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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Webware in jeweils abgegrenzten
Langen und auf eine Vorrichtung zur Durchflihrung die-
ses Verfahrens.

[0002] Die Herstellung von Webware erfolgt bisher
auf Webmaschinen, die ihre Kettfaden von einem Kett-
baum abziehen, der Ublicherweise fir eine Losgrofle
bzw. Kettldnge von 1000 Metern und mehr vorgesehen
ist. Der Kettbaum bildet einen wesentlichen Bestandteil
der an der Herstellung von Webwaren beteiligten Bau-
gruppen, flr dessen eigene Erstellung ein aufwendiger,
teurer Prozef} erforderlich ist, so daf fiir die Herstellung
von Webware nur Kettbdume in Frage kommen, die das
Weben von Webware in den vorstehend angegebenen
LosgréRen erlauben. Fir die Herstellung einer Stan-
dardwebware, zum Beispiel fir einen tblichen ungemu-
sterten Hemdenstoff, spielt es praktisch keine Rolle,
daf die betreffende Webware in den angegebenen Los-
gréRen hergestellt werden muf3, weil diese Webware
sténdig als Standardware verwendet wird. Im Rahmen
einer modischen Entwicklung mit erheblicher Variation
innerhalb von Mustern ist die Schaffung eines normalen
Kettbaums jedoch ein Hindernis, da haufig nicht vorher-
gesehen werden kann, in welchem Umfang eine in neu-
artiger Weise gemusterte Webware spater Absatz fin-
det.

[0003] Esbestehtdaherdas Bediirfnis, auf wirtschaft-
liche Weise Webware in relativ geringen Langen (kleine
LosgroRen) herzustellen, zum Beispiel in Langen von
wenigen hundert Metern und darunter. Ein fiir die Her-
stellung einer derart kurzen Lange erforderlicher Kett-
baum stellt einen so groRen Aufwand dar, daR dies die
hergestellte Webware erheblich verteuert, unter Um-
stdnden so weit, daR die Herstellung nicht mehr wirt-
schaftlich ist.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Webware zu schaffen,
mit dem jeweils abgegrenzte Langen herstellbar sind,
fur die die Erstellung eines eigenen Kettbaums norma-
lerweise zu unwirtschaftlich ist oder zu lange dauert.
[0005] Erfindungsgemal geschieht dies durch ein
Verfahren mit folgenden Verfahrensschritten:

1. Legen von Kettfaden zu einer Kettfadenlage in
einem die abgegrenzte Lange bestimmenden Rah-
men mit Festhalten der Kettfdden am Rahmen
(Kettfadenstation),

2. Einbringen des Rahmens in eine Schul3eintrags-
vorrichtung mit Fachbildevorrichtung (1. Uberfiih-
rungsschritt),

3. Legen der Schulfaden unter Betatigung der
Fachbildevorrichtung (Schuf3fadenstation),

4. Ausbringen des Rahmens mit der fertigen Web-
ware bis zur maximalen GrofRe des Rahmens (2.
Uberfiihrungsschritt),

5. Entnahme der Webware aus dem Rahmen (Ent-
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nahmestation).

[0006] Bei dem erfindungsgeméaflen Verfahren wird
kein Kettbaum bendtigt. Fir das Legen der Kettfaden
wird in der Kettfadenstation jeweils ein Rahmen verwen-
det, Uber dessen Lange die Kettfaden gelegt und am
Rahmen festgehalten werden. Fiir das Legen der Kett-
faden Gber den Rahmen lassen sich die bekannten Mit-
tel der Einzieherei (EPPS 460129B1, EP 0391612) oder
des Schuleintrags (DEPS 3821224) verwenden, d.h. in
der ersten Verfahrensstufe erfolgt ein paralleles Legen
von Faden in der Weise, wie Schulfaden gelegt wer-
den, wobei dann diese Faden allerdings fur die weitere
Herstellung der Webware die Funktion von Kettfaden
haben. Auch flr das Festhalten der Kettfdaden am Rah-
men kénnen bekannte Mittel Verwendung finden, z.B.
das bekannte Klemmen von Kettfaden in Einziehma-

schinen (WO 93/06282, DEAS 2625746, USPS
3523432).
[0007] Das so hergestellte Zwischenprodukt in Form

einer Anordnung von nebeneinander liegenden Kettfa-
den innerhalb des Rahmens wird dann dadurch vervoll-
standigt, daR der Rahmen durch den 1. Uberfilhrungs-
schritt in eine Schulleintragsvorrichtung eingebracht
wird. Hier erfolgt in der Schuf3fadenstation die Webfach-
bildung mittels einer bekannten Fachbildevorrichtung
(z.B. Fachbildekammelemente bzw. Legeschienen,
Webschéfte mit Weblitzen, Jaquard-Litzen). Bei Ver-
wendung von Weblitzen oder Jaquard-Litzen sind diese
bereits in der Kettfadenstation von den Kettfaden durch-
setzt. Der Rahmen ist damit zusammen mit den von ihm
gehaltenen Kettfaden fir die Fachbildung und das Le-
gen von Schuf3¢faden vorbereitet, die dann in Ublicher
Weise unter Anschlagen des SchulRfadens an dem Wa-
renrand gelegt werden, wobei im Rahmen Uber seine
Lange und Breite die Webware in der durch den Rah-
men abgegrenzten GrofRe hergestellt wird. Das An-
schlagen des Schuf’fadens an den Warenrand kann so-
wohl mit einem geschlossenen Riet, welches auch be-
reits in der Kettfadenstation von den Kettfaden durch-
setzt wirde, als auch mit einem offenen Riet (Kamm)
erfolgen. Damit entsteht ein Stiick Webware in der Gro-
e des Rahmens, ohne dal fiir diese Herstellung ein
Kettbaum erforderlich war.

[0008] Da fir diese Herstellung der Webware ein
Rahmen in einer Grof3e verwendet werden kann, dafd
sich daraus Fertigware fur Bekleidungsstiicke und an-
dere Anwendungen herstellen 18t, kann man auf diese
Weise flir besonders schnell zu befriedigende Bedirf-
nisse hinsichtlich besonders gemusterter Webware je-
weils entsprechende GroRen herstellen. Die fertige
Webware kann namlich in der Grof3e des Rahmens die-
sem entnommen und direkt fir die Herstellung von Be-
kleidungsstiicken verwendet werden. Dabei ist es auch
mdglich, dal das fir diese Kleidungsstiicke erforderli-
che Zuschneiden bereits in dem Rahmen erfolgt. Nach
Entfernung der Webware oder gegebenenfalls der Zu-
schnittreste aus dem Rahmen wird dieser wieder ver-
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wendet, d.h. er wird fir das Legen von Kettfaden in der
Kettfadenstation bereitgestellt.

[0009] Die auf dem Rahmen befindliche Ware kann
auch in ihrer Halbfabrikatsstufe weiteren Prozessen un-
terworfen werden, wie sie bei der Herstellung von Web-
ware erforderlich sind, z.B. flir das Schlichten der Kett-
faden vor dem Schufleintrag und das Ausrusten.
[0010] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besteht darin, dafl damit kleine Losgro-
Ren (relativ kurze Webwarenlangen) wirtschaftlich her-
stellbar sind, was unter Verwendung eines Kettbaums
nicht moglich ist. Die Herstellung des Kettbaums be-
inhaltet Vorbereitungskosten, die umso mehr ins Ge-
wicht fallen, je kirzer die herzustellende Webware ist.
Die bisher notwendige Herstellung groRer Webwaren-
langen bedingt daruberhinaus eine umfangreiche La-
gerhaltung, d.h. die Gesamtdurchlaufzeit vom Anfang
des Verfahrens bis zum Endprodukt in Form eines Be-
kleidungsstulickes ist notwendigerweise sehr grol3. Die-
se Durchlaufzeit &Rt sich durch das erfindungsgemafe
Verfahren entscheidend verkiirzen, weil sich unmittel-
bar angelehnt an den Bedarf relativ kurze Webwaren-
langen ohne den belastenden Aufwand eines Kett-
baums herstellen lassen.

[0011] Das erfindungsgeméae Verfahren erleichtert
so die wirtschaftliche Herstellung von schnell wechseln-
den modischen Einflissen unterworfenen Webwaren
und den sich hieraus ergebenden Musterstoffen ent-
scheidend, da einerseits, wie oben dargelegt, die relativ
kurzen Webwarenldngen schnell individuelle Wiinsche
befriedigen kénnen und darliberhinaus auch schnelle
Nachlieferungen ermdglichen, die bei einer besonderen
Akzeptanz eines Musters vom Handel gefordert wer-
den, wegen der friiher notwendigen Herstellung grof3er
Langen aber nicht realisierbar waren. Es ergibt sich also
durch das erfindungsgemafRe Verfahren eine enorme
Steigerung der Flexibilitdt der gesamten Textilkette.
[0012] Esistmdglich, die Kettfadenlage vom Rahmen
sowohl gespannt als auch ungespannt zu halten. Insbe-
sondere bei den Uberfilhrungsschritten kann man die
Kettfadenlage ungespannt halten, was gegebenenfalls
Raum spart. Dartiberhinaus kann sich das ungespannte
Halten beim Schlichten oder Ausriisten als zweckmaRig
erweisen. Aufjeden Fall ist die Kettfadenlage zumindest
teilweise dort gespannt zu halten, wo das Legen der
SchuRfaden erfolgt.

[0013] Insbesonderein der Kettfadenstation kann das
Legen der Kettfaden im wesentlichen in vertikaler Rich-
tung erfolgen, wobei die Schwerkraft fir die Ausrichtung
der Kettfaden ausgenutzt werden kann. Auf3erdem er-
gibt sich dabei auch eine gegenuber der horizontalen
Flache raumsparende Anordnung. Es ist aber auch
moglich, das gesamte Verfahren unter im wesentlichen
horizontaler Ausrichtung der Rahmen durchzuflihren.
[0014] Esistauch mdglich, die Kettfaden zweier Rah-
men miteinander zu verbinden, z.B. durch Nutzung ei-
ner herkdbmmlichen Knotmaschine. Hierdurch kdnnte
das Durchsetzen der Weblitzen und des Webblattes mit
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den Kettfaden in der Kettfadenstation entfallen. Die Lei-
ste des Rahmens wiirde dann nach dem Verbinden der
Kettfaden entfernt, noch bevor diese durch die Schus-
seintragsvorrichtung laufen.

[0015] Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorste-
hend erlauterten Verfahrens weist im wesentlichen den
erwahnten Rahmen auf, der in verschiedener Weise ge-
staltet sein kann. Zunéchst ist es erforderlich, fur die Bil-
dung des Rahmens mindestens zwei gegenilberliegen-
de Leisten mit Fadenhaltevorrichtungen vorzusehen,
die die Kettfadenlage halten. In diesem Falle muf3 durch
besondere Mittel dafiir gesorgt werden, daf} die Leisten
jeweils in dem gewlinschten Abstand gehalten werden,
wobei die Fadenhaltevorrichtungen dafiir sorgen, daf
die gelegten Schuf3¢faden nicht von den Leisten abglei-
ten kénnen.

[0016] Wenn flr die Durchfihrung des Verfahrens ein
starrer Rahmen vorgesehen werden soll, dann verbin-
det man die beiden gegeniberliegenden Leisten mit
zwei diese in festem Abstand haltenden Bricken. Es er-
gibt sich dann ein in sich starres Gebilde, das insbeson-
dere fiir kleinere Rahmenlangen vorteilhaft ist.

[0017] Es ist auch moglich, die Leisten zwischen ei-
nem die abgegrenzte Lange bestimmenden Abstand
und einem demgegenuber verkirzten Abstand beweg-
lich anzuordnen. Dies ist z.B. dann sinnvoll, wenn die
Kettfadenlage in der Kettfadenstation zunachst tber
den Rahmen gespannt gelegt wird und danach unge-
spannt weiter transportiert wird. In letzterem Falle hangt
dann die Kettfadenlage gegenilber den Leisten durch.
Dabei ist es auch moglich, mindestens eine der Leisten
als drehbare Walze auszubilden. Hierdurch kann z.B. in
der Schul¥fadenstation Platz gespart werden. Wenn nur
eine Walze drehbar ist, ergibt sich die Mdglichkeit, einen
fur das Legen der SchufRfaden in der Kettenwirkerei tib-
lichen SchuRwagen quer Giber den Rahmen hin und her
laufen zu lassen, wobei durch Abwickeln bzw. Aufwik-
keln der vorher gelegten Kettfdden kontinuierlich ein
Schufd nach dem anderen gelegt wird, und zwar so hin-
tereinander, daf} sich hierdurch die Webware ergibt. Da-
beiist natiirlich zu beriicksichtigen, dal sich eine Leiste,
entweder die feste Leiste oder die drehbare Walze auf
die andere Leiste entweder zu bewegt oder von dieser
weg bewegt, also mit einem entsprechenden Bewe-
gungsmechanismus versehen ist. Es ist aulerdem
auch mdglich, beide Leisten als drehbare Walzen aus-
zubilden, wobei sich der gleiche Effekt bezlglich der
Platzersparnis ergibt, jedoch ohne dal sich dabei die
eine Leiste gegeniuber der anderen Leiste bewegen
mul. Hierbei ist auch zu berlicksichtigen, daf sich eine
derartige Gestaltung nachtraglich an existierende Web-
maschinen mit Kettbaumantrieb leichter anpassen lies-
se.

Inden Figuren sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
dargestellt:

[0018] Es zeigen:
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Figur 1: eine Anlage in prinzipieller, per-
spektivischer Darstellung, die
nach dem Verfahren arbeitet;

Figur 2: eine der Anlage gemaf Figur 1
entsprechende Anlage, ausge-
stattet mit Webschéaften und We-

blitzen;

die einzelnen Verfahrensschritte
und Verfahrensstationen;

Figur 3:

eine Kettfadenstation in vertikaler
Ausflhrung;

Figur 4:

Figur 5: eine Anordnung zum Klemmen

der Kettfaden;
Figur 6: einen Schnitt 1&ngs der Linie V -V
aus Figur 5;
Figur 7: eine ungespannt gehaltene Kett-
fadenlage;
Figur 8: eine gespannt gehaltene Kettfa-
denlage;

einen aus zwei Leisten bestehen-
den Rahmen, bei dem die eine Lei-
ste als drehbare Walze ausgebil-
det ist;

Figur 9:

Figur 10: einen Rahmen &hnlich demijeni-
gen gemal Figur 9, bei dem aller-
dings beide Leisten als drehbare
Walzen ausgebildet sind;

Figur 11: die Einschaltung des Verfahrens-
schrittes des Schlichtens;

Figur 12: den Verfahrensschritt des Ausri-
stens;

Figur 13: den Verfahrensschritt des Zu-
schneidens.

[0019] In der Figur 1 ist die Anlage zur Durchfiihrung
des erfindungsgemalfen Verfahrens dargestellt, die die
Kettfadenstation 1, die Schuffadenstation 2 und die
Entnahmestation 3 aufweist. In jeder dieser Stationen
ist ein Rahmen 4 eingezeichnet, der aus den beiden Lei-
sten 5 und 6 und den sie verbindenden Briicken 7 und
8 besteht. In der Kettfadenstation 1 sind Uber den Rah-
men 4 Kettfaden 9 gelegt, und zwar mittels der Eintrags-
vorrichtungen 10 und 11, die, wie normale SchuRein-
trags- oder Einziehvorrichtungen wirken, in diesem Fal-
le aber Faden legen, die spater die Wirkung von Kettfa-
den in der fertigen Webware haben. Dabei werden die
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Kettfaden im Bereich der Leisten 5 und 6 durch bei-
spielsweise in Figur 5 und 6 dargestellte Festhalteein-
richtungen festgehalten. Durch Verschiebung des Rah-
mens 4 gegenuber den Eintragsvorrichtungen 10 und
11 wird kontinuierlich Giber dem gesamten Rahmen eine
Kettfadenlage gelegt, bis der Rahmen voll ist. Dabei ist
es natirlich erforderlich, dal der Rahmen 4 nach rechts
verschoben wird, wo ihm ein ausreichender Freiraum
zur Verfligung steht. Er gelangt dabei schlieRlich in die
strichpunktiert angedeutete Lage.

[0020] Der so eine Kettfadenlage tragende Rahmen,
in Fig. 1 strichpunktiert dargestellt mit gestrichelt ge-
zeichneten Kettfaden, wird dann in einem ersten Uber-
fuhrungsschritt in die Schuf3fadenstation 2 (berfihrt.
Hierbei sind konventionelle Schuf3fadeneintragsvor-
richtungen 12, 13 mit den ublichen Vorrichtungen fir die
Fachbildungen und das Anschlagen an den Warenrand
vorgesehen, die nunmehr die Schuf3¢faden 14 quer zu
den vorher gelegten Kettfaden 9 legen, womit die ge-
wiinschte Webware entsteht. Auf dieser Station wird der
hier befindliche Rahmen 15 an den Schuleintragsvor-
richtungen 12 und 13 vorbeigefihrt, so daf} schlief3lich
der ganze Rahmen 15 mit der fertigen Webware ausge-
fullt wird. Bei dem Rahmen 15 handelt es sich natrlich
um den gleichen Rahmen, wie er innerhalb der Kettfa-
denstation 1 mit dem Bezugszeichen 4 bezeichnet wird.
[0021] Nach vollstdndigem Legen der Schul3¢faden 14
in der Schulfadenstation erfolgt das Ausbringen des
Rahmens 15 in dem zweiten Uberfiihrungsschritt in die
Entnahmestation 3, in der die vollstédndig gefertigte
Webware aus dem Rahmen enthommen werden kann.
Damit ist prinzipiell der Herstellungsvorgang der ge-
wiinschten Webware beendet.

[0022] Fir den Transport des Rahmens 4 bzw. des
Rahmens 15 werden konventionelle Transportbander
verwendet, auf deren Gestaltung es im Rahmen dieser
Erfindung nicht ankommt, d.h. es werden hierfiir kon-
ventionelle Transportsysteme verwendet.

[0023] In der Fig. 2 ist eine der Anlage gemaR Fig. 1
weitgehend gleiche Anlage dargestellt, in der lediglich
die fiir einen SchuBleintrag Ublicherweise verwendeten
Webschéfte 16, 17 und 18 eingezeichnet sind. Die wei-
teren in der Fig. 2 dargestellten Baugruppen entspre-
chen denjenigen gemaR Fig. 2 und sind daher mit dem
gleichen Bezugszeichen versehen. Die Webschéfte 16,
17 und 18 werden von Haltern getragen, die im Bereich
der Kettfadenstation mit dem Bezugszeichen 19 und 20
versehen und beidseitig auf jedem Rahmen vorgesehen
sind. Vor Beginn des Fabrikationsvorganges wird der
Rahmen 4 mit dem Webschaft 16 ausgestattet, der dann
alle Stationen durchlauft und am Ende in der Entnah-
mestation 3 von dem betreffenden Rahmen abgenom-
men wird, um daraufhin bei einem neuen Rahmen in der
Kettfadenstation eingesetzt zu werden. In den
Webschéften 16, 17 und 18 sind noch die in Webschéaf-
ten verwendeten Litzen 21 angedeutet. Bezuglich der
Funktion der Anlage gemaR Fig. 2 wird auf die diesbe-
zuglichen Erlduterungen in Fig. 1 verwiesen.
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[0024] In der Fig. 3 ist der Ablauf des Verfahrens in
drei Ubereinander gezeichneten Diagrammen A, B und
C dargestellt, die gewissermalien die Anlagen geman
Fig. 1und 2in Seitenansicht zeigen, wobei die Stationen
2 und 3 deutlich werden (die Station 1 ist durch den in
Diagramm A eingezeichneten Rahmen 4 abgedeckt,
der sich in diesem Diagramm in Wartestellung vor der
Station 2 befindet. Seine Wartestellung ist in den Figu-
ren 1 und 2 durch die strichpunktierten Linien angedeu-
tet.

[0025] Diagramm A zeigt den Rahmen 4 mit dem
Webschaft 16 in der vorstehend erwadhnten Wartestel-
lung, wahrend sich der Rahmen 15 im Bereich der
SchuReintragsvorrichtung 12, also in der Schuffaden-
station 2 befindet. Der Rahmen 15 ist bereits am Ende
des SchuReintragsprozesses angelangt. Uber Trans-
portbander, auf die weiter unten naher eingegangen
wird, wird zunachst der Rahmen 15 in die Entnahme-
station 3 und dann der Rahmen 4 in die Station 2 befor-
dert, was in Diagramm B dargestellt ist. Es handelt sich
dabei um die Schulfadenstation 2, in der der hier mit
dem Bezugszeichen 4 versehene Rahmen mit den ein-
zelnen Schulifaden versehen wird, die durch die vorge-
legten Kettfaden gelegt werden. Zu diesem Zweck wird
der Webschaft 16, der nunmehr an die SchuReintrags-
vorrichtungen 12 und 13 (13 ist in Diagramm B nicht
sichtbar) angekoppelt wird, so daR in der Station 2, wie
oben bereits erldutert, in Ublicher Weise, die Schul¥fa-
denin die vorher gelegten Kettfaden eingewebt werden.
Dabei wandert der Rahmen 15 weiterhin nach rechts,
was sich aus Diagramm C ergibt. In Diagramm B ist
noch der ein vorher vollstdndig mit der Webware verse-
hene Rahmen 15 dargestellt, der sich in der Entnahme-
station 3 befindet, in der die fertiggestellte Webware aus
dem Rahmen entnommen werden kann, woraufhin der
Rahmen in die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Kett-
fadenstation Uberfiihrt wird. Dies geschieht, wenn sich
ein Rahmen im Bereich der Schulleintragsvorrichtung
12 und 13 befindet, wie dies in Diagramm C dargestellt
ist, d.h. wahrend der Betriebsphase gemafR Diagramm
C wird der dort auf der rechten Seite eingezeichnete
Rahmen dem Transportsystem entnommen und in die
in den Fig. 1 und 2 dargestellten Kettfadenstation tber-
fuhrt, sofern er nicht weiteren Prozessen innerhalb des
Rahmens zugefihrt wird.

[0026] Fir den Transport der Rahmen 4 und 15 sind
in den Diagrammen ABC gesteuerte Transportbander
vorgesehen, die die Rahmen férdern, wobei durch An-
heben und Absenken bestimmter Transportbénder die-
se in Funktion und aufler Funktion gebracht werden.
Gemal Diagramm A wird der Rahmen 4 von dem Trans-
portband 22 mit den Umlenkwalzen 23 und 24 transpor-
tiert, allerdings erst dann, wenn die Schuf3fadenstation
2 frei ist. In der Schuf¥fadenstation 2 wird der dort be-
findliche Rahmen 15 durch das Transportband 25 mit
den Umlenkwalzen 26 und 27 transportiert, und zwar
darum, weil das Transportband 25 sich gegentber dem
Transportband 22 in einer erh6hten Lage befindet. Der
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Rahmen 15 befindet sich dabei auch iber dem dritten
Transportband 28 der Anlage mit den Umlenkwalzen 29
und 30, die nach vollstdndigem Durchlauf des Rahmens
15 durch die Schuf’¢fadenstation 2 den Rahmen 15 da-
durch Ubernehmen, daf} sie in eine Lage angehoben
werden (s. Diagramm B), in dem das Transportband 28
oberhalb des Transportbandes 25 lauft. Mit Hilfe des
Transportbandes 28 wird so der Rahmen 15 in die in
Diagramm B dargestellte Endlage innerhalb der Ent-
nahmestation 3 beférdert. Wahrenddessen wurde, wie
bereits erwahnt, ein neuer Rahmen 4 in die Schulfa-
denstation eingefligt. Hierflir wurde das Transportband
22 angehoben, womit der Rahmen 4 gemaf Diagramm
A ebenfalls angehoben wurde und aufRerhalb des Wir-
kungsbereichs des Transportbandes 25 gelangt. Nach
Einlaufen des Rahmens 4 gemal Diagramm B in den
Bereich der SchuBeintragsvorrichtung 12 wird das
Transportband 22 abgesenkt, so dal® nunmehr das
Transportband 25 den Rahmen 4 Uberlappt, wie dies in
Diagramm C dargestellt ist.

[0027] Der sich in der Schul3¢fadenstation 2 befindli-
che Rahmen wird dann der Wirkung der SchulReintrags-
vorrichtung 12 ausgesetzt, die den Schulleintrag in die
von dem betreffenden Rahmen getragenen Kettfaden
einwebt, bis der Rahmen die in Diagramm A dargestellte
Lage, mit Bezugszeichen 15 bezeichnet, einnimmt.
Wahrend des Legens der SchulRfdden im Bereich der
SchuRfadenstation 2 wird, wie oben bereits erwahnt, die
fertige Ware von dem in der Entnahmestation 3 befind-
lichen Rahmen entnommen und dieser Rahmen in die
Kettfadenstation tGberfuhrt (siehe Fig. 1 und 2).

[0028] Fig. 4 zeigt eine Variante der Kettfadenstation
1 gemal Fig. 1 und 2, bei der die Kettfaden 9 in Verti-
kalrichtung durch die Eintragsvorrichtungen 10 und 11
gelegt werden. Dies kann aus Raumgriinden erforder-
lich sein, aulRerdem kann sich hierdurch eine Energie-
einsparung ergeben. Es ist dann eine Uberfiihrung in
dem ersten Uberfiinrungsschritt zu der in den Figuren
1 und 2 strichpunktiert dargestellten Warteposition er-
forderlich, wozu ein konventioneller Ubertragungsme-
chanismus verwendet werden kann, auf dessen Gestal-
tung es in diesem Zusammenhang nicht ankommt.
[0029] Fig. 5 zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel flr eine
Festhalteeinrichtung, die, wie oben kurz angedeutet,
beim Legen der Kettfaden in der Kettfadenstation 1 wirk-
sam wird (s. Erlauterungen zu Fig. 1). Die Festhalteein-
richtung verwendet die Leisten 5 und 6 gemaR Fig. 1 in
Form der Leistenhalften 31 und 32, von denen die Lei-
stenhalfte 31 stationar ausgebildet ist, wahrend die Lei-
stenhéalfte 32 durch die Zustellvorrichtung 33 kontinuier-
lich gegen die Leistenhalfte 31 gedrickt wird, und zwar
in Abhangigkeit von dem Legen der Kettfaden. Die Kett-
faden werden von den in Fig. 1 mit 10 und 11 bezeich-
neten Legevorrichtungen Uber eine Zusatzvorrichtung
in Form der Kette 34 mit einzelnen, mit Einzelklemmen
versehenen Haltern 35 gelegt und abgeschnitten (DE-
AS 26 25 746), wobei die einzelnen Halter jeweils mit
einem Kettfaden beaufschlagt werden, der dann von der
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Kette 34 in den Bereich der Leistenhélften 31 und 32
beférdert wird, wo die einzelnen Halter 35 geldést und
die Kettfaden dann dicht benachbart abgelegt und durch
die beiden Leistenhalften 31 und 32 zunachst ange-
klemmt und schlieRlich durch véllige Zusammenfiihrung
der Leistenhalften festgeklemmt werden.

[0030] Fig. 6 zeigt einen Schnitt lAngs der Linie V-V.
Sie zeigt die beiden Leistenhélften 31 und 32, von de-
nen die Leistenhalfte 31 mit einem elastischen Strang
36 versehen ist, der auf einen hindurchgefiihrten Faden
9 drickt und diesen zunéchst anklemmt und nach Zu-
sammenfiihrung der beiden Leistenhalften 31, 32, fest-
klemmt.

[0031] Fig. 7 zeigt einen ungespannten Kettfaden 9,
gehalten von zwei Leisten 5 und 6, zwischen denen der
Kettfaden 9 durchhangt. Wenn die beiden Leisten 5 und
6 auseinandergefiihrt werden, ergibt sich die in Fig. 8
dargestellte Position, in der der Kettfaden 9 gespannt
eingezeichnet ist. Die Spannung erfolgt durch die Brik-
ke 8. In den Figuren 9 und 10 sind zwei Varianten der
Ausbildung der zu einem Rahmen gehdrenden Leisten
dargestellt, wobei gemaR Fig. 9 die eine Leiste als Wik-
kelwalze 37 und gemal Fig. 10 beide Leisten als Wik-
kelleisten 37 und 38 ausgebildet sind. Mit derartigen
Wickelleisten lassen sich unterschiedliche Leistenab-
stédnde bei den verwendeten Rahmen erzielen. In Fig.
11 ist schematischerweise dargestellt, wie unmittelbar
hinter der Kettfadenstation 1 und vor der Wartestation
ein Schlichtbad 39 eingefiihrt wird, das zum Schlichten
der in der Kettfadenstation gelegten Kettfaden dient. In
der Warteposition ist das Geblase 40 angeordnet, das
zum Trocknen der geschlichteten Kettfaden dient.
[0032] Fig. 12 zeigt eine Ausriststation 41, die zwi-
schen die SchuRfadenstation 2 und die Abnahmestation
3 eingeschaltet werden kann. In dieser Ausriistungssta-
tion 41 wird die fertige Webware liber verschiedene Um-
lenkwalzen durch eine Reihe verschiedener Bader ge-
fuhrt, wie sie fir die Ausriistungen bekannterweise er-
forderlich sind. Die Foérderung der Webware 42 erfolgt
hier durch Ubereinander laufende Transportbander 43,
44, die im Bereich der aufeinanderfolgenden Bader die
Webware 42 fithren. Die Forderbander 43, 44 bestehen
aus einem flissigkeitsdurchlassigen Material, sie kon-
nen z.B. netzartig ausgebildet sein oder aus gelochten
Gummibandern bestehen. Die Webware 42 wird in ein-
zelnen Sticken durch die Ausriistungsstation 41 ge-
fuhrt, wobei jeweils Anfang und Ende jedes Webwaren-
stlickes von den Leisten 5 und 6 geflihrt werden, von
denen vorher die die Leisten 5 und 6 auseinanderhal-
tenden Briicken entfernt worden sind, so dal} sich die
Webware ungehindert Giber die mehrfachen Umlenkun-
gen durch die einzelnen Bader transportieren lalt.
[0033] Am Ausgang der Ausristungsstation ist das
Geblase 45 vorgesehen, das durch Anblasen der aus-
gegebenen Webware diese trocknet.

[0034] Fig. 13 zeigtin schematischer Darstellung eine
Zuschneidevorrichtung, die auch vor oder in der Abnah-
mestation 3 eingeschaltet werden kann. Mit dem von ei-
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ner Steuerung 46 bewegten Messer 47, das Uber die in
dem Rahmen 15 eingespannte Webware gefiihrt wird,
kann aus dieser gemaf einem Schnittmuster bzw. elek-
tronischen Schnittdaten das gewlinschte Webwaren-
stiick fertig ausgeschnitten werden. Der Rahmen 15 ist
Uber den Schneidetisch 49 gestiilpt, gegen seine Ober-
flache stitzt sich die Webware 48 ab, so dal® beim
Schneiden das Messer 47 ein geeignetes Widerlager
findet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Webware (42, 48) in
jeweils abgegrenzten Langen, gekennzeichnet
durch folgende Verfahrensschritte:

1. Legen von Kettfaden (9) zu einer Kettfaden-
lage in einem die abgegrenzte Lange bestim-
menden Rahmen (4, 15) mit Festhalten der
Kettfaden (9) am Rahmen (4, 15) (Kettfaden-
station 1),

2. Einbringen des Rahmens (4, 15) in eine
SchuReintragsvorrichtung (12, 13) mit Fachbil-
devorrichtung (1. Uberfiihrungsschritt),

3. Legen der Schuf¥faden (14) unter Betatigung
der Fachbildevorrichtung (Schuf¢fadenstation
2),

4. Ausbringen des Rahmens (4, 15) mit der fer-
tigen Webware (42, 48) bis zur maximalen Gro-
Re des Rahmens (4, 15) (2. Uberfiihrungs-
schritt),

5. Entnahme der Webware (42, 48) aus dem
Rahmen (4, 15) (Entnahmestation 3).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Kettfadenlage vor dem 1. Uber-
fuhrungsschritt geschlichtet wird.

3. \Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB nach dem 2. Uberfiihrungs-
schritt die fertige Webware (42, 48) auf dem Rah-
men (4, 15) einem Ausriistungsprozell unterworfen
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die fertige Webware
(42, 48) auf dem Rahmen (4, 15) zugeschnitten
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kettfadenlage
vom Rahmen (4, 15) sowohl gespannt als auch un-
gespannt gehalten wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Legen der Kett-
faden (9) im wesentlichen in horizontaler Richtung
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erfolgt. 2. Method according to claim 1, characterized in that
that the said layer of warp threads is sized prior to
7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- the 1. moving step.
durch gekennzeichnet, daB das Legen der Kett-
faden (9) im wesentlichen in vertikaler Richtunger- 5 3. Method according to claim 1 or 2, characterized in
folgt (Fig. 4). that that after the 2. moving step the woven fabric
(42, 48) is exposed to a finishing process on said
8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- warp frame (4, 15).
zeichnet, daB die Kettfaden von zwei aufeinander-
folgenden Rahmen miteinander verbunden wer- 70 4. Method according to one of claims 1 to 3, charac-
den, z.B. durch Anknoten. terized in that that the woven fabric (42, 48) is cut
while still being maintained on said warp frame (4,
9. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens nach 15).
einem der vorherigen Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Rahmen (4, 15) minde- 75 5. Method according to one of claims 1 to 4, charac-
stens zwei gegenulberliegende Leisten (5, 6) mit Fa- terized in that that the layer of warp threads is hold
denhalteeinrichtungen (31, 32) enthalt, die die Kett- taut or slack in said warp frame (4, 15).
fadenlage halten.
6. Method according to one of claims 1 to 5, charac-
10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 20 terized in that that laying said warp threads (9) is
zeichnet, daB der Rahmen (4, 15) aus zwei gegen- carried out essentially in horizontal direction.
Uberliegenden Leisten (5, 6) und diese in festem
Abstand haltenden Briicken (7, 8) besteht. 7. Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that that laying said warp threads (9) is
11. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 25 carried out essentially in vertical direction (fig. 4).
zeichnet, daB die Leisten (5, 6) zwischen einem die
abgegrenzte Lange bestimmenden Abstand und ei- 8. Method according to claim 1, characterized in that
nen demgegeniber verklrzten Abstand beweglich that the warp threads of two warp frames coming
angeordnet sind. after each other are connected with each other, e.
30 g. by knotting.
12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine der Leisten als 9. Device for executing the method according to one
drehbare Walze (37, 38) ausgebildet ist. of the previous claims, characterized in that that
said warp frame (4, 15) consists of at least two op-
35 posing shafts (5, 6) that are facing each other and
Claims having means (31, 32) thereon for holding said layer
of warp threads.
1. Method for manufacturing a woven fabric (42, 48)
having a limited length characterized by the follow- 10. Device according to claim 9, characterized in that
ing steps: 40 that said frame (4, 15) consists of two opposing
shafts (5, 6) and two bridges (7, 8) for holding these
1. Laying of warp threads (9) to a warp thread shafts at a fixed distance.
layer on a warp frame (4, 15) having a size
which is determined by said limited length and 11. Device according to claim 9, characterized in that
holding said warp threads (9) on said warp 45 that said shafts (5, 6) are arranged movable be-
frame 4, 15) (warp thread station 1), tween a distance defining a limited length and a,
2. moving said warp frame (4, 15) to a weft in- with respect thereto, shorter distance.
sertion mechanism (12, 13) having a shed
forming device (1. moving step), 12. Device according to claim 9, characterized in that
3. laying weft threads (14) while operating said 50 that at least one of said shafts is formed as a rotat-
shed forming device (weft thread station 2), able cylinder (37, 38).
4. transporting said warp frame (4, 15) with a
completed fabric (42, 48) to the maximum size
of the frame (4, 15) (2. moving step), Revendications
5. removing said completed fabric (42, 48) from 55

said warp frame (4, 15) (fabric removal station
3).

1.

Procédé de fabrication de pieces tissées (42, 48)
en longueurs respectivement limitées, caractérisé
par les phases de procédé ci-apres :
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1. Mise en place de fils de chaine (9) en une
nappe de fils de chaine dans un cadre (4, 15)
définissant la longueur limitée, avec retenue
des fils de chaine (9) sur le cadre (4, 15) (poste
1 de fils de chaine),

2. Introduction du cadre (4, 15) dans un dispo-
sitif de rentrage (12, 13) de trame comportant
un dispositif de formation de pas (premiere
phase de transfert),

3. Mise en place des fils de trame (14) par I'ac-
tionnement du dispositif de formation de pas
(poste 2 de fils de trame),

4. Retrait du cadre (4, 15) avec la piéce tissée
(42, 48) finie jusqu'a la dimension maximale du
cadre (4, 15) (deuxieme phase de transfert),
5. Prélévement de la piece tissée (42, 48) du
cadre (4, 15) (poste de prélevement 3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la nappe de fils de chaine est encollée avant
la premiére phase de transfert.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, aprés la deuxieme phase de transfert,
la piece tissée (42, 48) finie est soumise a un pro-
cessus d'apprét sur le cadre (4, 15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que la piéce tissée (42,
48) finie est coupée sur le cadre (4, 15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que la nappe de fils de
chaine est retenue par le cadre (4, 15) aussi bien a
I'état tendu qu'a I'état non tendu.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que la mise en place des
fils de chaine (9) est pour l'essentiel effectuée dans
la direction horizontale.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que la mise en place des
fils de chaine (9) est pour I'essentiel effectuée dans
la direction verticale (figure 4).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les fils de chaine de deux cadres successifs
sont reliés entre eux, par exemple par nouage.

Dispositif destiné a la mise en oeuvre du procédé
selon I'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que le cadre (4, 15) com-
porte au moins deux réglettes (5, 6) opposées, avec
des dispositifs de retenue (31, 32) de fil qui retien-
nent la nappe de fils de chaine.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
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11.

12.

ce que le cadre (4, 15) est constitué de deux réglet-
tes (5, 6) opposées, et d'entretoises (7, 8) mainte-
nant ces derniéres a un écartement fixe.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que les réglettes (5, 6) sont disposées de fagon
a pouvoir étre déplacées entre un écartement défi-
nissant la longueur limitée et un écartement réduit
par rapport a cela.

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que l'une au moins des réglettes est agencée
sous la forme d'un cylindre rotatif (37, 38).
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