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Beschreibung

[0001] Die Erfindung richtet sich auf eine Vorrichtung
der im Oberbegriff des Anspruches 1 angegebenen Art.
[0002] Um Etikettbander herzustellen, webt man zu-
nachst auf einer Webmaschine eine Breitbahn, in wel-
cher mehrere Etikettbander randseitig zusammenhan-
gend in benachbarten Bahnzonen erzeugt werden.
Dann wird die Breitbahn zwischen den einzelnen Bahn-
zonen durch Schneidglieder in einzelne Bander zer-
schnitten. Dafur verwendet man z. B. einen ortsfest in
der Breitbahn angeordneten beheizten Draht, der einen
Schmelzschnitt erzeugt und zugleich die geschnittenen
Fadenenden miteinander verschmilzt, so daB die
Schnittkanten nicht ausfransen kénnen. Es entstehen
Schmelzkanten an den Bandern. Diese Schmelzkanten
sind verhaltnismanig hart und besitzen ein rauhes Profil,
wenn sie nicht nachbehandelt werden. Werden derarti-
ge, unbehandelte Etiketten an Kleidungsstiicken befe-
stigt, so wirken sich die rauhen Bandkanten unange-
nehm beim Tragen solcher Kleidungsstiicke aus.
[0003] Um die rauhen Schmelzkanten der B&nder zu
glatten, verwendet man ein federndes Druckglied, wel-
ches die geschnittenen Bander im Kantenbereich je-
weils gegen ein ortsfestes Stltzglied preft. Bei der be-
kannten Vorrichtung dieser Art (WO 93/02246) verwen-
det man fiir die Nachbehandlung der rauhen Bandkan-
ten ein gegeneinander gepreBtes Walzenpaar, wo zwi-
schen den beiden Walzen die geschnittenen Bander
durchgezogen werden. Als beheiztes Schneidglied wird
ein Draht verwendet. Schon wegen des Walzendurch-
messers muf3 die Nachbehandlungseinrichtung in be-
achtlichem Abstand zum Heizdraht angeordnet sein.
Die vom Schneidglied kommenden Schmelzkanten der
Bander harten auf ihrem Weg bis zu den Walzen aus.
Dies gilt insbesondere dann, wenn diese Vorrichtung in
eine Webmaschine integriert ist, auf welcher zugleich
die Breitbahn gewebt wird. Beim Weben ergibt sich
namlich nur ein sehr langsamer Vorschub der Breit-
bahn, weshalb es lange dauert, bis die vom Schneid-
glied kommenden Schmelzkanten der beiden geschnit-
tenen Bander zu den die nachbehandeinden Walzen
gelangen. AuBerdem wirden unbeheizte Walzen we-
gen ihrer verhalinismaBig groBen Masse eine mdégli-
cherweise noch in der Schmelzkante der Bander ver-
bleibende Restwarme zu schnell abflihren und das Aus-
harten der Schmelzkanten so beschleunigen, daB die
Nachbehandlung nicht mehr durchgefihrt werden kann.
Daher ist eine eigenstandige Erwarmung der Walzen er-
forderlich, um die ausgeharteten Schmelzkanten der
Bander im Walzenbereich wieder aufzuweichen. Diese
bekannte Vorrichtung ist verhéltnismaBig platzaufwen-
dig und erfordert flr die Erwarmung der Nachbehand-
lungseinrichtung einen technischen Aufwand. Diese
Vorrichtung ist verhaltnismaBig kostspielig.

[0004] Bei der bekannten Vorrichtung dieser Art (GB
2 139 937 A) verwendet man fur die Nachbehandlung
der rauhen Bandkanten einen beheizten Fuf3, der von
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einem federbelasteten Kolben gegen die Schmelzkan-
ten der zu behandelnden Bander gedrickt wird. In die-
sem Fall gibt es kein Stiitzglied, das auf der gegeniiber-
liegenden Seite der Bander angeordnet ist. Auch diese
Vorrichtung ist verhaltnismaBig platzaufwendig und be-
sitzt einen komplizierten, stéranfalligen Aufbau fir die
Beheizung des FuBes.

[0005] Die DE 25 16 057 A zeigt eine Vorrichtung an-
derer Art, wo eine Schar von beheizten Schneidmes-
sern an einer Traverse sitzen, welche von einer An-
triebsvorrichtung parallel zur Stoffbahn hin- und herbe-
wegt wird. Mitbeweglich mit der Traverse ist eine quer
Uber die Breitbahn verlaufende Stange, wo auf der
Ruckseite der Breitbahn angeordnete Glattungsbleche
fur die rauhen Schmelzkanten verschieblich angeordnet
sind. Das ist platzaufwendig. Weitere Glattungsbleche
sind aber auch auf der Oberseite der Breitbahn an ei-
nem Halter fir die Schneidmesser angeordnet. Alle
Schneidmesser und Glattungsbleche werden gemein-
sam bewegt. Durch die gemeinsame Stange fur alle
Kantenbleche wird die zur Glattung der Schmelzkanten
erforderliche Warme zu schnell abgefiihrt, weshalb kei-
ne ausreichend glatten Kanten von den Glattungsble-
chen erzeugt werden kénnen. Die genaue Einstellung
der auf beiden Seiten vorgesehenen Glattungsbleche
und ihre Lageveranderung entsprechend der jeweils ge-
wiinschten Bandbreite der zu zerschneidenden Béander
ist umstandlich. Dies mufB auch in Abstimmung mit der
entsprechenden Verstellung der Schneidmesser ge-
schehen, was zeitraubend ist.

[0006] Die DE 23 07 096 A zeigt einen Distanzhalter
fir einen Schneidkopf, der mittels Laserstrahlen ver-
schiedene Werkstlcke aus Metall oder Kunststoff zer-
schneiden soll. Ein solcher Distanzhalter kann aus ei-
nem Gleitschuh bestehen, der, wie ein Nahmaschinen-
FuB, langsgeschlitzt ist, um den schneidenden Strahlim
Schlitzbereich durchzulassen. Auf eine Glattung der
Kanten beidseitig des Trennschnitts kommt es bei die-
sem Laserstrahl nicht an. Der geschlitzte Gleitschuh
fuhrt keine Nachbehandlung an den Schnittkanten des
Werkstlicks aus.

[0007] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
preiswerte, raumsparende Vorrichtung der im Oberbe-
griff des Anspruches 1 genannten Art zu entwickeln,
welche nicht nur kompakt ausgebildet und bequem zu
handhaben ist, sondern auch ideale weiche Kanten an
den aus der Breitbahn geschnittenen Bandern herzu-
stellen gestattet. Dies wird erfindungsgemaf durch die
im Kennzeichen des Anspruches 1 genannten MafBnah-
men erreicht, denen folgende besondere Bedeutung zu-
kommit.

[0008] In jedem Block sind die im Bereich eines ein-
zelnen Trennschnitts wirksamen Elemente baueinheit-
lich zusammengefaBt. Es sind nur drei Elemente, ndm-
lich ein Schneidglied, ein Druckglied und ein Stitzglied.
Dieses Tripel ist in dem Block exakt zueinander orien-
tiert und bildet eine gemeinsame Baueinheit. Zur Be-
handlung der beidseitig eines Trennschnitts entstehen-
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den beiden Schmelzkanten dient auf der Rlckseite der
Breitbahn ein einziges Stiitzglied und auf der Oberseite
ein gemeinsames federndes Druckglied. Sowohl das
Stitzglied als auch das Druckglied dieser Baueinheit
sind massemaBig kleine, von allen dbrigen Bauteilen
der Vorrichtung im gemeinsamen Block thermisch ge-
trennte Elemente, welche eine zu schnelle Abklhlung
der Schmelzkanten vermeiden. Diese Elemente profi-
tieren von der Warme der Schmelze und brauchen nor-
malerweise nicht zusétzlich erwarmt zu werden. Diese
Kombination der drei Elemente mit dem Block erlaubt
einen sehr raumsparenden Aufbau. Bei Anderung der
gewiinschten Breite der Bander braucht nur der ganze
Block entlang des Tragers verschoben zu werden, wo-
durch das Schneidglied, Druckglied und das Stltzglied
nach der Verstellung die gleiche ideale Position zuein-
ander einnehmen. Man erhalt dadurch Bander mit ein-
wandfreien Kanten.

[0009] Es empfiehlt sich, das Druckglied als Blatife-
der nach Anspruch 2 auszubilden und diese mit einem
Durchbruch fir das Schneidglied zu versehen. Die zur
Glattung der Kanten dienende preBwirksame Zone der
Feder I&Bt sich in der vorgefertigten Baueinheit sehr ge-
nau und sehr nahe an das beheizte Schneidglied brin-
gen, so daf3 die plastische Konsistenz der Kantenberei-
che bei der Glattung durch die Feder und das feste
Stitzglied gewahrleistet ist. Die geringe Masse einer
solchen Blattfeder verhindert eine unerwilinschte Ablei-
tung der Warme aus den plastischen Kantenbereichen.
Damit bleibt der plastische Zustand im PreBbereich zwi-
schen der Blattfeder und dem Stiitzglied erhalten. Die
Warme des beheizten Schneidgliedes kann durch
Strahlung oder Konvektion auf die Blattfeder Gibertragen
werden. Durch den Durchbruch wirkt die Blattfeder wie
ein Kollektor fur die Warme.

[0010] Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprichen, der nach-
folgenden Beschreibung und den Zeichnungen. In den
Zeichnungen ist die Erfindung in mehreren Ausfih-
rungsbeispielen dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung einen
Querschnitt durch eine Webmaschi-
ne, wo die besondere Lage der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung verdeut-
licht ist,

Fig. 2, in geschnittener Seitenansicht langs
der Schnittlinie Il-Il von Fig. 3 und in
VergréBerung, eine kompakte Vor-
richtung nach der Erfindung,

Fig. 3 die Draufsicht auf die in Fig. 2 gezeig-
te Vorrichtung,

Fig. 4, in einer der Fig. 2 entsprechenden
Darstellung und in weiterer Vergré3e-
rung, ein Detail der Vorrichtung,
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zwei Varianten eines Bauteils der in
Fig. 2 bis 4 bzw. in Fig. 9 gezeigten
Vorrichtung,

Fig. 5und 6

Fig. 7 ein gegenlber Fig. 4 noch gréBer dar-
gestelltes Detail der dortigen Vorrich-
tung,

Fig. 8 eine langs der Schnittlinie VIII-VIII von
Fig. 7 geschnittene Draufsicht auf das
in Fig. 7 gezeigte Detail der Vorrich-
tung, und

Fig. 9, in einer zu Fig. 4 analogen Darstel-
lung, eine alternative Ausbildung der
erfindungsgemafen Vorrichtung.

[0011] Die Fig. 1 zeigt die Anwendung der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung 20 in einer Webmaschine, wo ei-
ne Breitbahn 10 aus Kettfaden 11 und durch Eintragung
von einem oder mehreren unterschiedlichen SchuBfa-
den als Gewebe 12 erzeugt wird. Die Kettfaden 11 mus-
sen beim Weben unter der bereits erwahnten verhalt-
nismaBig hohen Fadenspannung stehen, die bis zu 40
gpro Kettfaden 11 betragt. Um die Kettfaden 11 mitdem
jeweils eingetragenen SchuBfaden 12 verkreuzen zu
konnen, werden die Kettfaden 11 zu einem Webfach 13
mittels Fachbildungs-Einrichtungen gespreizt, woflr in
Fig. 1 sogenannte Schéfte 14 vorgesehen sind, durch
deren Litzen die einzelnen Kettfaden 11 hindurchgefiihrt
sind. Die Schafte 14 werden im Sinne der eingezeich-
neten Pieile, entsprechend dem Webmuster, im Web-
fach 13 auf- und abbewegt. Die Kettfaden 11 sind durch
ein Riet 15 gezogen, mit welchem die jeweils eingetra-
genen SchuBfaden 12 an das fertige Gewebe ange-
drickt werden. Das fertige Gewebe 10 wird Uber einen
Brustbaum 16 zu einer Abzugswalze 17 gefiihrt, die den
Vorschub des Gewebes bestimmt.

[0012] Das Breitbahn-Gewebe steht in Reibungsein-
griff mit dem Umfang der Abzugswalze 17, die dadurch
die hohe Fadenspannung aufnimmt. Die hinter der Ab-
zugswalze 17 angeordneten Umlenkwalzen 18 trans-
portieren den dortigen Gewebeabschnitt 40 mit einer
wesentlich niedrigeren Spannung von maximal 20 g pro
Kettfaden bis zu einem Warenbaum 19 weiter. In diesem
Gewebeabschnitt 40 ist wenigstens eine erfindungsge-
mafe, noch naher zu beschreibende Vorrichtung 20 an-
geordnet. Die Vorrichtung 20 ist an einem Trager 41 be-
festigt, der quer Uber die ganze Breite des Gewebes 10
verlauft. Am Trager 41 sitzen zahlreiche Vorrichtungen
20, welche, entsprechend ihrer Anzahl und ihrem Ab-
stand zueinander, das Breitbahn-Gewebe 10 in eine
entsprechende Schar von einzelnen Bandern 10' zertei-
len.

[0013] Das Fadenmaterial der SchuBfaden 12 und/
oder der Kettfaden 11 ist schmelzfahig, d. h., es 1aBt sich
unter Anwendung von Warme zerschneiden. Dazu dient
ein in der Vorrichtung 20 vorgesehenes Schneidglied
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21, das im ersten Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 2 bis 8
aus einem beheizten Draht besteht. In kompakter An-
ordnung zu diesem beheizten Draht 21 gehért noch ein
Druckglied 22, das im vorliegenden Fall aus einer Blatt-
feder 22 besteht. Die Blattfeder 22 ist, gemaB Fig. 6, mit
einem als Spalt 24 ausgebildeten Durchbruch verse-
hen, dessen Spaltéfinung 25 zum freien Blattende hin
offen ist. Geman Fig. 5 kédnnte der Durchbruch der Blatt-
feder 22" alternativ aus einem allseitig vom Blattmaterial
umschlossenen Schlitz 24' bestehen. Die Blattfeder 22
ist mit ihrem einen gegeniberliegenden Blattende 26
ortsfest an einem noch naher zu beschreibenden Ge-
hause 50 befestigt und besitzt einen abgewinkelten frei-
en Blattabschnitt 27. Dieser abgewinkelte Blattabschnitt
27 entfernt sich in Gegenrichtung zur Transportbewe-
gung 42 der Breitbahn 10 vom Gewebe und wirkt daher
als Auflaufschrdge. Die Blattfeder 22 ist in sich auch
noch Z-férmig geknickt und liegt mit einem Mittelab-
schnitt 28 an einem ortsfesten Stiitzglied 33 an, welches
das dritte Element der Vorrichtung 20 bildet und am Ge-
hause 30 befestigt ist. Die Blattfeder 22 steht dabei un-
ter einer aufgrund ihrer Knickungen definierten Feder-
spannung ihres federnden Blattmaterials und preBt mit
ihrem Mittelabschnitt 28 das Gewebe 10 bzw. die dar-
aus geschnittenen Bé&nder 10' von der Gewebeobersei-
te aus gegen das auf der Gewebeunterseite angeord-
nete Stltzglied 33. Die preBwirksamen Zonen 29 der
Blattfeder 22 bzw. 22' sind vom Rand 23 bzw. 23' des
Durchbruchs 24 bzw. 24' begrenzt und in Fig. 5 und 6
durch Punktschraffur hervorgehoben.

[0014] WieausFig.2zuerkennen ist, gehdrt die Blatt-
feder 22, der ihren Durchbruch durchgreifende Draht 21
und schlieBlich das dieser Blattfeder 22 zugeordnete
Stitzglied 33 zu einer kompakien Baueinheit 30, die an
der gewlinschten Trennstelle der Breitbahn 10 montiert
ist. Diese Baueinheit 30 ist Bestandteil eines Blocks 35,
der Plattenform aufweist, aus Isolationsmaterial besteht
und Bestandteil des bereits erwahnten Geh&uses 50 ist.
Am unteren Ende des Blocks 35 ragen zwei elektrische
Anschlisse 31, 32 heraus, die hier aus winkelférmigen
metallischen Blechen bestehen, von denen eines 21
oberhalb und das andere 32 unterhalb der Breitbahn 10
liegen. Das untere Blech 32 tragt das Stltzglied 33, wel-
ches ein keilférmiges Querschnittsprofil besitzt. Die
Keilspitze 34 des Stiitzglieds 33 ist nach unten gerichtet,
um die Montage des Blocks 35 an der Breitbahn 10, die
von der Bahnoberseite aus erfolgt, zu erleichtern. Die
der Keilspitze 34 gegeniiberliegende Keilflache 36 ist
eben ausgebildet, steht mit der Unterseite der Breitbahn
10 in Flachenberihrung und dient als Widerlager fur die
unter Federdruck sich daran abstitzende Blattfeder 22.
An der vorderen Stirnflache des keilférmigen Stiitz-
glieds 33 sitzt ein Befestigungsmittel 37 fir das untere
Ende des Drahtes 21. Das obere Blech 31 ist endseitig
mit einem verdickien Kopf 38 versehen, der ebenfalls
ein Befestigungsmittel 39 fur das andere Ende des
Drahtes 21 besitzt.

[0015] Am oberen Ende des Blocks 35 ist ein elekiri-
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sches Kabel 43 herausgefiihrt, das elekirische Versor-
gungsleitungen fiir den Heizstrom des Drahtes 21 be-
sitzt, die, was nicht naher zu erkennen ist, in elektrischer
Verbindung mit den vorerwahnten winkelférmigen Ble-
chen 31, 32 stehen. Das elektrische Kabel 43 kann auch
elekirische Steuerleitungen beinhalten. Die elekiri-
schen Leitungen des Kabels 43 sind mit elektrischen
Bauteilen 44 kontaktiert, die im Inneren des Blocks 35
angeordnet sind und zur Heizsteuerung des Drahtes 21
dienen. ZweckmaBigerweise sind die elekirischen Bau-
teile 44 Bestandteil einer elekirischen Leiterplatte 45,
die im Inneren des Blocks 35 integriert ist. Dazu kann
die Leiterplatte 45 zusammen mit den Bauteilen 44 und
dem hineinragenden Ende des Kabels 43 mittels einer
Kunststoffmasse in einem Kanal 46 des Blocks 35 ein-
gegossen sein. An der Leiterplatte 45 kdnnen zugleich
Funktionsanzeigen sitzen, die aus dem Block 35 her-
ausragen und z. B. den thermischen Betriebszustand
des Drahtes 21 sichtbar machen. Die Funktionsanzei-
gen 47 bestehen im vorliegenden Fall aus einer roten
und einer grinen Glimmlampe.

[0016] Wie bereits erwahnt wurde, ist der Block 35
Bestandteil eines Gehduses 50, das im vorliegenden
Fall einfach aus zwei ebenen Seitenplatten 51, 52 be-
steht, deren Abstand 53 zueinander einfach durch die
Plattendicke des dazwischenliegenden Blocks 35 be-
stimmt ist. Der Block 35 wird sandwichartig zwischen
den beiden Seitenplatten 51, 52 durch Befestigungs-
schrauben verspannt, welche Bohrungen 55 im Block
35 durchragen und beidendig in den Seitenplatten 51,
52 verankert sind.

[0017] Die Baueinheit 30 wird mittels des Gehauses
50 an dem bereits erwahnten Tréger 41 befestigt, der
hier aus einer quer Uber das Gewebe verlaufenden
Tragschiene 41 besteht. Zur Halterung des Gehauses
50 besitzt die Tragschiene 41 eine obere und eine un-
tere Profilleiste 48, 49. Die untere Profilleiste 48 hat ei-
nen Kantenquerschnitt, der zur Fiihrung des Gehauses
50 entlang der Tragschiene 41 dient und in einen ent-
sprechenden kantigen Ausschnitt 58 am hinteren Ende
der beiden Gehduse-Seitenplatten 51, 52 eingreift. Die
obere Profilleiste 48 der Tragschiene 41 wird im Befe-
stigungsfall von einer Schnappfeder 59 hintergriffen, die
als Haltemittel des Geh&uses 50 fungiert. Die Schnapp-
feder 59 ist dabei, wie Fig. 3 zeigt, im Abstandsraum 53
zwischen den beiden Seitenplatten 51, 52 angeordnet
und sitzt an einem Einsatzstiick 54, das wiederum durch
Bohrungen durchgreifende Schrauben zwischen den
beiden Platten 51, 52 befestigt ist. Das Einsatzstick 54
liegt auch fuhrungswirksam an der vorderen Stirnflache
der oberen Profilleiste 49 an. Das Einsatzstlick 54 ist
ebenfalls sandwichartig zwischen den beiden Seiten-
platten 51, 52 eingespannt, wozu der plattenférmige
Block 35 an seinem der Tragschiene 41 zugekehrten
Ende einen stufenférmigen Ausbruch 57 besitzt.
[0018] Im Befestigungsfall hintergreift, wie Fig. 2
zeigt, die Schnappfeder 59 eine hintere Kante der obe-
ren Profilleiste 49 und halt das Gehause 50 unter Fe-
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derspannung formschlissig an der Tragschiene 41 fest.
Im Ausbruch 57 des plattenférmigen Blocks 35 befindet
sich auch noch ein weiteres Einsatzstlick 56, das im
Montagefall flihrungswirksam an der vorderen Stirnfla-
che der unteren Profilleiste 48 gefuhrt wird. Auch dieses
Einsatzstick 56 ist mit Bohrungen fur Befestigungs-
schrauben versehen, die das Einsatzstiick 56 zwischen
den beiden Seitenplatten 51, 52 sandwichartig halten.
Die Schnappfeder 59 kann durch ein Werkzeug, z. B.
einen Schraubendreher, aus ihrer die obere Profilleiste
49 hintergreifenden Montagestellung von Fig. 2 geldst
werden. Dann ist das Gehduse 50 im Sinne des
Schwenkpfeils 65 von der Tragschiene 41 wegkippbar,
um es von der Tragschiene 41 demontieren zu kénnen.
Der Drehpunkt fiir diese Schwenkbewegung 65 liegt
dann im Bereich der beschriebenen Plattenausschnitte
58 an der unteren Profilleiste 48. Nach dem Weg-
schwenken 65 kann das Geh&use 50 auch von der un-
teren Profilleiste 48 abgezogen und damit bequem von
der Tragschiene 41 entfernt werden. Die Montage des
Gehauses 50 an der Tragschiene 41 erfolgt im umge-
kehrten Sinne.

[0019] Bei der Erfindung sind am Gehause 50 auch
noch Stellmittel 60 vorgesehen, die zu seiner Langsver-
stellung im Sinne des Doppelpfeils 66 entlang der Trag-
schiene 41 gemanB Fig. 3 dienen. Dies ist erforderlich,
um die genaue Breite der zu zerschneidenden Béander
10' einzustellen. Diese Stellmittel 60 umfassen Ritzel
62, die mit an der Tragschiene 41 vorgesehenen Zahn-
stangen 61 in Eingriff stehen. Die Zahnstangen 61 sind
an der vorderen Stirnflache der Tragschiene 41 zwi-
schen den beiden erwahnten Profilleisten 48, 49 ange-
ordnet. Die gehauseseitigen Stellmittel 60 sind im Ab-
standsraum 63 zwischen den beiden Seitenplatten 51,
52 angeordnet und befinden sich in dem bereits mehr-
fach erwdhnten Ausbruch 57 des dazwischen angeord-
neten Blocks 35. Die Ritzel 62 sitzen auf einer Welle 63,
die mit ihrem Betatigungsende 68 am oberen Ende des
Gehauses 50 herausragt und in einem oberen und un-
teren Lager 64, 67 drehgelagert ist, welches sich in den
erwahnten Einsatzstiicken 54, 56 befindet. Durch ein
Drehwerkzeug 148t sich die Welle 63 im Sinne des Be-
tatigungspfeils 69 von Fig. 2 verdrehen, wodurch es zu
der Langsverstellung 66 des Gehauses 50 an der Trag-
schiene 41 kommit.

[0020] Die Fig. 4, 7 und 8 zeigen in unterschiedlicher
GréBe die maBgeblichen Bauteile der erfindungsgema-
Ben Baueinheit 30. Der Schlitz 24 erlaubt es, den be-
heizbaren Draht 21 sehr nahe an den Rand 23 des spalt-
férmigen Durchbruchs 24 der Blattfeder 22 anzuordnen.
Die aus Fig. 8 ersichtlichen Abstande 75, 76 zwischen
dem hinteren und seitlichen Rand 23 kénnen unterhalb
von 1 mm liegen; es gentigen 0,75 mm Abstand 75 bzw.
76. Das Fadenmaterial 11, 12 der Breitbahn 10 kann be-
reits im Temperaturbereich zwischen 160° bis 200° C
schmelzen. Der Draht 21 selbst kann bis zur Rotglut er-
hitzt werden und daher eine Temperatur von liber 400°
erhalten. Beim Transport 42 der Breitbahn 10 wahrend
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des Webens entsteht hinter dem Draht 21 ein Trenn-
schnitt 70, der das Breitgewebe 10 in die beiden aus
Fig. 8 ersichtlichen Bander 10’ teilt. Die entstehenden
Schmelzkanten 77 werden von der bereits beschriebe-
nen prefBBwirksamen Zone 29 der Blattfeder 22 am Stitz-
glied 33 nachgeformt und geglattet. In der preBwirksa-
men Zone 29 sind die beiden Schmelzkanten 77 noch
plastisch. AuBerdem erwdrmt sich die Blattfeder mittel-
bar durch den stark beheizten Draht 21. Fur die War-
melibertragung auf die Blattfeder 22 kann eine vom er-
hitzten Draht 21 ausgehende Konvektionsstrémung
oder Warmestrahlung auf die Blattfeder 22 einwirken.
Firdiese Warmeiibertragung ist der erwdhnte abgewin-
kelte Verlauf zwischen dem Mittelstlick und dem End-
stiick 27 der Blattfeder 22 glinstig.

[0021] DieFig. 9 zeigt eine alternative Vorrichtung 20
nach der Erfindung, die nur hinsichtlich ihrer Abwei-
chungen von der vorausgehenden Vorrichtung 20 be-
schrieben zu werden braucht. In Gbriger Hinsicht gelten
die bisherigen Ausfihrungen auch fiir diese Vorrichtung
20'. Ein erster Unterschied besteht darin, daB hier das
Schneidglied aus einer biigelférmigen Klinge 71 be-
steht. Die Klinge 71 hat U-Form, wobei die Bugelstarke
im Bereich 74 des Blgelscheitels wesentlich flacher als
im Bereich der beiden Enden 72, 73 der beiden Blgel-
schenkel ausgebildet ist. Dadurch kommt es bei Durch-
fluB des Heizstroms zu einer maximalen Erwarmung im
Bereich 74 des Bugelscheitels. Auch hier durchgreift die
blgelférmige Klinge 71 mit ihrem U-Scheitelbereich 74
den Schlitz 24' der bereits beschriebenen Blattfeder 22",
welche bei dieser Vorrichtung 20' als Druckglied ver-
wendet wird. In diesem Fall liegen die beiden elekiri-
schen Anschllsse 78, 79 dieses Schneidglieds 71 auf
der gleichen Seite der Breitbahn 10. Die Schenkelenden
72,73 sind an einem Schieber 80 befestigt, der im Sinne
des Schubpfeils 81 gegen das Stitzglied 33' der Vor-
richtung 20' federbelastet ist. Der Schieber 80 ist in ei-
nem nicht ndher gezeigten Gehause dieser Vorrichtung
20" in seiner Verschiebungsrichtung 81 gefiihrt. An die-
sem Gehause ist ortsfest das bereits im Zusammen-
hang mit Fig. 5 beschriebene Ende 25 der Blattfeder 22'
befestigt.

[0022] Auch diese Vorrichtung 20' kann in einer ent-
sprechenden Vielzahl entlang einer Tragschiene ange-
ordnet und in Schienenlangsrichtung einstellbar sein,
wie es im Zusammenhang mit der Vorrichtung 20 be-
schrieben worden ist. Eine Abweichung bei der Vorrich-
tung 20' besteht aber darin, daB3 allen Vorrichtungen 20'
ein gemeinsames Stiitzglied 33' zugeordnet ist. Dieses
besteht aus einer mehrschichtigen Stange. Dazu gehort
zunéchst eine zentrale Heizpatrone 82, die von einem
Mantel 83 aus z. B. Stahl umkleidet ist. Im Mantel 83
befindet sich eine Langsnut, in welcher ein Rundstab 84
aus Keramikmaterial angeordnet ist. Der Rundstab 84
dient als Widerlage fiur die Klinge 71 und, zusammen
mit dem Mantel 83, auch als Stltzglied fiir die Blattfeder
22'. Der Keramikstab 84 bildet eine Kante zur Umlen-
kung des Gewebes zwischen der Breitbahn 10 und den
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zerschnittenen Bandern 10",

[0023] Die erfindungsgemaBen Vorrichtungen 20 und
insbesondere 20' brauchen nicht in einen Webstuhl ge-
maB Fig. 1 integriert zu sein. Anstelle einer solchen "on-
loom"-Ausfihrung kénnte die Vorrichtung auch Be-
standteil eines Schneidtisches sein, wo eine vorausge-
hend auf einem Webstuhl oder auf einer Wirkmaschine
hergestellte Breitbahn 10 nachtraglich in einzelne Béan-
der 10' zerschnitten werden soll. In diesem Fall liegt eine
"off-loom"-Ausfihrung vor.

[0024] Um das Gewebe nach dem Weben zu glatten,
wendet man eine Warmebehandlung an, die als
"Thermofixierung" bezeichnet wird. Diese Thermofixie-
rung erfolgt am besten im Bereich der Abzugswalze 17.
Die dafur erforderlichen Mittel 85 sind in Fig. 1 einge-
zeichnet.

Bezugszeichenliste:

[0025]

10 Breitbahn

10' Band

11 Kettfaden

12 SchuBfaden

13 Webfach von 11

14 Schaft for 13

15 Riet far 12

16 Brustbaum

17 Abzugswalze fur 10

18 Umlenkwalze fir 10’

19 Bandaufrollvorrichtung, Warenbaum
20 erste Vorrichtung (Fig. 1 bis 8)
20 zweite Vorrichtung (Fig.9)

21 Schneidglied, Draht

22, 22' Druckglied, Blattfeder
23, 23' Rand von 22 bzw. 22'

24 Durchbruch, Spalt

24' Durchbruch, Schlitz

25 Spaltéffnung von 24

26 Befestigungsende von 22 bzw. 22'

27 freies, abgewinkeltes Blattende

28 Mittelabschnitt von 22

29 preBwirksame Zone von 22 bzw. 22' (Fig. 5,
6)

30 Baueinheit

31 AnschluB3 fur 21, winkelférmiges Blech

32 AnschluB3 fur 21, winkelférmiges Blech

33, 33' Stitzglied an 32

34 Keilspitze von 33

35 plattenférmiger Block von 50

36 Keilendflache von 33

37 Befestigungsmittel fir 21 an 33

38 Kopf an 31

39 Befestigungsmittel fir 21 an 38

40 Gewebeabschnitt von 10 bzw. 10'

41 Trager fur 20, Tragschiene

42 Pfeil der Transportbewegung von 10 bzw.
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10"
43 elektrisches Kabel
44 elektrische Bauteile
45 elektrische Leiterplatte fur 44
46 Kanal in 35
47 Funktionsanzeigen an 35
48 untere Profilleiste von 41
49 obere Profilleiste von 41
50 Gehause
51 erste Seitenplatte von 50
52 zweite Seitenplatte von 50
53 Abstand zwischen 51, 52
54 Einsatzstlck fur 59
55 Bohrung in 35
56 weiteres Einsatzstiick in 53
57 Ausbruch von 35
58 Ausschnitt von 51, 52 flr 48
59 Schnappfeder an 50 fur 49
60 Stellmittel fir 50 langs 41
61 Zahnstange an 41
62 Ritzel von 60
63 Welle von 62
64 oberes Lager von 63 in 54
65 Schwenkbewegungspfeil von 50 (Fig. 2)
66 Langsverstellung von 50 (Fig. 3)
67 unteres Lager von 63 in 56
68 Betatigungsende von 63
69 Betatigungspfeil von 63
70 Trennschnitt zwischen 10' (Fig. 8)
71 blgelférmige Klinge (Fig. 9)
72 erster Schenkel von 71
73 zweiter Schenkel von 71
74 Scheitelbereich von 71
75 hinterer Abstand zwischen 21, 23
76 seitlicher Abstand zwischen 21. 23
77 Schmelzkante von 10' (Fig. 8)
78 elektrischer Anschluf3 fur 72
79 elektrischer Anschluf3 fur 73
80 Schieber far 71 (Fig. 9)
81 Schubpfeil von 80
82 Heizpatrone von 33'
83 Mantel von 82
84 Rundstab in 83
85 Mittel fir Thermofixierung bei 17 (Fig. 1)
Patentanspriiche
1. Vorrichtung zum Herstellen von vorzugsweise ge-

musterten textilen Bandern (10'), insbesondere von
Etikettbandern, aus einer schmelzfahiges Material
aufweisenden Breitbahn (10), die vorzugsweise
aus einem schmelzfahiges Fadenmaterial (11, 12)
aufweisenden Gewebe oder Gewirke besteht,

mit einer Schar von ruhenden beheizten
Schneidgliedern (21), welche die Breitbahn
(10) durchsetzen,



11 EP 0 853 697 B1 12

wobei die Breitbahn (10) entlang der ruhenden
Schneidglieder (21) transportiert (42) wird und
dadurch Trennschnitte (70) in der Breitbahn
(10) entstehen, welche parallel nebeneinan-
derliegende Bander (10') erzeugen,

und mit einer Schar von Druckgliedern (22) auf
der Oberseite der Breitbahn (10),

welche die geschnittenen Bander (10') im Kan-
tenbereich jeweils gegen ein orisfestes Wider-
lager auf der Riickseite der Breitbahn (10) pres-
sen und dadurch die rauhen Schmelzkanten
(77) der Bander (10') glatten,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Widerlager aus einer Schar von Stltz-
gliedern (33) auf der Rilckseite der Breitbahn
(10) besteht und jedem Stiitzglied (33) nicht nur
ein Schneidglied (21), sondern auch ein als Fe-
derglied (22) ausgebildetes Druckglied zur
Glattung der beiden Schmelzkanten (77) beid-
seitig des vom jeweiligen Schneidglieds (21)
erzeugten Trennschnitts (70) zugeordnet sind,

wobei das Federglied (22) zwar selbst nicht be-
heizt ist, aber so nahe an das beheizte
Schneidglied (21) heranreicht, daf3 es noch auf
die plastifizierten Schmelzkanten (77) der Ban-
der (10") wirkt,

und daf dieses an jedem Trennschnitt (70) be-
findliche Tripel aus einem Schneidglied (21), ei-
nem Druckglied (22) und einem Stitzglied (33)
an einem ihnen zugeordneten einzelnen Block
(35) fest montiert ist und das Tripel mit dem
Block (35) jeweils eine kompakte, gemeinsam
bewegliche Baueinheit bildet,

und daf3 die den einzelnen Trennschnitten (70)
zugeordneten Blécke (35) an einem die Breit-
bahn (10) Uberquerenden, ortsfesten Trager
(41) sitzen und zwecks Einstellung der jeweils
gewlnschten Breite der zu schneidenden Ban-
der individuell entlang des Tragers (41) ver-
stellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Federglied eine Blattfeder (22,
22") ist, die einen Durchbruch (24, 24') aufweist,
daB das Schneidglied (21) den Durchbruch (24, 24')
durchsetzt und der Rand (23, 23') des Durchbruchs
(24, 24") eine preBwirksame Zone (29) der Blattfe-
der (22, 22") begrenzt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die freie Licke (75, 76) zwischen der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

schmelzwirksamen Stelle des Schneidglieds (21)
einerseits und der preBwirksamen Zone (29) der
Blattfeder (22, 22') andererseits kleiner als 3 mm
ausgebildet ist und vorzugsweise weniger als 1 mm
betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Durchbruch in der Blattfeder
(22" aus einem Schlitz (24') besteht, der das hin-
durchragende Schneidglied (21; 71) allseitig um-
schlief3t.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Durchbruch aus einem ein-
seitig offenen Spalt (24) in der Blattfeder (22) be-
steht, dessen Spaltéffnung (25) zu dem noch un-
zerschnittenen Abschnitt der Breitbahn (10) hin ge-
richtet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Blatt-
feder (22, 22") zu dem noch unzerschnittenen Be-
reich der Breitbahn (10) hin abgewinkelt ist und die
Abwinkelung (27) sich in Richtung des Blattfeder-
Endes zunehmend von der Breitbahn (10) entfernt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 das
Schneidglied aus einem beheizten Draht (21) be-
steht, dessen Drahtenden auf zueinander gegen-
Uberliegenden Seiten der zu zerschneidenden
Breitbahn (10) liegen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 das
Schneidglied aus einer blgelférmigen Klinge (71)
besteht, deren Blgelscheitel-Bereich (74) zwarden
Durchbruch (24') der Blattfeder durchragt, dessen
beide Bligelenden (72, 73) aber auf der gleichen
Seite der Breitbahn (10) liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 wenigstens einige elekirische
Bauteile (44), die zur Heizsteuerung des Schneid-
glieds (21) dienen, in den jeweiligen Block (35) in-
tegriert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB am Block (35) Funktionsanzei-
gen (47) fur den thermischen und/oder mechani-
schen Betriebszustand des zugehdrigen Schneid-
glieds (21) integriert sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
Block (35) Plattenform aufweist und Bestandteil ei-
nes aus zwei voneinander beabstandeten Seiten-
platten (51, 52) bestehenden Gehauses (50) ist,



12.

13.

14.

15.

16.

17.

13 EP 0 853 697 B1 14

daB der Block (35) aus Isolationsmaterial be-
steht und im Abstandsraum (53) zwischen den
beiden Seitenplatten (51, 52) des Gehauses
(50) befestigt ist,

wobei der Block (35) elektrische Anschllsse fir
das Schneidglied (21) besitzt und ggf. die elek-
trischen Bauteile (44) zur Heizsteuerung des
Schneidglieds (21) beinhaltet,

und daf3 das Gehause (50) die Haltemittel (58,
59) zur Anbringung des Blocks (35) an dem
Trager (41) und ggf. die Stellmittel (60) zur
Langsverstellung (41) des Blocks (35) am Tra-
ger (41) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Haltemittel (59) und ggf. die Stell-
mittel (60) im Abstandsraum (53) zwischen den bei-
den Seitenplatten (51, 52) des Gehauses (50) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
Block (35) in eine Webmaschine integriert ist, auf
welcher die Breitbahn (10) gewebt wird.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 der
Block (35) Bestandteil eines Schneidtisches ist, der
eine anderweitig hergestellte Breitbahn (10) nach-
traglich in einzelne Bander (10') zu zerschneiden
gestattet.

Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 14 mit ei-
ner Abzugswalze (17), welche die SchuBfadendich-
te des Gewebes in der Webmaschine bestimmt, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Kombination aus
dem Schneidglied (21) und der Blattfeder (22) bzw.
die Baueinheit (30) aus dem Schneidglied (21), der
Blattfeder (22) und dem Stltzglied (33) bzw. der die
Baueinheit aufweisende Block (35) - in Transport-
richtung (42) des Breitbahn Gewebes (10) auf der
Webmaschine gesehen - in einem hinter der Ab-
zugswalze (17) liegenden Gewebeabschnitt (40)
angeordnet ist, der nicht mehr unter der fiir das We-
ben erforderlichen hohen Gewebespannung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine zusatzliche Warmebehandlung
zur sogenannten Fixierung des Gewebes (10) an
dem noch unzerschnittenen Breitbahngewebe (10)
im Bereich der Abzugswalze (17) erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB eine Einrichtung zur zusétizliche War-
mebehandlung und Fixierung des Gewebes hinter
der Abzugswalze (17) der Webmaschine angeord-
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net ist und ggf. an den bereits geschnittenen Ban-
dern (10") des Gewebes erfolgt.

Claims

A device for producing preferably patterned textile
strips (10", in particular label strips, from a broad
web (10) made of a fusible material, said web con-
sisting preferably of a woven or knitted fabric made
of a fusible yarn material (11, 12),

with a plurality of static heated cutting elements
(21) which penetrate the broad web (10),

said broad web (10) being transported (42)
along the static cutting elements (21) and as a
result parting cuts (70) being produced in the
broad web (10), said cuts creating parallel ad-
jacent strips (10",

and with a plurality of pressure elements (22)
on the upper side of the broad web (10),

which press each cut strip (10') in the edge area
against a stationary abutment on the rear of the
broad web (10) and thus smoothen the rough
molten edges (77) of the strips (10",

characterised in that

the abutment consists of a plurality of support
elements (33) on the rear of the broad web (10)
and each such element (33) is assigned not on-
ly a cutting element (21) but also a pressure el-
ement designed as a spring element (22) for
smoothening the two molten edges (77) on both
sides of the parting cut (70) produced by the
respective cutting element (21),

the spring element (22) itself not being heated
but advanced so near the heated cutting ele-
ment (21) that it still acts on the plastified mol-
ten edges (77) of the strips (10",

and that this triple located at each parting cut
(70) comprising a cutting element (21), a pres-
sure element (22) and a support element (33)
is firmly mounted on a block (35) individually
assigned tothem and that each triple forms with
the block (35) a compact assembly which
moves in unison,

and that the blocks (35) assigned to the individ-
ual parting cuts (70) sit on a stationary beam
(41) crossing the broad web (10) and are indi-
vidually adjustable along the beam (41) for the
purpose of setting the desired width of the strips
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to be cut.

A device according to claim 1, characterised in that
the spring element is a leaf spring (22, 22') exhibit-
ing an opening (24, 24") and

that the cutting element (21) penetrates the opening
(24, 24") and the edge (23, 23') of the opening (24,
24") limits an active pressing zone (29) of the leaf
spring (22, 22").

A device according to claim 1, characterised in that
the free gap (75, 76) between the active melting
point of the cutting element (21), on the one hand,
and the active pressing zone (29) of the leaf spring
(22, 22", on the other hand, is designed to be less
than 3 mm and is preferably less than 1 mm.

A device according to claim 2 or 3, characterised in
that the opening in the leaf spring (22') consists of
a slot (24') which surrounds the penetrating cutting
element (21; 71) on all sides.

A device according to claim 2 or 3, characterised in
that the opening consists of a gap (24) open on one
side in the leaf spring (22), the opening of said gap
facing towards the still uncut section of the broad
web (10).

A device according to one or more of claims 2 to 5,
characterised in that the leaf spring (22, 22') is an-
gled towards the still uncut area of the broad web
(10) and the angled section (27) increasingly re-
cedes from the broad web (10) in the direction of
the leaf spring end.

A device according to one or more of claims 1 to 6,
characterised in that the cutting element consists of
a heated wire (21) whose ends lie on opposite sides
of the broad web (10) to be cut.

A device according to one or more of claims 1 to 5,
characterised in that the cutting element consists of
a bracket-shaped blade (71) whose bracket apex
area (74) protrudes through the opening (24') of the
leaf spring but both bracket ends (72, 73) of which
lie on the same side of the broad web (10).

A device according to claims 1 to 8, characterised
in that at least some electric components (44) which
serve as the heat control of the cutting element (21)
are integrated in the respective block (35).

A device according to claims 1 to 9, characterised
in that function displays (47) for the thermal and/or
mechanical operating mode of the respective cut-
ting element (21) are integrated on the block (35).

A device according to one or more of claims 1 to 10,
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

characterised in that the block (35) has a plafform
and is an integral part of a housing (50) consisting
of two side plates (51, 52) located at a distance from
each other,

that the block (35) is made of insulation material
and is attached in the space (53) between the
two side plates (51, 52) of the housing (50),

said block (35) having electrical connections for
the cutting element (21) and, optionally, con-
taining the electronic components (44) for the
heat control of the cutting element (21),

and that the housing (50) bears the holding de-
vices (58, 59) for mounting the block (35) on
the beam (41) and, optionally, the adjusting de-
vices (60) for the length adjustment (41) of the
block (35) on the beam (41).

Adevice accordingto claim 11, characterised in that
the holding devices (59) and, optionally the adjust-
ing devices (60), are located in the space (53) be-
tween the two side plates (51, 52) of the housing
(50).

A device according to one or more of claims 1 to 12,
characterised in that the block (35) is integrated in
a loom on which the broad web (10) is woven.

A device according to one or more of claims 1 to 12,
characterised in that the block (35) is an integral
part of a cutting table which permits a broad web
(10) produced elsewhere to be subsequently cut in-
to individual strips (10").

A device in particular according to claim 14 with a
draw-off roller (17) which governs the weft yarn den-
sity of the fabric in the loom, characterised in that
the combination of the cutting element (21) and the
leaf spring (22) or the assembly (30) of the cutting
element (21), the leaf spring (22) and the support
element (33) or the block (35) having the assembly
- viewed in the direction of transport (42) of the
broad web of fabric (10) on the loom - is arranged
in a fabric section (40) located downstream of the
draw-off roller (17), said section no longer being un-
der the high fabric tension required for weaving.

Adevice accordingto claim 15, characterised in that
an additional heat treatment for the so-called fixing
of the fabric (10) takes place on the still uncut broad
web fabric (10) in the area of the draw-off roller (17).

Adevice accordingto claim 15, characterised in that
a facility for the additional heat treatment and fixing
of the fabric is installed downstream of the draw-off
roller (17) and, optionally, this takes place on the
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already cut strips (10') of the fabric.

Revendications

Dispositif servant a fabriquer des rubans textiles
(10") de préférence a motifs, en particuliers des ru-
bans-étiquettes, dans une bande large (10) en ma-
tériau fusible, bande elle-mé&me composée de pré-
férence d'un textile ou tissu & mailles contenant un
matériau filaire (11, 12) fusible,

comprenant un groupe d'organes de coupe
chauffés immobiles (21) quitraversent labande
large (10),

la bande large (10) étant transportée (42) le
long des organes de coupe immobiles (21) ce
quidonne naissance a des incisions de section-
nement (70) dans la bande large (10), lesquel-
les incisions engendrent des rubans paralléles
(109,

et comprenant un groupe d'organes de com-
pression (22) sur le cété supérieur de la bande
large (10),

qui pressent les rubans coupés (10'), dans la
zone d'aréte, contre un palier antagoniste fixe
correspondant au dos de la bande large (10),
et lissent ainsi les arétes fondues rugueuses
(77) des rubans (10"),

caractérisé en ce que,

le palier antagoniste se compose d'un groupe
d'organes d'appui (33) au dos de labande large
(10) et en ce qu'a chaque organe d'appui (33)
est affecté, des deux c6tés de l'incision de sec-
tionnement (70) générée par l'organe de coupe
correspondant (21), non seulement un organe
de coupe (21) mais aussi un organe de com-
pression configuré en organe-ressort (22) qui
sert a lisser les deux arétes de fusion (77),

I'organe-ressort (22) lui-méme n'est pas chauf-
fé mais il approche si prés de I'organe de coupe
chauffé (21) qu'il agit encore sur les arétes de
fusion (77) plastifiée des rubans (10",

et en ce que ce triplet situé contre chaque inci-
sion de sectionnement (70) se compose d'un
organe de coupe (21), d'un organe de com-
pression (22) et d'un organe d'appui (33) et est
monté fixe contre un bloc (35) individuellement
affecté a eux, et en ce que le triplet forme avec
le bloc (35) une unité constructive compacte,
conjointement mobile,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

etence que les blocs (35) affectés aux diverses
incisions de sectionnement (70) sont en assise
contre un support immobile (41) traversant la
bande large (10); et que ces blocs peuvent se
déplacer individuellement le long du support
(41) aux fins du réglage de la largeur dans la-
quelle doivent étre coupés les rubans.

Dispositif selon la revendication 1, caratérisé en ce
que l'organe-ressort est un ressort a lame (22, 22")
présentant une perforation (24, 24'), en ce que l'or-
gane de coupe (21) traverse la perforation (24, 24")
et que le bord (23, 28") de la perforation (24, 24")
limite la zone (29) (du ressort & lame (22, 22')) exer-
cant la pression.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'espace libre (75, 76) entre d'une part la zo-
ne de l'organe de coupe (21) agissant sur la fusion
et d'autre part la zone du ressort (29) a lame (22,
22" exercant la pression est inférieur 2 3mm et qu'il
fait de préférence moins de 1 mm.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la perforation ménagée dans le ressort a
lame (22') se compose d'une fente (24') qui ceinture
complétement l'organe de coupe (21; 71) qui fait
saillie & travers elle.

Dispositif selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la perforation se compose d'une fente
(24) ouverte d'un cbté dans le ressort a lame (22),
l'ouverture (25) de la fente étant tournée vers le seg-
ment non encore découpé de la bande large (10).

Dispositif selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 2 & 5, caractérisé en ce que le ressort a lame
(22, 22") est coudé en direction de la partie non en-
core découpée de la bande large (10) et que le cou-
de (27) va s'éloignant de la bande large (10) au fur
et amesure que I'on approche de I'extrémité du res-
sort a lame.

Dispositif selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 6, caractérisé en ce que l'organe de coupe
se compose d'un fil chauffé (21) dont les extrémités
reposent sur des cbtés se faisant face de la bande
large (10) & découper.

Dispositif selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 5, caractérisé en ce que l'organe de coupe
se compose d'une lame (71) en forme d'étrier, dont
le sommet (74) traverse certes la perforation (24')
du ressort a lame, mais dont les deux extrémités
(72, 73) se trouvent du méme cbté de la bande large
(10).

Dispositif selon la revendication 1 & 8, caractérisé
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en ce qu'au moins quelques composants électri-
ques (44) servant a chauffer I'organe de coupe (21)
sont intégrés dans le bloc correspondant (35).

Dispositif selon la revendication 1 & 9, caractérisé
en ce que sur le bloc (35) sont intégrés des indica-
teurs de fonction (47) renseignant sur I'état de fonc-
tionnement thermique et/ou mécanique de I'organe
de coupe (21) correspondant.

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 10, caractérisé en ce que le bloc (35) a la
forme d'une plaque et qu'il fait partie intégrante d'un
boitier (50) formé par deux plaques latérales (51,
52) placées a une certaine distance l'une de l'autre,

en ce que le bloc (35) se compose d'un maté-
riau isolant et qu'il est fixé dans la zone libre
(53) entre les deux plaques latérales (51, 52)
du boitier (50), le bloc (35) comportant des
branchements électriques pour l'organe de
coupe (21) et contenant le cas échéant les
composants électriques (44) servant a piloter
le chauffage de I'organe de coupe (21).

et en ce que le boitier (50) supporte les moyens
de retenue (58, 59) servant a fixer le bloc (35)
contre le support (41), et le cas échéant les
moyens d'ajustage (60) permettant de déplacer
le bloc (35) dans le sens longitudinal (41) sur
le support (41).

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en
ce que les moyens de retenue (59) et le cas échéant
les moyens de réglage (60) sont disposés dans I'in-
tervalle (53) situé entre les deux plaques latérales
(51, 52) du boitier (50).

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 12, caractérisé en ce que le bloc (35) est
intégré dans un métier a tisser sur lequel se tisse
la bande large (10).

Dispositif selon 'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 12, caractérisé en ce que le bloc (35) fait
partie intégrante d'une table de coupe permettant
de découper a posteriori, en rubans individuels
(10", une bande large (10) fabriquée ailleurs.

Dispositif en particulier selon la revendication 14,
avec un rouleau d'évacuation (17) qui conditionne
la densité des fils de trame du textile dans le métier
a tisser, caractérisé en ce que la combinaison for-
mée par l'organe de coupe (21) et Ic ressort a lame
(22), ou l'unité constructive (30) comprenant 'orga-
ne de coupe (21), le ressort & lame (22) et I'organe
d'appui (33), ou le bloc (35) présentant |'unité cons-
tructive - ceci vu dans le sens transport (42) de la
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bande large de textile (10) sur le métier a tisser -
est disposée dans un segment (40) du textile situé
derriére le rouleau d'évacuation (17); lequel seg-
ment ne se trouve plus sous la tension élevée né-
cessaire au textile pour le tisser.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu'un traitement thermique supplémentaire pour
obtenir ce que I'on appelle la fixation du textile (10)
a lieu sur la bande textile large (10) dans la zone
du rouleau d'évacuation (17).

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en
ce qu'un dispositif assurant le traitement thermique
et la fixation supplémentaires du textile est situé
derriére le rouleau d'évacuation (17) équipant le
métier a tisser et que ce traitement a lieu le cas
échéant sur les rubans (10') déja coupés.



EP 0 853 697 B1

FIG.1

10 15

12

i 13

1



EP 0 853 697 B1

FIG.2 e /”

I 43 47
1 .
59 63 685’( 45 EQ]\G /50 65
o e | \ ‘ \7
4 = [ —33
A — ‘
ii; N\ A=
N\Y S et | |
L |
\ —

7 1\
32 36 33 34

59 50 43 35 52 22

J:// l L

{[eel[ Vee] 5

b 1\ |
l
' J ®o® AG3

13




EP 0 853 697 B1

26

27

14



EP 0 853 697 B1

AN “‘““‘

‘7-_

FIG7 L,*/\_}}_,\,_\_\ 37 10 42

10'-<

10

FIG.8

15



EP 0 853 697 B1

81 80 20"
/
78 79
v
72\ 3
N % /
. oL@y /

82 84 83

16

21

L2



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

