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(67)  Um aus einem Gewebe (20) beim Herstellvor-
gang eine Vielzahl von Gewebebahnen (22) herzustel-
len, wird ein Verfahren vorgeschlagen mit den Schritten
Eintragen von Schussfaden (24) in das gedffnete Kett-
fadenfach, zickzackférmiges Legen von einer Vielzahl
von Legefaden (30, 34) mittels einer Vielzahl von Zufiihr-
nadeln (32, 36), Schneiden des Gewebes (20)in Abzugs-
richtung in eine Vielzahl von Gewebebahnen (22), und
Abziehen der Kettfaden (60), die sich zwischen den

VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON KALTGESCHNITTENEN GEWEBEBAHNEN

schneidseitigen Legepunkten der genannten Legefaden
und der Schneidvorrichtung befinden. Besonders vorteil-
haft kann dieses Verfahren ausgestaltet werden, wenn
neben dem zickzackférmig eingebrachten Legefaden
(30, 34) an jeder Gewebekante (26) jeweils ein weiterer
Legefaden (70) mittels einer weiteren Zufiihrnadel so ein-
gebracht wird, dass er mit dem Zickzackfaden so ver-
bunden wird, dass ein Ausfransen des Zickzackfadens
verhindert wird.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von kaltgeschnittenen Gewebebahnen.

Stand der Technik

[0002] Zum Herstellen von relativ schmalen Gewebe-
bahnen, insbesondere von Gewebebahnen, die neben-
einander liegende Etikettenbahnen darstellen, ist es be-
kannt und Ublich, zunachst ein breiteres Gewebe herzu-
stellen und dieses hernach in einzelne, eben schmalere
Gewebebahnen zu schneiden. Dabei kénnen dann fir
das Weben des breiteren Gewebes effektiv \Webmaschi-
nen miteinem Schussfadeneintrag mittels eines Greifers
oder mittels pneumatischem Schussfadeneintrag, aber
grundséatzlich auch Nadelwebmaschinen eingesetzt wer-
den.

[0003] Um ein Ausfransen der Schneidekante, bei-
spielsweise beim einfachen kalten Schneiden, zu ver-
meiden, erfolgt das Schneiden der einzelnen Gewebe-
bahnen dabei gemass dem Stand der Technik durch ein
Schmelzen des Gewebematerials. Dabei verschmelzen
die Schuss- und Kettfaden miteinander und es kann so
ein Ausfransen der Scheidekante verhindert werden. Als
Schneideelemente werden geméss dem Stand der
Technik Ublicherweise Widerstandsdrahte bzw. Heiz-
drahte verwendet, teilweise auch heisse Messer. Auch
das Schneiden mit Ultraschall, was letztendlich den Auf-
schmelzvorgang beim Schneiden bewirkt, ist bekannt.
Als Stand der Technik wird diesbeziiglich auf die DE
2132853 A hingewiesen.

[0004] Allerdings hat dieses Verfahren den Nachteil,
dass wegen des aufgeschmolzenen Gewebematerials
eine harte und raue Gewebekante entsteht, die insbe-
sondere bei Kleidungstextilien, beispielsweise bei einge-
nahten Etiketten, unangenehm beim Tragen der Klei-
dung ist.

[0005] Im Stand der Technik sind durchaus Massnah-
men bekannt, mit denen versucht wurde, die Aufrauhung
der Gewebekante zu minimieren oder sie nachtraglich
zu beseitigen. In der DE 2315333 A wird vorgeschlagen,
dass das Schmelzschneideelement federnd angeordnet
wird und abhangig von der auf das Gewebe Ubertrage-
nen Kraft seine Lage andert. Die elektrische Heizung des
Schneidelements wird dann abhangig von dieser Lage
gesteuert bzw. minimiert. In der DE 195 10818 C1 wird
eine Temperaturregelung des Heizdrahtes mittels Tem-
peratursensor und Komparator vorgeschlagen, um so
die Heizleistung zu minimieren und eine moéglichst scho-
nende Schnittkante zu erzeugen. Es wurde auch vorge-
schlagen, die aufgeschmolzene Schneidekante unmit-
telbar nach dem Schneidevorgang durch Druckglieder
zu glatten. Der Druck soll dabei mittels Federkraft oder
durch Gewebeumlenkung aufgebracht werden. Hierbei
wird auf die WO 097/13023 A1, WO 098/18995 A1 bzw.
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WO 2004/070103 A1 verwiesen. Auch schon vorge-
schlagen wurde, beispielsweise in der DE 3919218 A,
die aufgeschmolzene Gewebekante durch nachfolgende
Faltung der geschnittenen Kante quasi einzupacken. Die
vorstehend genannten Verfahren haben aber allesamt
den Nachteil, dass fur die Glattung der Gewebekante,
soweit si denn gelingt, mit einer Verdickung in Kauf ge-
nommen werden muss. Auch die bekannten Schneidver-
fahren mittels Ultraschall sind letztendlich Heissschnei-
deverfahren mit den oben beschrieben Nachteilen.
[0006] Weiterhin ist das vorstehend beschriebene
Heissscheiden auf solche Gewebematerialien be-
schrankt, bei denen sowohl Kette wie auch Schuss aus
thermoplastischen, eben heissschneidbaren Faden be-
steht. Dies ist aber selbstversténdlich nicht in allen An-
wendungsfallen gegeben, sodass alle die vorstehend be-
schriebenen Heissschneideverfahren nur restriktiv ein-
setzbar sind.

Darstellung der Erfindung

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Herstellver-
fahren von Gewebebahnen vorzuschlagen, bei dem auf
das Heissschneiden wegen der vorstehend ausgefihr-
ten Nachteile und Restriktionen verzichtet werden kann,
bei dem aber die Schneidekante dennoch weich und si-
cher gegen ein Ausfransen ist

[0008] Die Aufgabe wird dabei durch ein Herstellver-
fahren gemass Anspruch 1 gelést. Dabei haben die
Massnahmen der Erfindung zunachst einmal zur Folge,
dass durch das Einarbeiten von Zickzackstrukturen ein
spateres Ausfransen von vornherein verhindert wird und
dass in einen weiteren Schritt erst die Gewebebahnen
mit einem kalten Messer oder einem gleichwirkenden
Werkzeug geschnitten werden. In einer ersten Ausge-
staltung der vorliegenden Erfindung werden die Kettfa-
den, die nach dem Schneiden lose zwischen der Zick-
zackstruktur der Legefaden bzw. Effekifaden und der
Schneidekante im Gewebe liegen, anschliessend ein-
fach abgezogen. In einer ersten alternativen Ausgestal-
tung werden die Kettfaden, die sich zwischen den
schneidseitigen Legepunkten der genannten Legefaden
und der Schneidkante befinden, bereits vor dem Schnei-
devorgang nach unten abgezogen, wobei diese Kettfa-
den beim Webvorgang standig im Tieffach angeordnet
sind und das Abziehen zwischen dem Webblatt und der
Schneideinrichtung erfolgt. In einer zweiten alternativen
Ausgestaltung der vorliegenden Erfindung werden die
Kettfaden, die sich zwischen den schneidseitigen Lege-
punkten der genannten Legefaden und der Schneidkan-
te befinden, bereits vor dem Webfach nach oben oder
nach unten abgezogen, also gar nicht erst eingewoben.
Alternativ moéglich ist es auch, die Legefaden unter so
hoher Spannung einzulegen, dass die durch sie abge-
bundenen Kettfaden sich in Schussrichtung derart stark
zusammenziehen, dass eine Schneidgasse entstehtund
keine Uberzahligen Kettfaden abgezogen werden mis-
sen.
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[0009] Die Lange der Schussfadenschwanze an der
Gewebekante ist dabei abhangig vom Abstand der bei-
den benachbarten Zickzackstrukturen, also von der An-
zahl der lose zwischen der Zickzackstruktur und der
Schneidekante liegenden Kettfaden. Durch die vorste-
hend beschriebenen Schussfadenschwanze wird eine
samtartige weiche Kante erreicht.

[0010] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Web-
maschine sind in den abhangigen Anspriichen beschrie-
ben.

[0011] Um zu verhindern, dass die Zickzackstruktur
auf Seite der Gewebekante ausfranst oder beim Schnei-
den aufgeschnitten wird, ist es vorteilhaft, die Lange der
Schussfadenschwénze nicht zu kurz zu halten. Vorteil-
haft ist dabei eine Lange von zumindest 2 mal 3-4 Kett-
faden.

[0012] Weiterhin kann es - bei der Verwendung von
thermoplastischen Faden als Schussfaden, als Kettfa-
den, auch als einzelne Kettfaden im Bereich der vorge-
sehenen Kanten der einzelnen Gewebebahnen,
und/oder als die zickzackférmig gelegten Effektfaden -
vorteilhaft sein, das Gewebe vor dem Kaltschneiden an-
zuschmelzen und dadurch mechanisch zu fixieren. Vor-
teilhaft kann auch ein Verschmelzen der Zickzackfaden
mit den Schussfaden an der Gewebeunterseite mittels
eines Heizelementes sein. Es sollte fiir diese Anwendung
darauf hingewiesen werden, dass fiir diese - in bestimm-
ten Anwendungsfallen vorteilhafte - Variante des Verfah-
rens keineswegs alle Fadenelemente aufschmelzbar
sein missen, insbesondere nicht die Kettfaden oder alle
Kettfaden. Weiterhin sollte darauf hingewiesen werden,
dass bei diesen vorteilhaften Ausgestaltungen - im Ge-
gensatz zu den Verfahren mittels Heissschneidens - die
thermoplastischen Faden lediglich angeschmolzen,
nicht aber durchgeschmolzen werden.

[0013] Vorteilhaft kann auch als zuséatzliche Massnah-
me flr ein noch sichereres Verhindern eines Ausfransen
der Gewebekante sein, einen Textilfaden mit Heisskle-
bebeschichtung in der Kette, im Schuss und/oder als Ef-
fektfaden zuzufiihren und mittels eines Heizelementes
die Zickzackstruktur typischerweise bei Temperaturen
unterhalb des Schmelzpunktes der in der Gewebestruk-
tur verwendeten Faden heiss anzukleben.

[0014] Ganz besonders vorteilshaft ist aber eine Vari-
ante des erfindungsgemassen Verfahrens, bei dem ne-
ben dem Zickzackfaden ein weiterer Legefaden einge-
bracht wird, der mit dem Zickzackfaden so verbunden
wird, dass er ein Ausfransen des Zickzackfadens verhin-
dert. Dieser zuséatzliche Legefaden liegt praktisch in Kett-
fadenrichtung und kann - selbst bei relativ kurzen
Schussfadenschwanzen - verhindern, dass der Zick-
zackfaden aus den Schussfadenschwéanzen herausge-
I16st wird. Selbstverstandlich ist es mdglich, diese beson-
ders vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung mit den
vorstehenden Massnahmen des Anklebens oder An-
schmelzens zu verbinden. Es hat sich aber herausge-
stellt, dass diese Massnahme alleine bereits ein wir-
kungsvolles Mittel gegen das Ausfransen darstellt.
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[0015] Es sollte hier betont werden, dass selbstver-
standlich auch der zusatzliche Legefaden thermisch an-
schmelzbar oder mit einer Heissklebeschicht versehen
sein kann und dann die oben genannte thermische Fi-
xierung zusatzlich vorgenommen wird, wobei die
Schussfaden, die zickzackformige Legefaden und/oder
einzelne oder mehrere Kettfaden ebenfalls anschmelz-
bar oder mit einer Heissklebeschicht verbunden sein
kénnen.

[0016] Die vorbenannten, sowie die beanspruchten
und in den nachfolgenden Ausfiihrungsbeispielen be-
schriebenen, erfindungsgemass zu verwendenden Ele-
mente unterliegen in ihrer Grésse, Formgestaltung, Ma-
terialverwendung und ihrer technischen Konzeption kei-
nen besonderen Ausnahmebedingungen, so dass die in
dem jeweiligen Anwendungsgebiet bekannten Auswahl-
kriterien uneingeschrankt Anwendung finden kénnen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017] Ausflihrungsbeispiele der Webmaschine wer-
den nachfolgend anhand der Zeichnungen naher be-
schrieben, dabei zeigen:

Figur 1 den Webvorgang mit dem Eintrag des
Schussfadens und den Zickzackfaden in der
ersten Position

Figur2 den Webvorgang mit dem Eintrag des
Schussfadens und den Zickzackfaden in der
zweiten Position;

Figur 3  den Schneidevorgang mit dem Abziehen der
losen Kettfaden;

Figur4 den Schneidvorgang bei einer ersten alterna-
tiven Ausfiihrungsform, bei der die Kettfaden
zwischen der Schneidvorrichtung und der Ge-
webekante wahrend des gesamten Webvor-
ganges im Tieffach verbleiben und - unabhan-
gig vom Schneidvorgang nach unten abgezo-
gen werden;

Figur 5 den Schneidvorgang bei einer zweiten alter-
nativen Ausfiihrungsform, bei der die Kettfa-
den zwischen der Schneidvorrichtung und der
Gewebekante bereits vor dem Webblatt nach
oben abgezogen werden;

die Situation des Zickzackfadens, der durch
die Schussfadenschwéanze bereits gehalten
wird

Figur 6

die Situation des Zickzackfadens, der durch
einen zusatzlichen Legefaden unabhangig
von den Schussfadenschwanzen fixiert ist.

Figur 7
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Wege zur Ausfliihrung der Erfindung

[0018] In den Figuren 1 bis 5 ist eine erste, einfache
Ausgestaltung der Erfindung dargestellt. Dabei wird - wie
in Figur 1 dargestellte - mittels eines Schussfadenfiihrers
40, der Schussfaden 24 Schuss um Schuss in das je-
weils gedffnete Kettfadenfach 28 eintragt, wobei im Aus-
fuhrungsbeispiel der Schussfadenfiihrer 40 - in Figur 1
nicht dargestellt - an einen Ubergabegreifer iibergibt und
so - mittels dem Anschlagen durch das Webblatt 10 das
Grundgewebe 20 herstellt. Erfindungsgemass werden
zickzackformig Legefaden bzw. Effektfaden 30, 34 mit-
tels einer Vielzahl von Zufiihrnadeln bzw. Stechern 34,
36 eingebracht. Dabei wird auf eine der bekannten Me-
thoden bzw. Einrichtungen zuriickgegriffen. Das Einbrin-
gen von solchen Lege- bzw. Effektfaden 30, 34 ist schon
in der CH 490541 A beschrieben. Die Effektfaden 30, 32
werden dabei durch Zufiihrnadeln bzw. Stechern 32, 36
von oben in das Webfach bzw. Kettfadenfach 28 derart
eingebracht, dass sie vom Schusseintragselement 40
Uberstochen und dadurch ins Gewebe 20 eingebunden
werden. Die Zufiihrnadeln 32, 36 sind dabei zwischen
dem Blattanschlag und dem Webblatt 10 angeordnet.
Das Webblatt 10 ist wie Ublich oben geschlossen. Alter-
nativ kann die Zickzacklegung auch wie in der WO
2011/095262 A1 durchgeflihrt werden, wobei die Zufiihr-
nadeln nicht zwischen dem Blattanschlag und dem
Webblatt 10, sondern zwischen dem Webblatt 10 und
der Fachbildeeinrichtung angeordnet sind und das
Webblatt 10 nach oben offene Rietzahne aufweist. Die
beiden hier gezeigten Zufiihrnadeln 32 und 36, die in der
Gesamtvorrichtung nur einen illustrativen Ausschnitt bil-
den, werden im Ausfliihrungsbeispiel zum Legen einer
Zickzackanordnung - zusammen mit den hier nicht dar-
gestellten weiteren Zufiihrnadel synchron in und gegen
die Schusseintragsrichtung hin- und hergefiihrt, wie in
den Figuren 2 und 3 dargestellt.

[0019] In Figur 3 ist zusatzlich das Schneidwerkzeug
dargestellt. Mittels des Kaltschneidewerkzeugs 50, im
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ndmlich eines einfa-
chen Schneidemessers, wird im Bereich des Warenab-
zugs das Webgut 20 in eine Vielzahl von Gewebeban-
dern 22 geschnitten, wobei in Figur 3 nur die Schnittstelle
zwischen zwei dieser Gewebebander 22 dargestellt ist.
Der Schnittvorgang wird im Ausfiihrungsbeispiel mittig
zwischen den beiden dem Schneidmesser 50 zuge-
wandten Endpunkten der Zickzackanordnung durchge-
fuhrt. Im Ausfiihrungsbeispiel werden dann die jeweils
freigelegten vier Kettfaden 60 seitlich schrag abgezogen,
so dass die verbleibenden Schussfadenbereiche - im
Ausfiihrungsbeispiel ca. 1 mm lange Schussfaden-
schwanze 25 ausbilden, die einerseits bereits verhin-
dern, dass die zusatzlichen Legefaden 30, 34 ausfran-
sen, da sie in Spannung gehalten werden und die ande-
rerseits einen samtartigen Abschluss der jeweiligen Ge-
webebahnen 22 ausbilden.

[0020] In einer ersten alternativen Ausfiihrungsform
werden - wie in Figur 4 dargestellt - die Uberflissigen
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Kettfaden zwischen der Schneidelinie und der Gewebe-
kante 26 unabhangig von der Schneideeinrichtung 50
nach unten abgezogen. Dies wird im vorliegenden Aus-
fuhrungsbeispiel dadurch ermdglicht, dass diese Kettfa-
den im gesamten Webvorgang im Tieffach verbleiben
und daher nie Uber die Schussfaden gelangen. Alle an-
deren Schritte des Verfahrens - insbesondere die Schrit-
te, die die Legefaden betreffen -werden genauso wie im
ersten Ausflihrungsbeispiel durchgefiihrt.

[0021] In einer zweiten alternativen Ausfiihrungsform
werden - wie in Figur 5 dargestelltdie Uberflissigen Kett-
faden zwischen der Schneidelinie und der Gewebekante
26 bereits vor dem Webblatt - ebenfalls unabhangig von
der Schneideeinrichtung 50 - nach oben abgezogen, also
Uberhaupt nicht eingebunden. Alle anderen Schritte des
Verfahrens - insbesondere die Schritte, die die Legefa-
den betreffen -werden genauso wie im ersten Ausfiih-
rungsbeispiel durchgeflhrt.

[0022] Alternativ kdnnen auch dass die Legefaden 30,
34 unter so hoher Spannung eingelegt werden, dass die
durch sie abgebundenen Kettfaden sich in Schussrich-
tung derartzusammenziehen, dass eine Art Schneidgas-
se entsteht und keine Uberzahligen Kettfaden abgezo-
gen werden mussen. Die Schneidevorrichtung 50 ist da-
bei durch die entstandene Schneidegasse also so weit
von den nachstliegenden Kettfaden entfernt, dass diese
nicht beschadigt werden kénnen. Auch in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel werden Schussfadenschwanze 25
eben durch das Zusammenziehen der Kettfaden gebil-
det.

[0023] In einer Ausgestaltung des erfinderischen Ver-
fahrens werden wird zumindest fiir einen der verwende-
ten Faden, also der Legefaden, der Schussfaden oder
der Kettfaden ein Thermisch fixierbarer Faden verwen-
detim Bereich der Gewebekante thermisch fixiert, indem
er beispielsweise an seiner Oberflache leicht ange-
schmolzen wird und dadurch mit den anderen Faden me-
chanisch fixiert ist.

[0024] In einer erweiterten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird der Legefaden 30, 32 mit den Schussfaden an
der Gewebeunterseite mittels eines Heizelementes ver-
schmolzen. Dabei werden anschmelzbare Legeféaden
und Schussfaden und allenfalls Kettfaden, eingesetzt
und durch Anschmelzen zu einer noch sichereren Ge-
webekante verbunden. Dabei soll betont werden, dass
anders als bei Stand der Technik, bei dem mittels Heis-
sschneiden getrennt wird. die Faden selbst nicht bescha-
digt werden, sondern nur an ihrer Oberflache, eben an-
geschmolzen werden. Damit ergeben sich - bei sorgfal-
tiger Behandlung - auch nicht die beschriebenen Nach-
teile des Heissschneidens.

[0025] In einer erweiterten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird fir zumindest einen der verwendeten Faden
ein solcher mit einer Heissklebebeschichtung verwendet
und mittels eines Heizelementes wird die Zickzackstruk-
tur bei Temperaturen unterhalb des Schmelzpunktes der
Faden - sofern schmelzbare Faden verwendet werden,
was in diesem Ausfiihrungsbeispiel nicht notwendig ist -
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wird die Zickzackstruktur am Punkt der Gewebekante
heiss verklebt.

[0026] In den Figuren 6 und 7 ist eine weitere Siche-
rung der Gewebekante 26 der Gewebebahnen 22, nam-
lich in Figur 6 ohne diese Sicherung und in Figur 7 mit
dieser Sicherung dargestellt. Wie in Figur 6 gezeigt, ist
die Gewebekante 26 soweit gesichert, wie der Legefaden
30, 34 an seiner der Schneidekante zugewandten Seite
soweit unter Spannung ist, dass er nicht Uber den ent-
sprechenden Schussfadenschwanz 25 herausgeht. Oh-
ne zusatzliche Sicherungsmassnahmen, wie beispiels-
weise das vorstehend genannte Anschmelzen oder
Heissklebens ist es bei einer unsorgfaltigen Behandlung
des Gewebebandes 22, insbesondere durch unsachge-
masse Manipulation allerdings mdglich, dass einzelne
Enden des Zickzackfadens Uber den Schussfaden-
schwanz 25 gebracht werden und so die Gewebekante
26 beschadigt wird. Dies kann - zusatzlich zu den oben
beschriebenen Massnahmen des Anschmelzens oder
Heissklebens oder auch als alleinstehende Massnahme
- durch einen weiteren Legefaden 70, der mit einer wei-
teren Zufihrnadel eingebracht wird, vermieden werden.
Dieser zusatzliche Legefaden 70 hat dabei in diesem
Ausfiihrungsbeispiel den Effekt, dass der jeweilige Zick-
zackfaden 30 oder 34 gegeniiber dem Schussfaden 24
bzw. gegeniber dem Schussfadenschwanz 25 abge-
bunden und damit abgesichert wird. Der zusatzliche Le-
gefaden 70 liegt dabei in Kettfadenrichtung praktisch zwi-
schendemletzten verbleibenden Kettfaden und dem ers-
ten losen Kettfaden 60 und bildet damit den Abschluss
der Gewebekante 26. Der zusatzliche Legefaden kann
aber auch seinerseits eine Zickzackanordnung einneh-
men und muss nicht unbedingt den Abschluss der Ge-
webekante bilden. Seine wesentliche Funktion ist hinge-
gen, dass er die Bindungspunkte zwischen dem Legefa-
den 30, 34 und dem Schussfaden 24 zusatzlich sichert
("verknotet"), um ein Abrutschen des Zickzackfadens 30,
34 zu verhindern.

Bezugszeichenliste

[0027]
10  Webblatt
20 Gewebe

22  Gebewebahnen

24  Schussfaden

25  Schussfadenschwanz

26  Gewebekanten

28 Kettfadenfach

30 erster Legefaden

32  erste Zufiihrnadel

34  zweiter Legefaden

36  zweite Zufihrnadel

40  Schussfadenfihrer

50 Kaltschneidewerkzeug

60 lose Kettfaden nach dem Schneidvorgang
70  zusatzlicher Legefaden zum Fixieren des Zick-
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zackfadens

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von einer Vielzahl von,
namlich zumindest zwei, Gewebebahnen mittels ei-
ner Webmaschine, wobei die Webmaschine zumin-
dest ein Schussfadeneintragsvorrichtung (40), ein
Webblatt (10) oder ein gleichwirkendes Mittel, eine
Vielzahl von Legeeinrichtungen (32, 36) flr Zusatz-
faden (30, 34) sowie zumindest eine Schneidvorrich-
tung (50) zum Zerschneiden des Webgutes in Ge-
webebahnen umfasst, mit den Schritten

- Eintragen von Schussfaden (24) in das geoff-
nete Kettfadenfach,

- zickzackférmiges Legen von einer Vielzahl von
Legefaden (30, 34) mittels einer Vielzahl von Zu-
fuhrnadeln (32, 36),

- Schneiden des Gewebes (20) in Abzugsrich-
tung in eine Vielzahl von Gewebebahnen (22).

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch einen weiteren Schritt des Abziehens der ein-
gewobenen Kettfaden (60), die sich zwischen den
schneidseitigen Legepunkten der genannten Lege-
faden (32, 36) und der Schneidvorrichtung (50) be-
finden.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch einen weiteren Schritt des Abziehens der
Kettfaden (60), die sich zwischen den schneidseiti-
gen Legepunkten der genannten Legefaden (32, 36)
und der Schneidkante befinden, wobei die genann-
ten Kettfaden (60) beim Webvorgang standigim Tief-
fach angeordnet sind und das Abziehen zwischen
dem Webblatt (10) und der Schneideinrichtung (50)
nach unten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch einen weiteren Schritt des Abziehens der
Kettfaden (60), die sich zwischen den schneidseiti-
gen Legepunkten der genannten Legefaden (32, 36)
und der Schneidkante befinden, wobei die genann-
ten Kettfaden (60) bereits vor dem Webfach (10)
nach oben oder nach unten erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Legefaden (30, 34) unter so ho-
her Spannung eingelegt werden, dass die durch sie
abgebundenen Kettfaden sich in Schussrichtung
derart zusammenziehen, dass eine Schneidgasse
entsteht und keine Uberzahligen Kettfaden abgezo-
gen werden missen.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwi-
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schen den schneidseitigen Legepunkten der ge-
nannten Legefaden (30, 34) und der Schneidvorrich-
tung (50) zumindest 0.2 mm betragt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die kalt zu schnei-
denden Schussfaden nicht schmelzbar sind.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gewebe (20)
im Bereich der Schneidestelle durch Erhitzen fixiert
wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
derFaden, namlich der Legefaden, der Schussfaden
oder der am schneidseitigen Legepunkt befindliche
Kettfaden thermisch anschmelzbar ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Legefaden
(30, 32) mit den Schussfaden (24), vorzugsweise an
der Gewebeunterseite mittels eines Heizelementes
verschmolzen wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
einer der Textilfaden mit Heissklebebeschichtung
versehen ist und mittels eines Heizelementes die
Zickzackstruktur, vorzugsweise bei Temperaturen
unterhalb des Schmelzpunktes der in der Gewebe-
struktur verwendeten Faden heiss verklebt wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass neben dem zick-
zackférmig eingebrachten Legefaden (30, 34) an je-
der Gewebekante (26) jeweils ein weiterer Legefa-
den (70) mittels einer weiteren Zufiihrnadel so ein-
gebracht wird, dass er mit dem Zickzackfaden so
verbunden wird, dass ein Ausfransen des Zickzack-
fadens verhindert wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Schneiden das Gewebe
(20) im Bereich der Schneidestelle durch Erhitzen
fixiert wird, wobei der zusatzliche Legefaden (70)
thermisch anschmelzbar ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass der zu-
satzliche Legefaden (70) mit den Schussfaden (24)
und/oder mit den Legefaden (30, 34), vorzugsweise
an der Gewebeunterseite mittels eines Heizelemen-
tes verschmolzen wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche
12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der zu-
satzliche Legefaden (70) mit Heissklebebeschich-
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tung versehen ist und mittels eines Heizelementes
die Zickzackstruktur, vorzugsweise bei Temperatu-
ren unterhalb des Schmelzpunktes der in der Gewe-
bestruktur verwendeten Faden heiss verklebt wird.
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Fig. 6
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