbesondere Fig. 2 zeigt, mindestens ein zusitzli-
cher Schmelzfaden 30 jeweils im Ubergangsbe-
reich 23 zwischen einem L#ngsstreifen 20 und
einer Abstandszone 22 abgebunden. Anstelle eines
einzelnen Schmelzfadens 30 k&nnten auch zwei
oder mehrere, eine ganze Gruppe bildende
Schmelzfdden 30 jeweils eingewebt werden. Wie in
Fig. 1 veranschaulicht ist, verlaufen und binden die
Schmelzfdden 30 kettfadenartig. Es genligt, die
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Schmelzfdden 30 nur stellenweise mit dem Grund-
schuB 15 oder dem FigurschuB 16, 17 abzubinden.
Man wird daher die Schmelzfdden 30 in der Ab-
standszone 22 in einem gr6Beren Bindungsrapport
mit dem GrundschuB 15 bzw. dem Figurschu8 16,
17 abbinden, denn die Schmelzfdden 30 brauchen
nur vorlibergehend an der gewiinschten Stelle im
Ubergangsbereich 23 plaziert zu werden.

Im ersten Ausflhrungsbeispiel von Fig. 2 bis 6
ist jeweils ein solcher Schmelzfaden 30 an jenen
beiden Kanten 24 zwischen zwei benachbarten
Langsstreifen 20 angeordnet, von denen die dazwi-
schenliegende Abstandszone 22 mit ihren beiden
Lagen 31, 32 ausgeht. In der Querschnittsansicht
von Fig. 2 bis 6 einerseits wie auch in den Quer-
schnitten der drei weiteren Ausflihrungsbeispiele
von Fig. 10 bis 12 ist der Schmelzfaden 30 durch
Schraffur gegeniiber den anderen Kettfdden 14
hervorgehoben. Wie Fig. 2 veranschaulicht, werden
die Schmelzfdden 30 durch eine punktuelle Abbin-
dung mit dem GrundschuB 15 in den Ubergangsbe-
reichen 23 in einer definierten Entfernung 25 von-
einander gehalten. Sie sind, wenn auch in dem
erwdhnten gr6Beren Bindungsrapport, vom Grund-
schuB 15 zusammen mit einem Kettfaden 14 um-
schlungen. Wiahrend die Kettfdden 14 z. B. nach
einer sogenannten Taffet-Bindung arbeiten, genligt
es, fur die Schmelzfaden 30 eine als sogenannte
Kett-Rips bezeichnete Bindung zu verwenden, z. B.
mit zwei Hoch- und zwei Tief-G3ngen.

Zwar kann sdmtliches Fadenmaterial 14 bis 17
der Bahn an sich schmelzfahig sein, doch wird fiir
den Schmelzfaden 30 ein Material verwendet, das
in jedem Fall eine demgegenliber deutlich geringe-
re, definierte Schmelztemperatur aufweist. Dies ist
flir den néchsten, in Fig. 1 mit Il veranschaulichten
Verfahrensschritt bedeutsam. Die fertig gewebte
Bahn 10 wird z. B. durch ein in Fig. 8 erkennbares
Abzugswerk mittels der Walzen 28, 29 im Sinne
des Pfeils 33 weiterbewegt. Wie Fig. 7 veranschau-
licht, wird die Bahn 10 an dieser Stelle Il einer
Warmebehandlung unterzogen, die in diesem Fall
durch Kontaktwdrme von einem Heizwerkzeug 34
bis 36 ausgeht. Dazu dient ein quer unter der Bahn
10 verlaufender Heiztisch 34, der mit Heizdrdhten
versehen und auch in Fig. 1 gezeigt ist. Die Bahn
10 gleitet mit ihrer einen Seite 13 Uber den Heiz-
tisch 34, widhrend auf der gegeniberliegenden
Bahnseite 12 ein ebenfalls beheiztes, nur in Fig. 7
gezeigtes Druckglied 35 angeordnet ist. Dieses
Druckglied 35 wird Uber eine Federbelastung 36 od
dgl. im Sinne des Pfeils 37 fortlaufend gegen die
Bahn 10 gedriickt und sorgt so flr einen guten
WarmefluB zwischen den beidseitigen Heizdrdhten
des Werkzeugs 34, 35 und der Bahn 10. Das
Druckglied 35 ist aber nicht, wie der Heiztisch 34,
durchlaufend ausgebildet, sondern besteht aus kur-
zen Stlicken, die nur im Bereich der einzelnen
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Abstandszonen 22 der Bahn 10 angeordnet ist,
ndmlich insbesondere dort, wo die Schmelzfdden
30 in den erwihnten Ubergangsbereichen 23 lie-
gen. Die Temperatur des Heizwerkzeugs 34 bis 36
ist so gewahlt, daB unter Berlicksichtigung der Ver-
weilzeit der Bahn 10 an dieser erwdrmten Arbeits-
stelle Il die Schmelzfdden 30 sich auflésen und
nur im Ubergangsbereich 23 in die Poren des
Gewebes eindringen. Dies ist in der Querschnittan-
sicht von Fig. 3 durch Punktungen 30' des
Schmelzmaterials veranschaulicht. Die Schmelz-
temperatur ist jedenfalls so gewihlt, daB die Ubri-
gen Faden 14, 14' bis 17 selbst dann sich nicht
dabei aufldsen, wenn sie aus an sich schmelzf3hi-
gem Fadenmaterial bestehen.

Im Verlauf des weiteren Abzugs 33 der Bahn
10 beim Weben verldBt schlieBlich der wirmebe-
handelte Bereich die Erwdrmungsstelle lll; das
Schmelzmaterial 30" kiihit ab, hdrtet aus und fixiert
die Bahn 10 an den beiden in Fig. 3 erkennbaren
Fixierlinien 40. Die Fixierlinien 40 liegen in einer
definierten Entfernung 25 zueinander. Zwischen
den beiden Fixierlinien 40 einer jeden Abstandszo-
ne 22 bleibt eine Liicke 41 zurlick, die von jegli-
cher Fixierung frei ist, was insbesondere fir die
Kettfadden 14' gilt. Im Bereich dieser Licke 41
bleiben, wie aus Fig. 3 zu erkennen ist, die beiden
Lagen 31, 32 der Abstandszone 22 weiterhin von-
einander getrennt.

Bei der weiteren Abzugsbewegung der Bahn
10 beim Weben gelangt schliellich die gemiB Fig.
3 behandelte Bahn an eine Schnittstelle IV, die rein
mechanisch, ohne jede Schmelzwirme-Entwick-
lung wirksam ist. Wie das in Fig. 7 gezeigte Teil-
stlick der Webmaschine veranschaulicht und in
Fig. 4 angedeutet ist, dient dazu, in diesem Fall
eine stationdre Klinge 38, die jeweils exakt in der
Mitte der vorbeschriebenen Liicke 41 einer jeden
Abstandszone 22 angeordnet ist. Im Verlauf der
weiteren Abzugsbewegung 33 des Gewebes wer-
den also sowohl der GrundschuB 15 als auch die
Figurschiisse 16, 17 in den beiden Lagen 31, 32
der Abstandszone 22 durchgeschnitten. Die Klinge
38 ist so positioniert, daB8 die benachbarten Kettfa-
den 14', wie Fig. 4 zeigt, nicht mehr betroffen sind.
Letzteres wird durch die im nidchsten Verfahrens-
schritt V vollzogenen und noch n3her zu beschrei-
benden MaBnahmen wesentlich geférdert. Beidsei-
tig der Klinge 38 fallen dadurch die mit 15', 16", 17’
bezeichneten Fadenenden der Grund- und Figur-
schiisse an. Nach diesem Ldngsschneiden ist die
Bahn 10 bereits in die einzelnen Etikettbdnder 11
gegliedert. Diese Verhdltnisse ergeben sich auch
aus der Draufsicht der Bahn 10 in Fig. 4a; man
sieht, wie sich die Bahn in ihre einzelnen gemu-
sterten Bander 11 aufspaltet. Die erzeugten Fixierli-
nien 40 sind durch Punkte in Fig. 4a veranschau-
licht. An den durch die Fixierlinie 40 verfestigten
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Langskanten 24 dieser Binder 11 stehen unfixierte
FigurschuBenden 16', 17' in der unteren Lage 32
und GrundschuB-Fadenenden 15' in der oberen
Lage hervor.

Im ersten Ausfiihrungsbeispiel gemiB Fig. 1
schlieBt sich nun ein weiterer Verfahrensschritt V
an, dessen Ergebnis in Fig. 5 im vergroBerten
Querschnitt und in Fig. 5a in Draufsicht anhand
eines einzelnen Bandes 11 nZher gezeigt sind.
GemaB Fig. 1 und 5 sind zwar die Bander 11 durch
den L3ngsschnitt 39 voneinander getrennt, liegen
aber in der Webmaschine noch nebeneinander. Die
zwischen den beiden Fixierlinien 40 befindlichen
Kettfdden 14, die nachfolgend kurz "Zwischen-
Kettfdden" bezeichnet werden, we4rden beim Ver-
fahrensschritt V entfernt. Dies ist besonders leicht
mdglich, weil durch den L3ngsschnitt 39 der
Grund- und FigurschuB die Zwischen-Kettfaden 14’
aufgrund der bereits erwdhnten Fadenenden 15'
bis 17" frei liegen und daher an diesen Stellen
bequem herausgezogen werden k&nnen. Die bei-
den aus Fig. 5 ersichtlichen Bandrdnder 42 der
beiden benachbarten Etikettbdnder 11 haben zu-
ndchst noch eine Gewebeform, doch wird dieses
Randgewebe 42 durch  Herausziechen der
Zwischen-Kettfadden 14" aufgelOst. Dies kann aber
nur bis zum Bereich der Fixierlinien 40 erfolgen,
wo eine feste Verankerung des dahinter liegenden
Gewebes vom Etikettband 11 vorliegt. Jenseits der
Bandkante 24 ist das Gewebe durch die Fixierlinien
40 fest eingefaBi.

Die Zwischen-Kettfdden 40" zweier benachbar-
ter Bandkanten 42 werden, wie Fig. 1 zeigt, ge-
meinsam erfaBt, an den frei geschnittenen Faden-
enden 15' bis 17', gemiB Fig. 5a, herausgeflhrt
und gemeinsam abgezogen. Es empfiehlt sich da-
bei, diese Zwischen-Kettfdden 14' durch ein rotie-
rendes Rohr 43 hindurchzufiihren, wo sie durch
Reibkontakt mitgenommen und zu einem einheitli-
chen Fadenstrang 44 nach Art eines Seiles zusam-
mengedreht werden. Diese gemeinsame Flhrung
der Zwischen-Kettfdden 14" hat den Vorteil, daB
beim Bruch eines einzelnen Ketifadens 14' die
Ubrigen Kettfdden durch Reibkontakt den gebro-
chenen Kettfaden 14’ automatisch mitnehmen und
zum Strang 44 verseilen. Im Bandrand bleiben le-
diglich die erwidhnten SchuBfadenenden 15', 16",
17" zurlick, die eine vollig ungewebte, besonders
ausgeprigte Samtkante 42" gemaB Fig. 5a an bei-
den Langsseiten des Bandes 11 erzeugen. Die
Fixierlinien 40 sind demgegeniber zurlickgesetzt
und durch die zurlick bleibenden Samtkanten 40
nach auBen vollkommen abgepolstert. Der Quer-
schnitt des fertigen Efikettbands 11 ist in Fig. 6
gezeigt. Ein aus diesem erfindungsgeméBen Band
11 gefertigtes Etikett zeichnet sich durch vorzigli-
che Trageigenschaften aus. Die Samtkanten 42’
sind weich und bilden, im Querschnitt von Fig. 6
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gesehen, einen "Pinsel".

Wie bereits erwdhnt wurde, ist in Fig. 8 das
wesentliche Stlick der Webmaschine gezeigt, zu-
sammen mit den bereits im Zusammenhang mit
Fig. 1 gezeigten und beschriebenen Stellen Il bis
V, weshalb insoweit die bisherige Beschreibung
gilt. Es genlgt, lediglich auf die Unterschiede ein-
zugehen. An der Webstelle Il ist auch das zum
Anschlagen der Schutzfdden dienende Webblatt 45
gezeigt.

Die Bahn umlduft eine Breithalterstange 46, die
zur Thermofixierung des Gewebes in der Regel
etwas beheizt ist. Die Schneidstelle IV ist in beson-
derer Weise ausgebildet, wie am besten aus dem
Querschnitt von Fig. 9 zu erkennen ist. Zum L3ngs-
schnitt dient eine rotationsfahige Messerscheibe
47, die an den definierten Stellen der vorbeschrie-
benen Abstandszonen 22 eine ldngsgeschlitzte
Platte 48 durchgreift und flir den beschriebenen
Langsschnitt 39 der Bahn sorgt. Auf der gegen-
Uberliegenden Seite der Bahn befindet sich eine
mit Umfangsnuten 51 versehene Andruckwalze 50,
die ebenso wie die Messerscheibe 47 im Zuge des
Webfortschritts in Ubereinstimmung mit dem Ab-
zug 33 rotiert und dadurch die Bahn in die einzel-
nen Binder 11 teilt. Die Messerscheibe 47 braucht
auf ihrer Welle 49 nicht besonders fixiert zu sein,
weil ihre exakte Position durch den Eingriff in die
Umfangsnut 51 der Andruckwalze 50 exakt gesi-
chert ist. Insbesondere wenn beidseitig der Mes-
serscheibe 47 die beschriebenen Zwischen-Kettfi-
den 14' in der geschilderten Weise abgezogen
werden, wird ein unerwiinschies Wegschneiden der
Kettfdden 14’ vermieden. Wie bereits erwdhnt wur-
de, wird der Abzug 33 der gewebten Bahn 10 bzw.
der voneinander vereinzelten Binder 11 durch das
Abzugswerk 28, 29 besorgt.

Alternativ zu der beschriebenen Entfernung der
Zwischen-Kettfdden 14" k&nnten diese auch schon
beim Weben, also z. B. bereits vor dem Webblatt
45 von Fig. 8 entfernt werden. Besonders bewahrt
hat sich aber das nachtridgliche Entfernen der
Zwischen-Kettfiden 14" nach dem Fixieren der
Schmelzfdden 30.

In Fig. 10 ist ein gegeniliber Fig. 2 abgewandel-
ter Fadenaufbau der Bahn im Bereich einer Ab-
standszone 22 gezeigt. Es gilt im wesentlichen die
bisherige Beschreibung. Es genlgt, lediglich auf
die Unterschiede einzugehen. In diesem Fall sind
die Schmelzfdden 30 bzw. entsprechende
Schmelzfaden-Gruppen weiter in die Abstandszone
22 hinein versetzt und schlieen, im Vergleich mit
dem ersten Ausflhrungsbeispiel von Fig. 2, eine
geringere Anzahl von Zwischen-Kettfiden 14’ ein.
Die vorbeschriebene Entfernung 25 zwischen den
zur Fixierung des Gewebes dienenden Schmelzfi-
den 30 ist kleiner ausgebildet. Auch hier arbeiten
sdmtliche Kettfdden 14 bzw. 14" in der ersten Lage
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31, die vom GrundschuB 15 gewebt wird, wihrend
die zweite Lage 32 auch hier nur aus flottierenden
Figurschiissen 16, 17 besteht. Bei der nicht ndher
gezeigten Wiarmebehandlung kommt es zu einer
Fixierung vornehmlich im Bereich der oberen Lage
31. Die nach dem Lidngsschneiden entstehenden
Fadenenden der Figurschiisse 16, 17 in der unter-
en Lage 32 der jeweiligen Abstandszone 22 sorgen
in voller Ldnge fir die Entstehung einer weichen
Samtkante, wihrend dies im Bereich der oberen
Lage 31 nur durch die kirzere Fadenenden im
Bereich der besonders leicht zu entfernenden
Zwischen-Kettfaden 14" geschieht.

Im dritten Ausflihrungsbeispiel von Fig. 11 neh-
men zwar die Schmelzfdden 30 eine dhnliche Posi-
tion wie Fig. 10 ein, doch binden nur einige Kettf4-
den 14 bzw. 14" mit der oberen Lage 31 ab,
wihrend andere Kettfiden 14 zusammen mit den
Figurschiissen 17, 16 zu einer Bindung auch in der
unteren Lage 32 beitragen. Sowohl! in diesem als
auch in den Ubrigen Ausfiihrungsbeispielen ist es
nicht erforderlich, die verbleibenden Zwischen-Keti-
fdden 14" bewuBt abzuziehen. Entweder fallen die-
se von selbst heraus oder, wenn sie ausreichend
fest eingebunden bleiben, tragen sie ebenfalls zur
Weichheit der entstehenden Bandkanten bei. Auch
beim dritten Ausflhrungsbeispiel von Fig. 11 sor-
gen in jedem Fall die frei geschnittenen Enden der
unteren Lage 32 flir die Abpolsterung der Bandkan-
ten, weil dort keine Fixierstellen vorliegen.

Bei dem in Fig. 12 gezeigten vierten Ausflih-
rungsbeispiel der Erfindung liegen gegeniber Fig.
2 gegensitzliche Verhltnisse vor. In diesem Fall
besteht die obere, vom Grundschu8 15 gebildete
Lage 31 aus flottierenden Abschnitten des Grund-
schusses, ohne jegliche Kettfdden, die in diesem
Fall ausschlieBlich in der unteren Lage 32 mit den
dortigen Figurschissen 16, 17 abgebunden sind.
Dort befinden sich auch die Schmelzfdden 30, die
den beiden Ubergangsbereichen 23 zugeordnet
sind, an welchen die spitere Fixierung entsteht.
Nach dem Ldngsschnitt Uberdecken die Fadenen-
den des Grundschusses 15 die hier in der unteren
Lage 32 entstehenden Fixierlinien und sorgen be-
reits flr eine ausreichende weiche Ausbildung der
Bandkanten.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist nicht nur
bei "Etikettbdndern 11", sondern auch bei Gummi-
bdndern, Gardinenbdndern mit Schlitzen und/oder
Taschen, bei Taschentlichern, bei Brokatdecken
oder bei Handtlichern anwendbar. Dabei k&nnen
auch zwischen benachbarten Bandmustern 21 quer
zur Bahn 10 verlaufende Abstandszonen verwendet
werden, die mit schuBartig eingearbeiteten
Schmelzfdden 30 versehen sind.
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Bezugszeichenliste:

10 Breitgewebe-Bahn

11 gemustertes Band, Etikettband
12 Schauseite von 10

13 Riickseite von 10

14 Kettfaden

14' Zwischen-Kettfaden

15 GrundschuB

15' Fadenende von 15
16 FigurschuB
16' Fadenende von 16
17 FigurschuB
17’ Fadenende von 17

18 Grundgewebe

19 Breitschnitt-Linie (Fig. 5a)

20 Langsstreifen in 10

21 Bandmuster, Etikett

22 Abstandszone in 10

23 Ubergangsbereich zwischen 20, 22
24 Kante, Bandkante

25 Entfernung von 30 bzw. 30’

26 Bindungsstelle von 16 bei 12 (Fig. 2a)
27 Bindungsstelle von 17 bei 12 (Fig. 2a)
28 Abzugswalze (Fig. 8)

29 Abzugswalze (Fig. 8)

30 Schmelzfaden

30’ verfestigtes Schmelzmaterial von 30
31 erste, obere Lage von 22

32 zweite, untere Lage von 22

33 Abzugsbewegungs-Pfeil

34 Heizwerkzeug, Heiztisch

35 Heizwerkzeug, Druckglied

36 Druckfeder beim Heizwerkzeug

37 Druck-Pfeil von 35

38 mechanische Klinge

39 Langsschnitt in 22
40 Fixierlinie bei 30’

M Liicke zwischen 40
42 gewebter Bandrand von 11
42' samtartige Kante, Samtkante

43 Rohr fiir 44

44 Fadenstrang aus 14’

45 Webblatt (Fig. 8)

46 Breithalterstange

47 drehbare Messerscheibe
48 Platte

49 Welle von 47

50 Andruckwalze zu 47

51 Umfangsnut in 50

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines gemusterten
textilen Bandes (11), insbesondere eines Eti-
kettbandes, aus einer Breitgewebe-Bahn (10),

wobei zundchst die Bahn (10) gewebt wird,
umfassend ein Grundgewebe (18) aus Kettfa-
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12

den (14) und wenigstens einem GrundschuB
(15)

mit dem in mehreren parallelen Lingsstreifen
(20) auf der spiteren Schauseite (12) des
Grundgewebes (18) angeordneten, gewiinsch-
ten Bandmuster (21) aus mindestens einem
weiteren FigurschuB (16, 17)

und mit jeweils einer schmalen Abstandszone
(22) zwischen zwei benachbarten Lingsstreifen
(20),

dann die Bahn (10) in den Abstandszonen (22)
ldngsgeschnitten (39) wird und dadurch die
Langsstreifen (20) in eine Schar von gemuster-
ten Béndern (11) vereinzelt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB jeweils im Ubergangsbereich (23) zwi-
schen einem Ldngsstreifen (20) und einer Ab-
standszone (22) mindestens ein zusitzlicher
Schmelzfaden (30) bzw. eine Schmelzfaden-
Gruppe kettfadenartig mit dem GrundschuB
(15) und/oder Figurschu3 (16, 17) abgebunden
wird, wobei der Schmelzfaden (30) gegenliber
dem Ubrigen, ggf. auch schmelzfdhigem Fa-
denmaterial der Bahn (10) eine geringere
Schmelztemperatur besitzt,

daB der FigurschuB (16, 17) in den Abstands-
zonen stets auf der spiteren Rickseite (13)
des Grundgewebes (18) verlduft, dort eine vom
Grundgewebe (10) getrennte Lage (32) bildet
und dadurch langsverlaufende, doppellagige
(31, 32) Abstandszonen (22) erzeugt, mit einer
vom GrundschuB (15) gebildeten ersten Lage
(31) und einer vom FigurschuB3 (16, 17) gebil-
deten zweiten Lage (32),

daB die Abstandszonen (22) vor dem Langs-
schneiden (39) wenigstens im Ubergangsbe-
reich (23) bis Uber die Schmelztemperatur der
Schmelzfdden (30) erwidrmt werden und da-
durch das Schmelzmaterial (30") die Bahn in
zwei voneinander entfernten (25) Linien fixiert
(Fixierlinien 40),

und daB danach die Abstandszonen (22) in der
Liicke (41) zwischen den beiden Fixierlinien
(40), ohne Schmelzwirme-Einwirkung, mecha-
nisch ldngsgeschnitten (39) werden und da-
durch an den beiden Langsrdndern der gemu-
sterten B#nder (11) samtartige Bandkanten
(42" aus Uberstehenden, unfixierten
FigurschuB- und/oder GrundschuB-Fadenenden
(15", 16', 17") erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzfiden (30) in der
vom Grundschu8 (15) und wenigstens einigen
Kettfaden (14) gebildeten ersten Gewebelage
(41) der Abstandszone (22) abgebunden wer-
den, (Fig. 2, 10).
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die vom FigurschuB (16,
17) gebildete zweite Lage (32) der Abstandszo-
ne (22) weder mit den Kettfiden (14) noch mit
den Schmelzfdden (30) abgebunden wird und,
bereits vor dem mechanischen Langsschnei-
den (39), aus frei flottierenden FigurschuB-Fa-
denabschnitten besteht, (Fig. 2, 10).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schmelzfaden (30) nur in der
vom FigurschuB (16, 17) und wenigstens eini-
gen Kettfdden (14) gebildeten zweiten Gewe-
belage (32) der Abstandszone (22) abgebun-
den werden, (Fig. 12).

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die vom Grundschuf3 (15) gebil-
dete erste Lage (31) der Abstandszone (22)
weder mit den Kettfdden (14) noch mit den
Schmelzfdden (30) abgebunden wird und, be-
reits vor dem L3ngsschneiden (39), aus frei
flottierenden GrundschuB-Fadenabschnitten
besteht, (Fig. 12).

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die Schmelzfdden (30) in der ersten (31) oder
zweiten (32) Gewebelage der Abstandszone
(22) in einem gr&Beren Bindungsrapport als
die Kettfdden (14, 14') mit dem GrundschuB
(15) oder mit dem FigurschuB (16, 17) abge-
bunden werden, (Fig. 2, 10, 11, 12).

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
in der Abstandszone (22) einige Kettfiden (14,
14') nur mit dem GrundschuB (15) und andere
Kettfaden (14, 14') nur mit dem FigurschuB
(16, 17) abgebunden werden und dadurch ein
Schlauchgewebe aus den unverbunden Uber-
einanderliegenden ersten und zweiten Gewe-
belagen (31, 32) gebildet wird, (Fig. 11).

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die beiden voneinander entfernt liegenden
Schmelzfdden (30) bzw. Schmelzfaden-Grup-
pen in denjenigen Kanten (24) der Langsstrei-
fen (20) abgebunden werden, von denen die
dazwischen liegende Abstandszone (22) mit
ihrer ersten und zweiten Lage (31, 32) ausgeht,

(Fig. 2).

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die beiden voneinander entfernt liegenden
Schmelzfdden (30) bzw. Schmelzfaden-Grup-
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

14

pen in die erste (31) oder in die zweite (32)
Gewebelage der Abstandszone (22) abgebun-
den werden, (Fig. 8, 9, 10).

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die beim Weben der Bahn (10) in der Ab-
standszone (22) zwischen den beiden vonein-
ander entfernt liegenden Schmelzfdden (30)
bzw. Schmelzfaden-Gruppen liegenden
Zwischen-Kettfiden (14') entfernt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die unfixierten Zwischen-Kettfi-
den (14) erst nach dem Fixieren (40) der
Schmelzfdden sowie nach dem Langsschnei-
den (39) der Abstandszone (22) aus den frei
geschnittenen, unfixierten FigurschuB-
und/oder GrundschuB-Fadenenden (15", 16,
17') herausgezogen werden, die Uber die Fi-
xierlinien (40) vorstehen und jeweils ausge-
pragte Samtkanten (42') an den beiden L3ngs-
rdndern der gemusterten Binder (11) erzeu-
gen.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die unfixierten Zwischen-
Kettfaden (14') der Abstandszone (22) gemein-
sam, im Zuge des Webfortschritts und in Uber-
einstimmung mit dem Abzug (33) der vonein-
ander vereinzelten gemusterten Binder (11),
aus den frei geschnittenen FigurschuB-
und/oder GrundschuB-Fadenenden (15", 16,
17') abgezogen werden, (Fig. 1, 5a).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die gemeinsam abgezogenen
Zwischen-Kettfiden (14') einer Abstandszone
(22) miteinander zu einem Faden-Strang (44)
verseilt werden, (Fig. 1, 5a).

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die unfixierten Zwischen-
Kettfdden (14') der Abstandszone (22) durch
ein rotierendes Rohr (43) hindurchgefiihrt und
Uber den Reibkontakt mit dem Rohr (43) mit-
einander verdreht werden, (Fig. 1, 8).

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faden-Strang (44)
aus miteinander verdrehten Zwischen-Kettf3-
den (14') einer Abstandszone (22) bzw. mehre-
rer, vorzugsweise sdmtlicher Abstandszonen,
aufgewickelt wird.
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