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Beschreibung

Die Erfindungrichtet sich auf ein Verfahren zum tex-
tilen Herstellen von einem Trager, ausgeristet wird. Die
wesentlichsten Bestandteile eines solchen Sicherungs-
systems sind einerseits ein Alarmausléser und anderer-
seits ein Detektor, der auf Annaherung eines Alarmaus-
I6sers anspricht. So verwendet man beispielsweise als
Alarmausldser einen Schwingkreis, bestehend aus ei-
ner elekirischen Spule und einem Kondensator, wah-
rend als zugehériger Detektor ein Sender und Empfan-
ger verwendet wird, der beidseitig einer Passage ange-
ordnet ist, in welcher mit solchen Alarmauslosern aus-
gerustete Waren hindurchgefiihrt werden.

Fir die Verbindung zwischen dem Alarmausléser
und der Ware dient bekanntlich ein Trager. Im Stand der
Technik verwendete man dazu eine Kunststoff-Plakette,
in welcher der Alarmausléser, von auBBen unzuganglich,
integriert war. Die so ausgeristeten Plaketten wurden
Uber eine Seilschlaufe od. dgl. mit der gegen Diebstahl
zu sichernden Ware fest verbunden und konnten nur
durch ein spezielles Lésegerat wieder entfernt werden.
Eine solche Plakette beeintrachtigte das gute Aussehen
der Ware und zeigte insbesondere dem Dieb, wo er Ma-
nipulationen auszufiihren hat, um die Plakette von der
Ware zu trennen. Schwierig war es, derartige mit Alarm-
ausldsern ausgeristete Plaketten mit zu erprobenden
Waren zu verbinden, z. B. mit Kleidungsstiicken, ohne
die Funktion dieser Waren zu beeintrachtigen. So be-
steht bei fertig konfektionierten Kleidungsstlicken das
Bedurfnis zu einer Anprobe, die aber durch die ange-
brachten Plaketten behindert wird .

Aus der Druckschrift US-A-4 626 311 ist eine Dieb-
stahlsicherungseinrichtung bekannt, bei der Alarmaus-
I6ser in den zu schutzenden Kleidungen bzw. Textilwa-
ren eingeréht werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zu entwickeln, bei dem der Alarmausléser fiir den
Dieb unauffallig bleibt und der an der Ware angebrachte
Trager den bestimmungsgemanen Gebrauch der Ware
beim Ansehen oder bei der Probe nicht beeintrachtigt.
Dies wird erfindungsgemafB durch die im Patentan-
spruch 1 angegebenen MaBnahmen erreicht, denen fol-
gende besondere Bedeutung zukommt.

Die Erfindung hat zunachst erkannt, daf3 viele Wa-
ren mit textilen Funktionsbandern versehen sind, wel-
che fir diese Ware spezifisch sind. So gibt es beispiels-
weise bei Hosen Schonerbander oder bei Récken
Bundbéander oder bei Manteln Aufhdngebander. Grund-
satzlich haben Oberbekleidungsstiicke auch Webeti-
ketten mit bildlichen oder alphanumerischen Angaben
zur Herkunft, Benutzung, Pflege oder Materialangaben
zur Ware. Die Erfindung verwendet nun ein solches, oh-
nehin vorgesehenes Funktionsband als Trager fiir einen
Alarmausléser eines Diebstahl-Sicherungssystems.
Das textile Herstellungsverfahren nach der Erfindung
erzeugt aus Fadenmaterial eine Textilbahn, die aus auf-
einanderfolgenden Stilicken solcher textiler Funktions-
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bander besteht, wobei wahrend der textilen Herstellung
bereits die Alarmausléser mit eingearbeitet werden. Je-
des, ein solches Funktionsband umfassendes Bahn-
stlick wird wenigstens bereichsweise zweilagig ausge-
bildet, um in diesem Bereich einen Hohlraum zu erzeu-
gen, bei dessen Herstellung der Alarmausldser einge-
arbeitet wird. Dazu wird dieser Bereich abschnittweise
in mindestens zwei Teilschritten erzeugt. Das kann z. B.
auf einer Webmaschine oder einer Wirkmaschine aus-
geflhrt werden.

In einem ersten Teilschritt wird dabei ein Anfangs-
abschnitt des Bahnstlicks mit einer zunachst noch offe-
nen Tasche im doppellagigen Bereich erzeugt. Dann
wird der vorbereitete Alarmausldser durch die Taschen-
6ffnung hindurch ins Tascheninnere eingefihrt. Dies
kann gleichzeitig mit der textilen Herstellung, also z. B.
beim Weben oder Wirken erfolgen, doch ist es zweck-
dienlicher, die textile Herstellung in dieser Phase zu ver-
langsamen oder zu stoppen, solange der Einfihrvor-
gang des Alarmausldsers ablauft. Nach dem Einfiihren
setzt der zweite Teilschritt der textilen Herstellen des
Bahnstiicks ab, wo ein Endabschnitt mit einem Ta-
schenabschluB3 im doppellagigen Bereich entsteht. Da-
durch wird die Offnung der Tasche verschlossen und es
entsteht ein den Alarmausldser allseitig umschlieBen-
der Hohlraum.

Die mit den Alarmauslésern ausgerlstete Textil-
bahn kann nun in ihre einzelnen Bahnstlcke zerschnit-
ten werden, die dann jeweils eine fertige Kombinations-
einheit mit dem Alarmausléser bilden. Das die textile
Herstellungsmaschine verlassende Produkt ist also be-
reits eine fertige Kombinationseinheit, die das Ubliche
Funktionsband beinhaltet und daher mit diesem in ubli-
cher Weise an der Ware befestigt werden kann.

Die Kombinationseinheit nach der Erfindung bedarf
keiner besonderen Befestigungsmittel, um sie an der
Ware anzubringen, vielmehr wird dies durch die libliche
Befestigung des Funktionsbandes an der Ware bereits
besorgt. Dadurch wird der sonst erforderliche, zusatzli-
che Befestigungsvorgang fir den Trager des Alarmaus-
I6sers an der Ware eingespart. Das an der Ware sicht-
bare Funktionsband der erfindungsgemanen Kombina-
tionseinheit 1aBt nicht vermuten, dafl Gber dieses Funk-
tionsband ein Alarm ausléser in die Ware integriert wor-
den ist. Besonders vorteilhaft ist es dabei, den mit dem
Alarmausléser ausgerusteten Bereich eines solchen
Funktionsbandes unter einer Verkleidung der Ware ver-
schwinden zu lassen. Dies ist besonders bei als Webe-
tiketten ausgeristeten Funktionsbandern nitzlich, weil
Ublicherweise als Anbringungsstelle eines Webetiketts
Verbindungsnahte zwischen zwei Stofflagen verwendet
werden. Der mit dem Alarmausldser versehene Band-
bereich kann dann jenseits der Naht, unterhalb einer sie
abdeckenden Stoffbahn versteckt werden. Von auBen
ist flir den Dieb nicht erkennbar, daB der Alarmausloser
Uber eine Verlangerung des Funktionsbandes sich zwi-
schen den Stofflagen der Ware befindet.

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfindung er-
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geben sich aus den Unteranspriichen, der nachfolgen-
den Beschreibung und den Zeichnungen. Die Erfindung
ist in den Zeichnungen in einem Ausfihrungsbeispiel
dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1, in perspektivischer Darstellung, eine
Kombinationseinheit nach der Erfin-
dung, bestehend aus einem Webeti-
kett und einem darin integrierten
Alarmausloser,

teilweise in seine Bestandteile zer-
legt, einen dabei verwendbaren
Alarm ausloser,

Fig. 2,

Fig. 3 einen Langsschnitt durch die Kombi-
nationseinheit von Fig. 1 langs der

dortigen Schnittlinie I1I-111,

eine Querschnittansicht durch die
Kombinationseinheit langs der in
Fig. 1 gezeigten Schnittlinie V-1V,

Fig. 4

Fig. 5 und 6, in schematischer Darstellung, die
Seitenansicht bzw. die Draufsicht auf
ein wesentliches Teilstliick einer
Webmaschine, in welcher die Kom-
binationseinheit nach der Erfindung
hergestellt wird, und

Fig. 7, in schematischer Darstellung, eine
Schnittansicht durch einen Teil eines
Kleidungsstiickes, in welchem die in
Fig. 1 gezeigte Kombinationseinheit
befestigt worden ist.

Im dargestellten Ausflhrungsbeispiel wird das er-
findungsgemaBe Verfahren zur Herstellung einer in Fig.
2 strichpunktiert angedeuteten Textilbahn 10 auf einer
Webmaschine 30 ausgelbt. Auf der Webmaschine 30,
welche in Fig. 5 und 6 schematisch ein Teilstiick zeigt,
wird die Textilbahn 10 aus Gewebebindungen von Fa-
denmaterial 31, 32 erzeugt, ndmlich aus zahlreichen
Kettfaden 31 und einem oder mehreren SchuBfaden 32.
Durch die Websteuerung der Kett- und SchuBfaden 31,
32 entsteht in der Textilbahn 10 eine fortlaufende Folge
von Ubereinstimmenden Bahnsticken 11, die sich in
zwei Langsabschnitte gliedern lassen.

Der eine Abschnitt des Bahnstlicks 11 ist ein flr die
in Fig. 7 gezeigte Ware, nédmlich ein Kleidungsstiick 40,
spezifisches Funktionsband 20, n&mlich hier ein Webe-
tikett, welches an einer oder an beiden Flachenseiten
graphische oder alphanumerische Angaben enthalt, die
webtechnisch, also z. B. durch geeignete SchuBeintra-
gungen, beim Weben erzeugt sind. Dieses Funktions-
band 20 setzt sich in einer Bandverlangerung 21 fort,
die wenigstens bereichsweise, nédmlich bei 24, zweila-
gig ausgebildet ist, was am besten aus Fig. 3 oder 4 zu
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entnehmen ist. Im vorliegenden Fall erstrecken sich die
beiden Gewebelagen 22, 22' iber die ganze Bandbreite
14 zwischen den beiden Bandlangskanten 13, 13'. Au-
Berdem sind die beiden Gewebelagen 22, 22' in Kett-
richtung durch zwei, hier durchgehende einlagige Quer-
streifen 15, 16 miteinander verbunden. Dadurch ent-
steht zwischen den beiden Gewebelagen 22, 22' ein all-
seitig durch die Verbindungen an den Bandl&ngskanten
13, 13' und den Querstreifen 15, 16 umschlossener
Hohlraum 23.

Dieser Hohlraum dient zur Aufnahme eines als
Alarmausléser ausgebildeten flachen Kérpers 50 kon-
ventioneller Bauart. Dieser Kérper soll nachfolgend kurz
"Alarmausldser" bezeichnet werden. In diesem Ausfih-
rungsbeispiel besteht er aus einem Basisblait 51, aus
welchem eine elektrische Schaltung mit ihren Bestand-
teilen 52, 53 aufgebracht ist. Diese Schaltungsteile um-
fassen im vorliegenden Fall eine Kapazitat 52 und eine
Induktivitat 53, die miteinander einen Schwingkreis bil-
den. Uber das Basisblatt 51 wird ein Deckblatt 54 ge-
klebt. Es versteht sich, daB der Alarmausloser 50 auch
einen anderen Aufbau aufweisen kénnte oder nach ei-
nem anderen physikalischen Gesetz wirken kénnte.
MaBgeblich ist nur, da3 der Alarmausléser 50 in der La-
ge ist, einen Detektor wirksam zu setzen, wenn die mit
ihm versehene Ware in den Ansprechbereich des De-
tektors gelangt. AuBerdem ist es nltzlich, den Alarm-
ausléser 50 ohne kérperliche Bertihrung unwirksam set-
Zen zu kénnen, wenn eine Uberwachung der mit diesem
Ausldser ausgerlstete Ware unerwilinscht ist. Das kann
durch eine gezielte, beriihrungslos ausfiihrbare Zerstd-
rung einer maBgeblichen elekirischen Schaltstelle im
Ausléser 50 geschehen.

Das eigentliche Funktionsband 20 neben der Band-
verlangerung 21 kann ebenfalls zweilagig ausgebildet
sein, wie aus Fig. 3 zu erkennen ist. In diesem Bereich
wird aber die Doppellagigkeit nicht benutzt, wohl aber
dient der Hohlraum 23 in der benachbarten Bandverlan-
gerung 21 zur unverlierbaren Aufnahme des Alarmaus-
I6sers 50. Es ist nicht erforderlich, die Umgrenzungen
des Hohlraums 23 bei 13, 13', 15 und 16 vollkommen
geschlossen auszubilden. Es wiirden schon in diesen
Zonen punktuelle Fadenlbergange zwischen den bei-
den Gewebelagen 22, 22' geniigen, deren Abstand zu-
einander gegentiber den Dimensionen des eingelegten
Alarmauslésers 50 geringer ausgebildet ist. Die Aufga-
be des entstehenden Hohlraums 23 ist, lediglich den
Alarmausléser 50 unverlierbar am Funktionsband 20 zu
positionieren. Das Einbringen des Alarmauslésers 50 in
den Hohlraum 23 geschieht beim Weben, was anhand
der Fig. 5 und 6 naher erlautert wird.

Fig. 5 und 6 zeigt jene Phase der Webherstellung
der Textilbahn 10, wo von einem Bahnstiick 11 zunachst
ein erster Abschnitt 25 hergestellt worden ist, der nach-
folgend kurz "Anfangsabschnitt" bezeichnet werden
soll. Dieser Anfangsabschnitt 25 umfaBt, ausweislich
der Fig. 1, auBer dem Funktionsband 20, auch noch ein
wesentliches Stiick der nachfolgenden Bandverlange-
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rung 21. Es ist bereits ein entscheidendes Stlick des
doppellagigen Bereiches 24 mit seinen beiden Gewe-
belagen 22, 22' entstanden. Dabei entsteht im doppel-
lagigen Bereich 24 eine offene Tasche 27, deren Ta-
schendfinung 28 an der maBgeblichen SchuBabbin-
dungsstelle 33 des Webstuhls 30 sich befindet. Diese
SchuBabbindungsstelle 33 ergibt sich durch Anschla-
gen einer SchuBfadeneintragung durch ein Webriet 34,
welches im Sinne des Bewegungspfeils 35 schwingt.
Als SchuBeintragungsmittel 38 dient im vorliegenden
Fall eine Nadel. Wenn das Webriet 34 in Entfernung von
der SchuBanbindungsstelle 33 sich befindet, werden
die Kettfaden 31 zu dem aus Fig. 5 ersichtlichen Web-
fach 36 gespreizt, und zwar so, daB3 die Taschendffnung
28 zwischen dem Ober- und Untergewebe 22, 22' zum
Inneren 37 des Webfachs 36 hin frei liegt. Gleichzeitig
oder vor Beginn des Weiterwebens Iduft nun eine be-
sondere Arbeitsphase ab.

Es kommt jetzt zu einer Einflihrbewegung 17 der
Alarmausléser 50 ins Tascheninnere 23'. Dazu dient
zweckméBigerweise ein nicht ndher gezeigter Greifer,
der nach Art des erwahnten SchufBeintragungsmittels
38 auf einer gekrimmten oder kreisférmigen Kurve be-
wegt wird. Der Alarmausldser befindet sich zun&chst in
einer Position 50'. Der Ausléser ist dorthin von einer
nicht nédher gezeigten Zufihrung gebracht worden und
befindet sich in dem aus Fig. 6 ersichtlichen seitlichen
Bereich 39 zum gespreizten Webfach 36. Dort erfaBt ihn
der Greifer und bringt ihn durch die seitliche Offnung des
Webfachs ins Webfachinnere 37. In dieser Bewegungs-
phase wirkt zumindest eine Bewegungskomponente in
Richtung des SchuBeintragungspfeils 18, also quer zum
Verlauf der Kettfaden 31. In der Endphase der Einfih-
rung 17 ergibt sich aber mindestens eine in Kettrichtung
verlaufende Bewegungskomponente, mit welcher der
Ausléser 50 durch die Offnung 28 ins Tascheninnere 23'
Uberfuhrt wird. Die Einbaulage 50 im Tascheninneren
23 ist in Fig. 6 strichpunktiert angedeutet. Wie aus Fig.
6 ersichtlich, verschwindet der Alarmausloser in der Ein-
baulage 50 in voller Ladnge im Tascheninneren 23'; ragt
jedenfalls nicht aus der Taschendffnung 28 heraus.

Dann kann weitergewebt werden. Es wird nun der
in Fig. 1 mit 26 bezeichnete Endabschnitt des Bahn-
stlcks fertiggestellt, wobei vor allem ein Taschenab-
schluB 29 im doppellagigen Bereich 24 entsteht. Da-
durch wird die Tasche 27 von Fig. 5 und 6 mit dem darin
befindlichen Alarmausldser 50 zu einem geschlossenen
Hohlraum 23 erganzt. Dabei entsteht auch der einlagige
zwiete Querstreifen 15, der eine Verbindung zwischen
den beiden Gewebelagen 22, 22' erzeugt.

Es verlassen so also als fertiges Webprodukt eine
Textilbahn 10, bei welcher die aufeinanderfolgenden
Bahnstlcke 11 jeweils mit einem Alarmausldser 50 aus-
gerustet sind und daher eine zusammenhangende Fol-
ge von Kombinationseinheiten 45 bilden. Die Textilbahn
10 wird dann an den Ubergangsstellen zwischen den
einzelnen Bahnstlicken 11, bei 19, durchtrennt. Zusam-
men mit einem solchen Trennschnitt 19 werden die
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Schnittkanten verschweiBt, weshalb es an beiden En-
den der Kombinationseinheit 45 zu Schmelzkanten 47,
48 kommit, die ein Ausfransen des Gewebes verhindern.
Durch die Trennschnitte 19 werden die Kombinations-
einheiten 45 vereinzelt und kénnen dann an der ihr zu-
geordneten Ware 40 befestigt werden. Das ist fUr ein
Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 7 ndher erlautert.

Wie bereits oben erwdhnt wurde, zeigt Fig. 7 bruch-
stiickhaft ein Kleidungsstlck 40 mit einem Oberstoff 41
und einem Unterstoff 42. Der Unterstoff 42 ist bei 43 ge-
schlitzt, um an dieser Stelle eine Kleidungs-Innentasche
zu erzeugen. Dazu wird zwischen den beiden Unter-
stoff-Teilen 42 ein Beutel 44 eingeschoben, dessen bei-
de gegenuberliegende Beutelwd&nde durch die beiden
in Fig. 7 angedeuteten Nahte 55, 56 befestigt werden.
Die eine Naht 56 dient nun dazu, gleichzeitig die erstell-
te Kombinationseinheit 45 nach der Erfindung mit dem
Kleidungsstiick 40 zu verbinden. Dabei wird, wie aus
Fig. 7 hervorgeht, der mitdem Ausléser 50 ausgeriistete
Bandbereich 21 als Einlage in den Zwischenraum zwi-
schen dem Oberstoff 41 einerseits und dem einen Teil
des Unterstoffs 42 andererseits eingeschoben. Da-
durch ist dieser Bandbereich 21 von auBBen unsichtbar.
Die Naht 56 wird anndhernd in den Bereich des in Fig.
4 gezeigten und bereits erlduterten einlagigen Quer-
streifens 16 gelegt, weshalb das eigentliche Funktions-
band 20, namlich das Webetikett, im Beutelinneren 46
sichtbar zu liegen kommt. Dieser sichtbare Teil |aBt nicht
darauf schlieBen, daf3 im vorliegenden Fall die in beson-
derer, erfindungsgemanBer Weise gestaltete Kombinati-
onseinheit 45 am Kleidungsstilick 40 vorgesehen ist. Ein
Dieb kann nicht erkennen, daf3 das Kleidungsstick 40
diebstahl-gesichert ist.

Es versteht sich, daB solche Kombinationseinhei-
ten 45 auch an Waren anderer Art, z. B. Ledertaschen,
montiert werden kdnnten. Insbesondere in jenen Fallen,
wo ein Alarm ausléser 50 kleiner Dimensionen vorliegt,
kénnte dieser auch im sichtbaren Bereich eines Funkti-
onsbandes, also z. B. im Bereich des eigentlichen We-
betiketts 20 eingearbeitet werden. Dann ist die doppel-
lagige Ausbildung im Bereich dieses Webetiketts 20
vorgesehen und es kann auf die geschilderte Bandver-
langerung 21 verzichtet werden.

Anstelle eines Webetiketts 20 kénnten natlrlich
auch beliebige andere Funktionsbander verwendet wer-
den, wie z. B. ein Bundband oder ein Hosenschoner-
band oder ein Kleidungs-Aufhanger.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum textilen Herstellen von einem Tra-
ger, der mit einem Alarmausldser (50) eines Dieb-
stahl-Sicherungssystems ausgeristet wird,

wobei der mit dem Alarmausldser (50) verse-
hene Trager an Waren anbringbar ist, vorzugs-
weise Kleidungssticken (40) oder Lederarti-
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keln,

und zum Sicherungssystem ein Detektor ge-
hért, der im Bereich einer Passage fur die Wa-
ren angeordnet ist und auf den Vorbeigang des
Alarmausldsers (50) anspricht,

indem eine fortlaufende Textilbahn (10) aus Fa-
denmaterial (31, 32) hergestellt wird, die aus
aufeinanderfolgenden Stlcken (11) eines flr
die Ware spezifischen, textilen Funktionsban-
des (20) besteht,

wobei jedes, ein solches Funktionsband (20)
aufweisendes Bahnstlck (11) wenigstens be-
reichsweise zweilagig ausgebildet wird und da-
zwischen einen Hohlraum (23) bildet, der ab-
schnittweise (25, 26) in mindestens zwei Teil-
schritten erzeugt wird,

im ersten Teilschritt ein Anfangsabschnitt (25)
des Bahnstiicks (11) mit einer zunachst noch
offenen Tasche (27) im doppellagigen Bereich
(24) entsteht,

worauf der Alarmausléser (50) durch die Ta-
schendffnung (28) hindurch ins Tascheninnere
(23") eingefiihrt (17) wird,

dann erst, im zweiten Teilschritt, ein Endab-
schnitt (26) des Bahnsticks (11) mit einem Ta-
schenabschluB3 (29) im doppellagigen Bereich
(24) erzeugt wird, der die Tasche (27) mit dem
darin befindlichen Alarmausléser (50) zu einem
geschlossenen Hohlraum (23) erganzt,

und schlieBlich die mit den Alarmauslésern (50)
ausgeristete Textilbahn (10) in ihre einzelnen
Bahnstlcke (11) zerschnitten wird, welche je-
weils eine fertige Kombinationseinheit (45) mit
dem Alarmausldser (50) bilden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, daf3 flir das Einfuhren (17) des Alarmauslésers
(40) die Textilherstellung des Bahnstlcks (11) in der
Ubergangsphase zwischen dem Anfangs- und End-
abschnitt (25, 26) unterbrochen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fadenmaterial (31, 33) an
den Schnittstellen (19) der Textilbahn verschweilt
(47) wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf3 der den
Alarmausléser (50) aufnehmende Hohlraum (23)
jeweils in einer Bandverlangerung (21) des eigent-
lichen Funktionsbandes (20) erzeugt wird
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10.

11.

und beim Anbringen der fertigen Kombinationsein-
heit (45) an der Ware (40) nur das eigentliche Funk-
tionsband (20) sichtbar bleibt, wahrend die Band-
verlangerung (21) von Bestandteilen (42) der Ware
verdeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daB die Befestigung zum Anbringen der Kom-
binationseinheit (45) an der Ware, wie eine quer
verlaufende Naht (56), im wesentlichen in der Uber-
gangszone (16) zwischen dem Funktionsband (20)
und dessen Bandverl&ngerung (21) gesetzt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB3 bei einer
Webherstellung der Textilbahn (10) die im ersten
Teilschritt erzeugte offene Tasche (27) mit ihrer an
der SchuBanbindungsstelle (33) befindlichen Ta-
schendfinung (28) in Kettrichtung weist,

und vor dem Einfihren (17) des Alarmauslésers
(50) die Kettfaden (31) nach Art eines Webfaches
(86) gespreizt werden, bis die im Spreizscheitel lie-
gende Taschendffnung (28) zum Webfach-Inneren
(87) hin frei liegt, (Fig. 5).

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, daf3 der Alarmausldser (50') aus einem seitlich
neben dem gespreizten Webfach liegenden Raum-
bereich (39) zunachst mit wenigstens einer in
SchufBrichtung (18) weisenden Bewegungskompo-
nente ins Webfachinnere (37) gefiihrt wird

und dann der Alarmausléser mit mindestens einer
in Kettrichtung weisenden Bewegungskomponente
durch die Taschendffnung (28) ins Tascheninnere
(23") weiterbewegt (17) wird, (Fig. 6).

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Alarmausléser (50', 50) auf
einem gekriimmten, insbesondere teilkreisférmi-
gen Weg (17) durch die seitliche Offnung des Web-
fachs (36) ins Tascheninnere (23') gefuhrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der
Alarmausléser (50', 50) von einem nach Art eines
SchuBeintragungsmittels (38) bewegbaren Greifer
erfaBBt, dann ins Tascheninnere (23') Ubergefiihrt
(17) und dort schlieBlich freigegeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 das
Funktionsband (20) als ein Schonerband erzeugt
wird, welches vorzugsweise im unteren Bereich von
Hosen, Récken od. dgl. befestigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 das
Funktionsband (20) als ein Bundband hergestellt
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wird, welches vorzugsweise im oberen Bereich von
Hosen, Récken od. dgl. befestigt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 das
Funktionsband (20) als ein Aufhangeband fir Klei-
dungsstiicke od. dgl. erzeugt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 das
Funktionsband (20) aus einem Webetikett mit we-
nigstens einem Schlauchteil (24) erzeugt wird und
der Schlauchteil den Hohlraum (23) zur Aufnahme
des Alarmauslésers (50) bildet.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der den Alarmausléser (50) aufneh-
mende Schlauchteil (24) in einer Bandverlangerung
(21) des Webetiketts erzeugt wird und lediglich das
Webetikett (20) graphische oder alphanumerische
Angaben (12) zur Herkunft, zur Benutzung, zur
Pflege und/oder zum Material und/oder zur Benut-
zung der Ware aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da3 das
Funktionsband (20) ggf. mit einer Bandverlange-
rung (21) durch Wirken hergestellt werden.

Claims

1.

A process for the textile production of a support pro-
vided with an alarm trigger (50) of an anti-theft sys-
tem,

wherein the support which is provided with the
alarm trigger (50) can be mounted to articles,
preferably articles of clothing (40) or leather ar-
ticles

and the anti-theft system includes a detector
which is arranged in the region of a passage for
the goods and which responds to the alarm trig-
ger (50) moving therepast

by a continuous textile web (10) being pro-
duced from yarn material (31, 32), which textile
web comprises successive portions (11) of a
functional textile strip (20) specific to the article,
wherein each web portion (11) having such a
functional strip (20) is of a two-layer configura-
tion at least in a region-wise manner and forms
therebetween a cavity (23) which is produced
section-wise (25, 26) in at least two partial
steps,

in the first partial step an initial section (25) of
the web portion (11) with a pocket (27) which is
initially still open in the double-layer region (24)
is produced,
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whereupon the alarm trigger (50) is introduced
into the interior (23") of the pocket through the
opening (28) of the pocket

and only then in the second partial step an end
section (26) of the web portion (11) is produced
with a pocket closure (29) in the double-layer
region (24), which supplements the pocket (27)
with the alarm trigger (50) therein to form a
closed cavity (23), and finally

the textile web (10) provided with the alarm trig-
gers (50) is cut into its individual web portions
(11) which each form a respective finished com-
bination unit (45) with the alarm trigger (50).

A process according to claim 1 characterised in that
the textile production of the web portion (11) is in-
terrupted in the transitional phase between the ini-
tial and end sections (25, 26) for introduction (17)
of the alarm trigger (50).

A process according to claim 1 or claim 2 charac-
terised in that the yarn material (31, 33) is welded
at the intersections (19) of the textile web.

A process according to one or more of claims 1 to
3 characterised in that the cavity (23) accommodat-
ing the alarm trigger (50) is produced in a respective
strip extension (21) of the actual functional strip (20)
and

when the finished combination unit (45) is se-
cured to the article (40) only the actual functional
strip (20) remains visible while the strip extension
(21) is covered by constituent parts (42) of the arti-
cle.

A process according to claim 4 characterised in that
the fixing for securing the combination unit (45) to
the article such as a transversely extending seam
(56) is disposed substantially in the transitional
zone (16) between the functional strip (20) and its
strip extension (21).

A process according to one or more of claims 1 to
5 characterised in that in weaving production of the
textile web (10) the open pocket (27) produced in
the first partial step faces in the warp direction with
its pocket opening (28) which is disposed at the weft
tying location (33) and

before introduction (17) of the alarm trigger
(50) the warp yarns (31) are spread in the manner
of a weaving shed (36) until the pocket opening (28)
which is in the apex of the spread configuration lies
free towards the shed interior (37) (Figure 5).

A process according to claim 6 characterised in that
the alarmtrigger (50') is firstly guided out of a spatial
region (39) laterally beside the spread shed into the
shed interior (37) with at least one motion compo-
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nent which points in the weft direction (18), and

then the alarm trigger is further moved (17)
with at least one motion component pointing in the
warp direction through the pocket opening (28) into
the interior (23") of the pocket (Figure 6).

A process according to claim 6 or claim 7 charac-
terised in that the alarm trigger (50', 50) is guided
on a curved and in particular part-circular path (17)
through the lateral opening of the shed (36) into the
interior (23" of the pocket.

A process according to one or more of claims 1 to
8 characterised in that the alarm trigger (50', 50) is
engaged by a gripper movable in the manner of a
weft feed-in means (38), then transferred (17) into
the interior (23") of the pocket and finally there re-
leased.

A process according to one or more of claims 1 to
9 characterised in that the functional strip (20) is
produced as a cover strip which is preferably fixed
in the lower region of trousers, skirts or jackets, or
the like.

A process according to one or more of claims 1 to
9 characterised in that the functional strip (20) is
produced in the form of a waistband which is pref-
erably fixed in the upper region of trousers, skirts or
the like.

A process according to one or more of claims 1 to
9 characterised in that the functional strip (20) is
produced as a tag strip for articles of clothing or the
like.

A process according to one or more of claims 1 to
9 characterised in that the functional strip (20) is
produced from a woven label with at least one tu-
bular portion (24) and the tubular portion forms the
cavity (23) for receiving the alarm trigger (50).

A process according to claim 13 characterised in
that the tubular portion (24) for receiving the alarm
trigger (50) is produced in a strip extension (21) of
the woven label and only the woven label (20) has
graphic or alphanumeric information relating to the
origin, use, care and/or the material and/or use of
the article.

A process according to one or more of claims 1 to
14 characterised in that the functional strip (20) is
possibly produced with a strip extension (21) by
knitting.
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Revendications

Procédé de fabrication textile d'un support équipé
d'un déclencheur d'alarme (50) pour systéme anti-
vol,

le support équipé du déclencheur d'alarme (50)
étant fixable contre des marchandises, de pré-
férence contre des vétements (40) ou des arti-
cles en cuir,

le systéme de protection antivol comprenant un
détecteur situé dans la zone d'un passage pour
des marchandises et qui réagit au passage du
détecteur d'alarme (50),

une bande textile continue (10) étant confec-
tionnée en matériau filaire (31, 32) et se com-
posant des piéces (11) consécutives d'un ruban
textile fonctionnel (20) spécifique & la marchan-
dise a protéger,

chaque segment de bande (11) présentant une
tel ruban fonctionnel (20) comporte deux cou-
ches au moins dans certaines zones, couches
formant une cavité (23) entremis fabriquée
tranche par tranche (25, 26) en au moins deux
demi-étapes,

la premiére étape consistant a créer le début
de la tranche initiale (25) de la bande (11) avec
une poche (27), d'abord encore ouverte, dans
la zone a double couche (24),

le déclencheur d'alarme (50) étant ensuite in-
troduit (17) par l'ouverture de la poche (28) pour
gagner l'intérieur (23') de celle-ci,

ensuite seulement, lors de la seconde demi-
étape, une tranche terminale (26) de la bande
(11) étant réalisée par confection d'une termi-
naison de poche (29) dans la zone a double
couche (24), ce qui compléte la poche (27)
avec le déclencheur d'alarme (50) qui s'y trouve
dedans pour former une cavité fermée (23),

et enfin, la bande textile (10) équipée des dé-
clencheurs d'alarme (50) est découpée en seg-
ments (11) individuels formant chacun une uni-
té combinée (45) finie équipée de son déclen-
cheur d'alarme (50).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce

que, pour introduire (17) le déclencheur d'alarme
(40), la fabrication textile du segment de bande (11)
s'interrompt dans la zone de transition comprise en-
tre la tranche de commencement et la tranche finale
(25, 26).
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Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le matériau filaire (31, 33) est soudé au
niveau des zones de coupe (19) de la bande textile
(47).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce que la cavité (23) re-
cevant le déclencheur d'alarme (50) est chaque fois
confectionnée dans la rallonge (21) du ruban fonc-
tionnel (20) proprement dit,

et en ce que lors de la fixation de 'unité combinée
finie (45) contre le vétement (40), seul le ruban fonc-
tionnel (20) proprement dit demeure visible, tandis
que la rallonge (21) est occultée par les éléments
(42) constitutifs du vétement.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la fixation destinée a retenir I'unité combinée
(45) contre le vétement, telle qu'une couture trans-
versale (56), est placée essentiellement dans la zo-
ne de transition (16) entre le ruban fonctionnel (20)
et sa rallonge (21).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 5, caractérisé en ce que lors d'une fabri-
cation de la bande textile (10) par tissage de celle-
ci, la zone de jonction de trame (33) de I'ouverture
(28) de la poche ouverte (27) confectionnée pen-
dant la premiére demi-étape regarde en direction
de la chaine,

et en ce qu'avant d'introduire (17) le déclencheur
d'alarme (50), les fils de chaine (31) sont écartés
en éventail (36) jusqu'a ce que l'ouverture de la po-
che (28) située dans la raie de I'éventail soit déga-
gée endirection de l'intérieur (37) de celui-ci (fig. 5).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que le déclencheur d'alarme (50') provenant d'un
espace (39) situé sur le cbté de I'éventail textile est
introduit & l'intérieur de I'éventail (37) par au moins
un mouvement allant dans le sens de la trame (18),
et qu'ensuite le déclencheur d'alarme, par un mou-
vement allant au moins dans le sens de la chaine,
continue d'étre enfoncé par I'ouverture (28) de la
poche pour gagner l'intérieur (23') de celle-ci (fig. 6).

Procédé selon les revendications 6 ou 7, caractéri-
sé en ce que le déclencheur d'alarme (50', 50) est
introduit selon un itinéraire courbe, en particulier
semi-circulaire (17) par l'ouverture latérale de
I'éventail (36) et pénétre & l'intérieur de la poche
(23Y).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 8, caractérisé en ce que le déclencheur
d'alarme (50', 50) est saisi par une pince mobile res-
semblant & un moyen d'introduction (38) de la tra-
me, est transféré (17) a l'intérieur de la poche (23')
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puis, une fois 1a, est relaché par la pince.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a4 9, caractérisé en ce que le ruban fonction-
nel (20) est fabriqué sous forme de ruban protecteur
qui se fixe de préférence au bas des pantalons, ro-
bes ou assimilés.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a4 9, caractérisé en ce que le ruban fonction-
nel (20) est fabriqué sous forme de ruban-ceinture
qui se fixe de préférence contre le haut des panta-
lons, robes ou assimilés.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a4 9, caractérisé en ce que le ruban fonction-
nel (20) est fabriqué sous forme de ruban a suspen-
dre aux vétements ou assimilés.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a4 9, caractérisé en ce que le ruban fonction-
nel (20) est fabriqué sous forme d'étiquette tissée
comprenant au moins une chambre (24), cette
chambre formant la cavité (23) qui recoit le déclen-
cheur d'alarme (50).

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que la chambre (24) recevant le déclencheur
d'alarme (50) est confectionnée dans une rallonge
(21) de I'étiquette tissée et que cette étiquette tissée
(20) comporte seulement des indications (12) gra-
phiques ou alphanumériques sur l'origine, I'utilisa-
tion, I'entretien et/ou sur le matériau et/ou sur l'uti-
lisation du vétement.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 14, caractérisé en ce que le ruban fonc-
tionnel (20) est le cas échéant fabriqué avec une
rallonge (21) tricotée.



EP 0 654 098 B1

I
2

13 50 1
== FIG 4
i

FIG 3




EP 0 654 098 B1

.I . 3
| A
! |
® i | |<1>\ .36
|'| e\
Be il I=X
I}I L . == 2\
e i —— —_— =)
\ ~- — (133 17
27
394 20

10



EP 0 654 098 B1

FIG. 7

11



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

