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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Bilden einer Schlaufe aus flexiblem
Bandmaterial und zum Fixieren der Schlaufe an einem
Textilstück, insbesondere an dem Rand eines Textilstü-
ckes.
[0002] Solche Vorrichtungen und Verfahren sind im
Stand der Technik vielfach bekannt. Aus der EP 0 607
196 B1 ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zu deren
Betrieb bekannt, mit dem bzw. mit der Etiketten, auch
Schlaufenetiketten, aus Bändchenmaterial hergestellt
werden. Dazu wird ein in eine Vorschubvorrichtung ein-
geführtes Bandmaterial mittels der Vorschubeinrichtung
in Richtung einer Klemmzange transportiert. Die Klemm-
zange übernimmt das Bandmaterial, nämlich ein Ende
des Bandmaterials, während die Vorschubeinrichtung
zurück in ihre Ausgangslage verstellt wird. Dann wird ein
Faltblech in Gang gesetzt, dessen Bewegungsrichtung
senkrecht zur aufgespannten Fläche des Bandmaterials
ausgerichtet ist. Das Faltblech wird in Richtung des
Bandmaterials bewegt und längt dieses ab, sodass eine
einfache Schlaufe entsteht. Das Faltblech ist mit samt
dem Band in eine Positionierzange eingefahren, welche
zeitgleich mit einer Schere schließt, die das Bandmaterial
zu einem Bändchen vereinzelt, wobei die Positionierzan-
ge die fertig gefaltene Schlaufe übernimmt, während das
Faltblech in seine Ursprungslage zurückgefahren wird.
Anschließend werden die Enden des Bandes ver-
schweißt und die Schlaufe zu einer Nähstation befördert,
wo sie an dem Saum einer Textilie in Form eines Etiketts
fixiert wird.
[0003] Alternativ kann mit der Vorrichtung auch ein
Fahnenetikett hergestellt werden. Dabei erfolgt ein
Nachschieben des Faltbleches nachdem die Schere das
Band vereinzelt hat, wodurch die vorher in der Positio-
nierzange gefaltene Schlaufe geradegelegt wird. Erst
nach dem Geradelegen schließt die Positionierzange
und das Fähnchen kann als Fahnenetikett auf einem
Textilstück fixiert werden. Des Weiteren ist es möglich
u-förmige Schlaufen herzustellen. Dazu ist die Vorrich-
tung jedoch zu erweitern. Bei dieser Ausführungsform ist
ein Schlitten mit einer Einstellmöglichkeit für die Breite
des Bändchens und einer Führung am Maschinengestell
angeordnet. Außerdem sind übereinanderliegend ein
Formblech und ein u-förmiges Faltblech in der Vorrich-
tung angeordnet, wobei das Bändchen auf dem Form-
blech aufliegt. Das Faltblech wird aus einer Position ober-
halb des Bandabschnitts nach unten verfahren und re-
lativ zu dem Formblech bewegt, sodass es unterhalb der
Ebene des Bändchens liegt. Durch die Bewegung des
Faltblechs relativ zum Formblech, werden die Schenkel
des Bändchens umgefalten und eine u-förmige Schlaufe
entsteht. Anschließend schiebt das Formblech die
Schlaufe in beschriebener Weise in die Positionierzange.
[0004] Eine weitere Vorrichtung ist aus der WO
01/92626 A1 bekannt.
[0005] Bei den im Stand der Technik bekannten Lö-

sungen ergibt sich der Nachteil, dass zur Herstellung ver-
schiedener Etikettenformate unterschiedliche Vorrich-
tungen notwendig werden, sodass bei einem Wechsel in
der Herstellung beispielsweise von einem einfachen
Schlaufenetikett zu einem u-förmigen Etikett aufwändige
Umbaumaßnahmen in einer Vorrichtung ergriffen wer-
den müssen, indem beispielsweise eine Vorrichtung zur
Herstellung eines einfachen Schlaufenetiketts durch ei-
ne andere Vorrichtung zur Herstellung eines u-Formeti-
ketts ersetzt werden muss. Zwar ist aus der EP 0 607
196 B1 eine Vorrichtung bekannt, mittels derer verschie-
dene Etikettentypen herstellbar sind, jedoch müssen
auch hier zusätzliche Elemente in die Vorrichtung einge-
bracht werden, um beispielsweise ein u-Formetikett her-
stellen zu können. Ein v-förmiges Etikett kann mit dieser
Vorrichtung gar nicht hergestellt werden.
[0006] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
und ein Verfahren zu schaffen, mittels deren bzw. dessen
auf besonders kostengünstige und einfache Weise eine
Vielzahl an Etikettenformaten herstellbar sind.
[0007] Zur Lösung dieser Aufgabe schlägt die Erfin-
dung ein Verfahren gemäß Anspruch 1 vor.
[0008] Das Bandmaterial, welches zu einer Schlaufe
geformt wird, kann ein flaches Bandmaterial, eine Kordel
oder ein beliebiges anderes Streifenmaterial sein. Es
kann beliebiges flexibles Material als Bandmaterial ver-
wendet werden.
[0009] Das in Förderrichtung vorn liegende Ende des
Streifens wird bei Erreichen einer bestimmten Position
klemmend gehalten. Nach dem Klemmen der ersten
Klemmstelle wird weiteres Bandmaterial aus dem Band-
materialvorrat herausgefördert oder von einer Bandvor-
ratsspule abgefördert, bis der Streifen eine zur Schlau-
fenbildung ausreichende Länge aufweist.
[0010] Dazu kann das Bandmaterial beispielsweise
durch eine Fördereinrichtung weitergefördert werden
und quasi an der Klemmstelle vorbei geschoben und
transportiert werden, wobei das nachschiebende Band-
material umschlägt und eine Schlaufe bildet. Das Band-
material wird gefördert, bis der Streifen eine einfache
Schlaufe in ausreichender Länge gebildet hat.
[0011] Alternativ kann das Bandmaterial aber auch
durch ein klemmendes Element, welches den Streifen
an der ersten Klemmstelle hält, aus dem Bandmaterial-
vorrat herausgefördert werden, indem das Element bei-
spielsweise in Förderrichtung bewegt wird und mit einer
Zugkraft auf das Bandmaterial einwirkt, bis der Streifen
eine zur Schlaufenbildung ausreichende Länge aufweist.
In diesem Fall entsteht zunächst keine Schlaufe, sondern
der Streifen bildet einen geraden Bandstreifen.
[0012] Der Streifen wird, nachdem er als einfache
Schlaufe oder als gerader Bandstreifen in ausreichender
Länge vorliegt, an einer zweiten Klemmstelle klemmend
gehalten, die von der ersten Klemmstelle beabstandet
ist und die ein zweites Ende des Streifens hält.
[0013] Für den Fall, dass bereits eine einfache Schlau-
fenbildung erfolgt ist und der Streifen an der ersten und
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einer zweiten Klemmstelle klemmend gehalten ist, liegen
die Klemmstellen übereinander. Das Bandmaterial wird
in Richtung des der zweiten Klemmstelle folgenden
Bandmaterials durchtrennt und die einfache Schlaufe
kann an dem Rand des Textilstückes fixiert werden.
[0014] Alternativ kann die einfache Schlaufe weiter
verarbeitet werden, indem das erste Ende oder das zwei-
te Ende relativ zu dem jeweils anderen Ende in der Ebe-
ne, die durch den Streifen aufgespannt ist, quer zur Be-
wegungsrichtung des Bandmaterials verstellt wird, so-
dass die Enden nebeneinander angeordnet sind und aus
der einfachen Schlaufe eine v-förmige Schlaufe gebildet
ist. Auch können beide Enden relativ zueinander in der
Ebene, die durch den Streifen aufgespannt ist, quer zur
Bewegungsrichtung des Bandmaterials verstellt werden,
sodass die Enden nebeneinander angeordnet sind und
eine v-förmige Schlaufe gebildet ist.
[0015] Alternativ kann die einfache Schlaufe auch der-
art weiter verarbeitet werden, dass eines der Enden um
eine Schwenkachse relativ zu dem jeweils anderen Ende
verschwenkt wird, sodass eine u-förmige Schlaufe ge-
bildet ist. Vorzugsweise wird anschließend eines der En-
den relativ zu dem jeweils anderen Ende und von diesem
Ende weg in der Ebene, die durch den Streifen aufge-
spannt ist, verstellt, sodass die u-förmige Schlaufe ge-
spannt ist. Es können auch beide Enden in dieser Ebene
voneinander weg bewegt werden, um die Schlaufe zu
spannen.
[0016] Für den Fall, dass das Bandmaterial gerade aus
dem Bandmaterialvorrat herausgefördert wird und noch
keine Schlaufenbildung erfolgt ist, kann das erste Ende
oder das zweite Ende um mindestens eine Schwenkach-
se geschwenkt werden, sodass die Enden übereinander
oder zumindest teilweise überlappend oder nebeneinan-
der angeordnet sind und der Streifen eine einfache
Schlaufe, eine v-förmige Schlaufe oder eine u-förmige
Schlaufe bildet. Sofern die Enden nach dem Schwenken
übereinander angeordnet sind und der Streifen zu einer
einfachen Schlaufe ausgeformt ist, kann anschließend
mindestens eines der Enden relativ zu dem jeweils an-
deren Ende in der Ebene, die durch den Streifen aufge-
spannt ist, und von diesem weg verstellt werden, sodass
die Enden nebeneinander angeordnet sind und statt der
einfachen Schlaufe eine v-förmige Schlaufe ausgebildet
ist. Ein Verstellen des einen Endes von diesem anderen
Ende weg oder beider Enden voneinander weg kann
auch erfolgen, wenn die Enden nebeneinander angeord-
net sind und der Streifen eine u-förmige Schlaufe bildet,
um die Schlaufe in eine U-Form mit voneinander beab-
standeten Schenkeln zu spannen.
[0017] Alternativ kann für den Fall, dass das Bandma-
terial gerade aus dem Bandmaterialvorrat herausgeför-
dert wird und noch keine Schlaufenbildung erfolgt ist, ei-
nes der Enden relativ zu dem jeweils anderen Ende oder
beider Enden relativ zueinander in der Ebene, die durch
den Streifen aufgespannt ist oder parallel zu dieser Ebe-
ne, verstellt werden. Dadurch kann eine einfache Schlau-
fenform hergestellt werden, wenn nämlich das erste En-

de oder das zweite Ende in Richtung des jeweils anderen
Endes oder beide Enden aufeinander zu bewegt wird
oder werden, sodass die Enden übereinander angeord-
net sind oder eine v-förmige Schlaufe, wenn nämlich bei-
de Enden oder das erste Ende oder das zweite Ende in
Richtung des jeweils anderen Endes schräg bewegt wird,
sodass die Enden nebeneinander oder zumindest teil-
weise überlappend angeordnet sind.
[0018] Das Bandmaterial wird während des Verfah-
rens in Richtung des Bandmaterials der zweiten Klemm-
stelle folgend durchtrennt. Die Trennung kann nach dem
Klemmen an der zweiten Klemmstelle und ggf. vor einem
Verschwenken oder Verstellen der Enden erfolgen, wo-
bei sich der Vorteil ergibt, dass beide Enden beim
Schwenken oder Verstellen frei bewegbar sind. Die Tren-
nung kann jedoch auch erst nach dem Verschwenken
oder Verstellen erfolgen, wobei sich der Vorteil ergibt,
dass Zeit eingespart werden kann.
[0019] Je nach Ausrichtung der Schlaufe, müssen das
erste Ende und das zweite Ende anschließend in eine
Lage quer zum Textilstück ausgerichtet werden, um die
Enden an dem Rand des Textilstückes zu positionieren
und die Enden an dem Textilstück befestigen zu können.
Dies ist beispielsweise erforderlich, wenn die Förderrich-
tung des Bandmaterials parallel zum Rand des Textilstü-
ckes verläuft. In diesem Fall sind die Enden der fertig
ausgeformten Schlaufe dem Rand des Textilstückes ab-
gewandt angeordnet und müssen in Richtung des Ran-
des ausgerichtet werden, um sie an dem Textilstück be-
festigen zu können. Die Ausrichtung kann durch Verstel-
len oder Verschwenken der Enden oder auf eine belie-
bige andere Weise erfolgen. Ist die Schlaufe bei deren
Erstellung bereits korrekt, d.h. quer zum Rand des Tex-
tilstückes ausgerichtet, ist keine Ausrichtung der Enden
notwendig. Diese korrekte Ausrichtung wird erreicht,
wenn sich die Förderrichtung des Bandmaterials etwa
quer zum Randbereich des Textilstückes erstreckt.
[0020] Die geformte Schlaufe kann dann in beliebiger
Weise an dem Textilstück fixierte werden.
[0021] Die Verfahrensschritte sind besonders einfach,
variabel und kostengünstig realisierbar und können in
einer kompakten einfach aufgebauten Vorrichtung belie-
big durchgeführt werden. Dadurch entfallen aufwändige
Änderungs- oder Umbaumaßnahmen, die bei herkömm-
lichen Verfahren durchgeführt werden mussten, wenn
die Produktion von einem Etikettenformat auf ein ande-
res Etikettenformat umgestellt werden sollte. Bei dem
vorliegenden Verfahren ist es ausreichend, die das Ver-
fahren ausführende Vorrichtung entsprechend der ge-
wünschten Schlaufenbildung zu Programmieren und den
Ablauf bzw. die Durchführung der Verfahrensschritte ent-
sprechend einzustellen.
[0022] Bevorzug ist vorgesehen, dass die Förderrich-
tung nicht parallel, sondern vorzugsweise im Wesentli-
chen quer zum Rand des Textilstückes verläuft.
[0023] Ein Streifen des Bandmaterials wird vorzugs-
weise etwa quer zum Rand des Textilstücks an die Tex-
tilie herangeführt. Durch diese Ausrichtung etwa quer
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zum Randbereich ergibt sich der Vorteil, dass alle Eti-
kettenformate ohne ein nachträgliches Drehen der
Schlaufe an dem Rand des Textilstückes fixierbar sind.
[0024] Der Begriff quer zur Förderrichtung ist nicht so
zu verstehen, dass es sich zwangsläufig um eine senk-
rechte Ausrichtung handeln muss, es sind beispielswei-
se auch schiefwinkelige Ausrichtungen darunter zu ver-
stehen.
[0025] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die
Schwenkachse im Wesentlichen senkrecht oder parallel
zu der von dem Bandmaterialstreifen aufgespannten
Ebene verläuft.
[0026] Für den Fall, dass nach dem Herausfördern des
Bandmaterials bereits eine einfache Schlaufenbildung
erfolgt ist und der Streifen an einer ersten und einer zwei-
ten Klemmstelle klemmend gehalten ist, sind die Enden
bzw. die Klemmstellen übereinander angeordnet. Eines
der Enden wird dann um eine Schwenkachse, die parallel
zu der von dem Streifen aufgespannten Ebene verläuft,
relativ zu dem jeweils anderen Ende verschwenkt, so-
dass die einfache Schlaufe zu einer u-förmigen Schlaufe
umgeformt wird. Das Verschwenken um die parallel ver-
laufende Schwenkachse ist besonders vorteilhaft, weil
dabei nicht in den vor dem Bandstreifen liegenden Be-
reich, beispielsweise den Förderbereich des Textilstü-
ckes, eingegriffen wird, sondern die Bewegung neben
dem Textilstück beziehungsweise deren Randbereich
erfolgt.
[0027] Für den Fall, dass das Bandmaterial gerade aus
dem Bandmaterialvorrat herausgefördert wird und noch
keine Schlaufenbildung erfolgt ist, wird das erste Ende
oder das zweite Ende um mindestens eine Achse ge-
schwenkt. Wird eines der Enden um eine Schwenkach-
se, die im Wesentlichen senkrecht zu der von dem Strei-
fen aufgespannten Ebene ausgerichtet ist geschwenkt,
so wird eine u-förmige Schlaufe gebildet. Wird in diesem
Falle eines der Enden dagegen um eine Schwenkachse,
die im Wesentlichen parallel zu der von dem Streifen
aufgespannten Ebene ausgerichtet ist geschwenkt, so
wird eine einfache Schlaufe oder eine v-förmige Schlaufe
gebildet.
[0028] Wird für den Fall, dass das Bandmaterial gera-
de aus dem Bandmaterialvorrat herausgefördert wird
und noch keine Schlaufenbildung erfolgt ist, eines der
Enden zunächst um eine Schwenkachse, die im Wesent-
lichen parallel zu der von dem Streifen aufgespannten
Ebene ausgerichtet ist, geschwenkt, so wird eine einfa-
che Schlaufe gebildet. Anschließend kann dieses Ende
um eine weitere, im Wesentlichen senkrecht zu der von
dem Streifen aufgespannten Ebene ausgerichtete
Schwenkachse geschwenkt werden, so wird eine u-för-
mige Schlaufe gebildet ist.
[0029] Das erste oder zweite Ende kann somit um eine
Schwenkachse, die parallel oder senkrecht zu der von
dem Bandmaterialstreifen aufgespannten Ebene ver-
läuft geschwenkt werden.
[0030] Es ist aber auch möglich, dass eines der Enden
um mehrere Schwenkachsen verschwenkt wird, bei-

spielsweise eine Schwenkachse, die im Wesentlichen
senkrecht und eine Schwenkachse, die im Wesentlichen
parallel zu der von dem Bandmaterialstreifen aufge-
spannten Ebene verläuft.
[0031] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die erste
Klemmstelle unter Mitnahme des ersten Endes in För-
derrichtung oder parallel zur Förderrichtung des Band-
materials bewegt wird, bis das Band die zu einer Schlau-
fenbildung ausreichende Länge aufweist.
[0032] Dadurch wird das Bandmaterial durch die erste
Klemmstelle in Förderrichtung gezogen und es wirkt eine
Zugkraft auf das Bandmaterial, sodass dieses aus dem
Bandmaterialvorrat herausgefördert bzw. von der Band-
vorratsspule abgefördert wird, bis der Streifen eine zur
Schlaufenbildung ausreichende Länge aufweist. Der
Bandmaterialstreifen liegt dann als ein gerader Band-
streifen vor und kann zu einer beliebigen Schlaufe ge-
formt werden.
[0033] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das erste
Ende in eine Position außerhalb des Förderweges, un-
terhalb oder oberhalb des Förderweges, bewegt und po-
sitioniert wird, wobei das Bandmaterial über die Positio-
nierungsstelle weiter in Förderrichtung gefördert wird, bis
die gewünschte Länge erreicht ist.
[0034] Durch das positionieren der ersten Klemmstelle
außerhalb des Förderweges ergibt sich der Vorteil, dass
das Bandmaterial nach dem Klemmen der ersten
Klemmstelle durch das weitere Fördern des Bandmate-
rials über die Klemmstelle hinaus umschlägt und eine
Schlaufe in der gewünschten Richtung ausbildet. Es ist
sichergestellt, dass das Bandmaterial nicht während des
Förderns stockt und die Ausbildung der Schlaufe blo-
ckiert ist.
[0035] Es ist bevorzugt vorgesehen, dass das Band
vor dem Verschwenken und/oder dem Verstellen des
ersten oder zweiten Endes von dem Bandmaterial abge-
trennt wird.
[0036] Das Bandmaterial wird während des Verfah-
rens in Richtung des der zweiten Klemmstelle folgenden
Bandmaterials durchtrennt. Die Trennung erfolgt vor-
zugsweise nach dem Klemmen der zweiten Klemmstelle,
da der Streifen dann in seiner gewünschten Länge fixiert
ist, aber ggf. vor dem Schwenken oder Verstellen, wobei
sich der Vorteil ergibt, dass beide Enden beim Schwen-
ken oder Verstellen frei bewegbar sind.
[0037] Alternativ kann bevorzugt vorgesehen sein,
dass das Band nach dem Verschwenken und/oder dem
Verstellen des ersten oder zweiten Endes von dem Band-
material abgetrennt wird.
[0038] Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass während
des Verfahrens Zeit eingespart werden kann.
[0039] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass der Streifen
durch einen Formschieber gefördert wird, der aus einer
Ausgangsstellung unter Mitnahme von Bandmaterial bis
zum Erreichen einer gewünschten Endposition vorge-
schoben wird und das Bandmaterial beim Vorschieben
zu einer einfachen Schlaufe formt, wobei eine Klemmung
des ersten Endes erfolgt, bevor der Formschieber die
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gewünschte Endposition erreicht, wobei der Formschie-
ber nach dem Erreichen der Endposition in seine Aus-
gangsstellung zurück verschoben wird und das erste En-
de über die Dauer des gesamten Verschiebevorgangs
klemmend gehalten wird, wobei eine Klemmung des
zweiten Endes des Streifens vorzugsweise während des
Zurückverschiebens des Formschiebers in die Aus-
gangsstellung oder nach Erreichen der Ausgangsstel-
lung des Formschiebers erfolgt.
[0040] Der Formschieber bewegt sich in Richtung der
ersten Klemmstelle, wobei das erste Ende schon klem-
mend gehalten sein kann, bevor der Formschieber vor-
geschoben wird. Alternativ kann eine Klemmung des ers-
ten Endes auch erst erfolgen, nachdem der Formschie-
ber bereits ein Stück weit vorgeschoben ist. Die Klem-
mung erfolgt jedenfalls bevor der Formschieber die ge-
wünschte Endposition, nämlich die vordere Endposition,
erreicht, sodass das Bandmaterial während des Ver-
schiebens in die vordere Endposition an dem ersten En-
de klemmend gehalten und dadurch fixiert ist. Dadurch
ist es möglich, dass der Formschieber das Bandmaterial
durch die Bewegung in die vordere Endposition zu einer
Schlaufe formen kann. Der Formschieber transportiert
bzw. schiebt das Bandmaterial dazu ober- oder unterhalb
der ersten Klemmstelle an dieser vorbei, bis der Streifen
eine einfache Schlaufe in gewünschter Länge bildet.
[0041] Nachdem der Formschieber die gewünschte
Endposition erreicht und die Schlaufe gebildet hat, wird
der Schieber in seine Ausgangsstellung zurück bewegt
und das zweite Bandende klemmend gehalten. Das erste
Ende wird währenddessen klemmend gehalten, nämlich
mindestens über die gesamte Dauer des gesamten Ver-
schiebevorgangs. Der Verschiebevorgang des Form-
schiebers ist erst beendet, wenn der Formschieber seine
Ausgangsposition wieder erreicht hat.
[0042] Eine Klemmung des zweiten Endes erfolgt vor-
zugsweise während der Formschieber in seine Aus-
gangsstellung zurück verschoben wird. Die Klemmung
des zweiten Endes kann aber auch erst nach Erreichen
der Ausgangsstellung erfolgen.
[0043] Die klemmend gehaltenen Enden können an-
schließend zur Weiterverarbeitung der einfachen
Schlaufe verstellt oder verschwenkt werden.
[0044] Durch den Formschieber kann beispielsweise
sichergestellt werden, dass die Schlaufe immer korrekt
ausgebildet wird. Der Vorschubweg kann auf eine ge-
wünschte Weglänge eingestellt werden, wodurch auch
die Längenabmessung der Schlaufe eingestellt ist.
[0045] Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Bandma-
terial intermittierend gefördert wird.
[0046] Auf diese Weise kann zunächst eine Schlaufe
fertiggestellt werden, bevor weiteres Bandmaterial ge-
fördert wird.
[0047] Zur Lösung der eingangs genannten Aufgabe
schlägt die Erfindung eine Vorrichtung gemäß Anspruch
13 vor.
[0048] Das Bandmaterial, welches zu einer Schlaufe
geformt wird, kann ein flaches Bandmaterial, eine Kordel

oder ein beliebiges anderes flexibles Streifenmaterial
sein.
[0049] Mittels der Fördereinrichtung ist ein Streifen des
Bandmaterials an das Textilstück herangeführt. Das
Bandmaterial wird soweit gefördert, bis der Streifen eine
zur Schlaufenbildung ausreichende Länge aufweist.
[0050] Der Streifen ist an einer ersten Klemmstelle
durch ein erstes Klemmelement und an einer zweiten
Klemmstelle durch ein zweites Klemmelement klem-
mend gehalten, wobei zwischen den Klemmstellen der
zur Schlaufenbildung vorgesehene Bandmaterialstreifen
ausgebildet ist.
[0051] Das Bandmaterial kann bereits als einfache
Schlaufe ausgebildet sein oder als gerader Bandstreifen
zwischen den Klemmelementen angeordnet sein.
[0052] Eine Trenneinrichtung trennt das Bandmaterial
in Richtung des Bandmaterials der zweiten Klemmstelle
folgend, sodass der Streifen vereinzelt ist und die Klem-
melemente frei beweglich sind, ohne an den Bandmate-
rialvorrat angebunden zu sein oder durch die Anbindung
in ihrer Bewegung behindert zu sein.
[0053] Sofern der Streifen bereits zu einer einfachen
Schlaufe geformt vorliegt, ist diese unmittelbar an dem
Rand des Textilstückes positionierbar und fixierbar, bei-
spielsweise durch Annähen der Schlaufenenden an dem
Rand. In diesem Fall liegen die Klemmelemente mit den
Klemmstellen und den Enden etwa übereinander.
[0054] Die einfache Schlaufe kann aber auch weiter
verarbeitet werden, sodass durch ein Verschwenken
und/oder Verstellen der Klemmelemente bzw. der
Klemmstellen eine v-förmige oder eine u-förmige Schlau-
fe ausgebildet ist.
[0055] Durch ein Verschwenken eines Klemmelemen-
tes zu dem jeweils anderen Klemmelement ist die einfa-
che Schlaufe zu einer u-förmigen Schlaufe geformt, an-
schließend ist vorzugsweise eine der Klemmstellen re-
lativ zu der jeweils anderen Klemmstelle von dieser weg
oder beide Klemmstellen voneinander weg verstellt, in
der Ebene, die durch den Streifen aufgespannt ist oder
parallel zu dieser Ebene, sodass der Streifen zwischen
den Klemmelementen gespannt ist.
[0056] Alternativ ist aus der einfachen Schlaufe eine
v-förmige Schlaufe ausgebildet, indem nach Bildung der
einfachen Schlaufe eine der Klemmstellen relativ zu der
jeweils anderen Klemmstelle oder beide Klemmstellen
relativ zueinander verstellt ist oder sind, in der Ebene,
die durch den Streifen aufgespannt ist oder parallel zu
dieser Ebene, sodass die Enden der Streifen nebenein-
ander angeordnet sind und der Streifen eine v-Form bil-
det.
[0057] Liegt der Streifen als gerader Bandstreifen zwi-
schen den Klemmelementen vor und ist noch keine
Schlaufenbildung erfolgt, wird dieser durch ein Ver-
schwenken oder Verstellen der Klemmelemente bzw.
der Klemmstellen, in eine einfache Schlaufenform, eine
v-förmige oder eine u-förmige Schlaufenform gebracht.
Die Klemmelemente sind bei geradem Bandstreifen zu-
nächst in Förderrichtung etwa gegenüberliegend ange-
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ordnet. Zum Bilden einer einfachen Schlaufe ist eines
der Klemmelemente um eine Schwenkachse relativ zu
dem jeweils anderen Klemmelement verschwenkt, so-
dass die Klemmelemente mit samt den Klemmstellen
und den Enden etwa übereinander angeordnet sind. Der
zwischen den Klemmelementen angeordnete Streifen ist
so zu einer einfachen Schlaufe ausgebildet. Anschlie-
ßend kann die einfache Schlaufe weiter verarbeitet wer-
den, indem eine der Klemmstellen relativ zu der jeweils
anderen Klemmstelle oder beide Klemmstellen relativ
zueinander verstellt ist oder sind, in der Ebene, die durch
den Streifen aufgespannt ist oder parallel zu dieser Ebe-
ne, sodass die Enden der Streifen nebeneinander ange-
ordnet sind und der Streifen eine v-Form bildet. Alternativ
kann das Verschwenken auch derart erfolgen, dass die
Klemmelemente mit samt den Klemmstellen und den En-
den nach dem Schwenken nebeneinander oder teilweise
überlappend angeordnet sind, sodass eine v-förmige
Schlaufe ausgebildet ist.
[0058] Alternativ erfolgt zur Bildung einer einfachen
Schlaufe kein Schwenken der Klemmelemente, sondern
ein Verstellen der Klemmstellen relativ zueinander. Da-
bei wird eine der in Förderrichtung in etwa gegenüber-
liegenden Klemmstellen relativ zu der jeweils anderen
Klemmstelle verstellt, in der Ebene, die durch den Strei-
fen aufgespannt ist oder parallel zu dieser Ebene, sodass
die Klemmstellen mit samt den Enden der Streifen ne-
beneinander oder zumindest teilweise überlappend oder
übereinander angeordnet sind und der Streifen eine v-
Form oder eine einfache Schlaufe bildet. Es können auch
beide Klemmstellen relativ zueinander bewegt werden.
[0059] Zum Verschwenken und/oder Verstellen der
Klemmelemente bzw. die Klemmstellen weist die Vor-
richtung eine Schwenkeinrichtung und/oder eine Stell-
vorrichtung auf. Ist eines der Klemmelemente um eine
Schwenkachse relativ zu dem jeweils anderen Klemme-
lement verschwenkt, sodass aus der einfachen Schlaufe
oder aus dem gerade angeordneten Bandstreifen eine
u-förmige Schlaufe gebildet ist, so ist vorzugsweise an-
schließend die erste Klemmstelle oder die zweite Klemm-
stelle relativ zu der jeweils anderen Klemmstelle oder
beide Klemmstellen relativ zueinander in der Ebene, die
durch den Streifen aufgespannt ist, verstellt, sodass die
u-förmige Schlaufe zwischen den Klemmelementen ge-
spannt ist.
[0060] Die geformte Schlaufe ist dann an in beliebiger
Weise an dem Rand des Textilstückes fixierbar.
[0061] Es ist eine Positioniereinrichtung vorgesehen,
die die Enden des Streifens am Rand des Textilstückes
positioniert, damit diese exakt an dem Textilstück fixier-
bar sind. Die Positioniereinrichtung kann beispielsweise
eine zweite Schwenkeinrichtung oder Stellvorrichtung
sein. Je nach Ausrichtung der Enden der Schlaufe, kön-
nen das erste Ende und das zweite Ende mit dieser Po-
sitioniereinrichtung gemeinsam quer zum Textilstück
ausgerichtet werden, damit die Enden an dem Rand des
Textilstückes exakt positioniert sind und daran befestigt
werden können. Dies ist beispielsweise erforderlich,

wenn die Enden der fertig geformten Schlaufe dem Rand
des Textilstückes abgewandt angeordnet und deshalb in
Richtung des Randes ausgerichtet und positioniert wer-
den müssen.
[0062] Es ist auch eine Transporteinrichtung vorgese-
hen, die das Textilstück mit den positionierten Enden des
Streifens zu einer Befestigungseinrichtung transportiert
und die Befestigungseinrichtung die Enden des Streifens
am Textilstück lagerichtig befestigt. Diese Vorrichtung ist
besonders einfach und kostengünstig realisierbar und
kann in einer kompakten Bauweise zusammengefasst
werden. Die Vorrichtung ermöglicht es, verschiedene Eti-
kettenformate zu bilden, ohne dafür aufwändige Umbau-
oder Änderungsmaßnahmen vornehmen zu müssen.
Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Förderrichtung
nicht parallel, vorzugsweise im Wesentlichen quer zum
Rand des Textilstückes gerichtet ist.
[0063] Vorteilhaft ist dabei, dass aus dieser Position
alle Etikettenformate ausgebildet werden können und die
Schlaufen ohne ein nachträgliches Drehen oder
Schwenken, an dem Rand des Textilstückes fixierbar
sind. Mit dem Begriff quer zur Förderrichtung ist nicht
zwangsläufig eine senkrecht zum Rand des Teilstücks
gerichtete Ausrichtung gemeint. Es sind auch beispiels-
weise schiefwinkelige Ausrichtungen darunter zu verste-
hen.
[0064] Es ist bevorzugt vorgesehen, dass die
Schwenkachse im Wesentlichen senkrecht oder parallel
zu der von von dem Bandmaterialstreifen aufgespannten
Ebene ausgerichtet ist.
[0065] Für den Fall, dass bereits eine einfache Schlau-
fenbildung erfolgt ist und der Streifen durch das erste
und das zweite Klemmelement an der ersten und der
zweiten Klemmstelle klemmend gehalten ist, sind die En-
den bzw. die Klemmstellen etwa übereinander angeord-
net. Eines der Klemmelemente ist dann um eine
Schwenkachse, die im Wesentlichen parallel zu der von
dem Streifen aufgespannten Ebene verläuft, relativ zu
dem jeweils anderen Klemmelement verschwenkbar
oder verschwenkt, sodass aus der einfachen Schlaufe
einer u-förmige Schlaufe ausgebildet ist. Das Ver-
schwenken um die parallele Schwenkachse ist beson-
ders vorteilhaft, weil dabei die Klemmelemente nicht in
den vor der Vorrichtung liegenden Bereich eingreifen,
beispielsweise den Transportbereich der Textilstücke.
[0066] Für den Fall, dass der Bandmaterialstreifen ge-
rade ausgerichtet zwischen den Klemmelementen ange-
ordnet ist und noch keine Schlaufenbildung erfolgt ist, ist
das erste Klemmelement oder das zweite Klemmele-
ment um mindestens eine Achse schwenkbar oder ge-
schwenkt und der gerade Steifen zu einer einfachen
Schlaufe geformt. Die Klemmelemente sind bei geradem
Bandstreifen zunächst in Förderrichtung etwa gegenü-
berliegend angeordnet.
[0067] Ist eines der Klemmelemente um eine
Schwenkachse, die im Wesentlichen senkrecht zu der
von dem Streifen aufgespannten Ebene ausgerichtet ist,
geschwenkt, so sind die Klemmelemente nebeneinander
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angeordnet und der Streifen ist zu einer u-förmigen
Schlaufe ausgebildet.
[0068] Ist eines der Klemmelemente um eine
Schwenkachse, die im Wesentlichen parallel zu der von
dem Streifen aufgespannten Ebene ausgerichtet ist, ge-
schwenkt, so sind die Klemmelemente übereinander an-
geordnet und der Streifen ist zu einer einfachen Schlaufe
ausgebildet.
[0069] Ist für den Fall, dass das Bandmaterial gerade
aus dem Bandmaterialvorrat herausgefördert ist und
noch keine Schlaufenbildung erfolgt ist, eines der Klem-
melemente zunächst um eine Schwenkachse, die im We-
sentlichen parallel zu der von dem Streifen aufgespann-
ten Ebene ausgerichtet ist, geschwenkt, so ist eine ein-
fache Schlaufe gebildet. Anschließend kann dieses
Klemmelement um eine weitere, im Wesentlichen senk-
recht zu der von dem Streifen aufgespannten Ebene ge-
richtete Schwenkachse geschwenkt sein, sodass eine u-
förmige Schlaufe ausgebildet ist.
[0070] Das erste oder zweite Klemmelement kann um
eine Schwenkachse, die parallel oder senkrecht zu der
von dem Bandmaterialstreifen aufgespannten Ebene
verläuft geschwenkt sein.
[0071] Es ist aber auch möglich, dass eines der Klem-
melemente um mehrere Schwenkachsen verschwenkt
ist, beispielsweise um eine Schwenkachse, die im We-
sentlichen senkrecht und um eine Schwenkachse, die
im Wesentlichen parallel zu der von dem Bandmaterial-
streifen aufgespannten Ebene verläuft. Vorzugsweise ist
vorgesehen, dass die Fördereinrichtung ein Riementrieb
mit einer Transportunterlage ist und das Bandmaterial
zwischen dem Riemen des Riementriebes und der
Transportunterlage gefördert ist.
[0072] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Transport-
unterlage als Formschieber ausgebildet ist oder zusätz-
lich ein Formschieber in der Vorrichtung angeordnet ist,
wobei der Riementrieb und/oder der Formschieber von
einer Ausgangsstellung in der Förderrichtung des Strei-
fens vor in eine Arbeitsstellung bewegbar ist, in der das
Bandmaterial zu einer einfachen Schlaufe geformt ist und
wieder zurück in die Ausgangsstellung bewegbar ist.
[0073] Der Formschieber ist ober- oder unterhalb der
ersten Klemmstelle von einer Ausgangsstellung in eine
Arbeitsstellung, in der sich der Formschieber in einer vor-
deren Endposition befindet, bewegbar und schiebt das
Bandmaterial beim Vorschieben aus der Ausgangsstel-
lung in die Arbeitsstellung in Förderrichtung an der ersten
Klemmstelle vorbei, bis der Streifen eine u-förmige
Schlaufe in gewünschter Länge bildet. Vorzugsweise ist
auch der Riementrieb in Förderrichtung zumindest teil-
weise mitbewegt.
[0074] Dann wird der Formschieber und ggf. der Rie-
mentrieb in seine Ausgangsstellung zurück bewegt.
Durch den Formschieber kann beispielsweise sicherge-
stellt werden, dass die Schlaufe immer korrekt ausgebil-
det wird. Der Vorschubweg kann auf eine gewünschte
Weglänge eingestellt werden, wodurch auch die Län-
genabmessung der Schlaufe eingestellt ist.

[0075] Es ist vorzugsweise vorgesehen, dass der Rie-
mentrieb in eine Förderstellung, in der das Bandmaterial
durch den Riemen des Riementriebes an die Transport-
unterlage gedrückt ist und über die Transportunterlage
gefördert ist, eingestellt ist, wobei der Riementrieb vor-
zugsweise von der Förderstellung in eine Ruhestellung
verstellbar ist, in der der Riementrieb das Bandmaterial
freigibt.
[0076] In der Förderstellung des Riementriebes wird
das Bandmaterial durch den Riemen des Riementriebes
an die Transportunterlage gedrückt und über diese in
Förderrichtung gefördert. Währenddessen kann die
Transportunterlage bzw. ein als Transportunterlage die-
nender Formschieber mit dem Bandmaterial in Förder-
richtung mitbewegt werden, beispielsweise, um das
Bandmaterial zu einer Schlaufe zu formen. Vorzugswei-
se kann der Riementrieb auch in eine Ruhelage verstellt
werden, in der der Riementrieb das Bandmaterial nicht
berührt. Dadurch ist es möglich, dass das Bandmaterial
in einfacher Weise mitsamt der Transportunterlage oder
dem Formschieber frei in Förderrichtung bewegt werden
kann. Dies ist auch von Vorteil, wenn das Bandmaterial
durch das erste Klemmelement aus dem Bandmaterial-
vorrat herausgefördert oder von der Bandmaterialspule
abgefördert ist, da das Bandmaterial ohne Widerstand
gefördert werden kann.
[0077] Bevorzugt ist vorgesehen, dass das erste Klem-
melement unter Mitnahme des ersten Endes in Förder-
richtung oder parallel zur Förderrichtung des Bandmate-
rials bewegbar ist.
[0078] Dadurch wirkt das erste Klemmelement mit ei-
ner Zugkraft auf das Bandmaterial ein und fördert dieses
aus dem Bandmaterialvorrat heraus bzw. von der Band-
materialspule ab.
[0079] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das erste
und/oder das zweite Klemmelement eine Transportein-
richtung aufweist oder ist, mit der das erste Ende
und/oder das zweite Ende von dem jeweils anderen Ende
wegbewegbar ist.
[0080] Sofern der Streifen bereits in einer u-förmigen
Schlaufe vorliegt, kann dadurch eine Verstellung der
Klemmstellen und damit der Enden erfolgen und der
Streifen kann zwischen den Klemmelementen gespannt
werden.
[0081] Alternativ kann für den Fall, dass die Klemm-
stellen übereinander liegen und der Streifen eine einfa-
che Schlaufe bildet, durch das Auseinanderbewegen ei-
ne v-förmige Schlaufe geformt sein.
[0082] Es ist bevorzugt vorgesehen, dass das erste
und/oder das zweite Klemmelement eine Zange ist.
[0083] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das erste
und/oder das zweite Klemmelement ein Riementrieb mit
einem dem Riementrieb gegenüberliegenden Stützele-
ment ist, wobei der Streifen mit seiner ersten und/oder
zweiten Klemmstelle zwischen dem Riemen oder der
Vorschubrolle des Riementriebes und dem Stützelement
angeordnet ist.
[0084] Das erste und/oder zweite Klemmelement kann
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damit als Klemme, zum Klemmen der ersten und/oder
zweiten Klemmstelle und als Stellvorrichtung zum Ver-
stellen der Klemmstellen zueinander dienen. Die Kom-
bination der beiden Funktionen in einem Element ist be-
sonders platzsparend.
[0085] Aus dem gleichen Grunde kann vorgesehen
sein, dass das erste und/oder das zweite Klemmelement
eine verstellbare Klemme ist, wobei der Streifen mit sei-
ner ersten und/oder zweiten Klemmstelle zwischen Be-
standteilen der Klemme klemmend gehalten und mit der
Klemme verstellbar ist.
[0086] Bevorzugt ist vorgesehen, dass die Enden über
die Klemmstellen vorragen und mit dem vorragenden Be-
reich an dem Textilstück fixierbar sind.
[0087] Der vorragende Bereich des ersten und zweiten
Endes kann in einfacher Weise an dem Rand des Tex-
tilstücks fixiert werden.
[0088] Bevorzugt ist zudem vorgesehen, dass eine
einstellbare Computersteuerung angeordnet ist, die mit
den Vorrichtungsbestandteilen korrespondiert und deren
Aktivitäten und Funktionen steuert, nämlich

- die Förderungseinrichtung (3),
- das erste Klemmelement (6),
- das zweite Klemmelement (9),
- die Trenneinrichtung (11),
- die Schwenkvorrichtung,
- die Stellvorrichtung,
- die Positioniereinrichtung und
- vorzugsweise die Befestigungseinrichtung.

[0089] Mittels der vom Benutzer der Vorrichtung ein-
stellbaren Computersteuerung kann der Benutzer in ein-
facher Weise Einstellungen eingeben, um die gewünsch-
te Schlaufenform, Schlaufenlänge, Schlaufenpositionie-
rung und weitere nützliche Parameter zu realisieren. Die
Vorrichtung selbst bleibt hierbei unverändert, sodass kei-
ne zeit- und kostenintensiven Umbaumaßnahmen erfor-
derlich sind, sondern lediglich eine einfache Program-
mierung der einstellbaren Computersteuerung vorge-
nommen werden muss.
[0090] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung ist in der
Zeichnung dargestellt und im Folgenden näher beschrie-
ben.
[0091] Es zeigt:

Figur 1 eine erfindungsgemäße Vorrichtung in der
Ausgangsstellung in Seitenansicht;

Figur 2 die Vorrichtung mit geöffneter Zange in Sei-
tenansicht;

Figur 3 die Vorrichtung mit geschlossener Zange
und vorgeschobenem Formschieber in Sei-
tenansicht;

Figur 4 die Vorrichtung mit zurückgezogenem Form-
schieber und geschlossenem zweiten Klem-

melement in Seitenansicht;

Figur 5 die Vorrichtung nach dem Trennen des
Bandmaterialstreifens vom Bandmaterial in
Seitenansicht;

Figur 6 desgleichen in Draufsicht;

Figur 7 die Vorrichtung mit verschwenktem zweiten
Klemmelement in Seitenansicht;

Figur 8 desgleichen in einer Frontansicht;

Figur 9 desgleichen in einer Draufsicht;

Figur 10 die Vorrichtung mit verschwenktem und ver-
stelltem zweitem Klemmelement in Seiten-
ansicht;

Figur 11 desgleichen in einer Frontansicht;

Figur 12 desgleichen in einer Draufsicht.

[0092] Die Figuren 1 bis 12 zeigen den beispielsweisen
Verfahrensablauf eines Verfahrens zum Bilden einer
Schlaufe 1,1’ aus flexiblem Bandmaterial 2 und zum Fi-
xieren der Schlaufe 1,1’ an einem Textilstück, insbeson-
dere an dem Rand eines Textilstückes und eine mögliche
Ausführungsform einer das Verfahren ausführenden
Vorrichtung.
[0093] Das Textilstück ist in der Zeichnung nicht ge-
zeigt, es befindet sich aber in Figur 1 bis 7 links neben
den gezeigten Vorrichtungsbestandteilen.
[0094] Zum Bilden der Schlaufe 1,1’ aus flexiblem
Bandmaterial 2 und zum Fixieren der Schlaufe 1,1’ an
einem Textilstück, insbesondere an dem Rand eines
Textilstückes weist die Vorrichtung

- eine Fördereinrichtung 3 für das Bandmaterial 2 auf,
mit der das Bandmaterial 2 in Form eines Streifens
4 in einer sich parallel zu dem Streifen 4 erstrecken-
den Förderrichtung 5, die nicht parallel, vorzugswei-
se im Wesentlichen quer zum Rand des Textilstü-
ckes gerichtet ist, in einer zu einer Schlaufenbildung
ausreichenden Länge aus einem Bandmaterialvor-
rat herausgefördert oder von einer Bandvorratsspule
abgefördert wird,

- ein erstes Klemmelement 6 auf, wobei ein in Förder-
richtung 5 vorn liegendes erstes Ende 7 des Strei-
fens 4 an einer ersten Klemmstelle 8 des Streifens
4 durch das erste Klemmelement 6 klemmend ge-
halten ist,

- ein zweites Klemmelement 9 auf, wobei eine von der
ersten Klemmstelle 8 beanstandete zweite Klemm-
stelle 10 des Streifens 4 durch das zweite Klemme-
lement 9 klemmend gehalten ist und zwischen den
Klemmstellen 8,10 der Bandmaterialstreifen 4 zur
Schlaufenbildung ausgebildet ist,
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- eine Trenneinrichtung 11, zum Vereinzeln des Band-
materials 2 zu einem Band auf, wobei der Streifen 4
nach dem Vereinzeln ein zweites Ende 12 aufweist
und die zweite Klemmstelle 10 in einem Bereich des
zweiten Endes 12 angeordnet ist,

- wobei die Vorrichtung vorzugsweise eine Schwenk-
vorrichtung aufweist, mittels derer das erste Klem-
melement 6 zur Schlaufenbildung um mindestens
eine Schwenkachse 21, die im Wesentlichen parallel
zu der von dem Streifen 4 aufgespannten Ebene
ausgerichtet ist, relativ zu dem zweiten Klemmele-
ment 9 verschwenkbar ist und vorzugsweise eine
Stellvorrichtung auf, mittels derer die zweite Klemm-
stelle 10 relativ zu der ersten Klemmstelle 8 in der
Ebene, die durch den Streifen 4 aufgespannt ist oder
parallel zu dieser Ebene verstellbar oder verstellt ist,
sodass der Streifen 4 eine u-förmige Schlaufe 1’ bil-
det, bei der die Enden 7,12 nebeneinander angeord-
net sind und an dem Textilrand positioniert und fi-
xierbar sind,

- eine Positioniereinrichtung auf, die die Enden 7,12
am Rand des Textilstücks positioniert und eine
Transporteinrichtung, die das Textilstück mit den po-
sitionierten Enden 7,12 des Bandes zu einer Befes-
tigungseinrichtung transportiert und die Befesti-
gungseinrichtung die Enden 7,12 des Bandes am
Textilstück lagerichtig befestigt.

[0095] Das Bandmaterial 2, welches zu einer Schlaufe
1,1’ geformt wird, kann ein flaches Bandmaterial, eine
Kordel oder ein beliebiges anderes Bandmaterial sein.
[0096] In Figur 1 ist die Ausgangssituation gezeigt, in
der das Bandmaterial 2 aus einem rechts befindlichen
Bandmaterialvorrat herausgefördert oder von einer
Bandvorratsspule abgefördert wird. Das Bandmaterial 2
wird vorzugsweise intermittierend gefördert. Auf diese
Weise kann immer zunächst eine Schlaufe 1,1’ fertigge-
stellt werden, bevor weiteres Bandmaterial 2 gefördert
wird.
[0097] Das Bandmaterial 2 wird in Form eines Strei-
fens 4 in einer sich parallel zum Streifen 4 erstreckenden
Förderrichtung 5, die nicht parallel, vorzugsweise im We-
sentlichen quer zum Rand des Textilstückes verläuft, in
einer zu einer Schlaufenbildung ausreichenden Länge
aus dem Bandmaterialvorrat herausgefördert oder von
der Bandvorratsspule abgefördert. Durch diese Ausrich-
tung etwa quer zum Randbereich des Textilstückes er-
gibt sich der Vorteil, dass alle Etikettenformate ohne ein
nachträgliches Drehen oder Schwenken der Schlaufe
1,1’ an dem Rand des Textilstückes fixierbar sind.
[0098] Figur 1 zeigt das erste Klemmelement 6, wel-
ches hier als Zange ausgebildet ist, wobei die Zange zu-
nächst geschlossen ist und das Bandmaterial 2 zu einem
späteren Zeitpunkt an der ersten Klemmstelle 8 klem-
mend halten soll.
[0099] Die Fördereinrichtung 3 ist zum Beispiel ein Rie-
mentrieb 13 mit einer Transportunterlage 14, wobei die
Transportunterlage 14 als ein Formschieber ausgebildet

ist und das Bandmaterial 2 zwischen dem Riemen des
Riementriebes 13 und der Transportunterlage 14 ange-
ordnet und gefördert ist. Die Drehrichtung des Riemen-
triebes ist in Figur 2 mit einem Bewegungspfeil angege-
ben.
[0100] Der Formschieber ist von der Ausgangsstellung
gemäß Figur 1 unter Mitnahme des Bandmaterials 2 in
der Förderrichtung 5 des Streifens 4 vor (nach links), in
eine Arbeitsstellung bewegbar, die in Figur 3 gezeigt ist
und in der sich der Formschieber in der vorderen ge-
wünschten Endposition befindet, in der das Bandmaterial
2 zu einer einfachen Schlaufe 1 geformt ist und wieder
zurück in die Ausgangsstellung bewegbar (siehe Figur 4
und Figur 5). Auch der Riementrieb 13 ist zumindest über
einen Teil des Vorschubweges zusammen mit dem
Formschieber in Förderrichtung 5 verstellbar, um das
Bandmaterial 2 an die Zange heranzuführen.
[0101] Damit der Formschieber das Bandmaterial 2 in
Förderrichtung 5 mitnehmen kann, ist der Riementrieb
13 von einer Förderstellung, in der das Bandmaterial 2
durch den Riemen des Riementriebes 13 an die Trans-
portunterlage 14 gedrückt ist und über die Transportun-
terlage 14 gefördert ist, in eine Ruhestellung verstellbar,
in der der Riementrieb 13 das Bandmaterial 2 freigibt.
Die Förderstellung ist beispielsweise in den Figuren 1, 2
und 4 gezeigt. Figur 3 zeigt die Ruhestellung des Rie-
mentriebs 13, in der der Riementrieb 13 das Bandmate-
rial 2 nicht berührt. In dieser Stellung kann das Bandma-
terial 2 in einfacher Weise mitsamt dem Formschieber in
Förderrichtung 5 bewegt werden.
[0102] Figur 2 zeigt die Vorrichtung mit geöffneter Zan-
ge. Die Zange wird geöffnet, bevor das Bandmaterial 2
bzw. das erste Ende 7 die Zange erreicht, sodass das
Bandmaterial 2 durch die durch die geöffneten Klemm-
schenkel 15,16 der Zange gebildete Öffnung hindurch-
geführt werden kann. Der Formschieber schiebt unter
Mitnahme des Bandmaterials 2 das in Förderrichtung 5
vorn liegende Ende 7 des Streifens 4 in Richtung der
geöffneten Zange, bis das Ende 7 in gewünschter Länge
durch die geöffnete Zange hindurchgeführt ist. Dann
schließt die Zange, sodass das erste Ende 7 des Strei-
fens 4 an der ersten Klemmstelle 8 durch die Klemm-
schenkel 15,16 der Zange klemmend gehalten wird (sie-
he zum Beispiel Figur 3 und Figur 4).
[0103] Wie Figur 3 und 4 zeigen, ist das erste Ende 7
in eine Position außerhalb des Förderweges des Band-
materials, unterhalb des Förderweges, bewegt und po-
sitioniert, wobei das Bandmaterial 2 über die Positionie-
rungsstelle weiter in Förderrichtung 5 gefördert wird, bis
die gewünschte Länge der Schlaufe 1 erreicht ist. Durch
das positionieren der ersten Klemmstelle 8 außerhalb
des Förderweges ergibt sich der Vorteil, dass der Form-
schieber mit samt dem Bandmaterial 2 an der ersten
Klemmstelle 8 vorbeigeschoben werden kann.
[0104] Der Formschieber wird, wie Figur 3 zeigt, ober-
halb der ersten Klemmstelle 8 von der Ausgangsstellung
in eine Arbeitsstellung (die gewünschte Endposition) be-
wegt und das Bandmaterial 2 beim Vorschieben aus der
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Ausgangsstellung in die Arbeitsstellung in Förderrich-
tung 5 an der ersten Klemmstelle 8 bzw. dem ersten
Klemmelement 6 vorbeigeführt, bis der Streifen 4 eine
einfache Schlaufe 1 in gewünschter Länge bildet. Die
Länge hängt vom Vorschubweg des Formschiebers ab.
Dann wird der Formschieber, wie in Figur 4 gezeigt, zu-
rück bewegt, bis er seine Ausgangsstellung (Figur 5) er-
reicht hat. Durch den Formschieber kann beispielsweise
sichergestellt werden, dass die Schlaufe 1 immer korrekt
ausgebildet wird. Der Vorschubweg kann auf eine ge-
wünschte Weglänge eingestellt werden, wodurch auch
die Längenabmessung der Schlaufe 1 eingestellt ist.
[0105] Dann wird der Streifen 4 an einer zweiten
Klemmstelle 10 durch das zweite Klemmelement 9 klem-
mend gehalten, wie zum Beispiel in Figur 4 gezeigt, die
von der ersten Klemmstelle 8 zum Beispiel in vertikaler
Richtung beabstandet ist und die das zweite Ende 12
des Streifens 4 hält. Die Enden 7,12 bzw. die Klemm-
stellen 8,10 sind übereinander angeordnet. Das Band-
material 2 wird in Richtung des der zweiten Klemmstelle
10 folgenden Bandmaterials 2 mittels der Trenneinrich-
tung 11 durchtrennt und von dem bevorrateten Bandma-
terial 2 abgetrennt und zu einem Streifen 4 vereinzelt,
welcher eine ausreichende Länge zur Bildung der
Schlaufe 1 aufweist (siehe Figur 5).
[0106] Die Trennung des Bandmaterials 2 erfolgt vor-
zugsweise nach dem Klemmen an der zweiten Klemm-
stelle 10 und ggf. vor einem Verschwenken oder Verstel-
len der Enden 7,12, wobei sich der Vorteil ergibt, dass
beide Enden 7,12 für ein Schwenken oder Verstellen frei
bewegbar sind. Die Trennung kann jedoch auch erst
nach dem Schwenken oder Verstellen erfolgen. Die
Trenneinrichtung 11 ist in den Figuren durch eine Schere
symbolisch dargestellt.
[0107] Zwischen der ersten Klemmstelle 8 und der
zweiten Klemmstelle 10 erstreckt sich der bereits zu einer
einfachen Schlaufe 1 geformte Streifen 4, wie in Figur 4
gezeigt.
[0108] Die einfache Schlaufe 1 kann entweder am
Rand des Textilstückes fixiert werden oder zu einer an-
deren Schlaufenform, wie beispielsweise der v-förmigen
Schlaufe oder u-förmigen Schlaufe 1’ weiter verarbeitet
werden.
[0109] Sofern eine Weiterverarbeitung der einfachen
Schlaufe 1 zu einer v-förmigen Schlaufe erfolgen soll, ist
eines der Klemmelemente 6 oder 9 relativ zu dem jeweils
anderen Klemmelement 6 oder 9 in der Ebene, die durch
den Streifen 4 aufgespannt ist, zu verstellen. Dazu ist
beispielsweise ein Klemmelement 6 oder 9 als ein Rie-
mentrieb mit einem dem Riementrieb gegenüberliegen-
den Stützelement ausgebildet, wobei der Streifen 4 mit
seiner Klemmstelle 8 oder 10 zwischen dem Riemen des
Riementriebes und dem Stützelement angeordnet ist.
Das Klemmelement 6 oder 9 kann damit als Klemme,
zum Klemmen der ersten oder zweiten Klemmstelle 8
oder 10 und als Stellvorrichtung zum Verstellen der
Klemmstelle 8 oder 10 dienen. Aus der einfachen Schlau-
fe 1 mit übereinander angeordneten Enden 7,12 ist auf

diese Weise eine v-förmige Schlaufe, mit nebeneinander
angeordneten Enden 7,12 ausgebildet. Die Schlaufe ist
anschließend an dem Textilstück fixierbar. Dieses Ver-
fahren ist in den Figuren nicht dargestellt.
[0110] Sofern aus der einfachen Schlaufe 1 eine u-
förmige Schlaufe 1’ ausgebildet werden soll, wird das
erste Ende 7, wie in den Figuren 7 bis 9 gezeigt, durch
eine nicht dargestellte Schwenkeinrichtung mit dem ers-
ten Klemmelement 6 um eine Schwenkachse 21, die im
Wesentlichen parallel zu der von dem Bandmaterialstrei-
fen 4 aufgespannten Ebene verläuft, relativ zu dem zwei-
ten Ende 12 bzw. dem zweiten Klemmelement 9 ver-
schwenkt, um die u-förmige Schlaufe 1’ zu bilden. An-
schließend oder gleichzeitig wird das zweite Klemmele-
ment 9 relativ zu dem ersten Klemmelement 6 in der Ebe-
ne, die durch den Streifen 4 aufgespannt ist, verstellt,
sodass die u-förmige Schlaufe 1’ zwischen den Klemm-
stellen 8,10 gespannt ist. Die Verstellung ist insbeson-
dere in Figur 11 gezeigt, wobei das Ende vor der Ver-
stellung als gestrichelte Linie mit 19 angegeben gekenn-
zeichnet ist. Die Verstellung erfolgt in Richtung des Pfei-
les 20, 20’.
[0111] Das zweite Klemmelement 9 ist dazu zum Bei-
spiel als ein Riementrieb 17 mit einem dem Riementrieb
17 gegenüberliegenden Stützelement 18 ausgebildet,
wobei der Streifen 4 mit seiner zweiten Klemmstelle 10
zwischen dem Riemen des Riementriebes 17 und dem
Stützelement 18 angeordnet ist.
[0112] Das Klemmelement 9 kann damit als Klemme,
zum Klemmen der zweiten Klemmstelle 10 und als Stell-
vorrichtung zum Verstellen der Klemmstellen 8,10 von-
einander weg dienen. Die Kombination der beiden Funk-
tionen in einem Element ist besonders platzsparend. Der
Riementrieb 17 dient als Transporteinrichtung, mit der
die zweite Klemmstelle 10 von der ersten Klemmstelle 8
parallel zum Rand des Textilstückes wegbewegbar ist.
Sobald der Streifen 4 in Form einer u-förmigen Schlaufe
1’ vorliegt, kann eine Verstellung der Klemmstellen 8,10
relativ zueinander erfolgen und die Schlaufe 1’ kann zwi-
schen den Klemmelementen 6, 9 gespannt werden, wie
in Figur 12 gezeigt ist.
[0113] Die Enden 7,12 sind nebeneinander positioniert
und die Schlaufe 1’ kann dann mit den Enden 7,12 in
beliebiger Weise an dem Textilstück fixiert werden.
[0114] Die nebeneinander liegenden Enden 7,12 ra-
gen über die Klemmstellen 8,10 vor und können problem-
los an dem Textilstück fixiert werden.
[0115] Eine Positioniereinrichtung, die die Enden 7,12
am Rand des Textilstücks positioniert und eine Trans-
porteinrichtung, die das Textilstück mit den positionierten
Enden 7,12 des Bandes zu einer Befestigungseinrich-
tung transportiert und die Befestigungseinrichtung die
die Enden 7,12 des Bandes am Textilstück lagerichtig
befestigt ist in den Figuren nicht dargestellt.
[0116] Das Verfahren und die Vorrichtung sind beson-
ders einfach und kostengünstig realisierbar und können
in einer kompakten Vorrichtung zusammengefasst und
durchgeführt werden. Dadurch entfallen aufwändige Än-
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derungs- oder Umbaumaßnahmen, die bei herkömmli-
chen Verfahren und Vorrichtungen durchgeführt werden
müssen, wenn während der Produktion von einem Eti-
kettenformat auf ein anderes Etikettenformat umgestellt
werden soll. Bei dem vorliegenden Verfahren und der
Vorrichtung ist es ausreichend eine entsprechende Pro-
grammierung der vorgesehenen einstellbaren Compu-
tersteuerung für die Funktions- und Bewegungsabläufe
vorzunehmen, sodass die gewünschten Verfahrens-
schritte durchgeführt werden, die für das jeweilige Eti-
kettenformat erforderlich sind.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Bilden einer Schlaufe (1,1’) aus fle-
xiblem Bandmaterial (2) und zum Fixieren der
Schlaufe (1,1’) an einem Textilstück, insbesondere
an dem Rand eines Textilstückes, mit folgenden Ver-
fahrensschritten:

- das Bandmaterial (2) wird in Form eines Strei-
fens (4) in einer sich parallel zum Streifen (4)
erstreckenden Förderrichtung (5), aus einem
Bandmaterialvorrat herausgefördert oder von
einer Bandvorratsspule abgefördert,
- das in Förderrichtung (5) vorn liegende erste
Ende (7) des Streifens (4) wird an einer ersten
Klemmstelle (8) klemmend gehalten,
- weiteres Bandmaterial (2) wird aus dem Band-
materialvorrat herausgefördert oder von der
Bandvorratsspule abgefördert, bis eine zur
Schlaufenbildung ausreichende Länge des
Streifens (4) erreicht ist,
- dabei bildet der Streifen (4) eine einfache
Schlaufe (1),
- der Streifen (4) wird dann an einer zweiten
Klemmstelle (10) klemmend gehalten, die von
der ersten Klemmstelle (8) beabstandet ist und
die ein zweites Ende (12) des Streifens (4) hält,
- das Bandmaterial (2) wird in Richtung des
Bandmaterialvorrats (2) hinter der zweiten
Klemmstelle (10) durchtrennt, von dem bevor-
rateten Bandmaterial (2) abgetrennt und zu ei-
nem Streifen (4) vereinzelt, welcher eine aus-
reichende Länge zur Bildung der Schlaufe (1,1’)
aufweist,
- wobei sich zwischen der ersten Klemmstelle
(8) und der zweiten Klemmstelle (10) der bereits
zu einer einfachen Schlaufe (1) geformte (1,1’)
Streifen (4) erstreckt,
- die so positionierten ersten und zweiten Enden
(7,12) werden quer zum Rand des Textilstückes
ausgerichtet an diesem positioniert
- oder die so positionierten ersten und zweiten
Enden (7,12) werden aus einer von einer quer
zum Rand des Textilstückes abweichenden
Ausrichtlage in eine Lage ausgerichtet, in der

sie quer zum Rand des Textilstückes positioniert
werden,
- die Schlaufe (1,1’) wird mit den Enden (7,12)
an dem Textilstück fixiert.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das an der ersten Klemmstelle (8)
klemmend gehaltene erste Ende (7) des Streifens
(4) oder das an der zweiten Klemmstelle (10) klem-
mend gehaltene zweite Ende (12) des Streifens (4)
um mindestens eine Schwenkachse (21) relativ zu
dem jeweils anderen Ende (7 oder 12) verschwenkt
wird, sodass eine u-förmige Schlaufe (1’) oder eine
v-förmige Schlaufe gebildet wird, bei der die Enden,
nämlich das erste Ende (7) und das zweite Ende
(12), teilweise überlappend oder nebeneinander po-
sitioniert sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das an der ersten
Klemmstelle (8) klemmend gehaltene erste Ende (7)
des Streifens (4) oder das an der zweiten Klemm-
stelle (10) klemmend gehaltene zweite Ende (12)
des Streifens (4) relativ zu dem jeweils anderen En-
de (7 oder 12) oder beide Enden (7,12) relativ zu-
einander in der Ebene, die durch den Streifen (4)
aufgespannt ist, oder parallel zu dieser Ebene, ver-
stellt wird oder werden, sodass eine u-förmige
Schlaufe (1’) oder eine v-förmige Schlaufe gebildet
wird, bei der die Enden (7,12) teilweise überlappend
oder nebeneinander positioniert sind.

4. Verfahren zum Bilden einer Schlaufe (1,1’) aus fle-
xiblem Bandmaterial (2) und zum Fixieren der
Schlaufe (1,1’) an einem Textilstück, insbesondere
an dem Rand eines Textilstückes, mit folgenden Ver-
fahrensschritten:

- das Bandmaterial (2) wird in Form eines Strei-
fens (4) in einer sich parallel zum Streifen (4)
erstreckenden Förderrichtung (5), aus einem
Bandmaterialvorrat herausgefördert oder von
einer Bandvorratsspule abgefördert,
- das in Förderrichtung (5) vorn liegende erste
Ende (7) des Streifens (4) wird an einer ersten
Klemmstelle (8) klemmend gehalten,
- weiteres Bandmaterial (2) wird aus dem Band-
materialvorrat herausgefördert oder von der
Bandvorratsspule abgefördert, bis eine zur
Schlaufenbildung ausreichende Länge des
Streifens (4) erreicht ist,
- dabei bildet der Streifen (4) eine einen geraden
Bandstreifen,
- der Streifen (4) wird dann an einer zweiten
Klemmstelle (10) klemmend gehalten, die von
der ersten Klemmstelle (8) beabstandet ist und
die ein zweites Ende (12) des Streifens (4) hält,
- das Bandmaterial (2) wird in Richtung des
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Bandmaterials (2) hinter der zweiten Klemmstel-
le (10) durchtrennt, von dem bevorrateten Band-
material (2) abgetrennt und zu einem Streifen
(4) vereinzelt, welcher eine ausreichende Länge
zur Bildung der Schlaufe (1,1’) aufweist,
- wobei sich zwischen der ersten Klemmstelle
(8) und der zweiten Klemmstelle (10) der zu ei-
ner Schlaufe (1,1’) formbare Streifen (4) er-
streckt,
- das an der ersten Klemmstelle (8) klemmend
gehaltene erste Ende (7) des Streifens (4) oder
das an der zweiten Klemmstelle (10) klemmend
gehaltene zweite Ende (12) des Streifens (4)
wird um mindestens eine Schwenkachse (21)
relativ zu dem jeweils anderen Ende (7 oder 12)
verschwenkt, und/oder das an der ersten
Klemmstelle (8) klemmend gehaltene erste En-
de (7) des Streifens (4) oder das an der zweiten
Klemmstelle (10) klemmend gehaltene zweite
Ende (12) des Streifens (4) wird relativ zu dem
jeweils anderen Ende (7 oder 12) oder beide
Enden (7,12) werden relativ zueinander in der
Ebene, die durch den Streifen (4) aufgespannt
ist, oder parallel zu dieser Ebene, verstellt , so-
dass eine einfache Schlaufe (1) oder eine u-för-
mige Schlaufe (1’) oder eine v-förmige Schlaufe
gebildet wird, bei der die Enden (7,12) überein-
ander oder teilweise überlappend oder neben-
einander positioniert sind,
- die so positionierten ersten und zweiten Enden
(7,12) werden quer zum Rand des Textilstückes
ausgerichtet an diesem positioniert
- oder die so positionierten ersten und zweiten
Enden (7,12) werden aus einer von einer quer
zum Rand des Textilstückes abweichenden
Ausrichtlage in eine Lage ausgerichtet, in der
sie quer zum Rand des Textilstückes positioniert
werden,
- die Schlaufe (1,1’) wird mit den Enden (7,12)
an dem Textilstück fixiert.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Förderrichtung
(5) quer zum Rand des Textilstückes verläuft.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 2 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schwenkachse
(21) im Wesentlichen senkrecht oder parallel zu der
von dem Streifen (4) aufgespannten Ebene verläuft.

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste Klemmstelle (8) unter Mit-
nahme des ersten Endes (7) in Förderrichtung (5)
oder parallel zur Förderrichtung (5) des Bandmate-
rials (2) bewegt wird, bis das Band die zu einer
Schlaufenbildung ausreichende Länge aufweist.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 3, 5, 6, da-

durch gekennzeichnet, dass das erste Ende (7) in
eine Position außerhalb des Förderweges, unterhalb
oder oberhalb des Förderweges, bewegt und posi-
tioniert wird, wobei das Bandmaterial (2) über die
Positionierungsstelle weiter in Förderrichtung (5) ge-
fördert wird, bis die gewünschte Länge erreicht ist.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 2, 3, 4, 7, 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band vor dem
Verschwenken und/oder dem Verstellen des ersten
oder zweiten Endes (7 oder 12) von dem Bandma-
terial (2) abgetrennt wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 2, 3, 4, 7, 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Band nach
dem Verschwenken und/oder dem Verstellen des
ersten oder zweiten Endes (7 oder 12) von dem
Bandmaterial (2) abgetrennt wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 5, 6,
8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Strei-
fen (4) durch einen Formschieber gefördert wird, der
aus einer Ausgangsstellung unter Mitnahme von
Bandmaterial (2) bis zum Erreichen einer gewünsch-
ten Endposition vorgeschoben wird und das Band-
material (2) beim Vorschieben zu einer einfachen
Schlaufe (1) formt, wobei eine Klemmung des ersten
Endes (7) erfolgt, bevor der Formschieber die ge-
wünschte Endposition erreicht, wobei der Form-
schieber nach dem Erreichen der Endposition in sei-
ne Ausgangsstellung zurück verschoben wird und
das erste Ende (7) über die Dauer des gesamten
Verschiebevorgangs klemmend gehalten wird, wo-
bei eine Klemmung des zweiten Endes (12) des
Streifens (4) während des Zurückverschiebens des
Formschiebers in die Ausgangsstellung oder nach
Erreichen der Ausgangsstellung des Formschiebers
erfolgt.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bandmaterial (2)
intermittierend gefördert wird.

13. Vorrichtung zum Bilden einer Schlaufe (1,1’) aus fle-
xiblem Bandmaterial (2) und zum Fixieren der
Schlaufe (1,1’) an einem Textilstück, insbesondere
an dem Rand eines Textilstückes, zum Betreiben
eines Verfahrens nach einem der Ansprüche 1 bis
12, wobei die
Vorrichtung:

- eine Fördereinrichtung (3) für das Bandmate-
rial (2) aufweist, mit der das Bandmaterial (2) in
Form eines Streifens (4) in einer sich parallel zu
dem Streifen (4) erstreckenden Förderrichtung
(5), in einer zu einer Schlaufenbildung ausrei-
chenden Länge aus einem Bandmaterialvorrat
herausgefördert oder von einer Bandvorrats-
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spule abgefördert wird,
- ein erstes Klemmelement (6) aufweist, wobei
ein in Förderrichtung (5) vorn liegendes erstes
Ende (7) des Streifens (4) an einer ersten
Klemmstelle (8) des Streifens (4) durch das ers-
te Klemmelement (6) klemmend gehalten wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung
- ein zweites Klemmelement (9) aufweist, wobei
eine von der ersten Klemmstelle (8) beanstan-
dete zweite Klemmstelle (10) des Streifens (4)
durch das zweite Klemmelement (9) klemmend
gehalten wird und zwischen den Klemmstellen
(8,10) der Streifen (4) zur Schlaufenbildung aus-
gebildet wird,
- eine Trenneinrichtung (11) aufweist, zum Ver-
einzeln des Bandmaterials (2) zu einem Band,
wobei der Streifen (4) nach dem Vereinzeln ein
zweites Ende (12) aufweist und die zweite
Klemmstelle (10) in einem Bereich des zweiten
Endes (12) angeordnet wird; und die Vorrich-
tung außerdem
- eine Positioniereinrichtung aufweist, die die
Enden (7, 12) am Rand des Textilstücks positi-
oniert, und
- eine Transporteinrichtung aufweist, die das
Textilstück mit den positionierten Enden (7, 12)
des Bandes zu einer Befestigungseinrichtung
transportiert, und die Befestigungseinrichtung
die Enden (7, 12) des Bandes am Textilstück
lagerichtig befestigt. .

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Schwenkvorrichtung aufweist, mittels derer das ers-
te Klemmelement (6) oder das zweite Klemmele-
ment (9) zur Schlaufenbildung um mindestens eine
Schwenkachse (21) relativ zu dem jeweils anderen
Klemmelement (6 oder 9) verschwenkbar ist, sodass
der Streifen (4) eine einfache Schlaufe (1) oder eine
u-förmige Schlaufe (1’) oder eine v-förmige Schlaufe
bildet, bei der die Enden (7,12) übereinander oder
zumindest teilweise überlappend oder nebeneinan-
der angeordnet sind und an dem Textilrand positio-
nier-und fixierbar sind.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ei-
ne Stellvorrichtung aufweist, mittels derer die erste
Klemmstelle (8) oder die zweite Klemmstelle (10)
relativ zu der jeweils anderen Klemmstelle (8 oder
10) oder beide Klemmstellen (8, 10) relativ zueinan-
der in der Ebene, die durch den Streifen (4) aufge-
spannt ist oder parallel zu dieser Ebene verstellbar
ist oder sind, sodass der Streifen (4) eine einfache
Schlaufe (1) oder eine u-förmige Schlaufe (1’) oder
eine v-förmige Schlaufe bildet, bei der die Enden
(7,12) übereinander oder zumindest teilweise über-

lappend oder nebeneinander angeordnet sind und
an dem Textilrand positionier-und fixierbar sind.

16. . Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Förderrichtung
(5) nicht parallel, sondern quer zum Rand des Tex-
tilstückes gerichtet ist.

17. . Vorrichtung nach einem der Ansprüche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schwenkach-
se (21) im Wesentlichen senkrecht oder parallel zu
der von dem Streifen (4) aufgespannten Ebene aus-
gerichtet ist.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fördereinrich-
tung (3) ein Riementrieb (13) mit einer Transportun-
terlage (14) ist und das Bandmaterial (2) zwischen
dem Riemen des Riementriebes (13) und der Trans-
portunterlage (14) gefördert ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportunterlage (14)
als Formschieber ausgebildet ist oder zusätzlich ein
Formschieber in der Vorrichtung angeordnet ist, wo-
bei der Riementrieb (13) und/oder der Formschieber
von einer Ausgangsstellung in der Förderrichtung (5)
des Streifens (4) vorwärts in eine Arbeitsstellung be-
wegbar ist, in der das Bandmaterial (2) zu einer ein-
fachen Schlaufe (1) geformt ist und wieder zurück in
die Ausgangsstellung bewegbar ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dass der Riementrieb (13) in eine
Förderstellung, in der das Bandmaterial (2) durch
den Riemen des Riementriebes (13) an die Trans-
portunterlage (14) gedrückt ist und über die Trans-
portunterlage (14) gefördert ist, eingestellt ist, wobei
der Riementrieb (13) vorzugsweise von der Förder-
stellung in eine Ruhestellung verstellbar ist, in der
der Riementrieb (13) das Bandmaterial (2) freigibt.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Klemme-
lement (6) unter Mitnahme des ersten Endes (7) in
Förderrichtung (5) oder parallel zur Förderrichtung
(5) des Bandmaterials (2) bewegbar ist.

22. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste und/oder
das zweite Klemmelement (6 oder 9) eine Transpor-
teinrichtung aufweist oder ist, mit der das erste Ende
(7) und/oder das zweite Ende (12) von dem jeweils
anderen Ende (7 oder 12) wegbewegbar ist.

23. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste und/oder
das zweite Klemmelement (6 oder 9) eine Zange ist.
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24. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 23,

dadurch gekennzeichnet, dass das erste
und/oder das zweite Klemmelement (6 oder 9)
ein Riementrieb (17) mit einem dem Riemen-
trieb (17) gegenüberliegenden Stützelement
(18) ist, wobei der Streifen (4) mit seiner ersten
und/oder zweiten Klemmstelle (8 oder 10) zwi-
schen dem Riemen des Riementriebes (17)
oder einer
Vorschubrolle und dem Stützelement (18) an-
geordnet ist.

25. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste und/oder
das zweite Klemmelement (6 oder 9) eine verstell-
bare Klemme ist, wobei der Streifen (4) mit seiner
ersten und/oder zweiten Klemmstelle (8 oder 10)
zwischen Bestandteilen der Klemme klemmend ge-
halten und mit der Klemme verstellbar ist.

26. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 13 bis 25
dadurch gekennzeichnet, dass die Enden (7,12)
über die Klemmstellen (8,10) vorragen und mit dem
vorragenden Bereich an dem Textilstück fixierbar
sind.

27. Vorrichtung nach den Ansprüchen 13 und 14 und 15,
dadurch gekennzeichnet, dass eine einstellbare
Computersteuerung angeordnet ist, die mit den Vor-
richtungsbestandteilen korrespondiert und deren
Aktivitäten und Funktionen steuert, nämlich

- die Förderungseinrichtung (3),
- das erste Klemmelement (6),
- das zweite Klemmelement (9),
- die Trenneinrichtung (11),
- die Schwenkvorrichtung,
- die Stellvorrichtung,
- die Positioniereinrichtung.

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch
gekennzeichnet, dass die Computersteuerung mit
der Befestigungseinrichtung korrespondiert und de-
ren Aktivität und Funktion steuert.

Claims

1. A method for forming a loop (1, 1’) of flexible tape
material (2) and for fixing the loop (1, 1’) to a textile
piece, in particular to the border of a textile piece,
comprising the following method steps:

- the tape material (2) is conveyed in the form
of a strip (4) in a conveying direction (5) extend-
ing in parallel to the strip (4), out of a tape ma-
terial supply or is drawn from a tape supply

spool,
- the first front end (7) of the strip (4), in the con-
veying direction (5), is held in a clamping way
at a first clamping position (8),
- further tape material (2) is conveyed out of the
tape material supply or is drawn from the tape
supply spool until a length of the strip (4) suffi-
cient for forming a loop is obtained,
- wherein the strip (4) forms a single loop (1),
- the strip (4) is then held in a clamping way at
a second clamping position (10) that is spaced
from the first clamping position (8) and that holds
a second end (12) of the strip (4),
- the tape material (2) is cut through in the direc-
tion of the tape material supply (2) behind the
second clamping position (10), is separated
from the supply of tape material (2), and is sin-
gulated to a strip (4), which has a sufficient
length for forming the loop (1, 1’),
- wherein the strip (4) already formed to a single
loop (1) extends between the first clamping po-
sition (8) and the second clamping position (10),
- the thus positioned first and second ends (7,
12) are positioned transversely to the border of
the textile piece and in alignment therewith
- or the thus positioned first and second ends
(7, 12) are aligned from a position differing from
an alignment position transversely to the border
of the textile piece into a position, in which they
are positioned transversely to the border of the
textile piece,
- the loop (1, 1’) is fixed with the ends (7, 12) to
the textile piece.

2. The method of claim 1, characterized by that the
first end (7) of the strip (4) held in a clamping way at
the first clamping position (8) or the second end (12)
of the strip (4) held in a clamping way at the second
clamping position (10) is pivoted about at least one
pivot axis (21) relative to the respectively other end
(7 or 12) so that a u-shaped loop (1’) or a v-shaped
loop is formed, in which the ends, namely the first
end (7) and the second end (12), are positioned in
part in an overlapping way or side-by-side.

3. The method of claim 1 or claim 2, characterized by
that the first end (7) of the strip (4) held in a clamping
way at the first clamping position (8) or the second
end (12) of the strip (4) held in a clamping way at the
second clamping position (10) is adjusted relative to
the respectively other end (7 or 12) or both ends (7,
12) are adjusted relative to each other in the plane
that is spanned by the strip (4), or in parallel to this
plane so that a u-shaped loop (1’) or a v-shaped loop
is formed, in which the ends (7, 12) are positioned
in part in an overlapping way or side-by-side.

4. A method for forming a loop (1, 1’) from flexible tape
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material (2) and for fixing the loop (1, 1’) to a textile
piece, in particular to the border of a textile piece,
comprising the following method steps:

- the tape material (2) is conveyed in the form
of a strip (4) in a conveying direction (5) extend-
ing in parallel to the strip (4), out of a tape ma-
terial supply or is drawn from a tape supply
spool,
- the first front end (7) of the strip (4), in the con-
veying direction (5), is held in a clamping way
at a first clamping position (8),
- further tape material (2) is conveyed out of the
tape material supply or is drawn from the tape
supply spool until a length of the strip (4) suffi-
cient for forming a loop is obtained,
- wherein the strip (4) forms a straight tape strip,
- the strip (4) is then held in a clamping way at
a second clamping position (10) that is spaced
from the first clamping position (8) and that holds
a second end (12) of the strip (4),
- the tape material (2) is cut through in the direc-
tion of the tape material supply (2) behind the
second clamping position (10), is separated
from the supply of tape material (2), and is sin-
gulated to a strip (4), which has a sufficient
length for forming the loop (1, 1’),
- wherein the strip (4) to be formed to a loop (1,
1’) extends between the first clamping position
(8) and the second clamping position (10),
- the first end (7) of the strip (4) held in a clamping
way at the first clamping position (8) or the sec-
ond end (12) of the strip (4) held in a clamping
way at the second clamping position (10) is piv-
oted about at least one pivot axis (21) relative
to the respectively other end (7 or 12), and/or
the first end (7) of the strip (4) held in a clamping
way at the first clamping position (8) or the sec-
ond end (12) of the strip (4) held in a clamping
way at the second clamping position (10) is ad-
justed relative to the respectively other end (7
or 12) or both ends (7, 12) are adjusted relative
to each other in the plane that is spanned by the
strip (4), or in parallel to this plane so that a single
loop (1) or a u-shaped loop (1’) or a v-shaped
loop is formed, in which the ends (7, 12) are
positioned on top of each other or in part in an
overlapping way or side-by-side,
- the thus positioned first and second ends (7,
12) are positioned transversely to the border of
the textile piece and in alignment therewith
- or the thus positioned first and second ends
(7, 12) are aligned from a position differing from
an alignment position transversely to the border
of the textile piece into a position, in which they
are positioned transversely to the border of the
textile piece,
- the loop (1, 1’) is fixed with the ends (7, 12) to

the textile piece.

5. The method of one of claims 1 to 4, characterized
by that the conveying direction (5) extends trans-
versely to the border of the textile piece.

6. The method of one of claims 2 or 4, characterized
by that the pivot axis (21) extends substantially ver-
tically or in parallel to the plane spanned by the strip
(4).

7. The method of claim 4, characterized by that the
first clamping position (8) is moved, with entrainment
of the first end (7), in the conveying direction (5) or
in parallel to the conveying direction (5) of the tape
material (2) until the tape has the sufficient length
for forming a loop.

8. The method of one of claims 3, 5, 6, characterized
by that the first end (7) is moved and positioned into
a position outside the conveying path, below or
above the conveying path, wherein the tape material
(2) is conveyed beyond the positioning location fur-
ther in the conveying direction (5) until the desired
length is obtained.

9. The method of one of claims 2, 3, 4, 7, 8, charac-
terized by that the tape is separated before pivoting
and/or adjusting the first or second end (7 or 12) of
the tape material (2).

10. The method of one of claims 2, 3, 4, 7, 8, charac-
terized by that after pivoting and/or adjusting the
first or second end (7 or 12), the tape is separated
from the tape material (2).

11. The method of one of claims 1 to 3, 5, 6, 8 to 10,
characterized by that the strip (4) is conveyed by
a shaping slide that is advanced from an initial posi-
tion with entrainment of tape material (2) until a de-
sired final position is reached, and forms the tape
material (2) during sliding into a single loop (1),
wherein a clamping process of the first end (7) oc-
curs, before the shaping slide arrives at the desired
final position, wherein the shaping slide, after arrival
at the final position, is slid back into its initial position,
and the first end (7) is held in a clamping way during
the whole sliding process, wherein a clamping proc-
ess of the second end (12) of the strip (4) occurs
during the pushing-back process of the shaping slide
into the initial position or after arrival at the initial
position of the shaping slide.

12. The method of one of claims 1 to 11, characterized
by that the tape material (2) is conveyed in an inter-
mittent way.

13. A device for forming a loop (1, 1’) from flexible tape
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material (2) and for fixing the loop (1, 1’) to a textile
piece, in particular to the border of a textile piece,
for carrying out a method of one of claims 1 to 12,
wherein the device:

- comprises a conveying device (3) for the tape
material (2), by means of which the tape material
(2) in the form of a strip (4) is conveyed in a
conveying direction (5) extending in parallel to
the strip (4), in a length of the strip (4) sufficient
for forming a loop, out of a tape material supply
or is drawn from a tape supply spool,
- comprises a first clamping element (6), wherein
a first front end (7) of the strip (4), in the convey-
ing direction (5), is held in a clamping way at a
first clamping position (8) of the strip (4) by the
first clamping element (6), characterized by
that the device
- comprises a second clamping element (9),
wherein a second clamping position (10) of the
strip (4) spaced from the first clamping position
(8) is held in a clamping way by the second
clamping element (9), and the strip (4) for form-
ing a loop is formed between the clamping po-
sitions (8, 10),
- comprises a separating device (11) for singu-
lating the tape material (2) to a tape, wherein
the strip (4), after singulating, has a second end
(12), and the second clamping position (10) is
arranged in a region of the second end (12); and
the device further
- comprises a positioning device that positions
the ends (7, 12) at the border of the textile piece,
and
- comprises a transporting device that transports
the textile piece with the positioned ends (7, 12)
of the tape to a fixing device, and the fixing de-
vice fixes the ends (7, 12) of the tape in the cor-
rect position at the textile piece.

14. The device of claim 13, characterized by that the
device comprises a pivoting device, by means of
which the first clamping element (6) or the second
clamping element (9) for forming a loop is pivotable
about at least one pivot axis (21) relative to the re-
spectively other clamping element (6 or 9) so that
the strip (4) forms a single loop (1) or a u-shaped
loop (1’) or a v-shaped loop, in which the ends (7,
12) are arranged on top of each other or at least in
part in an overlapping way or side-by-side and are
positionable and fixable at the border of the textile
piece.

15. The device of one of claims 13 or 14, characterized
by that the device comprises an adjusting device,
by means of which the first clamping position (8) or
the second clamping position (10) is adjustable rel-
ative to the respectively other clamping position (8

or 10) or both clamping positions (8, 10) are adjust-
able relative to each other in the plane that is
spanned by the strip (4), or in parallel to this plane
so that the strip (4) forms a single loop (1) or a u-
shaped loop (1’) or a v-shaped loop, in which the
ends (7, 12) are arranged on top of each other or at
least in part in an overlapping way or side-by-side
and are positionable and fixable at the border of the
textile piece.

16. The device of one of claims 13 to 15, characterized
by that the conveying direction (5) is not directed in
parallel, but transversely to the border of the textile
piece.

17. The device of one of claims 14 to 16, characterized
by that the pivot axis (21) is aligned substantially
vertically or in parallel to the plane spanned by the
strip (4) .

18. The device of one of claims 13 to 17, characterized
by that the conveying device (3) is a belt drive (13)
with a transport support (14), and the tape material
(2) is conveyed between the belt of the belt drive (13)
and the transport support (14).

19. The device of claim 18, characterized by that the
transport support (14) is formed as a shaping slide,
or additionally a shaping slide is arranged in the de-
vice, wherein the belt drive (13) and/or the shaping
slide is movable in the conveying direction (5) of the
strip (4) from an initial position forwards into a work-
ing position, in which the tape material (2) is formed
to a single loop (1), and is movable back again into
the initial position.

20. The device of claim 18 or 19, characterized by that
the belt drive (13) is adjusted into a conveying posi-
tion, in which the tape material (2) is pushed by the
belt of the belt drive (13) against the transport support
(14) and is conveyed via the transport support (14),
wherein the belt drive (13) is preferably adjustable
from the conveying position into a resting position,
in which the belt drive (13) releases the tape material
(2).

21. The device of one of claims 13 to 20, characterized
by that the first clamping element (6) is movable,
with entrainment of the first end (7), in the conveying
direction (5) or in parallel to the conveying direction
(5) of the tape material (2).

22. The device of one of claims 13 to 21, characterized
by that the first and/or the second clamping element
(6 or 9) comprises or is a transporting device, by
means of which the first end (7) and/or the second
end (12) is/are movable away from the respectively
other end (7 or 12).
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23. The device of one of claims 13 to 22, characterized
by that the first and/or the second clamping element
(6 or 9) is a pliers.

24. The device of one of claims 13 to 23, characterized
by that the first and/or the second clamping element
(6 or 9) is a belt drive (17) with a support element
(18) opposite to the belt drive (17), wherein the strip
(4) with its first and/or second clamping position (8
or 10) is arranged between the belt of the belt drive
(17) or an advancing roller and the support element
(18).

25. The device of one of claims 13 to 24, characterized
by that the first and/or the second clamping element
(6 or 9) is an adjustable clamp, wherein the strip (4)
with its first and/or second clamping position (8 or
10) is held in a clamping way between parts of the
clamp and is adjustable with the clamp.

26. The device of one of claims 13 to 25, characterized
by that the ends (7, 12) project beyond the clamping
positions (8, 10) and are fixable with the projecting
region at the textile piece.

27. The device of claims 13 and 14 and 15, character-
ized by that an adjustable computer control system
is provided, which corresponds to the parts of the
device and controls the activities and functions there-
of, namely

- the conveying device (3),
- the first clamping element (6),
- the second clamping element (9),
- the separating device (11),
- the pivoting device,
- the adjusting device,
- the positioning device.

28. The device of claim 27, characterized by that the
computer control system corresponds to the fixing
device and controls the activity and function thereof.

Revendications

1. Procédé de formation d’une boucle (1, 1’) de maté-
riau de bande flexible (2) et de fixation de la boucle
(1, 1’) à une pièce textile, en particulier à la bordure
d’une pièce textile, comprenant les étapes suivan-
tes:

- le matériau de bande (2) est convoyé sous la
forme d’une bandelette (4) dans une direction
de convoyage (5) s’étendant en parallèle à la
bandelette (4) hors d’une réserve de matériau
de bande ou est tiré d’une bobine de réserve de
bande,

- la première extrémité (7) antérieure, dans la
direction de convoyage (5), de la bandelette (4)
est retenue de façon serrée à une première po-
sition de serrage (8),
- du matériau de bande (2) supplémentaire est
convoyé hors de la réserve de matériau de ban-
de ou est tiré de la bobine de réserve de bande,
jusqu’à ce qu’une longueur de la bandelette (4)
suffisante pour la formation d’une boucle soit
obtenue,
- dans lequel la bandelette (4) forme une boucle
simple (1),
- la bandelette (4) est puis retenue de façon ser-
rée à une deuxième position de serrage (10) qui
est écartée de la première position de serrage
(8) et qui maintient une deuxième extrémité (12)
de la bandelette (4),
- le matériau de bande (2) est découpé dans la
direction de la réserve de matériau de bande (2)
derrière la deuxième position de serrage (10),
est séparé de la réserve de matériau de bande
(2) et est individualisé à une bandelette (4), qui
a une longueur suffisante pour la formation de
la boucle (1, 1’),
- dans lequel la bandelette (4) déjà formée à une
boucle simple (1) s’étend entre la première po-
sition de serrage (8) et la deuxième position de
serrage (10),
- la première et la deuxième extrémité (7, 12)
ainsi positionnées sont alignées transversale-
ment à la bordure de la pièce textile et en ali-
gnement avec celle-ci
- la première et la deuxième extrémité (7, 12)
ainsi positionnées sont alignées à partir d’une
position différente d’une position d’alignement
transversalement à la bordure de la pièce textile
dans une position, dans laquelle elles sont po-
sitionnées transversalement à la bordure de la
pièce textile,
- la boucle (1, 1’) est fixée avec les extrémités
(7, 12) à la pièce textile.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la première extrémité (7) de la bandelette (4)
retenue de façon serrée à la première position de
serrage (8) ou la deuxième extrémité (12) de la ban-
delette (4) retenue de façon serrée à la deuxième
position de serrage (10) est pivotée autour d’au
moins un axe de pivotement (21) par rapport à res-
pectivement l’autre extrémité (7 ou 12), de façon
qu’une boucle (1’) en forme d’u ou une boucle en
forme de v soit réalisée, dans laquelle les extrémités,
c’est-à-dire la première extrémité (7) et la deuxième
extrémité (12), sont positionnées en partie en se che-
vauchant ou côte à côte.

3. Procédé selon la revendication 1 ou revendication
2, caractérisé en ce que la première extrémité (7)
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de la bandelette (4) retenue de façon serrée à la
première position de serrage (8) ou la deuxième ex-
trémité (12) de la bandelette (4) retenue de façon
serrée à la deuxième position de serrage (10) est
actionnée par rapport à respectivement l’autre ex-
trémité (7 ou 12) ou les deux extrémités (7, 12) sont
actionnées relativement l’une à l’autre dans le plan,
qui est défini par la bandelette (4), ou en parallèle à
ce plan, de façon qu’une boucle (1’) en forme d’u ou
une boucle en forme de v soit réalisée, dans laquelle
les extrémités (7, 12) sont positionnées en partie en
se chevauchant ou côte à côte.

4. Procédé de formation d’une boucle (1, 1’) à partir de
matériau de bande flexible (2) et de fixation de la
boucle (1, 1’) à une pièce textile, en particulier à la
bordure d’une pièce textile, comprenant les étapes
suivantes:

- le matériau de bande (2) est convoyé sous la
forme d’une bandelette (4) dans une direction
de convoyage (5) s’étendant en parallèle à la
bandelette (4), hors d’une réserve de matériau
de bande ou est tiré d’une bobine de réserve de
bande,
- la première extrémité (7) antérieure, dans la
direction de convoyage (5), de la bandelette (4)
est retenue de façon serrée à une première po-
sition de serrage (8),
- du matériau de bande (2) supplémentaire est
convoyé hors de la réserve de matériau de ban-
de ou est tiré de la bobine de réserve de bande,
jusqu’à ce qu’une longueur de la bandelette (4)
suffisante pour la formation d’une boucle soit
obtenue,
- dans lequel la bandelette (4) forme une ban-
delette rectiligne,
- la bandelette (4) est puis retenue de façon ser-
rée à une deuxième position de serrage (10) qui
est écartée de la première position de serrage
(8) et qui maintient une deuxième extrémité (12)
de la bandelette (4),
- le matériau de bande (2) est découpé dans la
direction de la réserve de matériau de bande (2)
derrière la deuxième position de serrage (10),
est séparé de la réserve de matériau de bande
(2) et est individualisé à une bandelette (4), qui
a une longueur suffisante pour la formation de
la boucle (1, 1’),
- dans lequel la bandelette (4) à être formée à
une boucle (1, 1’) s’étend entre la première po-
sition de serrage (8) et la deuxième position de
serrage (10),
- la première extrémité (7) de la bandelette (4)
retenue de façon serrée à la première position
de serrage (8) ou la deuxième extrémité (12) de
la bandelette (4) retenue de façon serrée à la
deuxième position de serrage (10) est pivotée

autour d’au moins un axe de pivotement (21)
par rapport à respectivement l’autre extrémité
(7 ou 12), et/ou la première extrémité (7) de la
bandelette (4) retenue de façon serrée à la pre-
mière position de serrage (8) ou la deuxième
extrémité (12) de la bandelette (4) retenue de
façon serrée à la deuxième position de serrage
(10) est actionnée par rapport à respectivement
l’autre extrémité (7 ou 12) ou les deux extrémités
(7, 12) sont actionnées relativement l’une à
l’autre dans le plan, qui est défini par la bande-
lette (4), ou en parallèle à ce plan, de façon
qu’une boucle simple (1) ou une boucle (1’) en
forme d’u ou une boucle en forme de v soit réa-
lisée, dans laquelle les extrémités (7, 12) sont
positionnées en superposition respective ou en
partie en se chevauchant ou côte à côte,
- la première et la deuxième extrémité (7, 12)
ainsi positionnées sont alignées transversale-
ment à la bordure de la pièce textile et en ali-
gnement avec celle-ci
- ou la première et la deuxième extrémité (7, 12)
ainsi positionnées sont alignées à partir d’une
position différente d’une position d’alignement
transversalement à la bordure de la pièce textile
dans une position, dans laquelle elles sont po-
sitionnées transversalement à la bordure de la
pièce textile,
- la boucle (1, 1’) est fixée avec les extrémités
(7, 12) à la pièce textile.

5. Procédé selon une des revendications 1 à 4, carac-
térisé en ce que la direction de convoyage (5)
s’étend transversalement à la bordure de la pièce
textile.

6. Procédé selon une des revendications 2 ou 4, ca-
ractérisé en ce que l’axe de pivotement (21) s’étend
essentiellement perpendiculairement ou en parallè-
le au plan défini par la bandelette (4).

7. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que la première position de serrage (8) est déplacée,
sous entraînement de la première extrémité (7),
dans la direction de convoyage (5) ou en parallèle à
la direction de convoyage (5) du matériau de bande
(2), jusqu’à ce que la bande ait la longueur suffisante
pour la formation d’une boucle.

8. Procédé selon une des revendications 3, 5, 6, ca-
ractérisé en ce que la première extrémité (7) est
déplacée et positionnée dans une position à l’exté-
rieur de la trajectoire de déplacement, au-dessous
ou au-dessus de la trajectoire de déplacement, dans
lequel le matériau de bande (2) est convoyé au-delà
de l’endroit de positionnement encore plus dans la
direction de convoyage (5), jusqu’à ce que la lon-
gueur désirée soit obtenue.
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9. Procédé selon une des revendications 2, 3, 4, 7, 8,
caractérisé en ce qu’avant le pivotement et/ou l’ac-
tionnement de la première ou la deuxième extrémité
(7 ou 12), la bande est séparée du matériau de bande
(2).

10. Procédé selon une des revendications 2, 3, 4, 7, 8,
caractérisé en ce que la bande est séparée après
le pivotement et/ou l’actionnement de la première ou
la deuxième extrémité (7 ou 12) du matériau de ban-
de (2).

11. Procédé selon une des revendications 1 à 3, 5, 6, 8
à 10, caractérisé en ce que la bandelette (4) est
convoyée par un tiroir de formage, qui est avancé à
partir d’une position initiale sous entraînement du
matériau de bande (2) jusqu’à ce qu’une position
finale désirée soit atteinte, et pendant le tirage forme
le matériau de bande (2) en une boucle simple (1),
dans lequel un procédé de serrage de la première
extrémité (7) a lieu, avant que le tiroir de formage
arrive à la position finale désirée, dans lequel le tiroir
de formage, après arrivée à la position finale, est tiré
en retour à sa position initiale, et la première extré-
mité (7) est retenue de façon serrée pendant le pro-
cédé de tirage complet, dans lequel un procédé de
serrage de la deuxième extrémité (12) de la bande-
lette (4) a lieu pendant le procédé de poussée en
arrière du tiroir de formage dans la position initiale
ou après arrivée à la position initiale du tiroir de for-
mage.

12. Procédé selon une des revendications 1 à 11, ca-
ractérisé en ce que le matériau de bande (2) est
convoyé de façon intermittente.

13. Dispositif de formation d’une boucle (1, 1’) à partir
de matériau de bande flexible (2) et de fixation de la
boucle (1, 1’) à une pièce textile, en particulier à la
bordure d’une pièce textile, pour la mise en œuvre
d’un procédé selon une des revendications 1 à 12,
dans lequel le dispositif:

- comprend un dispositif de convoyage (3) pour
le matériau de bande (2), au moyen duquel le
matériau de bande (2) sous la forme d’une ban-
delette (4) est convoyé dans une direction de
convoyage (5) s’étendant en parallèle à la ban-
delette (4), en une longueur de la bandelette (4)
suffisante pour la formation d’une boucle, hors
d’une réserve de matériau de bande ou est tiré
d’une bobine de réserve de bande,
- comprend un premier élément de serrage (6),
dans lequel une première extrémité (7) antérieu-
re, dans la direction de convoyage (5), de la ban-
delette (4) est retenue de façon serrée à une
première position de serrage (8) de la bandelette
(4) par le premier élément de serrage (6), ca-

ractérisé en ce que le dispositif
- comprend un deuxième élément de serrage
(9), dans lequel une deuxième position de ser-
rage (10) de la bandelette (4) écartée de la pre-
mière position de serrage (8) est retenue par le
deuxième élément de serrage (9) de façon ser-
rée et la bandelette (4) de formation d’une bou-
cle est réalisée entre les positions de serrage
(8, 10),
- comprend un dispositif de séparation (11) pour
individualiser le matériau de bande (2) à une
bandelette, dans lequel la bandelette (4), après
l’individualisation, a une deuxième extrémité
(12), et la deuxième position de serrage (10) est
arrangée dans une région de la deuxième ex-
trémité (12); et le dispositif en outre
- comprend un dispositif de positionnement, qui
positionne les extrémités (7, 12) à la bordure de
la pièce textile, et
- comprend un dispositif de transportation, qui
transporte la pièce textile avec les extrémités
(7, 12) positionnées de la bande à un dispositif
de fixation, et le dispositif de fixation fixe les ex-
trémités (7, 12) de la bande dans une position
correcte à la pièce textile.

14. Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le dispositif comprend un dispositif de pivo-
tement, au moyen duquel le premier élément de ser-
rage (6) ou le deuxième élément de serrage (9) de
formation d’une boucle est pivotant autour d’au
moins un axe de pivotement (21) par rapport à res-
pectivement l’autre élément de serrage (6 ou 9), de
façon que la bandelette (4) forme une boucle simple
(1) ou une boucle (1’) en forme d’u ou une boucle
en forme de v, dans laquelle les extrémités (7, 12)
sont arrangées en superposition respective ou au
moins en partie en se chevauchant ou côte à côte
et sont positionnables et fixables à la bordure de la
pièce textile.

15. Dispositif selon une des revendications 13 ou 14,
caractérisé en ce que le dispositif comprend un dis-
positif d’ajustage, au moyen duquel la première po-
sition de serrage (8) ou la deuxième position de ser-
rage (10) est ajustable par rapport à respectivement
l’autre position de serrage (8 ou 10) ou les deux po-
sitions de serrage (8, 10) sont ajustables relative-
ment l’une à l’autre dans le plan, qui est défini par la
bandelette (4), ou en parallèle à ce plan, de façon
que la bandelette (4) forme une boucle simple (1) ou
une boucle (1’) en forme d’u ou une boucle en forme
de v, dans laquelle les extrémités (7, 12) sont arran-
gées en superposition respective ou au moins en
partie en se chevauchant ou côte à côte et sont po-
sitionnables et fixables à la bordure de la pièce tex-
tile.
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16. Dispositif selon une des revendications 13 à 15, ca-
ractérisé en ce que la direction de convoyage (5)
n’est pas dirigée en parallèle, mais transversalement
à la bordure de la pièce textile.

17. Dispositif selon une des revendications 14 à 16, ca-
ractérisé en ce que l’axe de pivotement (21) est
aligné essentiellement perpendiculairement ou en
parallèle au plan défini par la bandelette (4).

18. Dispositif selon une des revendications 13 à 17, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de convoyage (3)
est une transmission par courroie (13) avec un sup-
port de transportation (14), et le matériau de bande
(2) est convoyé entre la courroie de la transmission
par courroie (13) et le support de transportation (14).

19. Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que le support de transportation (14) est réalisée
comme un tiroir de formage, ou en addition un tiroir
de formage est arrangé dans le dispositif, dans le-
quel la transmission par courroie (13) et/ou le tiroir
de formage est déplaçable à partir d’une position
initiale dans la direction de convoyage (5) de la ban-
delette (4) en avant dans une position de travail, dans
laquelle le matériau de bande (2) est formé en une
boucle simple (1), et est déplaçable en retour dans
la position initiale.

20. Dispositif selon la revendication 18 ou 19, caracté-
risé en ce que la transmission par courroie (13) est
ajustée dans une position de convoyage, dans la-
quelle le matériau de bande (2) est poussé par la
courroie de la transmission par courroie (13) contre
le support de transportation (14) et est convoyé par
l’intermédiaire du support de transportation (14),
dans lequel la transmission par courroie (13) est de
préférence ajustable à partir de la position de con-
voyage dans une position de repos, dans laquelle la
transmission par courroie (13) relâche le matériau
de bande (2).

21. Dispositif selon une des revendications 13 à 20, ca-
ractérisé en ce que le premier élément de serrage
(6) est déplaçable, sous entraînement de la première
extrémité (7), dans la direction de convoyage (5) ou
en parallèle à la direction de convoyage (5) du ma-
tériau de bande (2).

22. Dispositif selon une des revendications 13 à 21, ca-
ractérisé en ce que le premier et/ou le deuxième
élément de serrage (6 ou 9) comprend ou est un
dispositif de transportation, au moyen duquel la pre-
mière extrémité (7) et/ou la deuxième extrémité (12)
est/sont déplaçable/s dans une direction d’éloigne-
ment de respectivement l’autre extrémité (7 ou 12).

23. Dispositif selon une des revendications 13 à 22, ca-

ractérisé en ce que le premier et/ou le deuxième
élément de serrage (6 ou 9) est une pince.

24. Dispositif selon une des revendications 13 à 23, ca-
ractérisé en ce que le premier et/ou le deuxième
élément de serrage (6 ou 9) est une transmission
par courroie (17) avec un élément de support (18)
opposé à la transmission par courroie (17), dans le-
quel la bandelette (4) avec sa première et/ou deuxiè-
me position de serrage (8 ou 10) est arrangée entre
la courroie de la transmission par courroie (17) ou
un galet d’avancement et l’élément de support (18).

25. Dispositif selon une des revendications 13 à 24, ca-
ractérisé en ce que le premier et/ou le deuxième
élément de serrage (6 ou 9) est une attache ajusta-
ble, dans lequel la bandelette (4) avec sa première
et/ou deuxième position de serrage (8 ou 10) est
retenue de façon serrée entre des parties de l’atta-
che et est ajustable par l’attache.

26. Dispositif selon une des revendications 13 à 25, ca-
ractérisé en ce que les extrémités (7, 12) font saillie
au-delà des positions de serrage (8, 10) et sont fixa-
bles avec la région en saillie à la pièce textile.

27. Dispositif selon les revendications 13 et 14 et 15,
caractérisé en ce qu’un système de commande par
ordinateur réglable est prévu, qui correspond aux
parties du dispositif et commande les activités et
fonctions de celles-ci, c’est-à-dire

- le dispositif de convoyage (3),
- le premier élément de serrage (6),
- le deuxième élément de serrage (9),
- le dispositif de séparation (11),
- le dispositif de pivotement,
- le dispositif d’ajustage,
- le dispositif de positionnement.

28. Dispositif selon la revendication 27, caractérisé en
ce que le système de commande par ordinateur cor-
respond au dispositif de fixation et commande l’ac-
tivité et la fonction de celui-ci.
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