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(54) Weblitze mit einem abschnittsweise aus mehreren Folienlagen gebildeten Litzenkorper

(57)  Die Erfindung betrifft eine Weblitze (10), deren
Litzenkdrper (11) zumindest abschnittsweise mehrlagig
aufgebaut ist. Der Litzenkdrper (11) weist wenigstens ei-
nen Verstarkungsabschnitt (15) auf, der aus mehreren
Folienlagen (16) besteht. Vorzugsweise erstreckt sich
wenigstens eine innere Folienlage (16a) in Langsrich-
tung (L) entlang des gesamten Litzenkorpers (11). Diese
wenigstens eine innere Folienlage (16a) ist insbesonde-
re im Abschnitt um das Fadenauge (12) und/oder im Ab-

schnitt um die Endésen (13) des Litzenkorpers (11) mit
wenigstens einer und vorzugsweise zwei auleren Foli-
enlagen (16b) zur Bildung von Verstarkungsabschnitten
(15) verstarkt. Die Verstarkungsabschnitte (15) sind so-
zusagen sandwichartig aus vorzugsweise wenigstens
drei Folienlagen (16a, 16b) aufgebaut. Es ergibt sich eine
einfache Herstellung durch Bereitstellen einer zumindest
abschnittsweise mehrlagigen Folienbahn und Ausstan-
zen des Litzenkorpers (11) aus dieser mehrlagigen Fo-
lienbahn.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Weblitze fiir einen
Webschaft einer Webmaschine. In einem Webschaft ei-
ner Webmaschine ist eine Vielzahl von Litzen angeord-
net, die zur Aufnahme jeweils eines Kettfadens dienen.
Durch Auf- und Abbewegen der Webschéafte wird ein
Webfach gedffnet, in das ein Schussfaden eingetragen
werden kann. Webmaschinen weisen mehrere
Webschéafte auf. Die einen Kettfaden verlaufen daher
durch die Fadenaugen der Litzen eines Webschafts,
wahrend andere Kettfaden durch die Zwischenrdume
zwischen zwei benachbarten Litzen hindurch verlaufen,
wenn sie durch Litzen eines anderen Webschafts geflihrt
sind.

[0002] Beiheutigen Webmaschinen bewegen sich die
Webschafte mit groBer Geschwindigkeit zwischen den
beiden Umkehrpunkten, was grof3e Beschleunigungen
der Webschéfte erfordert. Dadurch werden hohe Anspru-
che an die Weblitzen gestellt. Zum einen missen sie
ausreichend stabil sein und trotz der Relativbewegung
zu den Kettfaden eine mdglichst groRe Lebensdauer auf-
weisen. AuRerdem sind mdglichst leichte Weblitzen ge-
wiinscht, um das zu beschleunigende Gesamtgewicht
des Webschafts mit der Vielzahl von Weblitzen so gering
wie mdglich zu halten.

[0003] AusDE 4336362 C1 isteine Weblitze bekannt,
die einen Litzenkorper aufweist, der aus Metall oder
Kunststoff ausgestanzt sein kann. Der Bereich des Fa-
denauges wird aus der Ebene, in der sich der tbrige Lit-
zenkdorper erstreckt, herausgedreht bzw. tordiert und zu-
satzlich werden die beiden das Fadenauge begrenzen-
den Langsstege verschrankt.

[0004] Eine weitere aus Kunststoff hergestellte Weblit-
ze ist aus der EP 2 224 046 A1 bekannt. Diese Kunst-
stofflitze zeichnet sich durch eine besondere Ausbildung
der Leitflachen im Bereich des Fadenauges aus.
[0005] Weiter offenbart die DE 10 2005 030 632 A1
eine Kunststoff-Weblitze, deren Fadenauge durch zwei
seitlich gegeneinander versetzte Stege begrenzt ist.
Oben und unten schlielRen sich an das Fadenauge ver-
dickte rampenartige Bereiche an, die dazu dienen, be-
nachbarte Weblitzen auf Abstand zu halten und zwischen
zwei benachbarten Weblitzen verlaufende Kettfaden
schonend an der Aufienflache gleiten zu lassen.

[0006] AuRerdem sind auch Weblitzen bekannt, die ei-
nen Litzenkdrper aus einem flachen Metallstreifen auf-
weisen, beispielsweise aus US 5,348,055. In CH 601 532
wird auBerdem vorgeschlagen, Enddsen aus Kunststoff
an einem metallischen Litzenkdrperteil anzubringen.
[0007] Ausgehend hiervon kann es als eine Aufgabe
der vorliegenden Erfindung angesehen werden, eine
Weblitze zu schaffen, die einfach hergestellt werden
kann und eine hohe Standzeit aufweist. Ferner soll ein
Herstellungsverfahren fir eine solche Weblitze angege-
ben werden.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Weblitze mitden
Merkmalen des Patentanspruches 1 sowie ein Herstel-
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lungsverfahren mit Merkmalen des Patentanspruches 12
gelost.

[0009] Die Weblitze weist einen sich in Lédngsrichtung
erstreckenden Litzenkérper auf, der ein Fadenauge zur
Aufnahme des Kettfadens aufweist. Vorzugsweise ver-
fugt der Litzenkdrper selbst auch tber endseitige Endo-
sen, mit denen die Weblitze auf einer Litzentragschiene
des Webschafts angeordnet werden kann. Der Litzen-
kérper weist in einem Verstarkungsabschnitt wenigstens
zwei Folienlagen auf oder ist durch die Folienlagen ge-
bildet, die flachig aneinander anliegen und miteinander
verbunden sind. Das Verbinden der Folienlagen erfolgt
insbesondere durch eine stoffschliissige Verbindung,
beispielsweise durch Kleben. Es ist auch mdglich, im
Verstarkungsabschnitt eine oder mehrere innere Folien-
lagen vorzusehen, die sandwichartig durch zwei dulRere
Folienlagen eingefasst werden. Die Weblitze kann einen
oder mehrere Verstarkungsabschnitte in Langsrichtung
aufweisen. Die Verstarkungsabschnitte kénnen vonein-
ander beabstandet sein oder unmittelbar aneinander an-
schlief3en. Es ist auch mdglich, den gesamten Litzenkdr-
per mit mehreren durchgangigen Folienlagen in Langs-
richtung aufzubauen.

[0010] Mithin ist eine Herstellung des Litzenkorpers
aus einem folienartig diinnen Material méglich, das zu-
mindest in den Verstarkungsabschnitten durch weitere
Folienlagen gestarkt wird. Eine innere Folienlage kann
beispielsweise in Langsrichtung des Litzenkdrpers
durchgehend angeordnet sein und fur die nétige Zugfe-
stigkeit des Litzenkdrpers sorgen. Beispielsweise im Be-
reich des Fadenauges kann diese innere Folie durch An-
bringen von einer oder mehreren zuséatzlichen Folienla-
gen verstarkt werden, um die Resistenz des Litzenkdr-
pers gegen das Einschneiden eines Kettfadens zu ver-
bessern. Das Material der unterschiedlichen Folienlagen
wird angepasst an die gewlinschten Eigenschaften ge-
wahlt.

[0011] Bei einem bevorzugten Ausflhrungsbeispiel
bestehen die einzelnen Folienlagen aus einem Kunst-
stoffmaterial. Das Kunststoffmaterial kann dabei auch als
Kunststoffmatrix dienen, der Zusatzelemente wie Fa-
sern, Kugeln oder andere Kérper hinzugefligt sind, so
dass ein Verbundwerkstoff auf Kunststoffbasis entsteht.
Die Zusatzelemente konnen aus Glas, Keramik oder Me-
tall bestehen.

[0012] Das Kunststoff- oder Verbundmaterial kann
elektrisch leitfahig sein bzw. elektrisch leitfahige Be-
standteile aufweisen, um ein elektrostatisches Aufladen
der Kunststofflitze zu verhindern. In Gebrauchslage der
Litze ist durch deren elektrisch leitfahige Bestandteile ei-
ne elektrische Verbindung zu wenigstens einer elektrisch
leitfahigen Litzentragschiene hergestellt, um eine elek-
trische Ableitung Uber die Litzentragschiene des Web-
schafts zu erméglichen und dadurch eine statische Auf-
ladung des Litzenkdrpers zu verhindern. Es ist méglich,
dass der gesamte Litzenkérper der Kunststofflitze aus
elektrisch leitfahigem Kunststoff-oder Verbundmaterial
besteht oder dass nur einzelne Lagen eines mehrlagigen
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Litzenkorpers elektrisch leitfahig sind. Beispielsweise
kénnen die elektrisch leitfahigen Lagen bzw. der Litzen-
kérperinsgesamt aus Verbundmaterial bestehen, das ei-
ne nicht elektrisch leitfahige Kunststoffmatrix enthalt, die
mit elektrisch leitfahigen Zusatzelementen zum Beispiel
aus Metall und/oder Graphit verbunden ist. Als Zusatz-
elemente kénnen beispielsweise lange Fasern und/oder
sogenannte Whiskers und/oder Nanoréhren oder der-
gleichen dienen.

[0013] Beieiner Ausfiihrungsform kann der Litzenkor-
per an seinen beiden Flachseiten zumindest abschnitts-
weise und/oder im Bereich des Fadenauges jeweils an
der AuRenflache mit einer Metallschicht versehen sein.
Dies verringert den Verschleif3 des Litzenkdrpers insbe-
sondere in den Kontaktbereichen mit den Kettfaden. Die
Metallschichten kénnen miteinander elektrisch verbun-
den sein und in Gebrauchslage der Litze eine elektrische
Verbindung zu wenigstens einer elektrisch leitfahigen Lit-
zentragschiene herstellen.

[0014] DerLitzenkorperkannindem wenigstens einen
Verstarkungsabschnitt eine gréRere Dicke aufweisen,
als in den sich an den Verstarkungsabschnitt anschlie-
Renden Abschnitten, die als Verbindungsabschnitte be-
zeichnet werden kdnnen. Beispielsweise kann die An-
zahl der Folienlagen im Verstarkungsabschnitt groRer
sein als im Verbindungsabschnitt. Bei einem Ausfih-
rungsbeispiel kann es ausreichen, den Verbindungsab-
schnitt lediglich einlagig aus einer einzigen Folienlage
herzustellen, wahrend diese Folienlage in dem wenig-
stens einen Verstarkungsabschnitt durch wenigstens ei-
ne zusatzliche Folienlage verstarkt wird. Die Weblitze
wird dadurch sehr leicht und der Materialeinsatz auf die
Bereiche beschrankt, in denen eine Verstarkung des Lit-
zenkorpers notwendig ist. Dies ist insbesondere der Be-
reich zur Kettfadenfihrung um das Fadenauge herum
und/oder die Endbereiche um die Endésen herum. Die
Dicke der in einem Verstarkungsabschnitt Ubereinander
angeordneten Folienlagen kann verschieden sein. Z.B.
kann eine zentrale Folienlage zur Herstellung der Zug-
festigkeit eine groRere Dicke aufweisen, als eine darauf
angeordnete aufere Folienlage, die den Litzenkdrper
gegen das Einschneiden eines Fadens schiitzt. Die Dik-
ke einer Folienlage wird dabei rechtwinklig zu ihrer Er-
streckungsebene gemessen.

[0015] Die beschriebene Weblitze wird hergestellt, in-
dem wenigstens eine erste Folienbahn und eine zweite
Folienbahn bereitgestellt wird. Die beiden Folienbahnen
werden zur Bildung des wenigstens einen Verstarkungs-
abschnitts aufeinander gelegt und miteinander verbun-
den, beispielsweise durch Kleben oder eine andere stoff-
schlissige Verbindungsart. Die Folienbahnen kénnen al-
ternativ auch unmittelbar bei ihrem Herstellungsprozes-
schritt miteinander verbunden werden, beispielsweise
mittels Coextrusion der mehrlagigen Bahn. Zur Erhé-
hung der Festigkeit der mehrlagigen Bahn kann diese in
ihrer Erstreckungsebene in Verlaufsrichtung der Bahn
und/oder quer dazuin Breitenrichtung verstreckt werden.
Dabei werden die Molekulstrukturen ausgerichtetund die
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Festigkeit in der Verstreckungsrichtung vergroRert. Es
ist auch mdglich, eine oder mehrere der Folienlagen zu
verstrecken und anschlieBend zur mehrlagigen Bahn zu-
sammenzufligen.

[0016] Aufdiese Weise entsteht eine zumindestin den
Verstarkungsabschnitten mehrlagige Bahn. Aus dieser
zumindest abschnittweise mehrlagigen Bahn wird dann
der Litzenkorper herausgetrennt, beispielsweise durch
Ausstanzen. Der Litzenkoérper ist somit als Trennteil oder
Stanzteil ausgefiihrt. Dabei kdnnen zunachst die Endo-
sen und das Fadenauge ausgestanzt werden. Gleichzei-
tig oder anschlieffend wird dann die AuRenkontur des
Litzenkorpers ausgestanzt. Aus einer mehrlagigen Bahn
koénnen auf diese Weise eine Vielzahl von Litzenkdrpern
ausgestanzt werden.

[0017] Alternativ zum Stanzen kann der Litzenkdrper
auch aus der mahrlagigen Bahn ausgeschnitten werden,
beispielsweise durch Laser- oder Ultraschallschneiden.
[0018] Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
wird der herausgeschnittene oder herausgestanzte Lit-
zenkdrper nicht weiter verarbeitet, sondern stellt die fertig
hergestellte Weblitze dar. Alternativ hierzu kann es bei-
spielsweise abhangig von der Steifigkeit des Litzenkor-
pers notwendig sein, den mittleren Langsabschnitt um
das Fadenauge herum aus der Erstreckungsebene, in
der sich der ausgestanzte Litzenkdrper erstreckt, her-
auszudrehen bzw. zu tordieren, da die Kettfadenrichtung
in etwa rechtwinklig zum Verlauf der Litzentragschienen
ausgerichtet ist. Bei sehr diinnen, wenig torsionssteifen
Litzenkorpern entsteht die Verdrehung des Fadenauges
in Gebrauchslage durch den Kettfaden von selbst. Es
kann jedoch bei sehr empfindlichen Faden notwendig
sein, den Fadenaugenbereich plastisch zu verformen,
um die durch das Torsionsmoment des Litzenkdrpers auf
denKettfaden ausgelibte Kraft zu verringern. Bei solchen
Weblitzen wird nach dem Heraustrennen des Litzenkor-
pers der Langsabschnittim Bereich des Fadenauges tor-
diert und beispielsweise durch thermische Einwirkung
plastisch verformt, so dass erin dieser Stellung verbleibt.
[0019] Im Folgenden wird die Weblitze und das Her-
stellungsverfahren anhand von Ausflihrungsbeispielen
erlautert. Aus der Beschreibung und den abhéngigen Pa-
tentanspriichen ergeben sich weitere vorteilhafte Aus-
gestaltungen, wobei die Zeichnung erganzend heranzu-
ziehen ist. Es zeigen:

Fig. 1 eine stark schematisierte Darstellung einer
Weblitze in Seitenansicht auf die Endésen und das
Fadenauge,

Fig. 2 eine schematische perspektivische Darstel-
lung einer mehrlagigen Bahn, aus der der Litzenkor-
per nach Fig. 1 ausgestanzt werden kann,

Fig. 3 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer We-
blitze in stark schematisierter Seitenansicht auf die
Endésen, wobei der Langsabschnitt im Bereich des
Fadenauges tordiert ist,
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Fig. 4 eine teilgeschnittene Darstellung des Faden-
auges quer zur Langsrichtung der Weblitze nach Fig.
3 gemaf Schnittlinie V-1V,

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform einer Weblitze
in schematischer Ansicht auf die Flachseite in der
Erstreckungsebene der Folienlagen und

Fig. 6 eine Ausfiihrungsform eines Verstarkungsab-
schnitts der Weblitze im Bereich eines Fadenauges
mit mehreren inneren Folienlagen und zwei duleren
Folienlagen.

[0020] InderZeichnung sind Ausfliihrungsbeispiele ei-
ner Weblitze 10 mit einem sich in einer Langsrichtung L
erstreckenden Litzenkérper 11 dargestellt. Der Litzen-
kérper 11 weist ein Fadenauge 12 zur Fihrung eines
Kettfadens auf, das in etwa mittig im Litzenk&rper 11 an-
geordnet ist. An den beiden Langsenden ist am Litzen-
korper 11 jeweils eine Enddse 13 vorgesehen, die zum
Anordnen der Weblitze an den Litzentragschienen eines
Webschafts dient. Die Endésen 13 sind bei den hier er-
lauterten Ausflhrungsbeispielen als ringférmig ge-
schlossene O-férmige Enddsen dargestellt. Alternativ
hierzu ist es auch mdglich, die Enddsen seitlich an einer
Stelle zu 6ffnen, um C-férmige oder J-férmige Enddsen
zu bilden.

[0021] Die in der Zeichnung dargestellten verschiede-
nen Ausfihrungsformen der Weblitze 10 sind stark sche-
matisiert und nicht mastabsgetreu dargestellt. In der
Zeichnung soll lediglich das Prinzip der erfindungsgema-
Ren Weblitze 10 sowie deren Herstellung veranschau-
licht werden.

[0022] Der Litzenkérper ist zumindest entlang eines
sich in Langsrichtung L erstreckenden Verstarkungsab-
schnitts 15 mehrlagig aufgebaut. Zumindest innerhalb
des Verstarkungsabschnitts 15 besteht der Litzenkorper
11 aus zwei oder mehr Folienlagen 16, die flachig auf-
einander gelegt und miteinander verbunden sind. Die Fo-
lienlagen 16 sind insbesondere stoffschlissig flachig mit-
einander verbunden, beispielsweise verklebt. Die stoff-
schlussige Verbindung wird vorzugsweise vollflachig
entlang der gesamten Kontaktflache zwischen den an-
einander anliegenden Folienlagen 16 ausgefihrt. Alter-
nativ kdnnen verschiedene Folienlagen auch bereits
durch Coextrusion hergestellt und in einem Schritt mit-
einander verbunden werden, so dass ein nachfolgender
Flgeprozess wie das Kleben entfallen kann.

[0023] Die Anzahl der Folienlagen 16 in einem Ver-
stéarkungsabschnitt 15 kann variieren. Vorzugsweise ist
zumindest eine zentrale oder innere Folienlage 16a vor-
handen, die sandwichartig zwischen zwei duf3eren Foli-
enlagen 16b angeordnet ist. Die wenigstens eine innere
Folienlage 16a wird beim Ausfiihrungsbeispiel dazu ver-
wendet, dem Litzenkorper 11 die notwendige Zugfestig-
keit zu verleihen. Hierfiir wird die Dicke der wenigstens
einen inneren Folienlagen 16a, die Anzahl der inneren
Folienlagen 16a, das Material, etc. entsprechend ge-
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wahlt. Vorzugsweise besteht der gesamte Litzenkdrper
11 aus Kunststoff. Die verschiedenen Folienlagen und
insbesondere die inneren Folienlagen 16a und die &u-
Reren Folienlagen 16b kénnen aus unterschiedlichen
Kunststoffen bestehen. Es ist auch mdéglich Verbund-
werkstoffe auf Kunststoffbasis einzusetzen, wobei einer
Kunststoffmatrix Zusatzelemente hinzugefligt werden,
die beispielsweise aus Glas und/oder Keramik und/oder
Metall bestehen kénnen. Solche Zusatzelemente kon-
nen durch kurze Fasern (so genannte Whiskers) und/
oder Kugeln und/oder andere kleine Kérper gebildet wer-
den. Fir jede Folienlage wird jedoch ein einheitliches
Material eingesetzt.

[0024] In den Verstarkungsabschnitten 15 dienen die
beiden &uReren Folienlagen 16b dazu, die
Verschleilfestigkeit des Litzenkdrpers 11 gegeniber
dem Kettfaden 19 sowie gegeniiber den Litzentragschie-
nen zu erhéhen. Daher sind bei einem bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispiel zumindest drei Verstarkungsabschnitte
15 vorgesehen. In diesen drei Verstarkungsabschnitten
15 liegen die beiden Enddsen 13 sowie das Fadenauge
12. Besonders im mittleren Verstarkungsabschnitt 15
muss der Litzenkorper 11 gegen das Einschneiden durch
den Kettfaden 19 geschitzt werden. In Gebrauchslage
wird die Weblitze 10 stark beschleunigt und nimmt den
im Fadenauge 12 gefiihrten Kettfaden mit, um diesen in
die gewlinschte Stellung zu bringen. Wegen der grol3en
Beschleunigungen wirken auch relativ grof3e Krafte zwi-
schen dem Kettfaden 19 und dem Litzenk&rper 11. Aus
diesem Grund sind die beiden duReren Folienlagen 16b
um das Fadenauge 12 herum aus einem Kunststoff- oder
Verbundmaterial hergestellt, das besonders
verschleifl3fest ist und eine lange Standzeit der Weblitze
10 gewahrleistet. Beispielsweise kann fir die wenigstens
eine innere Folienlage 16a Polyethylen, Polypropylen
oder Polykarbonat verwendet werden. Fir die auleren
Folienlagen 16b kann z.B. Polyamid verwendet werden.
Die genannten Kunststoffe kénnen auch als Kunststoff-
matrix in einem Verbundwerkstoff eingesetzt werden.
Zur Herstellung des Litzenkorpers 11 werden Folienbah-
nen bereitgestellt, die flachig miteinander verbunden
werden und dann eine mehrlagige Bahn 17 bilden, wie
dies beispielhaft in Fig. 2 dargestellt ist. Bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel ist der gesamte Litzenkdrper 11 in sei-
ner Langsrichtung L mehrlagig ausgefihrt. Die Anzahl
der Folienlagen 16 ist in Langsrichtung L entlang des
Litzenkdrpers konstant. Alle Folienlagen 16 erstrecken
sich Uber die gesamte Lange des Litzenkorpers 11.
[0025] Aus einer solchen mehrlagigen Folienbahn 17
wird im Anschluss daran der Litzenkorper 11 herausge-
trennt. Vorzugsweise wird der Litzenkdrper 11 heraus-
gestanzt. Der Stanzprozess kann in einem oder mehre-
ren Schritten erfolgen. Es ist mdglich, zunachst in einem
ersten Stanzvorgang das Fadenauge 12 und die End6-
sen 13 aus der Folienbahn 17 herauszustanzen. An-
schliefend kann dann die Auf3enkontur 18 herausge-
stanzt werden. Alternativ kénnen die Stanzvorgange
auch gleichzeitig erfolgen. Nach dem Stanzen erhalt man
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einen Litzenkoérper 11 als Stanzteil wie er schematisch
in Fig. 1 dargestellt ist.

[0026] In Abhangigkeit von der Torsionssteifigkeit des
Litzenkorpers 11 kann es erforderlich sein, die Ebene, in
der sich das Fadenauge 12 erstreckt, gegenuber der
Ebene in der sich die Endésen 13 erstrecken zu tordie-
ren, wie dies anhand der Figuren 3 und 4 veranschaulicht
ist. Hierzu kann ein mittlerer Ldngsabschnitt des Litzen-
korpers 11 plastisch verformt werden, um die Fadenau-
genebene gegeniber der Ebene der Enddsen 13 in der
tordierten Stellung zu fixieren. Dadurch ist es mdglich,
einen Kettfaden 19 durch das Fadenauge 12 zu fiihren
ohne dass der Kettfaden 19 durch ein Torsionsmoment
der Weblitze 10 beaufschlagt wird.

[0027] Die Folienlagen 16 des Litzenkdrpers 11 kon-
nen in Langsrichtung L gesehen kirzer sein als der Lit-
zenkorper 11 und lediglich in einem Verstarkungsab-
schnitt 15 angeordnet sein. In Querrichtung Q quer zur
Langsrichtung L und in der Erstreckungsebene der Fo-
lienlage 16 erstrecken sich alle Folienlagen 16 tber die
gesamte Breite des Litzenkorpers 11.

[0028] In Abwandlung zu den in den Figuren 1 bis 4
dargestellten Ausfiihrungsformen ist beim Ausfiihrungs-
beispiel der Weblitze 10 nach Fig. 5 der Litzenk&rper 11
in Langsrichtung L uneinheitlich dick ausgestaltet. Er
weist mehrere und beispielsgeman dreiin Langsrichtung
L beabstandete Verstarkungsabschnitte 15 auf. Diese
befinden sich in den beiden Endbereichen an den Endé-
sen 13 sowie im mittleren Bereich am Fadenauge 12.
Die beiden endseitigen Verstarkungsabschnitte 15 sind
mit dem mittleren Verstarkungsabschnitt 15 (ber jeweils
einen Verbindungsabschnitt 21 verbunden. Die Anzahl
der Folienlagen 16 ist in den Verbindungsabschnitten 21
geringer als in den Verstarkungsabschnitten 15. Beim
Ausfiihrungsbeispiel sind die Verbindungsabschnitte
durch lediglich eine zentrale oder innere Folienlage 16a
gebildet. Diese innere Folienlage 16a erstreckt sich in
Langsrichtung L durchgehend durch den gesamten Lit-
zenkodrper 11. In den Verstarkungsabschnitten ist die in-
nere Folienlage 16a durch wenigstens eine weitere Fo-
lienlage verstarkt und beispielsgeman durch jeweils zwei
auf entgegengesetzten Seiten angeordnete dulere Fo-
lienlagen 16b sandwichartig eingefasst. Zur Herstellung
einer solchen Weblitze 10 verfligt die mehrlagige Bahn
17 lediglich an den nach dem Heraustrennen des Litzen-
kérpers 11 den Verstarkungsabschnitten 15 entspre-
chenden Stellen lber mehrere Folienlagen. Die Ansicht
auf die Vorderkante einer solchen Folienbahn 17 wirde
der Darstellung in Fig. 5 entsprechen.

[0029] Die einzelnen Folienlagen 16 kdnnen abhangig
von ihrer Funktion und/oder abhangig vom verwendeten
Material unterschiedlich dick ausgefiihrt sein. Eine ledig-
lich beispielhafte Darstellung fir unterschiedlich dicke
Folienlagen 16 ist in Fig. 6 skizziert. Bei diesem Ausflh-
rungsbeispiel sind mehrere innere Folienlagen 16a vor-
gesehen, die jeweils eine Dicke da aufweisen. Alle inne-
ren Folienlagen 16a erstrecken sich in Langsrichtung L
entlang des gesamten Litzenkérpers 11. Die Gesamtdik-
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ke di ergibt sich daher aus der Dicke da einer innerer
Folienlage 16a multipliziert mit der Anzahl der vorgese-
henen inneren Folienlagen 16a. Beispielsgemal sind
hier fiinf innere Folienlagen 16a vorgesehen, wobei de-
ren Anzahl den Anforderungen entsprechend gewahlt
werden kann. Beispielsweise kann abhéangig vom An-
wendungsfall die Zugfestigkeit der Weblitze 10 vergro-
Rert werden, in dem die Anzahl der inneren Folienlagen
16a erhoht wird. Dies ermdglicht eine sehr flexible und
kostengtinstige Herstellung von Weblitzen 10, wobei die
Herstellung sehr einfach an verschiedene Belastungs-
falle angepasst werden kann.

[0030] Demgegeniber ist die Dicke db der beiden &u-
Reren Folienlagen 16b kleiner als die Gesamtdicke di
aller inneren Folienlagen 16a und beispielsgeman gro-
Rer als die Dicke da einer einzelnen inneren Folienlage
16a. In Abwandlung hierzu kénnten auf beiden Seiten
des Litzenkorpers 11 jeweils auch mehrere aulRere Fo-
lienlagen 16b vorgesehen sein.

[0031] Die Erfindung betrifft eine Weblitze 10, deren
Litzenkérper 11 zumindest abschnittsweise mehrlagig
aufgebaut ist. Der Litzenkorper 11 weist wenigstens ei-
nen Verstarkungsabschnitt 15 auf, der aus mehreren Fo-
lienlagen 16 besteht. Vorzugsweise erstreckt sich we-
nigstens eine innere Folienlage 16a in Langsrichtung L
entlang des gesamten Litzenkérpers 11. Diese wenig-
stens eine innere Folienlage 16aistinsbesondere im Ab-
schnitt um das Fadenauge 12 und/oder im Abschnitt um
die Enddsen 13 des Litzenkdrpers 11 mit wenigstens ei-
ner und vorzugsweise zwei aufleren Folienlagen 16b zur
Bildung von Verstarkungsabschnitten 15 verstarkt. Die
Verstarkungsabschnitte 15 kdnnen sozusagen sand-
wichartig aus vorzugsweise wenigstens drei Folienlagen
16a, 16b aufgebaut. Es ergibt sich eine einfache Herstel-
lung durch Bereitstellen einer zumindest abschnittsweise
mehrlagigen Folienbahn und Ausschneiden oder Aus-
stanzen des Litzenkdrpers 11 aus dieser mehrlagigen
Folienbahn.

Bezugszeichenliste:

[0032]

10  Weblitze

11 Litzenk&rper

12  Fadenauge

13  Enddse

15 Verstarkungsabschnitt
16 Folienlage

16a

innere Folienlage

16b  aulere Folienlage
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17 Folienbahn

18 AuRenkontur

19 Kettfaden

21 Verbindungsabschnitt

da  Dicke der inneren Folienlage

db  Dicke der aufReren Folienlage

di Gesamtdicke aller inneren Folienlagen
L Langsrichtung

Q  Querrichtung

Patentanspriiche

1.  Weblitze (10) flr einen Webschaft,

mit einem Litzenkdrper (11), der sich in einer Langs-
richtung (L) erstreckt und der ein Fadenauge (12)
aufweist, das zur Aufnahme eines Kettfadens (19)
dient,

wobei der Litzenkdrper (11) zumindest in einem Ver-
starkungsabschnitt (15) wenigstens zwei Folienla-
gen (16) aufweist, die flachig aneinander anliegen
und miteinander verbunden sind.

Weblitze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass in dem Verstar-
kungsabschnitt (15) wenigstens drei Folienlagen
(16) vorgesehen sind.

Weblitze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Litzenkorper
(11) mehrere Verstarkungsabschnitte (15) mit je-
weils wenigstens zwei Folienlagen (16) aufweist.

Weblitze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass sich an einen Ver-
starkungsabschnitt (15) des Litzenkdrpers (11) mit
wenigstens zwei Folienlagen (16a, 16b) ein Verbin-
dungsabschnitt (21) des Litzenkérpers (11) an-
schlief3t, wobei der Verbindungsabschnitt (21) we-
niger Folienlagen (16a) aufweist, als der daran an-
schlieRenden Verstarkungsabschnitt (15).

Weblitze nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass der Litzenkérper
(11) in dem Verbindungsabschnitt (21) nur eine Fo-
lienlage (16a) aufweist.

Weblitze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der gesamte Lit-
zenkorper (11) wenigstens zwei Folienlagen (16)
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

10
aufweist.

Weblitze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass sich wenigstens
eine zentrale Folienlage (16a) in Langsrichtung (L)
entlang des gesamten Litzenkdrpers (11) erstreckt.

Weblitze nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die zentrale Foli-
enlage (16a) in den Verstarkungsabschnitten (15)
zwischen zwei duf3eren Folienlagen (16b) angeord-
net ist.

Weblitze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass eine Folienlage
(16a) aus einem ersten Material und zumindest eine
andere Folienlage (16b) aus einem zweiten Material
hergestellt ist.

Weblitze nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Litzenkorper
(11) aus einem Kunststoffmaterial hergestellt ist.

Weblitze nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke (da, db)
zweier Folienlagen (16a, 16b) in einem Verstar-
kungsabschnitt (15) unterschiedlich groR ist.

Verfahren zur Herstellung einer Weblitze (10) mit ei-
nem Litzenkorper (11), der sich in einer Langsrich-
tung (L) erstreckt und der ein Fadenauge (12) auf-
weist, das zur Aufnahme eines Kettfadens (19) dient,
mit folgenden Schritten:

- Bereitstellen mehrlagigen Bahn (17), die mit-
einander verbunden sind,

- Heraustrennen des Litzenkorpers (11) aus der
mehrlagigen Bahn (17).

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass beim Heraustren-
nen des Litzenkorpers (11) die Endésen (13) und
das Fadenauge (12) aus der zumindest teilweise
mehrlagigen Bahn (17) ausgestanzt werden und
gleichzeitig oder anschliefend die AuRenkontur (18)
des Litzenkorpers (11) ausgestanzt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Heraus-
trennen des Litzenkorpers (11) aus der zumindest
teilweise mehrlagigen Bahn (17) der Bereich des Fa-
denauges (12) plastisch verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die mehrlagige
Bahn (17) durch Coextrudieren hergestellt ist oder
dass die mehrlagige Bahn (17) durch einen separa-
ten Flgeprozessschritt von mehreren Folienlagen



(16) hergestellt wird.
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