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@ Verfahren zum Bilden einer Einlegekante.

@ Verfahren zum Bilden einer Einlegekante bei ei-
nem Gewebe auf einer mit einem Riet versehenen
pneumatischen Webmaschine, wobei der Schuffa-
den (7) durch eine dem Riet (1) nachgeordnete
Streckdiise (2) geflihrt wird, wobei die Streckdlse
(2) zusammen mit dem Riet (1) beim Schliefen des
Faches vom Gewebe entfernt wird, wobei der SchuB-

faden aus der Streckdiise gezogen und vor die Ge-
webekante zu liegen kommt, und wobei mittels eines
durch eine Dlse (13) erzeugten Luftstromes der vor
der Gewebekante befindliche SchuBfaden (7) in das
nichste sich G&ffnende Gewebefach eingetragen
wird.
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VERFAHREN ZUM BILDEN EINER EINLEGEKANTE.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden
einer Einlegekante bei einem Gewebe auf siner mit
einem Riet versehenen pneumatischen Webma-
schine, und eine Streckdlse, insbesondere eine
Streckdlise zum Bilden einer Einlegekante bei ei-
nem Gewebs, auf siner mit einem Riet versehenen
pneumatischen Webmaschine.

Einlegekanten bei Geweben sind bekannt. Die-
se dienen im wesentlichen dazu, das Gewebe mit
einem wulstigen Rand zu versehen. Hierzu ist be-
kannt, das Ende des SchuBfadens eines Faches
nach dessen Schliefen in das sich dffnende ndch-
ste Fach einzulegen. Die mechanischen Mittel zur
Bildung einer Einlegekante sind konstruktiv sehr
aufwendig und damit teuer, aber auch sehr anféllig.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Bilden siner Einlegekante zu
schaffen, durch das die oben genannten Nachteile
vermieden werden. Die Aufgabe umfaBt ebenfalls
die Ausbildung einer Streckdise, durch die in vor-
teilhafter Weise auch die Einlegekante gebildet
werden kann.

Das erfindungsgeméfe Verfahren zeichnet sich
dadurch aus, daB der SchuBfaden durch eine dem
Riet nachgeordnete Streckdiise geflhrt wird, daB
die Streckdiise zusammen mit dem Riet beim
Schiiefen des Gewebes vom Gewebe entfernt
wird, wobei der SchuBfaden aus der Streckdise
gezogen und vor die Gewebekante zu liegen
kommt, und daB mittels eines durch sine Diise
erzeugten Luftstromes der vor der Gewebekante
befindliche SchuBfaden in das n3chste sich Gffnen-
de Gewebefach eingetragen wird. Durch die
Streckdiise wird gleichsam eine Fadenreserve ge-
bildet, die durch das Zurlickweichen der Streckdi-
se zusammen mit dem Riet in etwa parallel zur
Gewebekante zu liegen kommt, so daB zum Bilden
der Einlegekante das SchuBfadenende nunmehr
nur noch durch einen Luftstrom in das ndchste sich
dffnende Fach eingeblasen werden mug.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist der zum Eintrag des SchuBfadenendes in das
ndchste Gewebefach erforderliche Luftstrom f3-

cherférmig ausgebildet; hierzu ist eine Dise mit °

mehreren {ibereinander angeordneten Diisendff-
nungen vorgesehen.

Um zu gewdhrleisten, daB der SchuBfaden in
die Streckdiise einlduft, ist im Bereich des Rietes
unmittelbar vor der Streckdise eine Richtdiise vor-
gesehen.

Die Streckdiise, die insbesondere auch der Bil-
dung der Einlegekante dient, ist gekennzeichnet
durch einen Hauptkanal und einen C-fdrmig zum
Hauptkanal angegeordneten Umienkkanal, wobei
der Umienkkanal jeweils endseitig mit dem Haupt-
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kanal in Verbindung steht, und einer senkrecht zum
Hauptkanal am Eingang des Umlenkkanales ange-
ordneten Dlse zum Eintrag des SchuBfadens in
den Umlenkkanal.

Durch die Anordnung des Umlenkkanales in
dar Streckdiise kann bei gleicher Breite der Dlse
ein grdBeres Uberstehendes SchuBfadenende er-
zeugt werden, wodurch, aufgrund das lZngeren
Uberstandes, eine festere Einlegekante gebildet
werden kann. Hierzu ist zu bemerken, daf sich zur
Bildung eines léngeren SchufBfadenendes, ein Her-
ausragen des SchuBfadens aus der Streckdlse
verbietet, da der Streckdlse unmittelbar eine Kon-
trolleinrichtung nachgeordnet ist, mit der Fadenbri-
che registriert werden.

Nach einer vorteilhaften Ausflihrungsform min-
det in den Umlenkkanal eine weitere Diise, die eine
zusitzliche Straffung das SchuBfadens bewirkt.

Dariiber hinaus ist in dem Umlenkkanal eine
Bohrung vorgesehen, die der Duse flir die zusitzli-
che Straffung des Fadens nachgeordnst ist. Durch
diese Bohrung wird erreicht, daB in die Streckdlse
singeflihrte Flusen durch die Bohrung ausgetragen
werden, so daB diese nicht in die Kontrolleinrich-
tung gelangen k&nnen. Hierdurch werden Unterbre-
chungen des Produktionsablaufes vermieden.

In der Zeichnung ist eine beispielsweise Aus-
flihrungsform dargestelit.

Fig. 1 zeigt die Vorrichtung zur Bildung einer
Einlegekante in perspektivischer Dar-
stellung;

Fig. 2 zeigt eine Ansicht von vorn;

Fig. 3 zeigt die Streckdlse als Vertikalsch-

nitt.

GemaB Fig. 1 besteht die Vorrichtung zum
Bilden einer Einlegekante aus einem Riet 1, ainer
insgesamt mit 2 bezeichneten Streckdliise und ei-
ner mit 3 bezeichneten Kontrolleinrichtung. Dem
Riet 1 vorgelagert ist eine Lufidiise 4, durch die
der SchuBfaden 7 durch den Riettunnel 5 bis in die
Streckdiise eingefiihrt wird. Unmittelbar vor der
Streckdiise 2 ist im Bereich des Riettunnels eine
weitere Dlse 6 angeordnet, die der Flihrung des
SchuBfadens 7 dient, um zu gewahrleisten, daB
dieser in die Streckdlse 2 einlduft. Die der Streck-
dise 2 unmittelbar nachgeordnete Kontrolleinrich-
tung 3 dient der Feststellung, ob der Schupffaden
gerissen ist. Durch die vorbestimmtie Linge des
SchuBfadens ist sichergestellt, daB dieser an sich
nicht in den Bereich dieser Kontrolleinrichtung 3
gelangen kann; erst wenn ein Fadenbruch vorliegt,
gelangt der Schuffaden, oder sin Teil des SchuBfa-
dens in die Kontrolleinrichtung, die das Einlaufen
des SchuBfadens registriert und die Maschine still-
setzt.
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Die Streckdiise 2 selbst besteht im wesentli-
chen aus einem Hauptkanal 8 und einem Umlenk-
kanal 9. Im Bereich der Abzweigung des Umlenk-
kanales 9 von dem Hauptkanal 8 ist im etwa senk-
rechten Winkel zum Hauptkanal eine Diise 10 an-
geordnet, die daflr sorgt, da8 der ankommende
SchupBfaden 7 in den Umlenkkanal 9 eingetragen
wird. Im Bereich des Umlenkkanales 9 befindet
sich eine weitere Dise 11, die eine zusiizliche
Sireckwirkung auf den SchuBfaden 7 ausiibt. Dar-
{iber hinaus ist am Ende des Umienkkanals 9 sine
6ffnung 12 vorgesehen, durch die zumindest einen
Teil der beim Weben entsiehenden Flusen aus
dem Umienkkanal durchgetragen werden, um zu
verhindern, daB diese in die der Streckdlse nach-
geordnete Kontrollieinrichtung 3 einlaufen und hier-
durch unter Umsténden ein Stilisetzen der Maschi-
ne bewirken.

Die Herstellung der Einlegekante erfolgt nun
derart, daf nach Eintrag des SchuBfadens 7 in den
Umlenkkanal 9 der Streckdiise, die Streckdiise 2
zusammen mit dem Riet aus der zuvor senkrech-
ten Position verschwenkt wird, wobei der Schuffa-
den bei dieser Bewegung der Streckdiise aus der
Streckdiise bzw. aus dem Umlenkkanal der Streck-
diise herausgezogen wird und parallel zur Gewebe-
kante zu liegen kommt. In dieser Position wird der
Schuffaden bzw. das Ende des Schufifadens durch
den durch die Diise 13 mit den libereinander ange-
ordneten Gffnungen 13a erzeugten fécherartigen
Luftstrom in das nichste sich &ffnende Fach einge-
iragen. Abgebunden wird der Schuffaden beim
SchiieBen des Faches. Es ist natlirlich denkbar,
den Schupffaden im Hauptkanal 8 der Streckdise
zu fuhren; das hierbei entstehende Uberstehende
SchuBfadenende ist aber wesentlich kiirzer, als
wenn der SchufBfaden durch den Umlenkkanal ge-
fiihrt wird. Je l&nger aber das im Fach einliegende
SchuBfadenende ist, um so besser hélt die Einle-
gekante.

Anspriiche

1. Verfahren zum Bilden einer Einlegekante bei
einem Gewsbe auf einer mit einem Riet verse-
henen pneumatischen Webmaschine,
dadurch gekennzeichnet, daB
der SchuBfaden (7) durch sine dem Riet (1)
nachgeordnete Streckdiise (2) gefiihrt wird,
daB die Streckdise (2) zusammen mit dem
Riet (1) beim SchlieBen des Faches vom Ge-
webe entfernt wird, wobei der SchuBfaden aus
der Streckdise gezogen und vor die Gewebe-
kante zu liegen kommt, und daB mittels eines
durch eine Dilise (13) erzeugten Luftstromes
der vor der Gewebekante befindliche SchuBfa-
den (7) in das nichste sich 6ifnende Gewebe-
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fach eingetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, daf

der durch die Dise (13) erzeugte Luftstrom
fdcherartig ist.

Verfahren nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, daB

vor der Streckdiise im Bereich des Rietes eine
Richtdiise (6) vorgesehen ist, die daflir sorgt,
daB der Schuffaden (7) in die Streckdiise (2)
einlaufen kann.

Dise nach Anspruch 2

dadurch gekennzeichnet, daB

die Diise (13) zur Erzeugung des fécherartigen
Luftstromes mehrere {ibereinander angeordne-
te DUsensffnungen (13a) aufweist.

Streckdiise nach Anspruch 1, insbesondere
Streckdiise zum Bilden einer Einlegekante bei
einem Gewebe auf einer mit einem Riet verse-
henen pneumatischen Webmaschine,
gekennzeichnet durch

einen Hauptkanal (8) und einen C-frmig zum
Hauptkanal angeordneten Umlenkkanal (9), wo-
bei der Umlenkkanal (9) jeweils endseitig mit
dem Hauptkanal (8) in Verbindung steht, und
einer senkrecht zum Hauptkanal (8) am Ein-
gang des Umlenkkanales (8) angeordneten
Diise (10) zum Einirag des SchuBfadens (7) in
den Umlenkkanal (9).

Streckdlse nach Anspruch 5

dadurch gekennzeichnet, dai

in den Umlenkkanal (9) eine weitere Diise (11)
miindet, die eine zusdtzliche Siraffung des
Schupfadens (7) bewirkt.

Steckdiise nach Anspruch 5

dadurch gekennzeichnet, da8

der Diise (11) nachgeordnet in dem Umlenkka-
nal (9) eine Bohrung (12) angeordnet ist.
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