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(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zur  Kontrolle  der  Teilfachbildung  an  einer  Schärmaschine 

(57)  An  einer  Schärmaschine  wird  die  Teilfachbil- 
dung  zum  Einbringen  eines  Teilelements  derart  kontrol- 
liert,  dass  wenigstens  ein  Fadensensor  (18,  18)'  quer 
zur  Laufrichtung  des  Fadenverbandes  (11,  12)  in  das 
aufgespannte  Teilfach  (15)  eingeführt  wird.  Der  Faden- 
sensor  erzeugt  beim  Ermitteln  eines  fehlerhaft  angeord- 

neten  Fadens  (34)  im  Vorschubbereich  ein  Steuersi- 
gnal.  Der  Fadensensor  wird  vorteilhaft  zusammen  mit 
einem  motorisch  angetriebenen  Elementzubringer  (13) 
in  das  Teilfach  (15)  eingeführt,  wobei  der  Antrieb  des 
Elementzubringers  durch  das  Steuersignal  abschaltbar 
und/oder  reversierbar  ist. 
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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  und  eine  Vor- 
richtung  zur  Kontrolle  der  Teilfachbildung  an  einer 
Schärmaschine  gemäss  dem  Oberbegriff  von  Anspruch  s 
1  bzw.  von  Anspruch  3.  Die  Fadenteilung  an  einer 
Schärmaschine  dient  bekanntlich  dazu,  Fadenkreuze 
zu  bilden,  welche  später  das  Weiterverarbeiten  der  ein- 
zelnen  Kettfäden  erleichtern.  Auch  für  das  Schlichten 
der  Kettfäden  müssen  Teilelemente  eingeführt  werden,  10 
damit  die  Kettfäden  nach  dem  Verlassen  des  Schlichte- 
bades  sicher  aufgetrennt  werden  können. 

Vorrichtungen  zur  halbautomatischen  oder  auto- 
matischen  Fachbildung  sind  in  der  Webereivorberei- 
tung  bereits  seit  langem  bekannt  und  gebräuchlich.  Eine  15 
wesentliche  Voraussetzung  für  eine  korrekte  Fadentei- 
lung  besteht  darin,  dass  die  Fadenteilverbände  richtig 
abgetrennt  werden  und  dass  nicht  ein  Faden  oder  meh- 
rere  Fäden  durch  das  Teilelement  dem  falschen  Faden- 
teilverband  zugeordnet  werden.  Dies  ist  insbesondere  20 
dann  möglich,  wenn  einzelne  Fäden  beim  Aufspannen 
des  Fachs  aneinanderkleben  und  auf  diese  Weise  ent- 
gegen  der  normalen  Betriebsfadenspannung  auf  die  fal- 
sche  Seite  des  Fachs  mitgerissen  werden. 

Beim  manuellen  Einlegen  der  Teilelemente  in  das  25 
Fach  werden  derartige  Fehlzuordnungen  der  Fäden  in 
der  Regel  erkannt  und  sie  können  rasch  behoben  wer- 
den.  Problematisch  sind  derartige  Fehler  jedoch  bei  au- 
tomatischen  Fadenteilvorrichtungen,  wie  sie  beispiels- 
weise  durch  die  EP-A-368  801  bekanntgeworden  sind.  30 
Dabei  werden  die  Teilelemente  von  der  Seite  her  mit  ei- 
nem  Elementzubringer  automatisch  in  das  Fach  einge- 
führt,  sobald  dieses  fertig  aufgespannt  ist.  Nicht  korrekt 
aufgespannte  Fäden  im  Vorschubbereich  können  dabei 
reissen  oder  sie  sind  nach  dem  Anbringen  des  Teilele-  35 
ments  dem  falschen  Fadenverband  zugeordnet,  was 
nachträglich  zu  Fehlern  in  der  Webkette  führen  kann. 

Gemäss  der  DE-A-44  43  627  wird  ein  manipulator- 
geführter  Fadentrennstab  in  das  Fadenfach  gesteckt, 
um  zu  verhindern,  dass  durchhängende  oder  klam-  40 
mernde  Fäden  den  automatischen  Teilschnureinzug  be- 
hindern  können.  Auch  die  Teilschnur  selbst  wird  jedoch 
mit  einem  Schnurzugtab  eingeführt. 

Es  ist  daher  eine  Aufgabe  der  Erfindung  ein  Verfah- 
ren  der  eingangs  genannten  Art  zu  schaffen,  mit  dessen  45 
Hilfe  die  korrekte  Teilfachbildung  kontrolliert  werden 
kann,  um  fehlerhafte  Fadenteilungen  insbesondere  an 
automatischen  Teilvorrichtungen  zu  verhindern.  Beim 
Feststellen  eines  Fehlers  soll  der  Arbeitsprozess  auto- 
matisch  unterbrochen  werden,  damit  der  Fehler  durch  so 
eine  Bedienungsperson  behoben  werden  kann  und  um 
ein  Reissen  einzelner  Fäden  zu  verhindern.  Diese  Auf- 
gabe  wird  erfindungsgemäss  mit  einem  Verfahren  ge- 
löst,  dass  die  Merkmale  im  Anspruch  1  aufweist.  In  vor- 
richtungsmässiger  Hinsicht  wird  die  Aufgabe  durch  eine  55 
Vorrichtung  mit  den  Merkmalen  von  Anspruch  3  gelöst. 

Sensoren  in  der  Form  von  Fadenwächtern  werden 
bekanntlich  in  erster  Linie  am  Gatter  einer  Schäranlage 

eingesetzt.  Dabei  handelt  es  sich  jedoch  immer  um  sta- 
tionäre  Sensoren.  Das  Einführen  eines  mobilen  Sen- 
sors  in  das  aufgespannte  Fach  ermöglicht  nun  auf  be- 
sonders  einfache  Weise,  fehlerhaft  aufgespannte  Fä- 
den  zu  ermitteln  und  mit  Hilfe  des  dabei  erzeugten  Steu- 
ersignals  die  entsprechenden  Vorgänge  auszulösen. 
Dabei  ist  es  nicht  mehr  erforderlich,  dass  eine  Bedie- 
nungsperson  das  automatische  Einbringen  der  Teilele- 
mente  überwacht,  was  aufgrund  der  hohen  Taktge- 
schwindigkeit  und  der  teilweise  grossen  Anzahl  von  Fä- 
den  ohnehin  einen  hohen  Grad  an  Aufmerksamkeit  er- 
fordert. 

Der  Fadensensor  wird  vorzugsweise  zusammen 
mit  einem  motorisch  angetriebenen  Elementzubringer 
in  das  Fach  eingeführt,  dessen  Antrieb  durch  das  Steu- 
ersignal  abschaltbar  und/oder  reversierbar  ist.  Auf  diese 
Weise  ist  für  den  Sensor  kein  separates  Getriebe  und 
keine  separate  Antriebsvorrichtung  erforderlich.  Durch 
das  Abschalten  und/oder  reversieren  des  Antriebs  für 
den  Elementzubringer  wird  verhindert,  dass  falsch  auf- 
gespannte  Fäden  durch  einen  weiteren  Vorschub  reis- 
sen  können. 

Der  Fadensensor  ist  vorteilhaft  ein  taktiler  Sensor, 
der  auf  Berührung  mit  einem  Faden  reagiert,  wobei  eine 
vorbestimmbare  Fadenspannung  und  damit  ein  vorbe- 
stimmbarer  Ansprechwiderstand  eingestellt  werden 
kann.  Der  taktile  Sensor  hat  den  Vorteil,  dass  er  wenig 
anfällig  ist  auf  umgebungsbedingte  Störgrössen  und 
dass  sich  auch  feine  Fäden  problemlos  feststellen  las- 
sen.  Selbstverständlich  wäre  aber  auch  ein  berührungs- 
loser  Sensor  denkbar,  der  mit  optischen,  elektromagne- 
tischen  oder  mit  anderen  physikalischen  Effekten  arbei- 
tet. 

Eine  besonders  sichere  Arbeitsweise  des  Faden- 
sensors  kann  erreicht  werden,  wenn  dieser  eine  Fang- 
gabel  aufweist,  deren  Gabelschenkel  einen  bestimmten 
Fangbereich  im  Fach  definieren.  Die  Fanggabel  bewirkt 
eine  eindeutige  Positionierung  eines  Fehlerfadens  am 
Sensor  und  gleichzeitig  kann  mit  den  Gabelschenkeln 
ein  Fangbereich  definiert  werden,  der  wesentlich  breiter 
ist,  als  die  eigentliche  Aktionsfläche  des  Sensors.  Die 
Fanggabel  kann  dabei  schaufelartig  ausgebildet  sein 
und  sie  kann  Gabelschenkel  aufweisen,  die  als  Flügel 
ausgebildet  sind,  welche  sich  von  einer  Basisfläche  aus 
erstrecken,  deren  Breite  kleiner  ist  als  die  Breite  der  Ga- 
belöffnung.  Die  V-förmige  oder  U-förmige  Anordnung 
der  Gabelschenkel  bewirkt  ausserdem  beim  Zurückzie- 
hen  des  Elementzubringers  ein  sicheres  Abweisen  der 
Fadenteilverbände  nach  dem  Einbringen  des  Teilele- 
ments. 

Die  Fanggabel  ist  vorzugsweise  unter  Federvor- 
spannung  an  einem  Halter  beweglich  gelagert,  wobei 
am  Halter  ein  Schaltelement  angeordnet  ist,  das  durch 
die  Fanggabel  beim  Erfassen  eines  Fadens  im  Fangbe- 
reich  durch  Relativbewegung  zum  Halter  betätigbar  ist. 
Über  die  Federvorspannung  lässt  sich  die  Empfindlich- 
keit  des  Sensors  einstellen,  wobei  das  Schaltelement 
erst  anspricht,  wenn  eine  bestimmte  Relativbewegung 
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zurückgelegt  wurde. 
Beim  Schaltelement  handelt  es  sich  vorteilhaft  um 

einen  Näherungsschalter,  da  dieser  in  der  staubbelade- 
nen  Umgebung  einer  Schärmaschine  wenig  anfällig  auf 
Verschmutzung  ist.  Das  Schaltelement  könnte  aber 
auch  ein  Mikroschalter,  ein  optisches-  oder  piezoelek- 
trisches  Schaltelement  oder  dergleichen  sein. 

Die  Fanggabel  ist  vorteilhaft  um  eine  etwa  vertikale 
Achse  schwenkbar  am  Halter  gelagert  und  durch  eine 
am  Halter  abgestützte  Feder,  z.B.  eine  Druckfeder  vor- 
gespannt.  Um  die  vertikale  Achse  lässt  sich  je  nach  Aus- 
bildung  der  Fanggabel  eine  Hebelwirkung  erzeugen 
und  es  besteht  im  Gegensatz  zu  einer  linearen  Führung 
der  Fanggabel  nicht  die  Gefahr  eines  Verkantens  oder 
Verklemmens. 

Um  zu  vermeiden,  dass  die  Fanggabel  den  Feder- 
widerstand  bereits  infolge  ihrer  Massenträgheit  bei  der 
Vorschubbeschleunigung  des  Halters  überwindet,  ist 
sie  vorteilhaft  mit  einer  Ausgleichsmasse  versehen. 
Diese  muss  derart  angeordnet  sein,  dass  eine  Vor- 
schubbeschleunigung  des  Halters  kein  die  Federvor- 
spannung  überwindendes  Drehmoment  an  der  Fangga- 
bel  erzeugt,  dass  also  bezogen  auf  eine  durch  die  ver- 
tikale  Schwenkachse  in  Vorschubrichtung  verlaufende 
Ebene  Massengleichgewicht  herrscht.  Erst  zusätzliche 
Krafteinflüsse  beim  Berühren  eines  Fehlerfadens  bewir- 
ken  ein  Drehmoment  an  der  Fanggabel  und  damit  ein 
Ansprechen  des  Schaltelements. 

Die  Betriebssicherheit  kann  zudem  dadurch  erhöht 
werden,  dass  auf  einer  etwa  horizontalen  Ebene  zwei 
Sensoren  im  Abstand  zueinander  angeordnet  sind.  Da 
die  einzelnen  Fäden  eines  Fadenteilverbandes  nicht 
parallel  zueinander  verlaufen,  sondern  gegen  das  Gat- 
ter  hin  divergieren,  müssen  auch  Fehlerfäden  ermittelt 
werden  können,  die  in  jeder  möglichen  Schräglage  an- 
geordnet  sind.  Bei  der  Anordnung  von  zwei  Sensoren 
wird  wenigstens  einer  der  beiden  Sensoren  je  nach 
Schräglage  des  Fehlerfadens  immer  ansprechen.  Die 
Sensoren  mit  Fanggabeln  sind  dabei  vorteilhaft  so  am 
Halter  gelagert,  dass  sie  gegensinnig  gegen  die  Vor- 
spannung  ihrer  jeweiligen  Feder  schwenkbar  sind. 

Ein  Ausführungsbeispiel  der  Erfindung  wird  nach- 
stehend  genauer  beschrieben  und  in  den  Zeichnungen 
dargestellt.  Es  zeigen: 

Figur  1  die  Seitenansicht  einer  Schärmaschine  in 
stark  schematisierter  Darstellung, 

Figur  2  eine  perspektivische  Darstellung  eines  Teil- 
elements  an  einem  Fadenteilverband, 

Figur  3  eine  erfindungsgemässe  Vorrichtung  beim 
Einführen  in  ein  aufgespanntes  Fach, 

Figur  4  eine  Seitenansicht  auf  die  Vorrichtung  ge- 
mäss  Figur  3  in  Fadenlaufrichtung  gesehen, 

Figur  5  eine  Draufsicht  auf  die  Vorrichtung  gemäss 
Figur  3,  und 

Figur  6  eine  Draufsicht  auf  eine  einzelne  Fangga- 
bel. 

Figur  1  zeigt  eine  an  sich  bereits  bekannte  Schär- 
maschine  1,  wie  sie  beispielsweise  in  der  eingangs  er- 
wähnten  EP-A-368801  beschrieben  ist.  Dargestellt  ist 
der  Betriebszustand  der  Maschine  beim  Einbringen  ei- 

5  nes  Fadenkreuzelements.  Dabei  ist  ein  von  einem  nicht 
dargestellten  Gatter  abgezogener  Fadenverband  10 
durch  einen  Stabrost  2  geführt.  Mittels  zusammenge- 
schobener  Streichstäbe  3  ist  der  Fadenverband  hinter 
dem  Stabrost  2  auf  eine  Ebene  zusammengeführt.  Die 

10  beiden  Geleseblätter  4,  4'  sind  gegeneinander  verscho- 
ben  und  öffnen  damit  ein  Teilfach  15,  das  begrenzt  wird 
durch  einen  oberen  Fadenteilverband  11  und  einen  un- 
teren  Fadenteilverband  12.  Diese  Fadenteilverbände 
durchlaufen  das  Schärblatt  5,  das  zum  Einführen  eines 

15  Teilelements  mit  Hilfe  der  seitlich  angeordneten  Teilvor- 
richtung  7  zurückgeschoben  worden  ist. 

Das  Schärblatt  5  ist  auf  bekannte  Weise  auf  einem 
Schärschlitten  8  angeordnet,  der  parallel  und  radial  zu 
einer  Schärtrommel  6  verschiebbar  ist  und  der  eine  Um- 

20  lenkwalze  9  trägt.  Der  Schärschlitten  trägt  auch  die  Teil- 
vorrichtung  7,  die  auf  diese  Weise  stets  im  gleichen  seit- 
lichen  Relativabstand  zu  den  Fadenteilverbänden  an- 
geordnet  ist.  An  der  Teilvorrichtung  kann  je  ein  oberer 
und  ein  unterer  Elementzubringer  13,  14  ausgefahren 

25  werden.  Der  untere  Elementzubringer  13  dringt  dabei 
stets  in  das  geöffnete  Fach  15  ein.  Der  obere  Element- 
zubringer  kann  auf  den  unteren  Elementzubringer  ab- 
gesenkt  werden. 

Mit  Hilfe  der  Elementzubringer  13,  14  werden  seit- 
30  lieh  zwei  Folienbänder  unter  bzw.  über  den  oberen  Fa- 

denteilverband  11  geführt,  wie  dies  aus  Figur  2  ersicht- 
lich  ist.  Die  beiden  Folienbänder  werden  je  mit  einer  seit- 
lichen  Schweissnaht  17,  17'  miteinander  verbunden  und 
bilden  insgesamt  das  Teilelement  16.  Selbstverständ- 

35  lieh  könnten  auch  andere  Teilelemente  eingeführt  wer- 
den.  Bei  der  Schlichteteilung  wird  grundsätzlich  gleich 
vorgegangen,  wobei  lediglich  mit  Hilfe  des  Stabrosts  2 
alternative  Fadenteilverbände  gebildet  werden.  Diese 
Verfahren  sind  dem  Fachmann  jedoch  grundsätzlich  be- 

40  kannt  und  werden  daher  hier  nicht  näher  erläutert. 
Figur  3  zeigt  andeutungsweise  den  oben  beschrie- 

benen  unteren  Elementzubringer  1  3,  der  in  Pfeilrichtung 
a  in  das  geöffnete  Fach  15  eingeführt  wird.  Der  obere 
Fadenteilverband  11  und  der  untere  Fadenteilverband 

45  12  sind  wiederum  angedeutet.  Ebenfalls  dargestellt  ist 
ein  Fehlerfaden  34,  der  beispielsweise  dem  oberen  Fa- 
denteilverband  11  zugeordnet  wäre,  der  jedoch  auf- 
grund  einer  Betriebsstörung  quer  durch  das  geöffnete 
Fach  15  verläuft. 

so  Am  Kopf  des  Elementzubringers  13  ist  die  erfin- 
dungsgemässe  Vorrichtung  angeordnet.  Diese  besteht 
aus  einem  Halter  25,  an  dessen  Stirnseite  im  Abstand 
zueinander  zwei  Fadensensoren  18,  18'  angeordnet 
sind.  Die  Fadensensoren  bzw.  die  ihnen  zugeordneten 

55  Fanggabeln  19  (Figur  4)  definieren  einen  Fangbereich 
20,  der  mit  strichpunktierten  Linien  angedeutet  ist.  Der 
diesen  Fangbereich  kreuzende  Fehlerfaden  34  wird  so- 
mit  vom  Sensor  18'  erfasst,  der  auf  nachstehend  noch 
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beschriebene  Art  und  Weise  ein  Steuersignal  erzeugt. 
Dieses  Steuersignal  bewirkt  ein  sofortiges  Abschalten 
des  Vorschubs  und  es  löst  ein  Alarmsignal  aus,  mit  dem 
eine  Bedienungsperson  herbeigerufen  werden  kann. 
Nach  dem  Beheben  des  Fehlers  kann  der  Automatikbe- 
trieb  normal  fortgesetzt  werden. 

Einzelheiten  der  erfindungsgemässen  Vorrichtung 
sind  im  weiteren  aus  den  Figuren  4  bis  6  ersichtlich.  Der 
Halter  25  ist  als  etwa  quaderförmiger  Körper  ausgebil- 
det,  der  mit  Hilfe  von  zwei  Befestigungsschrauben  26, 
26'  mit  dem  Elementzubringer  13  verschraubt  ist.  Die 
beiden  als  Fanggabeln  19,  19'  ausgebildeten  Sensoren 
sind  um  je  eine  vertikale  Schwenkachse  28,  28'  in  Pfeil- 
richtung  b  schwenkbar  am  Halter  25  gelagert.  Jede 
Fanggabel  19  hat  zwei  Gabelschenkel  21,  21',  die  von 
einer  Basisfläche  22  ausgehend  sich  nach  aussen  öff- 
nen.  Die  Gabelschenkel  bilden  dabei  angeschrägte  Flü- 
gel,  wie  insbesondere  aus  Figur  6  ersichtlich  ist.  In  der 
Draufsicht  ist  die  Fanggabel  wie  eine  Schaufel  oder  eine 
Pflugschar  ausgebildet.  An  der  Basisfläche  22  sind 
Schraubenlöcher  24  für  die  Befestigung  an  einem  La- 
gerelement  27  angeordnet.  In  der  Basisfläche  22  ist 
auch  eine  grössere  Öffnung  23  angeordnet,  durch  wel- 
che  die  Schrauben  26,  26'  angezogen  bzw.  gelöst  wer- 
den  können. 

Die  beiden  Fanggabeln  sind  gegensinnig  schwenk- 
bar  gelagert  und  durch  je  eine  im  Abstand  zur  Schwenk- 
achse  angeordnete  Druckfeder  30  vorgespannt.  Die 
vorgespannte  Position  ist  durch  eine  unterbrochene  Li- 
nie  angedeutet.  Jede  Druckfeder  ist  in  einer  Bohrung  im 
Halter  25  gelagert  bzw.  abgestützt. 

Auf  jeder  Aussenseite  des  Halters  25  ist  je  ein  Nä- 
herungsschalter  29  derart  befestigt,  dass  er  im  Wirkbe- 
reich  des  äusseren  Endes  31  einer  Fanggabel  liegt.  Je- 
der  Näherungsschalter  erzeugt  ein  Steuersignal,  sobald 
eine  Fanggabel  1  9  durch  Anschlagen  an  einem  Fehler- 
faden  geschwenkt  wird  und  sich  das  äussere  Ende  31 
dem  Näherungsschalter  annähert. 

Jede  Fanggabel  19  ist  mit  einem  Lagerelement  27 
verbunden,  das  in  einem  stirnseitig  offenen  Hohlraum 
33  im  Halter  25  gelagert  ist.  Das  Lagerelement  27  dient 
aber  auch  noch  zum  Massenausgleich,  indem  es  eine 
Ausgleichsmasse  32  bildet,  welche  die  in  Pfeilrichtung 
b  wirkende  Massenträgheit  kompensiert.  Bei  der  in 
Pfeilrichtung  a  wirkenden  Beschleunigung  der  beiden 
Sensoren  verhalten  sich  diese  somit  unter  der  Einwir- 
kung  der  Massenträgheit  neutral  und  es  entsteht  kein 
Drehmoment  in  Pfeilrichtung  b.  Ohne  diesen  Massen- 
ausgleich  würden  die  Sensoren  allein  infolge  der  Be- 
schleunigungskräfte  ansprechen. 

Selbstverständlich  wären  je  nach  den  zu  verarbei- 
tenden  Fäden  bzw.  je  nach  den  spezifischen  Betriebs- 
bedingungen  alternative  Anordnungen  der  Sensoren 
denkbar.  In  bestimmten  Fällen  könnten  beispielsweise 
auch  Sensoren  auf  verschiedenen  horizontalen  Ebenen 
angeordnet  sein. 

Patentansprüche 

1  .  Verfahren  zur  Kontrolle  der  Teilfachbildung  an  einer 
Schärmaschine  (1),  wobei  zum  Einbringen  eines 

5  Teilelements  (16)  zur  Abgrenzung  von  Fadenteil- 
verbänden  (11,  12)  ein  Fadenverband  (10)  zu  ei- 
nem  Fach  (15)  aufgespannt  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  vor  dem  Einbringen  des  Teilele- 
ments  (16)  wenigstens  ein  Fadensensor  (18,  18') 

10  quer  zur  Laufrichtung  des  Fadenverbandes  in  das 
aufgespannte  Fach  (15)  eingeführt  wird,  der  beim 
Ermitteln  eines  Fadens  (34)  in  seinem  Vorschubbe- 
reich  (20)  ein  Steuersignal  erzeugt. 

15  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  der  Fadensensor  (18,  18')  zusammen  mit 
einem  motorisch  angetriebenen  Elementzubringer 
(13)  in  das  Fach  (15)  eingeführt  wird,  dessen  An- 
trieb  durch  das  Steuersignal  abschaltbar  und/oder 

20  reversierbar  ist. 

3.  Vorrichtung  zur  Kontrolle  der  Teilfachbildung  an  ei- 
ner  Schärmaschine  (1),  wobei  zum  Einbringen  ei- 
nes  Teilelements  (16)  zur  Abgrenzung  von  Faden- 

25  teilverbänden  (11,  1  2)  ein  Fadenverband  (1  0)  zu  ei- 
nem  Fach  (15)  aufspannbar  ist,  gekennzeichnet 
durch  wenigstens  einen  quer  zur  Laufrichtung  des 
Fadenverbandes  in  das  aufgespannte  Fach  (15) 
einführbaren  Fadensensor  (18,  18'),  mit  dem  beim 

30  Ermitteln  eines  Fadens  (34)  in  seinem  Vorschubbe- 
reich  (20)  ein  Steuersignal  erzeugbar  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Fadensensor  (18,  18')  in  Vor- 

35  schubrichtung  gesehen  am  Kopf  eines  motorisch 
angetriebenen  Elementzubringers  (13)  angeordnet 
ist,  dessen  Antrieb  durch  das  Steuersignal  ab- 
schaltbar  und/oder  reversierbar  ist. 

40  5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Fadensensor  (18,  18')  ein 
taktiler  Sensor  ist,  der  auf  eine  vorbestimmbare  Fa- 
denspannung  einstellbar  ist. 

45  6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Fadensensor  (18,  18')  eine 
Fanggabel  (1  9)  aufweist,  deren  Gabelschenkel  (21  , 
21')  einen  bestimmten  Fangbereich  (20)  im  Fach 
(15)  definieren. 

50 
7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  die  Fanggabel  (19)  schaufelartig 
ausgebildet  ist  und  dass  die  Gabelschenkel  (21, 
21')  Flügel  sind  die  sich  von  einer  Basisfläche  (22) 

55  aus  erstrecken,  deren  Breite  kleiner  ist,  als  die  Brei- 
te  der  Gabelöffnung. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch  ge- 

4 
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kennzeichnet,  dass  die  Fanggabel  (19)  unter  Fe- 
dervorspannung  an  einem  Halter  (25)  beweglich 
gelagert  ist  und  dass  am  Halter  ein  Schaltelement 
(29)  angeordnet  ist,  das  durch  die  Fanggabel  beim 
Erfassen  eines  Fadens  (34)  im  Fangbereich  (20)  s 
durch  Relativbewegung  zum  Halter  betätigbar  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Schaltelement  (29)  ein  Nähe- 
rungsschalter  ist.  10 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8  oder  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Fanggabel  (1  9)  um  eine  et- 
wa  vertikale  Achse  (28)  schwenkbar  am  Halter  (25) 
gelagert  ist  und  durch  eine  am  Halter  abgestützte  15 
Feder  (30)  vorgespannt  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Fanggabel  (19)  mit  einer  Aus- 
gleichsmasse  (32)  versehen  ist,  welche  bezogen  20 
auf  die  vertikale  Schwenkachse  (28)  derart  ange- 
ordnet  ist,  dass  eine  Vorschubbeschleunigung  des 
Halters  (25)  kein  die  Federvorspannung  überwin- 
dendes  Drehmoment  an  der  Fanggabel  erzeugt. 

1  2.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  1  1  ,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  auf  einer  etwa  horizon- 
talen  Ebene  zwei  Sensoren  (18,1  8')  im  Abstand  zu- 
einander  angeordnet  sind. 

25 

30 
13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  10  oder  11 

und  nach  Anspruch  12,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  zwei  Fanggabeln  (19,  19')  am  Halter  (25)  ge- 
lagert  sind,  welche  gegensinnig  gegen  die  Vorspan- 
nung  ihrer  jeweiligen  Feder  schwenkbar  sind.  35 

40 
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