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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Kompen-
sation der Langungs- oder Spannungsanderungin einer
Webkette und Webmaschine zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach den Merkmalen des Oberbegriffs der An-
spriche 1 und 6.

[0002] Bei der Herstellung von Gewebe auf Webma-
schinen unterliegt die Webkette im Verlaufe der Gewe-
bebildung unterschiedlichen Kettspannungsschwan-
kungen, die bei gedffnetem Webfach zum Zwecke des
Schussfadeneintragens und -anschlagens einen Maxi-
malwert und beim sogenannten Fachwechsel einen Mi-
nimalwert betragen. Diese Wechsellast in der Webkette
fuhrt zu einer relativ hohen Kettfadenbeanspruchung,
die Ursache von Kettfadenbriichen ist.

[0003] Die sich beim Fachwechsel einstellende gerin-
ge Kettspannung kann die erneute Fachoffnung wegen
Verklammerungen von Kettfaden beeintrachtigen. Die-
se Verklammerungen sind ebenfalls haufig Ursache von
Kettfadenbriichen und bei Webmaschinen mit pneuma-
tischem Schussfadeneintrag Ursache von sogenannten
Schussumlegern.

Die vorgenannte Problematik wird in Webmaschinen mit
Geschlossenfach-Fachbildung oder Leinwandbindung
durch einen in Schwinghebeln fest oder drehbar gela-
gerten Streichbaum geldst, der gesteuert oder unge-
steuert periodische Bewegungen zum Ausgleich der
Kettspannung wahrend der Fachwechsel ausfiihrt, wie
z.B. in DE 32 16 903 C2, DE 35 32 798 C2 und EP 0
409 306 A1 offenbart.

[0004] Beider Herstellung eines Gewebes, in dem z.
B. die Geweberander eine von dem ubrigen Gewebe
verschiedene Gewebebindung aufweisen, wird die Pro-
blematik des Lastwechsels in der Kette noch deutlicher.
Sollen z.B. die Geweberander eine 2/2 Bindung aufwei-
sen, um einen stabilen Geweberand zu erzeugen, und
das Gewebe an sich soll eine Leinwandbindung aufwei-
sen, also eine 1/1 Bindung, so sind die betreffenden
Randkettfaden zwischen dem Fachwechsel, also zwi-
schen dem Offenfach und dem Geschlossenfach, gré-
Reren Kettspannungsschwankungen ausgesetzt, als
die Gbrigen Kettfaden. Bei Fachwechsel treten dann ins-
besondere in den betreffenden Randkettfaden der Web-
kette die zuvor genannten, den Webprozess stérenden
Erscheinungen auf.

[0005] Aus der DE 26 59 530 A1 ist eine Webmaschi-
ne bekannt, in der der Streichbaum zum Ausflihren ei-
ner gewissen Translationsbewegung zwecks Kompen-
sation der von den aufeinander folgenden Fachwechsel
verursachten Spannungsvariationen in den ber dem
Streichbaum gefiihrten Kettfaden eingerichtet ist.
Zusatzlich ist in der Nahe wenigstens eines Endes des
Streichbaumes eine Hilfsflihrung fiir eine Anzahl von
Randkettfaden vorgesehen, die unabhangig vom
Streichbaum eine Translationsbewegung unter Einfluss
einer darauf wirkenden einstellbaren Belastung ausfih-
ren kann.
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Diese Hilfseinrichtung kann den aufeinander folgenden
Fachwechsel leicht folgen, so dass die Spannungs-
schwankungen in den betreffenden Kettfaden erheblich
vermindert werden kénnen.

Es leuchtet ein, dass die dem Streichbaum zugeordnete
Spannungsausgleichsvorrichtung und die den Rand-
kettfaden zugeordnete Hilfseinrichtung einen nicht un-
erheblichen Kostenfaktor beim Hersteller der Webma-
schine darstellt.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, bei Ver-
meidung der vorgenannten Nachteile Vorkehrungen zur
Kompensation der bei Fachwechsel vergleichsweise re-
duzierten Spannung in einer Webkette zu treffen, um
insbesondere bei der Herstellung eines Gewebes, das
unterschiedliche Bindungen aufweisen soll, einen sta-
bilen Kettspannungszustand in den Kettfaden zu ver-
wirklichen.

Ferner ist es Aufgabe der Erfindung in Webmaschinen,
die mit einem modular aufgebauten Streichbaum aus-
gerUstet sind, auf ein artikelbedingtes Umriisten der
Webmaschine zur Kompensation der LaAngungs- oder
Spannungsanderung in der Webkette zu verzichten.
[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaRn durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 und 6 geldst.
Danach ist der in einer Webmaschine drehbeweglich
gelagerte Streichbaum mit wenigstens einem ersten
Modul ausgerustet und zwar derart, dass dieser im
Rhythmus der Fachwechsel um seine Langsmittenach-
se verstellt wird und dabei das Modul die geringere Kett-
fadenspannung kompensiert.

Das Modul des Streichbaumes besteht erfindungsge-
maR aus wenigstens einem ersten Bauteil, das auf der
Mantelflache und tber die Arbeitsbreite des Streichbau-
mes anordenbar ist und einen Nocken ausbildet. Bei
Fachwechsel ist das Modul auf die Webkette wirksam,
um den Langungs- oder Spannungsausgleich herbeizu-
fihren, wobei es sich dabei um eine Gber die Webbreite
einheitlich Gewebebindung handelt.

[0008] Das erste nockenartige auf dem Streichbaum
angeordnete Modul kann dabei mehrfach, z.B. Uber
Schraubverbindungen, mit der Mantelflaiche des
Streichbaumes verbunden sein. Das erste Modul weist
zur flachigen Anlage an die Mantelflache der Streich-
walze eine bogenférmige Ausnehmung mit einem Ra-
dius ry auf, der dem Durchmesserradius des Streich-
baumes entspricht, wahrend die freie Mantelflache des
Moduls einen sich vom Radius r, unterscheidenden Ra-
dius r, besitzt.

Um einen Langungs- oder Kettspannungsausgleich bei
Fachwechsel zu ermdglichen, ist der Streichbaum in an
sich bekannter Weise zu beiden Seiten mit seinen La-
gerzapfen in einem Lager drehbeweglich aufgenom-
men und zur Ubertragung eines aus der Gewebebildung
herriihrenden oszillierenden Bewegung mit wenigstens
einem nahe eines Lagerzapfens des Streichbaumes
drehfest angeordneten Hebelarm verbunden. An dem
Hebelarm greifen Mittel an, die die vorgenannte oszil-
lierende Bewegung von einem Antriebsmittel der Web-
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maschine auf den Streichbaum bertragen. Der Streich-
baum ist in diesem Falle zwangsgesteuert.

Eine zwangsweise Steuerung des Streichbaumes ist in
an sich bekannter Weise dann gegeben, wenn die Dreh-
bewegung des Streichbaumes von der Hauptwelle der
Webmaschine abgeleitet wird, oder wenn der Streich-
baum unabhéngig vom Antrieb der Hauptwelle drehan-
getrieben wird, z.B. mittels eines mit dem Streichbaum
zusammenwirkenden elektromotorischen Antriebs.

In einem anderen Falle kann der Streichbaum unter Fe-
derbelastung stehen.

[0009] Soll nun z.B. ein Gewebe hergestellt werden,
dessen Réander eine von der lbrigen Gewebebindung
abweichende Gewebebindung besitzen, oder sollen
Uber die Gewebebreite weitere Abschnitte mit z.B. einer
Bindung ausgefihrt sein, wie sie die Rander des Gewe-
bes aufweisen, so ist erfindungsgemafl vorgesehen,
zweite oder dritte Module mit dem Streichbaum zu ver-
binden, Gber welche Module die betreffenden Kettfaden
als separate Kettfadengruppe gefihrt sind.

Ein solches zweites oder drittes Modul umgreift durch
Aufschieben auf das erste Modul selbiges und steht
Uber seine Innenkontur drehfest mit dem ersten Modul
in Wirkverbindung.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
dass wahlweise zur zwangsgesteuerten, oszillierenden
Bewegung um die Langsmittenachse des modular auf-
gebauten Streichbaums eine ungesteuerte oszillieren-
de Bewegung vorgesehen ist, wobei die zwangsgesteu-
erte Bewegung gegeniber der ungesteuerte Bewegung
immer dominierend ist.

Soll beim Weben eines bestimmten Artikels der Streich-
baum nicht zwangsgesteuert betrieben werden, wird auf
einfache Weise eine Entkopplung der Zwangssteue-
rung von dem modularen Streichbaum vorgenommen.
Der Streichbaum steht daraufhin nur noch unter der Wir-
kung wenigstens einer Feder.

Soll andererseits der Streichbaum eine zwangsgesteu-
erte, oszillierende Bewegung ausfiihren, kann der
Streichbaum zuséatzlich federbelastet sein, wobei je-
doch die zwangsweise Steuerung gegenilber der Fe-
derbelastung dominant ist.

[0010] Mit der erfindungsgemafRen Ldsung werden
folgende Vorteil erzielt:

- Reduzierung der Kettfadenbeanspruchung und im
Zusammenhang damit Reduzierung der Anzahl von
Kettfadenbriichen,

- Erhéhung der Reissfestigkeit des Gewebes im
Randbereich,

- Erhéhung des Dichtegrades des auf der Webma-
schine herstellbaren Gewebes,

- Verbesserung des Handlings und

- reduzierter Montageaufwand bei Artikelwechsel.

[0011] Die Erfindung soll nachstehend anhand eines
Ausfuhrungsbeispiels naher dargestellt werden.
[0012] In den Zeichnungen zeigen:
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die Vorderansicht der Einheit Kettbaum-
Streichbaum mit modularen Aufbauten;

Figur 1

Figur 2  die Seitenansicht der in Figur 1 dargestellten
Einheit nach Ansicht A mit gesteuerter Bewe-

gungsiibertragung auf den Streichbaum;

den Streichbaum in perspektivischer Darstel-
lung mit modularen Aufbauten;

Figur 3

den Streichbaum mit modularen Aufbauten
nach Ansicht B geman Figur 3;

Figur 4

eine Schnittdarstellung des Streichbaumes
nach Linie A-A gemaR Figur 4;

Figur 5

Figur 6 die Seitenansicht eines modular aufgebau-
ten Streichbaumes sowohl mit Mitteln zur
zwangsweisen als auch mit Mitteln zur
zwangslosen, oszillierenden Bewegung um

dessen Langsmittenachse.

[0013] Inden Figuren 1 bis 5 sind die sich unmittelbar
auf die Erfindung beziehenden Teile einer Webmaschi-
ne dargestellt.

Figur 1 zeigt einen mit mehreren Kettfadengruppen 3a,
3b,3c bewickelten Kettbaum 1, der in der durch den Pfeil
8 angegebenen Drehrichtung um seine Langsmitten-
achse 1ain einer Webmaschine drehbeweglich gelagert
ist und einen Streichbaum 2, der um seine Langsmitten-
achse 2a in der Webmaschine drehbeweglich gelagert
ist und modulare Aufbauten, nachfolgend mit Module
4,5,6 bezeichnet, besitzt.

Der Streichbaum 2 tragt tber seine Arbeitsbreite L die
Module 4,5 und 6, am besten zu sehen in Figur 3.
Uber die Module 5 und 6 ist im vorliegenden Beispiel
jeweils eine erste Kettfadengruppe 3a bzw. 3c in Rich-
tung der nicht dargestellten Webschéafte zur Ausbildung
eines stabilen Geweberandes gefiihrt, wobei der Gewe-
berand z.B. eine 2/2 Bindung besitzt, wahrend eine
zweite Kettfadengruppe 3b Uber die Mantelflache 2b
des Streichbaumes 2 in Richtung der nicht dargestellten
Webschéfte geflhrt ist.

Wahrend nun die Kettfaden der ersten Kettfadengruppe
3a und 3c mit einem weitaus gréf3eren Umschlingungs-
winkel Uber die Module 5 und 6 in Richtung der
Webschafte gefiihrt und dementsprechend vorge-
spannt sind, also bei Fachwechsel noch eine hinrei-
chend groflle Kettspannung aufweisen, andert sich bei
Fachwechsel die Kettspannung in den Kettfaden der
zweiten Kettfadengruppe 3b erheblich.

Um eine drastische Kettspannungséanderung in der
zweiten Kettfadengruppe 3b zu vermeiden, ist des wei-
teren erfindungsgemaf vorgesehen, dass bei Fach-
wechsel die zweite Kettfadengruppe 3b synchron durch
das Modul 4 des Streichbaumes 2 eine Kompensation
der Kettspannung erfahrt. Dazu steht gemaf Figur 2 der
Streichbaum 2 in an sich bekannter Weise Uber einen
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Bewegungsibertragungsmechanismus 9 mit einem auf
der Hauptwelle 7 angeordneten Exzenter 10 in Verbin-
dung. Bei jedem Fachwechsel wird folglich Giber das Mo-
dul 4 die gewiinschte Kettfadenspannung in der Kettfa-
dengruppe 3b weitgehend aufrechterhalten.

Der Bewegungsubertragungsmechanismus 9 besteht
aus einem drehfest mit dem Streichbaum 2 verbunde-
nen ersten Hebelarm 9a, einem schwenkbeweglich ge-
lagerten Doppelhebel 9b, dessen erster Hebelarm 9b'
mit dem auf der Hauptwelle 7 angeordneten Exzenter
10 verbunden ist und dessen zweiter Hebelarm 9b" an
einer die Hebel 9a,9b verbindenden Koppel 9¢c ange-
lenkt ist.

[0014] Figur 3 zeigt den Streichbaum 2 mit den erfin-
dungsgemalen Modulen 4,5,6, wobei das erste Modul
4 auf der Mantelflache 2b des Streichbaumes 2 uber
dessen Arbeitsbreite L angeordnet ist. Die Verbindung
des Moduls 4 mit der Mantelflache 2b kann dabei auf
unterschiedlichste Weise erfolgen. Die Art und Weise
der Verbindung ist nicht Gegenstand der Erfindung.
[0015] Die Anordnung des Moduls 4 auf dem Streich-
baum 2 wird in Figur 4 deutlich dargestellt. Wichtig ist
hier, dass die freie Mantelflache 4a des Moduls 4 einen
Radius r, besitzt, der bedeutend kleiner ist als der Ra-
dius r des Streichbaumdurchmessers. Das Modul 4 ist
dadurch in Art eines Nockens ausgebildet, der auf der
Mantelflache 2b mit dem Streichbaum 2 verbunden ist.
[0016] Die Figuren 3 und 4 zeigen ferner ein zweites
und drittes Modul 5,6 bzw. ein Modul 5, das in Art eines
aus einem geschlossen U-Profil-Ring ausgeschnittenen
Segments ausgebildet ist. Die innere Mantelflache der
Module 5,6 weist eine Kontur auf, die der Auf3enkontur
entspricht, welche aus der modularen Verbindung des
Streichbaumes 2 mit dem Modul 4 entsteht.

Waéhrend also das Modul 4 durch an sich bekannte Mit-
tel drehfest mit dem Streichbaum 2 verbunden ist, sind
die weiteren Module 5,6 drehfest mit dem Modul 4 ver-
bunden.

Es versteht sich von selbst, dass die Module 5 und 6
gegen eine axiale Verschiebung auf dem Streichbaum
2 gesichert werden koénnen.

Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel gemal Figur 5
kann innerhalb der u-profilartigen Kettfadenfuihrung 5a,
5b,5c¢; der Module 5 und 6a,6b,6¢ der Module 6 eine
erste bzw. eine zweite Gruppe von Randkettfaden 3a
bzw. 3b aufgenommen werden, die z.B. aufgrund der
fur den Geweberandbereich vorgesehenen Bindungs-
art eine Langungs- oder Kettspannungskompensation
nicht erfordern, wahrend die zwischen den Modulen 5,6
Uber den Streichbaum 2 gefiihrte Kettfadengruppe 3b
eine solche Kompensation bei Fachwechsel erfordert.
Die Ausgestaltung der u-profilartigen Kettfadenfiihrung
der betreffenden Module 5,6 kann dabei dem Fachmann
Uberlassen werden.

Erfindungswesentlich ist also, dass ein Streichbaum 2
mit modularen Aufbauten 4,5,6 geschaffen wurde, der
bei Fachwechsel in wenigstens der Kettfadengruppe 3b
eine Langungs- und Spannungskompensation reali-
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siert.

[0017] Die Figur 6 zeigt einen mit mehreren Kettfa-
dengruppen 3a, 3b bewickelten Kettbaum 1 der in der
durch den Pfeil 8 angegebenen Drehrichtung um seine
Langsmittenachse 1a in Webmaschine drehbeweglich
gelagert ist und einen Streichbaum 2, der ebenfalls um
seine Langsmittenachse 2a in der Webmaschine dreh-
beweglich gelagert ist.

Ferner besitzt der Streichbaum 2 modulare Aufbauten
4,5. Uber das Modul 5 ist im vorliegenden Beispiel eine
erste Kettfadengruppe 3a geflihrt, wahrend eine zweite
Kettfadengruppe 3b Uiber einen Abschnitt der Mantelfla-
che des Streichbaumes 2 in Richtung der nicht darge-
stellten Webschafte gefuhrt ist.

Wahrend die Kettfaden der ersten Kettfadengruppe 3a,
das kénnen z.B. Randkettfaden eines herzustellenden
Gewebes sein, mit einem weitaus gréReren Umschlin-
gungswinkel Giber das Modul 5 gefiihrt und dementspre-
chend vorgespannt sind, also bei Fachwechsel noch ei-
ne hinreichende Kettspannung besitzen, andert sich bei
Fachwechsel die Kettspannung in den Kettfaden der
zweiten Kettfadengruppe 3b erheblich.

Um einer drastischen Kettspannungsanderung in der
zweiten Kettfadengruppe 3b entgegenzuwirken, ist vor-
gesehen, dass bei Fachwechsel die zweite Kettfaden-
gruppe 3b synchron durch das Modul 4 des Streichbau-
mes 2 eine Kompensation der Kettspannung erfahrt.
Dazu steht gemaR der Figur der Streichbaum 2 in an
sich bekannter Weise entweder Uiber einen Bewegungs-
Ubertragungsmechanismus 9 mit einem auf der Haupt-
welle 7 angeordneten Exzenter 10 in Verbindung oder
der Streichbaum 2 steht mit wenigstens einer die Kett-
spannung kompensierenden Feder 11 in Wirkverbin-
dung. Dadurch wird bei jedem Fachwechsel iber das
Modul 4 die gewlinschte Kettspannung in der Kettfaden-
gruppe 3b weitgehend aufrechterhalten.

Um auf ein artikelbedingtes Umriisten der die Kettspan-
nung kompensierenden Mittel gemafR Aufgabenstellung
zu verzichten, steht der modular aufgebaute Streich-
baum 2 erfindungsgemaf sowohl mit den Mitteln 7,9,10
zur Ausflihrung einer zwangsweise gesteuerten oszil-
lierenden Bewegung um dessen Langsmittenachse 2a
als auch mit wenigstens einem Mittel 11 zur Ausfiihrung
einer ungesteuerten oszillierenden Bewegung in Wirk-
verbindung, wobei die zur Zwangssteuerung des
Streichbaumes 2 eingesetzten Mittel in ihrer Wirkung
die Mittel zur ungesteuerten Beaufschlagung des
Streichbaumes unterdriicken. Soll der Streichbaum 2
lediglich durch die ungesteuerten Mittel belastet wer-
den, also durch die wenigstens eine Feder 11, dann wer-
den auf einfache Weise die Mittel zur Zwangssteuerung
von dem Streichbaum 2 entkoppelt.

ZEICHNUNGS-LEGENDE
[0018]

01 Kettbaum
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01a Langsmittenachse

02 Streichbaum

02a Langsmittenachse

02b Mantelflache

03a Kettfadengruppe

03b Kettfadengruppe

03c Kettfadengruppe

04 Modul

04a Mantelflache

05 Modul

06 Modul

07 Hauptwelle

08 Pfeil

09 Bewegungstibertragungsmechanismus
09a Hebelarm

09b Doppelhebel

09b' Hebelarm

09b"  Hebelarm

09c Koppel

10 Exzenter

11 Federelement

r Radius Streichbaumdurchmesser
ry Radius Modul

r Radius Kettfadenfiihrung

Iy Radius Profilschenkel

L  Streichbaumlénge
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Kompensation der bei Webfach-

wechsel verursachten Langungs- oder Spannungs-
anderung in der von einem Kettbaum tber einen um
seine Langsmittenachse in einer Webmaschine
drehbeweglich gelagerten und oszillierenden
Streichbaum geflihrten Webkette beim Herstellen
eines Gewebes, das wenigstens eine erste und/
oder wenigstens eine zweite Bindungsart aufweist,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Webkette in Vorbereitung eines Web-
prozesses als wenigstens erste und/oder zwei-
te Kettfadengruppe uber separat mit dem
Streichbaum verbindbare Module gefiihrt wird
und

- dass wahrend des Webprozesses die Lan-
gungs- oder Spannungséanderung der wenig-
stens ersten Kettfadengruppe unabhangig von
der Langungs- oder Spannungsanderung der
Ubrigen Kettfadengruppen kompensiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langungs- oder Spannungsan-
derung der wenigstens ersten Kettfadengruppe da-
durch kompensiert wird, dass die von einem Antrieb
abgeleitete, oszillierende Bewegung auf die mitden
separaten Modulen ausgeristete Streichwalze
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10.

1.

Ubertragen wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb die Hauptantriebswelle
der Webmaschine ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb ein von dem Hauptan-
trieb unabhangiger Antrieb ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langungs- oder Spannungsan-
derung der wenigstens ersten Kettfadengruppe da-
durch kompensiert wird, dass der mit den separaten
Modulen ausgertiistete Streichbaum unter Feder-
wirkung steht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langungs- oder Spannungsan-
derung der wenigstens ersten Kettfadengruppe da-
durch kompensiert wird, dass der zwangsgesteuer-
ten, oszillierenden Streichbaumbewegung eine
zwanglos gesteuerte, oszillierende Streichbaum-
bewegung unterlagert ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwangsgesteuerte Streich-
baumbewegung gegenuiber der zwanglos gesteu-
erten Streichbaumbewegung dominiert.

Webmaschine zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, mit einem drehbeweglich gela-
gerten Streichbaum (2), tGber den eine von wenig-
stens einem Kettbaum (1) kommende Webkette
(3a,3b,3c) zum Herstellen eines Gewebes gefiihrt
ist, mit Mitteln (7,9,10), die auf den Streichbaum (2)
eine oszillierende Bewegung Ubertragen, und wo-
bei das herzustellende Gewebe eine erste und/oder
wenigstens eine zweite Bindungsart aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass der Streichbaum (2)
Uber seine Arbeitsbreite (L) mit wenigstens einem
ersten Modul (4) zur Langungs- oder Spannungs-
kompensation in der Webkette (3b) ausgerustet ist.

Webmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Modul (4) in Art eines
Nockens auf der Mantelflache (2b) des Streichbau-
mes (2) angeordnet ist.

Webmaschine nach Anspruch 8 und 9, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein zweites Mo-
dul (5) in Art eines Nockens ausgebildet ist, das die
freie Mantelflache (4a) des ersten Moduls (4) voll-
standig und die Mantelflache (2b) des Streichbau-
mes (2) teilweise umgreift.

Webmaschine nach Anspruch 8 und 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Modul (4) dreh-
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fest mit dem Streichbaum (2) verbunden ist und
weitere Module (5,6) drehfest mit dem ersten Modul
(4) verbunden sind.

Webmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Modul (4) zusammen mit
dem Streichbaum (2) einen gréReren Umschlin-
gungswinkel fiir die Webkette (3b) ausbildet als die
Mantelflache (2b) des Streichbaums (2) allein und
dass das zweite Modul (5) einen vergleichsweise
groReren Umschlingungswinkel ausbildet als der
Streichbaum (2) zusammen mit dem ersten Modul

(4).

Webmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich zu den Mitteln (7,9,10)
wenigstens ein Federelement (11) mit dem Streich-
baum (2) wirkverbunden ist.

Webmaschine nach einem der Anspriiche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass wahlweise die
Mittel (7,9,10) oder das Federelement (11) von der
Bewegungsubertragung entkoppelbar sind.

Claims

Method for compensating for the change in exten-
sion or tension in the warp guided by a warp beam
over an oscillating back rest roller mounted in a
loom so as to rotate about is longitudinal centre line,
during production of a woven fabric that has at least
a first and/or at least a second type of weave, char-
acterised in that

- in preparation for a weaving process, the warp
is guided in the form of at least a first and/or
second warp thread group over modules sepa-
rately connectible to the back rest roller and

- during the weaving process the change in ex-
tension or tension of the at least first warp
thread group is compensated forindependently
of the change in extension or tension of the oth-
er warp thread groups.

Method according to claim 1, characterised in that
the change in extension or tension of the at least
first warp thread group is compensated in that the
oscillating movement derived from a drive means is
transferred to the back rest roller equipped with the
separate modules.

Method according to claim 2, characterised in that
the drive means is the main drive shaft of the loom.

Method according to claim 2, characterised in that
the drive means is a drive means independent of
the main drive means.
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Method according to claim 1, characterised in that
the change in extension or tension of the at least
first warp thread group is compensated in that the
back rest roller equipped with the separate modules
is subject to spring action.

Method according to claim 1, characterised in that
the change in extension or tension of the at least
first warp thread group is compensated in that a
non-positively driven oscillating back rest roller
movement underlies the positively driven, oscillat-
ing movement of the back rest roller.

Method according to claim 6, characterised in that
the positively driven back rest roller movement
overrides the non-positively driven back rest roller
movement.

Loom for carrying out the method according to claim
1, having a rotatably mounted back rest roller (2)
over which a warp (3a, 3b, 3c) coming from at least
one warp beam (1) is guided to produce a woven
fabric, having means (7, 9, 10) that transfer an os-
cillating movement to the back rest roller (2), and
wherein the woven fabric to be produced has a first
and/or at least a second type of weave, character-
ised in that the back rest roller (2) is equipped
across its working width (L) with at least a first mod-
ule (4) for extension compensation or tension com-
pensation in the warp (3b).

Loom according to claim 8, characterised in that
the first module (4) is arranged in the manner of a
cam on the lateral surface (2b) of the back rest roller

).

Loom according to claims 8 and 9, characterised
in that at least a second module (5) is constructed
in the manner of a cam which engages completely
around the free lateral surface (4a) of the first mod-
ule (4) and engages partially around the lateral sur-
face (2b) of the back rest roller (2).

Loom according to claims 8 and 9, characterised
in that the first module (4) is connected to the back
restroller (2) so that they rotate together and further
modules (5, 6) are connected to the first module (4)
so that they rotate together.

Loom according to claim 8, characterised in that
the first module (4), together with the back rest roller
(2), forms a larger contact angle for the warp (3b)
that the lateral surface (2b) of the back rest roller
(2) alone, and in that the second module(5) forms
larger contact angle compared with the back rest
roller (2) and the first module (4) together.

Loom according to claim 8, characterised in that,
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in addition to the means (7, 9, 10), at least one
spring element (11) is operatively connected with
the back rest roller (2).

Loom according to any one of claims 8 to 13, char-
acterised in that either the means (7, 9, 10) or the
spring element (11) can be disconnected from the
movement transfer.

Revendications

Procédé pour la compensation de la modification
de l'allongement ou de la tension provoquée lors du
changement du pas de chaine dans une chaine de
tissage guidée par une ensouple de tissage par I'in-
termédiaire d'un porte-fils monté pour pouvoir tour-
ner autour de son axe médian longitudinal dans un
métier a tisser et oscillant lors de la fabrication d'un
tissu qui comporte au moins un premier et/ou au
moins un deuxiéme type de liage, caractérisé en
ce que

- la chaine de tissage, en préparation d'un pro-
cessus de tissage, est guidée comme au moins
un premier et/ou un deuxiéme groupe de fils de
chaine par l'intermédiaire de modules raccor-
dables séparément au porte-fils et

- pendant le processus de tissage, la modifica-
tion de l'allongement ou de la tension d'au
moins le premier groupe de fils de chaine est
compensé indépendamment de la modification
de l'allongement ou de la tension des autres
groupes de fils de chaine.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la modification de I'allongement ou de la ten-
sion d'au moins le premier groupe de fils de chaine
est compensée par le fait que le mouvement os-
cillant provenant d'un entrainement est transmis au
tambour de décharge équipé des modules séparés.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que l'entrailnement est l'arbre d'entrainement
principal du métier a tisser.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que l'entrainement est un entrainement indé-
pendant de I'entrainement principal.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la modification de I'allongement ou de la ten-
sion d'au moins le premier groupe de fils de chaine
est compensée par le fait que le porte-fils équipé
des modules séparés fonctionne sous I'action d'un
ressort.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
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ce que la modification de I'allongement ou de la ten-
sion d'au moins le premier groupe de fils de chaine
est compensée par le fait que le mouvement os-
cillant du porte-fils & commande forcée est super-
posé au mouvement oscillant du porte-fils & com-
mande non forcée.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le mouvement oscillant du porte-fils a com-
mande forcée est dominant par rapport au mouve-
ment oscillant du porte-fils a commande non forcée.

Meétier a tisser pour la réalisation du procédé selon
la revendication 1, avec un porte-fils (2) monté pour
pouvoir pivoter, sur lequel est guidée une chaine de
tissage (3a, 3b, 3c) provenant d'au moins une en-
souple de tissage (1) pour la fabrication d'un tissu,
avec des moyens (7, 9, 10) qui transmettent un
mouvement oscillant au porte-fils (2), et moyennant
quoi le tissu a fabriquer comporte un premier et/ou
au moins un deuxiéme type de liage, caractérisé
en ce que le porte-fils (2) est équipé, sur sa largeur
de travail (L), d'au moins un premier module (4)
pour la compensation de I'allongement ou de la ten-
sion dans la chaine de tissage (3b).

Meétier a tisser selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le premier module (4) est disposé a la
maniére d'une came sur la surface de l'enveloppe
(2b) du porte-fils (2).

Métier a tisser selon les revendications 8 et 9, ca-
ractérisé en ce qu'au moins un deuxi€me module
(5), qui enveloppe totalement la surface libre de
I'enveloppe (4a) du premier module (4) et partielle-
ment la surface de I'enveloppe (2b) du porte-fils (2),
est configuré a la maniére d'une came.

Meétier a tisser selon les revendications 8 et 9, ca-
ractérisé en ce que le premier module (4) est rac-
cordé au porte-fils (2) de maniére a résister a la tor-
sion, et en ce que d'autres modules (5, 6) sont rac-
cordés au premier module (4) de maniére a résister
a la torsion.

Métier a tisser selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le premier module (4), conjointement
avec le porte-fils (2), forme un angle d'enroulement
plus grand pour la chaine de tissage (3b) que la sur-
face de I'enveloppe (2b) du porte-fils (2) seul, et en
ce que le deuxieme module (5) forme un angle
d'enroulement comparativement plus grand que le
porte-fils (2) conjointement avec le premier module

(4).

Métier a tisser selon la revendication 8, caractérisé
en ce que, en plus des moyens (7, 9, 10), au moins
un élément de ressort (11) est raccordé de maniére
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active au porte-fils (2).

14. Métier a tisser selon 'une des revendications 8 a
13, caractérisé en ce que, au choix, les moyens
(7, 9, 10) ou I'élément de ressort (11) peuvent étre
découplés de la transmission du mouvement.
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