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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren, um mittels einer Stickmaschine flachige Material-
stlicke von gewiinschter Form auf einen Stickboden zu
applizieren. Die Erfindung betrifft ferner auch eine
Schneidvorrichtung und eine Stickmaschine zur Durch-
flihrung des Verfahrens.

[0002] Unter Stickmaschinen werden hier in Uberein-
stimmung mit dem Werk von Schdner/Fricker "Stickerei-
techniken", Leipzig 1982, S.18/20, Stiche erzeugende
Maschinen verstanden, die in der Lage sind, die Richtung
undinderRegelauch die Grdsse jedes einzelnen Stiches
innerhalb dertechnischen Grenzen frei zu variieren. Dies
ermdglicht es, dekorative Muster zu erzeugen. Stickma-
schinen werden aber seit einiger Zeit auch dazu verwen-
det, Muster mit technischen Funktionen, zum Beispiel
elektrische Leiter, zu erzeugen. Die meisten heute im
Einsatz stehenden Stickmaschinen arbeiten nach dem
Zweifadensystem, und die Erzeugung der Stickmuster
auf dem Stickboden erfolgt programmgesteuert. Im we-
sentlichen unterscheidet man Grossstick- und Kleinstick-
maschinen. Als Grossstickmaschinen haben die Schiffli-
stickmaschinen die grésste Verbreitung. Bei Schifflistick-
maschinen sind die Nadeln in einer Reihe linear ange-
ordnet. Weniger verbreitet sind die vor allem von der Fir-
ma Pfaff hergestellten Flachenstickmaschinen, bei de-
nen die Nadeln Uber das gesamte Stickfeld verteilt sind.
Gemass Schoéner/ Freier, S. 100, dienen sie der Herstel-
lung von grossflachigen Waren wie Tischdecken, Gardi-
nen, Stick-Steppwaren, usw. Auch sogenannte Stepp-
maschinen sind technisch gesehen Grossstickmaschi-
nen. Sie arbeiten ebenfalls mit Schiffchen, besitzen aber
im Gegensatz zu Flachenstickmaschinen, mit denen
ebenfalls Stick-Steppware hergestellt werden kénnen,
nureine Reihe von Nadeln. Als Kleinstickmaschinen sind
insbesondere Ein- und Mehrkopf-Stickautomaten be-
kannt.

[0003] Im Werk von Schénet/ Freier, S. 310 f. wird un-
ter dem Begriff "Applikation" das Aufnéhen von anderen
Materialien oder Gegensténden, im engeren Sinne von
ausgeschnittenen Stoffteilen, beziehungsweise Stofffi-
guren oder Formen aus anderem verschiedenen aufein-
andergehefteten Stoffen, von denen entweder vor oder
nach dem Aufnéhen gewisse Teile zum Zwecke der Mu-
sterbildung weg- beziehungsweise ausgeschnitten wer-
den. Die zu applizierenden Stoffe missen sich dabei -
wenn sie die ornamentale Aufgaben erflillen sollen - hin-
sichtlich ihrer Farbe oder Textur unterscheiden, sie mis-
sen sich entweder materialmassig oder sonstwie durch
Gegensatze, wie Mattheit und Glanz usw., voneinander
abheben. "Schdner/Freier unterscheiden zwei Gruppen
von Applikationen, némlich solche bei denen bereits aus-
geschnittene Formteile als Figuren aufgestickt werden
und solche mit zwei oder mehr zusammen gestickten
Stoffen, von denen nach dem Befestigen, bzw. nach dem
Besticken Teile ausgeschnitten werden.

[0004] ImWerkvon Schénet/Freier, S.312, wird weiter
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erwahnt, dass die Verbindungsstickerei zwischen den
beiden Stoffen verschieden ausgeflihrt werden kann. So
sei es mdglich, die Umrisslinien der Figur mit Steppsti-
chen abzunéhen und danach den Stoff auszuschneiden
und die Rander nochmals eng zu umsticken. Weiter
heisst es, dass bei allen Arbeiten, ob Hand- oder Ma-
schinenstickerei auf das sorgféltige Ausschneiden des
Stoffes zu achten sei. Man verwende dazu eine feine
Stickschere, deren breitere Klinge nach unter gerichtet
werde. Schneide man mit nach unten gerichteter Spitze,
so bestehe die Gefahr, dass in den Stickboden einge-
schnitten werde.

[0005] InderbereitsimdJahre 1995 verdffentlichten DE
44 26 817 wird ein Verfahren zum Sticken beschrieben
bei dem ein Rahmen, in welchem zwei Materialschichten
eingespannt sind, entsprechend der aus der oberen Ma-
terialschicht auszuschneidenden Form bewegt wird. Da-
bei wird die obere Materialschicht durch einen Laser-
strahl geschnitten. Anschliessend wird flir einen Stick-
vorgang die Nadelstange bewegt und die Stickerei ent-
lang des Schnittrandes erstellt. Auch die auf der Prioritat
des Jahres 1995 basierenden US 5 915 316 zeigt eine
MehrkopfStickmaschine mit einem Laserkopf zur Her-
stellung von Applikationen. Ferner zeigt die DE 10 2005
050482 eine Schifflistickmaschine miteinem durch einen
Spindelantrieb auf der Vorderseite der Maschine langs
positionierbaren Laserschneidkopf. Das Schneiden mit
Laser hat erhebliche Nachteile. Da sind einmal die aus-
serordentlich hohen Kosten flir das Lasersystem. In der
Regel schliesst dies die Mdglichkeit aus, eine Vielzahl
von solchen Systemen auf einer Maschine anzuordnen.
Nachteilig ist auch, dass ein Lasersystem hohe Sicher-
heitsmassnahmen zum Schutz der Augen erfordert und
viel Platz im Maschinenumfeld beansprucht. Trotzdem
wurde bis heute am Laserschneiden festgehalten.
[0006] In der nicht vorverdffentlichten européischen
Patentanmeldung Nr. 07 405 210 wird eine Stickmaschi-
ne vorgeschlagen, welche einen Uber die Lange der
Stickmaschine sich erstreckenden Trager aufweist, an
welchem Vorrichtungen zum Ansticken von Pailletten,
Vorrichtungen zum Ansticken von Schniiren aber auch
Vorrichtungen zum Applizieren von flachigen Material-
stiicken angeordnet werden kdnnen. Weiter erstrecken
sich Uber die Lénge der Stickmaschine Betéatigungsor-
gane, umdie Vorrichtungen zum Ansticken von Pailletten
oder Schniiren zu betatigen.

[0007] Die Vorrichtungen zum Applizieren weisen als
Schneidvorrichtung eine beheizbare Spitze auf, welche
durch einen Aktuator, zum Beispiel einen pneumatischen
Zylinder in die Schneidstellung und wieder zuriick in die
Ruhestellung gebracht werden kénnen. Diese Vortich-
tungen sind relativ teuer in der Herstellung und sind nur
zusammen mit den sich Uber die Lange der Stickmaschi-
ne erstreckenden ebenfalls relativ teuren Strukturen an-
wendbar, die fir die Vorrichtungen zum Ansticken von
Pailletten oder Schniiren notwendig sind.

[0008] AusderDE3420763A1 isteine Ein-oderMehr-
kopfstickmaschine bekannt, bei der Bearbeitungswerk-
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zeuge wie Stickwerkzeuge, Perforierwerkzeuge, Gra-
vierwerkzeuge und Malwerkzeuge pro Arbeitsstelle zu
einer Segmenteinheit zusammengefasst sind und je-
weils mit einem Stickkopf der Stickmaschine verbunden
sind um jedes Einzelwerkzeug dieser Segmenteinheit
mustervorbestimmt in Bezug zu einer zu bearbeitenden
Materialbahn anzuordnen. Das an einer Arbeitsstelle be-
findliche Einzelwerkzeug kann mit einem Antrieb gekup-
pelt werden und gegen die Materialflache angetrieben
werden. In einem Ausfiihrungsbeispiel sind ein Nadel-
segment mit 6 Nadeln flir unterschiedliche Faden, ein
Gravier- und Bohrsegment mit drei unterschiedlichen
Bohr-Werkzeugen, und ein Farbauftragsegment mit drei
unterschiedlichen Farbauftragswerkzeugen vorgese-
hen. Jedes dieser Werkzeuge ist an einem dem Werk-
tisch zugewandten Ende einer Segmentstange angeord-
net, die in einer Bohrung in einem Block gefiihrt ist. Mit
einer Antriebswelle ist eine Arbeitsstange antreibbar.
Diese Arbeitsstange kann Uber eine Schnellkupplung mit
einer der Segmentstangen gekoppelt werden, um diese
anzutreiben.

[0009] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zu schaffen, welche es erlaubt,
mittels einer Stickmaschine flachige Materialstlicke, zum
Beispiel in Form von Figuren aus Textilmaterial oder ei-
nem anderen geeigneten Material, auf einen Stickboden
zu applizieren, ohne dass die Stickmaschine mit zusétz-
lichen Tragem und Betétigungsorganen oder Strukturen
zur Aufnahme und zur Betatigung solcher Vorrichtungen
ausgeristet werden muss.

[0010] Erfindungsgemass wird dies erreicht durch ein
Verfahren geméss Anspruch 1.

[0011] Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass keine
strukturelle Anderungen der Stickmaschine vorgenom-
men werden missen. Es sind keine speziellen Supporte
und Betéatigungsorgane notwendig. Vielmehr genligt es,
an den gewlinschten Stickstellen den Bohrer der Bohr-
vortichtung mit einer geeigneten Schneidvorrichtung
auszutauschen, wobei dann im Betrieb der Stickmaschi-
ne zum Ausschneiden des Materialstlickes die Bohrvor-
richtung durch das Programm der Stickmaschine akti-
viert wird, um die Schneidvorrichtung in die Schneidstel-
lung zu bringen. Weiter wird dann durch das Programm
eine Relativbewegung zwischen der Schneidvorrichtung
und der Materialschicht erzeugt, um ein flachiges Mate-
rialstlick auszuschneiden.

[0012] Grundsétzlich kénnte als Schneidvorrichtung
ein Laser oder ein mechanischer Schneidapparat die-
nen. Es bestehen aberauf der Stickmaschine im Bereicht
der Bohrvorrichtung meist enge Platzverhéltnisse, wel-
che die Verwendung solcher Apparate erschweren.
Zweckmassigerweise erfolgt deshalb das Ausschneiden
des Materialstiickes durch eine beheizte Spitze.

[0013] Nach langen Versuchen und Testldufen wurde
gefunden, dass das Schneiden der Materialschicht durch
die beheizbare Spitze recht zuverlassig erfolgen kann.
Bedenken, dass dadurch der unter der Materialschicht
liegende Stickboden durch die Hitze beschadigt wird, ha-
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ben sich weitgehend als unbegriindet erwiesen. Voraus-
setzung ist jedoch die richtige Materialwahl und die rich-
tige Vorschubsgeschwindigkeit, sowie die richtige Tem-
peratur der beheizbaren Spitze. Erfahrungswerte hierfir
kénnen durch Probeldufe ermittelt werden. Es hat sich
als zweckméssig erwiesen, als Stickboden ein Gewebe
aus Naturfasern und als Materialschicht ein Gewebe aus
Kunstfasern zu verwenden. Bei der richtigen Vorschubs-
geschwindigkeit und Hitze derbeheizbaren Spitze erfolgt
das Schneiden durch Schmelzen der Kunstfasern.
Wenn der Stickboden relativ wérmeempfindlich ist, emp-
fiehlt es sich zur Warmedammung zwischen dem Stick-
boden und der Materialschicht eine Zwischenlage einzu-
legen, welche mittels eines Ldsungsmittels aufgeldst
werden kann. Es kann dann nach der Beendigung der
Stick- und Applikationsarbeiten die Zwischenlage durch
Einlegen der Stickerei in ein Lésungsmittelbad entfernt
werden.

[0014] Als Zwischenlage kann ein Gewebe verwendet
werden. Flr besonders warmeempfindliche Stickbéden
eignet sich eine Zwischenlage, welche eine warmere-
flektierende Beschichtung aufweist.

Die Erfindung ist nicht auf das Applizieren von Gewebe-
stiicken beschrénkt. Es eignen sich auch andere Mate-
rialien, wie zum Beispiel Kunststofffolien oder Nonwo-
ven.

[0015] Die Erfindungbetrifft auch eine Schneidvortich-
tung fur eine mit mindestens einer Bohrvorrichtung aus-
geristeten Stickmaschine um mittels der Stickmaschine
flachige Materialstilicke von gewlinschter Form aus einer
Uberdem Stickboden angeordneten Materialschicht aus-
zuschneiden. Erfindungsgemass ist die Schneidvorrich-
tung gekennzeichnet durch Befestigungsmittel zur Befe-
stigung der Schneidvorrichtung an der Bohrvorrichtung.
Zu diesem Zweck kann die Schneidvorrichtung einen
Support mit einem Befestigungsabschnitt aufweisen,
welcher gleich ausgebildet ist wie der Befestigungsab-
schnitt des Bohrers der Bohrvorrichtung. Soll somit eine
Stickmaschine fir Applikationsarbeiten umgeristet wer-
den, so genligt es, an den flir das Schneiden vorgese-
henen Stickstellen den Bohrer durch eine Schneidvor-
richtung zu ersetzen.

[0016] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform  der
Schneidvorrichtung sieht vor, dass der Befestigungsab-
schnitt eine Bohrung zum Aufstecken auf einen Zentrier-
zapfen der Bohrvorrichtung, sowie einer Kerbe zur Arre-
tierung durch die Befestigungsvorrichtung der Bohrvor-
richtung aufweist. Eine andere Ausflihrungsform der
Schneidvorrichtung sieht vor, dass der Support einen Ba-
jonettverschlussteil zum Verbinden mit einem entspre-
chenden Bajonettverschlussteil der Bohrvorrichtung auf-
weist.

[0017] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform  der
Schneidvorrichtung weist eine beheizbare Spitze auf.
Die Vorteile einer beheizbaren Spitze sind bereits vor-
angehend beschrieben worden. Die beheizbare Spitze
kdnnte auch als Bohrer ausgebildet sein. Dies hatte den
Vorteil, dass die beheizbare Spitze nicht nur zum Schnei-
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den, sondern auch zum Bohren dienen kénnte. Dem Hei-
zen der Spitze dient vorteilhaft eine elektrische Heizpa-
trone. Zweckmassigerweise ist die Spitze auswechsel-
bar an der Heizpatrone angeordnet.

[0018] Es hat sich als besonders empfehlenswert er-
wiesen, bei der beheizbaren Spitze einen Abstandhalter
vorzusehen. Dieser Abstandhalter driickt in der Arbeits-
stellung des Schneidinstruments gegen die Stoffschich-
ten und gewéhrleistet, dass die Spitze nur in die zu
schneidende Materialschicht, nicht aber in den Stickbo-
den eindringen kann. Zweckméassigerweise ist der Ab-
standhalter verstellbar, um die Eindringtiefe der beheiz-
baren Spitze in die Materialschicht festzulegen. Der Ab-
standhalter kann mit Schrauben am Befestigungsteil be-
festigt sein. Er kdnnte aber auch nur steckbar am Befe-
stigungsteil angeordnet sein, um ein rasches Entfernen
zu ermébglichen. Dies wéare dann von Vorteil, wenn die
beheizbare Spitze nicht nur zum Schneiden, sondern
auch zum Bohren dient. Um das Bohren zu erméglichen,
sollte der Abstandhalter entfernt werden.

[0019] Eine weitere Ausflihrungsform der Schneidvor-
richtung sieht vor, dass die Spitze eine elektrische Wi-
derstandsheizung im Schneidbereich aufweist. Vorteil-
haft weist die Spitze ein Drahtstiick in einem Rohr aus
keramischen Material auf, das vorn und aussen von einer
Metallschicht umgeben ist, die im Schneidbereich als
elektrische Widerstandsheizung dient.

[0020] Die Erfindung betrifft auch eine Stickmaschine
mit mindestens einer Schneidvorrichtung nach einer der
Anspriiche 7 bis 19.

[0021] Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nun unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrie-
ben. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Anzahl
von separat ein- und ausschaltbaren Stick-
stellen, wobei bei einer Stickstelle der Bohrer
durch eine Schneidvorrichtung ersetzt wurde,
Fig. 2 die Anordnung der Bohrer bei einer Standard-
stickmaschine (ohne Farbwechsel), wobei
ebenfalls ein Bohrer durch eine Schneidvor-
richtung ersetzt wurde,

Fig. 3 die Befestigung des Bohrers mittels eines
Klemmbigels, wobei zur Enthahme des Boh-
rers der Klemmbiigel aus derVerankerungbe-
reits geldst ist,

Fig. 4 die Entnahme des Bohrers,

Fig. 5 das Einsetzen der Schneidvorrichtung,

Fig. 6 die Schneidvorrichtung geméass den Figuren
1, 2 und 5 in Explosionsdarstellung,

Fig. 7 die Schneidvorrichtung von Figur 6 im zusam-
mengebauten Zustand,
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Fig. 8 eine andere Ausfiihrungsform der Schneid-
vorrichtung in Explosionsdarstellung,

Fig. 9 schematisch eine andere Ausflihrungsform
der beheizbaren Spitze,

Fig. 10  eine Seitenansicht der in die Stickmaschine

eingesetzten Schneidvorrichtung gemaéss
Fig. 7 in Arbeitsstellung.

[0022] Wieausdem eingangs zitierten Werkvon Sché-
ner/Freier, S. 72f. zu entnehmen ist, werden bei Stick-
maschinen schon seitlanger Zeit sogenannte Bohrerver-
wendet, um im Gewebe Ldcher zu erzeugen, deren Rén-
der spater umstickt werden. Die Bohrer sind vierkantige
Stahlspitzen mit scharfen Schneidkanten, welche beim
Eindringen in das Gewebe die Gewebefaden schneiden.
[0023] Die Bohrer kénnen in verschiedenen Rappor-
ten auf einem Bohrerlineal angeordnet sein, das zum
Bohren gesteuert durch das Programm der Stickmaschi-
ne gegen den Stickboden bewegt werden kann. Bei
Stickmaschinen, die einen Farbwechsel erlauben, kann
jede Stickstelle miteinem Bohrerausgeriistet sein, wobei
durch das Programm einzelne Stickstellen individuell an-
gesteuert werden kénnen, um an diese Stickstellen die
Bohrer zu betatigen.

[0024] Figur 1 zeigt eine Anzahl von Stickstellen bei
einer Schifflistickmaschine, die einen Farbwechsel er-
laubt, wobei die Nadeln 11 und die Bohrer 13 ersichtlich
sind. Figur 2 zeigt die entsprechende Anordnung auf dem
Bohrerlineal 18 einer Standardstickmaschine ohne Farb-
wechsel. Bei einer der gezeigten Stickstelle von Figur 1
oder 2 ist ein Bohrer 13 durch eine Schneidvorrichtung
15 ersetzt worden. Es kann aber eine gréssere Anzahl
von Schneidvorrichtungen 15 zur Anwendung gelangen,
zum Beispiel eine Schneidvorrichtung an jeder funften
Stickstelle. Wie aus Figur 1, aber insbesondere aus den
Figuren 3 bis 5 ersichtlich ist, erlaubt eine Befestigungs-
vorrichtung 17 ein leichtes Auswechseln von Bohrer 13
und Schneidvorrichtung 15. Die Befestigungsvorrichtung
17 istmittels der Mutter 19 am Bohrerstdssel 21 der Bohr-
vorrichtung (nicht dargestellt) befestigt und besteht aus
einem Blechteil 23 an welchem ein Bligel 25 aus Feder-
draht angelenkt ist, welcher einen langen Arm 24 und
einen kurzen Arm 26 aufweist. Das Blechteil 23 weist
einen sich nach vorn erstreckenden federnden Arm 27
auf, dessen Vorderteil schrég nach unten abgebogen ist
und einen Haken 29 bildet, an welchem der lange Arm
24 einrasten kann. Zu diesem Zweck wird der lange Arm
24 gegen den Haken 29 gedrlickt, wobei der lange Arm
24 und der federnde Arm 27 sich federnd verformen, um
das Einrasten zu ermdglichen. Nach dem Einrasten am
Haken 29 bleibt der lange Arm 26 unter Federspannung,
so dass der in die Kerbe 31 des Bohrers 13 eingreifende
kurze Arm 26 den auf einen Zapfen 33 (Figur 4) aufge-
steckten Bohrer 13 sicherfesthalt. In gleicher Weise kann
auch die ebenfalls eine Kerbe 31’ aufweisende Schneid-
vorrichtung 15 (Figuren 5 und 7) festgehalten werden.
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[0025] Wie die Figuren 3 bis 5zeigen, kann der Bohrer
13 leicht durch eine Schneidvorrichtung 15 ersetzt wer-
den.

[0026] Wie insbesondere die Figuren 6 und 7 zeigen,
besteht die Schneidvorrichtung 15 im Wesentlichen aus
einem Support 35, einer elektrischen Heizpatrone 37,
einer beheizbaren Spitze 39 und einem Abstandhalter
41. Der Abstandhalter 41 besitzt vorn einen scheibenfor-
migen Teil 40 mit einer Offnung 42, durch welchen die
beheizbare Spitze 39 ragen kann. Der Abstandhalter 41
ist verstellbar mit den Schrauben 43, 44 am Support 35
befestigt. Dies ermdglicht es, die Eindringtiefe der aus-
wechselbaren Spitze 39 in die zu schneidende Material-
schicht festzulegen.

[0027] Der Support 35 weist eine Bohrung 45, welche
einerseits den hinteren Teil der Heizpatrone 37 auf-
nimmt. Die Bohrung 45 erstreckt sich in den Befesti-
gungsabschnitt 32 und erlaubt das Aufstecken der
Schneidvorrichtung 15 auf den Zapfen 33 des Bohrer-
stdssels 21 (Fig. 5). Eine Kerbe 31’ gestattet die Befe-
stigung an der Bohrvorrichtung mittels der Befestigungs-
vortichtung 17 in gleicher Weise wie die Befestigung ei-
nes Bohrers 13. Ein seitlicher Schlitz 47, (Fig. 6) im Sup-
port 35 ermdglicht das Festklemmen der Heizpatrone 37
durch die Schraube 44. Liftungslécher 49 im Abstand-
halter 41 verhindern eine unerwiinschte Erhitzung des-
selben durch die Heizpatrone 37.

[0028] Figur 8 zeigt eine andere Ausflihrungsform der
Schneidvorrichtung. Auch die Schneidvorrichtung 15’
besteht im Wesentlichen aus einem Support 35, einer
elektrischen Heizpatrone 37, einer beheizbaren Spitze
39 und einem Abstandhalter 41’. Der Abstandhalter 41
ist mit Schrauben 43 am Support 35" befestigt. Langlé-
cher 46 ermdglichen den Abstandhalter 41’ vor dem An-
ziehen der Schrauben 43 zu verschieben, um die Ein-
dringtiefe der Spitze 39 in die zu schneidende Material-
schicht festzulegen.

[0029] Der Support 35’ besitzt eine Bohrung 45 mit ei-
nem Schlitz 47 zur Aufnahme des hinteren Teils der Heiz-
patrone 37 und eines Bajonettverschlussteils 51, das die
gleiche Aufgabe besitzt wie der Befestigungsabschnitt
32in Figur 5. In das Bajonettverschlussteil 51 ist ein Stift
53 eingesetzt. Die Schraube 44 dient dem Festklemmen
der Heizpatrone 37 und des Bajonettverschlussteils 51.
Maschinenseitig ist ein entsprechendes Bajonettver-
schlussteil 55 mit einer Schraubenfeder 56 vorgesehen.
[0030] Fig. 9 zeigt eine Spitze 39’ welche keine Heiz-
patrone 37 benétigt. Die Spitze 39" besteht aus einem
Drahtstiick 61 aus einem Material mit hohem Schmelz-
punkt, zum Beispiel Nickel oder Wolfram und ist von ei-
nem Rohr 63 oder einer elektrisch nichtleitenden Schicht,
zum Beispiel aus Keramik, ummantelt. Eine diinne Me-
tallschicht 65 mit ebenfalls hohem Schmelzpunkt, zum
Beispiel Wolfram, umgibt vorn und aussen das Rohr 63
derart, dass eine elekirische Verbindung zwischen dem
vorderen Ende des Drahtstiicks 61 und der Metallschicht
65 besteht. Das Rohr 63 mit der Metallschicht 65 ist wei-
ter mit einem relativ dicken Metallmantel 66 zum Beispiel
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aus Kupfer, umgeben, der aber den Schneidbereich 67
frei l&sst. Der Metallmantel 66 ist durch eine Isolations-
schicht 69 isoliert. Hinten sind elekirische Anschliisse
71, 72 am Drahtstick 61 und am Metallmantel 66 ange-
ordnet.

Im Betrieb wird durch den Stromfluss der Schneidbereich
67 erhitzt. Es erfolgt also die Warmeerzeugung durch
elektrische Widerstandsheizung im Schneidbereich. Es
ist mdglich die Hitze rasch zu &ndern, weil die Masse der
sich erwérmenden Metallschicht im Heizbereich 67 sehr
klein ist. Dies ist von besonderem Vorteil beim Aus-
schneiden von zackigen Konturen.

[0031] Figur 10 zeigt eine Seitenansicht der Schneid-
vorrichtung 15, wie sie insbesondere aus den Figuren 5
und 7 ersichtlich ist, nach dem Einsetzen in eine Stick-
maschine gemass Figur 1. Ersichtlich ist auch der Bohrer
13 der vorangehenden Stickstelle samt einer Befesti-
gungsvorrichtung 17. Sollbei einem Appliziervorgang mit
der Stickmaschine ein Schneiden erfolgen, so wird ge-
steuert durch das Programm der Stickmaschine die
Schneidvorrichtung 15 mittels des Stdssels 21 der Bohr-
vorrichtung aus der Ausgangslage gegen die zu schnei-
dende Materialschicht 73 bewegt, wobei die beheizte
Spitze 39 (Fig. 7) in die Materialschicht 73 eindringt. Die
Eindringtiefe der Spitze 39 wird durch den Abstandhalter
41 begrenzt, der mit dem scheibenférmigen Teil 40 etwas
gegen die Materialschicht 73 driickt. Durch die begrenzte
Eindringtiefe wird verhindert, dass der hinter oder unter
der Materialschicht 73 liegende Stickboden 75 bescha-
digt wird. Nach dem Eindringen der beheizten Spitze 39
in die Materialschicht 73, erzeugt das Programm der
Stickmaschine eine Relativbewegung zwischen der Spit-
ze 39 und der Materialschicht 73, so dass ein flachiges
Materialstlick der programmierten Form ausgeschnitten
wird. Nach Beendigung des Schneidvorgangs bewegt
die Bohrvorrichtung die Schneidvorrichtung 15 wieder
zurlick in die Ausgangslage (Fig. 1).

Zusammenfassend kann folgendes festgehalten wer-
den:

[0032] Um flachige Materialstliicke von gewlinschter
Form auf einen Stickboden 75 zu applizieren wird bei
einer Stickmaschine zuerst mindestens ein Bohrer 13
durch eine Schneidvorrichtung 15 ausgetauscht. Dann
wird gesteuert durch das Programm der Stickmaschine
die Schneideinrichtung 15 mittels der Bohrvorrichtung in
Schneidstellung gebracht, worauf dann weiter gesteuert
durch das Programm eine Relativbewegung zwischen
der Schneidvorrichtung 15 und der Materialschicht 73
erzeugt wird, um das Materialstiick auszuschneiden. Um
einen raschen Austausch eines Bohrers 13 durch eine
Schneidvorrichtung 15 zu ermdglichen, weist die
Schneidvorrichtung 15 einen Befestigungsabschnitt 32
auf, der gleich ausgebildet ist, wie das Befestigungsab-
schnitt 34 des Bohrers 13. Zum Schneiden weist die
Schneidvorrichtung 15 vorn eine beheizbare Spitze 39
auf, welche in die zu schneidende Materialschicht 73 ein-
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dringt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren, um mittels einer Stickmaschine, welche
mit mindestens einer, einen Bohrer (13) auf einem
Bohrerstéssel (21) aufweisenden Bohrvorrichtung
ausgeristet ist, flaichige Materialstiicke von ge-
winschter Form auf einen Stickboden (75) zu appli-
zieren, indem mindestens eine Materialschicht (73)
Uber dem Stickboden (75) angeordnet wird und dann
gesteuert durch das Programm der Stickmaschine
eine Relativbewegung zwischen einer Schneidvor-
richtung (15) und der Materialschicht (73) erzeugt
und dadurch ein flachiges Materialstlick der ge-
winschten Form aus der Materialschicht ausge-
schnitten wird, dadurch gekennzeichnet,

dass der Bohrer (13) durch eine Schneidvorrichtung
(15) ersetzt wird, und

dass gesteuert durch das Programm der Stickma-
schine die Schneidvortichtung (15) mittels des
Bohrerstdssels (21) in Schneidstellung gebracht und
nach Durchflihrung des Schneidvorgangs wieder in
die Ausgangsstellung zurlickgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidvorrichtung (15) eine be-
heizbare Spitze (39) aufweist und, dass das Aus-
schneiden des Materialstiicks durch die beheizte
Spitze (39) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen dem Stickboden (75)
und der Materialschicht (73) eine in einem Lésungs-
mittel auflésbare Zwischenschicht eingelegt wird
und dass nach der Beendigung der Stick- und Ap-
plikationsarbeiten die Zwischenschicht in einem L§-
sungsmittelbad entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Zwischenschicht ein Gewebe
oder eine Folie verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zwischenschicht eine wér-
mereflektierende Beschichtung aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass als Stickboden (75)
ein Gewebe aus Naturfasern und als Materialschicht
(73) ein Gewebe aus Kunstfasern verwendet wird.

System beinhaltend eine Stickmaschine mit minde-
stens einer Bohrvorrichtung, gekennzeichnet
durch mindestens eine Schneidvorrichtung, um mit-
tels der Stickmaschine fldchige Materialstlicke von
gewlnschter Form aus einer liber einem Stickboden
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

(75) angeordneten Materialschicht (73) auszu-
schneiden, wobei die Schneidvorrichtung eine be-
heizbare Spitze und einen Befestigungsabschnitt
(32) aufweist und der Befestigungsabschnitt (32) zur
Befestigung an der Bohrvorrichtung dient, um einen
Bohrer (13) der Bohrvorrichtung mit der Schneidvor-
richtung (15) auszutauschen.

System nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneidvorrichtung einen Support
(35) mit dem Befestigungsabschnitt (32) aufweist,
welcher gleich ausgebildet ist wie ein Befestigungs-
abschnitt (34) des Bohrers (13) der Bohrvorrichtung.

System nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Befestigungsabschnitt (32) eine Boh-
rung zum Aufstecken auf einen Zapfen (33) der
Bohrvorrichtung, sowie eine Kerbe (31) zur Arretie-
rung durch die Befestigungsvorrichtung (17) der
Bohrvorrichtung aufweist.

System nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich-
net, dass der Support (35’) einen Bajonettver-
schlussteil (51) zum Verbinden mit einem entspre-
chenden Bajonettverschlussteil (55) der Bohrvor-
richtung aufweist.

System nach einem der Anspriiche 7-10, dadurch
gekennzeichnet, die beheizbare Spitze (39) als
Bohrer ausgebildet ist.

System nach einem der Anspriiche 7-11, dadurch
gekennzeichnet, dass bei der beheizbaren Spitze
(39) ein Abstandhalter (41) vorgesehen ist.

System nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass der Abstandhalter (41) vorn einen schei-
benfdrmigen Teil (40) mit einer Offnung (42) auf-
weist, durch welche die beheizbare Spitze (39) ragt.

System nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstandhalter (41) ver-
stellbar ist, um die Eindringtiefe der beheizbaren
Spitze (39) in die Materialschicht (73) festzulegen.

System nach einem der Anspriiche 7 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die beheizbare Spit-
ze (39) durch eine Heizpatrone (37) beheizbar ist.

System nach einem der Anspriche 7-15, dadurch
gekennzeichnet, dass die beheizbare Spitze (39)
auswechselbar an der Heizpatrone (37) angeordnet
ist.

System nach einem der Anspriiche 7 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass die beheizbare Spit-
ze (39') eine elektrische Widerstandsheizung im
Schneidbereich (67) aufweist.
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18. System nach Anspruch 17 dadurch gekennzeich-

net, dass die beheizbare Spitze (39’) ein Drahtstiick
(61) in einem Rohr (63) aus keramischem Material
aufweist, das vorn und aussen von einer Metall-
schicht (65) umgeben ist, die im Schneidbereich (67)
als elektrische Widerstandsheizung dient.

Claims

Method for applying flat pieces of material of any
desired shape onto an embroidery base (75) by
means of an embroidery machine which is equipped
with at least one drilling device which has a drill bit
(13) on a drill tappet (21), wherein at least one ma-
terial layer (73) is placed above the embroidery base
(75) and, controlled by the program of the embroi-
dery machine, a relative movement is then produced
between a cutting device (15) and the material layer
(73) and thus a flat piece of material of the desired
shape is cut out of the material layer,
characterized in

that the drill bit (13) is replaced by a cutting device
(15) and that, controlled by the program of the em-
broidery machine, the cutting device (15) is brought
into a cutting position and, after the cutting process
has been performed, is brought again into the start-
ing position.

Method according to claim 1, characterized in that
the cutting device (15) has a heatable tip (39) and
that the cutting out of the piece of material is made
by the heatable tip (39).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that an intermediate layer which can be dissolved
in asolventisinserted between the embroidery base
(75) and the material layer (73) and that, after the
embroidery and application work has been terminat-
ed, the intermediate layer is removed in a solvent
bath.

Method according to claim 3, characterized in that
a fabric or a film is used as the intermediate layer.

Method according to claim 3 or 4, characterized in
thatthe intermediate layer has a heat reflecting coat-

ing.

Method according to any of the claims 2 to 5, char-
acterized in that a fabric made of natural fibres is
used as the embroidery base (75) and a fabric made
of synthetic fibres is used as the material layer (73).

System containing an embroidery machine with at
least a drilling device, characterized by at least one
cutting device in orderto cut outflat pieces of material
of any desired shape by means of the embroidery
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

machine out of a material layer (73) arranged above
an embroidery base (75), whereby the cutting device
has a heatable tip and a fixing portion (32) and the
fixing portion (32) serves for fixing to the drilling de-
vice in order to replace a drill bit (13) of the drilling
device with the cutting device (15).

System according to claim 7, characterized in that
the cutting device has a support (35) with the fixing
portion (32) which is configured in a similar way as
a fixing portion (34) of the drill bit (13) of the drilling
device.

System according to claim 7, characterized in that
the fixing portion (32) has a bore hole for pushing
onto apin (33) of the drilling device as wellas a notch
(31) for locking by the fixing device (17) of the drilling
device.

System according to claim 8, characterized in that
the support (35’) has a bayonet catch part (51) for
connecting with a corresponding bayonet catch part
(55) of the drilling device.

System according to any of the claims 7 to 10, char-
acterized in that the heatable tip (39) is configured
as a drill bit.

System according to any of the claims 7 to 11, char-
acterized in that a spacer (41) is provided at the
heatable tip (39).

System accordingto claim 12, characterized in that
the spacer (41) at the front has a disc-shaped part
(40) with anaperture (42) through which the heatable
tip (39) projects.

System according to claim 12 or 13, characterized
in that the spacer (41) is adjustable in order to de-
termine the penetration depth of the heatable tip (39)
into the material layer (73).

System according to any of the claims 7 to 14, char-
acterized in that the heatable tip (39) can be heated
by a heating cartridge (37).

System according to any of the claims 7 to 15, char-
acterized in that the heatable tip (39) is placed re-
placeable on the heating cartridge.

System according to any of the claims 7 to 16, char-
acterized in that the heatable tip (39’) has an elec-
trical resistance heating in the cutting area (67).

System accordingto claim 17, characterized in that
the heatable tip (39’) has a wire piece (61) in a tube
(63) made of ceramic material which is surrounded
at the front and on the outside by a metal layer (65)
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which serves in the cutting area as an electrical re-
sistance heating.

Revendications

Procédé pour appliquer des pieces plates de maté-
riau d’une forme souhaitée sur un fond & broder au
moyen d’une machine a broder qui est équipée d’au
moins un dispositif de pergcage qui présente un foret
(13) surun poussoirdeforet (21) enplagantaumoins
une couche de matériau (73) au-dessus du fond a
broder (75) et en produisant ensuite un mouvement
relatif entre un dispositif de coupe (15) et la couche
de matériau (73) en étant guidé par le programme
de la machine a broder et en découpant ainsi une
piéce plate de matériau de la forme souhaitée dans
la couche de matériau, caractérisé en ce que le
foret (13) est remplacé par un dispositif de coupe
(15) et que le dispositif de coupe (15) est amené en
position de coupe au moyen du poussoir de foret
(21) en étant commandé par le programme de la
machine a broder et est ramené dans la position de
départ aprés avoir réalisé 'opération de coupe.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de coupe (15) présente une poin-
te pouvant étre chauffée (39) et que la découpe de
la piece de matériau est effectuée par la pointe
chauffée (39).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une couche intermédiaire qui peut se dis-
soudre dans un solvant est mise en place entre le
fond a broder (75) et la couche de matériau (73) et
que la couche intermédiaire est enlevée dans un
bain de solvant aprés achévement des travaux de
broderie et d’application.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu’untissu ou une feuille est utilisée comme cou-
che intermédiaire.

Procédé selon la revendication 3 ou 4, caractérisé
en ce que la couche intermédiaire présente une en-
duction réfléchissant la chaleur.

Procédé selon 'une des revendications 2 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’un tissu en fibres naturelles est
utilisé comme fond a broder (75) et un tissu en fibres
synthétiques comme couche de matériau (73).

Systéme contenant une machine a broder avec au
moins un dispositif de pergage, caractérisé par au
moins un dispositif de coupe pour découper au
moyen de la machine & broder des piéces plates de
matériau de la forme souhaitée dans une couche de
matériau (73) placée au-dessus du fond & broder
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

14

(75), le dispositif de coupe présentant une pointe
pouvant étre chauffée et une portion de fixation (32)
et la portion de fixation (32) servant a la fixation sur
le dispositif de pergage pour échanger un foret (13)
du dispositif de pergage avec le dispositif de coupe
(15).

Systéme selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le dispositif de coupe présente un support
(35) avec laportion de fixation (32) qui est configurée
pareille qu'une portion de fixation (34) du foret (13)
du dispositif de percage.

Systéme selon la revendication 7, caractérisé en
ce que la portion de fixation (32) présente une forure
pour monter sur un tourillon (33) du dispositif de per-
cage ainsi qu’une encoche (31) pour le blocage par
le dispositif de fixation (17) du dispositif de percage.

Systéme selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le support (35’) présente une piéce de fer-
meture a baionnette (51) pour la jonction avec une
piéce de fermeture & baionnette correspondante
(55) du dispositif de percage.

Systéme selon 'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que la pointe pouvant étre chauffée
(39) est configurée comme un foret.

Systéme selon 'une des revendications 7 a 11, ca-
ractérisé en ce qu’il est prévu une entretoise (41)
pour la pointe qui peut étre chauffée (39).

Systéme selon la revendication 12, caractérisé en
ce que 'entretoise (41) présente a 'avant une partie
en forme de disque (40) avec une ouverture (42) par
laquelle la pointe pouvant étre chauffée (39) fait
saillie.

Systéme selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que I'entretoise (41) est réglable pour
fixer la profondeur de pénétration de la pointe pou-
vant étre chauffée (39) dans la couche de matériau
(73).

Systéme selon 'une des revendications 7 a 14, ca-
ractérisé en ce que la pointe pouvant étre chauffée
(39) peut étre chauffée par une cartouche chauffante
(37).

Systéme selon 'une des revendications 7 a 15, ca-
ractérisé en ce que la pointe pouvant étre chauffée
(39) estplacée en étant remplagable surlacartouche
chauffante (37).

Systéme selon 'une des revendications 7 a 15, ca-
ractérisé en ce que la pointe pouvant étre chauffée
(39) présente un chauffage a résistance électrique
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dans la zone de coupe (67).

Systéme selon la revendication 17, caractérisé en
ceque lapointe pouvant étre chauffée (39’) présente
une partie en filmétallique (61) dans un tube (63) en
matériau céramique qui est entourée a I'avant et a
extérieur par une couche métallique (65) qui sert
de chauffage a résistance électrique dans la zone
de coupe (67).
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