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@ Verfahren zur Herstellung von Spannbettiichern oder dergleichen Schonbeziigen.

@ Um die Herstellung von Spannbettiichern aus
einer Bahnware wirtschaftlicher durchfiihren zu
k8nnen, werden an der Bahnware Markierungen 25,
26 angebracht, welche die Befestigungsabschnitte
fir Spanngummibinder 31, 31", die Quertrenniinien
an der Bahnware und die Verbindungsnéhte 50 an
den abzutrennenden Ecken 47 eines jeden von der
Bahnware abzuschneidenden Tuchstiicks 34 festle-

& gen. Die Spanngummibédnder 31’ werden an den
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Réndern der Bahnware an-oder eingen#ht, wihrend
die Bahnware in L&ngsrichtung bewegt und in einem
ebenfldchigen Zustand gehalten wird. Hierauf wer-
den die einzelnen Tuchstiicke 34 von der Bahnware
abgetrennt. Dann erfolgt das An-oder Einnihen der
Spanngummib&dnder 31” an den zwei Rindern 41
der quer zur L3ngsrichtung der Bahnware bewegten
Tuchstiicke, die den Schnittrdndern entsprechen.

Q. Bei diesem Nahvorgang werden die Tuchstlicke 34

gleichfalls in einem ebenfldchigen Zustand gehaiten.
Hierauf wird das Tuchstlick 34 an jeder Ecke 47

diagonal gefaltet, so daB die gefalteten Tuchab-
schnitte ebenfldchig aufeinanderiiegen und die jeder
Ecke benachbarten zwei Tuchrénder 27a, 41 biindig
verlaufen. Dann werden die gefalteten Tuchab-
schnitte an jeder Ecke 47 eines Tuchstlicks 34 ent-
lang den Markierungen-25, 26 flir die Verbindungs-
naht 50 zusammengendht und schlieBlich werden
die gefalteten Tuchabschnitte mit den Tuchecken 47
seitlich entlang jeder Verbindungsnaht 50 abge-
trennt. Bei dieser Verfahrensweise k&nnen die
Spanngummibdnder 31/, 31" vorteithaft maschinell
selbsttatig mit der Bahnware bzw. den schon abge-
trennten Tuchstlicken 34 verbunden werden. Die
dann noch erforderlichen manuellen Arbeitsgénge
sind weniger zeitraubend und k&nnen einfach an
einem manusllen Ndhplatz durchgefiihrt werden.
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Verfahren zur Hersteliung von Spannbettiichern oder dergieichen Schonbeziigen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Spannbettiichern oder derglei-
chen Schonbeziigen, bei dem von einer Bahnware
rechteckidrmige Tuchstlicke abgeschnitten werden,
deren Ecken durch etwa rechteckirmige Aus-
schnitte abgetrennt werden, wobei dann jeweils
zwei benachbarte Schnittkanten durch eine Naht
verbunden werden, und bei dem ferner Spanngum-
mibdnder oder dergleichen im gespannten Zustand
an-oder in die entsprechend umgeschlagenen
Tuchrénder eingendht werden, weiche im entspan-
nten Zustand eine Zusammenziehung des Tuchs
unter Falten-oder Krduselbildung bewirken.

Bisher hat man Spannbettlicher aus Textilien
oder textildhnlichen Stoffen (sogenannte non
woven-Materialien) in einem Uberwiegend manuel-
len Arbeitsverfahren hergestellt. Dabei wird die
Bahnware zun#chst mit einer Langlegemaschine
stapelférmig verlegt und dieser Stapel wird dann
mittig durchgeschnitten und an den so entstehen-
den zwei Stapelhidlften werden schiiefllich die
Ecken an den Schnittkanten durch rechteckfrmige
oder etwa rechteckirmige Ausschnitte abgetrennt.
Alle weiteren Arbeitsgidnge zur Herstellung der
Spannbettlicher missen dann manuell ausgefiihrt
werden. Im einzelnen werden die Zuschnitte zu
einem manuellen Nihplatz transportiert, an dem
die jeweils benachbarten zwei Schnittkanten im Be-
reich der ausgeschnittenen Tuchecke blindig aufei-
nander gelegt und zusammengenzht werden.
Wenn auf diese Weise an jedem Tuchstlick die
vier erforderlichen Verbindungsndhte angebracht
sind, erhdit man -rdumilich betrachtet -bereits ein
kastenartiges Tuchgebilde. An diesen nunmehr teil-
weise konfektionierten Spannbettlichern sind dann
noch die Spanngummibinder oder dergleichen
Spannelemente anzubringen. Dies geschieht an
einem weiteren manuellen NZhplatz, zu dem die
teilweise konfektionierten Spannbetttiicher transpor-
tiert werden missen. An diesem manueilen
N&hplatz werden in der Regel an den Tuchrindern
entlang den beiden Schmaiseiten des teilweise
konfektionierten Spannbettuchs die Gummibander
im gespannten Zustand so anbzw. eingeniht, daB
sie noch ein Stlick Uber die jewsilige Ecke hinaus
in die Ldngsseite des betreffenden Spannbetttuchs
verlaufen und im entspannten Zustand den Stoff im
Eckenbereich zlisammenziehen bzw. kriusein.
Nachteilig bei dieser Herstellungsmethode ist vor
allem der relativ hohe manuelle Arbeitsaufwand,
wobei zu bemerken ist, daB die oben geschilderten
Arbeitsabldufe eine maschinelle selbsttitige Ferti-
gung der Spannbettlicher ausschliefen. AuBerdem
sind zwischen der Zuschneidestation und den

20

25

30

35

50

manuellen Ndhpldtzen unerwilinschte Transport-
wege flir das Nahgut erforderlich, flir das auch
relativ viel Platz zur Zwischenlagerung bendtigt
wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
wirtschaftlicheres und iUberwiegend maschineil’
ausflhrbares Hersteliungsverfahren flir . Spann-
bettiicher oder dergleichen Schonbeziigen anzuge-
ben. Durch dieses Verfahren sollen auch Transport-
wege und Lagerplatz flir das N&hgut eingespart
werden kdnnen.

Obige Aufgabe wird durch ein Verfahren
geldst, welches erfindungsgemaB gekennzeichnet
ist durch

a) Anbringen von Markierungen an der Bahn-
ware zur Festlegung der Befestigungsabschnitte fiir

. die Spanngummib&nder, der Quertrennlinien an der

Bahnware und der Verbindungsnaht an jeder abzu-
trennenden Ecke eines Tuchstlicks,

b) An-oder Einndhen der Spanngum-
mib&nder an den Randern der Bahnware, wihrend
diese in einem ebenfldchigen Zustand gehalten
wird,

¢) Abschneiden der einzeinen Tuchstiicke
von der Bahnware,

d) An-oder Einndhen der Spanngum-
mib3nder an den zwei Riandern der Tuchstiicks,
die den Schnittréindern entsprechen, wahrend die
Tuchstiicke in einem ebenfldchigen Zustand gehai-
ten werden,

o) diagonales Falten an jeder Ecke eines
Tuchstlicks, derart, daB die gefalteten Tuchab-
schnitte ebenflichig aufeinanderliegen und die
jeder Ecke benachbarten zwei Tuchrédnder blindig
verlaufen,

f) Zusammenn#hen der zusammengefalteten
Tuchabschnitte an jeder Ecke eines Tuchstlicks
entlang der Markierungen flir die Verbindungsnaht
und

g) Abtrennen der gefalteten Tuchabschnitte
mit den Tuchecken seitlich entlang jeder Verbin-
dungsnaht.

Das erfindungsgemife Verfahren hat die Vor-
teile, daB das Anbringen der Markierungen an der
Bahnware sowie das An-oder EinnZhen der Spann-
gummibdnder im gespannten Zustand an den
Réndern der Bahnware bzw. an den von dieser
abgetrennten Tuchstlicken v&llig maschinell, d.h.
selbsttatig in einer entsprechenden Vorrichtung er-
folgen kann. Dadurch entfillt die bisher zeitraubend
von Hand durchzufihrende Ndharbeit im Zusam-
menhang mit den Spanngummibindern, welche
noch dadurch erschwert wurde, das diese im ge-
spannten Zustand an-bzw. einzundhen sind. Manu-
ell auszufiihren sind nach der erfindungsgemigen
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Verfahrensfihrung lediglich noch das diagonale
Falten an jeder Ecke eines Tuchstlicks, das Zu-
sammenndhen dieser zusammengefalteten
Tuchabschnitte und deren Abtrennung, was flr
eine geschickte NZherin problemios ist, da es sich
um relativ kurze NZhte und Trennlingen an
ebenflichig abzulegender Ware handelt. Ferner
reduziert das erfindungsgem@pe Verfahren im Ver-
gleich zum Stand der Technik auch die Transport-
wege flr das N&hgut und den Platz flr eine Zwi-
schenlagerung desselben, da nur noch ein manuel-
ler N3hplatz erforderlich ist.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung gehen
aus den Unteranspriichen hervor. So ist es
steuerungstechnisch zweckmaBig, wenn bei in
Langsrichtung bewegter Bahnware Bahnldngen
entsprechend der Schnittldnge flr die einzeinen
Spannbettlicher abgemessen werden und in
Abhdngigkeit von dieser Messung die Bahnware
angehalten wird und die Markierungen an der
Bahnware zur Festlegung der Befestigungsab-
schnitte fir die Spanngummibdnder, der Quer-
trenniinien und der Verbindungsnihie angebracht
werden.

Eine Einsparung bei den Spanngummib&ndern
und damit eine weitere ErhShung der Wiri-
schaftlichkeit des erfindungsgem#Ben Verfahrens
erreicht man dadurch, daB die Spanngummibénder
mit einem Abstand von den Ecken eines
Tuchstlicks an-oder eingeniht werden. Wenn dann
die gefalteten Tuchabschnitte mit den Ecken abge-
frennt werden, geht kein oder praktisch kein
Spanngummi verioren.

Die Wirischaitlichkeit des Verfahrens 148t sich
noch weiter steigern, wenn nach einer anderen
Ausgestaltung der Erfindung die Spanngum-
mibdnder fir ein Tuchstlick in gegenseitigem Ab-
stand voneinander an den Tuchrindern an-oder
eingendht werden. Man kommt, ohne die Funktion
solcher - Spannbettlicher 2zu  beeintréchtigen,
ndmlich mit relativ kurzen Spanngummib3ndern an
den Tuchridndern gegeniiber beiden Seiten der
jeweiligen Verbindungsnaht aus.

Die Ausgestaitungen des Verfahrens nach den
Anspriichen 5 und 6 fllhren zu einer baulichen
Versinfachung der Vorrichtung zum Zufithren und
Annghen der Gummibinder.

Die Erfindung wird anschlieBend anhand der
Zeichnungen eines Ausfiihrungsbeispiels erldutert.
Es zeigen:

Fig. 1 eine Schrigansicht eines teilweise
konfektionierten Spannbettuchs, an dem bereits
s&mtliche Spanngummibinder angebracht sind;

Fig. 2 eine weitere Schrigansicht eines
nahezu fertigen spannbettuchs, welches in eine
rdumliche Form gebracht ist und bei dem nur noch
eine Ecke bearbeitet werden mug;
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Fig. 3 bis 6 verschiedene Arbeitsphasen bei
der Bearbeitung einer Ecke eines teilweise konfek-
tionierten Spannbettuchs entsprechend Fig. 1 und

Fig. 7 eine schematische Draufsicht einer
Anlage zur Herstellung von Spannbettlichern nach
dem erfindungsgeméBen Verfahren.

Als Ausgangsmaterial fUr die Spannbettlicher,
von welchen eines bei 9 in Fig. 2 nahezu fertigge-
stellt abgebildet ist, dient eine Bahnware 10,
welche von einem Vorratsstapel 12 Uber eine Um-
lenkrolle 11 u.a. durch eine Antriebsrolle 13 abge-
zogen wird, die von einem Elekiromotor 14 inter-
mittierend angetrieben wird. Mit 15 sind zwei soge-
nannte T&nzerrollen bezeichnet, welche die Bahn-
ware 10.in L&ngsrichtung spannen bsevor diese
{iber eine weitere Aniriebsrolle 16 in Richtung
Schneidstation 18 lduft. Die Antriebsrolle 16 wird
von einem Elektromotor 17 synchron zur Aniriebs-
rolle 13 intermittierend angetrieben.

Die Schneidstation 18 umfaft ein motorisch
auf-und abbewegbares Trennmesser 19 sowie ein
ortsfestes Gegenmesser 20. Den beiden Messern
19, 20 ist eine durch ein nicht gezeigtes Aniriebs-
mittel auf-und abbewegbare Halteleiste 21 vorge-
schaltet, die mit einer unter der Bahnware 10 be-
findlichen Auflageplatte zusammenwirkt, um die
Bahnware 10 festzuklemmen, bevor das Trennmes-
ser 18 in Funktion tritt. Auch nach erfoigtem Trenn-
schnitt wird die Bahnware 10 noch kurz festige-
klemmt, und zwar aus Grlinden, die noch be-
schrieben werden. Zwischen der Antriebsrolle 13
und der Umilenkrolie 11 erstreckt sich gieichfalls
eine Auflageplatte unterhalb der Bahnware 10. Ein
MeBrad 22, welches beim Abziehen der Bahnware
10 vom Vorratsstapel 12 angetrieben wird, ist mit
einem Geber 23 antriebsm#Big verbunden, der
{iber eine Steuerschaltung unter anderem die Elek-
tromotoren 14, 17 so steuert, daB jeweils eine
Bahnlénge, die der Schnittldnge eines Spannbettu-
ches entspricht, vom Vorratssiapel 12 abgezogen
wird. Wenn dann die Antriebsrollen 13, 16 angehal-
ten werden und die Bahnware 10 stillsteht, treten
zwei Markierungsvorrichtungen 24 in Funktion,
welche neben jedem L3ngsrand 27 der Bahnware
10 vier Markierungspunkie 25, 26 setzen. In
Abh#ngigkeit von den in der Vorrichtung verwende-
ten -Abflihlorganen kdnnen diese Markierung-
spunkie aus Kontrastfarben, einschlieBlich fluores-
Zierender Farben flr eine optische Abtastung,
metallhaltigen Farben fiir eine induktive oder kapa-
zitive Abtastung usw. bestehen. Die Markierung-
spunkte 26 werden durch nicht gezeigte Fihler
abgeflihlt, welche Uber eine Steuerschaltung eine
Zuflihreinrichtung 28 flir ein Spanngummiband 31
sowie den Antriebsmotor 29 fiir sine N&hmaschine
30 gegeniiber jedem Lingsrand 27 der Bahnware
10 steuern. Wenn die Bahnware 10 in Pfeilrichtung
um eine Schnittlinge flir ein Spannbettuch durch
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die Antriebsrollen 13, 16 und eine noch zu be-
schreibende Klammer 32 abgezogen wird, schalten
die Markierungspunkte 26 die Zufiihreinrichtungen
28 fur das Spanngummiband 31 ein, welches durch
lediglich schematisch angedeutete Flihrungs-und
Spanneinrichtungen 33 im gespannten Zustand
paraliel zu den L&ngskanten 27 gegen die Bahn-
ware 10 geflihrt wird, so daB es beim Erreichen der
Nihmaschinen 30 kantenparallel an der Bahnware
10 angeniht wird. Wenn die Markierungspunkte 26
zweite in Abzugsrichtung von den ersten Fihlern
beabstandete Flihler durchlaufen, werden die wei-
tere Zufuhr der Spanngummib3nder 31 unterbro-
chen, die angendhten Gummibandabschnitte abge-
trennt und der Antrieb der Ndhmaschinen 30 abge-
schaltet. Dadurch werden nur Spanngummibdnder
bestimmter Linge, wie in Fig. 1 bei 31’ angedeu-
tet, an der Bahnware 10 angeniht, und zwar an
genau durch die Markierungspunkte 26 definierten
Abschnitten der Bahnware 10.

Die Markierungspunkte 26 steuern Uber nicht
gezeigte Fihler auch den Antrieb des auf-und ab-
beweglichen Trennmessers 19, derart, daB8 der
Trennschnitt  jewsils zwischen zZwei in
Langsrichtung der Bahnware 10 beabstandeten
Markierungspunkten 25, 26 verlduft.Wenn die
Bahnware 10 durch die Halteleiste 21 festgeklemmt
und der Trennschnitt durch das Messer 19 erfoigt
ist, kann das abgetrennte Tuchstiick 34 quer zur
Langsrichtung der Bahnware 10 durch untere Tran-
sportriemen 35 und obere Transportriemen 36 bzw.
37 in Pfeilrichtung gem#B Fig. 7 nach links abtran-
sportiert werden.

Die Kiammer 32 wird auf einer nicht gezeigten
Flhrung durch ein endioses Antriebsorgan 38 {iber
den Elektromotor 39 hin-und herlaufend angetrie-
ben. Eine Hubvorrichtung 40 hebt die oberen Tran-
sportriemen 36 um ein solches Ausmas an, daB die
Kiammer 32 unter den Transportriemen 36 hin-
durch gegen die Schneidstation 18 und =zuriick
bewegt werden kann. Die Steuerung des Elektro-
motors 39 zum Antrieb der Klammer 32 und deren
Greifbewegung erfolgt durch den Geber 23 Uber
die schon erwdhnie Steuerschaltung synchron zu
den Elektromotoren 14, 17 der Antriebsrollen 13,
16. Wenn ein abgetrenntes Tuchstlick 34 gemis
Fig. 7 nach links durch die Transportriemen 35, 36
wegbewegt ist, wird die Klammer 32 gegen die
Schneidstation 18 bewegt, wo sie die Schnittkante
der von der Halteleiste 21 noch festgeklemmten
Bahnware 10 erfaBt. Nach Freigabe der Bahnware
10 durch die Halteleiste 21 wird die Klammer 32 in
ihre in Fig. 7 gezeigte Ausgangssteliung
zurlickbewegt, wahrend zugleich die Antriebsrollen
13, 16 aktiviert werden, um eine weitere
Schnittldnge der Bahnware 10 vom Vorratsstapel
12 abzuziehen. Wenn diese Schnittldnge erreicht
ist, werden die Motoren 14, 17 und 39 wieder
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abgeschaltet. Nach erfolgtem Abtrennen eines wei-
teren Tuchstlcks 34 durch das Trennmesser 19
und Abtransport dieses Tuchstiicks 34 in Pfeilrich-
tung gemas Fig. 7 nach links, wird die Klammer 32
wieder gegen die Schneidstation 18 bewegt und
der beschriebene Vorgang wiederholt sich. Die
Betitigung der Halteleiste 21 und des Trennmes-
sers 19 sowie der Hubvorrichtung 40 steuert die -
schon erwdhnte elektrische Steuerschaltung, die
mit dem Geber 23 eiektrisch verbunden ist.

Wenn die einzeinen Tuchstlicke 34 durch die
unteren und oberen Transportriemen 35, 37 im
ebenfldchigen Zustand gem&B Fig. 7 in Pfsiirich-
tung nach links bewegt werden, werden an ihren
beiden Schnitt-oder Querrdndern 41 jeweils zwei
weitere Spanngummibinder 31~ (Fig. 1) vorbe-
stimmter Linge angendht. Dieser Arbeitsgang ent-
spricht dem bereits beschriebenen beim Anndhen
der Spanngummibander 31’ und die hierflr
maBgebenden  Zuflhreinrichtungen 28" und
Néhmaschinen 30’ entsprechen in ihrer Anordnung
und Wirkungsweise den bereits beschriebenen.
Entsprechende Teile sind daher mit den gleichen
Bezugszahlen versehen, die jedoch durch einen
zusdtzlichen Strich hervorgehoben sind. Mit 42
sind 2wei Faden-Trennvorrichtungen bezeichnet,
welche die von den Ndhmaschinen 30’ ausgehen-
den Fdden durchschneiden. Die oberen Transpor-
triemen 37 werden durch einen Elektromotor 43
angetrieben, und zwar synchron zu den durch ein-
en nicht gezeigten Elektromotor angetriebenen
unteren Transportriemen 35 und der Antrieb der
oberen Transportriemen 36 erfolgt durch einen
Elektromotor 44, welicher von einem Gestell 45
getragen wird, das durch die Hubvorrichtung 40
angehoben und gesenkt werden kann. Die .Steue-
rung der Motoren 43, 44 fiir die Transportriemen
37, 38 und des nicht gezeigten Motors fir die
unteren Transportriemen 35 kann gleichfalls durch
den Geber 23 {iber die elekirische Steuerschaltiing
mit einer entsprechenden Zeitverzdgerung erfol-
gen, oder durch Fihiler, weiche die Lingsrinder
27a der Tuchstlicke 34 abtasten,im Bewegungsbe-
reich der Klammer 32.

Die oben beschriebenen einzeinen Aggregate
der Vorrichtung sind alle an einem Ma-
schinenrahmen 46 befestigt.

Von Bedeutung ist, daB8 die Spanngum-
mibdnder 31’ und 31" entlang den Lingsréndern
27a bzw. Querriindern 41 eines Tuchstlicks 34 in
gegenseitigem Abstand voneinander angeordnet
werden sowie auch in gieichen Abstinden von
jeder Ecke 47 eines Tuchstlicks 34. Die auf obige
Weise im gespannten Zustand angendhten Spann-
gummibdnder 31’ und 31" erzeugen im entspan-
nten Zustand die in Fig. 1 angedeutete Kriuselung
bzw. Faltenbildung am Tuchstlick 34. Wesentlich
ist ferner, daB das oben beschriebene Annihen der
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Spanngummib&nder an den Léngsrdndern 27 der
Bahnware 10 bzw. an den Querrdndern 41 der
Tuchstiicke 34 in einem Zustand erfolgt, in dem
die Bahnware 10 bzw. Tuchstlicke 34 in einem
ebenfldchigen Zustand gehalien sind und in den in
Fig. 7 durch Pfeile angedeuteten Richtungen be-
wegt werden.

Falls erwilinscht, kdnnen im Bereich der
Zutlihreinrichtungen 28, 28’ fir die Spanngum-
mib&nder 31 auch sogenannte Sdumtliten vorgese-
hen sein, die die Lingsrédnder 27 der Bahnware 10
bzw. die Querrdnder 41 der Tuchstlicke 34 um-
schlagen, so daB die Spanngummib&nder in diese
umgeschlagenen Tuchrénder singen3ht werden
kdnnen.

Wenn ein Tuchstiick 34 durch die unteren
Transpoririemen 35 in die geméB Fig. 7 duBerste
linke Abgabeposition gebracht worden ist, wird es
von einer Nherin in Pfeilrichtung entfernt und an
einer manuellen NZhstation 48 weiter bearbeitet.
An dieser Ndhstation 48 wird das Tuchstlick 34 an
jeder Ecke 47, wie in den Fig. 3 bis 5 angedeutet
ist, zundchst so diagonal gefaltet, daB die der Ecke
47 benachbarten Tuchrdnder 27a und 41 biindig
verlaufen (Fig.5). Alsdann wird entlang einer
gedachten, die Markierungspunkte 25 und 26 ver-
bindende Linie 49 eine Verbindungsnaht 50 herge-
stellt und hierauf wird der gefaltete Tuchabschnitt
51 mit der Ecke 47 seitlich entlang der Ver bin-
dungsnaht 50 vom Tuchstlick 34 abgeschnitten.
Wenn diese Arbeitsschritte an allen vier Ecken 47
eines Tuchstiicks 34 abgeschiossen sind, ist das
Spannbettuch fertiggestelit.

Die Steuerung der Zufiihreinrichtungen 28, 28°
fur die Gummib&nder 31 kann in Abweichung vom
Ausflhrungsbeispiel auch derart erfolgen, daB z.B.
an den Lingsrdndern 27a und/oder Querrdndern
41 der Tuchstlicke 34 jewesils ein durchgehendes
Spanngummiband angeordnet ist, das jedoch ge-
geniiber den benachbarten Ecken 47 vorzugsweise
den im Zusammenhang mit dem
Ausflhrungsbeispiel beschriebenen Abstand auf-
weist.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Spann-
bettlichern oder dergleichen Schonbeziigen, bei
dem von einer Bahnware rechteckitrmige
Tuchstiicke abgeschnitten werden, deren Ecken
durch etwa rechteckférmige Ausschnitte abgetrennt
werden, wobei dann jewsils zwei benachbarte
Schnittkanten durch eine Naht verbunden werden,
und bei dem ferner Spanngummib&nder oder der-
gleichen im gespannten Zustand an-oder in die
entsprechend umgeschlagenen Tuchrénder ein-
gendht werden, welche im entspannten Zustand
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eine Zusammenziehung des Tuchs unter Falten-
oder Kréusslbildung bewirken, gekennzeichnet
durch :

a) Anbringen von Markierungen an der Bahn-
ware zur Festlegung der Befestigungsabschnitte fiir
die SpanngummibZ&nder, der Quertrennlinien an der
Bahnware und der Verbindungsnaht an jeder abzu-
frennenden Ecke eines Tuchstlicks,

b) An-oder EinnZhen der Spanngum-
mib&nder an den Rindern der Bahnware, wihrend
diese in einem ebenifldchigen Zustand gehalten
wird,

¢) Abschneiden der einzelnen Tuchstiicke
von der Bahnware,

d) An-oder Einn3Zhen der Spanngum-
mibénder an den zwei Riéndern der Tuchstlicke,
die den Schnitirdndern ent sprechen, wahrend die
Tuchstlicke in sinem ebenflachigen Zustand gehal-
ten werden,

e) diagonales Falten an jeder Ecke eines
Tuchstlicks, derart, daB die gefalieten Tuchab-
schnitte ebenfldchig aufeinanderliegen und die
jeder Ecke benachbarten zwei Tuchrdnder biindig
verlaufen,

f) Zusammenndhen der zusammengefalteten
Tuchabschnitte an jeder Ecke eines Tuchstiicks
entlang der Markierungen fiir die Verbindungsnaht
und

g) Abtrennen der gefalteten Tuchabschnitte
mit den Tuchecken seitlich entlang jeder Verbin-
dungsnaht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB bei in Langsrichtung bewegter
Bahnware Bahnidngen entsprechend der
Schnittlinge fir die einzeinen Spannbetttiicher ab-
gemessen werden und in Abhdngigkeit von dieser
Messung die Bahnware angehalten wird und die
Markierungen an der Bahnware zur Festlegung der
Befestigungsabschnitie  fiir die  Spanngum-
mibdnder, der Quertrennlinien und der Verbin-
dungsnihte angebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spanngummibdnder mit
einem Abstand von den Ecken eines Tuchstlicks
an-oder eingen&ht werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanngum-
mibander flir ein Tuchstlick in gegenseitigem Ab-
stand voneinander an den Tuchréndern an-oder
eingenéht werden.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spanngummib&nder an den
Réndern der Bahnware an-odeér eingendht werden,
wihrend die Bahnware in L&ngsrichtung bewegt
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Spanngummibinder an den
zwei Réndern der Tuchstlicke, die den



0 224 760

Schnittrdndern entsprechen, an-oder eingendht

werden, wihrend die Tuchstiicke quer
Langsrichtung der Bahnware bewegt werden.
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