EP 0 194 480 A2

Européisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@

@ Anmeldenummer: 86102163.2

@ Anmeldetag: 19.02.86

0 194 480
A2

@ Veroffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

&) mt.cie: D 04 B 19/00
D 03 D 15/00

Prioritat: 13.03.85 DE 3508864
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
17.09.86 Patentblatt 86/38

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE GH DE FR GB IT LI LU NL SE

@ Anmelder: Miiller, Kari Heinz
Industriegelinde Drabenderhthe
D-5276 Wiehl(DE)

@) Anmelder: Miiller, Kiaus
Industriegeldnde Drabenderhdhe
D-5276 Wiehl(DE)

iQ_D Anmelder: Miiller, Peter
Industriegelénde Drabenderhdhe
D-5276 Wiehl{DE)

() Erfinder: Miiller, Peter
Industriegelande Drabenderhéhe
D-5276 Wiehi{DE)

Vertreter: Neumann, Ernst Dieter
Harwardt Neumann Patentanwiite Postfach 14 55
Scheerengasse 2 )
D-5200 Siegburg(DE)

Textiles Bahnmaterial aus Gewebe oder Gewirk.

@ Die Erfindung betrifft textiles Bahnmaterial aus Gewebe
oder Gewirk, das in Bezug zum Bahnveriauf im wesentlichen
léngs verarbeitete, durchgehende Féden umfaBt, mit einer
ersten Faserart, die den wesentlichen Anteil der in Bahnrich-
tung verlaufenden Faden oder Maschen bildet und bei einer
ersten erhéhten Temperatur thermoplastisch umformbar
und trennbar ist, und mit einer zweiten Faserart, die einen
geringeren Anteil der in Bahnrichtung verlaufenden Faden
oder Maschen bildet und bei der ersten erhhten Temperatur
im wesentlichen struckturell unverénderlich ist, wobei nach
einem erfindungsgemafien Verfahren in einem ersten, dem
Web- oder Wirkvorgang nachgeschalteten Verfahrensschritt
(Vortrennung) die Fasern der ersten Faserart durch Erhitzung
in einer quer zum Bahnverlauf liegenden Partie getrennt
werden und w0 einem zweiten, einer Weiterverarbeitung
und/oder dem Endverbrauch vorgeschalteten Verfahrens-
schritt (Fertigtrennung) die Fasern der zweiten Faserart in der

zuvor der thermoplastischen Trennung unterzogenen Partie

getrennt werden. Der Vorgang der Feﬁigtrehnung kann auf
einfache Weise manuell erfolgen, wodurch der Kostenanteil
fir die Trennung in Einzelstiicke erheblich gesenkt wird.,

. Croydon Printing Company Ltd.
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Textiles Bahnmaterial aus Gewebe oder Gewirk

Beschreibung

Die Erfindung betrifft textiles Bahnmaterial aus Gewebe
oder Gewirk, das in Bezug zum Bahnverlauf im wesentlichen
ldngs verarbeitete durchgehende Féden umfaBt und das zur
Weiterverarbeitung und/oder zum Endverbrauch im wesent-
lichen quer zum Bahnverlauf in Einzelstiicke trennbar ist
und ein Verfahren zur Darstellung von vorkonfektionierten
oder fertigkonfektionierten Einzelstiicken aus Gewebe oder
Gewirk, insbesondere von Bekleidungsstiicken oder Teilen
von Bekleidungsstiicken sowie vorkonfektionierte oder fer-
tigkonfektionierte Einzelstiicke aus Gewebe oder Gewirk,
die aus erfindungsgemdBem Bahnmaterial oder nach dem er-
findungsgeméBen Verfahren dargestellt sind.’

Das Anwendungsgebiet der Erfindung bezieht sich auf s&mt-
liche Gebiete der Textilerzeugung, bei denen aus fortlau-
fendem Bahnmaterial vorkonfektionierte oder fertigkonfek-
tionierte Einzelstiicke, insbesondere Bekleidungsstiicke her-
gestellt werden. Hauptsﬁdhlich erscheint dabei eine Anwen-
duﬁg im Bereich der Wirk- oder Raschelware, bei der der
Konfektionierungsvorgang bei der Herstellung bereits weit
fortgeschritten ist, als besonders vorteilhaft. Eine An-
wendung im Bereich der Weberzeugnisse ist jedoch ebenso zu
verwirklichen. ' -
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Nachreinem bisher bekannten Verfahren wird fertiggewirktes
Bahnmaterial endlos auf Rollen géwickelt oder in Kartons
eingefiillt und spiter andernorts, ggfls. nach einer Zwi-
schenbehandlung des Bahnmaterials zu Einzelstlcken abge-

 trennt. Urspriinglich wurde dieser Trennvorgang rein manuell

durch Zerschneiden quer zur Bahﬁrichtung durchgefihrt, wo-
bei ein erheblicher Lohnkostenanteil anfiel. Es sind inzwi-
" schen automatische Vorrichtungen bekannt, die das aufgewik-
kelte oder'géfaltete Material einziehen und selbsttdtig ge-
steuert die vorgesehenen Einzelstiicke abtrennen. Auch
dieSes'Verfahren ist noch zu aufwendig, da kalkulatorisch
der Schneidelohn in der gleichen GroBenordnung wie der
Wirklohn liegt, wobei beide zusammengenommen in der GroBen-
ordnung der Materialkosten liegen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein neuartiges
Erzeugnis und ein an dieses angepaBtes Verfahren vorzu-
schlagen, mittels derer das Trennen von textilem Bahn-
material in vorkonfektionierte oder fertigkonfektionierte
Einzelsticke vereinfacht und verbilligt werden kann, ohne

- dab Nachteile in der Handhabung der Erzeugnisse bei der

weiteréerarbeitung oder beim Transport in Kauf zu nehmen
sind.

Die Lﬁsung besteht in einem Bahnmaterial, das durch eine
erste Faserart, die den wasentlichen Anteil der in Bahn-
richtung verlaufenden Fiden oder Maschen bildet und bei
"einer ersten erhbhten Temperatur thermoplastisch umformbar
und trennbar ist, und durch eine zweite Faserart, die

N einen geringen Anteil der in Bahnrichtung verlaufenden
Féden oder Maschen bildet und bei der ersten erhdhten
Temperatur im wesentlichen strukturell unverdnderlich ist,
gekennzeichnet ist, sowie in einem Verfahren, das sich
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dadurch auszeichnet, daB in einem ersten, dem Web- oder
Wirkvorgang nachgeschalteten Verfahrensschritt die Fasern
der ersten, thermoplastisch umformbaren Faserart durch
Erhitzﬁng in einer quer zum Bahnverlauf liegenden Patie
getrennt werden und daB in einem zweiten, einer Weiterver- .
arbeitung und/oder dem Endverbrauch vorgeschalteten Verfah-
rensschritt die thermisch widerstandsféhigeren Fasern der
Zzweiten Faserart in der zuvor der thermoplastischen Tren-
nung unterzogenen, quer zum Bahnverlauf liegenden Patie
getrennt werden.

Hiermit ergibt sich die Méglichkeit, in einem dem Her-
stellungsprozeB des Bahnmaterials unmittelbar nachge-
schalteten und mit diesem zusammen gesteuerten Vortren-
nungsverfahrenschritt die thermoplastisch umformbaren
Faseranteile des Bahnmaterials zu durchtrennen, wédhrend
die thermisch widerstandsfédhigeren Faseranteile unzerstért
bleiben und den Zusammenhalt des Bahnmaterials bewerk-
stelligen. Der Anteil und die Dimensionierung der verbin-
denden Faserteile soll dabei imstande sein,'samtliche beim
Weitertransport oder der weitérverarbeitung auftretenden
Langskrdfte im Bahnmaterial zerstdrungsfrei aufzunehmen.
Hiermit ist gewdhrleistet, daB sdmtliche nachgeschalteten
Verfahrensschritte und Forderschritte in unverdnderter Art
durchgefiihrt werden kdnnen, wdhrend der endgiiltige Fertig-
trennungsvorgang, der beispielsweise beim Verbraucher un-
mittelbar vor der Benutzung erfolgen kann, erheblich er-
leichtert ist und etwa durch Aufbringen einer kurz-

zeitig erhdhten Zugkraft, insbesondere durch manuelles Ab-
reifBen erfolgen konnen soll. Hierbei sind jedoch auch der-
artige Abwandlungen eingeschlossen, bei denen das Abtren-
nen beispielsweise unter Inanspruchnahme einer Schneid-
kante oder eines anderen Schneidwerkzeuges vollzogen wird,
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da in jedem Fall die Trennstelle vorgezeichnet ist und nur
‘wenige, leicht durchtrennbare Tragfdden umfaBt, wéhrend
die Schmelzfaden bereits vorher an der Schnittstelle
—thermoplaétisch getrennt worden sind. Selbstverstédndlich
besteht auch die Moglichkeit, auch die Tragfdden je nach
Material durch thermoplastisches Umformen oder durch
 thermisches Durchbrennen mit einem manuell handhabbaren
Werkzeug oder einer fest installierten Vorrichtung zu
teilen, wofiir durch die Durchtrennung der Schmelzfiden im
ersten Verfahrensschritt ebenffalls eine Erleichterung
geschaffen ist, so daB der Fertigtrennvorgang schneller
‘erfolgen kann. '

Grundsdtzlich ist daran gedacht, die im wesentlichen léngs
verarbeiteten Féden zum Teil als Schmelzfaden aus einem

E thermoplastisch umformbaren Material, wie beispielsweise
Polyester darzustellen und einen bestimmten Anteil oder

~ eine bestimmte Anzahl von Tragfdden aus einem thermisch
widerStandsthigeren Material wie beispielsweise einer
Naturfaser vorzusehen. Die Erfindung erstreckt sich jedoch
auch auf die Moglichkeit, alle verarbeiteten Féden oder
einen Teil davon aus einem Anteil thermoplastisch umform-
_ barer Fasern und einem Anteil thermisch widerstandsféhi-
gerer Fasern zu spinnen oder zu ziehen, so daB nach dem
~ersten Schritt der thermischen Vortrennung nur ein Anteil
der so aufgebauten Féden, insbesondere z.B. ein Kernbe-
ich als tragender Bestandteil bestehen bleibt, der spiter
- erleichtert durchtrennbar ist. Fir die thermisch wider-
standsfdhige Faserart bzw. den damit hergestellten Faden-
kern kommen beispielsweise auch Glas- oder Kohlefasern in
Frage. Als geeignetes Material fiir den hitzebestédndigen
Anteil der Fasern hat sich das Erzeugnis Nomex (Markenname
Dupont) herausgestellt, dessen Schmelzpunkt bei ca. 420
Grad Celsius liegt. Bei Einwirkung eines rotglithenden
Hitzedrahtes von ca. 1.300 Grad Celsius fir eine Zeitdauer
von 10 sec. erweisen sich die Polyamidfasern als bestdndig.
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Fiir die weitere Handhabung des Bahnmaterials erscheint es
sinnvoll, zumindest zwei Tragfdden vorzusehen, die bevor-
zugt im Kantenbereich der Bahn angeordnet sein sollten.
Abwandlungen in der Zahl und der Anordnung der Tragfédden
richten sich im wesentlichen nach den Materialstdrken und
sind stets unter den bereits genannten Gesichtspunkten zu
sehen, daB eine gute Handhabung des Bahnmaterials und eine
leichte Durchtrennbarkeit zu Einzelstiicken in gleicher
Weise gegeben sein soll.

Die Anwendung der Erfindung ist nicht auf einlagiges Bahn-
material beschrdnkt, sondern erstreckt sich auch auf dop-
pellagiges Gewirk, das entsprechend dem Verwendungszweck
der abzutrennenden Einzelstiicke z.B. als vorkonfektionierte
Bekleidungsstiicke in Form von Hosen, Strumpfhosen, Trikots
oder dergleichen léngs der Kanten und/oder in Querrichtung
miteinander verwirkt sein kann oder lings verlaufende Auf-
trennungen aufweisen kann. In bevorzugter Weise sind dabei
die vorgesehenen Trennstellen optisch und/oder mechanisch
erfaBbar und bei doppellagiger Wirkweise bevorzugt in ein-
lagigen Partien angeordnet.

Ein bevorzugter Anwendungsfall bezieht sich auf Bahnmate-
rial, aus dem elastische Hoschen gemdB dem deutschen
Patent Nr. P 30 04 469 darstellbar sind. Bei diesen liegen
die Beindffnungen in einem Kantenbereich und die Kdrper-
offnung im anderen Kantenbereich des Bahnmaterials und
seitliche Ndhte werden durch quer zur Bahnrichtung ver-
laufende ineinander gewirkte Partien dargestellt, die
zugleich als optiSch und mechanisch erfaBbare Bereiche zur
Fertigtrennung bzw. zur Vortrennung vorgesehen sind. Durch
periodisches Ineinanderwirken einer Kante auf kurzen Ab-
schnitten wird dabei der Zwickel des Hoschens gebildet.
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Der genannte Anwendungsfall stellt ein Beispiel dar, bei
dem durch den Vorgang der Fertigtrennung 1in Einzelstlicke
“ein fertigkonfektioniertes Erzeugnis entsteht, das seiner
Verwendung beispielsweise im medizinischen Bereich zuge-

- fihrt werden kann. Mit der erfindungsgemdBen Vortrennung
kann das Bahnmaterial in geeigneter Weise verpackt, bei-
Spielsweise auf Spulen aufgewickelt werden oder in gefédl-
telter Form in Kartons verpackt werden, ohne daB Handha-
bungs- oder Transportprobleme entstehen, und beim Endver-
braucher je nach Bedarf einzeln mit kurzem Ruck vom Bahn-
material abgerissen werden. Mit dem Aufwickeln auf Spulen.
rkann eine wesentlich vergrdBerte Packungsdibhte erzielt
werden, wodurch sich der Tranportraum verringert und damit
Transportkosten reduzieren lassen.

Nach einem anderen Anwendungsbeispiel werden aus zweilagi-
gem Bahnmaterial vorkonfektionierte Strumpfhosen gebildet,
~ bei denen der Beinverlauf sich jedoch in Bahnldngsrichtung

- erstreckt. Die Beine entstehen hierbei durch langsgerichte-

‘te periodische Auftrennung des doppellagigen Materials, wo-
bei zugleich die entsprechenden Léngskanten miteinander
verwirkt werden. Da derartig vorkonfektionierte Strumpfho-
sen im FuBbereich und gegebenenfalls auch im Bundbereich
noch weiter bearbeitet werden missen, ist durch das anwen-
dungsgemdBe Verfahren insbesondere der Weitertransport und
die Weiterverarbeitung erleichtert, da das erfindungsgemiBe
Bahnmaterial automatisch verpackt und transportiert und in
weiteren Bearbeitungsstationen endlos eingezogen werden
kann. Die Trennung wird jedoch auch hier erfindungsgemiB
vorbereitet und kann auch hier automatisch oder manuell in
einem letzten erleichterten Verfahrensschritt erfolgen.

Das erfindungsgemdBe Verfahren lduft in der Weise ab, daR
‘unmittelbar nach dem Web- oder Wirkvorgang in einem der

Vortrénnuhg dienenden Schritt mittels einer geeigneten Vor-
richtung sdmtliche thermoplastischen Faseranteile einer bei
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relativ niedrigen Temperatur umformbaren Art in periodi-
scher Abfolge quer zur Bahnrichtung durch Erhitzen und
damit bewirktes Durchschmelzen getrennt werden und in
einem zweiten Verfahrensschritt, der bevorzugt mechanisch
durch Zugbelastung ausgefihrt wird, die endglltige Durch-
trennung in vorkonfektionierte oder fertigkonfekiionierte
Einzelstiicke durch Trennen der restlichen, unbeeinfluBt
gebliébenen Faseranteile einer zweiten Art erfolgt. Unter
besonderen Umstdnden kann auch die Fertigtrennung z.B. bei
einer hoheren Temperatur auf der Grundlage thermoplas-
tischer Umformung erfolgen. Dies kann beispielsweise
sinnvoll sein, um jeweils nach einer grdBeren Anzahl von
Einzelstiicken eine bestimmte Ldnge von Bahnmaterial ab-
zutrennen, um sie transportfdhig oder verpackungs- oder
vertriebsfdhig zu machen. In sinnvoller und bevorzugter
Weise ist die Vorrichtung zur Vortrennung mit der Wirk-
vdrrichtung zusammen oder in Abhdngigkeit von dieser
gesteuert. Dies gilt selbstverstdndlich auch fiir die
mdgliche Vorrichtung zur Fertigtrennung.

Geeignete Vorrichtungen, mit denen der Vortrennvorgang
durchgefihrt werden kann, sind bekannt und kdnnen bei-
spielsweise einen einfachen Heizdraht, ein durch eine
eingebaute Spule erhitztes Schneidwerkzeug oder derglei-
chen umfassen, wobei das Trennwerkzeug und das Bahnmate-
rial relativ zueinander anndherbar sein missen. Die Art
der Weiterbearbeitung sowie der Transportschritte richtet
sich ganz nach der Art des herzustellenden Erzeugnisses.
Die Vorteile der Erfindung werden dabei stets in hochsten
MaBe ausgeschopft, wenn der endgiiltige Trennvorgang durch
rein manuelle Zugbelastung erfolged kann und zum fertig-
konfektionierten Produkt fihrt.

Ausfiihrungsbeispiele und Einzelheiten ergeben sich aus den
beigefiigten Zeichnungen.
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Fig. 1 zeigt eine Textilbahn als Ausgangsmaterial fiir
elastische Hdschen

Fig. 2 zeigt eine Textilbahn als Ausgangsmaterial fir
; Strumpfhosen '

Fig. 3 zeigt einen vereinfachten und vergréBerten Gewirk-
abschnitt mit Tragfdden und Schmelzfdden mit einer
ersten Verfahrensschritt unterzogenen Partie

Fig. 4 =zeigt einen vereinfachten und vergriBerten Gewirk-
abschnitt mit gemischtfasrigen Fédden mit einer dem
ersten Verfahrensschritt unterzogenen Partie

Fig. 5 zeigt ein Ausschnitt eines Gewirks in vergrdBerter
Darstellung

in Fig. f ist eine doppellagige Bahn 1 aus gewirktem Mate-
rial dargestellt, die aus einzelnen vorkonfektionierten
elastischen Hoschen 2a bis 2c gebildet wird. Die einzelnen
Hoschen werden durch optisch oder mechanisch erfaBbare
Trennpartien 3a bis 3d voneinander geteilt, in denen das
doppellagige Material zu einer Lage verwirkt ist und aus
denen nach dem Trennen Seitenndhte der Hdoschen entstehen.
Die seitlichen Kanten der doppellagigen Bahn sind aus-
schlieBlich in den Kantenabschnitten 4a bis 4e miteinander
verbunden, wodurch jeweils der Zwickel bzw. die Beinldcher
- gebildet werden. Der gegeniiberliegende Kantenbereich 5 ist
unter Verwendung von gummielastischen Fiden gewirkt und

- bildet damit nach dem Trennen der Einzelstiicke jeweils
einen elastischen Bund.

In Fig. 2 ist ebenfalls eine dobpellagige Bahn 6 aus tex-
tilem Material dargestellt, die aus einzelnen Vorprodukten
fir elastische Strumpfhosen gebildet ist, die im wesent-
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lichen in Bahnléngsrichtung liegen. Die aufeinanderliegen-
den Lagen sind lédngs ihrer gesamten Kantenbereiche 7, 8
miteinander verbunden, insbesondere miteinander verwirkt.
Jeweils periodisch sind l&ngs verlaufende Auftrennungen 9
vorgesehen, ldngs deren Begrenzung die beiden Lagen eben-
falls vollstdndig miteinander verbunden sind. In dieser
Weise bilden die Kanten 7 und 8 AuBenndhte und die Kanten
ldngs der Aufirennung 9 Innenndhte der herzustellenden
Strumpfhosen. In dieser Weise bildet sich ein Rumpfab-
schnitt 10 und Beinabschnitte 11, 12 von vorkonfektio-
nierten Strumpfhosen 15. Beispielhaft sind periodisch un-
regelmdBig angeordnete Trennpartien dargestellt, wobei die
Trennpartien 13a, 13b im Bereich der Beinabschnitte und
die Trennpartien 14a, 14b im Bereich der Rumpfabschnitte
liegen. Hierdurch kann je nach der Art des weiteren Fer-
tigungsablaufes und der Fertigkonfektionierung die Fertig-
trennung in zwei Phasen vorgesehen sein, wobei ein Ver-
schnittanteil entsteht.

In Fig. 3 ist ein Ausschnitt aus einem Gewirk im Bereich
einer Trennpartie dargestellt, wobei mit 16 ein thermisch
widerstandsfdhiger Tragfaden und mit 17 a bis e thermo-
plastisch umformbare Schmelzfdden dargestellt sind. Insge-
samt ist das intakte Gewebe nach dem Wirken gezeigt,
wdhrend an der durch einen Pfeil gekennzeichneten Stelle
das Ergebnis der Vortrennung erkennbar ist, bei dem die
Schmelzfdden zerstdrt sind und der Tragfaden unverdndert
ist.

In Fig 4 ist wiederum ein Gewirkausschnitt nach dem Wirk-
vorgang mit einer durch einen Pfeil gekennzeichneten Stelle
nach dem ersten Verfahrensschritt dargestellt. Sdmtliche
Fdden 18 a bis d sind von gleichartiger Struktur und haben
sowohl thermisch umformbare Faseranteile als auch thermisch
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widerstandsféhige Faseranteile, insbesondere in ihrem
Kernbereich. Nach dem ersten Verfahrensschritt der Vor-
trennung sind lédngs einer Trennlinie in jedem Faden der

- Anteil der ersten Faserart weggeschmolzen, wdhrend der
‘Anteil der thermisch widerstandsfihigeren Faseranteile
'weiterhinrtrﬁgt und insgesamt die Bahn zusammenhdlt, der
die liblichen beim Weitertransport und der Weiterverarbei-

tung auftretenden Zugbelastungen zerstérungsfrei aufnehmen
kann. '

In Fig. 5 ist ein Gewirk mit im Detail gezeigter Struktur
dargestellt, bei dem ein Tragfaden 16 und Schmelzfdden 17
erkennbar sind.
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Bezugszeichenliste

1 Bahn

2 Hoschen {vorkonfektioniert)
3 Trennpartie

4 Kantenabschnitt

5 Kanténbereich

6 Bahn

7 Kantenbereich

8 Kantenbereich

9 Auftrennung

10 Rumpfabschnitt

11 Beinabschnitt

12 Beinabschnitt

13 Trennpartie

14 Trennpartie

15 Strumpfhose (vorkonfektioniert)
16 Tragfaden

17 Schmelzfaden

18 Faden mit Doppelfunktion
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" Patentanspriiche

i

v

Textiles Bahnmaterial aus Gewebe oder Gewirk, das in

Bezug zum Bahnverlauf im wesentlichen ldngs verarbei-
‘tete durchgehende Fdden umfaBt und das zur Weiterver-

arbeitung und/oder zum Endverbrauch im wesentlichen
quer zum Bahnverlauf in Einzelsticke trennbar ist,

~gekennzeichnet durch eine erste Fasefart. die den
“wesentlichen Anteil der in Bahnrichtung verlaufenden

Fédden oder Maschen bildet und bei einer ersten
erhbhten Temperatur thermoplastisch umformbar und
trennbar ist, und durch eine zweite Faserart, die
einen geringen Anteil der in Bahnrichtung verlaufenden
Fiden oder Maschen bildet und bei der ersten erhdhten
Temperatur im wesentlichen strukturell unverdnderlich

ist.

Bahnmaterial nach Anspruch 1,

‘dadurch gekennzeichnet, daB die in Bahnrichtung ver-

laufenden Anteile der zweiten Faserart die beim Wei-

‘tertransport und/oder der Weiterverarbeitung auftre-

tenden Lingskrifte im Bahnmaterial alleine zerstdrungs-
frei aufnehmen und unter einer erhBhter, fiir den Wei-
tertransport und/oder die Weiterverarbeitung nicht er-
forderlichen Zugkraft leicht zerreiBbar sind.

3Bahnmaterial nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet. daB die zweite Faserart bei
einer zweiten, oberhalb der ersten liegenden erhdhten

"~ Temperatur thermoplastisch umformbar und trennbar ist.
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Bahnmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB die im wesentlichen lidngs

verarbeiteten Fdden zumindest zum Teil als Doppelfunk-
tionsfiden zu einem ersten Anteil (Schmelzanteil) aus

der ersten Faserart und zu einem zweiten Anteil (Trag-
anteil) aus der zweiten Faserart gezogen oder gespon-

nen sind. -

Bahnmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, da die im wesentlichen liéngs
verarbeiteten Fédden in der Mehrzahl als Schmelzfdden
aus der ersten Faserart und zu einem geringeren Anteil
als Tragfdden aus der zweiten Faserart bestehen.

Rl - AR - - - SR TNV B -,

dadurch gekennzeichnet+—daf zumindest zwei Fiden mit

6%.

+4.

Bahnmaterial nach einem der Ansprlche 1 bis 7 in Form
von Gewebe, ' :
dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil der Kettfiden als
Tragfdden und die Ubrigen Kettfdden und der SchuBfaden
als Schmelzfédden dargestellt sind.

Bahnmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 7 als
Gewirk, o
dadurch gekennzeichnet, daB in Ketten~ oder Raschel-
ware ein Teil der Fdden als Tragfdden dargestellt ist.
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£ 14, Bahnmaterial nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die erste, thermoplastisch
trennbare Faserart aus synthetischem Material wie Poly-
ester oder dergleichen besteht.

9 3A. Bahnmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die zweite, thermisch -~
widerstandsfdhigere Faserart aus Naturfaser wie Baum-
wolle oder Wolle besteht.

AOYZ. Bahnmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die zweite, thermisch
widerstandsfédhigere Faserarit aus Glas- oder Kohle-
fasern besteht.

.............

zumindest absch sweise an den Kanten periodisch mit-
- ‘_.“; -~ N - >

.............

als Gewirk,
dadurch gekennzeichnet, daB—dOppellagiges Flachmaterial
periodisch i :

SN il a
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A4 +6. Bahnmaterial nach éinem'der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn vorkonfektio-
nierte Bekleidungsstiicke, inbesondere Hosen, Strumpf-
hosen, Trikots oder dergleichen darstellt.
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dadurch gekennzeichnet, daB in einer—eTnlagigen Bahn
jeweils Vorder- urd—RUCkenteil eines Bekleidungs-
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dadurch gekennzeichnet, daB in Quer ung periodisch
optisch und/oder-mecitanisch erfaBbare Trennstellen,
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dadurch gekennzeichnet, daB die doppellagige : aus
vorkonfektionierten elastischen H8schen beSteht, die
Breite der Bahn der Leibhdhe der Histhen entspricht..
die Lagen der Bahn quer zur Peoduktionsrichtung in
festen Abstdnden, die ekfém halben Bundumfang der
Héschen entsprecher, miteinander verwirkt sind und
symmetrischddzu an einer Kanter der Bahn in Produk-
tion htung abschnittsweise diee Lage der Bahn zur
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dadurch gekennzeichnet, daB die doppellagige Ba aus
vorkonfektionierten elastischen Hoschen besgfeht, die
Lagen der Bahn quer zur Produktionsrichfung in festen
Abstidnden, die dem halben Bundumfafig der H8schen ent-
sprechen und von der vorderew”zur hinteren Lage der
Bahn verlaufende Querfigefi zur Bildung einer ge-
schlossenen Seitenkarfte verbunden sind und schlitz-
artige Gffnungss” im Hoschen in Produktionsrichtung in
festem Abs¥d@nd von der geschlossenen Seitenkante in
der g¢gi€ Bauchseite bildende Lage der Bahn zur Bildung
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42 22. Verfahren zur Darstellung von vorkonfektionierten oder

fertigkonfektionierten Einzelstlcken aus Gewebe oder

R Gewirk, insbesondere von Bekleidungsstlicken oder Tei-

- len von Bekleidungsstlicken durch Teilung von Bahn-
material nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB in einem ersten, dem Web-
oder Wirkvorgang nachgeschalteten Verfahrensschritt
(Vortrennung) die Fasern der ersten, thermoplastisch

- umformbaren Faserart durch Erhitzung in einer quer zum
Bahnverlauf liegenden Partie getrennt werden und daB
in einem zweiten, einer Weiterverarbeitung und/oder
dem Endverbrauch vorgeschalteten Verfahrensschritt
(Fertigtrennung) die thermisch widerstandsfihigeren
Fasern der zweiten Faserart in der zuvor der thermo-
plastischen Trennung unterzogenen, quer zum Bahnverlauf

| liegenden Partie getrennt werden, wobe; ...
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noch IR.

2d—VepfahrerRaeh—Arsproch—22,

éad44¢h-gekeanae%ehﬁe%7—ée% der zweite Verfahrens-
schritt durch Zugbelastung erfetgé oder

noch 12.
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seheit4 mechanisch mittels Schneidwirkung erfelgt. oder
noo’w IQ:

26+—Verfahren—nach—-Ansproeh—2d,
dadursh—gekepnzoichnotr—dal—der—awei-te—Verfahrens—
seheitd durch Erhitzung auf eine zweite, oberhalb der

im ersten Verfahrensschritt aufgebrachten liegende
Temperatur erfolgt.
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dadurch gekennzeichnet, daB zwischenr

ersten und
Férderschritte wie Auf-
n, Falten, Entfalten, Transportieren,

dem zweiten Verfahrens
wickeln, Abwi
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schritt

in einer unmittelbar _mi
vorrichtung verbunden

erfolgt,
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