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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Zuflihren eines Gummibandes od. dgl. in den Nah-
bereich einer Nahmaschine, mit einem schrittmotorge-
triebenen Forderer fiir den Bandvorschub, einem
Schneidwerkzeug fir das Ablangen des Bandes und ei-
nem Bandauslauf fir die Bandiibergabe an die Nahma-
schine, wobei ein Forderband, das ein mit einer relativ-
verstellbaren Gegenhalterung zusammenwirkendes
Fordertrum aufweist, den Bandauslauf bildet.

[0002] Beim Anndhen eines Gummibandes oder ei-
nes anderen elastischen Materials auf ein Werkstuck,
beispielsweise als Bund einer Unterhose, wird das Band
unter einer bestimmten Vorspannung zugeflihrt, wobei
die Nahqualitat neben der Ausrichtung des Bandes auf
das Werkstiick vor allem auch von der GleichmaRigkeit
der auf das Band einwirkenden Zugspannung abhangt.
Bekannte Vorrichtungen weisen dazu, wie aus der DE-C
34 10 181 hervorgeht, einen Vorschubférderer aus ei-
nem gegenuber dem Nahmaschinenvorschub langsa-
mer laufenden Forderrollenpaar auf, so dal durch die
unterschiedlichen Fordergeschwindigkeiten zwischen
Nahmaschinenvorschub und Vorschubférderer das zu-
gefilhrte Band einer bestimmten Zugbelastung unter-
worfen wird. Dem Férderrollenpaar ist eine Schneidvor-
richtung zum Ablangen des Bandes nachgeordnet und,
um ein plétzliches Entspannen des Bandes nach dem
Durchtrennen zu verhindern, gibt es eine einstellbare
Bandbremse aus zwei das Band zwischen sich klem-
menden Druckplatten. Auf Grund der dem Férderrollen-
paar nachgeordneten Schneidvorrichtung muf® das
Band unter Zugspannung geschnitten werden, was
zwangsweise einen schragen Schnittverlauf mit sich
bringt, und auBerdem wird durch den Schnitt die Band-
belastung plotzlich unterbrochen, so dall das freiwer-
dende Bandende unkontrolliert vorschnellt und die
Bandfiihrung im Bremsenbereich und damit bei der
Bandlibergabe beeintrachtigt. AuRerdem kann die
Bandbremse nur annahernd die Vorspannung des ge-
schnittenen Endabschnittes beim Aufndhen des Ban-
des aufrecht erhalten, womit UnregelmaRigkeiten bei
der Bandzufuhr in Kauf zu nehmen sind. Die entstehen-
den unterschiedlichen Spannungsverhéltnisse bringen
nicht nur ungleichméafige Raffungen und Schlingenbil-
dungen mit sich, sondern sie verhindern auch eine ex-
akte Vorbestimmung der Nahlange des Bandes, ein ge-
naues Ausrichten des Bandes und ein einwandfreies
Uberlappen oder StoRen der Bandenden beim Aufna-
hen auf schlauchférmigen Werkstiicken.

[0003] Gemal der GB 2260 144 A wurde auch schon
eine Zufuhrvorrichtung vorgeschlagen, die als Band-
auslauf einen eigenen, dem Vorschubférderer nachge-
ordneten Auslaufférderer aus umlaufendem Foérder-
band und Gegenhalter aufweist und das Schneidwerk-
zeug zwischen Vorschub- und Auslaufférderer besitzt.
Durch die Notwendigkeit zweier Férderer kommt es hier
zu einem betrachtlichen Bauaufwand, wobei der Aus-
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laufférderer nur zu Beginn und am Ende des Aufnéhvor-
ganges eingesetzt wird, wahrend des eigentlichen Nah-
vorganges aber aulRer Betrieb bleibt und es dann keine
kontrollierte Bandiibergabe gibt. AuRerdem ist wegen
des mit dem Fordertrum ungleich langen Gegenhalters
grundsatzlich im heiklen Nahbereich der Nahstelle eine
klemmende Bandflihrung nicht méglich und das Band
muf} wiederum im gespannten Zustand geschnitten
werden.

[0004] Anhnliches gilt fiir die aus der DE 3 702 747 A
bekannte Zuflhrvorrichtung, die ebenfalls als Bandaus-
lauf einen Bandférderer mit einer zugeordneten Fiih-
rungsrutsche, einen eigenen Vorschubférderer und eine
Schneideinrichtung zwischen Bandauslauf und Vor-
schubférderer aufweist. Neben dem Bauaufwand
kommt es auch hier zu einer Bandibergabe an die Nah-
nadel ohne klemmende Flihrung Utber einen bogenfér-
migen Auslauf der Fiihrungsrutsche und das Band wird
wiederum im gespannten Zustand abgeléngt. Der Erfin-
dung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Mangel
zu beseitigen und eine Vorrichtung der eingangs ge-
schilderten Art zu schaffen, die ein sauberes, exaktes
Abléangen des Bandes erlaubt und fiir gleichbleibende
Spannungs- und Dehnungsverhaltnisse bei der Band-
zuflihrung sorgt.

[0005] Die Erfindung ldst diese Aufgabe dadurch, da
der Foérderer fir den Bandvorschub und der Bandférde-
rer fir die Bandiibergabe aus einem gemeinsamen For-
derer bestehen, der dem Schneidwerkzeug nachgeord-
net ist und ein umlaufendes, bis unmittelbar zum Nah-
bereich vorragendes Férderband umfal}t, das mit einer
vorderen Umlenkrolle, bis zu der sich das Fordertrum
und die zugehdrende Gegenhalterung erstrecken, den
Bandauslauf bestimmt. Fiir den Vorschub und die Uber-
gabe des Bandes ist nur ein einziger Forderer vorgese-
hen, dessen Férderband zusammen mit der Gegenhal-
terung eine das Band flachig bis unmittelbar zum Nah-
bereich fihrende Forderstrecke ergibt, was ein optima-
les Ausrichten des Bandes gewahrleistet und durch die
Bandhalterung bis unmittelbar vor dem Aufndhen auch
das abgelangte Bandende unter gleichen Bedingungen
dem Nahbereich zufiihrt wie durchgehende Bandab-
schnitte. Das Aufnahen des Bandes erfolgt daher von
Anfang bis Ende unter gleichbleibenden Spannungs-
verhaltnissen und mit genau vorherbestimmbaren, ein-
wandfreien Nahergebnissen, wobei sich das Forder-
band in Abhangigkeit vom Nahmaschinenvorschub ein-
wandfrei steuern und damit auch das MaR der auf das
Band einwirkenden Zugbelastung beeinflussen laRt.
Das vor dem gemeinsamen Fd&rderer angeordnete
Schneidwerkzeug kann das Band im ungespannten Zu-
stand durchtrennen, wodurch ein exakter, geradliniger
Schnittverlauf garantiert ist, der die Voraussetzung lie-
fert, das Band bei schlauchférmigen Werkstiicken sau-
ber Uberlappend oder stumpfstoend zu vernahen.
[0006] Dadas Gummiband entlang der Férderstrecke
moglichst exakt gefiihrt und geférdert werden mugB,
wirkt das Férdertrum des Forderbandes mit einer Ge-
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genhalterung zusammen, die einen ungewollten Band-
schlupf oder ein seitliches Verrutschen verhindern soll.
Als Gegenhalterung eignet sich dazu ein gegen Feder-
kraft schiebeverstellbarer Schlitten, der an seiner dem
Fordertrum zugewandten Seite Bandfiihrungseinrich-
tungen aufweist, so daf’ durch die federnd nachgiebige
Belastung des Schlitten auftretende UnregelmaRigkei-
ten des )Bandes ohne Haftverlust ausgeglichen werden
kénnen und fiir eine geeignete Bandfiihrung gesorgt
wird. Die Bandfiihrungseinrichtungen selbst sind auf die
jeweiligen Verhaltnisse abzustimmen, wobei als Fih-
rungseinrichtungen einfache Gleitbahnen, Fihrungsrol-
len, umlaufende Gegenhalterbander u. dgl. vorgesehen
sein kénnen, die zusammen mit dem angetriebenen
Forderband fur einen einwandfreien Bandvorschub sor-
gen. Zum Offnen der Férderstrecke fiir ein Einlegen ei-
nes neuen Gummibandes od. dgl. &Rt sich der Schlitten
entsprechend weit zurlickstellen und vom Férderband
abheben.

[0007] Vorteilhafterweise gehoért dem Forderer ein
Zubringer mit einem Gummibandhalter zu, der aus einer
in Vorschubrichtung vor dem Schneidwerkzeug liegen-
den Ausgangstellung in eine in den Forderbereich des
Forderers eingreifende Zubringerstellung vorbewegbar
gelagert ist, wobei der Gummibandhalter aus zwei das
Gummiband zwischen sich aufnehmenden, an einem
Schwenkarm angeordneten Fiihrungszungen bestehen
kann. Durch diesen Zubringer ist nach dem Ablangen
eines Gummibandstiickes ein automatisches Einlegen
des neuen Bandanfanges mdglich, da der Gummi)
bandhalter das verbleibende Band nach dem Schnei-
den festhalt und bedarfsweise durch ein Vorbewegen in
den Fodrderbereich des Foérderers das geschnittene
Bandende als neuen Anfang dem Forderer libergibt, so
daf der Férderer dann den weiteren Bandabzug und die
Bandzufiihrung Gibernehmen kann. Ein konstruktiv auf-
wandsarmer Gummibandhalter entsteht dabei, wenn
zwei Fuhrungszungen das Band zwischen sich fassen
und mittels eines Schwenkarmes von der Ausgangs-
stellung in die Zubringerstellung verschwenkbar sind,
wobei die Fihrungszungen, die in Vorschubrichtung frei
vorragen, ein Durchziehen des Bandes in Vorschubrich-
tung unbehindert zulassen, ein eventuelles Zuriickzie-
hen des Bandes nach dem Abléngen aber durch die vor-
stehenden, widerhakenartig wirkenden Zungenspitzen
verhindern.

[0008] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegen-
stand schematisch an Hand einer teilgeschnittenen Sei-
tenansicht ndher veranschaulicht.

[0009] Zum Aufndhen eines Gummibandes B auf ein
Werkstuck W, beispielsweise als Bund einer Unterhose,
weist eine Nahmaschine 1 mit Nahnadel 2, Drickerful
3, Nahtisch 4 und nicht weiter dargestelltem Werkstilick-
vorschub eine Vorrichtung 5 zum Zufiihren des Gummi-
bandes B in den Nahbereich der Nahmaschine 1 auf,
wobei die Vorrichtung 5 einen Férderer 6 fiir den Band-
vorschub, ein Schneidwerkzeug 7 fiir das Abldngen des
Bandes und einen bis unmittelbar in den Bereich des
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DriickerfuRes 3 vorragenden Bandauslauf 8 fir die Ban-
dibergabe an die Nahmaschine 1 umfalit. Der Férderer
6 istdem Schneidwerkzeug 7 in Vorschubrichtung nach-
geordnet und mit einem Uber einen Schrittmotor 61 an-
treibbaren umlaufenden Férderband 62 ausgestattet,
welches Forderband 62 ein durch zwei Umlenkrollen 63,
64 bestimmtes Fordertrum 65 aufweist, das mit einer
Gegenhalterung 9 zur Bildung der Foérderstrecke zu-
sammenwirkt. Die vordere Umlenkrolle 64 bestimmt da-
bei gleichzeitig den Bandauslauf 8, so dafl das Band mit
dem Forderer 6 bis unmittelbar in den Nahbereich ge-
fuhrt wird.

[0010] Die Gegenhalterung 9 besteht aus einem
schiebeverstellbaren Schlitten 91, der in Richtung auf
das Fordertrum 65 mit einer Andriickfeder 92 belastet
ist und gegen die Kraft dieser Andrickfeder 92 mittels
eines Stellzylinders 93 zum Einlegen eines Bandes ge-
offnet werden kann. An der dem Fordertrum zugewand-
ten Schlittenseite gibt es Bandflihrungseinrichtungen,
beispielsweise eine Flhrungsbahn 94.

[0011] Das Schneidwerkzeug 7 weist ein stehendes
Gegenmesser 71 und ein bewegbares Scherenmesser
72 auf und erlaubt ein Durchtrennen des Gummibandes
B in Vorschubrichtung vor dem Forderer 6, so daf3 das
Férderband B, das von einer nicht weiter dargestellten
Vorratsspule abgezogen wird, zum Abléngen praktisch
ohne Zugbelastung geschnitten werden kann.

[0012] Um nach dem Ablangen eines anzundhenden
Bandstiickes ein automatisches Einlegen des nachsten
Bandanfanges zu erreichen, ist dem Férderer 6 ein Zu-
bringer 10 zugeordnet, der einen Gummibandhalter aus
zwei zwischen sich das Band B aufnehmenden Fiih-
rungszungen 101 aufweist, die an einem Schwenkarm
102 angesetzt sind. Uber einen Stellzylinder 103 4Rt
sich der Schwenkarm 102 aus einer Ausgangsstellung,
in der die Fliihrungszungen 101 vor dem Schneidwerk-
zeug 7 liegen, in eine Zubringerstellung verschwenken,
in der die Fihrungszungen 101 in den Bereich des For-
derers 6 und der geéffneten Gegenhalterung 9 eingrei-
fen (strichpunktierte Darstellung).

[0013] Beim Aufndhen eines Gummibandes B auf ein
Werkstiuck W wird das Gummiband B mittels des For-
derers 6 und des Gegenhalters 9 bis knapp in den Nah-
bereich der Nahmaschine 1 klemmend gefihrt, wobei
durch den Unterschied der Vorschubgeschwindigkeiten
zwischen dem Bandvorschub einerseits und dem Werk-
stiickvorschub anderseits das Band B unter einer ge-
wiinschten Zugspannung steht. Durch den bis an den
Driickerfu® 3 heranreichenden Bandauslauf 8 wird das
Band B unabhé&ngig von den Malnahmen vor dem For-
derer 6 stets gleichmaRig und exakt ausgerichtet zuge-
fuhrt, was beste Nahbedingungen mit sich bringt. Ist die
gewulnschte Aufnahlange erreicht, wird in Abhangigkeit
von der noch zu bericksichtigenden Stichzahl das
Schneidwerkzeug 7 betatigt und das Band B abgeléngt,
so dal nun der Rest des Bandes durch den Forderer 6
mit gleichbleibender Vorspannung zugefiihrt und unter
gleichbleibenden Bedingungen bis zum Ende aufge-
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naht werden kann. Die Flihrung und Lange des Bandes
bzw. des Werkstlickes 1&aRt sich in Ublicher Weise durch
Sensoren 11 Giberwachen und steuern, wobei durch ein
Seitenmesser 12 auch gleichzeitig eine Randbeschnei-
dung od. dgl. mdglich ist.

[0014] Soll nun das nachste Bandstiick aufgenaht
werden, 6ffnet die Gegenhalterung 9 durch Betéatigung
des Schlittens 91 mittels des Stelltriebes 93 und der Zu-
bringer 10 Ubergibt das geschnittene Bandende an den
Forderer 6, indem der Stelltrieb 103 den Schwenkarm
102 mit den FUihrungszungen 101 aus dem Bereich des
Schneidwerkzeuges 7 in den Foérdererbereich ein-
schwenkt. Nun schliefl3t die Gegenhalterung 9, das Ban-
dende wird vom Forderer 6 erfal3t und kann eingezogen
werden, wahrend der Zubringer 10 in die Ausgangsstel-
lung zurlickschwenkt. Ein neuer Nahvorgang kann be-
ginnen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (5) zum Zufiihren eines Gummibandes
(B) od. dgl. in den Nahbereich einer Nahmaschine
(1), mit einem schrittmotorgetriebenen Forderer (6)
fur den Bandvorschub, einem Schneidwerkzeug (7)
fir das Ablédngen des Bandes (B) und einem Band-
auslauf fur die Bandiibergabe an die Nahmaschine
(1), wobei ein Férderband (6), das ein mit einer re-
lativverstellbaren Gegenhalterung (9) zusammen-
wirkendes Fordertrum aufweist, den Bandauslauf
(8) bildet, dadurch gekennzeichnet, daB der For-
derer fur den Bandvorschub und der Bandférderer
fur die Bandlbergabe aus einem gemeinsamen
Forderer (6) bestehen, der dem Schneidwerkzeug
(7) nachgeordnet ist und ein umlaufendes, bis un-
mittelbar zum Nahbereich vorragendes Férderband
(62) umfaldt, das mit einer vorderen Umlenkrolle
(64), bis zu der sich das Férdertrum (65) und die
zugehdrende Gegenhalterung (9) erstrecken, den
Bandauslauf (8) bestimmt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gegenhalterung (9) aus einem
gegen Federkraft schiebeverstellbaren Schlitten
(91) besteht, der an seiner dem Férdertrum (65) zu-
gewandten Seite Bandfiihrungseinrichtungen, bei-
spielsweise eine Flhrungsbahn (94), aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB dem Férderer (6) ein Zubringer
(10) mit einem Gummibandhalter (101) zugehort,
der aus einer in Vorschubrichtung vor dem Schneid-
werkzeug (7) liegenden Ausgangstellung in eine in
den Forderbereich des Forderers (6) eingreifende
Zubringerstellung vorbewegbar gelagert ist.

4. \Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gummibandhalter aus zwei das
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Gummiband (B) zwischen sich aufnehmenden, an
einem Schwenkarm (102) angeordneten Flihrungs-
zungen (101) besteht.

Claims

1. Adevice (5) for feeding a rubber tape (B) or the like
into the sewing zone of a sewing machine (1), with
a conveyor (6) driven by a stepping motor for the
tape feed, a cutting tool (7) for cutting the tape (B)
to length and a tape outlet for transfer of the tape to
the sewing machine (1), the tape outlet being
formed by a conveyor belt (6), which has a conveyor
run cooperating with a relatively adjustable co-act-
ing mounting (9), characterised in that the convey-
or for the tape feed and the conveyor for the tape
transfer consist of a common conveyor (6), which
is disposed downstream of the cutting tool (7) and
comprises a rotating conveyor belt (62), which
projects directly into the sewing zone and which,
with a front reversing roller (64), defines the tape
outlet (8), the conveyor run (65) and the associated
co-acting mounting (9) extending as far as said roll-
er.

2. A device according to claim 1, characterised in
that the co-acting mounting (9) consists of a car-
riage (91) which is slidably adjustable against
spring force and which has belt guide means, for
example a guide track (94), on its side facing the
conveyor run (65).

3. A device according to claim 1 or 2, characterised
in that associated with the conveyor (6) is a feeder
(10) with a rubber tape holder (101), which is mount-
ed so as to be movable from a starting position lying
in front of the cutting tool (7) in the feed direction,
into a feeder position engaging in the conveying
zone of the conveyor (6).

4. A device according to claim 3, characterised in

that the rubber tape holder consists of two guide
tongues (101) disposed on a swing arm (102) and
receiving the rubber tape (B) between them.

Revendications

1. Dispositif (5) pour 'amenée d'une bande en caout-
chouc (B) ou analogue dans la zone de couture
d'une machine a coudre (1), avec un transporteur
(6), entrainé par un moteur pas a pas, pour l'avan-
cement de la bande, un outil de découpage (7) pour
le découpage a longueur de la bande (B), et une
sortie de bande pour le transfert de bande a la ma-
chine a coudre (1), une bande transporteuse (6),
qui présente un brin de transport, coopérant avec



7 EP 0 825 289 B1

une contre-fixation (9) a possibilité de réglage mu-
tuel, formant la sortie de bande (8), caractérisé en

ce que le transporteur pour I'avancement de bande

etle transporteur a bande pour le transfert de bande
sont constitués d'un transporteur (6) commun, qui 5
est installé en aval de l'outil de découpage (7) et
comprend une bande transporteuse (62) mise en
circulation, faisant saillie directement jusqu'a la zo-

ne de couture, bande transporteuse (62) qui, parun
rouleau de renvoi avant (64), jusqu'auquel s'éten- 10
dentle brin de transport (65) et la contre-fixation (9)
afférente, détermine la sortie de bande (8).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la contre-fixation (9) est constituée d'uncha- 15
riot (91) réglable en coulissement a I'encontre de la
force d'un ressort, chariot présentant, sur son coté
tourné vers le brin de transporteur (65), des dispo-
sitifs de guidage de bande, par exemple une bande
de guidage (94). 20

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

en ce que, au transporteur (6), appartient un ali-
mentateur (10) muni d'un support de bande en
caoutchouc (101), qui est monté de fagon a se dé- 25
placer, d'une position initiale, située devant I'outil de
découpage (7) dans la direction d'avancement, en

une position d'alimentation, s'engageant dans la
zone de transport du transporteur (6).

30
Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le support de bande en caoutchouc est
constitué de deux languettes de guidage (101), re-
cevant entre elles la bande en caoutchouc (B), dis-
posées sur un bras pivotant (102). 35
40
45
50
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