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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Flachgeweben und deren Struktur.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Gewsben, insbesondere Mehrlagengewe-
ben, auf einer Webmaschine, und schlégt zur Errei-
chung eines selbst bei hoher SchuBdichte optimal -
schonenden  SchufBeintrages vor, daB8 die
SchuBdichten oberhalb 20 SchuB/cm liegen, die ein-
zelnen Schiisse zunichst nicht angeschlagen wer-
den und das Anschiagen erst jeweils nach Eintrag
einer vollstdndigen, aus mehreren und in der Anzahl
bestimmbaren Schiissen bestehenden SchuBgruppe
erfolgt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Flachgeweben und deren Struktur

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Gewsben, insbe-
sondere Mehriagengeweben, mitfels einer Webma-
schine, hergestellt ganz oder Ubergewichtig aus
hochempfindlichen, technischen Fasern, wie Kohle-
Fasern, Glas-Fasern oder dergleichen, femer ein
daraus hergestellies Gewebe in seiner Struktur.

Aus der GB-PS 20 66 308 sind dreidimensio-
nale Gewebe bekannt, bei denen Kohle-Fasemn
oder Glas-Fasern Verwendung finden. Ebenso ist
es bekannt, bei Kohlestoff-Fasermn einen Bewegun-
gsablauf vorzusehen, der schlagartige Beanspru-
chungen vermeidet, um der exiremen Sprédigkeit,
welche durch deren Temperaturkoeffizient nahe
Null bedingt ist, Rechnung zu tragen.

Ebenso ist aus der EP 00 56 351 ein
Flachengewebe bekannt, welches aus hochfestem
Material bestehi, wie z. B. Metall, Kohle-Fasern,
Aramiden oder Gemischen daraus usw. Dieses
Flachengewebe wird in eine bestimmte Form ge-
bracht.

Bei den bekannten Ldsungen ist das erzielbare
Ergebnis unbefriedigend, wie gefunden wurde de-
shalb, weil auf herkGmmlichen Webmaschinen
dabei jeder ins Webfach eingetragene Schuffaden
nach dem Eintrag desselben an den Warenrand
angeschiagen wird. Hierbei wird durch die St3be
des Webblaites bei jedem SchuBeintrag sowoh! bei
der Vorwaris-als auch bei der Riickwartsbewegung
des Webblaties an den Keitfdden gerieben. Bei
hohem bzw. sehr hohem SchuBdichten und dem
zugehdrigen Hub des Webblattes besteht eine Pro-
portionalitdt zwischen Blatibewegung, Kette,
SchuBdichte und Ladenhub.

Um Aufscheuerungen am hochempfindlichen
Kettmaterial entgegenzuwirken, ist es bekannt, mit
nachgedrehtem Ketimaterial bzw. mit faserumwun-
denem Ketimaterial zu arbeiten. Dies flihrt jedoch
zu in vielen Fillen untragbaren Festigkeitsminde-
rungen, jedenfalls relativ gesehen bezlglich des
gesamten Gewebes.

Die Erfindung hat zur Aufgabe, unter Vermei-
dung der vorgenannten Nachteile, ein Verfahren
und eine Vorrichtung und mit beiden ein Gewebe
zu schaffen, bei dessen Herstellung keine Be-
eintrdchiigung der hochempfindlichen Ketifdden
selbst bei hohen Schufdichten vorliegt.

GelOst ist diese Aufgabe durch das Kennzei-
chen des Hauptanspruches. Die Unteranspriiche
stellen vorteilhafte Weiterbildungen dar.

Die erfinderische LGsung hat den Vorteil, da8
aus hochempfindlichen Garnen der genannten Art
unter Einbeziehung entsprechender Bindungen mit
SchugBdichten von 20 bis iber 150 SchuB/cm gear-
beitet werden kann und somit die Herstellung von
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in Kette und SchuB sehr dicht eingesteliten techni-
schen Geweben in dreidimensionaler Anordnung -
(Mehrlagengewebe) ermdglicht wird. Selbst bei
entsprechend hoher Anzahl von Schiissen sind die
Reibungen der Blatistibe an den Kettfdden so er-
heblich verminderbar, daB8 Beschddigungen am Ge-
webe vermieden sind. Dies gilt insbesondere bei
h&chst empfindlichen Materialien fiir die Kettfdden,
so daB -wie gefunden wurde-gerade dort eine Fest-
igkeitsminderung durch Beschidigungen von Ein-
zelkapillaren des Fadens nicht mehr auftritt. Vor-
nehmiich bei Mehrlagengeweben kommt man
dadurch zu einem optimalen Produkt. Webt man
dies mit Randzonen, deren Keitfiden weniger emp-
findlich und deren SchuBfiden nach jedem Eintrag
angeschlagen werden, so kommt man zu einem
optimal beschidigungsfrei hergesteliten Zwi-
schenprodukt, bei dem die Randbereiche zweidi-
mensional und leicht mit nur geringem Verlust
abgeschnitten werden k&nnen und der mittlere
Mehriagenbereich weiterverwendet werden kann.

Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestelit
und wird in der nachfolgenden Beschreibung ndher
erldutert. Es zeigt:

Fig. 1 den schematischen Aufbau eines
Webstuhls mit den erfinderischen Einbauten (in
eindeutiger Darsteliung),

Fig. 2 einen Ausschnitt einer Webmaschine,
in der die Positionierung und Arretierung des Web-
blatthalters schematisch dargestelit ist,

Fig. 3 einen Ausschnitt im Bereich der End-
schalter-Steuerung einer Webmaschine nach Fig.
1.

Die starren Verbindungen in Form von Wellen-
kupplungen zwischen Getriebewelie 1 und Blattan-
triebswelle 2 -Bild 1-wurden durch Kupplungen 3 -
Bild t-erseizt. Die Steuerung der Kuppiungen er-
folgt synchron mittels hier erwahnter
herkémmlicher Verfahren: Papier-Lochkarte von
der Schaftmaschine oder einer handelsliblichen
Farbwihlvorrichtung.

Hierbei bedeutet:

Loch = SchlieBen der Kupplung -Blattanschlag
nach ShuBeintrag

kein Loch = Offnen der Kupplung -kein Blattan-
schiag

oder auch umgekehri.

Da die Getriebewellen unabhingige von dieser
Steuerung in jedem Falle die intermittierende Be-
wegung flir den Blattanschiag durchfiihren, werden
die beiden duBeren Ladenstiitzen ausgebiichst, so
daB dieselben nicht mehr zum Blattantrieb, sondern
nur noch zur Blattstlitzung verwendet werden.
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An den dem rechten und linken Getriebe zuge-
wandten Kupplungsteilen, welche die stdndige in-
termittierende Bewegung der Getriesbewellen mit-
machen, sind die Blattsegmenthalter 4 -Bild 1-
angeschraubt, weiche die Blattsegmente 9 -Bild 1-
in Breite der Warenkante aufnehmen.

Die Biattsegmente, welche unmittelbar rechts
und links vom Webbilatt arbsiten, ibernehmen nach
jedem SchuBeintrag den Anschlag desselben an
die rechte und linke Warenkante, deren Kettfdden
aus einem unempfindlichen Material bestehen.

Durch diese Einrichtung wird erreicht, daB
jeder SchuBfaden in dem Fall, daB kein reguiérer
Blattanschlag erfoigt, ca. 1-3 cm vor dem Waren-
rand abgelegt wird.

Entsprechend gewé&hlten Bindungskonstruktio-
nen kénnen so mehrere Schilisse eingetragen wer-
den, welche als SchuBgruppe gemeinsam nach
dem SchlieBen der Kupplungen mit einem Blattan-
schlag an den Warenrand angeschlagen werden.
Durch entsprechende Steuerung des Positions-
schalters am Farbwahler (hier nicht dargestelit)
Gber den Endschalter 8 -Bild 3-wird erreicht, dag
das Offnen und SchiieBen der Zahnkupplungen nur
bei Stilistand des Blattes in hinterster Stellung
mdglicht ist.

Die exakte Positionierung sowie die Arretierung
der Webblatthalterung bei ge&ffneter Zahnkup-
plung wird durch den elektrischen Haitemagneten 6
mit Steilplatte 7 -Bild 1 und 2-erreicht, wobei die
elektrische Schaltung so aufgebaut ist, dag Halte-
magnet und Zahnkupplung synchron arbeiten.

Das Prinzip des periodischen Blattanschlags ist
abzustimmen auf bestimmte Bindungskonstruktio-
nen. Inshbesondere ist dieses Prinzip geeignet flir
die Erzeugung von Mehrlagengeweben, welche so
aufgebaut sind, daB periodisch mehrere Schaft-
wechsel hintereinander nur von obennach unten
oder nur von unten nach oben erfolgen.

Das Ziel der gréBtmdoglichen Schonung des
Kettmaterials beim Weben wird umsomehr erreicht,
je weniger Blattanschldge im Verhéltnis zur einge-
tragenen SchuBzahl erfoigen.

Die Anzahl der mittels periodischen Blattan-
schlags als SchuBgruppe gleichzeitig an den
Warenrand anzuschlagenden Schiisse richtet sich
nach der Bindungskonstruktion und kann minde-
stens 2 und maximal bis zu mehr als 10 Schiisse
betragen.

Ohne Blattanschiag k&nnen jewsils so viele
Schisse eingetragen werden, wie Fachwechsel
ohne sich kreuzende Kettfdden erfolgen.

Dies geschieht,

1. inshesondere bei Mehrlagengeweben, bei
denen die Schiisse in mehreren Ebenen eingetra-
gen werden, wobei Schaftwechsel nur von oben
nach unten oder nur von unten nach oben erfolgen,
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2. bei Eintrag von zwei oder mehreren
Schissen in ununterbrochener Reihenfolge in das
gleiche Webfach.

Zur Webfachbildung mit sich kreuzenden
Kettfdden mup der Blattanschiag folgen.

Es wurde gefunden, daB die Gestaltungsmerk-
male des fertigen Gewebes, welches diese besitzt
aufgrund der Tatsache, daB seitliche Randzonen
nach jedem SchuB, der mittiere Bereich aber nur
nach Eintragung jeweils einer SchuBgruppe be-
stimmter GréBe angeschlagen wurde, insbesondere
im Bereich der technischen Gewebe, deren Ver-
wendung nicht besintrdchtigen. Zur Anpassung an
bestimmte Verwendungen oder zur Optimierung
des Verhéitnisses Volumen/Festigkeit k&nnen nach
dem Weben bspw. auch die mit normalen, wenig
empfindlichen Kettfiden ausgestatteten Randzonen
ganzbreitig oder in einer Teilbreite abgeschnitten
werden.

Alle in der Beschreibung erw3hnten und in der
Zeichnung dargesteliten neuen Merkmale sind er-
findungswesentlich, auch soweit sie in den An-
sprlichen nicht ausdrlicklich beansprucht sind.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Geweben, ins-
besondere Mehriagengeweben, auf einer Webma-
schine, insbesondere unter Verwendung von ho-
chempfindlichen Material, wie bspw. Kohlestoff-Fa-
sern, Glasfasern, Aramid oder anderen technischen
Garnen, dadurch gekennzeichnet, da8 die
SchuBdichten oberhalb 20 SchuB/cm liegen, die
einzelnen Schiisse zunichst nicht angeschlagen
werden und das Anschlagen erst jeweils nach Ein-
trag einer vollstédndigen, aus mehreren und in der
Anzahl bestimmbaren Schiissen bestehenden
SchuBgruppe erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mehrere Schiisse einer Gruppe
in dasselbe Webfach eingetragen sind.

3. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Zahl der zu einer Gruppe gehdrigen
Schiisse einstellbar ist.

4. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen Getriebewelle (1) und Webblait-An-
triebswellen (2) zwei separat, jedoch synchron lau-
fende Kupplungen (3) angeordnet sind.

5. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Webblatt-Arbeitsbreite in verschiedene, se-
parat arbeitende Blattsegmente (Teilabschnitte)
unterteilt ist, welche unabhingig voneinander
steuerbar sind.
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6. Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Arbeiisbreite in Randsegmente, weiche auf
schmalere Rand-Webzonen wirken, und in ein mit-
telstdndiges Hauptsegment unterteilt ist. 5

7. Vorrichtung zur Durchilthrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das Hauptsegment der Webbreite des Mehrla-
gengewebes entspricht.

8. Vorrichiung zur Durchflihrung des Verfah- 10
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf durch die Randsegmente nach jedem
SchuBeintrag ein Anschlagen des SchuBfadens er-
folgt.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 15
rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die beiderseitigen Randsegmente synchron an-
schlagen.

10. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch eine Bestlickung der Webmaschine 20
derart, daB die seitlichen Randbereiche der Ware
Kettfdden aus unempfindlichem Material beinhatten
und in diesen Bereichen ein Anschlagen nach
jedem SchuBeintrag erfolgt mittels getrennt steuer-
barer Teilabschnitte des mehrieilig gestalteten 25
Webblaties.

11. Gewebe, hergestellt nach einem oder meh-
reren der voraufgegangenen Verfahrens-An-
spriiche, gekennzeichnet durch seitiiche Randbe-
reiche mit Kettfdden aus unempfindlichen und mitt- 30
lere Randbereiche mit Ketifiden aus hochfesten,
bruchempfindlicherem Material, wobei die eingetra-
genen Schiisse in den Randbereiche nach jedem
SchuBeintrag angeschlagen sind und im mittleren
Bereich zumindest ein Teil der Schuffidden in ein- 35
em gemeinsamen Webfach liegen.

12. Gewebe, hergestellt nach einem oder meh-
reren der voraufgegangenen Verfahrens-An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die seitli-
chen Randbereiche zweidimensional und der Mit- 40
telbereich dreidimensional gewebt ist.
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