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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum genau-
en Positionieren einer Vorderkante einer Stoffbahn
in einer Stoffbahnfiihrung einer Stofflegemaschine
an einer Startlinie.

Ferner betrifft die Erfindung eine Stofflegema-
schine, insbesondere zur Durchfiihrung des oben
genannten Verfahrens, mit einer Stoffbahnvorgabe-
einrichtung und mit einer Positioniereinrichtung
zum Anlegen einer Vorderkante einer Stoffbahn an
einer Startlinie, umfassend mindestens einen Stoff-
bahnsensor.

Bei Stofflegemaschinen ist es zum genauen
Auslegen erforderlich, die Vorderkante der Stofi-
bahn genau an der jeweiligen Startlinie flr das
Auslegen zu positionieren, um ein exakt bemesse-
nes Lagenpaket zu erhalten. Bei den bisher be-
kannten Verfahren und Vorrichtungen erfolgt die
Positionierung der Vorderkante der Stoffbahn an
der Startlinie dadurch, daB weit vor der Startlinie
ein Stoffbahnsensor angeordnet ist, welcher die
Vorderkante der Stoffbahn erkennt und ein Signal
abgibt. Im AnschiuB an dieses Signal wird in Ab-
h3ngigkeit von der Stoffvorgabegeschwindigkeit die
Stoffbahn eine vorbestimmte Zeit in Auslegerich-
tung abgewickelt, wobei die Zeit so bestimmt wird,
daB die Ldnge des abgewickelten Stoffbahnstiicks
einem Abstand zwischen der Startlinie und dem
Stoffbahnsensor entspricht.

Diese Vorgehensweise hat jedoch den Nacht-
eil, daB sie zum einen keine genaue Positionierung
der Stoffbahn an der Startlinie zuldBt, da die Lage
der Vorderkante nicht unmittelbar an der Startlinie
ermittelt wird und auBerdem den Nachteil, daB sich
mit dieser Vorgehensweise nicht ermitteln 148t, ob
die Vorderkante wirklich die Startlinie erreicht hat
oder aufgrund eines maschinellen Fehlers, bei-
spielsweise einem mangelhaften Abbremsen der
Stoffvorgabeeinrichtung, vor oder hinter der Startli-
nie liegt.

Die EP-A-0 109 101 offenbart ein Verfahren
zum genauen Positionieren einer Vorderkante von
nicht durchsichtigen Abschnitten in einem bahnf&r-
migen Material an einer vorgegebenen Linie. Das
bahnférmige Material ist dabei in einer Bahnfiih-
rung geflhrt und wird in Vorschubrichtung bis zu
dieser Linie vorgeschoben, wobei dann, wenn die
Vorderkante diese Linie erreicht, das bahnférmige
Material abgebremst und angehalten wird. Nach
dem Anhalten wird dann die Lage der Vorderkante
relativ zu der Linie festgestellt.

Die Positioniereinrichtung zum Anlegen der
Vorderkante der nicht durchsichtigen Abschnitte an
der Linie umfaBt dabei einen vor der Linie angeord-
neten optischen Sensor und einen an der Linie
angeordneten optischen Sensor, wobei bei mit der
Linie zusammenfallender Vorderkante der nicht
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durchsichtige Abschnitt den an der Linie angeord-
neten Sensor teilweise Uiberdeckt.

Der Erfindung liegt ausgehend von den bei
Stofflegemaschinen bekannten Ldsungen die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
der gattungsgemafBen Art derart zu verbessern, daB
ein exaktes Positionieren der Vorderkante der Stoff-
bahn an der Startlinie md&glich ist und auBerdem
auch noch Fehlpositionierungen erkannt werden
kdnnen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art erfindungsgemiB da-
durch geldst, daB die Stoffbahn mit ihrer Vorder-
kante in Auslegerichtung bis zur Startlinie vorge-
schoben, dort die Vorderkante erkannt und die
Stoffbahn abgebremst und angehalten wird, daB
nach dem Anhalten erkannt wird, ob die Vorderkan-
te mit der Startlinie zusammenfalit oder nicht, und
daB dann, wenn die Vorderkante neben der Startli-
nie liegt, die Stoffbahn entgegen der Auslegerich-
tung um eine vorbestimmte Strecke zurlickgezogen
und erneut in Auslegerichtung bis zur Startlinie
vorgeschoben wird.

Das erfindungsgeméfBe Verfahren hat somit
den Vorteil, daB unmittelbar an der Startlinie die
Lage der Vorderkante ermittelt wird und somit er-
kannt werden kann, ob eine genaue Positionierung
der Vorderkante an der Startlinie erfolgt ist oder
nicht. Ferner berlicksichtigt dieses Verfahren auch
noch gleichzeitig die Tatsache, daB die Flhrung
der Stoffbahn in der Stofflegemaschine stets mit
Spiel behaftet ist und daB die in der Regel Uber ein
Stiick frei in der Stoffbahnfiihrung liegende Stoff-
bahn auBerdem noch weitere Quellen flir Ungenau-
igkeiten, beispielsweise durch Faltenbildung oder
ahnliches,schafft. Aus diesem Grund ist dann,
wenn die Vorderkante nicht exakt an der Startlinie
positioniert wird, eine Korrektur durch geringfiigi-
ges Vor- oder Zuriickschieben der Stoffoahn nicht
md&glich, sondern wiirde zu zusitzlichen Fehlern
und Fehlpositionierungen flihren. Der Vorteil des
erfindungsgemiBen Verfahrens ist somit darin zu
sehen, daB dieses, dadurch daB die Stoffbahn um
eine vorgebbare Strecke zurlickgewickelt und er-
neut in Auslegerichtung vorgeschoben wird, diese
zusitzlichen Fehlerquellen ausschaltet, da die
Stoffbahn somit bei jeder Positionierung an der
Startlinie von der gleichen Richtung unter densel-
ben Bedingungen bis zur Startlinie vorgeschoben
wird, so daB ein mdgliches Spiel oder andere Un-
genauigkeiten sich nicht auswirken.

Um zu verhindern, daB sich beim Zurlickwik-
keln der Stoffoahn um die vorgebbare Strecke
Steuerungsfehler oder andere Ungenauigkeiten ein-
stellen, ist vorteilhafterweise vorgesehen, daB erfaft
wird, ob die Vorderkante um die vorbestimmte
Strecke zuriickgezogen wurde. Damit ist flir eine
Steuerung der Stofflegemaschine erkennbar, daB
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die Stoffbahn entsprechend zurlickgewickelt wurde,
so daB anschlieBend ein erneutes Vorschieben der
Stoffbahn bis zur Startlinie erfolgen kann.

Um die Startlinie m&glichst genau anfahren zu
kénnen, ist vorgesehen, daB die Stoffbahn mit vol-
ler Geschwindigkeit so lange vorgeschoben wird,
bis die Vorderkante einen vorgegebenen Abstand
von der Startlinie erreicht hat und anschlieBend ein
Vorschieben der Vorderkante bis zur Startlinie im
Kriechgang erfolgt. Besonders einfach ist es dabei,
wenn die vorbestimmte Strecke, um welche die
Stoffbahn zurlickgezogen wird, mit dem vorgege-
benen Abstand, ab dem die Vorderkante im Kriech-
gang vorgeschoben wird, identisch ist.

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird auBerdem
bei einer Stofflegemaschine der eingangs beschrie-
benen Art erfindungsgemiB dadurch geldst, daB in
Auslegerichtung vor und nach der Startlinie minde-
stens ein Stoffbahnsensor angeordnet ist, daB bei
mit der Startlinie zusammenfallender Vorderkante
der vor der Startlinie angeordnete Stoffbahnsensor
von der Stoffbahn Uberdeckt ist und der nach der
Startlinie angeordnete Stoffbahnsensor nicht. Eine
der Positioniereinrichtung zugeordnete Steuerung
ist somit in der Lage zu entscheiden, ob eine
exakte Positionierung der Vorderkante der Stoff-
bahn an der Startlinie erfolgt ist oder nicht und
kann dann gegebenenfalls ein Zurlickwickeln der
Stoffbahn und ein erneutes Vorschieben der Vor-
derkante der Stoffbahn zur Startlinie einleiten.

In Verbindung der erfindungsgemiBen Losung
kann es zweckmdBig sein, wenn sowohl vor als
auch nach der Startlinie jeweils mehrere Stoffbahn-
sensoren in unterschiedlichen Abstdnden angeord-
net sind, so daB die Positioniereinrichtung zusitz-
lich noch erfassen kann, in welchem Umfang eine
Fehlpositionierung der Vorderkante der Stoffbahn
an der Startlinie erfolgt ist und entscheiden kann,
ob ein Zurlickwickeln der Stoffbahn und ein erneu-
tes Vorschieben der Vorderkante zur Startlinie er-
forderlich ist oder nicht.

Bei einem weiteren Ausflihrungsbeispiel ist
zweckmadBigerweise vorgesehen, daB die Stoff-
bahnsensoren unmittelbar an die Startlinie angren-
zen, da diese Anordnung die genaueste Md&glich-
keit darstellt, die Lage der Vorderkante der Stoff-
bahn zu erfassen.

Insbesondere dann, wenn zusétzlich erfaBt wer-
den soll, ob die Stoffbahn mit ihrer Vorderkante in
ausreichendem Umfang zurlickgewickelt wurde, ist
vorgesehen, daB ein weiterer, im Abstand vor der
Startlinie angeordneter Stoffbahnsensor zum Erfas-
sen der vorbestimmten, zurlickzuwickelnden Strek-
ke vorgesehen ist. Mit diesem Sensor ist die
Steuerung der Positioniereinrichtung in der Lage
festzustellen, daB eine ausreichende Strecke zu-
rlickgewickelt wurde, um sdmtliche Ungenauigkei-
ten bei der Vorgabe der Stoffbahn auszugleichen.
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AuBerdem kann mit diesem Sensor auf ein Vor-
schieben der Stoffbahn bis zur Startlinie im Kriech-
gang umgeschaltet werden.

Eine besonders einfache Ausflihrungsform der
Stoffbahnsensoren sieht vor, daB diese als Photo-
zellen ausgebildet sind, wobei es sich vorzugswei-
se um Photozellen mit integrierter Strahlungsquelle
handelt, welche somit in Reflexion feststellen, ob
deren aktive Fldche von einer Stoffbahn Uberdeckt
ist oder nicht.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind Gegenstand der nachfolgenden Beschreibung
sowie der zeichnerischen Darstellung einiger Aus-
fUhrungsbeispiele. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsge-
méBen Stofflegemaschine mit aufge-
brochenem Legeaggregat;

Fig. 2 eine vergrbBerte Darstellung des Aus-
schnitts A in Fig. 1 und

Fig. 3 eine Draufsicht in Richtung des Pfeils

B in Fig. 2.

Ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgema-
Ben Stofflegemaschine, dargestellt in Fig. 1, zeigt
einen als Ganzes mit 10 bezeichneten Legewagen,
welcher an einem Legetisch 12 in Richtung des
Pfeils 14 hin- und herverfahrbar gelagert ist. Dieser
Legewagen 10 weist eine als Ganzes mit 16 be-
zeichnete Stoffbahnflihrung auf, welche von einer
Stoffrolle 18 eine Stoffbahn 20 abzieht, Uber Um-
lenkrollen 22, 24, 26 und 28 zu einer Vorgabewalze
30 fihrt, ausgehend von dieser einem Legeaggre-
gat 32 zuleitet und nach Passieren desselben als
Stofflage 34 auf den Legetisch 12 in Form eines
Lagenpakets 36 auslegt.

In dem Legeaggregat 32 gleitet die Stoffbahn
20 langs einer Legeschaufel 38 und wird von einer
vorderen Auslegekante 40 der Legeschaufel 38
ausgehend als Stofflage 34 ausgelegt.

In dem Legeaggregat 32 ist auBerdem noch
eine als Ganzes mit 42 bezeichnete Schneidein-
richtung integriert, welche mit einem vorzugsweise
rotierenden Messer 44 in der Lage ist, die Stoff-
bahn 20 durch Entlangfahren an der Auslegekante
40 abzuschneiden.

Mit der erfindungsgeméfBen Stofflegemaschine
wird so gearbeitet, daB zunichst bei Neueinfddeln
einer Stoffbahn 20 diese Uber die Auslegekante 40
hinweg vorgeschoben wird und mit dem Messer 44
der Schneideinrichtung 42 langs der Auslegekante
40 gerade geschnitten wird, so daB eine flir ein
exaktes Auslegen erforderliche gerade Vorderkante
46 an der Stoffbahn 20 entsteht.

Da jedoch beim Auslegen mit der Stofflegema-
schine nicht nur die Stoffbahn 20 in eine Richtung
ausgelegt werden kann sondern insbesondere zum
sogenannten "Paarig legen” die Stoffbahn 20 ge-
wendet und in diesem, um 180° gewendeten Zu-
stand ausgelegt werden muB, besteht die Notwen-
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digkeit, nach einem Ausfiddeln der Stoffbahn 20
aus der Stoffbahnflihrung 16 und einem erneuten
Einfddeln die Vorderkante 46 der Stoffbahn 20 ex-
akt an der Auslegekante zu positionieren, wobei
mdglichst ein erneutes Abschneiden der Stoffbahn
20, um eine definierte Lage der Vorderkante zu
erhalten, vermieden werden soll.

Aus diesem Grund ist eine erfindungsgemiBe
Positioniereinrichtung vorgesehen, welche einen in
Auslegerichtung 48 der Stoffbahn 20 vor der Ausle-
gekante 40 angeordneten Fotosensors 50 umfaBt,
welcher mit seiner aktiven Fldche 52 vorzugsweise
unmittelbar an die Auslegekante 40 angrenzt sowie
einen in Auslegerichtung 48 nach der Auslegekante
40 angeordneten Fotosensor 54, welcher vorzugs-
weise mit seiner aktiven Fldche 56 ebenfalls unmit-
telbar an die Auslegekante 40 angrenzt.

Wie in Fig. 2 dargestellt, sind die Fotosensoren
50 und 54 vorzugsweise unterhalb der Legeschau-
fel 38 an einem Bligel 58 gehalten, wobei der nach
der Auslegekante 40 angeordnete Fotosensor 54
Uber die Vorderkante 46 in Auslegerichtung 48
vorstehend angeordnet ist, wihrend der vor der
Auslegekante 40 angeordnete Fotosensor 50 so
angeordnet ist, daB dessen aktive Fldche 52 dek-
kungsgleich mit einer die Legeschaufel 38 durch-
setzenden und an die Auslegekante 40 angrenzen-
den Bohrung 60 angeordnet ist, so daB dieser die
Stoffbahn 20 durch die Bohrung 60 hindurch detek-
tiert.

Vorzugsweise sind die beiden Fotosensoren 50
und 54 in Querrichtung 62 zur Auslegerichtung 48
gegeneinander versetzt angeordnet, um die aktiven
Fldchen 52 bzw. 56 mdglichst dicht an die Ausle-
gekante 40 zu legen.

Zusdtzlich ist an einer Unterseite der Lege-
schaufel 38 im Abstand vor der Auslegekante 40
ein weiterer Fotosensor 64 vorgesehen, welcher mit
seiner aktiven Flache 66 deckungsgleich mit einer
Bohrung 68 angeordnet ist und durch diese Boh-
rung hindurch in der Lage ist, die auf der Lege-
schaufel 38 aufliegende Stoffbahn 20 in dem vor-
gegebenen Abstand vor der Auslegekante 40 zu
detektieren.

Sdmtliche Fotosensoren 50, 54 und 64 stehen
mit einer Steuerung 70 in Verbindung, welche ei-
nen Antrieb 72 flr die Vorgabewalze 30 steuert.

Wird nun die Stoffbahn 20 mit einer bereits
gerade geschnitten Vorderkante 46 erneut in die
Stoffbahnflihrung 16 eingefidelt, so wird die Vorga-
bewalze 30 so lange angetrieben, daB die Stoff-
bahn 20 mit ihrer Vorderkante 46 an der Lege-
schaufel 38 entlang gleitet. Passiert die Vorderkan-
te 46 den Fotosensor 64, so gibt dieser der Steue-
rung 70 ein entsprechendes Signal, so daB die
Steuerung 70 nunmehr die Geschwindigkeit der
Vorgabewalze verlangsamt und die Vorderkante 46
sich mit verringerter Geschwindigkeit in Auslege-
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richtung 48 auf die Auslegekante zu bewegt. So-
bald die Vorderkante 46 die aktive Fliche 52 des
Fotosensors 50 Uberdeckt, gibt dieser das Signal
zum Anhalten, aufgrund dessen der Antrieb 72
abgebremst wird und somit auch die Stoffbahn 20
durch die Vorgabewalze 30 nicht mehr weiter in
Auslegerichtung 48 transportiert wird. Ist der Ab-
bremsvorgang mit ausreichender Genauigkeit mdg-
lich, so ist die aktive Fliche 66 des Fotosensors 64
sowie die aktive Fliche 52 des Fotosensors 50
Uberdeckt und die Steuerung 70 erkennt, da8 nun-
mehr die Vorderkante 46 genau an der Auslege-
kante 40 positioniert ist.

Es kann jedoch auch passieren, daB der An-
frieb 72 nicht rechizeitig abbremst oder aufgrund
sonstiger Fehler nicht rechtzeitig erkannt wird, daB
die Vorderkante 46 die aktive Fldche 52 des Foto-
sensors 50 Uberdeckt hat. In diesem Fall bewegt
sich die Stoffbahn Uber die Auslegekante 40 hin-
aus, so daB die Stoffbahn 20 auch noch die aktive
Fldche 56 des Fotosensors 54 Ulberdeckt. Wenn
dies von der Steuerung erkannt wird, so gibt sie
dem Antrieb 72 der Vorgabewalze 30 den Befehl,
die Stoffbahn 20 entgegen der Auslegerichtung 48
zurlickzuwickeln und zwar nicht nur so weit, bis die
Vorderkante 46 mit der Auslegekante 40 zusam-
menfillt, da aufgrund der Toleranzen in der Stoff-
bahnflihrung 16 sowie der Schwierigkeit, die lose
fallende Stoffbahn 20 exakt zu positionieren, dies
keine Positionierung der Vorderkante 46 darstellt,
die mit der notwendigen Exaktheit erfolgt ist. Die
Stoffbahn 20 wird vielmehr soweit zurlickgewickelt,
bis der Fotosensor 64 nicht mehr von der Stoff-
bahn 20 Uberdeckt ist und dies der Steuerung 70
meldet. Die Steuerung 70 schaltet dann wiederum
den Antrieb 72 der Vorgabewalze 30 um, so daB
die Stoffbahn 20 mit ihrer Vorderkante 46 wieder-
um sich in Auslegerichtung 48 auf der Legeschau-
fel 38 bewegt, zuerst den Fotosensor 64 Uiberdeckt
und dann mit verringerter Geschwindigkeit soweit
vorgeschoben wird, bis die aktive Fliche 52 des
Fotosensors 50 Uiberdeckt jedoch die aktive Flache
56 des Fotosensors 54 nicht Uberdeckt ist. Ist dies
der Fall, so erkennt die Steuerung 70, daB die
Vorderkante 46 der Stoffbahn 20 nunmehr exakt
positioniert ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum genauen Positionieren einer
Vorderkante (46) einer Stoffbahn (20) in einer
Stoffbahnflihrung (16) einer Stofflegemaschine
an einer Startlinie (40), dadurch gekennzeich-
net, daB die Stoffbahn (20) mit ihrer Vorderkan-
te (46) in Auslegerichtung (48) bis zur Startlinie
(40) vorgeschoben, dort die Vorderkante (46)
erkannt und die Stoffbahn (20) abgebremst
und angehalten wird, daB nach dem Anhalten
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erkannt wird, ob die Vorderkante (46) mit der
Startlinie (40) zusammenfillt oder nicht, und
daB dann, wenn die Vorderkante (46) neben
der Startlinie (40) liegt, die Stoffbahn (20) ent-
gegen der Auslegerichtung (48) um eine vor-
bestimmte Strecke zuriickgezogen und erneut
in Auslegerichtung (48) bis zur Startlinie (40)
vorgeschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB erfaBt wird, ob die Vorderkante
(46) um die vorbestimmte Strecke zuriickgezo-
gen wurde.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stoffbahn (20) mit vol-
ler Geschwindigkeit so lange vorgeschoben
wird, bis die Vorderkante (46) einen vorgege-
benen Abstand von der Startlinie (40) erreicht
hat und anschlieBend ein Verschieben der Vor-
derkante (46) bis zur Startlinie (40) im Kriech-
gang erfolgt.

Stofflegemaschine, insbesondere zur Durch-
flihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriiche 1 oder 3, mit einer Stoffvorgabeein-
richtung (16) und mit einer Positioniereinrich-
tung zum Anlagen einer Vorderkante (46) einer
Stoffbahn (20) an einer Startlinie (40), umfas-
send mindestens einen Stoffobahnsensor (50),
dadurch gekennzeichnet, daB in Auslegerich-
tung vor und nach der Startlinie (40) minde-
stens ein Stoffbahnsensor (50,54) angeordnet
ist, so daB bei mit der Startlinie (40) zusam-
menfallender Vorderkante (46) der vor der
Startlinie angeordnete Stoffbahnsensor (50)
liberdeckt ist, und der nach der Startlinie (40)
angeordnete Stoffbahnsensor (54) nicht, und
daB eine Steuerung (70) vorgesehen ist, wel-
che bei neben der Startlinie (40) liegender
Vorderkante (46) einen Antrieb (30) der Stoff-
vorgabeeinrichtung (16) so ansteuert, daB die-
ser die Stoffbahn (20) entgegen der Auslege-
richtung (48) um eine vorbestimmte Strecke
zurlickzieht und erneut in Auslegerichtung (48)
bis zur Startlinie (40) vorschiebt.

Stofflegemaschine nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stoffbahnsensoren
(50,54) unmitteloar an die Startlinie (40) an-
grenzen.

Stofflegemaschine nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, daB ein weiterer, im
Abstand vor der Startlinie (40) angeordneter
Stoffbahnsensor (64) vorgesehen ist.
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7.

Stofflegemaschine nach einem der Ansprliche
4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Stoff-
bahnsensoren (50,54,64) als Photozellen aus-
gebildet sind.

Claims

Process for accurately positioning a leading
edge (46) of a fabric web (20) in a fabric web
guide (16) of a fabric laying machine at a
starting line (40), characterized in that the fab-
ric web (20) is moved forward with its leading
edge (46) in laying direction (48) up to the
starting line (40) where the leading edge (46) is
detected and the fabric web (20) slowed down
and stopped, that after stopping it is deter-
mined whether the leading edge (46) coincides
with the starting line (40) or not, and that when
the leading edge (46) is located beside the
starting line (40) the fabric web (20) is with-
drawn by a predetermined distance contrary to
the laying direction (48) and again moved for-
ward in laying direction (48) up to the starting
line (40).

Process as defined in claim 1, characterized in
that it is determined whether the leading edge
(46) has been withdrawn by the predetermined
distance.

Process as defined in claim 1 or 2, character-
ized in that the fabric web (20) is moved for-
ward at full speed for such a time until the
leading edge (46) has reached a predeter-
mined distance from the starting line (40) and
subsequently the leading edge (46) is moved
up to the starting line (40) at crawling speed.

Fabric laying machine, in particular for carrying
out the process defined in any of claims 1 to 3,
comprising a fabric advancing means (16) and
a positioning means for laying a leading edge
(46) of a fabric web (20) at a starting line (40),
including at least one fabric web sensor (50),
characterized in that at least one fabric web
sensor (50, 54) is arranged upstream and
downstream of the starting line (40) in laying
direction so that when the leading edge (46)
coincides with the starting line (40) the fabric
web sensor (50) arranged upstream of the
starting line is covered, and the fabric web
sensor (54) arranged downstream of the start-
ing line (40) is not, and that a control (70) is
provided for controlling a drive (30) of the
fabric advancing means (16) when a leading
edge (46) is located beside the starting line
(40) such that it withdraws the fabric web (20)
by a predetermined distance contrary to the
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laying direction (48) and moves it forward
again in laying direction (48) up to the starting
line (40).

Fabric laying machine as defined in claim 4,
characterized in that the fabric web sensors
(50, 54) are located immediately adjacent the
starting line (40).

Fabric laying machine as defined in claim 4 or
5, characterized in that an additional fabric web
sensor (64) arranged at a distance upstream of
the starting line (40) is provided.

Fabric laying machine as defined in any of
claims 4 to 6, characterized in that the fabric
web sensors (50, 54, 64) are designed as
photoelectric cells.

Revendications

Procédé pour positionner de fagon précise un
bord avant (46) d'une bande de tissu (20) dans
un dispositif (16) de guidage de la bande de
tissu d'une machine de pliage, au niveau d'une
ligne de départ (40), caraciérisé en ce que la
bande de tissu (20) est avancée dans la direc-
tion de sortie (48) jusqu'd ce que son bord
avant (46) atteigne la ligne de départ (40)
qu'en cet endroit le bord avant (46) est identi-
fié et la bande de tissu (20) est freinée et
arrétée, qu'aprés l'arrét, le fait que le bord
avant (46) coincide ou non avec la ligne de
départ (40), est détecté et qu'ensuite, lorsque
le bord avant (46) est situé & cbté de la ligne
de départ (40), la bande de tissu (20) est
rétractée en sens opposé de la direction de
sortie (48), sur une distance prédéterminée et
est & nouveau avancée dans la direction de
sortie(48) jusqu'a la ligne de départ (40).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le fait que le bord avant (46) a été
rétracté sur la distance prédéterminée, est dé-
tecté.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caracté-
ris€ en ce que la bande de tissu (20) est
avancée avec sa pleine vitesse jusqu'a ce que
le bord avant (46) soit arrivé 2 une distance
prédéterminée de la ligne de départ (40) et
ensuite un déplacement du bord avant (46)
jusqu'a la ligne de départ (40) est exécuté a
une allure de rampement.

Machine de pliage, notamment pour la mise en
oeuvre du procédé selon l'une des revendica-
tions 1 ou 3, comportant un dispositif (16) de
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présentation du tissu et un dispositif de posi-
tionnement servant & appliquer un bord avant
(46) d'une bande de tissu (20) au niveau d'une
ligne de départ (40), et comportant au moins
un détecteur (50) de la bande de tissu, carac-
térisé en ce qu'au moins un détecteur (50,54)
de la bande de tissu est disposé dans la
direction de sortie en amont et en aval de la
ligne de départ (40), de sorte que lorsque le
bord avant (46) coincide avec la ligne de dé-
part (40), le détecteur (50) de la bande de
tissu, qui est disposé en amont de la ligne de
départ, est recouvert et que le détecteur (54)
de la bande de tissu, disposé en aval de la
ligne de départ (40), n'est pas recouvert, et
qu'il est prévu une unité de commande (70)
qui, lorsque le bord avant (46) est situé & coté
de la ligne de départ (40), commande un dis-
positif d'entrainement (30) du dispositif (16) de
présentation du tissu de sorte que ce dispositif
d'entrainement rétracte la bande de tissu (20)
sur une distance prédéterminée, en sens op-
posé du sens de sortie (48), et avance i
nouveau dans la direction de sortie (48) jus-
qu'a ce qu'elle atteigne la ligne de départ (40).

Machine de pliage de tissu selon la revendica-
tion 4, caractérisée en ce que les détecteurs
(50,54) de la bande de tissu jouxtent directe-
ment la ligne de départ (40).

Machine de pliage de tissu selon la revendica-
tion 4 ou 5, caractérisée en ce qu'il est prévu
un autre détecteur (64) de la bande de tissu
situé 3 distance et en amont de la ligne de
départ (40).

Machine de pliage de tissu selon l'une des
revendications 4 3 6, caractérisée en ce que
les détecteurs (50,54,64) de la bande de tissu
sont agencés sous la forme de cellules pho-
toélectriques.
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