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@ Verfahren zum Entfernen eines fehlerhaft eingebrachten Schussfadens an einer Luftwebmaschine.

@ Bei einem Verfahren zum Entfernen eines fehler-
haft eingebrachten SchuBfadens an einer Luftweb-
maschine wird vorgesehen, daB der fehlerhaft einge-
tragene SchuBfaden nicht von dem bereitgehaltenen
SchuBfaden abgetrennt wird, wonach vorgegebene,
kleiner als die doppelte SchuBfadenldnge bemesse-
@Nne Langenabschnitte von dem bereitgehaltenen
L SchuBfaden freigegeben und impulsartig durch das
inzwischen wieder hergestellie, den fehlerhaft einge-
¢ tragenen SchuBfaden freilegende Fach eingeschos-
00 sen werden.
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Verfahren zum Entfernen eines fehlerhaft eingebrachten SchuBfadens an einer Luftwebmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entfer-
nen eines fehlerhaft singebrachten Schuffadens an
einer Luftwebmaschine, bei welicher die einzelnen
SchuBfiaden mittels einer Hauptblasdiise und Hilfs-
blasdiisen in sin von Ketifiden gebildetes Fach
eingetragen werden, anschliefend jeweils am Wa-
renrand angeschlagen werden und wéhrend der
Phase des Anschlagens von dem im Bereich der
Hauptblasdiise bereitgehaltenen SchuBfaden abge-
trennt werden, wobei das Eintragen der Schuffi-
den von einem auf der der Hauptblasdiise gegen-
Uiberliegenden Seite angeordneten Schuffaden-
wéchter Uberwacht wird, bei nicht festgestelltem
Schupfaden das Abirennen des fehlerhaft eingetra-
genen Schuffadens unterbunden und ein Pro-
gramm zur Fehlerbehebung ausgelst wird, bei
welchem die Maschine gestoppt und in eine den
fehlerhaft eingetragenen SchuBfaden freilegende
Position gebracht wird, wonach eine vorgegebene
Ldnge von dem bereitgehaltenen SchuBfaden in
das Fach eingebracht und mit dem fehlerhaft ein-
getragenen Schufifaden zu der der Hauptblasdise
gegenlberliegenden Seite transportiert wird, wo-
nach der eingetragene Teil des Schufifadens von
dem bereitgehaltenen SchuBfaden abgetrennt und
mit dem fehlerhaft eingetragenen SchufBfaden auf
der der hauptblasdiise gegeniberliegenden Seite
abgeflihrt wird.

Bei einem bekannten Verfahren der eingangs
genannten Art (EP-A 0207 470) wird in der Posi-
tion, in welcher der fehlerhaft eingetragene SchuB-
faden freigelegt ist, ein LAngenabschnitt des bereit-
gehaltenen SchuBfadens freigegeben und in das
Fach eingebracht, der etwa dem Doppelten der
normalen SchuBfadenidnge entspricht. Damit soll
der neu eingeblasene Schufifaden in den Bereich
einer auf der der Hauptblasdise abgewandten Sei-
te angeordneten Fangvorrichtung gelangen. Mit Hil-
fe der von der Fangvorrichtung aufgebrachten Kraft
soll der fehlerhaft eingetragene Schuffaden von
dem Warenrand abgeschiit werden, wobei die
Zugkraft auf den fehierhaft eingetragenen Schuffa-
den im wesentlichen quer zur Richtung der Kettfé-
den wirken soll.

Es ist auch bekannt (DE-C-22 28 131), die
Webmaschine bei einem Schuffadenfehler in eine
Stellung zurlickzudrehen, in welcher die Hilfsblas-
dusen aufgrund dieser Stellung der Weblade akti-
viert sind und stidndig Luft ausblasen. Ein Auswerf-
organ ergreift dann das Ende des fehlerhaft singe-
tragenen SchuBfadens, das noch mit dem bereitge-
haltenen Schupfaden verbunden ist, und bringt die-
ses Ende in den Bereich der Hilfsblasdlisen. W&h-
rend dieser Zeit bleibt der Anfang des bereitgehal-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

tenen SchupBfadens geklemmt, damit nicht dieser
anstelle des fehlerhaften Schufifadens von dem
Auswerforgan mitgenommen wird. Der fehlerhafte
Schuffaden soll dann von den Hilfsblasdisen Uber-
nommen und aus den Gewebebindungen abgeldst
werden. Der bereitgehaltene SchuBfaden ist wéh-
rend dieser Zeit nicht mehr gekiemmt, so daB er
mit zu der der Hauptblasdiise abgewandten Seite
hin mitgenommen wird, auf der er nach einem
Abschneiden zusammen mit dem fehlerhaft einge-
tragenen SchuBfaden abtransportiert werden soll.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art zu schaffen,
bei welchem es méglich ist, einen fehlerhaft einge-
tragenen Schuffaden mit relativ hohen Kréften von
dem Warenrand abzuldsen und bei welchem diese
relativ hohen Krdfte im wesentlichen Uber die ge-
samte Ldnge des Faches aufgebracht werden kén-
nen.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB der
bereitgehaltene Schuffaden nacheinander in meh-
reren Lingenabschnitten freigegeben wird, die je-
weils kleiner als die doppelte SchuBfadeniédnge
sind, und daB diese LAngenabschnitte zusammen
mit dem fehier haft eingetragenen Schuffaden mit-
tels der Hauptblasdliise und der Hilfsblasdiisen in
mehreren Impulsen durch das Fach geschossen
werden.

Aufgrund der mehrfachen Impulse wird der feh-
lerhaft eingetragene SchufBfaden ruckartig belastet
und ruckartig von dem Warenrand abgezogen. Da-
durch ist es mdglich, relativ hohe Abldsekrdfte zu
erzielen. Diese AblGsekréfte lassen sich abhingig
von der Anzah! der Impulse nahezu beliebig wie-
derholen und insbesondere auch Uber die gesamte
Lange des Webfaches aufbringen. Es wird dadurch
eine sehr hohe Sicherheit erhalten, daB ein fehler-
haft eingetragener SchuBfaden tatsdchlich von dem
Warenrand gel6st und zu der der Hauptblasdise
gegenlberliegenden Seite transportiert wird.

In Ausgestaltung der Erfindung wird vorgese-
hen, daB vor dem Einleiten der SchugBfadenfehler-
behebung geprift wird, ob ein neuer SchuBfaden
im Bereich der Hauptbiasdiise bereitgehalten ist.
Damit wird gepriift, ob sich der Versuch der Schuf-
fadenfehlerbehebung in der vorgeschlagenen Wei-
se Uberhaupt lohnt, d.h. ob nicht gegebenenfalls
eine andere Ursache flir die Stdrung vorliegt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB nach einem einen Schuffadenfeh-
ler anzeigenden Signal des SchuBfadenwéchters
eine vorgegebene Linge des bereitgehaltenen
Schuffadens freigegeben und in dem Bereich zwi-
schen der mit einer Weblade sich mitbewegenden
Hauptblasdiise und dem Warenrand gespannt ge-
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halten wird. Damit wird erreicht, daB der bereitge-
haltene Schuffaden nicht von dem fehlerhaft einge-
tragenen Schuffaden bei dem Zurlickbewegen der
Weblade abgerissen wird, da eine Fadenldnge flr
diese Bewegung bereitgestellt wird. Dennoch wird
verhindert, daB diese Fadenldnge in den Bereich
des bereits neu gebildeten Faches gelangt, so daB
dann eine Stdrung auftreten kdnnte.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daf wihrend des impulsartigen Schie-
Bens die Hauptblasdise flir eine Zeitspanne mit
Druckiuft beaufschlagt wird, deren Dauer an den
freigegebenen Lingenabschnitt des bereitgehalte-
nen SchuBfadens angepafBt ist. Damit wird sicher-
gestellt, daB die Halptblasdiise auf den SchuBfa-
den keine zu hohen Beanspruchungen ausibt, die
zu einer eventuellen Zerst6rung des SchufBfadens
flihren kdnnten.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB die Hilfsblasdiisen in SchuBrich-
tung mit einer Zeitfolge gruppenweise nacheinan-
der mit Druckluft beaufschlagt werden, wobei die
Zeitfolge an die Bewegungsgeschwindigkeit des
neu eingefiihrten L&ngenabschnittes angepaft ist.
Es kann davon ausgegangen werden, daB in der
Regel das Abldsen des fehlerhaft eingetragenen
Schuifadens von dem Warenrand mehr Zeit in
Anspruch nimmt als Ublicherweise ein EinschiefBen
eines Schufifadens, so da8 in der Regel die Zeitfol-
gen langsamer ablaufen werden.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB nach dem Einbringen eines vorge-
gebenen L&ngenabschnities in das Fach die Hilfs-
blasdiisen einmal oder mehrmal zum Erzeugen von
impulsartigen Fadenbewegungen mit Druckiuft be-
aufschlagt werden. Damit wird mehrmals ruckartig
an dem fehlerhaft eingetragenen Schuffaden gezo-
gen, ohne daB wihrend dieses Ziehens eine weite-
re Fadenlénge freigegeben und in das Fach einge-
tragen wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daf eine auf der der Hauptblasdiise
abgewandten Seite angeordnete, pneumatische
Fangvorrichtung impulsartig an- und abgeschaltet
wird. Diese pneumatische Fangvorrichtung unter-
stlitzt dabei das ruckartige Abziehen des fehlerhaft
eingetragenen Schuflfadens.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB nach dem impulsartigen Schiefien
die Weblade in dem Bereich des Warenrandes
vorbewegt wird, so daB der Schufifaden in eine auf
der Seite der Hauptblasdiise befindliche Schneide-
einrichtung eingelegt und abgeschnitten wird.
Durch diese Bewegung kann eine zusétzliche
Schneideinrichtung eingespart werden, da dann die
flir den Normalbetrieb vorhandene Schneideinrich-
tung benutzt wird.

In Ausgestaltung der Erfindung wird vorgese-
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hen, daB vor dem Schneiden des neu eingetrage-
nen Schuffadens gepriift wird, ob ein Schuffaden
bis zu der der Hauptblasdiise abgewandten Seite
gelangt ist, und daB bei nicht festgestelltem Schug-
faden das impulsartige SchieBen wiederholt oder
das Wiedereinschaiten der Luftwebmaschine ge-
sperrt wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB nach dem Schneiden die Hilfs-
blasdiisen in einem oder mehreren Zyklen mit
Druckiuft beaufschlagt werden. Dieser Schritt dient
dann zum endgtiltigen Ausblasen des abgeschnit-
tenen, neu eingefiihrien SchufBfadens und des feh-
lerhaften SchuBfadens. Dabei ist es zweckmagig,
wenn mit dem Beaufschlagen der Hilfsblasdiisen
zum Entfernen des abgeschnittenen Schuffadens
die pneumatische Fangvorrichtung aus- und einge-
schaltet wird. Damit hilft die Fadenfangvorrichtung
ebenfalls bei dem ruckartigen Abziehen und AblG-
sen des SchuBfadens mit.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daB der Erfolg des Entfernens eines
fehlerhait eingebrachien Schuffadens {iberpriift
wird, bevor das wiederanfahren der Luftwebmaschi-
ne freigegeben wird. Damit Uberpriift die Luftweb-
maschine sich selbst, so daB ein Wiederanlaufen
trotz eines nicht beseitigien Fehlers ausgeschlos-
sen wird.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
der in der Zeichnung dargesteilten Ausflihrungs-
form einer Luftwebmaschine, an der das erfin-
dungsgemége Verfahren durchfiihrbar ist.

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner Luftwebmaschine, von der nur die wesentlichen
Elemente dargestellt sind,

Fig. 2 eine Ansicht einer Einzelheit auf der
eine Hauptblasdise gegenliberliegenden Seite der
Luftwebma schine in Richtung eines Faches gese-
hen,

Fig. 3 eine Ansicht von oben auf die Einzel-
heit der Fig. 2 und

Fig. 4 eine weitere Einzelheit der Luftweb-
maschine nach Fig. 1, die mit einer der Hauptblas-
diise vorgeschalteten Vorblasdiise versehen ist.

Luftwebmaschinen sind seit [ngerer Zeit be-
kannt, d.h. sowohl durch die Literatur als auch
durch auf dem Markt befindliche Maschinen, so
daB eine prinzipielle Darsteliung der Luftwebma-
schine genligt. Es werden nur die Teile besonders
beschrieben und erldutert, die gegeniiber einer tb-
lichen Luftwebmaschine eine besondere Darstel-
lung erfahren.

Bei der dargestellten Luftwebmaschine laufen
die Kettfdden von einem nicht dargestelliten Kett-
baum Uber einen Streichbaum und Trennsidbe zu
einer Fachbildungseinrichtung (11). Die Fachbii-
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dungseinrichtung (11) bildet mit den Kettfdden
Webfédcher, in die nacheinander Schuffdden einge-
tragen werden. Die SchuBfdden werden von einem
Riet (9), das auf einer Weblade (8) angeordnet ist,
gegen den Warenrand (15) angeschlagen. Die ferti-
ge Ware wird durch eine schematisch dargestelite
Abzugseinrichtung (12) abgezogen und auf einen
Warenbaum (13) aufgewickelt.

Bei einer Luftwebmaschine werden die SchuB-
fdden mittels Luft in die jeweiligen Fécher einge-
bracht. Die SchuBfiden werden mittels einer Spule
(1) vorgelegt, von der sie mittels eines Vorspulge-
rites (2) abgezogen und in Wicklungen bereitge-
halten wer den. Eine Schuffadenldnge, d.h. etwa
die Gewebebreite, entspricht einer Mehrzahl von
Wicklungen des Vorspuigerites (2), d.h. drei Wick-
lungen oder vier Wicklungen o.dgl. Dem Vorspul-
gerdt (2) ist eine magnetische Kilemmeinrichtung
(3) zugeordnet, mit der der bereitgehaltene Schus-
faden auf dem Vorspulgerét (2) festgekiemmt bzw.
freigegeben werden kann. Dem Vorspulgerdt (2)
folgt eine stationdr angeordnete Vorblasdise (4),
die spdter anhand von Fig. 4 noch ndher erldutert
werden wird. Die Vorblasdlise (4) ist in nicht ndher
dargesteliter Weise an eine Drucklufiquelle Uber
Magnetventite angeschlossen, deren Steuerung
spédter noch erl3utert werden wird. Auf die Vorblas-
diise (4) folgt eine Hauptblasdise (5), die auf dem
Ladenbalken (6) der Weblade (8) angeordnet ist.
Die Weblade (8) ist um eine quer zur Webmaschi-
ne verlaufende Achse (7) zu oszillierenden Bewe-
gungen angetrieben. In Verldngerung der Haupt-
blasdiise (5) sind die Bldtter des Riet (9) mit sinem
U-f&rmigen Kanal versehen, in den von der Seite
her der Luftstrom der Hauptblasdiise (5) gerichtet
ist. An dem Ladebalken (6) der Weblade (8) sind
eine vielzahl von Hilfsbiasdiisen (10) angeordnet,
die mit einer Komponente in Transporirichtung des
Schu&fadens in den U-férmigen Kanal der Blatter
des Riets (9) hineingerichtet sind. Am Ende des
Riets (9) befindet sich ein Fadenwéchter (19), der
den eingetragenen SchuBfaden {iberwacht. Zum
Eintragen eines SchufBfadens wird die Klemmein-
richtung (3) fUr eine vorgegebene Zeit gebfinet,
wobei die Zeitdauer so bemessen ist, dafi eine
vorgegebene Anzahl von Windungen des SchuBfa-
dens von dem Vorspulgerdt (2) abgezogen wird,
die der einzubringenden SchufBfadenlénge ent-
spricht. Das Einbringen des Schuffadens erfolgt,
wihrend sich die Weblade (8) vorwiris bewegt,
d.h. wédhrend sich das Riet (9) in Richtung zu dem
Warenrand (15) bewegt. Am Ende dieser Bewe-
gung wird der neu eingetragene SchuBfaden von
dem Riet (9) gegen den Warenrand (15) angeschla-
gen, wobei der Schuffaden in den Bereich einer
Schere (14) gelangt, die den singetragenen Schu8-
faden dann von dem im Bereich der Hauptblasdiise
(5) befindlichen Schuffaden abtrennt. Die Schere
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(14) besteht aus einem feststehenden Scherenmes-
ser und einem von einem Elekiromo tor (16) zu
siner hin- und hergehenden Bewegung angetriebe-
nen beweglichen Scherenmesser. Es sei noch fest-
gehalten, daB die Hilfsblasdlsen (10) in Transport-
richtung des SchuBfadens gruppenweise mit Druck-
luft beaufschlagt werden, wobei sich die Sequenz,
mit der die gruppenweise Weiterschaltung erfolgt,
an die Geschwindigkeit des Schuffadens angepaft
ist.

Wiahrend die Hauptblasdiise (5) eine Ubliche,
bekannte Konstruktion ist, besitzt die Vorblasdise
(4) fUr die nachstehend noch zu beschreibende
Funktion eine besondere Gestaltung. Die in Fig. 4
dargestellite Vorblasdlise (4) besitzt einen Durch-
gangskanal (25) in Form eines Rohres, der in ei-
nem Gehiuseblock (26) angeordnet ist. Der Ge-
hidusebiock (26) ist mit zwei Ringkammern (27 und
28) versehen, die jeweils Uber Magnetventile an
eine nicht dargestellte Druckiuftversorgung ange-
schlossen sind. Die Ringkammer (28) ist mitteis
zwei Anschilissen (29 und 30) lber jeweils eigene
Magnetventile an die Druckluftversorgung ange-
schiossen. Damit ist die Ringkammer (28) einmal
mit dem vollen Blasdruck beaufschiagbar und zum
anderen mit einem gegeniiber dem vollen Blas-
druck deutlich reduzierten Druck, der nur zum
Spannen des SchuBfadens ausreichen soll. Das
Rohr (25) miindet in einer Injektordise (31), die mit
der Ringkammer (28) in Verbindung steht. Uber
diese Injektordiise (31) wird in dem Rohr (25) ein
Saugluftstrom erzeugt, mit welchem der Schuffa-
den angesaugt und anschlieiend aus einem Roh-
ransatz (32) ausgeblasen wird. Die Ringkammer
(27) ist mit einem Druckluftanschlup (33) Uber ein
nicht dargestelltes Magnetventil mit der nicht dar-
gesteilten Druckiuftquelle verbunden. Im Bereich
der Ringkammer (27) ist das Rohr (25) mit entge-
gen der normalen Transportrichtung des Schuffa-
dens schridg geneigten Bohrungen (34) versehen,
durch die ein Luftstrom in das Rohr (25) entgegen
der normalen Transporirichtung der Schufifdden
eingeblasen werden kann. Der Blasdruck ist mittels
eines nicht dargestellten Ventils einstellbar. Der
dem Vorspulgerdt (2) zugewandte Einlaufbereich
des Rohres (25) ist mit einem optischen Faden-
wéchter (35) versehen, der Uber eine AnschluBiei-
tung (36) mit einem nicht dargesteliten Steuergerét
verbunden ist.

Auf der der Hauptblasdiise (5) gegeniiberlie-
genden Seite der Webmaschine ist eine pneumati-
sche Fangvorrichtung (18) angeordnet, die mit si-
ner schlitziérmigen Offnung (24) auf den Bereich
des Webfaches gerichtet ist. Wie aus Fig. 2 zu
ersehen ist, erstreckt sich die schiitzf6rmige &ff-
nung (24) in Bewegungsrichtung des Riet (9), wo-
bei sie in H5he des U-formigen Kanals der Riet-
bldtter liegt. Aus Fig. 2 ist ferner zu ersehen, daB
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die schlitzfdrmige Offnung etwa entsprechend der
kreisférmig um die Ladenachse (7) gekrimmten
Bewegungsbahn des U-fSrmigen Kanals der Riet-
bldtter des Riets (9) ausgerichtet ist. Wie aus Fig. 2
und 3 zu ersehen ist, erstreckt sich die schlitzfor-
mige Offnung (24) etwa Uber die Hilfte der mégli-
chen Bewegung des Riets (9) ausgehend von de-
ren hinterer Totpunktiage.

An die schiitzfrmige Offnung (24) schiieBt sich
ein Kanal an, der sich zu einer Abflihrleitung (23)
hin verjingt. In diesen Kanal miinden Blasdiisen
(90 und 21), die Uber nicht ndher dargestelliie Ma-
gnetventile mit einer Druckluftquelle verbunden
sind. In dem Bereich des dem Warenrand (15)
zugewandten Endes der schlitzférmigen Offnung
(24) ist ein weiterer Fadenwéchter (17) angeordnet,
dessen Bedeutung spiter noch erldutert werden
wird. Die Blasdiise (20) hat die Funktion, den in
dem Bereich der Fangvorrichtung (18) befindlichen
Faden in die Ndhe des Fadenwichters (17) zu
bringen und auBerdem das Fadenende zu verwir-
ren. Die Blasdlse (21), die im wesentlichen von
der Offnung (24) hinweggerichtet ist, hat dagegen
die Aufgabe, eine Zugkraft auf den in ihrem Be-
reich befindlichen Faden auszuliben.

Im nachstehenden werden jetzt die Funktionen
bei dem Aufireten eines SchufBfadenfehlers erldu-
tert. Die einzelnen Funktionen werden ebenso wie
die Antriebe der gesamten Webmaschine von ei-
nem Steuergerdt gesteuert, das einen Mikroprozes-
sor enthilt, Uber den die einzelnen Elemente und
Antriebe zuvor gegebenen und auch einstellbaren
Zeitpunkten angesteuert werden kdnnen, wobei die
Ansteuerung bezliglich der Zeitpunkte eingestelit
und auch beziglich der H&ufigkeit verdndert wer-
den kdnnen.

Wenn der SchuBfadenwichter (19) feststellt,
daf8 ein Schuffaden nicht in seinem Bereich ange-
kommen ist, so erhdlit das zentrale Steuergerét ein
entsprechendes Signal. Von diesem Signal werden
dann die nachfolgend aufgezihiten Verfahrens-
schritte ausgeldst, die von einem Mikroprozessor
kontrolliert werden. Zundchst wird der Elektromotor
(16) der Schere (14) so angesteuert, daB kein
Schneiden erfolgt, d.h. daB der fehlerhaft eingetra-
gene SchuBfaden mit dem bereitgehaltenen Schus-
faden in Verbindung bleibt. Die Klemmeinrichtung
(3) des Vorspuigerites (2) wird derart betatigt, daf
eine Wicklung von bereitgehalienem SchuBfaden
abgezogen wird. Dieses Abziehen erfolgt dadurch,
daB die Vorblasdiise (4) und die Hauptblasdiise (5)
mit einem reduzierten Luftdruck in normaler Blas-
richtung beaufschlagt sind. Danach wird auch die
reduzierte Druckluftversorgung der Vorblasdiise (4)
und der Hauptblasdise (5) volistdndig unterbro-
chen, wihrend die Ringkammer (27) der Vorblas-
duse (4) mit Druckluft beaufschlagt wird, so daB
das SchuBfadenende zwischen dem fehlerhaft ein-
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getragenen SchufBfaden und der Hauptblasdise (5)
gespannt wird. Die Gr6Be des Druckes und/oder
die Einblasdauer sind Uber ein Ventil einstellbar.
Zwischen der Vorblasdise (4) und dem Vorspulge-
rét (2) bildet sich eine Fadenschlaufe.

Mit dem von dem SchuBfadenwichter (19) ab-
gegebenen Fehlersignal wird auch ein Stillsetzen
der Luftwebmaschine ausgeldst. Das Stillsetzen
der Luftwebmaschine kann nicht so schnell erfol-
gen, daB nicht noch der fehlerhaft eingetragene
Schupfaden an den Warenrand angeschlagen wir-
de. Die Maschine wird deshalb in einer vorgegebe-
nen Position von beispielsweise 120" stiligesetzt.
Danach wird der fehlerhafte SchuBfaden wieder
freigelegt, in dem das fUr sein Einbringen zur Ver-
fligung gestellte Fach wieder gebildet wird. Dies
kann dadurch geschehen, daB die Maschine in
entsprechender Weise zurlickgedreht wird. Es kann
auch vorgese hen werden, daB die Maschine mit
einer besonderen Steuerung ausgerlistet ist, die
die Maschine in eine SchufBifadensuchposition steu-
ert, was insbesondere dann h&ufig vorgesehen
wird, wenn die einzelnen Aggregate der Luftweb-
maschine Uber Einzelmotoren angetrieben werden.
Die Weblade (8) mit den Hilfsblasdiisen (10) wird
dabei so weit zurlickbewegt, daB die Hilfsblasdi-
sen (10) mit ihren Blasdffnungen gerade in das
Fach eintauchen. Damit wird verhindert, daB bei
dem nachfolgend noch zu beschreibenden Entfer-
nen des fehlerhaften Schuffadens dieser oder ein
neu eingetragener Schufifaden an den Hilfsblasdi-
sen hingen bleiben kdnnten. Dies ist eine Position,
die von der normalen SchufBiposition etwas ab-
weicht, da bei dem normalen Eintragen von SchuB-
fdden dynamische Verhilinisse mit zu beriicksich-
tigen sind. Die Position zum Beseitigen des SchuB-
fadensfehlers entspricht etwa 60", widhrend die
Normalposition zum Eintragen der SchuBfdden bei
808 liegt.

Nach den vorstehenden Verfahrensschritien
sind die Vorbereitungen vor dem anschliefenden
Entfernen des fehlerhaft eingeiragenen SchuBfa-
dens abgeschlossen. Bevor dies gestartet wird,
wird jedoch noch eine Funktionspriifung der Ma-
schine vorgenommen, insbesondere um festzustel-
len, ob das Signal des SchuBfadenwichters, der
foststellte, daB auf der der Hauptblasdiise (5) abge-
wandten Seite kein SchuBfaden angekommen ist,
mdglicherweise auf eine andere Ursache als auf
ein fehlerhaftes Eintragen des SchuBfadens zurlick-
zufiihren ist. Insbesondere wird hierbei geprift, ob
im Bereich der Vorblasdiise (4) ein Schuffaden
bereitgehalten ist, da im Falle sines Fehlens eines
SchuBfadens an dieser Stelle die Fehlerursache im
Bereich der Schuffadenvorbereitung zu suchen ist.
Das Uberpriifen des Vorhandenseins eines bereit-
gehaltenen Schuffadens im Bereich der Vorblasdi-
se (4) erfolgt Uber den Fadenwéchter (35).
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Wenn festgestellt wurde, daB im Bereich der
Vorblasdiise ein SchuBfaden bereitgehalten ist, so
|duft das Programm zur Entfernung des fehlerhaft
eingetragenen Schuffadens aus dem Fach ab.
Hierzu wird mittels der Klemmeinrichtung (3) we-
nigstens eine weitere Windung des Schuffadens
freigegeben, der dahn durch Einschaiten der Vor-
blasdiise und der Hauptblasdiise in das Fach sin-
geschossen wird. Die Gegeniuft der Vorblasdiise
(4) wird vorher abgeschaltet, wéhrend flir die
Hauptblasdiise (5) die Blasstufe mit der geringeren
Leistung in normaler Blasrichtung eingeschaltet
wurde. Die Vorblasdise und die Hauptblasdise
werden mit der vollen Leistung betrieben, d.h. mit
der Druckluft der betriebsmifigen GrdBe, jedoch
mit einer gegeniliber den normalen Betriebsbedin-
gungen reduzierten Blaszeit. Die Blaszeit wird an
die zur Verfligung gestellte Ldnge des einzublasen-
den SchuBfadens angepaft. Da bereits bei den
vorbereitenden Arbeitsschritten flir das Entfernen
des SchuBfadenfehlers eine Windung von dem Vor-
spulgerét (2) abgeworfen wurde, befinden sich jetzt
nach dem EinschieBen wenigstens zwei Windun-
gen des bereitgehaltenen SchufBfadens zusitzlich
zu den fehlerhaft eingetragenen SchufBfaden in
dem Fach. Mit dem Einschalten der Vorblasdiise
(4) und der Hauptblasdiise (5) werden auch die
Hilfsblasdiisen (10) in ihrer Ublichen staffetenarti-
gen Reihenfolge eingeschaltet, d.h. sie werden
gruppenweise nacheinander in Schufrichtung mit
Druckluft beaufschlagt. Da zu erwarten ist, daB das
Z-f6rmige Fadengebilde zwischen dem Warenrand
und dem neu eingeblasenen Schufifaden nicht so
schnell durch das Fach transportiert wird, wie ein
blicher SchuBfaden, wird vorgesehen, daf die
Zeitfolge der Einschaltung der aufeinanderfolgen-
den Gruppen der Hilfsblasdlsen (10) gegeniber
der normalen Zeitfolge reduziert ist. Sowohl die
Blaszeit der Vorblasdiise (4) und der Hauptblasdii-
se (5) als auch der Zeitfolge des Einschaltens der
Hilfsblasdiisen ist einstellbar, so daf eine Anpas-
sung an das jewseils verarbeitete Material mdglich
ist. Durch das Einschalten der Vorbiasdise (4) und
der Hauptblasdiise (5) und der Hilfsblasdlisen (10)
erfolgt ein EinschieBen einer vorgegebenen SchuB-
fadenldnge, durch welches ruckartig an dem noch
im Bereich des Warenrandes befindlichen fehler-
haft eingetragenen Schuffaden gezogen wird.

Nach dem vorstehend geschilderten ersten
Schritt werden die Hilfsblasdiisen (10) in einem
oder mehreren weiteren Zyklen noch einmal grup-
penweise mit Druckluft beaufschlagt, so daB die
Hilfsblasdlisen (10) noch einmal impulsartig oder
ruckartig an das sich einstellende Z-férmige Fa-
dengebildet angreifen. Die Sequenz des Aufeinan-
derfolgens der Beaufschlagung der Gruppen der
Hilfsblasdiisen kann so wie bei dem ersten Schritt
erfolgen oder gegebenenfalls etwas verlangsamt
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werden. Die Anzahl dieser nur von den Hilfsblasdi-
sen verursachten Abziehversuchen des fehlerhaft
eingetragenen SchufBfadens ist einstellbar und
gbenfalls an das zu verarbeitende Material anpaB-
bar. Wenn ein Material verarbeitet wird, bei dem
sich ein fehlerhaft eingetragener SchuBfaden relativ
leicht von dem Warenrand [8st, so kann unter
Umstdnden auf diesen Verfahrensschritt vollstdndig
verzichtet werden.

Als ndchster Schritt wird von dem Vorspulgerat
(2) durch Betétigen der Klemmeinrichtung (3) we-
nigstens eine weitere Windung geldst. Es wird da-
bei so viel bereitgehaltene SchuBfadenidnge ge-
I6st, daB der neu eingetragene SchuBfaden mit
dem fehlerhaft singetragenen SchuBfaden eine aus-
reichende Linge aufweist, um Uberhaupt den Be-
reich der pneumatischen Fangvorrichtung (18) zu
erreichen, die auf der der Hauptblasdiise (5) abge-
wandten Gewebeseite angeordnet ist. Da dessen
Fadenwichter (17), dessen Funktion noch erldutert
wird, in einem grdBeren Abstand als der Schuffa-
denwéchter (19) angeordnet ist, muB eine Windung
mehr von dem Vorspulgerdt (2) abgeldst werden,
als es der normalen Schuffadenldnge entspricht.
Es kann sein, da nach diesen Schritten der neu
eingefiihrte SchuBfaden den fehlerhaft eingeflihrien
SchupBfaden bersits vollstdndig geldst hat, so daf
dieser bereits in die pneumatische Fangvorrichtung
(18) aufgenommen wurde. Es kann allerdings auch
sein, daB der fehlerhaft eingetragene SchuBfaden
noch immer an dem Warenrand (15) gehaiten ist,
so daB ein weiteres, ruckartiges Ziehen durch Be-
tdtigen der Hilfsblasdisen (10) notwendig ist. Auch
dies hidngt wieder von dem zu verwebenden Mate-
rial ab und ist entsprechend diesem Materiai ein-
stelibar. Hier ist auch anzumerken, daB die insge-
samt von dem bereitgehaltenen SchuBfaden bend-
tigte Fadenldnge in einem oder mehreren Schritten
freigegeben werden kann, d.h. mehrere Windungen
auf einmal oder nacheinander jeweils nur eine Win-
dung.

Sobald der SchuBfaden in die Fadenfangvor-
richtung (18) gelangt, wird dieser von der Dlse
(20) verwirbelt und verwirrt. Durch Druckluftbeauf-
schlagung Uber die Dise (21) wird die Fadenfang-
vorrichtung (18) ebenfalls impulsartig aktiviert, so
daB die Fadenfangvorrichtung (18) ebenfails dazu
beitrédgt, ruckartig an dem fehlerhaft eingetragenen
Schuffaden zu ziehen. Dabei wird vorgesehen, daf
die Fadenfangvorrichtung (18) mit der letzten Grup-
pe der Hilfsblasdisen (10) gemeinsam an- und
ausgeschaltet wird. Nach dem Ende der impulsarti-
gen oder schuBartigen Belastungszyklen bleibt al-
lerdings die pneumatische Fangvorrichtung (18) ak-
tiviert, wahrend die Hilfsblasdlisen (10) wiecsr ab-
geschaltet sind.

Nach einer ausreichenden Anzahl von impuls-
artigen Belastungen wird die Luftwebmaschine in
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eine bestimmte Position vorwéris bewegt, d.h. in
eine Position in der NZhe der Anschlagposition,
d.h. beispielsweise in eine Position von 20°. Da-
durch wird der mit der Hauptblasdise (5) noch
verbundene Schuffaden in die Schere (14) einge-
legt, die dann betdtigt wird, so daB der Faden
abgeschnitten wird.” Bei dieser Bewegung bringt
das Riet (9) den Faden in eine Kontrollposition, d.h.
in den Bereich des Fadenwdchters (17), an dem
dem Warenrand (15) zugewandien Ende der
schlitzartigen Offnung (24) der Fangvorrichtung
(18). Vor dem Schneiden wird dabei Uber den
Fadenwidchter (17) gepriift, ob Gberhaupt ein
SchuBfaden bis in die Fadenfangvorrichtung ge-
langt ist. Sollte das nicht der Fall sein, so wird
entweder der Versuch des Entfernens wiederholt
oder die Luftwebmaschine gesperrt.

Nach dem Abschneiden wird die Maschine
wieder zuriickbewegt, so daB die Hilfsbiasdlsen
(10) wieder in das Fach eintauchen, d.h. bis in etwa
die Stellung 60° . Danach werden die Hilfsblasd-
sen (10) mehrfach zyklisch und stafettenweise mit
Druckiuft beaufschlagt, um den abgeschnittenen
neu eingetragenen Schuffaden zusammen mit dem
fehlerhaften SchuBfaden endgliltig zu entfernen.
Die pneumatische Fangvorrichtung (18) wird dabei
wieder synchron mit der letzten Gruppe der Hilfs-
blasdlisen geschaltet. Es hat sich gezeigt, da8 hier
bei vier Zyklen der Druckluftbeaufschlagung der
Hilfsblasdiisen (10) und der Fangvorrichtung (18) in
der Regel ausreichen.

Nach diesem Ausblasen wird die Luftwebma-
schine noch einmal vorwérts in eine Kontrollposi-
tion gebracht, d.h. in eine Position, in welcher das
Riet (9) einen eventuell noch in dem Fach vorhan-
denen SchuBfaden wieder in den Bereich des Fa-
denwéchters (17) bringen wiirde. Wenn der Faden-
wiéchter (17) keinen Schuffaden feststellt, so wird
die Luftwebmaschine wieder in ihre Startposition
gebracht, in welcher der Webvorgang wieder auf-
genommen wird. Sollte der Fadenwichter (17) bei
dieser Kontrolle noch das Vorhandensein eines
SchufBfadens feststellen, so werden entweder die
Versuche zum L&sen des fehlerhaft eingetragenen
SchuBifadens durch Betdtigen der Hilisblasdiisen
(10) und der Fangvorrichtung (18) wiederholt oder
die Maschine wird auf Stérung geschaltet, so daB
eine Bedienungsperson zur Fehlerbeseitigung ge-
rufen wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum Entfernen eines fehlerhaft
eingebrachten Schuffadens an einer Luftwebma-
schine, bei welcher die sinzeinen Schuffaden mit-
tels einer Hauptblasdiise und Hilfsblasdiisen in ein
von Kettfdden gebildetes Fach eingetragen werden,
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anschlieBend jeweils am Warenrand angeschiagen
werden und wéhrend der Phase des Anschlagens
von dem im Bereich der Hauptblasdiise bereitge-
haltenen SchufBfaden abgetrennt werden, wobei das
Eintragen der Schuffdden von einem auf der der
Hauptblasdiise gegenliberliegenden Seite angeord-
neten SchuBfadenwéchter Uberwacht wird, bei nicht
festgestellitem SchuBfaden das Abtrennen des feh-
lerhaft eingetragenen SchufBfadens unterbunden
und ein Programm zur Fehlerbehebung ausgel&st
wird, bei welchem die Maschine gestoppt und in
eine den fehlerhaft eingetragenen Schuffaden frei-
legende Position gebracht wird, wonach eine vor-
gegebene L&nge von dem bereitgehaltenen Schus-
faden in das Fach eingebracht und mit dem fehler-
haft eingetragenen Schuffaden zu der der Haupt-
blasdlise gegenlberliegenden Seite transportiert
wird, wonach der eingetragene Teil des Schuffa-
dens von dem bereitgehaltenen SchufBfaden abnge-
trennt und mit dem fehlerhaft eingetragenen
SchuBfaden auf der der Hauptblasdlise gegeniiber-
liegenden Seite abgeflihrt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der bereitgehaliene Schuffaden
nacheinander in mehreren L&ngenabschnitten frei-
gegeben wird, die jeweils kleiner als die doppelte
Schufifadenidnge sind, und daB diese L&ngenab-
schnitte zusammen mit dem fehlerhaft eingetrage-
nen SchuBfaden mittels der Hauptblasdiise und der
Hilfsblasdiisen in mehreren Impulsen durch das
Fach geschossen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor dem Einleiten der Schuffa-
denfehlerbehebung gepriift wird, ob ein neuer
SchuBfaden im Bereich der Hauptblasdiise bereit-
gehalten ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB nach einem einen SchuBfa-
denfehler anzeigenden Signal des SchuBfaden-
wiéchters eine vorgegebene Linge des bersitgehal-
tenen SchuBfadens freigegeben und zwischen der
Hauptblasdilise und dem Warenrand gespannt ge-
halten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB nach einem einen SchuBfa-
denfehler anzeigenden Signal des SchuBfaden-
wéchters eine vorgegebene Linge des bereitgehal-
tenen SchufBfadens freigegeben und in dem Be-
reich zwischen der mit einer Weblade sich mitbe-
wegenden Hauptblasdise und dem Warenrand ge-
spannt gehalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB zum Spannen der Fadenlinge
zwischen der Hauptblasdiise und dem Warenrand
eine der Hauptblasdiise vorgeschaliete Hilfsblasdi-
se in eine der normalen Blasrichiung entgegenge-
richtete Blasrichtung umgeschaltet wird, wobei der
Blasdruck vorzugsweise einstallbar ist.
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6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB wéhrend des im-
pulsartigen SchieBens die Hauptblasdiise flr eine
Zeitspanne mit Druckluft beaufschiagt wird, deren
Dauer an den freigegebenen Lingenabschnitt des
bereitgehaltenen SchufBfadens angebracht ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Hilfsblasdiisen
in Schufirichtung in einer Zeitfolge gruppenweise
nacheinander mit Druckluft beaufschlagt werden,
wobei die Zsitfolge an die Bewegungsgeschwindig-
keit des neu eingetragenen L&ngenabschnittes an-
gepaft ist.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Einbrin-
gen eines vorgegebenen Lingenabschnittes in das
Fach die Hilfsblasdisen einmal oder mehrmals
zum Erzeugen von impulsartigen Fadenbewegun-
gen mit Druckluft beaufschlagt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB eine auf der der
Hauptblasdiise abgewandten Seite angeordnete
pneumatische Fangvorrichtung impulsartig an-und
abgeschaltet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fangvorrichtung wihrend
des impulsartigen Schiefens synchron mit der letz-
ten Gruppe der Hilfsblasdisen singeschaltet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem im-
pulsartigen Schiefen die Weblade in den Bereich
des Warenrandes vorbewegt wird, so daB der
SchuBfaden in eine auf der Seite der Hauptblasdi-
se befindliche Schneideinrichtung eingelegt und
abgeschnitten wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem
Schneiden die Hilfsblasdisen in einem oder meh-
reren Zyklen mit Druckiuft beaufschlagt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit dem Beaufschiagen der
Hilfsblasdiisen zum Entfernen des abgeschnittenen
Schupfadens die pneumatische Fangeinrichtling
aus-und eingeschaltet wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB der Erfolg des
Entfernens eines fehlerhaft eingebrachten SchuBfa-
dens Uberprlift wird, bevor das Wiederanfahren der
Luftwebmaschine freigegeben wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, da zum Uberpriifen des Erfolgs des
Entfernens des SchufBfadens das Webblatt mit dem
SchuBfaden in eine Kontrollposition gebracht wird,
in welcher der SchuBfaden gegeniber einem Fa-
denwAchter eine definierte Position einnimmt.

16. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daB iiber einen in der Fang-
vorrichtung befindlichen und an deren dem Waren-
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rand zugewandten Ende einer schiitzférmigen Ein-
tritts6ffnung angeordneten Fadenwdchter spéte-
stens nach dem Schneiden das Vorhandensein ei-
nes Fadens in der Fadenfangvorrichtung geprift
wird.

17. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daB nach dem Schneiden
und nach dem Ausblasen geprlift wird, ob sich ein
Schuffaden in dem Fach befindet, wobei ein dann
einen Faden anzeigendes Signal das Wiederanfah-
ren der Luftwebmaschine sperrt.

18. Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daB vor dem Schneiden des
neu eingetragenen SchuBfadens geprift wird, ob
gin Schuffaden bis zu der der Hauptblasdiise ab-
gewandten Seite gelangt ist, und daB bei nicht
festgestelltemn SchuBfaden das impulsartige Schie-
Ben wiederholt oder das Wiedereinschalten der
Webmaschine gesperrt werden.

19. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Faden mittels einer Blasdi-
se zur Kontrollposition hingebiasen wird.

20. Luftwebmaschine mit einer Einrichtung zum
Entfernen eines fehlerhaft eingebrachten Schuffa-
dens mit einer Hauptblasdiise und Hilisblasdiisen
zum Eintragen der einzelnen SchuBfdden in jeweils
ein von Kettfdden gebildetes Fach, mit Mittein zum
anschlieBenden Anschlagen am Warenrand und mit
Mittein zum Abirennen wahrend der Phase des
Anschlagens von dem im Bereich der Hauptblasdi-
se bereitgehaltenen SchuBfaden, mit einem das
Eintragen der Schuffdden {iberwachenden, auf der
der Hauptblasdiise gegeniiberliegenden Seite an-
geordneten SchufBfadenwichter, durch welchen bei
nicht festgestelltsm SchuBfaden das Abtrennen des
fehlerhaft eingetragenen Schuffadens unterbunden
und ein Programm zur Fehlerbehebung ausgelSst
wird, bei welchem die Maschine gestoppt und in
eine den fehlerhaft eingstragenen SchuBfaden frei-
legende Position gebracht wird, wonach eine vor-
gegebene Linge von dem bereitgehaltenen Schus-
faden in das Fach eingebracht und mit dem fehler-
haft eingetragenen Schuffaden zu der der Haupt-
blasdiise gegenliberliegenden Seite transportiert
wird, wonach der eingetragene Teil des Schuffa-
dens von dem bereitgehaltenen Schuffaden abnge-
trennt und mit dem fehierhaft eingetragenen
SchupBfaden auf der der Hauptblasdiise gegeniiber-
liegenden Seite abgeflihrt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Mitiel zum Freigeben des bereitge-
haltenen SchuBfadens in mehreren jeweils kieiner
als die doppelte SchuBifadenlinge bemessenen
Lingenabschnitten vorgesehen sind, und dal Mittel
zum impulsartigen Betdtigen von Hauptblasdise
und Hilfsblasdiisen vorgesehen sind, die diese
Lingenabschnitte zusammen mit dem fehlerhaft
gingetragenen SchuBfaden mittels der Hauptblas-
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dise und der Hilfsblasdiisen in mehreren Impulsen
durch das Fach zu schiefien.
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