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@ Verfahren zum Vermeiden von schussfehlerbedingten Gewebemarkierungen mit Webmaschine

zum Durchfiihren des Verfahrens.

@ Beim Zurlickweben, z.B. zum Zwecke der Behe-
bung eines SchuBfadenbruches, soll ein erneutes
Anschlagen des Webblattes an den Bindepunkt ver-
mieden werden.

Verfahrensgemif erfolgt das dadurch, daB die Web-
maschinenhauptwelle und die Schaftmaschinenan-
friebswelle (16) nach einem schuBfehlerbedingten
Maschinenstillstand gemeinsam um eine Anzahl von
Drehwinkelgraden weitergedreht werden. Daraufhin
wird die Zuordnung der Antriebsbewegung zwischen
Webmaschine und Schaftmaschine unterbrochen.
Wihrend nun die Webmaschinenhauptwelle und so-
mit auch das Webblatt sich in einem festgelegten
Drehwinkelbereich zwischen den Blattanschiigen
langsam zurlickbewegen, dreht die Schaftmaschi-
nenhauptwelle (16) zu einem festliegenden Einlese-
punkt mit einer h6heren Winkelgeschwindigkeit pro
Zeiteinheit zurlick.

Vorrichtungsseitig wird der Bewegungsablauf durch
ein Ubersetzungsgetriebe (13) ermdglicht, das zwi-
schen dem Abtrieb (14) eines getrieblichen Mittels
der Webmaschine und der Antriebswelle (16) der
Schaftmaschine eingebunden ist.

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vermei-
dung von schuBfehlerbedingten Gewebemarkierun-
gen, die durch einen Webblattanschlag beim Zu-
rliickweben entstehen, wonach bei einem SchuBfa-
denbruch ein Webstop ausgeldst wird und der feh-
lerhafte SchuBfaden von den Kettfdden eingebun-
den und mittels des Webblattes an der Anschlag-
kante des Gewebes angeschlagen vorliegt, und da-
bei die motorgetrieben Hauptwelle der Webmaschi-
ne, die Webblattwelle und die mit der Hauptwelle
Uber ein getriebliches Mittel gekuppelte Antriebs-
welle der Schaftmaschine bei einem Drehwinkel
von etwa 60 Grad nach dem Webblattanschlag
stillsteht, daraufhin vorzugsweise bei gleichzeitigem
gesteuertem Zurlickdrehen von Kett- und Waren-
baum um eine Anzahl von Drehwinkelgraden Her-
beifihren einer Fachoffenstellung und Entfernen
des fehlerhaften Schufifadens, und schlieBllich Zu-
rlickfihren der Webblattwelle und der Schaftma-
schinenantriebswelle in die flir den Neustart der
Webmaschine notwendige Drehwinkelposition.

Eine Unterbrechung des Webprozesses und

damit ein Webmaschinenstop ist auf die unter-
schiedlichsten Ursachen zurlickzufiihren. So wird
eine Unterbrechung des Webprozesses u.a. dann
erfolgen, wenn ein fehlerhafter SchuBfaden in das
Webfach eingetragen und ein Webfachwechsel den
SchuBfaden in die Kettfadden nach dem Detektieren
des Webmaschinenstop einbindet.
Nach einer schuBfehlerbedingten Unterbrechung
des Webprozesses bleibt die Hauptantriecbswelle
der Webmaschine bei einem Drehwinkel von ca. 60
Grad nach dem Anschlagen des SchuBfadens
durch das Webblatt stehen. Der defekte SchuBfa-
den ist an das fertige Gewebe angeschlagen und
abgebunden.

Zur Behebung des sogenannten SchuBfehlers
wird - wie an sich bekannt - das Webfach durch
Zurlickdrehen von mehr als 60 Drehwinkelgraden
der Webmaschinenhauptwelle und durch Zurlick-
drehen des Schaftantriebes gebffnet. Ist das zuvor
geschlossene Webfach wieder gebffnet, wird der
angeschlagene defekte SchuBfaden vom Gewebe
in bekannter Weise entfernt.

Nachdem der defekte SchuBfaden entnommen
wurde, mu8 die Schaftmaschine bzw. deren Antrieb
vor dem erneuten Starten der Webmaschine die
Bindung des entnommenen defekten SchuBfadens
noch einmal Einlesen. Das bedeutet, daB die den
Bewegungsablauf der Schaftmaschine steuernden
elektronischen und mechanischen Mittel in die Po-
sition zurlickversetzt werden missen, die jener vor
dem Anschlagen des defekten SchuBfadens ent-
spricht.

Bei Webmaschinen, in denen die Webmaschinen-
hauptwelle gleichzeitig der Antrieb fir die Schaft-
maschine ist, Webmaschine und Schaftmaschine
sind also starr Uliber getriebliche Mittel miteinander
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gekoppelt, fihrt das Webblatt beim Aufldsen der
Bindung daher zwangsldufig ein nochmaliges An-
schlagen des an der Gewebekante anliegenden
defekten SchuBifaden aus, bevor das Webblatt in
seine rlckwirtige Position schwenkt. Das Webblatt
schldgt also zwangsldufig an die Gewebeanschla-
glinie an. Dieses Anschlagen flihrt insbesondere
bei Geweben mit "Vortuch™ zu unerwilinschten und
meist erst nach dem Ausrlisten (z.B. Farben, Mer-
cerisieren) des Gewebes, zu sichtbaren Markierun-
gen oder sogenannten SchuBstreifen.

Es wurden bisher Bemiihungen unternommen, die-
se Fehlerstellen durch ein Verschieben der Web-
ware bzw. der Gewebeanschlaglinie in Richtung
des Warenabzugs zu unterbinden.

Ein diesbeziglicher Losungsvorschlag ist der DE-
0OS 41 37 681 zu entnehmen.

In der genannten DE-Offenlegungsschrift wird

vorgeschlagen, daB beim Zurlickweben, also bei
einer Langsam-Riickwirtsdrehung der Webmaschi-
nenhauptwelle bzw. des mit der Hauptwelle verbun-
denen Webmaschinenmotors, Einrichtungen betrie-
ben werden, die vor dem erneuten Anschlagen des
Webblattes den Warenrand des Gewebes und da-
mit die Gewebeanschlagkante um eine bestimmte
Wegstrecke in Richtung Warenabzug aus der Nor-
malposition verlagern. Damit soll die Gewebean-
schlagkante gegen ein Anschlagen des Webblattes
beim Zurlickweben geschiitzt werden.
Nach Beenden des Zurlickwebens flihren diese
Einrichtungen das Gewebe und damit die Gewebe-
anschlagkante in die Normalposition zurlick. Als
nachteilig wird bei dieser Verfahrensweise erkannt,
daB hierzu ein erheblicher Steuerungstechnischer
Aufwand erforderlich ist.

Bekannt ist ferner, die Schaftmaschine auf der
Antriebsseite von der Webmaschinenhauptwelle
nach dem schuBfehlerbedingten Webmaschinen-
stop abzukoppeln. Ein separater, mit der Antriebs-
welle der Schaftmaschine in Wirkverbindung ste-
hender Antrieb sorgt dann flir das Zurlickdrehen
der Schaftmaschinenantriebswelle und folglich liber
die Webschifte flir das Aufldsen der Bindung des
von den Kettfdden eingebundenen defekten SchuB-
fadens, ohne das das Webblatt mitbewegt wird. Es
wird also damit das Webfach reproduziert, in wel-
ches der defekte Schufifaden eingetragen ist.

Nachdem der defekte SchuBfaden entfernt ist,
wird mittels eines erneuten Webmaschinenstarts
der vorangegangene SchuBeintrag wiederholt ohne
daB zunichst der SchuBfaden von dem Webblatt
anschlagen wird.

Aus der DE-OS 25 09 665 ist eine Webmaschi-
ne mit einer Fachbildeeinrichtung, insbesondere
Schaftmaschine oder Jacquardmaschine bekannt,
bei der die Fachbildeeinrichtung sowie ggf. eine
SchuBfadenwahleinrichtung bei Webstérungen von
der Webmaschinenhauptwelle Uber eine Hauptwel-
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lenkupplung aus- und mit einer Ricklaufeinrichtung
einkuppelbar ist, wobei letztere aus einem Riick-
laufmotor und einer Ricklaufschaltkupplung be-
steht.

Bei einer derartigen Webmaschine soll die Riick-
laufeinrichtung so gestaltet sein, daB die Behebung
einer Webstorung wesentlich weniger Zeit in An-
spruch nimmt.

Dazu wird vorgeschlagen, daB die Riicklaufeinrich-
tung zwischen der Ricklaufschaltkupplung und
dem Rucklaufmotor ein an sich bekanntes Schritt-
getriebe mit einem im Bereich von Schrittanfang
bzw. Schrittende stark erhhtem Untersetzungsver-
haltnis aufweist.

Die bekannte L&sung erwihnt nicht, daB das Zu-
rickweben in der Regel mit einem erneuten An-
schlagen des Webblattes an die Gewebekante ver-
bunden ist, was zu einer Verdichtung des Gewebes
und zu einer sogenannten Streifenbildung im Ge-
webe fiihrt. AuBerdem weist die bekannte Webma-
schine fur das Zurlickweben eine Riicklaufeinrich-
tung auf, die einen separaten Ricklaufmotor erfor-
dert.

Bekannt ist gemidB DE-OS 27 06 646 eine
technische L&sung fir Webmaschinen, welche vor-
sieht, da8 im Falle einer Webst6rung die Betriebs-
bewegung der Weblade in einer Vorhaltestellung
beendet wird, aus der heraus die Weblade mit
einer gegeniiber der Betriebsbewegung langsame-
ren Positionierbewegung in eine gewlinschte Still-
standsposition gebracht wird.

Die bekannte L&sung sieht ferner vor, den Lang-
samantrieb der Weblade durch den Webmaschi-
nen-Antriebsmotor, der als drehzahlverdnderlicher
Elektromotor ausgebildet sein kann, selbst zu reali-
sieren. Es wird die Mdoglichkeit erwdhnt, daB als
Langsamantrieb ein zum Webmaschinen-Antriebs-
motor zusitzlicher Motor vorgesehen sein kann,
der auch zum Zurlickbewegen einer Schaftmaschi-
ne, also zum Zurilickweben, dient.

Auch diese L8sung erfordert flir das Zurlickweben
der Schaftmaschine neben getrieblichen Mitteln
und einer Kupplungseinrichtung zum Trennen und
Wiederverbinden des Webmaschinenantriebes von
bzw. mit der Schaftmaschine zumindest einen zu-
sdtzlichen Ricklaufmotor.

Aufgabe der Erfindung ist es, beim sogenann-
ten Zuriickweben, d.h. Auflésen der Bindung eines
defekten von den Kettfdden eingebundenen SchuB-
fadens, ein erneutes Anschlagen des Webblattes
zu unterbinden und eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens anzugeben, die auf einen vom
Webmaschinen-Hauptantrieb zusitzlichen motori-
schen Riicklaufantrieb flir die Schaftmaschine ver-
zichtet.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch
gelost, daB die Webmaschinenhauptwelle und da-
mit die Webblatiwelle und die Antriebswelle der
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Schaftmaschine nach einem schuBfehlerbedingten
Webmaschinenstop gemeinsam um eine Anzahl
Drehwinkelgrade, die geringer als 360 Drehwinkel-
grade der Webmaschinenhauptwelle ist, in der vor
dem Webmaschinenstop vorliegenden Drehrich-
tung weiter gedreht werden. Daraufhin erfolgt ein
Entkuppeln des Antriebes der Webmaschinen-
hauptwelle von der Antriebswelle der Schaftmaschi-
ne. Nachfolgend gleichzeitiges Zurlickdrehen der
Webmaschinenhauptwelle, der Webblattwelle und
der Schaftmaschinenantriebswelle, wobei die Web-
maschinenhauptwelle um eine Anzahl Drehwinkel-
grade, die geringer als 360 Drehwinkelgrade ist,
und die Schaftmaschinenantriebswelle Uber den
mechanischen und elekironischen Einlesepunki,
der den Punkt reprdsentiert, an welchen die Bin-
dung des vorhergenden Schusses vollzogen wurde,
um eine Anzahl Drehwinkelgrade gleich oder gr&-
Ber als 360 zurlickgedreht wird.

Ein derartiger Verfahrensablauf wird vorrich-
tungsseitig durch ein Getriebe, z.B. ein Schaltge-
triebe, mdglich das zwischen einem eine Antriebs-
und eine Abtriebswelle aufweisenden getrieblichen
Mittel flr das rechte Greifergetriebe und der An-
triebswelle der Schaftmaschine angeordnet ist.

Die Abtriebswelle des getrieblichen Mittels ist

dabei mit einem auf ihr axial verschiebbar und
drehfest angeordneten Kupplungsteil des Schaltge-
triebes ausgeriistet. Das Schaltgetriebe ist so aus-
gelegt, daB es ein Ubersetzungsverhilntis von etwa
i = 1:2bisi = 1:3 ins Schnelle gestattet.
Das bedeutet, daB beim Zurlickweben die Schaft-
maschinenantriebswelle in der gleichen Zeiteinheit
mit einer hdheren Winkelgeschwindigkeit zurlickge-
dreht wird als die Webmaschinenhauptwelle. Auf-
grund dessen bewegt sich das Webblatt in einem
vorgegebenen Bereich zwischen den Blattanschii-
gen zurlck wirend die das Webfach bildenden
Webschifte bzw. die Antriebswelle der Schaftma-
schine zu dem Einlesepunkt zurlickbewegt werden.
Unter Einlesepunkt ist hier die Drehwinkelstellung
zu verstehen, die die Antriebswelle der Schaftma-
schine zum Zeitpunkt der Detektierung des SchuB-
fadenbruches einnahm.

Mit dem erfindungsgemiBen Verfahrensablauf
und der Vorrichtung zu dessen Durchflihrung wird
erreicht, daB ein Anschlagen des Webblattes wih-
rend eines schuBfehlerbedingten "Zurlickwebens"
vermieden wird. Markierungen im Gewebe, die auf
das Webblattanschlagen beim Zurlickweben zu-
rickzuflihren sind, werden damit ausgeschlossen.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
flihrungsbeispiel ndher erldutert werden.

In den dazugehdrigen Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine graphische Darstellung des Web-
blatt-Bewegungsablaufes und  der
Webfachbildung im Vergleich mit und
ohne der erfindungsgemiBen L&sung,
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Fig. 2 die Vorrichtung gemaB Prior Art,

Fig. 3 das Schaltgetriebe, eingeordnet zwi-
schen Schaftmaschine und getriebli-
chem Mittel,

Fig. 4 das Schaltgetriebe bei Normalbetrieb
der Webmaschine,

Fig. 5 das Schaligetriebe beim Zurlickwe-

ben.

Es sei zundchst vorausgeschickt, daB im Aus-
fUhrungsbeispiel die Bewegung der Fachbildeorga-
ne, also der Webmaschinenschifte, zum Einbinden
der SchuBfdden in die Kettfdden durch eine Schaft-
maschine erfolgt.

Die Bewegung des Webblattes zum Zwecke des
Anschlagens des von den Kettfiden eingebunde-
nen SchuBfadens erfolgt Uber die sogenannte Web-
blattwelle, deren Antrieb von der Webmaschinen-
hauptwelle abgeleitet ist.

Der Bewegungsablauf der Webschifte und des
Webblattes ist in dem Diagramm gemiB Fig. 1
dargestellt.

Im Diagramm sind auf der Abszisse die Dreh-

winkelgrade der Webmaschinenhauptwelle aufge-
tragen. Danach ist nach jeweils einer vollen Umdre-
hung der Hauptwelle ein FachschluB herbeigefiihrt,
d.h. ein in das Webfach eingetragener SchuBfaden
ist von den die Kettfdden bewegenden Webschifte
eingebunden.
Der Bewegungsablauf der Fachbildeorgane ist mit
dem sinusférmigen Verlauf der Linien 1 und 2 lber
mehrere  SchuBfadeneintrdge dargestellt. Der
Schnittpunkt 3 der Linien 1 und 2 ist der Punkt
innerhalb eines Webzyklus, in welchem der Fach-
schiuB erfolgt.

Die unter den Linien 1 und 2 verlaufende Linie
4 zeigt den Bewegungsablauf des Webblattes
ebenfalls Uber mehrere SchuBfadeneintrige. Auch
hier erfolgt nach jeweils einer vollen Umdrehung
der Webmaschinenhauptwelle bzw. der Webblatt-
welle ein Anschlagen des zuvor eingebundenen
SchuBfadens durch das Webblatt.

Wenn der Punkt 5 im Bewegungsablauf des Web-
blattes erreicht ist, ist der bei Schnittpunkt 3 einge-
bundene SchuBfaden an das Tuch angeschlagen.
Es sei noch daraufhingewiesen, daB8 - wie aus den
beiden Bewegungsabldufen zu erkennen - selbst-
verstdndlich der FachschluB in Schnittpunkt 3 eini-
ge Hauptwellen-Drehwinkelgrade vor dem Web-
blattanschlag im Punkt 5 erfolgt.

Bei einem sogenannten SchuBfadenbruch wird be-
kanntlich die Webmaschine automatisch abgestellt.
So sei z.B. in Punkt 6 der sinusférmig verlaufenden
Linie 1 und 2 ein SchuBfadenbruch detektiert. Die
Detektierung fiihrt zum Stop des Webprozesses.
Die Massentrdgheitsmomente des Webmaschinen-
antriebes und die mit dem Anirieb in Verbindung
stehenden Fachbildeorgane fiihren jedoch dazu,
daB die Webmaschinenhauptwelle erst im Punkt 7,
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also ca. 60 Winkelgrade nach dem Webblattan-
schlag zum Stillstand kommen. Der defekte SchuB-
faden ist also von den Fachbildeorganen abgebun-
den und mittels des Webblattes an das Tuch ange-
schlagen.

Um den defekiten SchuBfaden automatisch von
dem Tuch zu entfernen, ist ein sogenanntes Zu-
rickweben notwendig. Ein Zurlickweben bedeutet,
daB die Webmaschinenhauptwelle und damit die
Webblattwelle und die Schaftmaschinenantriebs-
welle langsam von dem Punkt 7 Uber Punkt 5 bis
zu Punkt 6 zurlickbewegt werden. Das Zurilickwe-
ben erfolgt gem3B dem vereinfacht durch die Pfeile
8.9 fir die Schaftmaschinenantriebswelle und fiir
die Webblattwelle dargestellten Bewegungsablauf.

Es ist erkennbar, daB hierbei der Bewegungs-
ablauf 4 des Webblattes ein erneutes Anschlagen
des defekten SchuBfadens in Punkt 5 einschlieBt
bevor das Webfach zum Entfernen des defekten
SchuBfadens gebffnet ist. Dieses erneute Anschla-
gen des defekten SchuBfadens flihrt, wie eingangs
schon erwdhnt, zu einem unerwlinschten Verdich-
ten des Gewebes in Bezug auf die nachfolgende
Gewebebildung und zu einer sichtbaren Streifenbil-
dung, vornehmlich nach dem Ausrlsten des Gewe-
bes.

Der erfindungsgemiBe Bewegungsablauf der
Webmaschinenhauptwelle und der von der Haupt-
welle abgeleitete Bewegungsablauf der Webblatt-
welle und des Schaftmaschinenantriebs erfolgt ge-
méB der Pfeile 10 und 11 in Fig.1. Hier wird ein
erneutes Anschlagen des defekten SchuBfadens
beim Zurlickweben durch das Webblatt dadurch
vermieden, indem die Webmaschinenhauptwelle
bzw. die von der Hauptwelle abgeleiteten Antriebe
der Schaftmaschine und des Webblattes nach dem
Webstop um eine Anzahl Drehwinkelgrade, die klei-
ner als 360 ist, in eine Drehrichtung z.B. bis Punkt
12 - siehe auch Richtungspfeile 10,11 - langsam
weitergedreht wird, die sie vor dem Webstop inne
hatten.

Bei Punkt 12 erfolgt ein Entkuppeln der Verbindung
zwischen der Schaftmaschinenantriebswelle und
der Webmaschinenhauptwelle bei gleichzeitigem
Ubergang in eine Zahnradlbersetzung fiir die An-
triecbswelle der Schaftmaschine und Drehen der
Webblatt- und Schaftmaschinenantriebswellen in
die der vorangegangenen Drehrichtung entgegen-
gesetzie Drehrichtung. Dabei ist die Anzahl der
Drehwinkelgrade der Webmaschinenhauptwelle
kleiner als 360 und die Anzahl der Drehwinkelgrade
der Schaftmaschinenantriebswelle grofer als 360.
Aufgrund des Ubersetzungsverhilinisses von etwa i
= 1:2 bis i = 1:3 kann die Schaftmaschinenan-
triebswelle mit einer hdheren Winkelgeschwindig-
keit pro Zeiteinheit zurlickgedreht werden als die
Webmaschinenhauptwelle. Vor dem Neustart der
Webmaschine wird dann wieder die zuvor bestan-
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dene Wirkverbindung zwischen dem Schaftmaschi-
nenantrieb und der Webmaschinenhauptwelle win-
kelgenau hergestellt.

Mit dem erfindungsgemaBen Arbeitsablauf wird
erreicht, daB in der gleichen Zeiteinheit sich die
Schaftmaschine bzw. deren Antriebswelle auf dem
sogenannten Einlesepunkt und sich das Webblatt
in einem festgelegten Bereich zwischen zwei Web-
blattanschldgen zurlickbewegen.

Ein erneutes Anschlagen des Webblattes beim Zu-
rickweben ist damit ausgeschlossen.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemiéBen Ver-

fahrensablaufes ist ein Schaltgetriebe 13 vorgese-
hen, das zwischen dem getrieblichen Mittel 14 und
der Antriebswelle 16 der Schaftmaschine 15 einge-
bunden ist. (Fig. 3).
Fig. 2 zeigt den bekannten Stand der Technik fir
den Schaftmaschinenantrieb. Danach wird der An-
trieb flr die Schaftmaschine 15 von der Webma-
schinenhauptwelle - mit Pfeilrichtung 17 dargestellt
- unter Zwischenschaltung des getrieblichen Mittels
14 abgeleitet. Als getriebliches Mittel kommt im
vorliegenden Falle beispielsweise ein Riementrieb
zur Anwendung.

Der Aufbau des Schaltgetriebes 13 und deren
Zahnradschaltstellung flir den normalen Webma-
schinenbetrieb und flir das Zurlickweben sollen
nachstehend kurz erldutert werden.

Das Schaltgetriebe beim normalen Webma-
schinenbetrieb zeigt die Fig. 4. Die Ableitung des
Antriebes von der Webmaschinenhauptwelle 17 er-
folgt hier Uber den Riemen 18, der auf der Riemen-
scheibe 19 aufliegt. Auf der Antriebswelle 20, die
auf ihrem freien Ende die Riemenscheibe 19 des
getrieblichen Mittels 14 aufnimmt, ist ein Antriebs-
zahnrad 21 drehend gelagert. Auf der gleichen
Antriebswelle 20 ist ein axial verschiebbares Kupp-
lungsteil 22 drehfest angeordnet.

Koaxial zur Antriebswelle 20 ist eine Abtriebswelle
23 im Getriebegehduse 24 gelagert. Auf der Ab-
friebswelle 23 ist ein Abtriebszahnrad 25 drehfest
verbunden. Die in das innere des Getriebes 13
gerichteten Seitenflichen des Antriebs- und Ab-
triebszahnrades 21,25 weisen Mitnahmelemente
21a,25a auf, die mit den Mitnahmelementen 22a
des Kupplungsteils 22 in Eingriff gebracht werden
kénnen.

Achsparallel zur Antriebs- bzw. Abtriebswelle 20,23
ist im Gehduse 24 eine weitere Welle 26 drehend
gelagert. Die Welle 26 trdgt an ihren freien Enden
jeweils ein Zahnrad 27,28, das mit dem entspre-
chenden Antrieb- bzw. Abfriebszahnrad 21,25 in
Eingriff steht. Bei entsprechender Stellung des
Kupplungsteils 22 sorgen die Zahnrdder flr die
notwendige Ubersetzung der mit der Schaftmaschi-
nenantricbswelle 16 verbundenen Abtriebswelle 23
des Schaltgetriebes 13.

Der KraftfluB vom Webmaschinenantrieb zum
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Schaftmaschinenantrieb ist hier durch die unterbro-
chene Linienfihrung 29 dargestelll. Das Kupp-
lungsteil 22 Ubertragt das Drehmoment der An-
triebswelle 20 direkt auf die Abtriebswelle 23 des
Schaltgetriebes 13.

In Fig. 5 greift das Kupplungsteil 22 in das

Antriebszahnrad 21 ein. Der KraftfluB ist hier eben-
falls durch eine gestrichelte Linienflihrung 30 dar-
gestellt.
Entsprechend dem gewihlten Ubersetzungsverhilt-
nis erfolgt daher das Zurlickdrehen der Schaftma-
schinenantriebswelle 16 mit einer hoheren Dreh-
zahl als die Webblattwelle.

ZEICHNUNGS-LEGENDE

Linie - Webfachbewegung

Linie - Webfachbewegung

Schnittpunkt

Linie - Webblattbewegung

Punkt - Webblattanschlag
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8 Pfeilrichtung - Drehbewegung Webblatt-
welle Prior Art

9 Pfeilrichtung - Drehbewegung Antriebs-
welle Schaftmaschine Prior Art

10 Pfeil - Drehbewegung Webblattwelle
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1.

Verfahren zum Vermeiden von schuBfehlerbe-
dingten Gewebemarkierungen, die durch einen
Webblattanschlag beim Zurlickweben entste-
hen, wonach bei einem SchuBfadenbruch ein
Webstop ausgeldst wird und der fehlerhafte
SchuBfaden von den Kettfdden eingebunden
und mittels des Webblattes an der Anschlag-
kante des Gewebes angeschlagen vorliegt, und
dabei die motorgetriebene Hauptwelle der
Webmaschine, die Webblattwelle und die mit
der Hauptwelle Uber ein gefriebliches Mittel
gekuppelte Antriebswelle der Schaftmaschine
bei einem Drehwinkel von etwa 60 Grad nach
dem Webblattanschlag stillsteht, daraufhin vor-
zugsweise bei gleichzeitigem gesteuertem Zu-
rickdrehen von Kett- und Warenbaum um eine
Anzahl von Drehwinkelgraden eine Fachoffen-
stellung herbeigefihrt und der fehlerhafte
SchuBfaden entfernt wird, und schlieBllich die
Webmaschinenhauptwelle, die Webblattwelle
und die Schaftantriebswelle in die flir den Neu-
start der Webmaschine notwendige Drehwin-
kelposition zurlickgefiihrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Anschlagen des Web-
blattes beim Zurlickweben vermieden wird, in-
dem die Hauptwelle, die Webblattwelle und die
Antriebswelle der Schaftmaschine nach dem
Webstop gemeinsam um eine Anzahl Drehwin-
kelgrade, die kleiner als 360 Drehwinkelgrade
ist, in eine Drehrichtung weitergedreht werden,
die sie vor dem Webstop inne hatten, darauf-
hin ein Entkuppeln der Schaftmaschinenan-
triebswelle von der Webmaschinenhauptwelle
und ein gleichzeitiges Drehen der Webblatt-
und Schaftmaschinenantriebswelle in die der
vorangegangenen Drehrichtung entgegenge-
setzte Drehrichtung erfolgt, wobei die Anzahl
der Drehwinkelgrade der Webmaschinenhaupt-
welle und der Webblatiwelle kleiner als 360
Drehwinkelgrade und die Anzahl der Drehwin-
kelgrade der Schaftantriebswelle gréBer als
360 ist, und nachfolgend die Schaftantriebswel-
le mit der Webmaschinenhauptwelle wieder
gekuppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schaftmaschinenantriebs-
welle mit einer hGheren Winkelgeschwindigkeit
pro Zeiteinheit zurlickgedreht wird, als die
Webmaschinenhauptwelle.

Webmaschine zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit einer Schaftmaschi-
ne, deren Antriebswelle mit der Webmaschi-
nenhauptwelle unter Zwischenschaltung eines
getrieblichen Mittels, beispielsweise eines Rie-
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mentriebes, in Wirkverbindung steht, und wo-
bei das gefriebliche Mittel eine mit der Web-
maschinenhauptwelle direkt oder indirekt ver-
bundene Antriebswelle und eine Abtriebswelle
aufweist und beide Wellen untereinander ver-
bunden sind, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen der Abtriebswelle (14a) des getriebli-
chen Mittels (14) und der Antriecbswelle (16)
der Schaftmaschine (15) ein Getriebe (13) mit
einem Kupplungsteil (22) zwischengeschaltet
ist, das ein Ubersetzungsverhiltnis von etwa i
= 1:2 bisi = 1:3 ins Schnelle realisiert.

Webmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Kupplungsteil (22) des
Getriebes (13) zwischen einem auf der An-
triebswelle (20) drehend gelagerten Antriebs-
zahnrad (21) und einem mit der Abtriebswelle
(23) drehfest verbundenen Abtriebszahnrad
(25) axial verschiebbar angeordnet ist.

Webmaschine nach Anspruch 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, daB die Abtricbswelle
(23) mit der Antriebswelle (16) der Schaftma-
schine (15) verbunden ist.

Webmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Kupplungsteil (22)
wahlweise durch pneumatische, mechanische
oder elekiromechanische Mittel verschiebbar
ist.

Webmaschine nach den Anspriichen 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das drehend
gelagerte Antriebszahnrad (21) mit einem
Zahnrad (27), das ein Ubersetzungsverhiltnis
von etwa i = 1:2 oder i = 1:3 realisiert in
Eingriff steht, und das Zahnrad (27) drehfest
auf einer im Geh3use (24) achsparallel zu der
Antriebswelle (20) gelagerten Welle (26) ange-
ordnet ist und die Welle (26) beabstandet vom
Zahnrad (27) ein Zahnrad (28) tragt, das mit
dem Abtriebszahnrad (25) in Eingriff steht.
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FIG 3

FIG 2
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