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(54) Schidrmaschine

(57)  Eine Scharmaschine besitzt eine Schartrom-
mel (2) und ein auf einem Scharschlitten parallel zur
Schartrommel (2) und in Héhenrichtung verfahrbaren
Scharriet (25), ferner eine Auftragsdicken-MeBeinrich-
tung (55), eine Einrichtung zum Erfassen der Anzahl
der Schartrommelumdrehungen und eine Steuerung
(60, 62, 64), die in Abhangigkeit von einem Auftragsdik-
kensignal und einem Umdrehungszahisignal ein Vor-
schubsignal fur das Scharriet (25) erzeugt. Die
Auftragsdicken-MeBeinrichtung (55) ist sowohl parallel
zur Schartrommelachse als auch orthogonal zur Schar-
trommelachse synchron mit der Schartrommeldrehung
und der Lageveranderung des Schéarbandes bewegbar.
Die Auftragsdicken-MeBeinrichtung (55) halt einen im
wesentlichen konstanten vorgegebenen Abstand von
der Scharbandoberflache ein. Mit einer solchen Kon-
struktion 4Bt sich der Scharvorgang sehr genau steu-
ern.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zum Schéren
von Faden nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sowie eine Scharmaschine nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 7.

Ein Verfahren zum Scharen von Faden auf eine
Schartrommel einer Scharmaschine ist aus der DE-OS
37 02 293 bekannt. Bei diesem Verfahren wird ein
Scharriet in Abhangigkeit von der anwachsenden Wik-
keldicke relativ zur Schartrommel verschoben, indem
beim Schéaren des ersten Bandes mit vorgegebenem
Scharschlittenvorschub der Wickelumfang von einem
Tastorgan bei Stillstand der Schartrommel abgetastet
und dabei dessen Verstellweg wahrend einer MeBwik-
kelphase in Abhangigkeit von der Anzahl der Umdre-
hungen der Schartrommel gemessen wird. Danach wird
beim Scharen des Restes des ersten Scharbandes und
nach dem Kopieren des MeBwickels beim Schéaren der
Folgebander der Vorschub des Scharschlittens beim
Scharen des Restes der Folgebander entsprechend
dem gemessenen Verstellweg korrigiert. Zunachst wird
beim Scharen des ersten Bandes vor dem Scharen des
MeBwickels ein Basiswickel mit einem vorgegebenen
Scharschlittenvorschub geschart und dessen Wickel-
umfang vom Tastorgan abgetastet, dessen Verstellweg
in Abhangigkeit von der Anzahl der Umdrehungen
gemessen wird. Dann wird das Tastorgan entsprechend
des beim Scharen des Basiswickels gemessenen Ver-
stellwegs justiert und aus der Differenz zwischen dem
gemessenen Verstellweg beim MeBwickel und dem
gemessenen Verstellweg beim Basiswickel ein zum
Scharen des Restes des ersten Bandes vorgesehener
korrigierter Vorschub ermittelt. Alle weiteren Scharban-
der werden wie das erste Band hinsichtlich des Basis-
und MeBwickels mit dem vorgegebenen Vorschub und
der Restwickel mit dem korrigierten Scharschlittenvor-
schub geschart.

Der Nachteil des bekannten Verfahrens besteht
darin, daB ein stufiger Wickel auf Grund des dreiteiligen
Aufbaus des ersten Scharbandes entsteht. Ein weiterer
Nachteil besteht auBerdem darin, da3 obwohl der korri-
gierte Vorschubwert bereits bekannt ist, die nachfolgen-
den Wickel in gleicher Weise, also auch mit Basis- und
MeBwickel mit urspriinglich vorgegebenen Scharschlit-
tenvorschub gewikkelt werden missen, um einen glei-
chen Aufbau aller nachfolgenden Scharbander zu
gewahrleisten.

Aus der DE 40 07 620 C2 ist dabei bekannt, die
Auftragsdicke mit Hilfe einer Laserlicht-Entfernungs-
meBeinrichtung zu bestimmen, die auf eine gegen den
Wickelautbau gepreBte Andruckplatte gerichtet ist.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zum Schéren von Faden auf eine Schartrommel
zu schaffen, bei dem ein stufiger Wickelaufbau vermie-
den wird und bei dem nachfolgende Scharbander mit
dem einmal ermittelten korrigierten Scharrietvorschub
gewickelt werden kdnnen.

Zur Ldsung dieser Aufgabe dienen erfindungsge-
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maB die Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 7.

Die Erfindung sieht in vorteilhafter Weise vor, daB
das Scharen von Anfang an vollautomatisch und ohne
Materialverlust erfolgen kann. Hierzu sind zu Beginn
des Scharprozesses eine Start- sowie eine Lernphase
vorgesehen. In der Startphase wird zunéachst ein
Anfangswert fiir die Vorschubgeschwindigkeit in Abhan-
gigkeit von den Kettparametern, z.B. der Gesamtfaden-
zahl der Kettbreite und der Garnnummer bestimmt.
Dieser vorlaufige, theoretisch bestimmte Vorschubge-
schwindigkeitswert wird zumindest fir die erste Umdre-
hung der Schartrommel als Vorschubgeschwindig-
keitssignal verwendet. Die Lernphase beginnt entweder
mit der Startphase oder im AnschluB an die Startphase,
wobei in der Lernphase kontinuierlich beriihrungslos
die Auftragsdicke des Scharbandes gemessen wird,
indem eine Auftragsdicken-MeBeinrichtung in einem
vorgegebenen, im wesentlichen konstanten Abstand
von der Oberflache des gerade aufgewickelten Schar-
bandes gehalten wird. Der im wesentlichen konstante
Abstand von der Oberflache der Fadenschar ist erfor-
derlich, um die Auftragsdicken-MeBeinrichtung in ihrem
optimalen MeBabstand von der Scharbandoberflache
zu halten, da es auf eine duBerst genaue Entfernungs-
messung ankommt. Aus den Signalen der Auftragsdik-
ken-MeBeinrichtung kann die Auftragsdicke ermittelt
werden und in Abhangigkeit von der Auftragsdicke die
Vorschubgeschwindigkeit frihestens ab der zweiten
Umdrehung der Schartrommel geregelt werden.

Die Dauer der Lernphase ist von der Stabilisierung
der von der Regelung vorgegebenen Vorschubge-
schwindigkeitssignalen abhangig. Diese Stabilisierung
tritt je nach Garnqualitat nach einer unterschiedlichen
Anzahl von Umdrehungen, z.B. nach ca. 30 Umdrehun-
gen ein. Wenn also eine gewisse Stabilisierung der
Regelung erfolgt ist, wird eine vorbestimmte Anzahl von
zuletzt erhaltenen Vorschubgeschwindigkeitssignalen
herangezogen, um ein fir die Arbeitsphase des Schar-
prozesses gultiges konstantes Vorschubgeschwindig-
keitssignal festzulegen. Der gesamte restliche
ScharprozeB wird mit dieser in der Lernphase bestimm-
ten Vorschubgeschwindigkeit ausgefihrt.

Es kann vorgesehen sein, daB zu Beginn der Lern-
phase die maximale Korrektur des Vorschubgeschwin-
digkeitssignals pro MeBzyklus der Auftragsdicken-
MeBeinrichtung begrenzt wird. Auf diese Weise wird ein
Aufschaukeln der Regelung verhindert. Die Korrektur
des Vorschubgeschwindigkeitssignals erfolgt dann ggf.
in mehreren Schritten in die gleiche Richtung, so daB
ein starkes Uberschwingen der Vorschubgeschwindig-
keitssignale um den korrekten Vorschubgeschwindig-
keitswert vermieden wird.

Vorzugsweise ist vorgesehen, daf3 eine Laserlicht-
EntfernungsmeBeinrichtung als Auftragsdicken-MeB-
einrichtung verwendet wird. Flr eine optimale Regelung
wird ein MeBgerat mit einer hohen Auflésung der MeB-
werte benétigt. Die berthrungslose Entfernungsmes-
sung mit dem Laser erméglicht eine Auflésung von ca.
30 pm.
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Vorteilhaft kann vorgesehen sein, daB das kon-
stante Vorschubgeschwindigkeitssignal in der Arbeits-
phase auf den Mittelwert der in einer vorbestimmten
Anzahl von MeBzyklen in der Lernphase erhaltenen
Vorschubgeschwindigkeitssignale  eingestellt  wird,
wenn eine ebenfalls vorgegebene, maximale Schwan-
kungsbreite der geregelten Vorschubgeschwindigkeits-
signale in der Lernphase unterschritten wird. Das
Umschalten von der Lernphase in die Arbeitsphase
erfolgt demzufolge dann, wenn die Standardabwei-
chung, beispielsweise der letzten 10 oder 20 Vorschub-
geschwindigkeitssignale, einen vorgegebenen maxim-
alen Grenzwert unterschreitet.

Es ist vorgesehen, daf3 das konstante Vorschubge-
schwindigkeitssignal zu Beginn der Arbeitsphase an die
Steuerung rickgemeldet wird, um die erforderliche Win-
dungsanzabhl zur Einhaltung der an der Scharmaschine
eingestellten Kettlange zu ermitteln und der Motors-
teuerung ein exaktes Zahisignal fur den aktuellen
ScharprozeB3 zu Ubergeben, der die Einhaltung der
exakten Kettlange garantiert. Dabei kann eine voreinge-
stellte Windungsanzahl bei Bedarf korrigiert werden.
Gleichzeitig kann die Steuerung bei Kapazitatstiber-
schreitung ein Warnsignal ausgeben. Wenn die Auf-
tragshéhe Gberschritten wird kann eine automatische
Abschaltung der Scharmaschine vorgesehen sein.

Die Auftragsdicken-MeBeinrichtung wird vorzugs-
weise synchron mit der Drehbewegung der Schartrom-
meln und der Veranderung der Lage des Scharbandes
bewegt. Dabei wird die Entfernungsmessung vorzugs-
weise auf die Mitte des Scharbandes gerichtet.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daB die Auftragsdicken-MeBeinrichtung
sowohl parallel zur Schartrommelachse als auch ortho-
gonal zur Schartrommelachse synchron mit der Schar-
trommeldrehung und der Lageverdnderung des
Scharbandes bewegbar ist, wobei die Auftragsdicken-
MeBeinrichtung einen im wesentlichen konstanten, vor-
gegebenen Abstand von der Scharbandoberflache ein-
halt.

Vorteilhaft kann die Auftragsdicken-MeBeinrichtung
an dem das Scharriet fragenden Schlitten befestigt sein
und die Nachflihrbewegung gemeinsam mit dem Schér-
riet ausflhren. Es zeigen:

Fig. 1 eine Konusscharmaschine im Aufri8 und im
Schema,

Fig. 2 den Bandaufbau bei einer Konusscharma-
schine,

Fig. 3 eine Ansicht des Supports mit dem an dem
Support angebrachten Antriebsmechanis-
mus far die Héhenverstellung desselben, die
Querverstellung des Schieberiets und die
Verstellung der Auftragsdicken-MeBeinrich-
tung,

Fig. 4 eine teilweise geschnittene Seitenansicht
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gemas Fig. 3, und

Fig. 5 die Steuerung der Scharmaschine.

Die Konusscharmaschine 1 weist eine Schartrom-
mel 2 mit einem zylindrischen Teil 3 und einen Konusteil
4 auf. Die Schéartrommel 2 wird in Lagern 6 von einem
Grundrahmen 7 getragen. Der Grundrahmen 7 ist als
Wagen ausgebildet und kann mittels der Laufrader 8
auf Schienen 9 hin- und hergefahren werden. Ein Motor
11 mit Drehimpulsgeber treibt mittels eines Ubertra-
gungsgliedes 12 und einem Riemenrad 13 die Welle 5
und damit die Schartrommel 2 an, wobei eine Bremse
14 fur eine Bremsscheibe 15 vorgesehen ist. Mit 16 ist
der Fahrmotor bezeichnet. Ein weiterer Motor 17 treibt
eine Gewindeleitspindel 18 an, von der ein Support 20
langs der Schartrommel 2 mittels einer Spindelmutter
19 hin- und herverschoben werden kann.

Der Support 20 weist einen Scharschlitten 21 auf,
der auf FUhrungen langs der Schartrommel 2 mittels
der Spindel 18 hin- und herverschoben werden kann.
An dem Scharschlitten 21 ist ein weiterer Schlitten 23
hohenverstellbar angebracht. Der weitere Schilitten 23
tragt den Antriebsmechanismus fiir die Bewegung
eines Schieberietes 25 quer zur Schartrommel 2 und fur
die Hoéhenverstellung des weiteren Schlittens 23 mit
den daran angebrachten weiteren Teilen, sowie einen
Arm 48, der eine Auftragsdicken-MeBeinrichtung 55
orthogonal tiber der Trommelachse der Schartrommel 2
in etwa mittig Uber dem gerade aufzuwickelnden Schar-
band halt.

Ein Motor 28 treibt mittels der Ubertragungsglieder
29,30 eine Welle 31 an, von der mehrere Antriebe
abgeleitet sind. Das Schieberiet 25 befindet sich auf
einem Kreuzschlitten 32. Von der Welle 31 fihrt ein
Ubertragungsglied 33 zu einem Schneckentrieb 34, der
eine Gewindespindel 35 antreibt, die den Schlitten 32 in
Querrichtung zu der Langsachse der Trommel 2 ver-
schieben kann. Das Schieberiet 25 sitzt auf einer Spin-
del 37, die von einem eigenen Motor 38 angetrieben
wird, der an dem Schilitten 32 befestigt ist. Die Verschie-
bung des Rietes 25 in Léngsrichtung zur Trommel 2 ist
also unabhéngig von der Verschiebung quer zur Trom-
melachse.

Auf der Welle 31 befindet sich ein Zahnrad 40, das
mit einem weiteren Zahnrad 41 kdmmt, dessen Welle
42 mit einem Schneckentrieb 43 verbunden ist, der die
Spindel 44 antreibt. Die Spindelmutter 45 ist an dem
Supportschlitten 21 befestigt, so daB bei Betatigung der
Spindel 44 der Schlitten 23 in der Héhe verschoben
wird.

Fig. 2 zeigt den Wickelbau des ersten Scharbandes
bei einem Konusteil 4 mit einem Konuswinkel o zur
Trommelachse von 15°.

Mit h wird die Auftragshéhe pro Trommelumdre-
hung bezeichnet, so daB sich der theoretische Vor-
schub s, pro Trommelumdrehung aus

s, =hftan o
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berechnet.

Das Verfahren zum Scharen von Faden lauft inso-
fern automatisch ab, als vom Beginn des Scharprozes-
ses an ohne Unterbrechung des Wickelvorgangs die
gesamte Kette aufgewickelt werden kann, wobei auch
der erste Wickel von Anfang an mit einer optimalen Vor-
schubgeschwindigkeit gewickelt wird.

In der Startphase gibt der Steuerungsrechner 64
ein Anfangssignal flr die Vorschubgeschwindigkeit s,
an eine Synchronlaufsteuerung 62, die ihrerseits die
Antriebe 17 und 28, das ist der Supportmotor und der
Motor fiir die Héhenverstellung, synchron zu der Trom-
meldrehung steuert. Der Anfangswert berechnet sich
aus den Kettparametern, z.B. des Gesamtfadenzahl der
Kettbreite und der Garnnummer, indem beispielsweise
die Gesamtfadenzahl durch die Kettbreite und die Garn-
nummer dividiert wird. Der sich ergebende Anfangswert
fur die Vorschubgeschwindigkeit wird nur fir die erste
oder die ersten Umdrehungen benétigt.

Dieser erste vorlaufige Vorschubwert stellt dabei
bereits eine sehr gute Naherung an den endgiiltigen,
noch festzustellenden Vorschubwert dar, so daB das
Aufschéren praktisch von der ersten Wickellage an mit
dem erforderlichen Vorschubwert erfolgt.

Spatestens ab der zweiten Umdrehung beginnt die
Lernphase, in der mit Hilfe der Auftragsdicken-MeBein-
richtung 55 kontinuierlich berGhrungslos die Auftrags-
dicke des Scharbandes erfaBt wird, indem ein
Abstandsignal an einen Vorschubrechner 60 weiterge-
leitet wird. Gleichzeitig erfassen zwei mit umfangsmasi-
gen Abstand von einander am Trommelumfang
angeortete Initiatoren 66,68 die Drehbewegung der
Schartrommel 2 sowie deren Drehrichtung. Die Initiato-
ren geben ihre Signale ebenfalls an den Vorschubrech-
ner 60 weiter und starten diesen.

Ab der zweiten Trommelumdrehung erhalt der Vor-
schubrechner Auftragsdicken-MeBsignale, aus denen
der Vorschubrechner 60 korrigierte Vorschubgeschwin-
digkeiten bestimmen kann und ein Regelsignal s,-
Regel an die Synchronlaufsteuerung 62 weitergeben
kann, die mit den Motoren 17 und 28 die Vorschubge-
schwindigkeit und die Hohe des Scharriets 25 andern
kénnen. Die Auftragsdicken-MeBeinrichtung 55 wird
dabei aufgrund der Befestigung an dem Schlitten 23
mitbewegt. Die Auftragsdicken-MeBeinrichtung 55 wird
auBerdem in Héhenrichtung verstellt, und zwar so, daB3
ein im wesentlichen konstanter Abstand von ca. 50 mm
von der Scharbandoberflache eingehalten wird. Auf
diese Weise befindet sich die Laserlicht-Entfernungs-
meBeinrichtung, die als Auftragsdicken-MeBeinrichtung
55 verwendet wird, stets im optimalen MeBbereich, so
daB mit sehr hoher Genauigkeit der Abstand des MeB-
kopfes zur Scharbandoberflache und damit die Auf-
tragsdicke berthrungslos gemessen werden kann. Die
Auflésung der Laserlicht-EntfernungsmeBeinrichtung
betragt ca. 30 um. Ein eventueller Schlag der Schar-
trommel 2 kann herausgefiltert und bei der Auftragsdik-
kenmessung berlcksichtigt werden.

In der Lernphase fallen ca. alle 40 ms neue MeB-
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werte zur Auftragsdicke an. Zu Beginn der Auftragsdik-
kenmessung wird zweckmaBigerweise der Umfang der
Korrektur der Vorschubgeschwindigkeitssignale
begrenzt, um Regelschwingungen zu vermeiden. Nach
einer bestimmten Anzahl von Trommelumdrehungen
stabilisieren sich die geregelten Vorschubgeschwindig-
keitssignale, indem die Schwankungsbreite aufeinan-
derfolgender  Signale sich  verringert.  Nach
Stabilisierung der geregelten Vorschubgeschwindig-
keitssignale, z.B. nach 20 bis 30 Umdrehungen der
Trommel, kann in Abhangigkeit von einem Grenzwert
fur die Standardabweichung oder anderen Grenzwer-
ten die Lernphase beendet werden und der Mittelwert
der letzten Vorschubgeschwindigkeitssignale als far
den restlichen ScharprozeB verbindliches, konstantes
Vorschubgeschwindigkeitssignal vorgeschrieben wer-
den. Es ist damit sichergestellt, daB eine optimale Vor-
schubgeschwindigkeit automatisch ermittelt und
einheitlich fir den gesamten Scharproze herangezo-
gen wird. In der Arbeitsphase werden also alle nachfol-
genden Scharbander von Anfang an ohne erneute
Messung der Auftragsdicke mit diesem endgtiltigen Vor-
schub geschart. Gegentber dem ersten Schéarband
ergibt sich fur die nachfolgenden Schéarbander kein
unterschiedlicher Aufbau des Wickels, da der endgdil-
tige Vorschub bereits nach wenigen Wickellagen einge-
stellt worden ist.

Der nach AbschluB der Lernphase und zu Beginn
der Arbeitsphase festgelegte Endwert des Vorschubge-
schwindigkeitssignals wird an den Steuerungsrechner
64 von dem Vorschubrechner 60 zuriickgemeldet, damit
der Steuerungsrechner 64 die exakte Windungsanzahl
bestimmen kann, um die an dem Bedienfeld 56 der
Steuerung eingestellte Kettlange exakt einzuhalten.

Patentanspriiche

1. Scharmaschine mit einer Schartrommel (2) und
einem auf einem Scharschlitten (21) parallel zur
Schartrommel (2) und in Héhenrichtung verfahrba-
ren Scharriet (25), Uber das Scharbander auf der
Schéartrommel (2) aufwickelbar sind, mit einer Auf-
tragsdicken-MeBeinrichtung (55), sowie einer Ein-
richtung zum Erfassen der Anzahl der
Schartrommelumdrehungen und einer Steuerung
(60,62,64), die in Abhangigkeit von einem Auftrags-
dickensignal und einem Umdrehungszahlsignal ein
Vorschubsignal fur das Schérriet (25) erzeugt,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Auftragsdicken-MeBeinrichtung (55)
sowohl parallel zur Schartrommelachse als auch
orthogonal zur Schartrommelachse synchron mit
der Schartrommeldrehung und der Lageverande-
rung des Scharbandes bewegbar ist, und daB die
Auftragsdicken MeBeinrichtung (55) einen im
wesentlichen konstanten vorgegebenen Abstand
von der Scharbandoberflache einhilt.

2. Scharmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB die Steuerung (60,62,64) aus dem
aktuellen Entfernungssignal der Auftragsdicken-
MeBeinrichtung (55) ein Korrektursignal fir das
Vorschubgeschwindigkeitssignal erzeugt, das die
AuftragsdickenmeBeinrichtung (55) automatisch 5
nachfihrt.

Scharmaschine nach einem der Anspriche 1 oder

2, dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsdik-
ken-MeBeinrichtung (55) aus einer Laserlicht-Ent- 10
fernungsmeBeinrichtung besteht.

Scharmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auftragsdicken-
MeBeinrichtung (55) an einem hdhenverstellbaren, 15
an dem Scharschlitten (21) befestigten weiteren
Schilitten (23) angeordnet ist.

Scharmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die MeBwertabta- 20
stung der AuftragsdickenmeBeinrichtung (55) je
nach Fadendicke und Garnnummer automatisch

auf die optimale MeBzykluszeit eingestellt wird.

Scharmaschine nach einem der Ansprliche 1 bis 5, 25
dadurch gekennzeichnet, daB die MeBwertabta-
stung der AuftragsdickenmeBeinrichtung (55) mit
einer Zykluszeit von ca. 10 - 100 ms, vorzugsweise
zwischen 20 - 60 ms, erfolgt.

30

35

40

45

50

55



EP 0 774 537 A1

. 9l L
ko

J N/ f LANY LAY AN AN LAY LAY LAY, PA//\\\A//Y\\?/Y\AZY\\W/NV\\»/JX\\A/MY\LV/K\\»/,\Y\\»/VK\ P\\\V/v\\z&\\%\\?/v\\%\g_ .

—— e e e o ——

753 o\ Za) \ !
I ey Tty tares oy o [ e

o] Mmoo , .,.N\...—‘;.m_m.ﬂ.;..u....n.n.u..lu
ﬁ“ €212 =i \ﬁ L ty !

-_TTwH»..nn

1A BN LEANAAGINISNLAIGIRIASALANASLEA laBessaslsnasas L2 808R N NIBLEASLERS 1 l... _

Ir el b -
Nm |..v|l..|4|—|l A

e L

_ |

B, |

1)

.
J

e —

w |
= [y
I=o
.+
1
'I'_(—
1
™
—

g




EP 0 774 537 A1

.
L
Ei




EP 0 774 537 A1

FI1G.4

L8

/4 RIS S A NNNIN

- A AN §
X ™
. ) \
s \ Y7, )
o ——— e em o e e e e

20 23

I
3
22
)
[
2]

A
\' 3 <
) s ke
/27
/
yl
e
18 —
18-
\S i
\/
7




EP 0 774 537 A1

ljasneysneuaye( B
buejuy As _
h HaMpug Ag . “
19 U ! 09
buejuyas REELETER =
50l " |
‘
W W £z
Ll 8z mN\...

49




EP 0 774 537 A1

0) Europiiisches b JROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummer der Anmeldueg
Patentamt EP 96 11 7316

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der mafigeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL6)
X DE 91 10 393 U (BENNINGER) 10.0ktober 1991|1-3 DO2H3/00

* Seite 4, Zeile 1 - Zeile 30; Abbildung 1
*

X DE 91 12 257 U (BENNINGER) 12.Dezember 1-3

1991
* Seite 6, Zeile 3 - Zeile 33; Abbildungen
*
A,D |[DE 40 07 620 A (HOLLINGSWORTH GMBH) 1-3

12.September 1991
* das ganze Dokument *

A DE 34 32 276 A (BENNINGER AG MASCHF) 1-3
18.April 1985
* das ganze Dokument *

A DE 32 19 132 A (MAYER FA KARL) 1.Dezember |1

1983
* Seite 6, Zeile 28 - Seite 7, Zeile 13;
3 *
Abbi1dung e
A EP 0 531 737 A (HACOBA TEXTILMASCHINEN) DO2H

17 .Mdrz 1993

E DE 43 04 956 A (MAYER TEXTILMASCHF) 1-3
25.August 1994

* Spalte 3, Zeile 1 - Zeile 45;
Abbildungen *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchesort AbschluBdatum der Recherche Priifer
DEN HAAG 13.Marz 1997 Rebiere, J-L
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : ilteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veriffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veriffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen P familie, iibereinsti d
P : Zwischenliteratur Dokument

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

