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@ Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten von textilen Materialbahnen, insbesondere zur

Herstellung von Steppdecken und dgl.

@ Das erfindungsgemiss Verfahren betrifft eine
Steppmaschine (1) zum Steppen von textilen Gebil-
den aus Deckstoff- und Flilimaterialbahnen (5,7), bei
dem die miteinander zu versteppenden Materialbah-
nen lose von Vorratrollen abgezogen und vor dem
Einlauf in die Spannvorrichtung entlang deren
Langskanten (22) vernZht werden. Beim Verndhen
der Lingskanten (22) werden gleichzeitig je ein

Band (35) aufgendht, welche das Werkstlick (21)
seitlich Uberragen und in der Spannvorrichtung dazu
dienen, das Werkstlick (21) zu fassen. Es wird damit
moglich, im wesentlichen die gesamte Breite der
Deckstoff- und Fllimaterialbahnen (5,7} mit einem
Steppmuster zu versehen. Die Lange der Abschnitie
an teurem Deckstoff wird damit wesentiich verrin-
gert.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM BEARBEITEN VON TEXTILEN MATERIALBAHNEN, INSBESONDERE
ZUR HERSTELLUNG VON STEPPDECKEN UND DGL.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein
Verfahren zum Bearbeiten von textilen Materialbah-
nen, insbesondere zur Herstellung von Sieppdek-
ken geméiss Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Gegenstand der Erfindung ist weiter eine Vor-
richtung zum Bearbeiten von textilen Materialbah-
nen, insbesondere zur Herstellung von Steppdek-
ken geméiss Oberbegriff des Patentanspruches 8.

Steppdecken und dgl. bestehen aus mehreren

Lagen textiler Flichengebilde, meist aus einer oder
mehreren Lagen von Watte oder einer Faserflliung
sowie einer oberen und unteren Deckstofilage. Die-
se werden durch NZhte, die meist in ornamentaler
Gestalt verlaufen, zusammengenéhi.
Die Ubereinanderliegenden Stoffe und Einlagen
miissen wihrend des Steppens zusammengehalien
werden, damit keine gegenseitige Verschiebung er-
folgen kann. Dazu werden die einzelnen Lagen der
Steppmaschine zugefiihri, in einen Rahmen einge-
spannt oder zwischen Walzenpaaren gehalten, be-
vor sie dort exakt positioniert miteinander verndht
werden k&nnen.

Bei einer aus der EP-A1-0 3I6 267 bekannien
Steppmaschine werden die LAngskanten der Deck-
und Fullstoffbahnen beim Abziehen von den Vor-
ratsrollen miteinander verndht, damit durch die
L&ngsbewegungen des Spannrahmens die noch
nicht eingespannten, lose libereinander liegenden
Materialbahnen sich gegenseitig nicht verschieben
kénnen.

Diese bekannte Vorrichtung verhindert einwandirei
das Gieiten der noch ungesteppten Bahnen.
Nachteilig an der bekannten Maschine und auch an
allen anderen Steppmaschinen ist der Verlust an
teurem Deck- und Flllstoff, welcher im Spannrah-
men im Deckungsbereich von den Spannzangen
entlang der Rénder gehalien und nicht gesteppt
werden kann und folglich als Abfall abgeschnitien
werden muss.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen.

Die Erfindung, wie sie in den Patentanspriichen
gekennzeichnet ist, 18st die Aufgabe, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu schaffen, mit dem, bzw.
der bei der Endlosherstellung von Steppdecken
und dgl. eine gegenseitige Verschiebung der ein-
zelnen Materialbahnen vor und wihrend dem Ver-
steppen vermieden und im wesentlichen eine ver-
Justireie Versteppung der gesamten Deck- und
Fulistoffbreite erm&glicht wird.

Uberraschenderweise gelingt es, durch je eine
seitlich entlang der beiden Riénder der einlaufen-
den, lose (bereinanderliegenden Deckstoff- und
Fiillmaterialbahnen mittels einem mit einer Naht
angebrachten Band einerseits die Stoffbahnen so-
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wie die Fiillung gegenseitig zu fixieren und ande-
rerseits den zu steppenden Abschnitt ausserhalb
der Kanten des Deckstoffes zu fassen. Gleich zeitig
mit dem AbnZhen der Ubereinanderliegenden Bah-
nen kénnen die ausserhalb der Naht liegenden
Teile mit einer der N&hvorrichtung vor- oder nach-
geschalteten Schneideeinrichtung abgetrennt wer-
den. Der Verlust an teurem Material, insbesondere
teurem Decksioff ist bedeutend geringer, da nur
noch ein &usserst schmaler Streifen beim Entfer-
nen des Bandes abgetrennt werden muss.
Besonders vorteilhaft sind die angenZhten Bénder
auch beziiglich eines sicheren Haltes in den
Spannzangen, da keine glatien Deckstoffoberfla-
chen und unregeimissig dicke Fllimaterialien das
gleitfreie Festhalten stdren kdnnen.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kdn-
nen die Halteb&nder zum Einfassen der Kanten
benutzt werden.

Anhand von einen Ausflihrungsweg darstellen-
den Zeichnungen wird die Erfindung ndher erldu-
tert. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung einer

Steppmaschine,

Figur 2 eine schematisch dargestellte NZhsta-

tion und

Figur 3 einen Querschnitt l&ngs Linie Hi-lll in

Figur 1. '

Die in Figur 1 dargestelite Steppmaschine 1
besteht aus einer Lieferstation 3 mit zwei Rollen
Deckstoff 5 und einer oder mehreren Rolien Fiill-
stoff 7, einer der Lieferstation 3 folgenden NZhvor-
richtung 9, einem Bett 11 zur Aufnahme eines
entlang dem Bett 11 auf Rollen verfahrbaren
Spannrahmens 13, einem das Bett 11 und den
Spannrahmen 13 briickenartig Uberspannenden
Joch 15, an dem ein oder mehrere NahkGpfe 17
quer zur Bewegungsrichtung des Spannrahmens
13 verfahrbar aufgesetzt sind, sowie einer Aufnah-
mestation 19 zur Aufnahme des gesieppten Werk-
stlickes 21. Das Werkstiick 21 kann eine Stepp-
decke, ein Schlafsack oder ganz aligemsin ein
Ausgangsprodukt flir Konfektion oder auch ein
technisches Produkt sein, das nebst textilen Fl3-
chengebilden auch solche aus Kunststoff- oder Me-
tallfolien oder -geflechien enthilt.

Die Steuerung der Steppmaschine 1 erfolgt durch
einen Microprozessor, der ausserhalb der Maschi-
ne angeordnet und in einem Gehduse 20 zusam-
men mit den Bedienungselementen untergebracht
ist. Der Aufbau und die Funktionsweise der Liefer-
station 3, der Aufnahmestation 19 sowie des Jochs
15 mit dem N&hkopf 17 sind nicht Gegenstand
dieser Erfindung und werden nur so weit beschrie-
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ben, wie dies flir das Verstdndnis der Erfindung
notwendig ist.

Die Ndhvorrichtung 9 ist auf einem St&nder 23
angeordnet, der sich Uber die gesamte Breite der
Woerkstlickbahn 21 erstrecken kann und unterhalb
dieser verlduft. Zwei spiegelbildlich ausgebildete
N&hmaschinen 25 oder je eine vorwiris- und eine
rUckwirtslaufende Nihmaschine 25 sind quer zur
Werkstlicksbahn 21 verschiebbar auf dem Sténder
23 aufgesetzt.

In Figur 2 ist in einer vergrdsserten Darsteliung

die in Figur 1 links angeordnete Ndhmaschine 25
ersichtlich.
Die NZhmaschine 25 ist an deren Fuss mit dem
Stander 23 verbunden und kann in einer Nut 29
oder auf einer Schiene in Richtung der Pfeile B
verschoben und in jeder Stellung arretiert werden,
damit auf der Steppmaschine 1 Werkstlickbahnen
21 von unterschiediicher Breite verarbeitet werden
k&nnen.

Einlaufseitig der N&hmaschinen 25 sind auf je
einem Stander 31 Spulenhaspel 33 mit darauf auf-
gewickelten Bindern 35 angeordnet. Bandflihreinri-
chungen 27 fiihren die B&nder 35 von den Haspeln
33 mit geringer Usberlappung auf die Langskanten
22 der Deckstoffbahnen 5. Die N&hmaschinen 25
verndhen einerseits die Binder 35 mit den Deck-
stoffbahnen 5 und anderseits auch die Deckstofi-
und Flllmaterialoahnen 5 bzw. 7 miteinander. Der
lberwiegende Teil der aufgenZhten Binder 35
lberragt die Kanten 22 der Maierialbahnen 5,7
seitlich nach aussen. Im Anschluss an, in oder vor
den N&hmaschinen 25 k&nnen Schneidvorrichtun-
gen (keine Abbildung) angebracht sein, welche al-
lenfalls ungleichmissig breite, ausserhalb der N&h-
te 30 liegende Kanten 22 der Materialbahnen 5,7
abtrennen.

Das durch die Maschine 25 verndhte und mit Ban-
dern 35 ergdnzte Werkstlick 21 wird in Richtung
des Pfeiles A transportieti.

Am Spannrahmen 13 sind vorne und hinten je

pneumatisch oder mechanisch betdtigte, paarweise
zusammenwirkende Klemmleistenpaare 37,39 an-
gebracht, welche das dazwischenliegende Werk-
stlick 21 entlang einer quer zur Transporirichtung A
verlaufenden Linie festhalten. An den Leisten 37,39
k&nnen Gummiprofile oder Nadein zur Erhdhung
der Klemmeigenschaft angebracht sein.
Entlang der seitiichen Triger 41 des Rahmens 13
sind Mittel 43,46 angeordnet, die das Werkstlick 21
quer zur Transportrichtung halten und spannen. Auf
der einen Seite des Rahmens 13 (links in Figur 3)
kbnnen die Mittel 43 ortsfest angebracht sein und
fungieren gleichzeitig als seitlicher Anschlag fir
das Band 35; auf der gegeniliberliegenden Seite
sind die Mittel 46 quer zur Transporirichtung A
verschiebbar befestigt.

Die Mittel 43,46 sind entweder gemeinsam auf
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einen Spannbalken befestigt oder einzeln mittels
pneumatisch oder mechanisch durch jedem Mittel
43,46 zugeordnete Kolben/Zylinderelemente 44 mit
einer einsiellbaren Kraft beaufschlagbar.

In der in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungsform beste-
hen die Mitiel 43,46 aus einem zweiarmigen Hebel
69, der um eine parallel zur Bewegungsrichtung A
des Werkstlickes 21 liegenden Achse C schwenk-
bar am Rahmen 13 befestigt ist. Am innenliegen-
den Hebelende ist ein Zahnsegment 71, das an
einem Leitblech 75 in Anlage gelangt, befestigt;
das aussenliegende Ende greift am Kolben 73 ei-
nes Zylinders 44 an, mit dem der Hebel 69
schwenkbar ist. Der Hebel 69 und das Leitblech 75
sind zusammen mittels eines weiteren, horizontal
liegenden Pneumatikzylinders 77 auf einer Flhrung
oder Rollen 76 quer zur Bewegungsbahn A des
Werkstlickes 21 verschiebbar.

Die vom Rahmen 13 umfasste Arbeitsfldche ist
frei von die Arbeitsfliche durchquerenden Verstre-
bungen.

Die Bewegungen des Rahmens 13 (vor- und
rickwarts) k&nnen durch einen Linearantrieb, z.B.
Spindelantrieb, sinen elektronisch gesteuerten Mo-
tor oder durch einen Riemen- oder Kettenanitieb
50 erfolgen (angedeutet in Figur 3).

Die Aufnahmestation 19 flir das gesteppte Werk-
stlick 21 besteht aus einem am Bett 11 befestigten
oder am Boden stehenden St&nder 59, auf dem
eine mittels Motor 60 antreibbare Aufnahmerolie 61
gelagert ist.

Vor der Aufnahmestation 19 k&nnen seitlich
Schneideinrichtungen 63 und 65 angeordnet sein,
mit weichen die das Werkstlick 21 {iberragenden
Bander 35 abgetrennt werden kdnnen. Beim Ab-
trennen der B&nder 35 mittels Rollmessern oder
anderen Schneidwerkzeugen kann eniweder nur
der Teil der Bénder 35 abgetrennt werden, welche
die seitlichen Materialkanten 22 Uberragt, oder es
kann auch gleichzeitig der nicht gesteppte Seitens-
treifen des Werkstlickes abgeschnitten werden. Die
abgetrennten B&nder 35 kdnnen, falls sie noch
eine genligende Restbreite aufweisen, aufgewickelt
und wiederverwendet werden.

im folgenden werden die Verfahrensschritte im
einzelnen erldutert.

Nach dem Abziehen und Zusammenilihren der
Deckstoff- und Fiillmaterialbahnen 5 bzw. 7 werden
die Ubereinanderliegenden Materialien entlang de-
ren seitlichen L&ngskanten 22 mittels der Naht 30,
2.B. einer Ketistichnaht, miteinander und zugleich
mit dem von der Rolle 33 zulaufenden Band 35
verndht. Durch die Verndhung wird einerseits er-
reicht, dass die lose Ubereinanderiiegenden
Deckstoff- und Fillstoffbahnen 5,7 zusammenge-
halten werden und eine Verschiebung verunmdg-
licht wird. Anderseits dienen die angenédhten Ban-
der 35 dazu, die Materialbahnen im Spannrahmen
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13 festzuklemmen und zu spannen. Die ausserhalb
der Deckstoff-und Fullmaterialbahnen 5,7 angrei-
fenden Klemmittel 43,46, insbesondere die Zahn-
segmente 71 ermdglichen die Bearbeitung des
Werkstiickes 21 anndhernd bis zu den Seitenkan-
ten und bewirken eine volle Ausnutzung des meist
teuren Materials.

Nach dem Steppvorgang kénnen die {iberstehen-
den Bénder 35 mit den Schneideinrichtungen 63,65
abgetrennt werden, wobei der mit dem Werkstlick
21 verndhte Teil der Bander 35 bis zur Weiterver-
arbeitung am Werkstlick 21 belassen werden kann.

Ansprliche

1. Verfahren zum Bearbeiten textiler Materialbah-
nen, insbesondere zur Herstellung von Steppdek-
ken und dgl., bei dem die Deckstoff- und Filimate-
rialbahnen aus einem Materialvorrat abgezogen,
entlang der seitlichen Kanten miteinander vernéht,
abschnittweise in einer Spannvorrichtung einer
Steppmaschine eingespannt, gesteppt und an-
schliessend aus der Steppmaschine hinausgeflihrt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass beim seitli-
chen Verndhen der Kanten (22) der Deckstoff- und
Fillmaterialbahnen (5,7) ein die L3ngskanten (22)
seitlich Uiberragendes Band (35) auigendht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ausserhalb der angebrachten
N&hte (30) liegenden Deckstoff-und losen Flillmate-
rialabschnitte abgetrennt werden.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der zu bearbeitende
Abschnitt des Werkstlickes (21) an den angen&h-
ten Béndern (35) fesigehalten und gespannt wird.
4. Verfahren nach einem der "Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstiick (21)
bei der Bearbeitung durch die Steppvorrichtung (1)
bis direkt an die Naht (30) mit einem Steppmuster
versehen wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bénder (35) vor
dem Aufwickeln des Werkstlickes (21) ganz oder
teilweise abgetrennt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die abgetrennten Streifen der Bén-
der (35) wieder verwendet werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die aussenliegenden
Abschnitite der Bénder (35) nach dem Steppvor-
gang mindestens teilweise um die Kanten (22) des
Werkstlickes (21) umgelegt und als Einfassung mit
dem Werkstlick (21) verndht werden.

8. Vorrichtung zum Bearbeiten von textilen Materi-
albahnen, insbesondere zur abschnittweisen Her-
stellung von mehrlagigen Steppdecken und dgl.,
bei der die Stoff- und Flllstoffbahnen aus einem
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Materialvorrat abziehbar und in einem” relativ zu
einer Nahvorrichtung vor- und rlickwérts flihrbaren
Spannrahmen einspann-, stepp- und anschliessend
aus der Steppmaschine hinausfiihrbar sind, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der Liefer-
station (3) und dem Spannrahmen (13) seitlich des
Transporiweges des aus den Ubereinanderliegen-
den Deckstoff- und Flillmaterialbahnen (5,7) beste-
henden Werkstlickes (21) je eine N&hmaschine (9)
zum Verbinden der Seitenrinder (22) der
Deckstoff- und der Fillmaterialbahnen (5,7) und

zum Anndhen eines die Seitenrdnder Uberragen- -

den Bandes (35) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor, in oder nach den NZhmaschi-
nen (9) eine die Schneideinrichtung (29) zum Ab-
tfrennen des ausserhalb der erzeugten Naht (30)
liegenden Randes (22) des Werkstlickes (21) ange-
bracht ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einlauf
in eine nach dem Spannrahmen (13) angeordnete
Aufnahmestation (19) zwei Schneidvorrichtungen
(63,65) zum Abtrennen der Bander (35) angeordnet
sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass in Arbeitsrichtung
hinter dem Rahmen (13) zwei weitere Ndhvorrich-
tungen zum Verndhen der Uberstehenden Rénder

-der Bander (35) um die Kanten {22) des Werkstlik-

kes (21) als Einfassung angeordnet sind.
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FIG. 2
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