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(54) Verfahren zur Herstellung eines Polgewebes

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Polgewebes mit an einem als Grundgewebe
dienenden Flachgewebe mustergemal® wechselnd ge-
bundenen Polschlingen und Florschenkeln auf einer
zwei miteinander durch Florhenkel verbundene Flach-
gewebe erzeugenden Webmaschine, wobei jeweils pol-
bildende Polfdden wahlweise der Polschlingenbindung
oder der Florhenkelbindung unterschiedlich bindender
Schussfaden der beiden Flachgewebe zugeordnet wer-
den, wobei die Polschlingen zwischen einem auf der
Polseite des Grundgewebes eingetragenen Schussfa-
den und einem Schussfaden der Grundware aufge-

spannt werden und wobei die Florschenkel zunachst als
Florhenkel zwischen Schussfaden der beiden Flachge-
webe aufgespannt und unter Ausbildung der Florschen-
kel zwischen den beiden Flachgeweben getrennt wer-
den. Mit dem Ziel, Polschlingen und Florhenkel muster-
gemal beliebig zu mischen und gleiche Polhéhen bei
guten Tritteigenschaften zu gewahrleisten, wird nur ei-
nes der Flachgewebe als Grundgewebe (22) fir das
Polgewebe (220) ausgestaltet. Die Polschlingen (225)
werden mittels gestreckter Hilfsschussfaden (231) auf-
gespannt, die mittels Lanzetten (14) von den Schussfa-
den (222) des Grundgewebes (22) distanziert werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Polgewebes mit an einem als Grundgewebe die-
nenden Flachgewebe mustergemafl wechselnd gebundenen Polschlingen und Florschenkeln auf einer zwei mitein-
ander durch Florhenkel verbundene Flachgewebe erzeugenden Webmaschine, wobei jeweils polbildende Polfaden
mittels Jacquardmaschine wahlweise der Polschlingenbindung oder der Florhenkelbindung unterschiedlich bindender
Schussfaden der beiden Flachgewebe zugeordnet werden, wobei die Polschlingen bildenden Polfdden zwischen ei-
nem auf der Polseite des Grundgewebes eingetragenen Schussfaden und einem weiteren Schussfaden der Grundware
aufgespannt werden und wobei die Florschenkel bildenden Polfaden zunéachst als Florhenkel zwischen Schussfaden
der beiden Flachgewebe aufgespannt und unter Ausbildung der Florschenkel zwischen den beiden Flachgeweben -
unter Vermeiden eines Kontaktes des Schneidelementes mit den Scheiteln der Polschlingen - getrennt werden.
[0002] Ein Webverfahren dieser Art ist bekannt durch die DE 199 18 171 A1. Auf einer doppelschitzigen Doppel-
teppichwebmaschine werden zwei Flachgewebe erzeugt, die beide als Grundgewebe eines Pol- oder Teppichgewebes
dienen. Beide Grundgewebe werden durch Polhenkel unterschiedlicher Farben miteinander verbunden. In beiden
Flachgeweben bzw. Grundgeweben sind nicht musternde Polfédden, sog. Totpole, meist gestreckt eingebunden.
[0003] Die Jacquardmaschine kann diese Polfaden mustergemaR auswahlen und entweder zur Bindung als Totpol
am Grundgewebe oder zur Bildung von Polhenkeln in Verbindung mit dem jeweils gegeniiber liegenden Grundgewebe
zur Fachbildung bewegen. Es entsteht ein sog. Doppelflorgewebe oder Doppelpolgewebe. Durch das Trennen der
Polhenkel mittig zwischen den beiden Grundwaren entstehen zwei Polgewebe oder Teppiche. Beide Polgewebe wei-
sen in der Polschicht sowohl Florbereiche als auch Bereiche mit ausschliellich geschlossenen Polhenkeln auf.
[0004] Die hierbei gebildeten Polschlingen haben nur kleine Abmessungen und sind regelmafig deutlich flacher als
die Florschenkel in den Florbereichen. Will man die Polschlingen durch dickere Schiisse vergroRern, werden in Schuss-
richtung benachbarte Florhenkel in Kettrichtung aufgespreizt. Sie bilden in Schussrichtung eine kordartige Florober-
flache aus. Das ist unbefriedigend. Es kdnnen keine Polgewebe mit vertretbaren Tritteigenschaften und einheitlicher
Polhdéhe erzeugt werden. Die Polschlingen und Florschenkel kdnnen nicht beliebig an der Poloberflache positioniert
werden.

[0005] Durch das EP 1 081 260 A1 wird fiir die Herstellung eines Polgewebes mit Polschlingen und Florschenkeln
der Gebrauch einer Art Rutenwebmaschine vorgeschlagen. Die einschiitzig arbeitende Rutenwebmaschine tragt in
jeder dritten Tour auf der Polseite einen dickeren Schuss ein, liber den pro Kettkurs jeweils ein ausgewahlter Polfaden
eine groRere Schlinge ausbildet. In der gleichen Tour wird in einem dariber liegenden Webfach eine Schneidrute
(Polformelement) eingetragen, Uber die - durch eine Jacquardmaschine gesteuert - mustergemafl Polfaden gefiihrt
werden kdnnen. Diese dabei gebildeten groRen Polschlingen werden beim Herausziehen der Schneidrute aufgetrennt
und bilden aufrecht stehende, im Grundgewebe verankerte Florschenkel aus. Diese Florschenkel sind deutlich langer
als die am Warengrund ausgebildeten Polschlingen.

[0006] Im hohen Mafde nachteilig ist auch, dass die die Polschlingen aufspreizenden dicken Schussfaden die Flor-
schenkel in der Polreihe aufspreizen, so dass die Florbereiche in Schussrichtung eine Rippen- oder Cordstruktur auf-
weisen.

[0007] Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens ist die geringe Produktivitadt. Die Rutenwebmaschine arbeitet ein-
schitzig und erfordert fur das Einbinden einer Reihe von Polschlingen bzw. Florhenkel insgesamt drei Webmaschi-
nentouren. Wegen der groRen Masse der innerhalb einer Tour einzutragenden Schneidrute kann die Webmaschine
nur mit niedriger Drehzahl arbeiten.

[0008] Ein weiteres, die Arbeitsgeschwindigkeit der Webmaschine begrenzendes Element ist die Schneidrute wah-
rend ihrer Schneidfunktion. Die Schneidruten erwarmen sich wahrend des Schneidvorganges derart, dass sie beim
Uberschreiten einer bestimmten Temperatur die Enden der Florschenkel anschmelzen. Das beeintrachtigt die Qualitat
des hergestellten Polgewebes. Aus diesem Grund ist eine weitere Reduzierung der Arbeitsdrehzahl der Webmaschine
meist nicht zu vermeiden.

[0009] Auch bei dem hier genannten Verfahren lasst sich die Héhe der Polschlingen nicht an die gréRere Héhe der
Florschenkel angleichen, wenn Polschlingen und Florschenkel in Schussrichtung mustergemaf nebeneinander posi-
tioniert werden. Der Querschnitt der Rute bestimmt die Hoéhendifferenz zwischen Florschenkel und Polschlingen.
[0010] Der Trittkomfort ist nur zu sichern, wenn die Oberflachenbereiche des Teppichs mit Polschlingen sehr klein
sind. Soll die Polschlingenstruktur vorherrschen, dann sind die Florhéhen durch einen Schervorgang einzukirzen. Die
niedrigen und harten Polschlingen bestimmen den Trittkomfort auf niedrigem Niveau.

[0011] Durch die DE 43 12 235 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung von Schlingenpolgeweben auf einer Web-
maschine vorgeschlagen worden, bei dem in Verbindung mit Lanzetten Hilfsschussfaden eingetragen werden. (Ver-
gleichen Sie hierzu auch Hans Osswald: "Die Teppichindustrie", Melliand Textilberichte, 1965, Seite 123.) Die zur
Polbindung ausgewahlten Polfaden werden Uber diese Hilfsschiisse geflihrt und bilden gréRere Polschlingen aus. Die
Lanzetten sind mit gelenkig angefligten Fihrungsplatinen ausgestattet, die an der Fachbildung beteiligt werden kén-
nen. Durch diese steuerbaren Fihrungsplatinen wird gewahrleistet, dass die Hilfsschisse wechselweise zum Aufs-
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preizen der jeweiligen Polschlingen dem Polgewebe der Oberware oder dem Polgewebe der Unterware zugeordnet
werden. Nach dem Beenden des Webvorganges l6sen sich beide Polgewebe voneinander. Das Entfernen der Hilfs-
schussfaden ist fakultativ. Sie kdnnen im Gewebe verbleiben und dabei die Polschlingen stutzen. Sie kénnen aber
auch seitlich aus dem Polgewebe entfernt werden, so dass die Polschlingen selbst den Trittkomfort bestimmen.
[0012] Mit einer derartigen Webmaschine und einem derartigen Verfahren lassen sich jedoch ausschlielich solche
Polgewebe herstellen, an deren Oberflache lediglich Polschlingen sichtbar sind. Die mustergemafl abwechselnde An-
ordnung von Florschenkeln, deren Faserenden zur Poloberflache gerichtet sind, und geschlossener Polschlingen ist
mit diesem Verfahren nicht realisierbar.

[0013] Wirkdnnen feststellen, dass im Stand der Technik kein Verfahren bekanntist, das es erméglicht, Florschenkel
und Polschlingen gleicher, variierbarer Héhe beliebig mustergemal anzuordenen, ohne dass eine der Polarten hin-
sichtlich ihrer Qualitat oder Variabilitat negativ beeinflusst wird.

[0014] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur Herstellung eines Polgewebes mit
beliebig mustergemal angeordneten Polschlingen und Florschenkeln vorzuschlagen, bei dem die Polschlingen und
die Florschenkel eine ausreichende und annéahernd gleiche Héhe bei optimaler Ausrichtung zur Poloberflache besitzen.
Die H6he der gesamten Polschicht soll entsprechend den geforderten Tritteigenschaften in Grenzen variierbar sein.
Das Verfahren soll bei zwei- oder dreischiitziger Arbeitsweise zweitourig ohne zusatzliche Drehzahlbegrenzung rea-
lisierbar sein.

[0015] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch das Verfahren nach Anspruch 1 geldst. Die Florschenkel und
die Polschlingen sind auf der Poloberflache beliebig mustergemaf anordenbar. Es ist ausgeschlossen, dass die Mittel
zum Aufspreizen der Polschlingen auch die Florschenkel spreizen. Die GréRe der Polschlingen ist durch die Wahl der
Abmessungen der Lanzetten in den Ublichen Grenzen variierbar. Fur die Sicherung der einheitlichen Héhe der Flor-
schenkel und der Polschlingen sind keine zuséatzlichen Arbeitsgange erforderlich.

[0016] Wahrend des Trennvorganges der Florhenkel sind sowohl die Florhenkel als auch die Scheitel der Polschlin-
gen hinsichtlich ihrer Lage exakt positioniert, so dass die Schlingenstruktur nicht durch fehlerhafte Trennvorgénge
beeintrachtigt wird. Das zweite Flachgewebe, das nur sehr kurze und mustergeman verteilte Abschnitte der Florhenkel
besitzt, kann flir Zwecke verwendet werden, bei denen eine ansprechende Optik nicht erwartet wird.

[0017] Das Verfahren kann auf herkémmlichen Doppelteppich- oder Doppelflorwebmaschinen mit einer Lanzetten-
anordnung im Mittelfach ohne Begrenzung der Ublichen Arbeitsgeschwindigkeit realisiert werden. Eine Realisierung
des Verfahrens mit Einzelschusseintrag ist moglich, erfordert aber selbstversténdlich mehrere Touren fiir die Herstel-
lung einer Polreihe.

[0018] Das geschilderte Verfahren ermdglicht grundsatzlich auch die mustergeméae Kombination mit einer Polfa-
denmusterung am Grundgewebe und/oder mit einer Schussmusterung.

[0019] Mit dem Fixieren der Hilfsschiisse durch Leistenkettfaden gemal Anspruch 2 kann bei optimiertem Webpro-
zess eine gleichmaRige Polschlingenhéhe gewahrleistet werden.

[0020] Gemal Anspruch 3 ist es mdglich, die die Polschlingen aufspreizenden Hilfsschiisse nach deren Abgleiten
von den Spitzen der Lanzetten seitlich aus dem Polgewebe zu entfernen.

[0021] Eine andere Variante der Arbeit mit Hilfsschiissen zeigt Anspruch 4 auf. Hier verbleiben diese zur Stiitzung
der Polschlingen im Polgewebe. Diese Variante ist jedoch auf solche Muster begrenzt, bei denen die Polschlingen den
Uberwiegenden Teil der Polschicht bilden und die Hiifsschiisse nur tber sehr kleine Abschnitte mit Florschenkeln ge-
fuhrt werden mussen.

[0022] Dasim Anspruch 5 definierte Ausbilden der Webfacher in der Phase der Ausbildung einer Polschlingen- oder
Florhenkelreihe gewahrleistet die eingangs erwahnte Produktivitat einer zweischltzigen Webmaschine bei Anwendung
des Verfahrens.

[0023] Die Anspriiche 6 und 7 definieren zweckmaRige Verfahrensweisen der Fachbildung an Webmaschinen mit
drei Schusseintragsebenen.

[0024] Werden injedem oder in mehreren Kettkurs(en) den Webprozess begleitende Polkettfaden unterschiedlicher
Farbe oder unterschiedlicher Eigenschaften zugeordnet, die mittels Jacquardmaschine auswahlbar sind, kénnen auch
beliebig farbig oder strukturell gemusterte Polschlingen oder Florschenkelbereiche realisiert werden. Die den Webpro-
zess begleitenden Polfaden kdnnen als Totpole in der Grundware oder in das zweite Flachgewebe eingebunden werden
(vgl. Anspriiche 8 bis 10).

[0025] An Webmaschinen mit drei Schusseintragsebenen lasst sich nach dem allgemeinen Erfindungsgedanken die
gestellte Aufgabe auch mit den Verfahrensmerkmalen nach dem unabhangigen Anspruch 11 I16sen. Hiermit wird ein
Polgewebe erzeugt, das bei fehlerfreier Poloberflache gestaltbare Tritteigenschaften im Flor- und Schlingenbereich
besitzt.

[0026] Der Vorteil dieses Verfahrens nach Anspruch 11 besteht zusétzlich darin, dass alle eintragbaren Schiisse fir
das Ausbilden eines Polgewebes genutzt werden kénnen. Es werden zwei Polgewebe hoher Qualitat auf einer Ma-
schine gleichzeitig hergestellt. ZweckmaRig ist es bei diesem Verfahren, die Hilfsschussfaden wahrend des Anschlag-
vorganges mittels Greifer gespannt zu halten und auf das Einweben derselben in Leisten zu verzichten. Es bleibt dann
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genuigend Raum fur die Ausflihrung eines zuverldssigen Schneidprozesses fur die Florhenkel.
[0027] Die Erfindung soll nachstehend an Ausflihrungsbeispielen ndher beschrieben werden. In den dazu gehérigen
Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Warenquerschnitt im Bereich des Lanzettenkopfes, bei dem das untere Flachgewebe die Grundware
bildet und das zweite, obere Flachgewebe ausschlieRlich Spannfunktion hat,

Fig. 2 einen Warenquerschnitt analog Fig. 1, wobei die Polschlingen mit Riickenschiissen und die Florhenkel mit
Innenschiissen abgebunden sind,

Fig. 3 eine dhnliche Darstellung wie die Figuren 1 und 2 mit der MaRgabe, dass das obere Flachgewebe als Grund-
ware fungiert, wahrend das untere Flachgewebe ausschlieBlich Spannfunktion hat und die nicht musternden
Polfaden, die Totpole, bindet,

Fig. 4 die Darstellung des Schneidprozesses zum Abtrennen des Flachgewebes mit Spannfunktion von dem ver-
bleibenden Polgewebe,

Fig. 4a  die Darstellung eines Florhenkels,

Fig. 4b  die Darstellung von Florschenkeln,

Fig. 4c  eine Darstellung von Polschlingen zu Definitionszwecken,

Fig. 5 eine schematische Darstellung der Webzone, der Abzugswalzen mit Messerschlitten bis hin zur Abtrennung
der Leisten vom Grundgewebe,

Fig. 6 eine schematische Draufsicht auf die Webzone im oberen Teil und eine Vorderansicht des erzeugten Pol-
gewebes mit einer Darstellung der Entfernung der Leisten und der Hilfsschussfaden,

Fig. 7 eine Darstellung analog der Fig. 1 an einer dreischitzigen Webmaschine, wobei ein Schusspaar der Grund-
ware zugeordnet ist, wahrend die dritte Schusseintragsebene das zweite Flachgewebe und die Hilfsschiisse
bedient,

Fig. 8 eine Darstellung analog der Fig. 7, wobei die unterste Schusseintragsebene die Bildung des Grundgewebes
bedient, wahrend die mittlere Schusseintragsebene die Hilfsschiisse und die obere Schusseintragsebene
die Schussfaden des zweiten Flachgewebes bedient und

Fig. 9 eine Darstellung analog der Fig. 7, bei der auch dem zweiten Flachgewebe als Grundgewebe zuséatzliche
Lanzetten und eine Gruppe von Polfaden zugeordnet wurden.

[0028] Fig. 1 zeigt das Doppelgewebe 2 im Schnitt, der [angs eines Kettkurses parallel zu den Lanzetten 14 gerichtet
ist. Das untere Flachgewebe dient als Grundgewebe 22 fiir das Polgewebe 220. Zwischen Innenschiissen 222 und
Ruckenschissen 221 sind - Giberwiegend gestreckt - die nicht musternden Polfaden TP und - so erforderlich - eine
Fillkette 224 eingebunden.

[0029] Die Polschlingen 225 werden bei diesem Doppelgewebe 2 an den Innenschissen 222 des Grundgewebes
fixiert wahrend die Florhenkel 226 regelmafig tber Riickenschiisse 221 des Grundgewebes 22 binden.

[0030] Anden Innenschissen 222 des Grundgewebes 22 stltzen sich die Lanzetten 14 mit ihrer Unterkante ab. Die
Oberkanten der Lanzetten 14, die ihrerseits wahrend der Fachbildung regelmaRig in der mittleren Fachebene M ge-
halten werden, stiitzen die Hilfsschiisse 231 ab. Uber die Hilfsschiisse 231 werden die Scheitel der Polschlingen 225
aufgespreizt. In Abhangigkeit von der Héhe der Lanzetten 14 kann die Héhe der Polschlingen 225 bestimmt werden.
[0031] Die Hilfsschiisse 231 werden ausschlief3lich seitlich auerhalb der Grundgewebes 22 durch Leistenkettfaden
232, 232" abgebunden und wahrend des Webprozesses in der durch die Lanzetten 14 definierten, gespannten Lage
fixiert. Die Leiste 23, 23' wird nach dem Webprozess, nach dem Trennen der Hilfsschussfaden 231 zwischen den
beiden Leisten 23, 23', entfernt.

[0032] Aufdie Bindung der Hilfsschiisse 231 in den Leisten 23 kann unter Umsténden verzichtet werden, wenn diese
Schussfaden mit anderen Mitteln (z. B. mittels Nehmergreifer) bis zum Anschlag gespannt gehalten werden kénnen.
[0033] Beider Einbindung der Hilfsschiisse 231 in Leisten 23 ist es zweckmalfig, mit der Entfernung der Leisten 23,
23" auch die daran gebundenen Hilfsschussfaden 231 aus dem Polgewebe 220 zu entfernen.

[0034] Das zweite Flachgewebe - bestehend aus den Schussfaden 211 und den Kettfaden 212, 212' - dient aus-
schlieRlich dem Aufspannen der Florhenkel 226 zwischen der Grundware 22 und den Schussfaden 211 (Aufspann-
funktion).

[0035] Dieses zweite Flachgewebe wird mittels einer Schneidvorrichtung - Messerschlitten 4 - zwischend der Ebene
der Scheitel der Polschlingen 225 und den Kettfaden 212, 212' des zweiten Flachgewebes 21 getrennt. Bei diesem
Trennvorgang werden die im zweiten Flachgewebe 21 eingebundenen Scheitel der Polhenkel 226 abgetrennt. An dem
Grundgewebe verbleiben lediglich die Florschenkel 2261, die gemeinsam mit den Scheiteln der Polschlingen 225 die
Poloberflache des Polgewebes 220 bilden.

[0036] Das Doppelgewebe 2' nach Fig. 2 unterscheidet sich von demjenigen nach Fig. 1 nur dadurch, dass in diesem
Fall die Polschlingen 225' an den Riickenschiissen 221 des Grundgewebes 22 und die Florhenkel 226' an den Innen-
schissen 222 des Grundgewebes gebunden sind.
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[0037] Andieser Fig. 2 ist auch deutlich zu sehen, dass man an beliebiger Stelle im Polgewebe 220 die Polschlingen
225, 225' oder Polhenkel 226, 226' bildenden Polfaden gegen andere Polfaden aus dem Totpolstrang TP tauschen
kann. Auf diese Weise entsteht eine beliebig gestaltbare farbige oder strukturell gemusterte Poloberflache mit beliebig
verteilten Florschenkeln und Polschlingen. Die Art des Polfadenwechsels hangt dabei von der verfligharen Jacquard-
maschine und von den Wiinschen des Designers ab. Der Polfadenwechsel kann nach unterschiedlichen bekannten
Verfahren realisiert werden.

[0038] In dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 ist dem Grundgewebe 22 eine sog. Fiill- oder Spannkette 224 zuge-
ordnet, die die Stabilitdt des Grundgewebes erhéht und aulRerdem die Totpole TP zur Teppichruckseite hin verdeckt.
[0039] Die Ausfiihrung des Doppelgewebes 2" nach Fig. 3 unterscheidet sich von dem Doppelgewebe 2, 2' der
vorherigen Figuren vor allem dadurch, dass das obere Flachgewebe das Grundgewebe 22" fiir das Polgewebe 220"
bildet. Die Lanzette 14 stiitzt sich an der Unterseite dieses Grundgewebes 22" ab und fiihrt mit ihrer Unterkante die
die Polschlingen 225" aufspreizenden Hilfsschiisse 231. Diese Hilfsschiisse 231 sind auch hier ausschlieRlich durch
die Leistenkettfaden 232, 232' beiderseits des ersten und zweiten Flachgewebes in gespannter Lage fixiert.

[0040] Das zweite Flachgewebe 21", das ausschlieRlich Spannfunktion fir das Aufspannen der Florhenkel 226" hat,
ist hier unten angeordnet. In dieses Flachgewebe sind die nicht musternden Polfaden als Totpolstrang TP oder in
anderer Weise eingebunden. Sie verbleiben nach dem Abtrennen dieses Flachgewebes 21" in dem fir andere Zwecke
verwendbaren Gewebe. Eine Arbeitsweise nach Fig. 3 ist auch in der Weise vorteilhaft, weil fir die Flihrung der Greifer
im Webfach Giberwiegend schaftgesteuerte Kettfaden verfligbar sind.

[0041] Die Gestaltung des Doppelgewebes nach Fig. 3 verwendet man regelmafig dann, wenn das Polgewebe fiir
andere Zwecke als fiir einen FuBbodenbelag verwendet wird. Solche Stoffe sind z. B. einsetzbar als Polsterstoffe flr
Sitzmdbel, fur Kraftfahrzeugsitze. Das Gewebe ist wegen seiner Flexibilitdt auch fir Bekleidungsgegenstande ver-
wendbar.

[0042] Die Polschicht - bestehend aus Schlingen und gleichmaBigem Flor - besitzt sehr gute Polstereigenschaften
und eine gute Warmedammung. Das vorgeschlagene Verfahren ermdglicht zudem eine ansprechend gestaltbare Optik
hinsichtlich Farbe und Struktur.

[0043] Inder Fig. 4 ist das Aufschneiden des Doppelgewebes 2' entsprechend der Fig. 2 im Bereich der Flihrungs-
und Abzugswalzen 31, 32 fir die getrennten Gewebeteile 21, 220 dargestellt. Bis zum Klemmspalt dieser Abzugswal-
zen 31, 32 wird das Doppelgewebe 2 unter Ausbildung einer Spannung in Arbeitsrichtung gefiihrt. Das Grundgewebe
22' stiitzt sich auf der unteren Abzugswalze 32 ab und wird schlieRlich bogenférmig nach unten gefiihrt. Das mittels
Messerschlitten 4 im Bereich der Florhenkel abgetrennte zweite obere Flachgewebe 21 wird mit dem verbleibenden
Scheitelabschnitten der Florhenkel 226' bogenférmig nach oben gefiihrt. Dieses Flachgewebe 21 kann dort eingesetzt
werden, wo an seine Optik keine besonderen Anspriiche gestellt werden. Es kann z. B. in einen mehrschichtigen
Verbund von Fadengelegen eingefligt werden und dort zu einer hohen Stabilitat desselben beitragen.

[0044] Die Figuren 4a, 4b und 4c dienen in erster Linie der Begriffsdefinition. Dabei zeigt Fig. 4a einen Florhenkel
226. Er beginnt im Bereich eines Schusses z. B. der Oberware, wird iber einen Schuss der Unterware gefiihrt und
kehrt bis in den Bereich der Oberware zurlick. Aus einem Florhenkel 226 kénnen bei einem Trennvorgang zwei oder
mehrere Florschenkel entstehen. Bei einem mustergemaflen Polfadenwechsel kdnnen auch halbe Florhenkel gebildet
werden.

[0045] Die Fig. 4b verdeutlicht dann die Definition eines Florschenkels 2261. Er ist jeweils durch eine begleitende
gestrichelte Linie gekennzeichnet. Es ist der Abschnitt eines Florhenkels oder eines Teiles eines Florhenkels, der von
der Bindungsstelle in einem Grundgewebe 22 bis zur Oberflaiche der Polschicht eines Polgewebes 220 fiihrt. Die
Querschnitte seiner Fasern bilden einen Teil der Oberflache der Polschicht. Die Florschenkel 2261 kénnen sowohl an
Innenschiissen 222, an Zwischenschiissen (nicht dargestellt) oder an Riickenschiissen 221 gebunden sein.

[0046] Fig. 4c stellt Polschlingen 225, 225' dar. Eine Polschlinge besitzt regelmaflig zwei Bindungsstellen in einem
Grundgewebe 22, wobei es nicht von Bedeutung ist, wie viele Schiisse zwischen den beiden Bindungsstellen im Grund-
gewebe eingetragen werden. Es ist auch nicht von Bedeutung, in welcher Ebene die Bindungsstellen der Polschlinge
225, 225'im Grundgewebe 22 angeordnet sind. Entscheidend ist die Erflillung einer gewissen Stutzfunktion im Verbund
mit benachbarten Polschlingen und/oder Florschenkeln.

[0047] In Fig. 5 sind die wesentlichsten Funktionselemente zur Ausfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens an
einer Webmaschine mit zwei Schusseintragsebenen dargestellt. Der Grundaufbau der Webzone 1 entspricht derjeni-
gen einer Doppelteppichwebmaschine der iblichen Bauart. In die Webzone 1 sind an sich bekannte Lanzetten 14 in
der Ebene des Mittelfaches M angeordnet. Die Halteabschnitte der Lanzetten 14 sind unbeweglich und nehmen nicht
an der Fachbildung teil. Die Kettfaden des Doppelgewebes kdnnen durch Schafte oder durch Jacquardmaschinen
gesteuert in drei Fachebenen O, M und U positioniert werden.

[0048] Zwischen diese Fachebenen kdnnen in jeder Webmaschinentour gleichzeitig zwei Schusseintragsmittel 11,
12 eingeflhrt werden, die Uberwiegend als Greiferstangen ausgebildet sind. Die Weblade 13 dient dem Anschlag der
eingetragenen Schussféden in der Ublichen Weise. Mit dem Schusseintragsmittel 12 werden die Schiisse 221, 222
fur die Ausbildung des Grundgewebes 22 zwischen dem Mittelfach M und dem Unterfach U eingetragen. Die Binde-
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kettfaden 223 der Grundware wechseln in einem viertourigen Rhytmus zwischen Mittelfach M und Unterfach U und
kénnen z. B. eine Ripsbindung erzeugen, wie sie in Fig. 1 und in Fig. 2 dargestellt ist. Die nicht musternden Polfaden
werden regelmafig zwischen Mittelfach M und Unterfach U wechsein. Eingezeichnet ist ein nicht musternder Polfaden
durch eine punktierte Linie.

[0049] Das Schusseintragsmittel 11, das zwischen der oberen Fachebene O und dem Mittelfach M wirksam ist, dient
dem Eintrag der Hilfsschiisse 231 abwechselnd mit dem Eintrag der Schisse 211 des zweiten oberen Flachgewebes
21. Die Bindekettfaden 212, 212' des oberen Flachgewebes 21 wechseln zwischen Mittelfach M und Oberfach O. Sie
befinden sich beide im Oberfach O, wenn ein Hilfsschuss 231 eingetragen wird. In dieser Phase verteilen sich die
Kettfaden der Leisten im Oberfach O und im Mittelfach M.

[0050] Werden die Schiisse 211 fiir das obere zweite Flachgewebe 21 eingetragen, befinden sich beide Leistenkett-
faden 232, 232' im Aulienfach. Der jeweils musternde Polfaden wechselt je nach Bindungsart zwischen den Auf3en-
fachern O, U, wenn Florhenkel 226 oder Polschlingen 225 erzeugt werden. Duch die Art der Abbindung des bei 11
eingetragenen Schussfadens wird zwischen der Ausbildung von Florhenkel oder von Polschlinge entschieden.
[0051] Bindet er zwischen den Kettfaden 212, 212" des zweiten Flachgewebes 21, dann wird es ein Florhenkel 226,
der Uber den Schuss 211 aufgesannt wird. Bindet der bei 11 eingetragene Schussfaden Giberhaupt nicht mit Kettfaden
oder nur mit den Leistenkettfaden 232, spannt er abgestiitzt auf der Lanzette 14 eine Polschlinge 225 auf. Nicht mu-
sternde Polfaden dagegen wechseln - wie bereits erwahnt - zwischen dem Mittelfach M und dem Unterfach U.
[0052] Das auf diese Weise hergestellte Doppelgewebe 2 wird horizontal bis zu den mit Nadeln besetzten Abzugs-
walzen 31 und 32 gefiihrt. Fur die Flhrung der Leisten 23, 23' ist an der unteren Abzugswalze 32 ein Bund 320, 320'
vorgesehen. Andriickwalzen 321, 321' kénnen die Leisten 23, 23' an dem Bund 320 kraftschlissig fihren. Mit einer
dieser Andriickwalzen 321' kann ein Trennmesser 5 verbunden sein, das die Hilfsschussfaden 231 von der Leiste 23'
trennt. Der Messerschlitten 4 ist - wie bei Doppelteppichwebmaschinen Ublich - in einer bestimmten Anordnung zu den
beiden Abzugswalzen 31, 32 geflihrt und bewegt sich mit hoher Geschwindigkeit in wechselnden Richtungen parallel
zu diesen Abzugswalzen 31, 32. Dieses Aggregat hat sich bewahrt. Es bedarf keiner besonderen Ausfiihrungsform.
[0053] Das Entfernen der Leisten 23, 23' und der Hilfsschiisse 321 soll unter ergdnzender Bezugnahme auf Fig. 6
erlautert werden. Die von den Andriickwalzen 321, 321' an dem jeweiligen Bund 320, 320' geklemmten Leistenbander
23" werden mindestens an einer Seite (hier rechts) des Grundgewebes 22 von den Hilfsschussen 231 mittels Messer
5 getrennt und die Leiste 23' (iber entsprechende Abzugswalzen 6 einem Abfallbehalter zugefiihrt.

[0054] Die Leiste 23 oder das Leistenband, an dem die Hilfsschussfaden 231 verbleiben, wird ebenfalls mittels Lei-
stenabzugswalzen 71 seitlich vom Polgewebe 220 weggezogen. Die Hilfsschussfaden 231 folgen ihnen im gleichen
MaR. Zur Verringerung der Baubreite der Maschine ist es jedoch zweckmaRig, nach einer bestimmten Abzugslange
die Hilfsschussfaden 231 mit Hilfe besonderer Hilfsschussabzugswalzen 72 seitlich aus dem Polgewebe 220 heraus-
zuftihren und einem Abfallbehalter zuzufihren.

[0055] Die Anwendung der vorliegenden Erfindung ist natirlich nicht nur auf zweischitzig arbeitende Webmaschinen
beschrankt. Wie wir aus den Figuren 7 und 8 erkennen, ist die Realisierung des erfindungsgemafen Verfahrens auch
auf dreischitzigen Webmaschinen mdglich.

[0056] Im Fall der Fig. 7 sind zwei benachbarte Schusseintragsmittel 16, 17, die an die untere Fachebene U angren-
zen, fur die Ausbildung der Grundware 22" vorgesehen. Die Fillkette 224 und die Totpole TP werden in der mittleren
Fachebene M' gefiihrt, wahrend die Bindekettfaden dieses Grundgewebes 22" einmal in die untere duRere Fachebene
U und einmal in die zweite mittlere Fachebene M" wechselnd gefiihrt werden. Das obere Schusseintragsmittel 15 wird
durch die obere Fachebene O und die zweite mittlere Fachebene M" beiderseits begrenzt. Im Wechsel werden dort
die Hilfsschisse 231 und die Schussfaden 211 des zweiten Flachgewebes eingetragen. Eine derartige Anordnung
oder Zuordnung der Schusseintragsmittel 15, 16, 17 hat den Vorteil, dass der Weber problemlos zwischen einer Bin-
dung der Polschlingen an Riickenschiissen und einer Polbindung an Innenschiissen wechseln kann.

[0057] Vorteilhaft ist auch, dass die Totpole TP und die Fllkette 224 nicht an der Fachbildung tiber mehrere Fache-
benen beteiligt sind. Es sind ausschlieRlich die musternden Polfaden und die mittels Schaften gesteuerten Bindekett-
faden fachbildend bewegbar.

[0058] InFig. 8 ist eine weitere Grundvariante bei Nutzung einer dreischiitzigen Webmaschine dargestellt. In diesem
Fall dient ein einziges Schusseintragsmittel 17 der Bildung der Grundware 22"". Die Bahn des Schusseintragsmittels
17 wird von der unteren Fachebene U und einer mittleren Facheben M™ begrenzt. Die Bindekettfaden, die Totpole und
die Fillkette werden in Ublicher Weise wechselnd in einer der beiden genannten Fachebenen U, M" angeordnet und
fuhren zur Ausbildung der gezeigten Grundware 22"".

[0059] Abwandlungen der Bindungen, insbesondere der Bindekettfaden 223 sind mdglich. Fiir den Eintrag der Hilfs-
schussfaden 231 ist hier das mittlere Schusseintragsmittel 16 vorgesehen, dessen Bahn durch die mittleren Fache-
benen M" von unten und von der mittleren Fachebene M™ von oben begrenzt ist. Die Schiisse 211 des zweiten Flach-
gewebes 21 werden von dem oberen Schusseintragsmittel 15 eingetragen, die oben durch die obere Fachebene und
auf der anderen Seite durch die mittlere Fachebene M"" begrenzt wird.

[0060] Es ist mitdieser Anordnung mdglich, entweder in jeder Tour drei Schussfaden einzutragen oder auch einzelne
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Schussfaden in einzelnen Schusseintragsebenen nicht einzutragen. ZweckmaRig ist es, die nicht schwarz ausgefillt
gezeichneten Schussfaden vom Eintrag auszuschlieRen. Diese Schussfaden sind mit 20 bezeichnet und durch einen
dinnen Ring gekennzeichnet. Es hat sich als zweckmaRig erwiesen, die Schussfaden 211 des zweiten Flachgewebes
21 und die Hilfsschiisse 231 gleichzeitig mit einem Innenschuss des Grundgewebes einzutragen. In diesem Fall sind
alle polbildenden Polkettfaden Uber Riickenschiisse abgebunden. Sie haben ein gutes Stehvermdgen und an den
Ubergéngen zwischen den Florhenkeln 226 und den Polschlingen 225 entstehen keine Liicken oder Doppelpole.
[0061] In Bezug auf die Verwendung einer dreischiitzigen Webmaschine ergeben sich natirlich zuséatzlich zu den
bisher geschilderten Varianten auch noch weitere Méglichkeiten zur Realisierung der vorliegenden Erfindung. So ist
es gemal Fig. 9 durchaus mdglich, zwischen zwei Grundgeweben zwei voneinander im Abstand gefiihrte Lanzetten
14a, 14b anzuordnen und das mittlere Schusseintragsmittel wechselweise fiir das Eintragen der Hilfschiisse 231a
Uber die obere Lanzette 14a und dann fir das Eintragen der Hilfsschiisse 231b Uber die untere Lanzette 14b zu ver-
wenden.

[0062] Die jeweils aulReren Schusseintragsmittel - die oberen 15 und die unteren 17 - werden, ahnlich wie in Fig. 8
beschrieben, zur Ausbildung je einer Grundware 22a bzw. 22b benutzt. Die Totpole TP der oberen Grundware 22a
bedienen die Bildung der Polschlingen 225 Uber die obere Lanzette 14a und die Bildung der Florschenkel 226 in der
Ober- und Unterware. In analoger Weise bedienen die Totpole TP der unteren Grundware 22b die Polschlingen 225
der unteren Lanzette 14b und die Florschenkel 226 des oberen und unteren Polgewebes. Der Schneidvorgang erfolgt
in diesem Falle in der Ebene zwischen den beiden Lanzetten 14a und 14b.

[0063] Zur Erleichterung des Trennvorganges sollte entweder auf die Verwendung von Leistenkettfaden 232 ver-
zichtet werden oder die Leiste 23 vor dem Trennvorgang vom Grundgewebe entfernt werden.

[0064] Der Vorteil dieses so ausgestalteten Verfahrens liegt in der héheren Produktivitét der dreischiitzigen Web-
maschine. Die Mdglichkeit des Eintrages von jeweils drei Schiissen gleichzeitig in jeder Tour wird optimal fiir die Bildung
von zwei Polgeweben genutzt. Fiir die Musterung in Florbereichen stehen sowohl Polfaden der oberen als auch der
unteren Totpolgruppe zur Verfligung.

Bezugszeichenliste

[0065]

1 Webzone

11 Schusseintragsmittel

12 Schusseintragsm ittel

13 Weblade

14 Lanzetten

15 Schusseintragsm ittel

16 Schusseintragsm ittel

17 Schusseintragsmittel

2,2, 2" Doppelgewebe

20 Schussfaden (nicht eingetragen)

21 zweites Flachgewebe

2111 Schussfaden

212, 212', 212", 212" Kettfaden

22, 22' 22" Grundgewebe

22a, 22b Grundgewebe

220 Polgewebe, allgemein

220', 220", 220™, 220"  Polgewebe, Varianten

221, 221" Rlckenschiisse

222 innenschusse

223 Bindekettfaden

224 Fillkette

225 Polschlingen (gebunden an Innenschuss)
225' Polschlingen (gebunden an Rickenschuss)
225" Polschlingen (gebunden in einziger Schussebene)
226 Florhenkel (gebunden an Riickenschuss)
226' Florhenkel (gebunden an Innenschuss)
226" Florhenkel (gebunden in einziger Schussebene)
2261 Florschenkel

23, 23' Leiste, Leistengewebe
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231 Hilfsschuss

232, 232' Leistenkettfaden

3 Gewebeabzug

311 Abzugswalze

32 Abzugswalze

320, 320' Bund

321, 321" Andriickwalze

4 Messerschlitten

5 Messer

6 Leistenabzug

7 Leisten-Hilfsschuss-Abzug
71 Leistenabzugswalzen
72 Hilfsschuss-Abzugswalzen
TP Totpole, Totpolstrang

M Mittelfach

M' Mittelfach, unteres

M Mittelfach, oberes

M™ Mittelfach, unteres

M"™  Mittelfach, oberes

(0] Oberfach

U Unterfach

A Anschlagkante

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Polgewebes

mit an einem als Grundgewebe dienenden Flachgewebe mustergeman wechselnd gebundenen Polschlingen und
Florschenkeln
auf einer mindestens zweischltzig arbeitenden, zwei miteinander durch Florhenkel verbundene Flachgewebe er-
zeugenden Webmaschine,

wobei jeweils polbildende Polfaden mittels Jacquardmaschine wahlweise der Polschlingenbindung oder der
Florhenkelbindung unterschiedlich bindender Schussfaden der beiden Flachgewebe zugeordnet werden,
wobei die Polschlingen bildenden Polfaden zwischen einem auf der Polseite des Grundgewebes eingetragenen
Schussfaden und einem weiteren Schussfaden der Grundware aufgespannt werden und
wobei die Florschenkel bildenden Polfaden zunachst als Florhenkel zwischen Schussfaden der beiden Flachge-
webe aufgespannt und unter Ausbildung der Florschenkel zwischen den beiden Flachgeweben - unter Vermeiden
eines Kontaktes des Schneidelementes mit den Scheiteln der Polschlingen - getrennt werden,

dadurch gekennzeichnet,
dass nur ein Flachgewebe als Grundgewebe (22, 22", 22", 22"") fir das Polgewebe (220) ausgestaltet wird und
in dieses Grundgewebe (22, 22") in jeder Tour mindestens ein Schuss (221, 222, 221") eingetragen wird und
dass die die Polschlingen (225, 225', 225") auf der Polseite des Grundgewebes (22, 22", 22", 22"") aufspannenden
Schussfaden als gestreckte Hilfsschussfaden (231) mittels Lanzetten (14) von den Schussfaden (222, 221") des
Grundgewebes (22, 22") distanziert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die gestreckten Hilfsschussfaden (231) mittels Leistenkettfaden (232, 232'") seitlich beiderseits des Grund-
gewebes (22, 22", 22™, 22™) fixierbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hilfsschiisse (231) nach dem Abgleiten von den Lanzetten (14) zwischen den Leisten (23, 23') getrennt
und gemeinsam mit mindestens einer der Leisten (23, 23') seitlich aus den Polschlingen gezogen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet,

dass die Hilfsschiisse (231) nach dem Abgleiten von den Lanzetten (14) beiderseits des Polgewebes (220) zwi-
schen dessen seitlicher Begrenzung und den Leisten (23, 23') getrennt werden und die Hilfsschussfaden (231)
die Polschlingen (225) stltzend im Polgewebe (220) verbleiben.
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Verrahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Bindekett- (223) und Schussfaden (221, 222, 221") der Grundware (22) einer au3eren Fachebene (z. B.
U) und einer dieser benachbarten mittleren Fachebene (M) einer doppelschiitzigen Webmaschine zugeordnet
werden,

dass die Lanzetten (14) in der mittleren Fachebene (M) postioniert werden,

dass die Hilfsschussfaden (231) und die Schussfaden (211) des zweiten Flachgewebes (21) gegenseitig wech-
selnd zwischen der jeweils anderen dulReren Fachebene (O) und einer benachbarten mittleren Fachebene (M)
jeweils gleichzeitig mit Schussfaden (221, 222) des Grundgewebes (22) eingetragen werden,

dass die beiden Chore der Kettfaden (212, 212") des zweiten Flachgewebes (21)

- vor jedem zweiten Schusseintrag einesteils im Aufienfach (O) und anderenteils im benachbarten Mittelfach
(M) angeordnet werden und

- in der jeweils dazwischen liegenden Tour, in der die Hilfsschisse (231) eingetragen werden, ausschlie3lich
im AuBenfach (O) postioniert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Bindekett- (223) und Schussfaden (221, 222, 221") der Grundware (2222") einer aul’eren Fachebene
(z. B. U) und zwei dieser benachbarten mittleren Fachebenen (M', M") einer dreischiitzigen Webmaschine zuge-
ordnet werden,

dass die Lanzetten (14) in einer der mittleren Fachebene (M") postioniert werden,

dass die Hilfsschussfaden (231) und die Schussfaden (211) des zweiten Flachgewebes (21) gegenseitig wech-
selnd zwischen der jeweils anderen aueren Fachebene (O) und einer benachbarten mittleren Fachebene (M")
jeweils gleichzeitig mit Schussfaden (221, 222) des Grundgewebes (22") eingetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Kett- (223) und Schussfaden (221, 222, 221") der Grundware (22"") einer auReren Fachebene (z. B. U)
und einer dieser benachbarten mittleren Fachebene (M") einer dreischiitzigen Webmaschine zugeordnet werden,
dass die Lanzetten (14) in der mittleren Fachebene (M™) postioniert werden,

dass die Leistenkettfaden (232) und die Hilfsschussfaden (231) zwei mittleren Fachebenen (M™, M"™) zugeordnet
werden,

dass die Bindekettfaden (212, 212') und die Schussfaden (211) des zweiten Flachgewebes (21) der anderen
auleren Fachebene (O) und der angrenzenden mittleren Fachebene (M™) zugeordnet werden und

dass die Schussfaden (211) des zweiten Flachgewebes (21) gleichzeitig mit einem Hilfsschuss (231) und mit
einem Schussfaden (221, 222) der Grundware (22"") eingetragen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass pro Kettkurs mehrere, den Webprozess begleitende Polkettfaden unterschiedlicher Farbe und/oder unter-
schiedlicher Eigenschaften zugeordnet sind, von denen jeweils musternde Polfaden mittels Jacquardmaschine
zur Polschlingenbindung (225) oder zur Polhenkelbindung (226) auswahlbar sind.

Verfahren nach Anspruch 1 und 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die den Webprozess begleitenden Polkettfaden als Totpole (TP) dem Grundgewebe (22) zugeordnet und in
dieses eingebunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die den Webprozess begleitenden Polkettfaden als Totpole (TP") dem zweiten Flachgewebe (21") zugeordnet
und in dieses eingebunden werden.

Verfahren zur Herstellung eines Polgewebes
mit an einem als Grundgewebe dienenden Flachgewebe mustergemafl wechselnd gebundenen Polschlingen und
Florschenkeln
auf einer dreischutzig arbeitenden, zwei miteinander durch Florhenkel verbundene Flachgewebe erzeugenden
Webmaschine,

wobei jeweils polbildende Polfaden mittels Jacquardmaschine wahlweise der Polschlingenbindung oder der
Florhenkelbindung unterschiedlich bindender Schussfaden der beiden Flachgewebe zugeordnet werden,
wobei die Polschlingen bildenden Polfdden zwischen einem auf der Polseite des Grundgewebes eingetragenen
Schussfaden und einem weiteren Schussfaden der Grundware aufgespannt werden und
wobei die Florschenkel bildenden Polfaden zunéchst als Florhenkel zwischen Schussfaden der beiden Flachge-
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webe aufgespannt und unter Ausbildung der Florschenkel zwischen den beiden Flachgeweben - unter Vermeiden
eines Kontaktes des Schneidelementes mit den Scheiteln der Polschlingen - getrennt werden,

dadurch gekennzeichnet,
dass beide Flachgewebe als Grundgewebe (22a, 22b) fiir je ein Polgewebe (220) ausgestaltet werden und in
jedes dieser Grundgewebe (22a, 22b) in jeder Tour Schiisse (221, 222) in den jeweils auBeren Schusseintrags-
ebenen eingetragen werden,
dass die die Polschlingen (225, 225', 225") auf der Polseite des jeweiligen Grundgewebes (22a, 22b) aufspan-
nenden Schussfaden als gestreckte Hilfsschussfaden (231a, 231b) jeweils mittels Lanzetten (14a; 14b), die je
einer Grundware (22a, 22b) zugeordnet und voneinander beabstandet angeordnet sind, von den Schussfaden
(222a, 222b) der Grundgewebe (22a, 22b) distanziert werden und
dass die Hilfsschussfaden (231 a, 231 b) fiir beide Grundwaren (22a, 22b) in der mittleren Schusseintragsebene
eingetragen und bei mustergemafler Auswahl wechselweise den Polfaden der oberen Grundware (22a) oder den
Polfadden der unteren Grundware (22b) zugeordnet werden.
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QO : nichtschriftiche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Grinden angefilhries Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamitie, ibereinstimmendes
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 02 01 3888

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européischen Recherchenbericht angefihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (ber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéhr.

18-12-2002
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
US 3289706 A 06-12-1966  KEINE
US 2060502 A 10-11-1936 KEINE
DE 19918171 A 26-10-2000 DE 19918171 Al 26-10-2000
EP 1046734 A2 25-10-2000
DE 4312235 A 20-10-1994 DE 4312235 Al 20-10-1994
DE 4243237 A 18~08-1994 DE 4243237 Al 18-08-1994
EP (974690 A 26~-01-2000 BE 1012077 A3 04-04-2000
BE 1012590 A5 05-12-2000
EP 0974690 Al 26-01-2000
TR 9901718 A2 21-03-2000
us 6186189 Bl 13-02-2001
US 2108046 A 15-02-1938 KEINE
JP 54147263 A 17-11-1979  KEINE
EP 1081260 A 07-03-2001 BE 1012858 A3 03-04-2001
EP 1081260 Al 07-03-2001
TR 200002476 A2 21-05-2001
us 6367514 Bl 09-04-2002

Fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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