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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufiihren
von SchuBfaden und zum Eintragen in ein Gewebe bei
einer Webmaschine mit einer Zufuhrvorrichtung zum
abwechselnden Zufihren von wenigstens zwei
SchuBféaden, die jeweils mittels eigener Zufihrmittel zu-
fahrbar sind, die jeweils einen Fadenvorrat und Mittel
zum Auswahlen eines in das Gewebe einzutragenden
SchuBfadens enthalten, die mittels einer Steuereinheit
betatigbar sind, und eine Zuflhrvorrichtung zum Durch-
fahren des Verfahrens.

Es sind Webmaschinen bekannt, insbesondere
auch Greiferwebmaschinen, bei denen die Zuflhrvor-
richtung aus mehreren jeweils eigenen Zuflihrmitteln fir
einen SchuBfaden besteht, die wahrend der aufeinan-
derfolgenden Eintrége die gleiche SchuBfadenart zu-
fahren, die dann von Eintragsmitteln, beispielsweise
Greifern, in ein Webfach eingebracht werden. Der
SchuBfaden der jeweiligen Zuflihrmittel bleibt zwischen
aufeinanderfolgenden Eintragen mit dem seitlichen Ge-
weberand verbunden. Erst zu Beginn des nachsten
SchuBfadeneintrags des SchuBfadens des betreffen-
den Zufihrmittels wird dieser SchuB3faden mit Hilfe einer
Eintragsschere von dem seitlichen Geweberand ge-
trennt. Die Verbindungsstelle zu dem seitlichen Gewe-
berand befindet sich im Bereich des ersten Kettfadens.
Wenn mit einer Abfalleiste gewoben wird, so befindet
sich diese Verbindungsstelle im Bereich des ersten Ab-
fallkettfadens. In dem Fall, in dem ohne Abfalleiste ge-
woben wird, befindet sich die Verbindungsstelle im Be-
reich des seitlichen Geweberandes. Eine Eintragssche-
re, die einen SchufBfaden wahrend des Beginns seines
Eintrages von der Verbindungsstelle 16st, ist beispiels-
weise aus US 3 621 885 oder US 4 964 442 bekannt.
Die Zufuhrvorrichtung weist zusatzlich noch Mittel zum
Auswahlen des jeweils von einem der Zuflhrmittel ein-
zutragenden SchuBfadens auf, die im Falle von Greifer-
webmaschinen aus einer Fadenprasentiereinrichtung
besteht, die den jeweils einzutragenden SchuB3faden ei-
nem Greifer prdsentiert. Es istauch bekannt, die Zufihr-
vorrichtung mit einem oder mehreren Fadenwéchtern
zum Erfassen eines gebrochenen SchuBfadens auszu-
risten. Jedes der Zufiihrmittel weist in der Regel als Fa-
denvorrat zwei Spulen auf, wobei das Ende der im Ein-
satz befindlichen Spule mit dem Anfang der Reserve-
spule verknupft ist. In der Regel enthalten die Zufuhr-
mittel auch noch ein Vorspulgerat.

Aus der EP-A 0 195 469 ist es bekannt, die
SchuBfaden in dem Bereich zwischen dem Fadenvorrat
und dem Gewebe auf Fadenbriiche zu Uberwachen. Ein
einen Fadenbruch anzeigendes Signal wird an eine
Steuereinheit weitergeleitet, die dieses Signal auswer-
tet und die veranlaBt, daB die Mittel zum Auswahlen nur
noch den oder die keinen Fadenbruch aufweisenden
SchuBféaden so lange alleine fur SchuBeintrage aus-
wahlt, bis der Fadenbruch behoben ist. Qualitatsfehler,
d.h., Knoten, Dickstellen oder Dilinnstellen, werden
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nicht erfaBt und beachtet. Sie werden vielmehr ebenso
wie ein zum Beheben des Fadenbruches angebrachter
Knoten o.dgl. in das Gewebe eingewoben.

Beim Weben bestimmter Gewebearten, z.B. von
Geweben von Airbags oder Geweben flr Filter, diirfen
die in das Gewebe eingebrachten SchuBfadenabschnit-
te keine Knoten oder sonstige UnregelmaBigkeiten ent-
halten. Es ist bekannt, wenn ein Knoten oder eine Un-
regelmaBigkeit in dem SchufBfaden entdeckt wird, die
Maschine zu stoppen und den SchuBfadenteil mit dieser
UnregelméBigkeit zu entfernen. Es besteht die Gefahr,
daf danach wahrend des Anlaufens ein sogenannter
Anlaufstreifen im Gewebe entsteht, der vor allem da-
durch verursacht wird, daB die SchuBfaden, die unmit-
telbar nach dem Anlaufen eingetragen werden, nicht
einwandfrei angeschlagen werden. Fiir bestimmte Ge-
webearten, beispielsweise Gewebe flr Airbags oder Fil-
ter, sind derartige Anlaufstreifen nicht erwlnscht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, bei wel-
chem verhindert wird, daB ein SchuBfaden mit einem
Qualitatsfehler, beispielsweise einem Knoten oder einer
sonstigen UnregelmaBigkeit, in das Gewebe eingewo-
ben wird, ohne daf hierfur die Webmaschine gestoppt
werden muB3.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die
SchuBfaden in dem Bereich zwischen dem Fadenvorrat
und dem Gewebe auf Qualitatsfehler Uberwacht wer-
den, daB Qualitatsfehler anzeigende Signale an die
Steuereinheit weitergeleitet werden, die diese Signale
auswertet und die veranlaBt, daB die Mittel zum Aus-
wéahlen nur den oder die keinen Qualitatsfehler aufwei-
senden SchuBfaden so lange alleine fur SchuBeintrage
auswahlen, bis die den Qualitatsfehler aufweisende
Stelle des SchuBfadens, der aus dem Bereich der Mittel
zum Auswéahlen abtransportiert wird, in einen vorbe-
stimmten Bereich gelangt ist.

Mit Hilfe dieses Verfahrens wird erreicht, daB die
Zufahrvorrichtung  selbsttétig verhindert, daB ein
SchuBfaden mit einem Qualitatsfehler, beispielsweise
einem Knoten, in das Gewebe eingewoben wird. Da nur
das Auswahlen des einen Qualitatsfehler aufweisenden
SchuBfadens verhindert wird, kann die Webmaschine
mit den Gbrigen Zufihrmitteln und den davon zugefihr-
ten SchuBfaden weiter arbeiten, so daf3 in der Regel
kein Stillsetzen der Webmaschine und ein Wiederanlau-
fen erfolderlich sind. Der Schuf3faden mit dem Qualitats-
fehler wird so lange abtransportiert, bis die Stelle mit
dem Qualitatsfehler in einen Bereich gelangt ist, der bei
einem ndchsten SchuBeintrag nicht mehr in das Gewe-
be eingetragen und damit verwoben wird. In der Regel
bedarf es somit keines Eingriffes des Bedienungsper-
sonals um ein Gewebe zu erzeugen, dessen SchuB3fa-
den keine Knoten oder sonstige UnregelmaBigkeiten
enthalten.

Bei einer ersten Weiterbildung des Verfahrens wird
vorgesehen, daB der einen Qualitatsfehler enthaltende
SchuBfaden mit dem Gewebe verbunden bleibt und mit-
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tels des Gewebes von seinen Zuflhrmitteln hinweg ab-
transportiert wird, bis die Stelle des Schuf3fadens mit
dem Qualitatsfehler Uber den Bereich einer Eintrags-
schere hinaus abtransportiert werden ist. Danach kann
dann dieser SchuBfaden wieder an den SchuBeintragen
beteiligt werden, da dann die Stelle des SchuBfadens
mit dem Qualitatsfehler nicht in das Gewebe gelangt.

Bei einer anderen Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgesehen, daf3 der den Qualitatsfehler enthaltende
Faden mittels einer Zusatzeinrichtung aufgenommen
und abtransportiert wird. Mit dieser Ausgestaltung ist es
mé&glich, die Stelle des SchuB3fadens mit dem Qualitats-
fehler schnell zu entfernen, so daf der Normalbetrieb
der Zufuhrvorrichtung relativ schnell nach Entdecken ei-
nes Qualitdtsfehlers wieder aufgenommen werden
kann.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird bei ei-
ner Zuflihrvorrichtung vorgesehen, daf in dem Bereich
jeder der Zufuhrmittel zwischen dem Fadenvorrat und
dem Gewebe wenigstens ein den SchuBfaden auf Qua-
litatsfehler Gberwachender Detektor angeordnet ist, der
an die Steuereinheit angeschlossen ist, die bei Erhalt
eines einen Qualitatsfehler eines SchuBfadens anzei-
genden das Betatigen der Mittel zum Auswahlen beziig-
lich dieses SchuBfadens flr einen SchuBeintrag so lan-
ge sperrt, bis die den Qualitatsfehler aufweisende Stelle
des SchuBfadens in einen vorbestimmten Bereich ab-
transportiert ist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist im Be-
reich des Fadenvorrats jedes Filihrungsmittels zwischen
zwei Vorratsspulen ein Detektor angeordnet, der ein
den Wechsel von einer zur anderen Vorratsspule anzei-
gendes Signal abgibt. Dieser Detektor dient zur indirek-
ten Uberwachung des SchuBfadens auf einen Quali-
tatsfehler, da in der Regel davon ausgegangen werden
kann, daB zwischen der abgearbeiteten Vorratsspule
und der nachfolgenden als Reserve dienenden Vorrats-
spule eine Fadenverbindung vorhanden ist, beispiels-
weise ein Knoten, der einen Qualitatsfehler darstellt. Ein
derartiger, nur indirekt Qualitdtsfehler iberwachender
Detektor reicht dann aus, wenn die Vorratsspulen selbst
eine hohe Qualitat aufweisen, bei denen durch die vor-
ausgegangene Verarbeitung, insbesondere ein Umspu-
len auf einer Spulmaschine, sichergestellt wurde, daB
der auf diese Spule aufgewickelte Faden keine Quali-
tatsfehler aufweist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge-
sehen, daf3 die Zufuhrmittel jeweils ein Vorspulgerat
enthalten, und daf3 jeweils ein den SchuBfaden auf Qua-
litatsfehler Uberwachender Detektor zwischen dem Fa-
denvorrat und dem Vorspulgerét angeordnet ist. Diese
Anordnung von Detektoren empfielt sich dann, wenn
nicht ausgeschlossen werden kann, daf3 die Vorrats-
spulen selbst Faden mit UnregelmaBigkeiten aufwei-
sen, beispielsweise Knoten oder Dick- oder Diinnstel-
len. In diesem Fall erfolgt eine kontinuierliche Uberwa-
chung der zugefihrten Schuf3fdden, so dafB auch flr
derartige Spulen ausgeschlossen werden kann, dafi
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SchuBfaden mit Qualitatsfehlern in das Gewebe einge-
woben werden.

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in
der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiele.
Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines
Ausschnittes einer mit einer erfindungsgema-
Ben Zufohrvorrichtung ausgeristeten Grei-
ferwebmaschine,

einen Ausschnitt der Greiferwebmaschine
derFig. 1 nach Feststellen eines Qualitatsfeh-
lers in einem SchuBfaden wahrend des Wei-
terbetriebes mit den verbleibenden, keinen
Qualitatsfehler aufweisenden SchuB3faden,

Fig. 2

Fig. 3 einen Ausschnitt dhnlich Fig. 2 nach dem die
den Qualitatsfehler enthaltende Stelle des
SchuBfadens so weit abtransportiert wurde,
daB ein SchuBeintrag mit diesem Schuf3fa-
den wieder aufgenommen werden kann, und
Fig. 4 eine Einzelheit F4 einer abgewandelten Aus-
fahrungsform &hnlich Fig. 2.

Die in Fig. 1 bis 3 dargestellie Greiferwebmaschine
weist eine Zufihrvorrichtung (1) fir drei SchuBfaden (2,
3, 4) auf, die jeweils eigene Zuflhrmittel (5, 6, 7) enthal-
ten, die fur aufeinanderfolgende Eintrage der gleichen
SchuBfadenart in ein Webfach (8) zum Einsatz zu kom-
men. Der eingetragene SchuBfaden bleibt nach dem
Eintrag an einer Verbindungsstelle (9) mit dem Gewebe
verbunden und wird erst zum Beginn des nachsten Ein-
trages mittels einer angedeuteten Eintragsschere (10)
getrennt, die beispielsweise von dem Webmaschinen-
antrieb betatigt wird. Die Verbindungsstelle (9) befindet
sich dabei im Bereich des der Zufiihrvorrichtung (1) zu-
gewandten ersten Kettfadens, bei dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel im Bereich des ersten Kettfadens
(11) einer Abfalleiste. Wenn ohne Abfalleiste gewoben
wird, befindet sich die Verbindungsstelle im Bereich des
Seitenrandes des Gewebes. Die Eintragsschere (10) ist
im Bereich der Verbindungsstelle (9) nahe des An-
schlagrandes (12) angeordnet. Sie dient dazu, den je-
weils einzutragenden SchufBfaden zu Beginn eines Ein-
trages von der Verbindungsstelle (9) zu trennen. Die Zu-
fuhrvorrichtung (1) weist noch Auswahimittel (14) mit ei-
ner Fadenprasentationseinrichtung (13) auf, die jeweils
mit einer Fadendse versehene Prasentationsnadeln
(88, 39, 40) enthalten. Das Auswahlmittel (14) bewirkt,
daB der SchuBfaden jeweils eines bestimmten Zufihr-
mittels (5, 6, 7) einem Greifer (15) prasentiert wird. Die
Zufahrvorrichtung (1) enthalt einen Fadenwachter (16),
der einen Bruch der Schuf3faden (2, 3, 4) detektiert. Je-
des Zufuhrmittel (5, 6, 7) enthalt als Fadenvorrat zwei
Vorratsspulen (17A, 17B, 18A, 18B, 19A, 19B), wobei
das Ende des SchufB3fadens der in Betriebsposition be-
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findlichen Spule (17A, 18A, 19A) an den Beginn der in
der Reserveposition befindlichen Spule (17B, 188, 19B)
beispielsweise mittels Knoten (41, 51, 52) angeknipft
ist. Ferner enthélt jedes Zufuhrmittel (5, 6, 7) ein Vor-
spulgeréat (20, 21, 22). Zwischen den Vorratsspulen sind
Detektoren (23, 24, 25) angeordnet, die den Wechsel
von der einen zur anderen Spule feststellen. Vor dem
Vorspulgerat (20, 21, 22) ist jeweils noch ein Fadenfih-
rer (26, 27, 28) zum Fuhren der SchufB3faden angeord-
net.

Die Spulen (17A, 17B, 18A, 18B, 19A, 19B) sind auf
einem Spulenblock (29) station&r angeordnet. Auf die-
sem Spulenblock (29) sind auch die Vorspulgeréate (20,
21, 22) angebracht. Zwischen dem Anschlagrand (12)
des Gewebes und der Bewegungsbahn des Greifers
(15) ist eine Fihrung (30) vorgesehen, die dazu dient,
den jeweils einzutragenden SchufB3faden (beim Ausfih-
rungsbeispiel nach Fig. 1 den SchuBfaden 2) zwischen
der Verbindungsstelle (9) und dem Greifer (15) zu strek-
ken, bevor dieser SchluBfaden von der Eintragsschere
(10) abgeschnitten wird. Des weiteren ist in der Nahe
der Verbindungsstelle (9) eine Fihrung (31) vorgese-
hen. In Fig. 1 ist ferner noch eine Schere (32) darge-
stellt, die die Abfalleiste (33) von dem Gewebe (34)
trennt. Die SchuBfaden sollen méglichst fest zwischen
den Kettfaden (35) der Abfalleiste (33) eingewoben
sein. Falls thermoplastische SchuBfaden verwoben
werden, kann die Schere (32) als eine Schmelzeinrich-
tung ausgebildet sein, was zu dem Vorteil fihrt, daB die
abgeschnittenen SchuBfaden praktisch mit den Kettfa-
den (35) der Abfalleiste (33) verschweif3t werden, so
daB auf diese Weise eine sehr feste Bindung entsteht.
In Fig. 1 ist ferner noch ein Webblatt (36) dargestellt.
Weiter ist in Fig. 1 mit gestrichelten Linien dargestellt,
daf sich der Greifer in einer Position (15A) im Webfach
(8) befindet und einen SchuBfaden (2) der Zuflhrmittel
(5) in das Webfach (8) eintragt.

Die Greiferwebmaschine weist eine Steuereinheit
(37) auf, die in an sich bekannter Wiese die Vorspulge-
rate (20, 21, 22) und die Mittel (14) zum Auswahlen steu-
ert, die ihrerseits die Fadenprésentiereinrichtung (13)
derart steuern, daf3 die Fadenprasentiernadel (38, 39,
40) abwechselnd vorgeschoben werden, dafB der ihnen
zugeordnete SchuBfaden (2, 3, 4) in den Bereich des
Mitnahmegreifers (15) gelangt und von diesem fiir einen
Schutzeintrag in das Webfach (8) eingeflhrt wird. An
die Steuereinheit (37) sind ferner Detekioren ange-
schlossen, die die SchufB3faden (2, 3, 4) auf Qualitats-
fehler und insbesondere Knoten liberwachen. Bei dem
dargestellten Ausfihrungsbeispiel sind dies die Spulen-
wechseldetektoren (23, 24, 25), die einen Wechsel von
der einen auf die andere Vorratsspule feststellen und
ein Signal abgeben. Derartige Spulenwechseldetekio-
ren sind beispielsweise aus dem US-Patent 5 137 059
(& EP-A-0 454 199) bekannt. Diese Spulenwechselde-
tektoren (23, 24, 25) sind als (indirekte) Detektoren fir
Knoten oder UnregelmaBigkeiten in solchen Fallen aus-
reichend, in welchen nur zwischen den beiden Vorrats-
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spulen eine Fadenverbindung in Form eines Knotens o.
dgl. vorhanden ist, jedoch die Spulen selbst keine zu-
satzlichen Knoten aufweisen. Das ist in der Regel bei
Spulen der Fall, die fiir knotenfreie Gewebe eingesetzt
werden.

Bei einer abgewandelten Ausfihrungsform werden
als Detektoren zur Uberwachung der SchuBfaden auf
Qualitatsfehler bekannte Fadenstarkesensoren einge-
setzt, die beispielsweise optische Elemente als Sender
und Empfanger aufweisen, und die ein Signal abgeben,
wenn ein Knoten oder eine sonstige UnregelméaBigkeit
des SchuBfadens durch diesen Sensor hindurchlauft.
Diese Detektoren kénnen im Bereich der Fadenflhrer
(26, 27, 28) angeordnet werden. Ebenso ist es mdglich,
diese Fadenfihrer (26, 27, 28) vor den Vorspulgerdten
(20, 21, 22) der Zufiihrmittel (5, 6, 7) als Detektoren aus-
zubilden. Derartige Detektoren werden dann einge-
setzt, wenn sich Knoten oder UnregelméaBigkeiten in-
nerhalb der SchuBfadenspule befinden, die entfernt
werden missen und nicht eingewebt werden durfen.

Die Detektoren (23, 24, 25 und/oder 26, 27, 28) sind
derart angeordnet, daf3 die Lange der SchufBfaden zwi-
schen ihnen und der Verbindungsstelle (9) des Gewe-
bes gréBer als eine Eintragslange eines SchuBfadens
ist, d.h. gréBer als die Breite des Gewebes zuzlglich
Abfalleisten und Uberstehenden Enden. Dadurch ist es
moglich, Qualitatsfehler wie Knoten o.dgl. in den
SchuBfaden festzustellen, bevor dieser SchluBfaden-
abschnitt in das Webfach (8) eingebracht wird. Da sich
immer SchuB3faden auf dem Vorspulgerat (20, 21, 22)
befindet, ist jeweils eine ausreichende Lange vorhan-
den, wenn die Detektoren vor dem Vorspulgerat ange-
ordnet sind.

Die Steuereinheit (37) wertet das ein Qualitatsfeh-
ler in einem SchuBfaden anzeigende Signal derart aus,
daf die Mittel (14) zum Auswéahlen der SchuB3faden fir
einen Eintrag derart gesteuert werden, daf3 der
SchuBfaden mit dem Qualitatsfehler nicht mehr fir das
Eintragen ausgewahlt wird. Bei dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeipiel der Fig. 1 ist die Spule (17A) aufge-
braucht worden, so daf3 der SchuBfaden (2) mit einem
Knoten (41) durch den Spulenwechseldetektor (23) ge-
zogen wurde, welcher ein Signal an die Steuereinheit
(87) abgegeben hat. Das Ausldésen dieses Signals er-
folgt dadurch, daB3 das Vorspulgerat (20) den SchuBfa-
den (2) von der Spule (17A) abgezogen hat und nun-
mehr von der Spule (17B) abzieht. Vor diesem Signal
erfolgte die Auswahl der SchuB3faden (2, 3, 4) durch ent-
sprechende Betéatigung der Prasentierfinger (38, 39, 40)
alternierend von den einzelnen Zufiihrmittel (5, 6 und
7). Nach dem Signal des Spulenwechseldetektors (23)
wird der SchuB3faden (2) von dem SchufBfadeneintrag
ausgenommen, d.h. das Mittel (14) zum Auswéhlen der
einzutragenden SchuBfaden wahlt mittels der Prasen-
tierfinger (38, 39) nur noch zwischen den SchuB3faden
(8 und 4) aus. Da der SchufBfaden (2), auch wenn er
nicht mehr an den SchuBeintragen in das Webfach (8)
beteiligt ist, mit dem Gewebe verbunden bleibt, wird er
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weiterhin abgezogen. Wenn der Qualitétsfehler, bei-
spielsweise der Knoten (41) in dem SchuBfaden (2), ei-
ne Position erreicht hat, in der er nicht mehr als SchuB3-
faden in das Webfach (8) eingetragen werden kann,
wird das Mittel (14) zum Auswahlen der SchuBfaden
wieder auf Normalbetrieb ungeschaltet, so daf3 auch
dieser SchuBfaden (2) wieder an dem Schuf3eintrag be-
teiligt wird. Bei dem dargestellten Beispiel ist dieser Po-
sition des Qualitatsfehlers (Knoten 41) erreicht, wenn
Qualitatsfehler (Knoten 41) tber den Bereich der Ein-
tragsschere (10) hinaus abtransportiert worden ist, wie
dies in Fig. 3 dargestellt ist. Bei einer ersten Ausfih-
rungsform wird das Umschalten der Mittel (14) zum Aus-
wéahlen auf den Normalbetrieb mittels einer Schaltung
(42) gesteuert, die von der Steuereinheit (37) das einen
Qualitatsfehler (Knoten oder UnregelmaBigkeit) anzei-
gende Signal erhalt und die nach einer Zeitspanne nach
Erhalt dieses Signals ein Signal zum Wiederumschalten
der Mittel (14) zum Auswéhlen gibt. Die Zeitspanne
kann mittels einer Eingabeeinheit (43) der Steuereinheit
(37) eingestellt werden. Die Zeitspanne bestimmt sich
danach, wie lange der SchuBfaden braucht, um sich von
der Spule (17B) bis zu dem Bereich nach der Eintrags-
schere (10) zu bewegen, d.h. die Zeit, die der Seiten-
rand des Gewebes oder die Abfalleiste (33) brauchen,
um den SchuBfaden mit dieser LAnge mitzunehmen.
Diese Zeitspanne ist eine Funktion der Webdichte sowie
der Geschwindigkeit, mit der das Gewebe hergestellt
wird. Die Zeiterfassung muB natirlich unterbrochen
werden, wenn die Webmaschine zwischendrin stillge-
setzt wird.

Bei einer anderen Ausflhrungsform wird vorgese-
hen, daf3 die Schaltung (42) die Anzahl der Eintrage des
SchuBfadens nach der Detektion eines Qualitatfehlers
zahlt und entsprechend dann ein Signal zum Wieder-
umschalten der Mittel (14) zum Auswéhlen abgibt. Die
Anzahl der Eintrage bestimmt sich ebenfalls nach der
Webdichte und der Geschwindigkeit, mit der das Gewe-
be hergestellt wird.

Bei einer abgewandelten Ausfiihrungsform wird
vorgesehen, daf3 die Fadenprasentiernadeln (38, 39
und 40) der Fadenprasentiereinrichtung (13) oder der
Fadenwéchter (16) oder die Ausgangsfadenfihrer (48,
49, 50) der Vorspulgerate (20, 21, 22) mit Detektoren
ausgerilstet werden, die das Vorbeilaufen eines Quali-
tatsfehlers (Knoten oder sonstige UnregelmaBigkeit)
entdecken und an die Steuereinheit (37) melden. Die-
ses Signal wird an die Schaltung (42) weitergeleitet, die
anschlieBend nach einer bestimmten Zeitspanne oder
nach einer bestimmten Anzahl von weiteren Eintragen
ein Signal an die Steuereinheit (37) abgibt, daB die Mit-
tel (14) zum Auswéahlen wieder auf den Normalbetrieb
umgeschaltet werden kénnen, weil sich der Qualitats-
fehler an der Eintragsschere (10) vorbeibewegt hat. Da-
durch ist es mit héherer Sicherheit méglich, die Zeit vor-
auszubestimmen, zu welcher die den Qualitatsfehler
aufweisende Stelle des SchuBfadens sich an der Ein-
tragschere (10) vorbeibewegt hat. Diese beiden Detek-
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tionen kdonnen somit dazu dienen, die Zeit oder die An-
zahl der SchuBeintrage fur das Abtransportieren der mit
dem Qualitatsfehler versehenen Stelle des Schuffa-
dens genau festzulegen, so daB die Zeitspanne be-
schrankt werden kann, wahrend der ein SchufBfaden
von dem Eintragen ausgeschlossen ist.

Bei einer weiteren abgewandelten Ausfihrungs-
form, die in Fig. 1 und 4 dargestellt ist, ist im Bereich der
Fihrung (31) ein Detektor (53), beispielsweise ein opti-
scher Detekior, vorgesehen, der an die Steuereinheit
(37) ein Signal gibt, wenn die Stelle mit dem Qualitats-
fehler diesen nach der Eintragsschere (10) angeordne-
ten Detekior (53) passiert. Dieses Signal kann dann un-
mittelbar zum Zurlckschalten der Mittel (14) zum Aus-
wéahlen auf den Normalbetrieb eingesetzt werden.

Die Abfalleiste (33) wird mittels einer nicht darge-
stellten Abzugsvorrichtung abgezogen und beispiels-
weise aufgewickelt. Bei einer nicht dargesteliten Aus-
fuhrungsform wird die Abfalleiste (33) in eine pneuma-
tische Absaugvorrichtung eingesaugt und zu einem Ab-
fallbehalter geférdert. Bei diesem Ausfuhrungsbeispiel
kann die Saugvorrichtung auch dazu eingesetzt wer-
den, um den einen Qualitatsfehler aufweisenden
SchuB3faden (bei dem Ausfihrungsbeispiel den
SchuBfaden 2) von den weiterhin eingeschalteten Zu-
fuhrmittein (bei dem Ausfihrungsbeispiel den Zufiihr-
mitteln 5) abzuziehen, insbesondere indem die Saug-
kraft der Absaugvorrichtung vergréBert wird, nachdem
dieser SchufBfaden, der zunachst mit der Abfalleiste
(83) mitbewegt wird, die Absaugvorrichtung erreicht hat.
Dadurch ist es méglich, den einen Qualitatsfehler auf-
weisenden SchufBfaden schneller abzutransportieren,
so daB die Zeit verklrzt wird, in der dieser Schu3faden
nicht an den SchufBeintragen beteiligt ist.

Wie in Fig. 4 dargestellt ist, wird bei einer weiteren
abgewandelten Ausfihrungsform im Bereich des Fa-
denfihrers (31) eine Absaugeinrichtung (54) angeord-
net, die ebenfalls dazu dient, den mit einem entdeckten
Qualitatsfehler versehenen SchuBfaden mdglichst
schnell aus den weiterlaufenden Fuhrungsmitteln abzu-
ziehen. Die Absaugeinrichtung (54), die mit Hilfe einer
ein schaltbares Ventil (55) enthaltenden Druckzufihrlei-
tung (56) als eine Saugstrahlpumpe ausgebildet ist, wird
von der Steuereinheit (37) gesteuert. Wenn der Detek-
tor (53) der Steuereinheit meldet, daf3 ein SchuBfaden
in den Bereich der Fihrung (31) und damit der Absaug-
einrichtung (54) gelangt ist, wird das Ventil (55) gedffnet,
so daf die Absaugeinrichtung (54) eingeschaltet wird.
Die Absaugeinrichtung (54) arbeitet zun&chst mit einer
relativ hohen Saugleistung, die so ausgelegt ist, daf3 der
den Qualitatsfehler enthaltende SchuBfaden (bei dem
Ausfiihrungsbeispiel der SchuB3faden 2) von dem Vor-
spulgerat (20) abgezogen wird. Wenn der Qualitatsfeh-
ler (Knoten 41) von dem Detektor (53) erfaB3t wird, so
wird ein zweites Signal an die Steuereinheit (37) abge-
geben, die daraufhin das Ventil (55) derart umschaltet,
daf die Absaugeinrichtung (54) eine reduzierte Saug-
kraft ausiibt. Diese Saugkraft ist so ausgelegt, dafl3 der
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SchuBfaden nur noch gehalten, jedoch nicht weiter von
dem Vorspulgerat abgezogen wird. Gleichzeitig werden
die Mittel (14) zum Auswahlen wieder auf den Normal-
betrieb umgeschaltet, so dal3 der SchuBfaden, der den
Qualitatsfehler aufwie3, wieder fir den SchuBeintrag
mit ausgewdahlt wird. Der Greifer (15) Ubernimmt dann
den in der Fihrung (31) gefiihrten SchuB3faden (bei dem
Ausfiihrungsbeispiel den SchuBfaden 2) und fihrt ihn
in das Webfach ein, wobei dieser von der Eintragssche-
re (10) geschnitten wird. Es istauch ohne weiteres még-
lich, innerhalb der Absaugvorrichtung (54) eine eigene,
von der Steuereinheit (37) gesteuerte Schere (57) an-
zuordnen.

Wenn wahrend eines Webens ein Qualitatsfehler
eines SchuBfadens entdeckt wird und die Mittel (14)
zum Auswéhlen dann nur noch die Auswahl zwischen
den SchuBfaden der verbleibenden Zufliihrmittel (bei
dem Ausfuhrungsbeispiel zwischen den SchuBfaden 3
und 4 der Zufiihrmittel 6 und 7) treffen, so kann es vor-
kommen, dafB in einem der Zufllhrmittel ein Fadenbruch
auftritt, der von dem Fadenwachter (16) festgestellt
wird. In diesem Fall kann die Steuereinheit (37) vorse-
hen, dafB alleine der SchuBfaden (4) der Zufuhrmittel (7)
far das Eintragen der SchuBfaden ausgewahlt wird, so
dafB der Webvorgang mit der gleichen Webgeschwin-
digkeit und mit der gleichen Webleistung weiter durch-
geflhrt werden kann.

Falls die Webmaschine nach einem Fadenbruch in
einem oder mehreren der Zufihrmittel stillgesetzt wird,
so kann der Weber bei einem Reparieren der Faden-
briche natlrlich auch den Qualitatsfehler (Knoten oder
sonstige UnregelmaBigkeit) entfernen und mit der Ein-
gabeeinheit (43) eingeben, daB das Abtransportieren
des betreffenden SchufBfadens beendet und die Mittel
(14) zum Auswéhlen wieder auf den normalen Betrieb
zurickgeschaltet werden, so daB3 die einzutragenden
SchuBfaden von allen Zufiihrmitteln (5, 6, 7) ausgewahlt
werden.

Normalerweise sollte vorgesehen werden, daf3 das
Beheben eines Fadenbruches nicht durch ein Verkno-
ten der Enden erfolgt. Entweder wird ein vollig neuer
SchuBfaden eingefihrt, oder die beiden Teile des
SchuBfadens werden mittels einer SpleiBverbindung
verbunden. Wenn dennoch das Beheben eines Faden-
bruches mittels eines Knotens durchgefiihrt wird, so
kann der Weber dann beispielsweise einen Drucktaster
(44) betatigen, der ein Qualitatsfehlersignal in die Steu-
ereinheit (37) eingibt, so daf beim Anlaufen der Web-
maschine das geschilderte Verfahren fir den geknote-
ten und damit mit einem Qualitétsfehler versehenen
SchuBfaden durchgefihrt wird.

Es ist natlirlich ohne weiteres méglich, die Steuer-
einheit (37) so auszubilden, daB das Uberwachen der
SchuBfaden auf Qualitatsfehler nur bei Bedarf erfolgt,
d.h. wenn keine Knoten oder sonstigen UnregelmaBig-
keiten in das Gewebe eingewoben werden soll. Das Ein-
oder Ausschalten dieser Uberwachungsfunktion auf
Qualitatsfehler kann beispielsweise an der Eingabeein-
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heit (43) erfolgen. Die Steuereinheit (37) kann zusatz-
lich auch eine Registriereinheit aufweisen, die die An-
zahl der Qualitatsfehler (Knoten oder sonstige Unregel-
maBigkeiten), die entfernt wurden, registriert und zahlt
und ggf. auf einem Display darstellt.

Es ist ersichtlich, daf3 die Erfindung sich bevorzugt
bei Webmaschinen mit drei oder mehr Zufihrmitteln (5,
6, 7) anwenden laBt, da es dann méglich ist, auch dann
noch weiter zu weben, wenn mehrere der Zufihrmittel
einen Qualitatsfehler oder einen Fadenbruch aufwei-
sen.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1 sind die
Vorspulgerate (20, 21, 22) mit Windungsdetektoren (45,
48, 47) versehen, die die Anzahl der auf den Vorspul-
geraten (20, 21, 22) vorhandenen Windungen wenig-
stens anndhernd erfassen. Dadurch ist es méglich, eine
Mindestmenge und eine Héchstmenge an SchufBfaden
auf dem Vorspulgeréat festzulegen. Mittels der Mindest-
menge an SchufB3faden kann die Steuereinheit (37) be-
urteilen, ob von dem betreffenden Zufuhrmittel (5, 6
oder 7), an welchem ein Qualitatsfehler festgestellt wur-
de, noch ein oder mehrere SchufB3eintrage erfolgen kén-
nen, ohne daB der Qualitatsfehler in das Gewebe ein-
gewoben wird. Z&hlt der Windungsdetektor (45) bei-
spielsweise mindestens zehn Windungen und héch-
stens vierzehn Windungen auf dem Vorspulgerat (20)
und werden vier Windungen fir einen Eintrag benétigt,
so kénnen noch zwei SchuBeintrage in das Webfach
eingebracht werden, ohne daf3 der Qualitatsfehler in
das Gewebe eingewoben wird. Die Steuereinheit (37)
wird dann an die Mittel (14) zum Auswahlen ein solches
Signal abgeben, das von dem betreffenden Zufihrungs-
mittel (5) mit dem SchuBfaden (2) noch zwei Eintrage
abgenommen werden kénnen, bevor die Mittel (14) zum
Auswahlen dieses Zufiihrmittel (5) nicht weiter auswah-
len. Dies gestattet, die Zeitspanne zu beschranken, in
der das betreffende Zufiihrungsmittel (bei dem Ausfiih-
rungsbeispiel das Zuflihrungsmittel 5) nicht an dem
SchuBeintrag beteiligt ist. Mittels der Héchstmenge des
SchuBfadens auf dem Vorspulgerét kann die Mindest-
zeitspanne festgelegt werden, wahrend der SchuBfa-
den mit der Verbindungsstelle (9) verbunden bleiben
muB. Beidem dargestellten Ausflhrungsbeispiel ist das
die Zeitspanne, die der betreffende SchufBfaden
braucht, die der sich mitdem Geweberand mitbewegen-
de SchufB3faden bendtigt, um eine Lange zuriickzulegen,
die mindestens sechs Windungen zuzuglich des Ab-
standes zwischen der Spule (17b) und der Verbindungs-
stelle (9) des Geweberandes entspricht.

Selbstverstandlich kann die Erfindung auch bei
Webmaschinen eingesetzt werden, bei welchen mit
mehreren unterschiedlichen SchuBfadentypen gewo-
ben wird. Werden beispielsweise zwei Schuf3fadenty-
pen verwebt, so wird beispielsweise fir den ersten
SchuBfadentyp eine Zuflhrvorrichtung mit drei Zufihr-
mitteln und flir den zweiten SchuBfadentyp eine Zufihr-
vorrichtung mit ebenfalls drei Zuflhrmitteln bendtigt,
wobei die Zuflhrvorrichtungen abwechselnd den Ein-
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tragseinrichtungen einen SchuBfaden zufihren. Wird
ein Qualitatsfehler (Knoten oder sonstige Unregelma-
Bigkeit) in einem der Zufliihrungsmittel fur den ersten
SchuBfadentyp oder fir den zweiten SchuBfadentyp
festgestellt, so erfolgt das Eintragen von Schuf3féaden je-
weils nur ausgehend von den verbleibenden Zufihrmit-
teln dieser Zuflhrvorrichtung.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren und die erfin-

dungsgemane Vorrichtung, wie sie in den Anspriichen
wiedergegeben sind, beschranken sich nicht auf die
Ausfiihrungsbeispiele, sondern kénnen auch in ande-
ren Formen und Abmessungen realisiert werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Zufihren von SchufB3faden (2, 3, 4)
und zum Eintragen in ein Gewebe (34) bei einer
Webmaschine mit einer Zuflihrvorrichtung (1) zum
abwechselnden Zufilhren von wenigstens zwei
SchuBféaden, die jeweils mittels eigener Zufuhrmit-
tel (5, 6, 7) zufuhrbar sind, die jeweils einen Faden-
vorrat (17A, 17B, 18A, 188, 19A, 19B) und Mittel
(14) zum Auswahlen eines in das Gewebe einzu-
tragenden SchuBfadens enthalten, die mittels einer
Steuereinheit (37) betatigbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die SchufB3faden (2, 3, 4) in dem Bereich zwi-
schen dem Fadenvorrat und dem Gewebe auf Qua-
litatsfehler (41, 51, 52) Uberwacht werden, daB
Qualitdtsfehler anzeigende Signale an die Steuer-
einheit (37) weitergeleitet werden, die diese Signale
auswertet und die veranlaBt, daB die Mittel (14) zum
Auswahlen nur den oder die keinen Qualitatsfehler
aufweisenden SchuBfaden so lange alleine fir
SchuBeintrage auswahlen, bis die den Qualitats-
fehler aufweisende Stelle des SchuBfadens, der
aus dem Bereich der Mittel (14) zum Auswahlen ab-
transportiert wird, in einen vorbestimmten Bereich
gelangt ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der einen Qualitatsfehler enthaltende
SchuBfaden (2, 3, 4) mit dem Gewebe (34) verbun-
den bleibt und mittels des Gewebes von seinen Zu-
fahrmitteln (5, 6, 7) hinweg abtransportiert wird, bis
die Stelle des SchuBfadens mit dem Qualitatsfehler
Uber den Bereich einer Eintragsschere (10) hinaus
abtransportiert worden ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der den Qualitatsfehler enthaltende
SchuBfaden (2, 3, 4) mittels einer Zusatzeinrich-
tung (54) aufgenommen und abtransportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zufuhrmittel (5, 6,
7) jeweils ein Vorspulgerét (20, 21, 22) enthalten,
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dafB die SchuB3faden (2, 3, 4) vor dem Vorspulgeréat
auf Qualitatsfehler Uberwacht werden und daf die
Lange oder Menge des auf dem Vorspulgerat be-
findlichen SchuB3fadens erfa3t und von der Steuer-
einrichtung (37) ausgewertet wird.

Zufuhrvorrichtung (1) fir eine Webmaschine zum
abwechselnden Zufihren von wenigstens zwei in
ein Gewebe (34) einzutragenden SchuBfaden (2, 3,
4) mit jeweils eigenen Zufihrmitteln (5, 6, 7) fur je-
den SchufBfaden, die jeweils einen Fadenvorrat
(17A,17B, 18A, 18B, 19A, 19B) und Mittel (14) zum
Auswahlen eines in das Gewebe (34) einzutragen-
den SchuBfadens enthalten, die mittels einer Steu-
ereinheit (37) betatigbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Bereich jedes der Zufuhrmittel (5, 6, 7) zwi-
schen dem Fadenvorrat und dem Gewebe wenig-
stens ein den SchuBfaden auf Qualitatsfehler Gber-
wachender Detektor (23, 24, 25, 26, 27, 28) ange-
ordnet ist, der andie Steuereinheit (37) angeschlos-
sen ist, die mit einer Auswerteschaltung versehen
ist, die bei Erhalt eines einen Qualitatsfehler eines
SchuBfadens anzeigenden Signals das Betatigen
der Mittel (14) zum Auswdahlen beziglich dieses
SchuBlfadens fur einen SchuBeintrag so lange
sperrt, bis die den Qualitatsfehler aufweisende Stel-
le des SchuBfadens in einen vorbestimmten Be-
reich abtransportiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich des Fadenvorrats jedes
Fahrungsmittels (5, 6, 7) zwischen zwei Vorratsspu-
len (17A, 17B, 18A, 188, 19A, 19B) ein Detektor
(23, 24, 25) angeordnet ist, der ein den Wechsel
von einer zur anderen Vorratsspule anzeigendes
Signal abgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, das die Zu-
fuhrmittel (5, 6, 7) jeweils ein Vorspulgerat (20, 21,
22) enthalten, und daB jeweils ein den SchuB3faden
(2, 3, 4) auf Qualitatsfehler Uberwachender Detek-
tor (26, 27, 28) zwischen dem Fadenvorrat (17A,
17B, 18A, 18B, 19A, 19B) und dem Vorspulgeréat
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 jedem Vorspulgerat (20, 21, 22) ein
die Anzahl der auf dem Vorspulgeré&t vorhandenen
Windungen erfassender Windungsdetektor (45, 46,
47) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Steuereinheit (37)
mit einer das Auswéhlen des einen Qualitatsfehler
aufweisenden SchuBfadens (2, 3, 4) wieder freige-
bende Schaltung (42) enthélt, die die Zeitspanne
nach dem einen Qualitdtsfehler anzeigenden Si-
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gnal und/oder die Zahl der SchuBeintrage nach die-
sem Signal berucksichtigt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daf3 an die Steuereinheit
(37) ein einen Qualitatsfehler des SchuBfadens er-
fassender Detektor (53) angeschlossen ist, der in
dem Transportweg des abtransportierten SchuBfa-
dens angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB zum Abtransport des
einen Qualitatsfehler aufweisenden SchuBfadens
(2, 3, 4) eine Absaugeinrichtung (54) vorgesehen
ist, die nach den Mitteln (14) zum Auswahlen und
den Mitteln zum Eintragen des SchuBfadens ange-
ordnet ist.

Claims

Process for the feeding of weft threads (2, 3, 4) and
for weaving them into a fabric (34) on a loom, with
feeder apparatus (1) for the feeding of at least two
weft threads in alternation, each such thread being
fed by a feeder mechanism (5, 6, 7) of its own which
in each case comprises a thread storage unit (17A,
17B, 18A, 18B, 19A, 19B) and a mechanism (14)
for the selection of a weft thread to be woven into
the fabric that can be activated by a control unit (37),
characterized in that

the weft threads (2, 3, 4) are checked for quality de-
fects in the area between the thread storage unit
and the fabric, and quality defect detection signals
are transmitted to the control unit (37), which eval-
uates these signals and causes the selection mech-
anism (14) to select for weft insertions only the weft
thread or threads that are free from quality defects,
until the part of the weft thread comprising the qual-
ity defect, which is moved away from the area of the
selection mechanism (14), has reached a predeter-
mined area.

Process according to Claim 1, characterized in that
the weft thread (2, 3, 4) comprising a quality defect
remains connected to the fabric (34) and is carried
away from its feeder mechanism (5, 6, 7) by the fab-
ric, until the part of the weft thread comprising the
quality defect has moved beyond the area of a weft
cutter (10).

Process according to Claim 1, characterized in that
the weft thread (2, 3, 4) comprising the quality de-
fect is captured by an accessory device (54) and
moved away.

Process according to any of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the feeder mechanisms (5, 6, 7)
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each comprise an unwinding device (20, 21, 22),
the weft threads (2, 3, 4) are checked for quality de-
fects before the unwinding device, and the length
or quantity of weft thread on the unwinding device
is detected and evaluated by the control unit (37).

Feeder apparatus (1) for a loom, for the feeding of
at least two weft threads (2, 3, 4) in alternation to
be woven into a fabric (34), each such thread having
a feeder mechanism (5, 6, 7) of its own which in
each case comprises a thread storage unit (17A,
17B, 18A, 18B, 19A, 19B) and a mechanism (14)
for the selection of a weft thread to be woven into
the fabric (34) that can be activated by a control unit
(37),

characterized in that

in the area of each feeder mechanism (5, 6, 7) be-
tween the thread storage unit and the fabric there
is at least one detector (23, 24, 25, 26, 27, 28) to
check the weft thread for quality defects, which is
connected to the control unit (37), the said control
unit comprising evaluation controls which, when a
signal indicating a quality defect in a weft thread is
received, block the activation of the selection mech-
anism (14) for that weft thread until the part of the
weft thread comprising the quality defect has been
moved away to a predetermined area.

Apparatus according to Claim 5, characterized in
that in the area of the thread storage unit of each
feeder mechanism (5, 6, 7) a detector (23, 24, 25)
is positioned between two storage bobbins (17A,
17B, 18A, 18B, 19A, 19B), which emits a signal in-
dicating the change-over from one storage bobbin
to the other.

Apparatus according to Claims 5 or 6, character-
ized in that the feeder mechanisms (5, 6, 7) each
comprise an unwinding device (20, 21, 22) and in
each case a detector (26, 27, 28) to check the weft
thread (2, 3, 4) for quality defects is positioned be-
tween the thread storage unit (17A, 178, 18A, 18B,
19A, 19B) and the unwinding device.

Apparatus according to Claim 7, characterized in
that associated with each unwinding device (20, 21,
22) there is a winding turns detector (45, 46, 47) to
detect the number of winding turns present on the
unwinding device.

Apparatus according to any of Claims 5 to 8, char-
acterized in that the control unit (37) comprises a
control mechanism (42) to reactivate the selection
of a weft thread (2, 3, 4) in which a quality defect
was detected, such that the said control mechanism
takes account of the time interval after reception of
a quality defect indication signal and/or the number
of weft threads woven into the fabric after the said
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signal.

Apparatus according to any of Claims 5 to 8, char-
acterized in that a detector (53) to detect quality
defects in the weft thread is connected to the control
unit (37), the said detector being positioned some-
where in the path along which the weft thread is
moved away.

Apparatus according to any of Claims 510 10, char-
acterized in that to carry away a weft thread (2, 3,
4) comprising a quality defect, a suction device (54)
is provided which is positioned after the selection
mechanism (14) and the weft thread insertion
mechanism.

Revendications

Procédé pour alimenter des fils de trame (2, 3, 4)
et pour leur insertion dans un tissu (34), dans une
machine a tisser ayant un dispositif d'alimentation
(1) destiné a alimenter en alternance au moins deux
fils de trame, dont chacun peut étre alimenté & l'aide
d'un moyen d'alimentation (5, 6, 7) qui lui est propre,
chaque moyen d'alimentation contenant une réser-
ve de fil (17A, 17B, 18A, 18B, 19A, 19B) et des
moyens (14) pour sélectionner un fil de trame a in-
sérer dans le tissu, moyens qui peuvent étre ma-
noeuvrés a l'aide d'une unité de commande (37),
caractérisé en ce que les fils de trame (2, 3, 4) font,
dans la zone située entre la réserve de fil et le tissu,
I'objet d'une surveillance des défauts de qualité (41,
51, 52); des signaux indiquant des défauts de qua-
lité sont transmis a I'unité de commande (37), qui
évalue les signaux, et qui fait que les moyens (14)
de sélection ne sélectionnent que le ou les fils de
trame ne présentant pas de défauts de qualité pour
les insertions de trame, jusqu'a ce que le point du
fil de trame présentant le défaut de qualité, qui est
évacué de la zone des moyens (14) de sélection,
et arrive dans une zone prédéterminée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le fil de trame (2, 3, 4) contenant un défaut de
qualité reste assemblé au tissu (34), et, & l'aide du
tissu, est éloigné de ses moyens d'alimentation (5,
6, 7), jusqu'a ce que le point du fil de trame ou se
trouve le défaut de qualité soit évacué jusqu'au-dela
de la zone d'un ciseau d'insertion (10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le fil de trame (2, 3, 4) contenant le défaut de
qualité est repris et évacué a l'aide d'un dispositif
additionnel (54).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les moyens d'alimentation (5, 6,
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7) contiennent chacun un appareil de prébobinage
(20, 21, 22); que les fils de trame (2, 3, 4) sont, en
avant de l'appareil de prébobinage, l'objet d'une
surveillance de leurs défauts de qualité; et que la
longueur ou la quantité du fil de trame se trouvant
sur l'appareil de prébobinage est détectée, et éva-
luée par le dispositif de commande (37).

Dispositif d'alimentation (1) pour une machine a tis-
ser, destiné a l'alimentation alternée d'au moins
deux fils de trame (2, 3, 4) & insérer dans un tissu
(84), avec chacun son propre moyen d'alimentation
(5, 6, 7) pour chaque fil de trame, chaque moyen
contenant une réserve de fil (17A, 178, 18A, 18B,
19A, 19B) et des moyens (14) pour sélectionner un
fil de trame & insérer dans le tissu (34), moyens qui
peuvent étre manoeuvrés a l'aide d'une unité de
commande (37), caractérisé en ce que, dans la zo-
ne de chacun des moyens d'alimentation (5, 6, 7),
entre la réserve de fil et le tissu, est disposé au
moins un détecteur (23, 24, 25, 26, 27, 28), qui sur-
veille les défauts de qualité du fil de trame, et qui
est raccordé a l'unité de commande (37), laquelle
est pourvue d'un circuit d'évaluation, lequel, quand
il recoit un signal indiquant un défaut de qualité d'un
fil de trame, bloque la manoeuvre des moyens (14)
permettant de sélectionner ce fil de trame pour une
insertion de trame, et ce, jusqu'a ce que le point du
fil de trame présentant le défaut de qualité soit éva-
cué dans une zone prédéterminée.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que, dans la zone de la réserve de fil de chaque
moyen d'alimentation (5, 6, 7), un détecteur (23, 24,
25), qui émet un signal indiquant le changement
d'une bobine de réserve a l'autre est situé entre
deux bobines de réserve (17A, 17B, 18A, 18B, 19A,
19B).

Dispositif selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que les moyens d'alimentation (5, 6, 7) con-
tiennent chacun un appareil de prébobinage (20,
21, 22), et que chaque fois un détecteur (26, 27,
28), qui surveille les défauts de qualité du fil de tra-
me (2, 3, 4), estdisposé entre la réserve defil (17A,
17B, 18A, 18B, 19A, 19B) et l'appareil de prébobi-
nage.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu'a chaque appareil de prébobinage (20, 21,
22) est affecté un détecteur de spires (45, 46, 47),
qui détermine le nombre des spires présentes sur
I'appareil de prébobinage.

Dispositif selon l'une des revendications 5 a 8, ca-
ractérisé en ce que l'unité de commande (37) con-
tient un circuit (42), qui libére de nouveau la sélec-
tion du fil de trame (2, 3, 4) comportant un défaut
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de qualité, circuit qui prend en compte le laps de
temps qui s'écoule aprés le signal indiquant un dé-
faut de qualité, et/ou le nombre des insertions de
trame aprés ce signal.

Dispositif selon l'une des revendications 5 & 8, ca-
ractérisé en ce qu'un détecteur (53), qui détermine
un défaut de qualité du fil de trame, est connecté a
I'unité de commande (37), détecteur qui est disposé
dans la voie de transport du fil de trame évacué.

Dispositif selon I'une des revendications 54 10, ca-
ractérisé en ce que, pour évacuer le fil de trame (2,
3, 4) comportant un défaut de qualité, un dispositif
d'aspiration (54) est prévu, qui est disposé aprés
les moyens de sélection (14) et les moyens d'inser-
tion du fil de trame.
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