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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befe-
stigen eines Garniturstreifens an einem Deckelstab ge-
mass dem Oberbegriff der Anspruchs 1. Weiterhin betrifft
die Erfindung einen Garniturclip geméss dem Oberbe-
griff des Anspruchs 13. Zuletzt betrifft die Erfindung ein
Presswerkzeug zum Bearbeiten eines Garniturclips ge-
mass dem Oberbegriff des Anspruchs 22.

[0002] Bekanntermassenwerden beidenWanderdek-
keln von Karden sogenannte Garniturstreifen verwendet,
an deren Unterseite eine Vielzahl von Garniturnadeln in
Form von Drahthdkchen befestigt sind. Jeder Garnitur-
streifen ist seinerseits mittels sogenannter Garniturclipse
bzw. Garniturklammern an je einem Deckelstab befe-
stigt, wobei mehrere Deckelstdbe zu einer wandernden
Endloskette zusammengefasst sind.

[0003] Die Garniturclipse sind Ublicherweise aus Me-
tall gefertigt und weisen einen ersten Endabschnitt zum
Anbringen am Deckelstab und einen zweiten Endab-
schnitt zum Anbringen am Garniturstreifen auf. Der all-
gemeine Vorteil der Garniturclipse besteht darin, dass
sie das Anbringen und Auswechseln der Garniturstreifen
aufdie Deckelstabe vereinfachen. Hierbei stellen sie eine
form- und kraftschlissige Verbindung zwischen dem
Garniturstreifen und dem Deckelstab her. Normalerwei-
se werden die Garniturclipse paarweise eingesetzt, so
dass auf beiden Seiten des Deckelstabs ein oder meh-
rere Garniturclipse hintereinander fiir die entsprechende
Haltekraft sorgen. Der zweite Endabschnitt weist tbli-
cherweise Zahne auf, die in den Garniturstreifen eingrei-
fen. Diese Zahne gehen dadurch eine formschliissige
Verbindung mit dem Garniturstreifen ein. Der erste End-
abschnitt wird beim Aufziehen der Garnitur weiter umge-
bogen und umklammert dadurch die entsprechende Par-
tie des Deckelstabs, siche 3-B, EP 0 403 111.

[0004] Es sind vielfaltige Losungen zum Befestigen
dergenannten Garniturclipse unter Verwendung von auf-
wendigen Montagewerkzeugen und/oder durch geschul-
tes Fachpersonal bekannt. Diese Vorgehensweisen sind
kompliziert und kostentrachtig.

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
einfaches Anbringen und einfaches Abnehmen der Gar-
niturclipse bei dennoch guter Haltekraft zu gewéahrlei-
sten. Insbesondere die einfache Handhabung auch von
weniger geschultem Personal soll mittels der Erfindung
moglich sein.

[0006] Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren der ein-
gangs genannten Art durch die Merkmale des Anspruchs
1, bei einem Garniturclip der eingangs genannten Art
durch die Merkmale des Anspruchs 13 sowie bei einem
Presswerkzeug der eingangs genannten Art durch die
Merkmale des Anspruches 22 geldst.

[0007] Die Vorteile der Erfindung liegen insbesondere
darin, dass der Mittelabschnitt des Garniturclips zur Hal-
tekrafterzeugung verformt wird und sich dadurch der
Garniturstreifen mit dem Deckelstab verklammert. Es
sind verschiedene Modglichkeiten zur Verklammerung
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der Garniturclipse denkbar. Der Garniturclip kann z.B. in
seinem Mittelabschnitt schon vor dem Aufziehen leicht
vorgeformt sein und dann durch Kraft- bzw. Energieein-
wirkung bis zur endgultigen Form gebracht werden.
[0008] Gemass einem ersten Erfindungsaspekt kann
durch Bildung bzw. weitergehende Ausbildung einer zwi-
schen den beiden Endabschnitten, im Mittelabschnitt an-
geordneten Zone die Haltekraft des Garniturclips durch
plastische Verformung erzeugt bzw. erhoht werden.
Ohne eine derartige Zone waren die aus dem Stand der
Technik bekannten, sehr grossen Krafte zum Umbiegen
des ersten Endabschnitts der Garniturclipse notwendig,
was aufwendige und damit teure und nur von geschultem
Fachpersonal handhabbare Werkzeuge bedingen wur-
de. Derartig bekannte Werkzeuge werden oftmals mit
Druckluft betrieben. Hier schafft die Erfindung Abhilfe,
da zur Erzeugung bzw. weiteren Herausbildung einer
Verformung relativ geringe Krafte notwendig sind. Das
erfindungsgemasse Presswerkzeug verformt hierbei
den Mittelabschnitt, um die erforderliche Haltekraft zu
erzeugen bzw. bei einer schon vorhandenen Verformung
diese weiter herauszubilden, wahrend der erste und/oder
der zweite Endabschnitt des Garniturclips vorzugsweise
schon in ihrer endglltigen Position am Deckelstab bzw.
Garniturstreifen anliegen. Ein solches Werkzeug bené-
tigt geringe Fachkenntnisse zur Bedienung, so dass
Spinnereibetreiber die Garniturstreifen von ihrem eige-
nen Personal austauschen lassen kdnnen.

[0009] Gemass dem genannten ersten Erfindungs-
aspekt ist es besonders vorteilhaft, wenn der Mittelab-
schnitt derart verformt wird, dass diese Zone in einer Aus-
sparung des Deckelstabs zu liegen kommt. Somit kann
der Mittelabschnitt vor der plastischen Verformung grad-
linig eben ausgebildet sein, was bei der Herstellung des
Garniturclips von Vorteil ist. Lediglich der zweite Endab-
schnitt zur Klammerung des Garniturstreifens und vor-
teilhafterweise auch der erste Endabschnitt sind schon
gebogen bzw. abgekropft geformt, bevor der Mittelab-
schnitt erfindungsgemass verformt bzw. weiter verformt
wird.

[0010] Besonders bevorzugt liegt die Verformungszo-
ne nach der Einpressung freiin der Aussparung des Dek-
kelstabs. Durch entsprechende Wahl der Einpresstiefe
des Garniturclips wird der Bediener des Presswerkzeugs
dementsprechend in die Lage versetzt, selbst zu wahlen,
wie stark der Verformungsgrad des Garniturclips mitdem
Deckelstab sein soll.

[0011] Die schon genannte, von einem ortsfesten
Druckluftnetz oder sonstigen Versorgungsleitungen un-
abhangige Handpresse ist bevorzugt mittels eines ein-
gebauten Pneumatik- oder Hydrauliksystems oder rein
mechanisch betatigbar. Denkbar ist auch eine Einheit,
welche eine Kombination der erwahnten oder eine nicht
weiter genannte Betatigungsart aufweist. Das Press-
werkzeug ist weiterhin vorzugsweise derart ausgebildet,
dass es nicht nur zur Erzeugung bzw. weiteren Heraus-
arbeitung einer Verformungszone verwendet werden
kann, sondern auch zum Fixieren bzw. Erstellen des er-
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sten und/oder des zweiten Endabschnitts des Garnitur-
clips am Deckelstab bzw. Garniturstreifen. Selbstver-
standlich ist es auch denkbar, hierzu eigene Werkzeuge
zu verwenden, vorteilhaft ist jedoch, diese Doppelfunk-
tion dem Presswerkzeug (Handpresse) zuzuweisen. Ins-
besondere braucht die aus dem Stand der Technik not-
wendige hohe Kraft fir das Umbiegen des ersten End-
abschnitts nicht vom Presswerkzeug aufgebracht wer-
den, da anschliessend die Verformung des Mittelab-
schnitts fir die endgliltige Verklammerung sorgt.
[0012] Das erfindungsgemasse Presswerkzeug weist
bevorzugt mindestens zwei sich gegenuberliegende, zu-
einander ausgerichtete oder aufeinander zu bewegbare
Pressleisten oder Dorne auf. Mittels dieser Ausgestal-
tung ist es mdglich, zwei an beiden Seiten eines Deckel-
stabs sich gegenliber angeordnete Garniturclipse gleich-
zeitig zu verformen, um die erforderlichen Haltekrafte flr
die Garniturclipse zu erzeugen. In einer einfacheren Va-
riante ist das Presswerkzeug lediglich zur Bildung einer
Verformungszone an einem einzigen Garniturclip aus-
gefiihrt. Es muss dann an beiden Seiten des Deckelstabs
fur jeden Garniturclip einzeln eingesetzt werden.
[0013] Das Presswerkzeug, welches vorzugsweise
die Lange der Deckelstdbe aufweist, an denen die Gar-
niturclipse befestigt werden, ist bevorzugt U-férmig aus-
gebildet. Es kann dann von unten und/oder von der Seite
dem Deckelstab und dem an dessen Fussflache anzu-
ordnenden Garniturstreifen zugestellt werden. In der Ar-
beitsposition ist der Basisschenkel des Presswerkzeu-
ges dem Garniturstreifen benachbart angeordnet. Damit
der Basisschenkel nicht die Garniturnadeln beschadigt,
sind am Basisschenkel vorzugsweise mindestens zwei
zum Garniturstreifen gerichtete Erhebungen, beispiels-
weise in Form von Stegen, vorgesehen, deren Héhe zu-
mindest geringfligig grésser ist als die Lange der Garni-
turnadeln.

[0014] Die Pressleisten bzw. die Dorne des erfin-
dungsgemassen Presswerkzeuges sind bei der U-formi-
gen Ausgestaltung zweckmassigerweise jeweils in den
beiden Seitenschenkeln vorgesehen. Hierbei sind die
Pressleisten bzw. Dorne den beiden Aussparungen des
Deckelstabs jeweils gegenliber angeordnet.

[0015] Die oben genannte Doppelfunktion des Press-
werkzeuges lasst sich dadurch realisieren, dass das
Presswerkzeug zum Erstellen der ersten Endabschnitte
der Garniturclipse an den U-férmigen Enden der Vorrich-
tung zumindest zwei sich gegenlber liegende Biegewan-
gen aufweist. Diese Biegewangen dienen besonders be-
vorzugt zur Erstellung des ersten Endabschnitts des Gar-
niturclips vor Erzeugung der erfindungsgemassen Ver-
formung zur Erreichung der erforderlichen Haltekraft. Die
Biegewangen konnen hierzu beispielsweise an den U-
férmigen Enden derVorrichtung schwenkbar angeordnet
sein. In einer Alternative sind die die Biegung erzeugen-
den Elemente Klemmarme translatorisch bewegbar aus-
gebildet, wobei sie durch den L&ngsvorschub den ersten
Endabschnitt des Garniturclips erstellen.

[0016] Vorzugsweise sind die Biegewangen in der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Endstellung, d.h. nach Erstellung der ersten Endab-
schnitte der Garniturclipse, verriegelbar, so dass die er-
sten Endabschnitte bei Bildung der erfindungsgemassen
Verformungszone zur Haltekrafterzeugung nicht wieder
aufbiegen kénnen. Der zweite Endabschnitt ist vorzugs-
weise fest im Garniturstreifen eingestochen.

[0017] Bevorzugtermassen wird zum Ldsen des min-
destens einen Garniturclips nach Verschleiss der Garni-
turnadelspitzen dasselbe Presswerkzeug wie fiir deren
Befestigung verwendet. Zweckmassigerweise werden
hierbei die Biegewangen aus ihrer Klemmstellungin eine
Freigabestellung gebracht, um dann mittels der Dorne
bzw. Pressleisten den jeweiligen Mittelabschnitt noch
starker zu deformieren, wobei die ersten Endabschnitte
der Garniturclipse sich 6ffnen, bis sie manuell oder z.B.
mit einer Zange vom Deckelstab geldst werden kdnnen.
Demgemass kann das erfindungsgemasse Presswerk-
zeug eine weitere Funktion Ubernehmen.

[0018] Geméss einem zweiten Erfindungsaspekt
weist der erfindungsgemasse Garniturclip mindestens
einen Mittelabschnitt aus einem Bimetall auf, dessen un-
terschiedliche Ausdehnungseigenschaften bei verschie-
denen Temperaturen ausgenutzt wird. Hierzu wird beim
Anbringen des Garniturclips der Mittelabschnitt auf eine
Temperatur gebracht, bei welcher der Garniturclip in ein-
facher Weise am Deckelstab bzw. Garniturstreifen an-
gesetzt werden kann. Verandert sich daraufhin die Tem-
peratur des Bimetalls auf die Stand- oder Betriebstem-
peratur der zugehorigen Textilmaschine, zieht sich das
Bimetall bzw. der Mittelabschnitt zusammen und sorgt
fur die Haltekraft des Garniturclips am Deckelstab.
[0019] Bei einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung dieses erfindungsgemassen Verfahrens wird die
Temperatur beim Anbringen des Garniturclips im Ver-
gleich zur Betriebstemperatur mittels eines Heissluftge-
rats 0.a. derart erhoht, dass der vorzugsweise konvex
(relativ zum Deckelstab) ausgebildete Mittelabschnitt
sich 6ffnend weitet und der Garniturclip daraufhinin seine
Anlageposition am Deckelstab gebracht wird. Anschlies-
send lasst man den Bimetallabschnitt abkuhlen, so dass
sich dieser wieder in seine Klemmstellung zusammen-
ziehen kann und somit der Garniturstreifen mittels des
Garniturclips fest am Deckelstab gehalten wird.

[0020] Vorteilhafterweise wird vor dem Aufziehen der
Garnitur vorab der zweite Endabschnitt des Garniturclips
mit seiner Verzahnung im Garniturstreifen verankert, so
dass beim oder kurz nach dem Erwarmen des Bimetall-
abschnitts das obere Ende des Garniturclips zum Dek-
kelstab hin geschwenkt werden kann, um sich dann beim
Abkihlen zusammenzuziehen, und dadurch die erfor-
derliche Haltekraft erzeugt wird.

[0021] Der entsprechende Garniturclip geméass dem
zweiten Erfindungsaspekt besteht vorzugsweise aus
mehreren separaten Teilabschnitten, wobei bevorzugt
zumindest der erste Teilabschnitt aus einem Bimetall
hergestellt ist. Dieser Teilabschnitt aus Bimetall ist vor-
zugsweise mit dem Deckelstab in Eingriff bringbar. Ein
zweiter Teilabschnitt des Garniturclips hingegen ist be-
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vorzugtin geeigneter Weise mitdem Garniturstreifen ver-
bunden. Die beiden Teilabschnitte sind vorzugsweise
mittels einer I6sbaren Hakverbindung oder auf eine an-
dere geeignete Weise miteinander verbindbar.

[0022] Dementsprechend ist es vorteilhaft, wenn zu-
nachst der zweite Teilabschnitt mit seinem gekropften
Ende im Garniturstreifen verankert wird, anschliessend
sein anderes Ende mit dem ersten Teilabschnitt verhakt
wird und daraufhin der bimetallene Mittelabschnitt er-
warmt wird. Daraufhin kann dann der gesamte aus den
beiden Teilabschnitten bestehende Garniturclip zum
Deckelstab verschwenkt werden, wobei der freie Endab-
schnitt des ersten Teilabschnitts vorzugsweise eine Hin-
terschneidung am Deckelstab umgreift. Nach Abkiihlen
des Bimetalls zieht sich dieses zusammen, wobei der
gesamte Garniturclip fur die Festklemmung des Garni-
turstreifens am Deckelstab sorgt.

[0023] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind durch die Merkmale der Unteranspriiche gekenn-
zeichnet.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
Figuren naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1a-1d die verschiedenen Verfahrensschritte
zur Anbringung eines Garniturclips ge-
mass dem ersten Erfindungsaspekt;
Figur 2 eine perspektivische Ansicht des Dek-
kelstabs, des Garniturstreifens und der
Garniturclips entsprechend Figur 1d;
Figur 3a, 3b  das erfindungsgemasse Presswerkzeug
in Seitenansicht und in Aufsicht;

Figur 4 ein Deckelstab mit geldésten Garnitur-
clips;

Figur 5a, 5b  Seitenansichten jeweils eines Deckel-
stabs mit verschiedenen Garniturclipsen
gemass dem zweiten Erfindungsaspekt;
Figur 6a, 6b  perspektivische Ansichten jeweils eines
Bimetallabschnitts geméass den Figuren
5a, 5b, und

eine schematische Seitenansicht einer
Karde.

Figur 7

[0025] Inden Figuren 1a-1d ist jeweils ein Deckelstab
1 mit einem an dessen Unterseite angelegten Garnitur-
streifen 10im Querschnitt dargestellt. Eine derartige Aus-
fuhrung ist beispielsweise aus der DE 103 23 359 A1
bekannt. Der Deckelstab 1 besteht aus einem Hohlprofil
2 mit einem horizontalen Mittelsteg 3. Entlang beider
Langsseiten des Deckelstabs 1 sind jeweils zwei unter-
einander angeordnete Vorspringe 4, 6 vorgesehen, die
zwischen sich jeweils eine Aussparung 5 bilden. Beim
Garniturstreifen 10 ist der Einfachheit halber lediglich ei-
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ne Garniturnadel 11 dargestellt. Es versteht sich, dass
an der Unterseite des Garniturstreifens 10 eine Vielzahl
derartiger Garniturnadeln 11 vorhanden ist.

[0026] Deckelstab 1 und Garniturstreifen 10 werden
mittels Garniturclips 20 zusammengehalten. Entspre-
chend dem in den Figuren 1a-1d dargestellten Fall ist zu
beiden Seiten des Deckelstabs 1 und des Garniturstrei-
fens 10 jeweils ein Garniturclip 20 vorgesehen, der je-
weils aus einem ebenen Mittelabschnitt 23 sowie einem
ersten Endabschnitt 21 und einem zweiten Endabschnitt
22 gebildet ist. Der zweite Endabschnitt 22 ist U-férmig
abgewinkelt und - entsprechend der Darstellung der Fi-
gur 1a - mit seinem freien Ende im Grundmaterial des
Garniturstreifens 10 verankert. Das leicht abgekropfte
Ende des ersten Endabschnitts 21 zeigt in Richtung des
Deckelstabs 1.

[0027] In der unteren Halfte der Figur 1a ist, ebenfalls
im Querschnitt, ein erfindungsgemasses Presswerkzeug
30 dargestellt, das vorliegend einen U-férmigen Quer-
schnitt mit einem Basisschenkel 32 und zwei Seiten-
schenkeln 31 aufweist. An der Innenseite des Basis-
schenkels 32 sind zwei stegférmige Erhebungen 35 aus-
gebildet. Anden freien Enden der Seitenschenkel 31 sind
um jeweils eine Schwenkachse 34 zwei verschwenkbare
Biegewangen 33 angeordnet.

[0028] Ungefahr in der Mitte der beiden Seitenschen-
kel 31 ist jeweils eine Presseinheit 40 angeordnet, das
aus einem Giriffteil 43, einem Schaft 42 und einer Pres-
sleiste oder Dorne 41 besteht. Die Pressleisten oder Dor-
ne 41 sind einander zugewandt und gegeneinander ein-
zeln oder synchron bewegbar, so dass sie Uber die In-
nenseiten der Seitenschenkel 31 hinaus einwarts bewegt
werden kdnnen.

[0029] In der Figur 1a ist mittels des Pfeils f1 die Ein-
fuhrrichtung des Deckelstabs 1 mit Garniturstreifen 10
und Garniturclip 20 in das Presswerkzeug 30 dargestellt.
Der Deckelstab kann auch langs in das Presswerkzeug
eingefiihrtwerden. Inder Figur 1 bistdas Presswerkzeug
30 in seiner Arbeitsstellung gezeigt, wobei die beiden
Biegewangen 33 entsprechend der Pfeilrichtungen f2
einwarts geschwenkt sind. Hierdurch wurden die beiden
ersten Endabschnitte 21 der Garniturclipse 20 umgebo-
gen, so dass sie an den Oberseiten der Vorspriinge 4
anliegen. Weiterhin ist der Figur 1b entnehmbar, dass
die beiden stegférmigen Erhebungen 35 die Garniturna-
deln 11 vom Basisschenkel 32 fernhalten. Auf diese Wei-
se nehmen die Garniturnadeln 11 bei der Befestigung
der Garniturclipse 20 keinen Schaden; zudem dienen die
Erhebungen 35 als Abstitzung des zweiten Endab-
schnitts 22. In Figur 1b ist der Einfachheit halber nicht
dargestellt, dass die beiden Biegewangen 33 im einwarts
geschwenkten Zustand verriegelbar sind.

[0030] In der genannten Verriegelungsstellung sind
entsprechend den durch die Pfeile f3 dargestellten Rich-
tungen die Pressleisten 41 derart gegen die Mittelab-
schnitte 23 der Garniturclips 20 vorschiebbar, dass diese
einwarts in die Aussparungen 5 verformt werden. Auf
diese Weise entstehen ungefahr in der Mitte der jeweili-
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gen Mittelabschnitte 23 Verformungszonen 24 zur Hal-
tekrafterzeugung, die freiliegend in den jeweiligen Aus-
sparungen 5 angeordnet sind. Gleichzeitig ist der Figur
1centnehmbar, dass die zweiten Endabschnitte 22 durch
die Erzeugung der Verformungszone 24 tiefer in die Gar-
niturstreifen 10 eingedriickt werden. Dies ist jedoch nicht
zwangslaufig der Fall; bei einer Alternative sind die zwei-
ten Endabschnitte 22 schon maximal in die Garniturstrei-
fen 10 eingepresst. Insgesamt ergibt sich durch das be-
schriebene erfindungsgemasse Vorgehen eine sehr sta-
bile und sichere Klammerung mittels der Garniturclips 20.
[0031] Inder Figur 1d ist die Kombination aus Deckel-
stab 1, Garniturstreifen 10 und Garniturclips 20 nach Ent-
fernung des Presswerkzeuges 30 dargestellt. Hierzu
wurden die Biegewangen 33 entriegelt und nach oben
verschwenkt und der komplette Deckelstab 1 zu den
Stirnseiten oder nach oben hin (entgegengesetzte Be-
wegungsrichtung wie in Figur 1 a) entfernt. Die Figur 2
zeigt eine entsprechende perspektivische Ansicht des
Deckelstabs 1 mit befestigtem Garniturstreifen 10, wobei
dieserjedoch nicht iiber seine gesamte Lange dargestellt
ist.

[0032] IndenFiguren3aund3bistdas Presswerkzeug
30 im Querschnitt (s.a. Figur 1 a) sowie in Aufsicht dar-
gestellt. Wie insbesondere der Figur 3b zu entnehmen
ist, sind die Pressleisten 41 jeweils mit mehreren entlang
des Werkzeugs beabstandeten Griffteilen 43 versehen,
so dass die Verformungszone 24 im Mittelabschnitt 23
mit einem hohen Gleichma&ssigkeitsgrad tUber die gesam-
te Lange des jeweiligen Garniturclips 20 erzeugt werden
kann. In einer alternativen, nicht dargestellten Ausfiih-
rungsform sind anstelle einer Pressleiste 41 mehrere,
Uber die Lange des Presswerkzeuges 30 verteilte Dorne
vorgesehen, die jeweils mit einem eigenen Griffteil ver-
bunden sind.

[0033] Figur 4 zeigt einen Deckelstab 1, bei dem das
Presswerkzeug 30 gemass der Figuren 3a, 3b zum L6-
sen der Garniturclipse 20 eingesetzt wurde. Bei gleicher
Anordnung des Presswerkzeugs wie in den Figuren 1b,
1c wurden lediglich die Biegewangen 33 hochge-
schwenkt und die beiden Pressleisten 41 noch weiter
vorgeschoben als in der Figur 1c dargestellt. Bei diesem
Uberpressen bei hochgeschwenkten Biegewangen 33
I6st sich der jeweilige erste Endabschnitt 21 vom Vor-
sprung 4 des Deckelstabs 1, wie in Figur 4 dargestellt.
Anschliessend kénnen die Garniturclips vom Deckelstab
1 abgezogen werden (s. Pfeile f4).

[0034] IndenFiguren 5a, 6aund 5b, 6b sind zwei Aus-
fihrungsbeispiele fiir ein Verfahren bzw. einen Garnitur-
clip gemass dem zweiten Erfindungsaspekt dargestellt.
In den Figuren 5a und 5b ist jeweils der untere Teil eines
Deckelstabs 1 sowie ein Garniturstreifen 10 gezeigt, die
jeweils identisch zu den in den Figuren 1 und 2 entspre-
chenden Teilen ausgebildet sind. Der erfindungsgemas-
se Garniturclip 120 bzw. 120’ gemass den beiden Aus-
fuhrungsformen der Figuren 5a, 6a bzw. 5b, 6b besteht
hingegen aus jeweils zwei Teilabschnitten 124, 126 bzw.
124’, 126’ die jeweils an ihren einander zugewandten,
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abgekropft ausgebildeten Enden 125, 127 bzw. 125,
127’ unter Bildung einer Hakverbindung ineinander grei-
fen.

[0035] Der Unterschied zwischen den beiden Ausfiih-
rungsformen besteht darin, dass die einander zuge-
wandten, miteinander zu verhakenden Enden 125, 127
bzw. 125, 127’ der ersten und zweiten Teilabschnitte
124, 126 bzw. 124’, 126’ einmal mit Aussparungen zwi-
schen den abgekropften Abschnitten (Figuren 5a, 6a)
und einmal durchgehend (Figuren 5b, 6b) ausgebildet
sind.

[0036] Diejeweiligen freien Endenbzw. Endabschnitte
121,122 bzw. 121’, 122’ der Teilabschnitte 124, 126 bzw.
124’, 126’ iUbernehmen die gleiche Funktion wie die End-
abschnitte 21, 22 des Garniturclips 20 geméass der Figu-
ren 1und 2. Demnach ist der Endabschnitt 122 bzw. 122’
des Teilabschnitts 126 bzw. 126’ jeweils im Garniturstrei-
fen 10 verankert, wahrend der Endabschnitt 121 bzw.
121’ des Teilabschnitts 124 bzw. 124’ den hinterschnit-
tenen Vorsprung 4 des Deckelstabs 1 umgreift.

[0037] DerTeilabschnitt 124 bzw. 124’ weist somitden
ersten Endabschnitt 121 bzw. 121’ des Garniturclips 120
bzw. 120’ sowie einen ebenfalls zum Garniturclip 120
bzw. 120’ gehdérenden Mittelabschnitt 123 bzw. 123’ auf,
der entsprechend dem zweiten Erfindungsaspekt ver-
formt wird, wie im folgenden beschrieben wird.

[0038] Wahrend der Garniturclip 20 gemass den Figu-
ren 1 und 2 vorzugsweise aus Metall hergestellt ist, gilt
dies fiir die Ausflihrungsform gemass den Figuren 5a
und 5b bevorzugt lediglich fiir den Teilabschnitt 126 bzw.
126’. Der Teilabschnitt 124 bzw. 124’ ist hingegen ins-
gesamt aus einem Bimetall hergestellt. Demnach ist
auch der Mittelabschnitt 123 bzw. 123’ aus diesem Bi-
metall gefertigt. Bei normaler Raumtemperatur lasst sich
der Endabschnitt 121 (hier leicht konvex gewdlbt) bzw.
121’ (hier leicht konkav gewdlbt) des Teilabschnitts 124
bzw. 124’ kaum Uber den Vorsprung 4 schieben. Dieser
Zustand "A" ist jeweils in der linken Bildhalfte der Figuren
5a und 5b dargestellt. Bei Erwarmung des Bimetalls mit-
tels eines Heissluftgerats 0.a. (s. die drei horizontalen
Pfeile mit dem Buchstaben "T" als Andeutung fiir die
Temperaturerhdhung), verringert sich die Wélbung des
Mittelabschnitts 123 bzw. 123’ und der Teilabschnitt 124
bzw. 124’ weitet sich. In diesem Zustand des Bimetalls
kann der Teilabschnitt 124 bzw. 124’ derart gegen den
Vorsprung 4 gedriickt werden, dass der Endabschnitt
121 bzw. 121’ den Vorsprung 4 umgreift und nach Ab-
kiihlen des Bimetalls eine form -und kraftschliissige Ver-
bindung zwischen Deckelstab 1, Garniturstreifen 10 und
Garniturclip 120 entsteht, s. Zustand "B" in der jeweiligen
rechten Bildhalfte.

[0039] Zur Abnahme der Garniturclips 120 bzw. 120’
ist lediglich die Erwarmung des Mittelabschnitts 123 bzw.
123’ notwendig, wobei dieser sich wieder aufwdlbt, vom
Vorsprung 4 |16st und der Teilabschnitt 124 bzw. 124’ in
dieser Stellung abgenommen werden kann.

[0040] Die beschriebene Konstruktion gemass dem
zweiten Erfindungsaspekt hat den Vorteil, dass der obere
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Teilabschnitt 124 bzw. 124’ mehrfach einsetzbar ist.
[0041] In den Figuren 6a und 6b ist jeweils ein Teilab-
schnitt 124 bzw. 124’ perspektivisch dargestellt, der sich
jeweils - fortgesetzt gedacht - tiber die Lange des Dek-
kelstabs 1 erstreckt. Gemass der Ausfiihrungsform der
Figur 6a sind jeweils in gleichen Abstdnden Endabschnit-
te 121 vorgesehen, wahrend entlang der Unterseite die
fur die Hakverbindung mit dem unteren Teilabschnitt 126
vorgesehenen, gekropften Enden 125 angeordnet sind.
Bei dieser Ausgestaltung des Teilabschnitts 124 bietet
es sich an, den Teilabschnitt 126 (nicht entsprechend
perspektivisch dargestellt) mit einer korrespondierenden
Partie 127, welche hierzu ggf. Offnungen aufweisen
kann, zu versehen, in welche die gekropften Enden 125
eingehakt werden kénnen. Bei der Ausfiihrungsform ge-
mass der Figur 6b sind hingegen der erste und der zweite
Endabschnitt 121°, 122" durchgehend ausgebildet.
[0042] In der Figur 7 ist eine bekannte Karde K darge-
stellt, wobei Flocken von einem Flllschacht F einer Spei-
sewalze 56 und einem nachfolgenden Briseur 58 zuge-
fihrt werden. Die Karde K umfasst einen einzigen Haupt-
zylinder 50 (den sogenannten Tambour oder Trommel),
derdrehbarin einem Gestell getragen wird. Der Tambour
50 arbeitet in bekannter Weise mit einer Wanderdek-
kelanordnung 52, einem Faserspeisesystem 54, das ins-
besondere die Speisewalze 56 und den Briseur 58 um-
fasst, sowie einem Faserabnahmesystem 60, umfas-
send insbesondere einen sogenannten Abnehmer 62,
zusammen. In den Vor-, Nach- und Unterkardierzonen
der Karde K konnen stabférmige Elemente 55 ange-
bracht sein. Das Faserabnahmesystem 60 fordert das
Faserband 61 zu einer schematisch angedeuteten Fa-
serbandablage A.

[0043] Andergenannten Wanderdeckelanordnung 52
sind Deckelstabe 1 vorgesehen, wobei in der Figur 3 nur
einzelne Stabe 1 schematisch abgebildet sind. Heute ge-
brauchliche Wanderdeckelanordnungen 52 umfassen
mehrere Deckelstdbe 1. Die Deckelstdbe 1 werden in
der Nahe ihrer jeweiligen Stirnseiten von endlosen Ban-
dern getragen und gegen die Drehrichtung des Haupt-
zylinders 50 bewegt. Erfindungsgemass weist eine Kar-
de K Garniturclips 20 bzw. 120 bzw. 120’ gemass der
obigen Beschreibung auf.

[0044] Die Erfindung wurde anhand von Ausfiihrungs-
beispielen naher erlautert. Abwandlungen im Rahmen
der Patentanspriiche oder deren Kombinationen fallen
ebenfalls unter die Erfindung. So ist es beispielsweise
denkbar, dass mehrere erfindungsgemasse Garnitur-
clips entlang jeweils eines Deckelstabs angeordnet sind.
Weiterhin kann gemass der zweiten Ausfihrungsform
der Garniturclip 120 bzw. 120’ einteilig ausgebildet sein.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Befestigen eines Garniturstreifens

(10) an einer Fussflache eines Deckelstabs (1) mit-
tels mindestens einem Garniturclip (20; 120; 120°),
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welcher einen ersten Endabschnitt (21; 121; 121’)
zum Anbringen am Deckelstab (1) und einen zweiten
Endabschnitt (22; 122) zum Anbringen am Garnitur-
streifen (10) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass ein zwischen dem ersten und dem zweiten
Endabschnitt (21, 22; 121, 122; 121’, 122’) vorgese-
hener Mittelabschnitt (23; 123: 123) des mindestens
einen Garniturclips (20; 120; 120’) unmittelbar vor
oder nach Anlage des Garniturclips (20; 120; 120°)
an dem Deckelstab (1) verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittelabschnitt (23) nach Anlage
des Garniturclips (20) an dem Deckelstab mittels ei-
nes Presswerkzeugs (30) unter Bildung mindestens
einer Verformungszone (24) zur Haltekrafterzeu-
gung zumindest abschnittsweise plastisch verandert
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittelabschnitt (23) zumindest
im Bereich der zu bildenden Verformungszone (24)
in eine Aussparung (5) des Deckelstabs (1) einge-
presst wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mittelabschnitt derart pla-
stisch verformt wird, dass die Verformungszone (24)
nach der Einpressung freiliegend in der Aussparung
(5) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die plastische Ver-
formung des Garniturclips (20) mittels eines auto-
nom handhabbaren Presswerkzeugs (30) durchge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass vor der Ausbildung
der Verformungszone (24) der erste Endabschnitt
(21) von einer Losestellung in eine Klemmstellung
zur Klemmung am Deckelstab (1) gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 2 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Umbiegen des ersten Endab-
schnitts (21) das Presswerkzeug (30) verwendet
wird, welches zu diesem Zweck Biegewangen (33)
aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Lésen des min-
destens einen Garniturclips (20) das gleiche Press-
werkzeug (30) eingesetzt wird wie fir dessen Befe-
stigung.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Ldsen des mindestens einen
Garniturclips (20) das Presswerkzeug (30) in glei-
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cher Weise an dem Garniturclip (20) wie bei dessen
Befestigung angesetzt wird und durch Uberpressen
des Mittelabschnitts (23) der erste und/oder der
zweite Endabschnitt (21, 22) des Garniturclips (20)
sich vom Deckelstab (1) bzw. Garniturstreifen (10)
I6st.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Garniturclip (120; 120’) mit min-
destens einem Bimetallabschnitt (123; 123’) verwen-
det und die Temperatur des Bimetallabschnitts (123;
123’) beim Anbringen derart verdndert wird, dass
sich der Bimetallabschnitt (123; 123’) bei dieser
Temperatur verformt und aufgrund dessen der Gar-
niturclip (120; 120’) den Dekkelstab (1) und/oder den
Garniturstreifen (10) lockerer umklammert als bei
der Betriebstemperatur der zugehdrigen Karde.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Anbringen des Garniturclips
(120; 120’) die Temperatur im Vergleich zur Betrieb-
stemperatur derart erhéht wird, dass der Garniturclip
(120; 120’) in eine lose Klemmstellung am Deckel-
stab (1) und/oder am Garniturstreifen (10) gebracht
werden kann, und dass sich der Garniturclip (120;
120’) bei Absenken der Temperatur in eine feste
Klemmstellung zusammenzieht, in welcher der Gar-
niturstreifen (10) fest am Deckelstab (1) gehalten ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
je ein Garniturclip (20; 120; 120’) auf beiden Seiten
des Dekkelstabs (1) befestigt wird.

Garniturclip zum Befestigen eines Garniturstreifens
(10) an einer Fussflache eines Deckelstabs (1), mit
einem ersten Endabschnitt (21; 121; 121’) zum An-
bringen am Deckelstab (1) und mit einem zweiten
Endabschnitt (22; 122; 122’) zum Anbringen am Gar-
niturstreifen (10), gekennzeichnet durch einen
zwischen dem ersten und dem zweiten Endabschnitt
(21, 22; 121, 122; 121°, 122’) vorgesehenen Mittel-
abschnitt (23; 123; 123’), der derart ausgebildet ist,
dass er unmittelbar vor oder bei Anlage des Garni-
turclips (20; 120; 120°) an dem Deckelstab (1) zu-
mindest abschnittsweise verformbar ist.

Garniturclip nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittelabschnitt (23) zumindest
abschnittsweise mittels eines Presswerkzeugs (30)
unter Bildung mindestens einer Verformungszone
(24) zur Haltekrafterzeugung plastisch verformbar
ist.

Garniturclip nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittelabschnitt (23) bei Anlage
des Garniturclips (20) an dem Deckelstab (1) einer
Aussparung (5) des Deckelstabs (1) benachbart an-
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ordenbar ist, und bei der Deformation zumindest im
Bereich der Verformungszone (24) in diese Ausspa-
rung (5) einpressbar ist.

Garniturclip nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verformungszone (24) nach der
Einpressung freiliegend in der Aussparung (5) an-
geordnet ist.

Garniturclip nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Mittelabschnitt (123) minde-
stens einen Bimetallabschnitt aufweist.

Garniturclip nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass er aus mehreren separaten Teilab-
schnitten (124, 126; 124’, 126’) ausgebildet ist, wo-
bei zumindest ein erster Teilabschnitt (124; 124’) aus
Bimetall hergestellt ist und am Deckelstab (1) an-
bringbar und ein zweiter Teilabschnitt (126; 126’) am
Garniturstreifen (10) anbringbar ist.

Garniturclip nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beide Teilabschnitte (124, 126;
124’,126’) miteinander verbindbar sind, vorzugswei-
se mittels einer Hakverbindung (125, 127; 125,
127).

Garniturclip nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bimetallab-
schnitt (123; 123’) derart ausgebildet ist, dass er bei
einer gegenulber der Betriebstemperatur im Betrieb
der zugehdrigen Textilmaschine veranderten Tem-
peratur derart aufgeweitet ist, dass der Garniturclip
(120; 120’) in eine Losestellung zum losen Umgrei-
fen des Deckelstabs (1) und/oder des Garniturstrei-
fens (10) bringbar ist, und dass der Bimetallabschnitt
(123; 123’) bei der genannten Betriebstemperatur
und der Standtemperatur in eine Klemmstellung zu-
sammengezogen ist, in welcher der Garniturstreifen
(10) fest am Deckelstab (1) gehalten ist.

Presswerkzeug zum Verformen eines Mittelab-
schnitts (23) eines Garniturclips (20) nach einem der
Anspriiche 13 bis 16 und zur Durchfiihrung eines
Verfahrens nach einem der Anspriiche 2 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Werkzeug (30)
mindestens eine Pressleiste oder einen Dorn um-
fasst, die bzw. der zur Bildung oder weiteren Her-
ausbildung einer Verformungszone (24) im Mittelab-
schnitt (23) dient.

Presswerkzeug nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es zwei sich gegenuberliegen-
de, zueinander ausgerichtete und aufeinander zu
bewegbare Pressleisten (41) oder Dorne aufweist.

Presswerkzeug nach Anspruch 21 oder22, dadurch
gekennzeichnet, dass es als autonom handhab-
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bares Presswerkzeug ausgebildet ist, welche hy-
draulisch, pneumatisch oder lediglich rein mecha-
nisch betatigbar ist.

Presswerkzeug nach einem der Anspriche 21 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass es im wesent-
lichen die Lange der Deckelstébe (1) aufweist, an
denen die Garniturclips (20) befestigt werden.

Presswerkzeug nach einem der Anspriiche 21 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass es im Quer-
schnittim wesentlichen U-formig ausgebildet ist, wo-
bei die lichte Weite der Vorrichtung ungefahr der
Fussflachenbreite des Deckelstabs (1) entspricht.

Presswerkzeug nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Basisschenkel (32) minde-
stens zwei zum Garniturstreifen (10) gerichtete Er-
hebungen (35) aufweist, welche zur Abstandshal-
tung des Werkzeugs (30) von den Garniturnadeln
(11) und/oder zur Abstitzung des zweiten Endab-
schnitts (22) dienen.

Presswerkzeug nach Anspruch 25 oder 26, dadurch
gekennzeichnet, dass die Pressleisten (41) bzw.
Dorne in den beiden Seitenschenkeln (31) gelagert
sind.

Presswerkzeug nach einem der Anspruche 21 bis
27,dadurch gekennzeichnet, dass es mindestens
zwei sich gegeniberliegende Biegewangen (33)
aufweist, die vorzugsweise an den freien Enden der
Seitenschenkel (31) ausgebildet sind.

Presswerkzeug nach Anspruch 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Biegewangen (33) zum
Umbiegen und Festklemmen des ersten Endab-
schnitts (21) des Garniturclips (20) am Deckelstab
(1) von einer Freigabe- in eine Klemmstellung ein-
warts schwenkbar ausgebildet sind.

Presswerkzeug nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, dass die Biegewangen (33) in der
Klemmstellung verriegelbar sind.

Karde mit einem Kardiersegment, das einen mittels
Garniturclips (20; 120; 120’) an Deckelstaben (1) be-
festigten Garniturstreifen (10) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Garniturclips (20; 120;
120’) nach einem der vorhergehenden Anspriiche
ausgebildet sind.

Claims

1.

A method for fixing a clothing strip (10) on a base
surface of a flat rod (1) by means of at least one
clothing clip (20; 120; 120’) which comprises a first
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terminal section (21; 121; 121’) for attachment to the
flat rod (1) and a second terminal section (22; 122)
for attachment to the clothing strip (10), character-
ised in that a central section (23; 123; 123’) of the
at least one clothing clip (20; 120; 120’) provided
between the first and the second terminal section
(21, 22; 121, 122; 121’, 122’) is deformed directly
before or after the clothing clip (20; 120; 120’) has
been placed against the flat rod (1).

The method according to claim 1, characterised in
that after placing the clothing clip (20) against the
flatrod, the central section (23) is plastically modified
at least in sections by means of a pressing tool (30)
toform atleast one deformation zone (24) to produce
a holding force.

The method according to claim 2, characterised in
that the central section (23) is pressed into a recess
(5) of the flat rod (1) at least in the area of the defor-
mation zone (24) to be formed.

The method according to claim 2 or 3, characterised
in that the central section is plastically deformed in
such a manner that the deformation zone (24) is ar-
ranged freely in the recess (5) after the pressing-in.

The method according to any one of claims 2 to 4,
characterised in that the plastic deformation of the
clothingclip (20) is carried out by means of a pressing
tool (30) which can be handled independently.

The method according to any one of claims 2 to 5,
characterised in that prior to the formation of the
deformation zone (24), the first terminal section (21)
is bent from a loose position into a clamping position
for clamping on the flat rod (1).

The method according to any one of claims 2 to 6,
characterised in that the pressing tool (30) is used
tobend thefirstterminal section (21), said tool having
bending cheeks (33) for this purpose.

The method according to any one of claims 2 to 7,
characterised in that for releasing the at least one
clothing clip (20) the same pressing tool (30) as for
its fastening is used.

The method according to claim 8, characterised in
that for releasing the at least one clothing clip (20)
the pressing tool (30) is applied to the clothing clip
(20) in the same way as for its fastening and by over-
pressing the central section (23), the first and/or the
second terminal section (21, 22) of the clothing clip
(20) is released from the flat rod (1) or clothing strip
(10).

10. The method according to claim 1, characterised in



1.

12,

13.

14.

15.

16.

17.

15

that a clothing clip (120’ 120’) with at least one bi-
metal section (123; 123’) is used and the tempera-
ture of the bimetal section (123; 123’) is varied during
application in such a manner that the bimetal section
(123; 123’) becomes deformed at this temperature
and as a result, the clothing clip (120; 120’) clamps
more loosely around the flat rod (1) and/or the cloth-
ing strip (10) than at the operating temperature of
the relevant carding machine.

The method according to claim 10, characterised
in that on application of the clothing clip (120; 120’)
the temperature is increased compared with the op-
erating temperature in such a manner that the cloth-
ing clip (120; 120’) can be broughtinto a loose clamp-
ing position on the flatrod (1) and/or the clothing strip
(10) and when the temperature is reduced, the cloth-
ing clip (120; 120’) contracts into a fixed clamping
position in which the clothing strip (10) is held firmly
on the flat rod (1).

The method according to any one of the preceding
claims, characterised in that at least one clothing
clip (20; 120; 120’) is fastened on both sides of the
flat rod (1).

A clothing clip for fixing a clothing strip (10) on abase
surface of a flat rod (1) comprising a first terminal
section (21; 121; 121’) for attachment to the flat rod
(1) and a second terminal section (22; 122; 122’) for
attachment to the clothing strip (10), characterised
by acentral section (23; 123; 123’) provided between
the first and the second terminal section (21, 22; 121,
122;121°,122’) which is configured in such amanner
that it can be deformed, at least in sections, directly
before or during placement of the clothing clip (20;
120; 120’) against the flat rod (1).

The clothing clip according to claim 13, character-
ised in thatthe central section (23) can be plastically
deformed at least in sections by means of a pressing
tool (30) to form at least one deformation zone (24)
to produce a holding force.

The clothing clip according to claim 14, character-
ised in that when the clothing clip (20) is pressed
against the flat rod (1), the central section (23) can
be located adjacent to a recess (5) of the flat rod (1)
and can be pressed into this recess (5) at least in
the area of the deformation zone (24) during the de-
formation.

The clothing clip according to claim 15, character-
ised in that the deformation zone (24) is arranged
freely in the recess (5) after the pressing-in.

The clothing clip according to claim 13, character-
ised in that the central section (123) has at least
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one bimetal section.

The clothing clip according to claim 17, character-
ised in that this is formed of a plurality of separate
partial sections (124, 126; 124’, 126’), wherein at
least one first partial section (124; 124’) is made of
bimetal and can be attached to the flat rod (1) and a
second partial section (126; 126’) can be attached
to the clothing strip (10).

The clothing clip according to claim 18, character-
ised in that the two partial sections (124, 126; 124,
126’) can be joined together, preferably by means
of a hook connection (125, 127; 125, 127’).

The clothing clip according to any one of claims 17
to 19, characterised in that the bimetal section
(123;123’) is constructed in such amanner thatwhen
the temperature is varied compared with the operat-
ing temperature during operation of the relevant tex-
tile machine, it is expanded in such a manner that
the clothing clip (120; 120’) can be brought into a
loose position for loosely embracing the flat rod (1)
and/or the clothing strip (10) and that said bimetal
strip (123; 123’) is contracted at said operating tem-
perature and the stand temperature into a clamping
position in which the clothing strip (10) is held firmly
on the flat rod (1).

A pressing tool for deforming a central section (23)
of a clothing clip (20 according to one of claims 13
to 16 and for carrying out a method according to one
of claim 2 to 9, characterised in that the tool (30)
comprises at least one pressing strip or a mandrel,
which is used to form or further develop a deforma-
tion zone (24) in the central section (23).

The pressing tool according to claim 21, character-
ised in that it comprises two opposite pressing strips
(41) or mandrels which are aligned with respect to
one another and can be moved towards one another.

The pressing tool according to claim 21 or 22, char-
acterised in that itis formed as a pressing tool which
can be handled independently, which can be actu-
ated hydraulically, pneumatically or merely purely
mechanically.

The pressing tool according to any one of claims 21
to 23, characterised in that it substantially has the
length of the flat rods (1) to which the clothing clips
(20) are fastened.

The pressing tool according to any one of claims 21
to 24, characterised in that it has a substantially
U-shaped cross-section, wherein the inside width of
the device approximately corresponds to the base
area width of the flat rod (1).
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The pressing tool according to claim 25, character-
ised in that the base leg (32) has at least two ele-
vations (35) directed towards the clothing strip (10)
which are used for spacing the tool (30) from the
clothing needles (11) and/or for supporting the sec-
ond terminal section (22).

The pressing tool according to claim 25 or 26, char-
acterised in that the pressing strips (41) or man-
drels are mounted in the two side legs (31).

The pressing tool according to any one of claims 21
to 27, characterised in that it has at least two op-
posing bending cheeks (33) which are preferably
formed at the free ends of the side legs (31).

The pressing tool according to claim 28, character-
ised in that the bending cheeks (33) for bending
and firmly clamping the first terminal section (21) of
the clothing clip (20) on the flat rod (1) are construct-
ed to that they can pivot inwards from a release po-
sition into a clamping position.

The pressing tool according to claim 28 or 29, char-
acterised in that the bending cheeks (33) can be
locked in the clamping position.

A carding machine with a carding segment compris-
ing clothing strips (10) affixed by means of clothing
clips (20; 120; 120’) on flat rods (1) characterised
in that the clothing clips (20; 120; 120’) are formed
according to any one of the preceding claims.

Revendications

Procédé de fixation d’'une bande de garniture (10)
sur une surface de pied d’une tige de couvercle (1)
au moyen d’au moins un clip de garniture (20 ; 120 ;
120’) qui présente une premiere section terminale
(21; 121 ; 121’) a placer au niveau de la tige de
couvercle (1) et une deuxiéeme section terminale
(22 ; 122) aplacer au niveau de la bande de garniture
(10), caractérisé en ce qu’une section centrale
(23; 123; 123) prévue entre la premiere et la
deuxieme section terminale (21,22 ;121,122 ;121’,
122’) de I'au moins un clip de garniture (20 ; 120,
120’) est déformée directement avant ou aprés I'ap-
pui du clip de garniture (20 ; 120 ; 120’) au niveau
de la tige de couvercle (1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la section centrale (23), aprés 'appui du clip
de garniture (20) au niveau de la tige de couvercle,
est modifiée plastiquement au moins par sections
au moyen d’'un outil de presse (30) en formant au
moins une zone de déformation (24) pour générer
une force de retenue.
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Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la section centrale (23), au moins au niveau
de la zone de déformation a former (24), est enfon-
cée dans un évidement (5) de la tige de couvercle (1).

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la section centrale est déformée plasti-
quementde maniere a ce que la zone de déformation
(24), aprés enfoncement, soit disposée en position
libre dans I'évidement (5).

Procédé selon une des revendications 2 a 4, carac-
térisé en ce que la déformation plastique du clip de
garniture (20) est réalisée au moyen d’'un outil de
presse (30) maniable de maniére autonome.

Procédé selon une des revendications 2 a 5, carac-
térisé en ce que, avant la formation de la zone de
déformation (24), la premiére section terminale (21)
est recourbée d’une position lache a une position de
serrage pour la bloquer au niveau de la tige de cou-
vercle (1).

Procédé selon une des revendications 2 a 6, carac-
térisé en ce que, pourrecourberla premiére section
terminale (21), on emploie I'outil de presse (30) qui
présente a cet effet des flasques de cintrage (33).

Procédé selon une des revendications 2 a 7, carac-
térisé en ce que, pour détacher 'au moins un clip
de garniture (20), on utilise le méme outil de presse
(30) que pour le fixer.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que, pour détacher 'au moins un clip de garniture
(20), on utilise I'outil de presse (30) de la méme ma-
niére au niveau du clip de garniture (20) que pour
sa fixation et que, du fait de la compression de la
section centrale (23), la premiére et/ou la deuxiéme
section terminale (21, 22) du clip de garniture (20)
se détache de la tige de couvercle (1) ou de la bande
de garniture (10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’on emploie un clip de garniture (120 ; 120°)
comportant au moins une section bimétallique (123 ;
123’) et que latempérature de la section bimétallique
(123 ; 123’) estmodifiée lors de soninstallation d’'une
maniére telle que la section bimétallique (123 ; 123’)
se déforme a cette température et que, de ce fait, le
clip de garniture (120 ; 120’) enserre la tige de cou-
vercle (1) et/oulabande de garniture (10) de maniére
plus lache qu’a la température de fonctionnement
de la carde correspondante.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que, lors de linstallation du clip de garniture
(120 ; 120"), la température est augmentée compa-
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rativement a la température de fonctionnement
d’'une maniére telle que le clip de garniture (120 ;
120’) puisse étre amené dans une position de ser-
rage lache au niveau de la tige de couvercle (1) et/ou
de la bande de garniture (10) et que le clip de gar-
niture (120 ; 120’), en cas de baisse de la tempéra-
ture, se rétracte dans une position de serrage fixe
dans laquelle la bande de garniture (10) est mainte-
nue fermement au niveau de la tige de couvercle (1).

Procédé selon une des revendications précédentes,
caractérisé en ce qu’au moins un clip de garniture
(20 ; 120 ; 120’) est fixé a chaque fois sur les deux
cOtés de la tige de couvercle (1).

Clip de garniture pour la fixation d’'une bande de gar-
niture (10) sur une surface de pied d’une tige de cou-
vercle (1) au moyen d’au moins un clip de garniture
qui présente une premiére section terminale (21 ;
121 ;121’) aplacer au niveau de la tige de couvercle
(1) et une deuxieme section terminale (22 ; 122;
122’) a placer au niveau de la bande de garniture
(10), caractérisé par une section centrale (23 ;
123 ; 123’) prévue entre la premiére et la deuxieme
section terminale (21, 22 ; 121, 122 ; 121°, 122’) et
réalisée de maniére a étre déformable du moins par
sections directement avant ou aprés I'appui du clip
de garniture (20 ; 120 ; 120’) au niveau de la tige de
couvercle (1).

Clip de garniture selon la revendication 13, carac-
térisé en ce que la section centrale (23) est défor-
mable plastiquement du moins par sections au
moyen d’un outil de presse (30) en formant au moins
une zone de déformation (24) pour générer une force
de retenue.

Clip de garniture selon la revendication 14, carac-
térisé en ce que la section centrale (23), en cas
d’appui du clip de garniture (20) au niveau de la tige
de couvercle (1), peut étre disposée a proximité d’'un
évidement (5) de la tige de couvercle (1) et, lors de
la déformation, peut étre enfoncée du moins au ni-
veau de la zone de déformation (24) dans cet évi-
dement (5).

Clip de garniture selon la revendication 15, carac-
térisé en ce que la zone de déformation (24), aprées
I'enfoncement, est disposée en position libre dans
I'évidement (5).

Clip de garniture selon la revendication 13, carac-
térisé en ce que la section centrale (123) comporte
au moins une section bimétallique.

Clip de garniture selon la revendication 17, carac-
térisé en ce qu’il est composé de plusieurs sous-
sections séparées (124, 126 ; 124’, 126’), au moins
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une premiere sous-section (124 ; 124°) étant fabri-
quée en bimétal et pouvant étre installée au niveau
de la tige de couvercle (1) et une deuxiéme sous-
section (126 ; 126’) pouvant étre installée au niveau
de la bande de garniture (10).

Clip de garniture selon la revendication 18, carac-
térisé en ce que les deux sous-sections (124, 126 ;
124’, 126’) peuvent étre reliées I'une a l'autre, de
préférence par une connexion a crochet (125, 127 ;
125, 127).

Clip de garniture selon une des revendications 17 a
19, caractérisé en ce que la section bimétallique
(123 ; 123’) est réalisée de maniére a étre élargie,
en cas d’une température modifiée par rapport a la
température de fonctionnement en cours de fonc-
tionnement de la machine textile correspondante, de
maniére a ce que le clip de garniture (120 ; 120°)
puisse étre amené dans une position lache pour en-
tourer de maniére lache la tige de couvercle (1) et/ou
la bande de garniture (10) et a ce que la section
bimétallique (123 ; 123’), a la température de fonc-
tionnementindiquée et a la température arrétée, soit
rétractée dans une position de serrage dans laquelle
la bande de garniture (10) est maintenue fermement
au niveau de la tige de couvercle (1).

Outil de presse pour la déformation d’'une section
centrale (23) d’'un clip de garniture (20) selon une
des revendications 13 a 16 et pour la réalisation d’'un
procédé selon une des revendications 2 a 9, carac-
térisé en ce que I'outil (30) comprend au moins une
barre de presse ou un mandrin qui sert a former ou
a continuer a former une zone de déformation (24)
de la section centrale (23).

Outil de presse selon la revendication 21, caracté-
risé en ce qu’il présente deux barres de presse (41)
ou mandrins se faisant face, dirigés I'un vers 'autre
et mobiles 'un vers l'autre.

Outil de presse selon la revendication 21 ou 22, ca-
ractérisé en ce qu’il est réalisé sous forme d'un
outil de presse maniable de maniére autonome qui
est actionnable par mode hydraulique, pneumatique
ou simplement purement mécanique.

Outil de presse selon une des revendications 21 a
23, caractérisé en ce qu’il présente sensiblement
lalongueur des tiges de couvercle (1) auxquelles les
clips de garniture (20) sont fixés.

Outil de presse selon une des revendications 21 a
24, caractérisé en ce qu’il estréalisé avec une sec-
tion transversale sensiblement en forme de U, le dia-
meétre intérieur du dispositif étant approximativement
équivalent a la largeur de surface de pied de la tige
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de couvercle (1).

Outil de presse selon la revendication 25, caracté-
risé en ce que la branche de base (32) présente
deux surélévations (35) dirigées vers la bande de
garniture (10) et qui servent a maintenir I'outil (30)
écarté des aiguilles de garniture (11) et/ou a soutenir
la deuxiéme section terminale (22).

Outil de presse selon la revendication 25 ou 26, ca-
ractérisé en ce que les barres de presse (41) ou
mandrins s’appuient dans les deux branches latéra-
les (31).

Outil de presse selon une des revendications 21 a
27, caractérisé en ce qu’il présente au moins deux
flasques de cintrage (33) se faisant face qui sont
réalisées de préférence aux extrémités libres des
branches latérales (31).

Outil de presse selon la revendication 28, caracté-
risé en ce que les flasques de cintrage (33) servant
a recourber et a bloquer la premiére section termi-
nale (21) du clip de garniture (20) au niveau de la
tige de couvercle (1) sont réalisées de maniere a
pouvoir pivoter dans un sens d’une position de rela-
chement a une position de serrage.

Outil de presse selon la revendication 28 ou 29, ca-
ractérisé en ce que les flasques de cintrage (33)
sont verrouillables dans la position de blocage.

Carde comportant un segment de cardage qui pré-
sente une bande de garniture (10) fixée au moyen
de clips de garniture (20 ; 120 ; 120’) a des tiges de
couvercle (1), caractérisée en ce que les clips de
garniture (20 ; 120 ; 120’) sont réalisés suivant une
des revendications précédentes.
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