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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vermeidung
von Gewebefehlern in Glatt- und Polgeweben, die z.B.
aufgrund einer musterbedingten Anderung von Be-
triebsparametern, z.B. einer momentanen Soll-Dreh-
zahl der Webmaschine oder eines momentanen Soll-
Betriebsdruckes der Hilfsdiisen wé&hrend des Webpro-
zesses entstehen.

Bekannte Webverfahren zur Vermeidung von
SchuBstreifen im Gewebe gehen davon aus, daf3 der-
artige Gewebefehler beim Starten der Webmaschine, z.
B. nach einer Stillstandsphase, die nach einer Unterbre-
chung des Webprozesses, z.B. zwecks Behebung eines
SchuBfadenbruches eintritt, verursacht werden, siehe
auch DE-OS 41 37 681 A1 und EP 0 567 428 A1.

Gewebefehler in Form von SchuBstreifen entste-

hen aber nicht nur beim Neustart der Webmaschine, al-
so nach deren Stillstandsphase, sondern auch wahrend
des normalen Webprozesses, und zwar dann, wenn in
Abhangigkeit von den zu verarbeitenden SchufBfaden-
typen Betriebsparameter der Webmaschine wie z.B. die
Drehzahl und der Betriebsdruck der Hilfsblasdlsen
zwangslaufig und automatisch geéndert werden oder
werden milssen und wahrend dieser Anderungsphase
ein SchuBfadeneintrag erfolgt.
So ist bekannt, daB3 das Eintragen von SchufB3faden un-
terschiedlicher Qualitaten z.B. Fasergarn und Chenillé-
Garn in das Webfach einer Luftdisenwebmaschine
voneinander abweichende Druckparameter an den
Hilfsblasdiisen erfordert oder auch eine Anderung der
Webmaschinen-Drehzahl im Sinne einer Drehzahlredu-
zierung oder -erhdhung notwendig macht.

Bekannt ist in diesem Zusammenhang auch, daB

sich wahrend jeder Parameteranderung innerhalb eines
Webprozesses kurzzeitig sogenannte Ubergangsbe-
triebsbedingungen einstellen.
Unter einer Ubergangsbetriebsbedingung soll die Zeit-
dauer verstanden werden, in der innerhalb der Steue-
rung z. B. von einem ersten wirksamen Soll-Betriebs-
druck der Hilfsblasdiisen zu einem zweiten, einem drit-
ten oder einem weiteren wirksamen Soll-Betriebsdruck
umgeschaltet wird und der betreffende Parameter zur
Wirkung kommt. Auch eine notwendige Drehzahl&nde-
rung der Webmaschine ist unter diesem Aspekt zu se-
hen.

Es konnte nun anhand von Versuchsreihen festge-
stellt werden, daB ein wahrend der Dauer der Uber-
gangsbetriebsbedingungen erfolgtes SchuBfadenein-
tragen zu Fehlern im Gewebe und/oder zum Stop der
Webmaschine fihrt, weil zwischen dem SchuBfaden-
eintrag und den Ubrigen Betriebsfunktionen ein Syn-
chronismus nicht besteht.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Verfah-
rensablauf fur eine Luftdisenwebmaschine anzugeben,
nach welchem eine Veranderung von Betriebsparame-
tern innerhalb eines Webprogrammes oder Variationen
im Musterprogramm wéahrend des Webprozesses Feh-
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ler im Gewebe nicht entstehen lassen und ein auf den
Programméanderungen oder der Mustervariation beru-
hender Webmaschinenstop ausgeschlossen ist.

Erfindungsgeman wird die Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale nach dem Patentanspruch 1
geldst.

Erfindungswesentlich ist danach, daf3 wahrend je-
der Anderung der Betriebsparameter innerhalb eines
Webprogrammes, die in Abhangigkeit vom zu verarbei-
tenden SchufB3fadentyp oder einer Mustervariation in der
Gewebebindungsart und/oder der Polhdhe programm-
geman erfolgt, der SchuBfadeneintrag bei stillstehen-
dem oder wechselndem Webfach unterbrochen ist und
lediglich sogenannte fluidische oder nicht fluidische
Leerschiisse abgegeben werden sowie die KettablaB3-
und die Warenabzugseinrichtung in Abhangigkeit von
der Anzahl oder der Zeitdauer der abgegebenen Leer-
schisse so gesteuert wird, da3 der Warenrand des Ge-
webes in einer von der Anschlagposition der Weblade
entfernten Position gehalten wird. Ausgestaltende
Merkmale des Hauptanspruches sind in den Unteran-
sprichen und in dem nachfolgenden Ausfiuhrungsbei-
spiel dargestellt.

Mit der erfindungsgemafBen Lésung wird es erst-
mals méglich, innerhalb eines Webprogrammes Ande-
rungen im Programmablauf vorzunehmen und steue-
rungstechnisch so darauf zu reagieren, daf3 Fehler im
Gewebe z.B. SchuBstreifen oder Gewebeverdichtun-
gen nicht entstehen.

Auch Maschinenabstellungen z.B. wegen fehlendem
Synchronismus zwischen dem SchuBfadeneintrag und
den Betriebsparametern wie Drehzahl und Betriebs-
druck werden auf ein Minimum reduziert.

Abgesehen von der Drucksteuerung der Haupt- und
Hilfsblasdiisen ist das erfindungsgeméaBe Verfahren
auch auf Webmaschinen mit einem nicht fluidbetriebe-
nen SchuBfadeneintrag tbertragbar.

Anhand eines Ausfiihrungsbeispieles soll die erfin-
dungsgemanfe Lésung ndher beschrieben werden.

In dem dargestellten Blockschaltbild besitzt die

Webmaschine 1 SchuBleintragmittel 2, eine Warenab-
zugeinrichtung 3, eine KettablaBeinrichtung 4, eine
Fachbildeeinrichtung 5, einen Webmaschinenantrieb 6,
eine Druckluftversorgung 7 und gegebenenfalls eine
Frottierbildeeinrichtung 8.
Der Webmaschine 1 ist eine Steuerung 9 zugeordnet,
die Uber Signalleitungen 10, 11, 12 die Webmaschinen-
funktionen SchufBfadeneintrag, Warenablaf3 und Kett-
ablaB der entsprechenden Einrichtungen 2, 3, 4 ausl|ést.
Uber weitere Signalleitungen 13, 13a; 14, 14a; 15, 153;
16, 16a werden die Fachbildeeinrichtung 5, der Web-
maschinenantrieb 6, die Druckversorgung 7 und gege-
benenfalls eine Frottierbildeeinrichtung nach einem
Webprogramm 17 gesteuert.

Das Webprogramm 17 gibt iber die Signalleitungen
18 bis 21 Programminformationen (Sollwerte) an die
Steuerung 9 ab, in welcher diese einer Verarbeitung ins-
besondere im Hinblick auf die Soll-Drehzahl der Web-
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maschine und den Soll-Betriebsdruck der SchuBein-
tragmittel unterzogen werden.

Uber die Signalleitung 22 erfolgt eine Riickkopplung von
der Steuerung 9 zum Webprogramm 17 im Hinblick auf
einen Steuerbefehl an den Maschinenantrieb und im
Hinblick auf die Bestéatigung des Steuerbefehls, im Hin-
blick auf die Ansteuerung der SchuBfadeneintragmittel
und im Hinblick auf eine Bestatigung des Programmab-
laufes an das Webprogramm, um dessen Fortfiihrung
zu gewahrleisten.

Der Ablauf des erfindungsgemé&Ben Verfahrens ist
Folgender:

Signalisiert das Webprogramm 17 an die Steuerung
9, daf3 ein SchuBfadentyp zur Verarbeitung ansteht, der
im Vergleich zu einem bereits verarbeiteten Fadentyp
andere Verarbeitungsparameter aufweist und folglich
eine andere Soll-Drehzahl als die momentane Soll-
Drehzahl oder einen anderen Soll-Betriebsdruck als
den momentanen Soll-Betriebsdruck erfordert, erhalt
die Steuerung 9 Uber wenigstens die Leitungen 19, 20
des Webprogramms ein Signal, wonach eine Drehzahl-
und/oder Betriebsdruckédnderung im Antrieb 6 und/oder
in der Druckversorgung 7 eingeleitet wird.

Mit den Signalen an die Steuerung 9 stellen sich in der
Webmaschine sogenannte Ubergangsbetriebsbedin-
gungen ein, wahrend deren Dauer der SchuBfadenein-
trag unterbunden ist und die SchuBfadeneintragmittel 2
lediglich sogenannte Leerschiisse abgeben.

Mit dem Beginn der Ubergangsbetriebsbedingungen
werden ferner lber die Signalleitungen 11, 12 die Wa-
renabzugseinrichtung und die KettablaBeinrichtung
derart beeinfluBt, dal die Warenanschlagkante des Ge-
webes von einer der Anschlagposition des Webblattes
entfernten Position gehalten wird. Damit ist gewahrlei-
stet, daB wahrend der Ubergangsbetriebsbedingungen
das Webblatt nicht an den Warenrand des Gewebes an-
schlagt und so eine unerwiinschte Gewebeverdichtung
im Bereich des Warenrandes herbeifihrt.

Vorzugsweise kann mit Beginn der Ubergangsbe-
triebsbedingungen die Fachbildeeinrichtung 5 Uber die
Leitung 13 ein Signal von der Steuerung 9 erhalten, wo-
nach die Webschéafte ein geschlossenes Fach ausbil-
den; die Webschafte befinden sich also in einer Fach-
mittelstellung und kénnen damit keinen EinfluB auf die
Kettspannung ausiiben.

Derartige MaBnahmen sind handwerklicher Natur, sie
unterstitzen die erfindungsgemaBe Ldésung in ihrer
Wirksamkeit.

Ubergangsbetriebsbedingungen stellen sich auch auto-
matisch ein, wenn innerhalb des Webprogrammes die
freiprogrammierbaren Musterparameter Bindungsart
und Polhdhe eine Anderung erfahren.

Wichtig ist also, wenn gem. einem Webprogramm
voneinander abweichende SchuBfadenparameter oder
unterschiedliche Bindungsparameter oder fir die Frot-
tiergewebeherstellung verschiedene Polhéhenparame-
ter gespeichert sind, die im Verlaufe des Webprogram-
mes abgerufen werden, dafB sich innerhalb eines be-
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stimmten Zeitintervalles Ubergangsbetriebsbedingun-
gen im Hinblick auf die Webmaschinen-Drehzahl und
den Betriebsdruck der Hilfsblasdlisen einstellen, wah-
rend deren Dauer ein SchuBfadeneintrag nicht erfolgt
und statt dessen von den SchuBfadeneintragmitteln so-
genannte fluidische oder nicht fluidische Leerschisse
abgegeben werden und wéhrend dessen folglich die
Betriebsfunktionen KettablaB3 und Warenabzug lediglich
fur die Aufrechterhaltung der erforderlichen Spannung
in der Webkette und der Ware sorgen.

Haben sich Webmaschinen-Drehzahl und Betriebs-

druck der Hilfsdusen auf den neuen Sollwert eingestellt,
ist das Ende der Ubergangsbetriebsbedingungen er-
reicht.
Durch Ansteuerung der Warenabzugseinrichtung und
der KettablaBeinrichtung wird der Warenrand des Ge-
webes an die Position zuriickgefuhrt, die er vor dem
Wirksamwerden der Ubergangsbetriebsbedingungen
besalB.

Mit dem Ende der Ubergangsbetriebsbedingungen
werden die normalen Betriebsfunktionen der Webma-
schine wieder aufgenommen und so lange aufrechter-
halten, bis gem. dem Webprogrammablauf eine Dreh-
zahl- oder Betriebsdruck&nderung erforderlich ist und
sich erneut Ubergangsbetriebsbedingungen einstellen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Vermeidung von Gewebefehlern in
Glatt- und Polgeweben, die auf Luftdisenwebma-
schinen hergestellt werden und wobei die Webma-
schine eine Steuereinheit besitzt, die wenigstens
die Betriebsfunktionen SchuBfadeneintrag, Kettab-
laB und Warenabzug steuert und der Steuerung ein
Webprogramm zugeordnet ist, nach welchem in ein
aus Unterfach- und Oberfachkettfaden gebildetes
Webfach mittels eines aus SchuBfadeneintragmit-
teln abgegebenen Hauptluftstromes und mittels
Hilfsluftstrdmen musterabhangig Schuf3faden ein-
getragen werden und mittels eines Webblattes an
die Warenkante des Gewebes angeschlagen wer-
den, wonach in der Steuerung gespeicherte Soll-
wert-Betriebsparameter, wert-Betriebsparameter,
wie z.B. Soll-Drehzahlen der Webmaschine und der
Hilfsblasdiisen in Korrelation zu den Verarbeitungs-
parametern des jeweilig einzutragenden SchufBfa-
dentyps stehen, wonach ferner Musterparameter
freiprogrammierbar in die Steuerung eingebbar
sind, wie z.B. die Art der Gewebebindung und die
Polhéhe bei der Frottiergewebeherstellung, und
wonach die Steuerung im Verlaufe des Webprozes-
ses wenigstens ein aus den Verarbeitungsparame-
tern der SchuBfadentypen und/oder ein aus dem
freiprogrammierbaren Musterparametern abgelei-
tetes Steuersignal erhalt, nach dessen Verarbei-
tung sich im Hinblick auf die Sollwert-Betriebspara-
meter kurzzeitig wirkende Ubergangsbetriebsbe-
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dingungen einstellen, dadurch gekennzeichnet,
daB wéhrend der wirksamen Dauer der Ubergangs-
betriebsbedingungen wenigstens der SchuB3faden-
eintrag unterbunden wird und lediglich wahlweise
sogenannte fluidische oder nicht fluidische Leer-
schisse von den SchuB3fadeneintragmitteln (2) ab-
gegeben werden und gleichzeitig die Betriebsfunk-
tion KettablaB und Warenabzug in Abhangigkeit
von der Menge oder der Zeitdauer der abgegebe-
nen Leerschisse derart gesteuert wird, daf3 der
Warenrand des Gewebes in einer von der An-
schlagposition des Webblattes entfernten Position
gehalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, wonach beim Ubergang von einem nie-
deren zu einem héheren Soll-Betriebsdruck von
den SchuBfadeneintragmitteln (2) ein Luftstrom
nicht abgegeben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, wonach beim Ubergang von einem héhe-
ren zu einem niederen Soll-Betriebsdruck wenig-
stens Hilfsluftstrébme von den SchuBfadeneintrag-
mitteln (2) abgegeben werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ubergangsbetriebsbedingungen
mit wenigstens einem an die Steuerung (9) abge-
gebenen Steuersignal eingeleitet und bei Erreichen
des Dbetreffenden Sollwert-Betriebsparameters
durch Detektierung beendet werden.

5. Webverfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ende der Ubergangsbetriebsbe-
dingungen durch Detektierung des zuletzt realisier-
ten Sollwert-Betriebsparameters bestimmt ist.

6. Webverfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Detektierung durch Signalisie-
rung des programmierten Sollwert-Betriebspara-
meters selbst erfolgt.

7. Webverfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Detektierung durch Ablauf einer
programmierbaren Zeitdauer erfolgt.

Claims

1. Method of preventing fabric defects in smooth and
pile fabrics manufactured on airjet looms, in which
the loom has a control unit which controls at least
the weft-insertion, warp let-off and fabric take-off
operative functions and the control unit is associat-
ed with a weaving programme according to which
weft threads are inserted, in dependence on a pat-
tern, by means of a main air-current supplied by
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weft-insertion means and by means of auxiliary air-
currents, into a shed formed by lower shed and up-
per shed warp threads, and are beaten up at the
edge of the fabric by means of a reed, according to
which threshold operating parameters stored in the
control unit such as, for example, threshold loom
speeds and threshold operating pressures of the
auxiliary nozzles, are correlated with the processing
parameters of the type of weft thread to be inserted
at the time in question, according to which, further-
more, pattern parameters such as, for example, the
type of weave and the pile height in towelling pro-
duction can be input into the control unit in a freely-
programmable manner, and according to which the
control unit obtains, in the course of the weaving
process, at least one control signal which is derived
from the operating parameters of the weft thread
types and/or from the freely-programmable pattern
parameters and, after the processing of which,
short-term transitional operating conditions are es-
tablished with regard to the threshold operating pa-
rameters, characterized in that, during the effec-
tive duration of the transitional operating conditions,
at least the weft-insertion is stopped and only se-
lectively so-called fluid or non-fluid misspicks are
generated by the weft-insertion means (2) and, at
the same time, the warp let-off and fabric take-off
operative function is controlled, in dependence on
the quantity or the duration of the misspicks gener-
ated, in a manner such that the edge of the fabric
is kept in a position remote from the beating-up po-
sition of the reed.

Method according to Claim 1, characterized in
that, upon the transition from a low to a high thresh-
old operating pressure of the weft-insertion means
(2), an air-current is not supplied.

Method according to Claim 1, characterized in that
upon the transition from a high to a low threshold
operating pressure, at least auxiliary air-currents
are supplied by the weft-insertion means (2).

Method according to Claim 1, characterized in that
the transitional operating conditions are started with
at least one control signal supplied to the control
unit (9) and are ended by detection when the thresh-
old operating parameter is reached.

Weaving method according to Claim 4, character-
ized in that the end of the transitional operating
conditions is determined by detection of the last
threshold operating parameter realized.

Weaving method according to Claim 5, character-
ized in that the detection takes place by indication
of the programmed threshold operating parameter
itself.
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7. Weaving method according to Claim 5, character-

ized in that the detection takes place by expiry of
a programmable period of time.

Revendications

Méthode pour éviter les défauts de tissu ou les fau-
tes de tissage sur des tissus unis et des tissus a
poils, que I'on produit sur des métiers a tisser a bu-
ses d'air et le métier a tisser comportant une unité
de commande, qui commande au moins les fonc-
tions de service d'introduction du fil de trame, de
sortie de chaine et de retrait de la marchandise réa-
lisée, et dans lequel un programme de tissage est
associé ou subordonné a la commande, méthode
selon laquelle des fils de trame sont introduits selon
un modéle dans une foule formée par des fils de
chaine inférieure et des fils de chaine supérieure,
a l'aide d'un courant d'air principal prélevé sur le
moyen d'introduction des fils de trame et & l'aide de
courants d'air auxiliaires, et sont rabattus a l'aide
d'un peigne a tisser sur la lisiére du tissu, méthode
selon laquelle, les valeurs de consigne pour les pa-
ramétres de fonctionnement mémorisés dans la
commande; par exemple les valeurs de consigne
pour les tours de fonctionnement du métier a tisser
et les valeurs de consigne de la pression de fonc-
tionnement des buses auxiliaires, sont en corréla-
tion avec des parameétres de mise en oeuvre de
chaque type defil de trame a introduire, et, en outre,
des paramétres liés au modéle peuvent étre libre-
ment introduits dans la commande, comme par
exemple le mode de liage du tissu et la hauteur des
poils lors de la fabrication de tissu éponge, et, au
cours des opérations de tissage, la commande re-
¢oit au moins un signal de commande provenant de
ou dérivé des paramétres de mise en oeuvre des
types de fil de trame et/ou un signal de commande
provenant de ou dérivé de paramétres librement
programmables selon le modéle, signaux dont la
mise en oeuvre provoque la réalisation de condi-
tions de fonctionnement sortant bridvement du ca-
dre des valeurs de consigne pour les paramétres
de fonctionnement, méthode caractérisée en ce
que, pendant la durée d'action des conditions de
fonctionnement sortant du cadre théorique, au
moins l'introduction des fils de trame est bloquée
et, au choix, tout simplement ce que I'on appelle des
trames vides fluidiques ou non fluidiques sont four-
nies par les moyens (2) d'introduction des fils de
trame et, en méme temps, la fonction de sortie de
trame et de sortie de la marchandise est comman-
dée, selon la quantité ou selon la durée de fourni-
ture de trame vide, de maniére que le bord du tissu
produit soit maintenu en une position éloignée de
la position de rabattement par le peigne a tisser.
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2.

Méthode selon la revendication 1, caractérisée en
ce que lors du passage d'une valeur inférieure 2 une
valeur supérieure de consigne de la pression de
fonctionnement, un courant d'air n'est pas fourni par
le moyen (2) d'introduction des fils de trame.

Méthode selon la revendication 1, caractérisée en
ce que, lors du passage d'une valeur supérieure a
une valeur inférieure de consigne pour la pression
de service, au moins des courants d'air auxiliaires
sont fournis par les moyens (2) d'introduction des
fils de trame.

Méthode selon la revendication 1, caractérisée en
ce que les conditions de fonctionnement de transi-
tion sont déclenchées & l'aide d'au moins un signal
de commande émis a l'unité de commande (9) et
ces conditions sont terminées par détection, lors de
I'obtention de la valeur de consigne correspondante
pour le paramétre de fonctionnement en cause.

Méthode de tissage selon la revendication 4, carac-
térisée en ce que la fin des conditions de fonction-
nement en transition est déterminée par détection
de l'application de la valeur de consigne, réalisée
en derier lieu, du paramétre de fonctionnement.

Méthode de tissage selon la revendication 5, carac-
térisée en ce que la détection se produit automati-
quement par la signalisation de la valeur de consi-
gne du paramétre programmé pour le fonctionne-
ment.

Méthode de tissage selon la revendication 5, carac-
térisée en ce que la détection a lieu aprés I'écoule-
ment d'une période de temps programmable.
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