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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bestimmung
der Anordnung und Trittfolge von Schéaften einer Schaft-
maschine fir ein aus einem Grundgewebe mit Muster
bestehendes und zu webendes Gewebe.

Die Schaftwebtechnik, bei der immer eine Vielzahl
von Faden gleichzeitigangehoben oder abgesenkt wird,
findet groBe Anwendung in der Webtechnik. Dabei wer-
den Faden zu gréBeren Gruppen zusammengefalt, so
daB keine groBflachigen und feingezeichneten Muster
wie bei der Jacquardtechnik erzeugt werden kénnen
und sich der Musterumfang beschrankt. Bei einfachen
Mustern wird jedoch auf die Schaftwebtechnik zuriick-
gegriffen.

In der Webmaschine liegen die einzelnen Schafte
hintereinander. Wahrend des Webens wird das soge-
nannte Fachdreieck durch die gehobenen Kettfaden,
durch die gesenkten Kettfaden und das Riet gebildet.
Damit der hinterste Schaft noch den gleichen Winkel bei
der Fachbildung durch das Anheben der Kettfaden er-
zielt wie der vorderste, muf3 er sehr hoch gehoben wer-
den. Aufgrund physikalischer Grenzen ist die Zahl der
Schéfte, die man in einer Webmaschine anbringen
kann, begrenzt. Bei den Webmaschinen, die zur Zeit
Anwendung finden, kdnnen nicht mehr als 40 Schéafte
verwendet werden, wobei mehr als 24 Schafte selten
vorkommen.

Durch die Begrenzung der Anzahl der Schafte wird
auch der Musterumfang begrenzt. Das Aussehen eines
schaftgemusterten Gewebes ist abhangig von der An-
zahl und der Anordnung sowie der Trittfolge der Schaf-
te.

Beider Herstellung eines neuen schaftgemusterten
Gewebes wird das zu webende Gewebe mit Muster
durch das Austauschen einzelner Schéafte "auspro-
biert". Oftmals ist es erforderlich, daB viele Schafte aus-
getauscht werden. Dabei ist auch nicht immer gewahr-
leistet, dal3 das neue Gewebe mit Muster auch dem Mu-
ster entspricht, das als Vorlage dient. Das "Ausprobie-
ren" eines neuen schaftgemusterten Gewebes ist sehr
zeitaufwendig und teuer, weil die Schéfte einer Webma-
schine per Hand ausgetauscht und dabei die Einzlge
der einzelnen Schéafte gedndert werden muissen.

In der EP 0 280 636 B1 werden ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von Webmustern be-
schrieben. Die Vorrichtung umfafBt eine Datenverarbei-
tungsanlage, die mit einem Webstuhl gekoppelt ist und
deren Daten (Signale) korrespondierende Webschafte
aktivieren, um so ein reales Webmuster des auf der Da-
tenverarbeitungsanlage dargestellten Musters zu er-
Zeugen.

Ist das Muster nicht zufriedenstellend, kdnnen mit
Hilfe der Datenverarbeitungsanlage bestimmte
SchuBlangen modifiziert und der Webvorgang wieder-
holt werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren der genannten Art aufzuzeigen, bei dem ein Ge-
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webe mit einem neuen Muster einfach und preiswert
hergestellt werden kann, wobei das Aussehen dieses
Gewebes -zumindest weitestgehend - der Vorlage ent-
sprechen soll.

Bei der Lésung dieser Aufgabe wird berticksichtigt,
daB verschiedene Webmaschinen mit unterschiedli-
chen Schaftanordnungen beziehungsweise Schaftpa-
kete mit bestimmten Schaftanordnungen existieren, mit
denen bereits unterschiedliche Muster gewebt worden
sind. Der Austausch einzelner Schaftpakete ist relativ
einfach, weil die Schéafte insgesamt ausgetauscht wer-
den und nicht der Einzug einzelner Schéfte verandert
wird.

Ausgehend von dieser Erkenntnis 1auft das Verfah-
ren zur Bestimmung der Anordnung und der Trittfolge
von Schéften einer Schaftmaschine flr ein aus einem
Grundgewebe mit Muster bestehendes und zu weben-
des Gewebe gemaB der Verfahrensschritte des Anspru-
ches 1 ab. Dabei wird:

- eine Vorlage fur ein Muster oder ein Grundgewebe
mit Muster mit Hilfe einer Datenverarbeitungsanla-
ge erfaf3t und/oder dargestellt,

- es wird die Anzahl der fir das Weben der Vorlage
notwendigen Schafte bestimmit,

- bekannte und/oder vorhandene Schaftanordnun-
gen werden erfaf3t

- die fur das Weben der Vorlage bestimmten Schafte
werden mit den erfaBBten Schaftanordnungen ver-
glichen und diesen zugeordnet,

- aus den so zugeordneten Schaftanordnungen wird
die Trittfolge der einzelnen Schéafte in der Schaft-
maschine ermittelt und

- mit der ermittelien Schaftanordnung und Trittfolge
ist ein Gewebe mit Muster auf einer Ausgabeeinheit
darstellbar und/oder webbar.

Das Gewebe, das nach der Bestimmung der Anord-
nung und der Bewegung von Schéaften gewebt werden
soll, besteht aus einem Grundgewebe mit Muster. Das
Muster wird auf einer Vorlage dargestelit. Sofern das
Grundgewebe auch eine eigene Musterung aufweist,
wird diese ebenfalls auf der Vorlage dargestellt. Diese
Vorlage kann beispielsweise eingescannt werden. Es ist
aber auch méglich, daB diese Vorlage direkt auf dem
Bildschirm dargestellt wird.

Zur besseren Veranschaulichung des Verfahrens
wird bei der nachfolgenden Beschreibung auf die beilie-
genden, schematisierten Figuren 1a, b und 2a, b Bezug
genommen.

In Figur 1a ist im unteren Bereich eine Vorlage fir
ein Muster dargestellt (das sogenannte Warenbild). Das
Muster besteht im wesentlichen aus einer in Vorderan-
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sicht dargestellten Lokomotive 10 auf einem Gleis 12.
Von dem Gleis 12 sind zwei Bahnschwellen 14, 16 sicht-
bar, von denen jeweils zwei Bereiche 14l, 14r bezie-
hungsweise 16, 16r Uber das Gleis 12 seitlich Uberste-
hen.

Die Lokomotive 10 hat an ihrem vorderen Ende ei-
nen Schieber 18 und oben auf dem Dach einen Schorn-
stein 20, aus dem eine Rauchfahne 22 aufsteigt. Das
gesamte Motiv wird von einem Quadrat 24 umrandet.

Die Vorlage besteht in diesem Ausflihrungsbeispiel
nur aus einem Muster. Fir das Grundmuster des zu we-
benden Gewebes ist kein spezielles Musterangegeben.

Das Muster der Vorlage wird mit Hilfe eines Rasters
erfaBt. Den einzelnen Rasterpunkien kénnen cartesi-
sche Koordinaten zugeordnet werden, damit das Mu-
ster in der Datenverarbeitungsanlage erfat werden
kann. Es sind auch andere Verfahren zur Erfassung des
Musters denkbar.

Im oberen Bereich der Figur 1a ist ein Schafteinzug
far eine Schaftanordnung dargestellt. Der Raum zwi-
schen zwei senkrechten Linien K bezeichnet den von
einem Schaft gesteuerten Ketifaden und zwischen zwei
waagerechten Linien S den jeweiligen Schaft. Die An-
zahl der Schéfte ist abhangig von der Anzahl der ver-
schieden bindenden Kettfaden. Ausgehend davon, dafi3
far jeden Kettfaden im Rapport ein Schaft benétigt wird,
entspricht die maximal notwendige Anzahl der Schéafte
der Anzahl der Kettfaden im Rapport. Eine Reduzierung
der Schaftanzahl ist dadurch méglich, daB alle gleich
bindenden Kettfaden auf einen Schaft gelegt werden,
ohne daf sich hierdurch das Muster des Gewebes an-
dert. In Figur 1a wird bei der Bestimmung der Anzahl
der Schéfte bereits davon ausgegangen, daB gleich bin-
dende Kettfaden auf einen Schaft gelegt werden.

Das Muster der Vorlage besteht aus 50 Kettfaden,
wobei der erste Kettfaden K1 der linken senkrechten
Begrenzung des Quadrates 24 entspricht und der flnf-
zigste Kettfaden K50 die rechte senkrechte Begrenzung
des Quadrates 24 bildet.

Die Schafte, die durch die waagerecht verlaufen-
den Bereiche zwischen jeweils zwei Linien S gekenn-
zeichnet werden, werden im folgenden zur einfacheren
Beschreibung durchnumeriert, wobei der Schaft S1
durch den untersten waagerechten Bereich gekenn-
zeichnet ist. Flr das Motiv sind 36 verschiedene Schafte
notwendig (S1 - S36).

Fir die Lokomotive 10 des Musters der Figur 1a
wird die Anzahl der Schafte bestimmt, die fir das We-
ben der Lokomotive 10 notwendig sind. Der Schaft S1
steuert sowohl den ersten (K1) als auch den flinfzigsten
Kettfaden (K50) und der Schaft S2 die Kettfaden K2, K3,
K4, K5, K6, K48 und K49. Entsprechend steuern die
Schafte S3, S19 und S36 ebenfalls mehrere Kettfaden,
wogegen die Ubrigen Schafte jeweils nur einen Kettfa-
den steuern.

Mit vorhandenen Webmaschinen sind bereits ver-
schiedene Muster bei bestimmten Schaftanordnungen
gewebt worden. Diese Muster werden mit Hilfe der Da-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tenverarbeitungsanlage in Abhangigkeit von der jewei-
ligen Schaftanordnung erfaBt. Es ist auch méglich, dai3
die jeweiligen Muster bereits in der Datenverarbeitungs-
anlage gespeichert sind.

Die Schaftanordnung, die fiir die Lokomotive 10 er-
mittelt worden ist, wird mit den mit Hilfe der Datenver-
arbeitungsanlage erfaBBten bekannten Schaftanordnun-
gen verglichen. Dabei wird aus den bekannten
Schaftanordnungen diejenige Schaftanordnung her-
ausgesucht, die entweder mit einer fir die Lokomotive
10 bestimmten Schaftanordnung Ubereinstimmt oder
dieser Anordnung so nahe kommt, daB3 der Informati-
onsverlust méglichst gering ist, das heiBt, daf3 die Lo-
komotive 10 spater so gewebt wird, daB3 die Abweichun-
gen des schaftgemusterten Gewebes von der Vorlage
méglichst gering sind.

Im AnschluB daran wird flr die ermittelte Schaftan-
ordnungdie Reihenfolge, in der die Schéafte angesteuert
werden (die sogenannte Trittfolge) bestimmt. Dies ist in
Figur 1b dargestellt und mit T1 bis T36 bezeichnet.

Mit Hilfe dieser Trittfolge und der daraus resultie-
renden Schlagpatrone, die im unteren Teil von Figur 1b
dargestellt ist, wird das Gewebe mit Muster auf einer
Ausgabeeinheit, beispielsweise mit Hilfe eines Druk-
kers oder auf einem Bildschirm, dargestellt oder auf ei-
ner Webmaschine gewebt. Beim Weben wird die Web-
maschine ausgewahlt, die bereits die vorhandene
Schaftanordnung enthalt oder es wird ein Schaftpaket
ausgewahlt, das die gewlinschte Schaftanordnung ent-
halt. Dieses Schaftpaket kann gegen ein vorhandenes
Schaftpaket einer Webmaschine ausgetauscht werden.

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt gegeniiber der
bekannten Schaftwebtechnik darin, daf3 es nicht mehr
notwendig ist, einzelne Schafte per Hand auszutau-
schen. Es wird vielmehr auf bekannte Schaftanordnun-
gen zuruckgegriffen, wodurch Kosten eingespart wer-
den. AuBerdem ist eine genaue Bestimmung des
schaftgemusterten Gewebes schon vor dem Weben
méglich, so daB das zeitaufwendige "Ausprobieren”,
das heiBt probeweises Weben, wegfallt.

Wie bereits beschrieben, ist die Anzahl der Schafte
in einer Webmaschine begrenzt. Fir das Weben von
komplizierten Mustern sind h&aufig mehr Schafte erfor-
derlich als auf einer Webmaschine vorhanden sind. Da-
mit derartige Muster - zumindest angenahert - gewebt
werden kénnen, zeichnet sich das erfindungsgemane
Verfahren dadurch aus, dafB eine bestimmte Schaftan-
zahl vorgegeben wird, die nicht Uberschritten werden
darf. Die Anzahl der flir das Weben der Vorlage (Waren-
bild) notwendigen Schéafte wird auf diese vorgegebene
Anzahl reduziert.

Eine mégliche Reduzierung der Schaftanzahl ist in
Figur 2a dargestellt. Bei dieser Reduzierung wird das
Muster entlang der Kettfaden, in diesem Fall von rechts
nach links, abgetastet. Dabei werden einzelne Schafte
herausgenommen.

Das Muster wird so verandert, daB die Anzahl der
Schéfte reduziert wird wobei gleichzeitig berticksichtigt
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wird, daB3 der Informationsverlust méglichst gering ist,
so daf3 die Vorlage (das Warenbild) nur geringe Abwei-
chungen von dem durch die Herausnahme einzelner
Kettfaden abgeanderten Muster zeigt.

Beider Lokomotive 10 in Figur 2a ist unter anderem
die Rauchfahne 22 entfernt worden da hierdurch - bei
geringem Informationsverlust - eine erhebliche Zahl von
Schéften Uberflissig wird. Insgesamt ist die Vorlage so
abgeandert worden, daB3 das Muster entlang der Sym-
metrieachse A weitgehend symmetrisch ist. Dadurch re-
duziert sich die Anzahl der Schéafte entsprechend.

Bei diesem "symmetrischen" Muster kénnen die
links von der Symmetrieachse A liegenden Kettfaden
durch die gleichen Schafte angesteuert werden wie die
rechts von der Symmetrieachse A liegenden Kettfaden.
Hieraus ist ersichtlich, daB sich die Anzahl der Schafte
bei einem symmetrischen Muster erheblich reduzieren
lant.

Fur dieses Muster sind noch 19 Schéfte erforder-
lich. Der Schaft S1 der Figur 1a fir die Steuerung der
Kettfaden K1 und K50 ist herausgenommen worden.
Diese Kettfaden werden gemaB Figur 2a durch den
Schaft S19 gesteuert, der ebenfalls die Kettfaden K25,
K27 und K29 steuert. Durch die Herausnahme weiterer
Schafte ist die Schaftanzahl um 17 Schéfte reduziert
worden. Dadurch treten nur geringfiigige Anderungen
des Musters auf wie der Wegfall der Rauchfahne 22.
Beispielsweise sind die senkrecht verlaufenden Linien
des Quadates 24 unterbrochen. Der Informationsverlust
des Musters der Figur 2a ist im Vergleich zu dem Muster
der Figur 1a minimal.

Mit der Verédnderung des Musters andert sich auch
die Schaftanordnung wie im oberen Teil von Figur 2a
dargestellt. Ergibt sich fur eine Vorlage eine Schaftan-
ordnung, die neu ist, so ist es durch geringe Musterva-
riationen méglich, eine Schaftanordnung zu bestimmen,
die bereits vorhanden ist oder zumindest annahernd
vorliegt.

Die mit der bestimmten Schaftanordnung und Tritt-
folge hergestellten schaftgemusterten Gewebe zeigen
demnach eine gute Ubereinstimmung mit der Vorlage.
Sofern Abweichungen zu der Vorlage auftreten, sind
diese gering. Die Ubereinstimmung des Gewebes mit
Muster mit der Vorlage ist abhangig von der Anzahl der
vorgegebenen Schaftanordnungen sowie der mit die-
sen Schaftanordnungen gewebten Muster. Die Summe
der bekannten Schaftanordnungen ist proportional zu
den Ubereinstimmungen zwischen Warenbild nach Ent-
wurf und endglltigem Warenbild.

Bei dem beschriebenen Verfahren wird bereits im
Vorfeld des Webens das Aussehen des endglltigen
schaftgemusterten Gewebes genau festgelegt, ohne
daB ein aufwendiges probeweises Weben notwendig
ist.

Eine gute Erfassung der Vorlage kann dadurch er-
reicht werden, daf3 das Grundgewebe als Hintergrund-
information und das Muster als Vordergrundinformation
erfaBt wird. Das Grundgewebe erstreckt sich Uber das
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gesamte Gewebe, wogegen das Muster nur in einigen
Gewebeabschnitten auftritt. Durch diese Aufspaltungin
Vordergrund- und Hintergrundinformation ist eine ge-
naue Erfassung der Vorlage und eine sichere Zuord-
nung der Schéafte zu dem Muster und dem Grundgewe-
be gewahrleistet.

Dem Muster kénnen zusatzliche SchuB- oder Kett-
musterungen zugeordnet werden. Bei einer zusatzli-
chen SchuBmusterung und bei einer zusatzlichen Kett-
musterung sind méglicherweise weitere Schéafte mit ei-
nem Kettfaden fiir das Muster vorzusehen, sofern der
Kettfaden nicht bereits auf einem Schaft vorliegt. Einem
Muster kann eine SchuB3-, eine Kett-, und/oder eine
SchufB- und Kettmusterung zugeordnet werden. Die Zu-
ordnung der Schafte und Auswahl der Trittfolge erfolgt
dabei analog wie vorstehend beschrieben.

Gute Endergebnisse flr das gewebte Gewebe kdn-
nen auch dadurch erreicht werden, daf3 das mit der er-
mittelten Schaftanordnung und Trittfolge dargestellte
und/oder gewebte schaftgemusterte Gewebe mit dem
urspringlichen Warenbild verglichen wird. Dabei kén-
nen noch Korrekturen vorgenommen werden, sofern die
Ergebnisse unerwilinschte Abweichungen von dem ur-
sprunglichen Warenbild zeigen sollten. Wird das Gewe-
be mit der ermittelten Schaftanordnung und Trittfolge
beispielsweise auf einem Bildschirm oder mit Hilfe eines
Druckers sichtbar gemacht, fallt ein "Probeweben" voll-
standig weg, so daf erhebliche Kosten und Zeit einge-
spart werden.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren ist es auch
méglich, daf eine oder mehrere Bindungen fiir das Ge-
webe vorgegeben werden. Dadurch kann das Ausse-
hen des Gewebes, das gewebt werden soll, beeinflut
werden.

Eine Zurlckilihrung der fir das Weben des Gewe-
bes mit Muster ermittelten Schaftanordnung auf eine
bekannte Schaftanordnung kann durch Permutation der
notwendigen Schafte erreicht werden. Liegt eine ermit-
telte Schaftanordnung nicht auf einer Webmaschine
oder als Schaftpaket vor, werden die einzelnen Schafte
so untereinander vertauscht, daf sich die Anordnung
der Schéfte und damit die Schaftanordnung andert. Das
Aussehen des Musters wird nicht veréndert. Diese
Schaftpermutationen werden solange durchgefihrt, bis
eine bekannte Schaftanordnung ermittelt wird. L&Bt sich
durch die Schaftpermutationen keine bekannte
Schaftanordnung ermitteln, wird bei den Permutationen
die Schaftanordnung ausgewahlt, die der Ausgangssi-
tuation der Schaftanordnung entspricht.

Das Aussehen des zu webenden schaftgemuster-
ten Gewebes kann zusétzlich dadurch beeinfluBt wer-
den, daB3 einzelnen Farben und/oder einzelnen Muster-
abschnitten des Gewebes bestimmte Bindungen zuge-
ordnet werden.

Wird das zu webende Gewebe auf einer Ausgabe-
einheit sichtbar gemacht, ist eine guter Vergleich mit der
Vorlage dann méglich, wenn die Farben fiir das Gewebe
in Abhangigkeit von den Farben gewahlt werden, die mit
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der Ausgabeeinheit darstellbar sind.

Aus Figur 2b ist erkennbar, daf3 die Veranderung
der Schaftanordnung geman Figur 2a gegenuber Figur
1a zu einer entsprechenden veranderten Trittfolge fuhrt
(oberer Teil von Figur 2b). Die zugehdrige Schlagpatro-
ne ist im unteren Teil von Figur 2b erkennbar.

Das Verfahren geman der Erfindung kann auch mit
einem Verfahren zur Darstellung eines aus Kett- und
SchuBféaden bestehenden Gewebes, wie es beispiels-
weise aus der europaischen Patentanmeldung EP-A-O
692 562 bekannt ist, kombiniert werden. Bei diesem be-
kannten Verfahren werden Gewebe auf einem Bild-
schirm unter Berucksichtigung verschiedener, das Aus-
sehen eines Gewebes beeinflussender, Effekte simu-
liert.

Die Verfahrensschritte sind nicht auf die beschrie-
benen Ausflhrungsformen beschrankt. Es sind jeweils
auch andere Ausfihrungen der einzelnen Verfahrens-
schritte méglich, sofern sich die gleichen Ergebnisse er-
geben. Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den Merkmalen der Unteranspriiche sowie den son-
stigen Anmeldungsunterlagen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bestimmung der Anordnung und
Trittfolge von Schéften einer Schaftmaschine fir ein
aus einem Grundgewebe mit Muster bestehendes
und zu webendes Gewebe mit folgenden Merkma-
len:

1.1 eine Vorlage fir ein Muster oder ein Grund-
gewebe mit Muster wird mit Hilfe einer Daten-
verarbeitungsanlage erfaBt und/oder darge-
stellt,

1.2 es wird die Anzahl der fiir das Weben der
Vorlage notwendigen Schéafte bestimmt,

1.3 bekannte und/oder vorhandene Schaftan-
ordnungen werden erfafit

1.4 die flir das Weben der Vorlage bestimmten
Schafte werden mit den erfaBten Schaftanord-
nungen verglichen und diesen zugeordnet,

1.5 aus den so zugeordneten Schaftanordnun-
gen wird die Trittfolge der einzelnen Schéafte in
der Schaftmaschine ermittelt und

1.6 mit der ermittelten Schaftanordnung und
Trittfolge ist ein Gewebe mit Muster auf einer
Ausgabeceinheit dargestellbar und/oder web-
bar.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Anzahl der
far das Weben der Vorlage bestimmten Schafte auf
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eine vorgegebene Schaftanzahl reduziert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die mit
der Datenverarbeitungsanlage erfaB3te und/oder
dargestellte Vorlage mit Hilfe cartesischer Koordi-
naten erfaf3t wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem das Grundgewebe als Hintergrundinformation
und das Muster als Vordergrundinformation erfaft
werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem dem Muster zusatzliche SchuB- und/oder Kett-
musterungen zugeordnet werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem das mit der ermittelten Schaftanordnung und
Trittfolge dargestellte und/oder gewebte Gewebe
mit Muster mit der Vorlage verglichen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem die Bindung(en) des Gewebes vorgegeben
wird (werden).

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
dem die fir das Weben des Gewebes notwendigen
Schéfte durch Permutationen auf bekannte
Schaftanordnungen zurickgefihrt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem einzelnen Farben und/oder einzelnen Muster-
abschnitten des Gewebes bestimmte Bindungen
zugeordnet werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
dem bei der Darstellung des aus der ermittelten
Schaftanordnung und Trittfogle dargestellten Ge-
webes auf einer Ausgabeeinheit die Gewebefarben
in Abhangigkeit von mit der Ausgabeeinheit dar-
stellbaren Farben gewahlt werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, bei
dem die Vorlage eingescannt oder direkt auf dem
Bildschirm dargestellt wird.

Claims

1. Process for determining the arrangement and the
step sequence of
heald shafts of a heald loom for a fabric that
comprises a backing fabric having a design and that
is to be woven, having the following features:

1.1 a pattern for a design or a backing fabric
having a design is plotted and/or displayed by
means of a computer,
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1.2 the number of the heald shafts necessary
for weaving the pattern is determined,

1.3 heald shaft arrangements that are known
and/or available are plotted,

1.4 the heald shafts determined for weaving the
pattern are compared with the plotted heald
shaft arrangements and are assigned to these
[heald shaft arrangements],

1.5 the step sequence of the individual heald
shafts in the heald loom is determined from the
heald shaft arrangements assigned in this man-
ner, and

1.6 with the determined heald shaft arrange-
ment and the step sequence, a fabric having a
design is able to be displayed and/or woven on
an output unit.

Process in accordance with claim 1, in which the
number of heald shafts determined for weaving the
pattern is reduced to a preset number of heald
shafts.

Process in accordance with claim 1 or 2, in which
the pattern, which is plotted and/or displayed by the
computer, is plotted by means of cartesian coordi-
nates.

Process in accordance with one of the claims 1 to
3, in which

the backing fabric is plotted as background in-
formation and the design is plotted as foreground
information.

Process in accordance with one of the claims 1 to
4. in which

additional filling and/or warp patterns are as-
signed to the design.

Process in accordance with one of the claims 1 to
5, in which

the fabric having a design, which is displayed
and/or woven with the determined heald shaft ar-
rangement and the step sequence, is compared
with the pattern.

Process in accordance with one of the claims 1 to
6, in which

the kind (kinds) of weave of the fabric is (are)
predetermined.

Process in accordance with one of the claims 1 to
7, in which

the heald shafts necessary for weaving the
fabric are traced to known heald shaft arrange-
ments by means of permutations.

Process in accordance with one of the claims 1 to
8, in which
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10.

11.

specific weaves are assigned to individual
colors and/or individual design sections of the fab-
ric.

Process in accordance with one of the claims 1 to
9, in which,

in the displaying of the fabric shown from the
determined heald shaft arrangement and the step
sequence on an output unit, the fabric colors are
selected as a function of the colors that can be dis-
played on the output unit.

Process in accordance with one of the claims 1 to
10, in which

the pattern is scanned in or displayed directly
on the screen.

Revendications

Procédé pour déterminer l'arrangement et l'ordre
d'actionnement des lames d'une mécanique d'ar-
mure pour un tissu a tisser composé d'un tissu de
base avec patron caractérisé en ce qu'un modéle
de patron ou de tissu de base avec patron est en-
registré ou représenté a l'aide d'un ordinateur, on
détermine le nombre des lames nécessaires pour
le tissage du modéle, on enregistre des arrange-
ments de lames connus et/ou existants, on compa-
re les lames définies pour le tissage du modéle aux
arrangements de lames enregistrés et on les affecte
acesderniers, on détermine l'ordre d'actionnement
des différentes lames dans la mécanique d'armure
a partir des arrangements de lames ainsi affectés,
et on représente et/ou tisse un tissu avec patron sur
une unité de sortie avec l'arrangement de lames et
I'ordre d'actionnement déterminés.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le nombre des lames définies pour le tissage
du modgéle est limité & un nombre de lames prédé-
fini.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l'on enregistre le modéle enregistré ou
représenté avec l'ordinateur & l'aide de coordon-
nées cartésiennes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que I'on enregistre le tissu
de base en tant qu'information d'arriére-plan et le
patron en tant qu'information de premier plan.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que l'on affecte au patron
des mises en carte du tramage et/ou des créations
de dessins par la chaine supplémentaires.
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11.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que I'on compare au modele
le tissu avec patron représenté et/ou tissé avec l'ar-
rangement de lames et l'ordre d'actionnement dé-
terminés.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que l'armure ou les armures
du tissu est ou sont prédéfinie(s).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que les lames nécessaires
pour le tissage du tissu sont ramenées par des per-
mutations sur des arrangements de lames connus.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a8, caractérisé en ce que I'on affecte des armures
définies a différentes couleurs et/ou parties de pa-
tron du tissu.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a9, caractérisé en ce que, lors de la représenta-
tion du tissu représenté a partir de l'arrangement de
lames et de l'ordre d'actionnement prédéterminés
sur une unité de sortie, on choisit les couleurs de
tissu en fonction de couleurs représentées avec
l'unité de sortie.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 410, caractérisé en ce que le modéle est scanné
ou directement représenté sur I'écran.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 0 719 880 B1

14

Fig.
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