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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Fadenliefergerates einer Webmaschine ge-
mass dem Oberbegriff von Anspruch 1.

[0002] Aus der Druckschrift EP 0 811 573 A2 ist ein
Ausflhrungsbeispiel der gebrauchlichsten Art eines Fa-
denliefergerates bekannt, welches zum Zwischenspei-
chern eines Schussfadens dient. Zum Eintragen eines
Schussfadens in ein durch eine Webmaschine gebilde-
tes Webfach wird der Schussfaden bekanntlich von ei-
ner Vorratsspule abgezogen, eine bestimmte Schussfa-
denldnge auf dem Zwischenspeicher des Fadenliefer-
gerates gespeichert, und der Schussfaden anschlies-
send mit Hilfe eines Projektils oder eines Greifers in das
Webfach eingetragen.

[0003] Beim Betreiben eines derartigen Fadenliefer-
gerates tritt das Problem auf, dass die Abzugsspannung
des auf dem Zwischenspeicher gespeicherten
Schussfadens von der Wickelgeschwindigkeit eines
Aufwickelorganes abhéngt, welches dazu dient den
Schussfaden auf eine Speichertrommel des Fadenlie-
fergerates zu wickeln. Mit zunehmender Wickelge-
schwindigkeit erhoht sich der Abzugswiderstand des
Schussfadens vom Zwischenspeicher. Wird der
Schussfaden mit einer hohen Wickelgeschwindigkeit
auf die Speichertrommel des Fadenliefergerates aufge-
bracht, sei dies nun bedingt durch ein kurzfristiges
schnelles Aufwickeln von Schussfaden und/oder durch
eine hohe Drehzahl der Webmaschine mit entspre-
chend hohem Schussfadenbedarf und hoher Wickelge-
schwindigkeit, so hat dies einen hohen Abzugswider-
stand des Schussfadens sowie eine unerwiinscht hohe
Fadenspannung zur Folge. Nachteilig am Betrieb be-
kannter Fadenliefergerate ist somit die Tatsache, dass
im Schussfaden hohe Fadenspannungen auftreten kdn-
nen, was eine Schadigung des Schussfadens bewirkt
und insbesondere die Gefahr eines Schussfadenbruchs
erhoéht.

[0004] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung die
Fadenliefergerate einer Webmaschine derart zu betrei-
ben, dass der Schussfaden geringeren Belastungen
ausgesetzt ist.

[0005] Diese Aufgabe wird gelést mit einem Verfah-
ren aufweisend die Merkmale von Anspruch 1. Die Un-
teranspriiche 2 bis 6 beziehen sich auf weitere, vorteil-
hafte Verfahrensschritte.

[0006] Die Aufgabe wird insbesondere geldst mit ei-
nem Verfahren zum Betreiben eines Fadenliefergerates
einer Webmaschine indem dem Fadenliefergerat
gleichzeitig der Schussfadenbedarf von zumindest zwei
folgenden Schussfadeneintragen tbermittelt wird. In ei-
nem bevorzugten Verfahren werden dem Fadenliefer-
gerat die Information flr vier, flinf, acht, zwolf oder bei-
spielsweise sechzehn folgende Schussfadeneintrage
gleichzeitig Ubermittelt. Das Fadenliefergerat verfigt
dadurch tber eine Vorausinformation, indem nebst dem
Schussfadenbedarf des néchstfolgenden Schussfa-
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deneintrages die Information bezliglich dem Schussfa-
denbedarf fir zumindest einen weiteren, nachfolgenden
Schussfadeneintrag vorliegt. Das Fadenliefergerat
kann mit Hilfe dieser Vorausinformation derart ange-
steuert werden, dass sich zum Zeitpunkt des effektiven
Schussfadenbedarfes genligend Schussfaden auf der
Speichertrommel befindet, wobei das Fadenliefergerat
oder ein vorgelagertes, das Fadenliefergerat ansteu-
erndes Steuergerat die Drehzahl des Aufwickelorganes
derart ansteuert, dass beispielsweise die maximale
Drehzahl des Aufwickelorganes so tief wie moglich
bleibt, und/oder dass das Beschleunigen oder Abbrem-
sen des Aufwickelorganes so langsam wie moglich er-
folgt. Ein Fadenliefergerat weist, wie beispielsweise in
der Druckschrift WO 99/14149 beschrieben, eine Steu-
ereinrichtung mit einem Mikroprozessor auf, sodass das
Fadenliefergerat bei vorliegender Vorausinformation
automatisch den Faden auf den Speicherkdrper aufwik-
kelt, und dabei die Drehzahl, das Beschleunigen oder
Abbremsen des Aufwickelorganes selbsttatig und ins-
besondere derart bestimmt, dass der Schussfaden eine
nicht zu hohe mechanische Belastung erfahrt.

[0007] Das erfindungsgemasse Verfahren weist so-
mit den Vorteil auf, dass die Schussfaden selbst bei ei-
nem hohen Schussfadenbedarf relativschonend auf die
Speichertrommel gewickelt werden, und dass der Ab-
zugswiderstand des Schussfadens in einem tolerierba-
ren Bereich liegt, wodurch die Gefahr von Schussfaden-
briichen reduziert wird.

[0008] Ublicherweise ist zum Betrieb einer Webma-
schine eine Mehrzahl von Fadenliefergeraten erforder-
lich, welche von der Webmaschinensteuerung ange-
steuert und Uberwacht werden. In einer vorteilhaften An-
ordnung sind alle Fadenliefergerate an einen gemein-
samen Datenbus angeschlossen, wobei vorzugsweise
allen Fadenliefergeraten ein gemeinsames Informati-
onssignal bezlglich dem Schussfadenbedarf ibermit-
telt wird. In diesem gemeinsamen Informationssignal ist
zumindest die Information kodiert wann welches Faden-
liefergerat eine Menge Schussfaden zu liefern hat. So-
mit ist jedes Fadenliefergerat auf Grund der im gemein-
samen Informationssignal enthaltenen Vorausinforma-
tion selbsttatig in der Lage die jeweils erforderliche
Schussfadenmenge bis zum festgelegten Zeitpunkt auf
die Speichertrommel aufzuwickeln, wobei das Aufwik-
kelorgan derart optimiert angesteuert wird, dass eine
geringe Belastung des Schussfadens resultiert.

[0009] In einem vorteilhaften Verfahren wird das ge-
meinsame Informationssignal nach jedem vollstandigen
Webmaschinenzyklus erneut allen Fadenliefergeraten
Ubermittelt. Dieses Verfahren weist den Vorteil auf, dass
bei einem Ausfall oder einer Wiederinbetriebnahme ei-
nes Fadenliefergerates die verbleibenden, funktionsfa-
higen Fadenliefergerate derart angesteuert werden,
dass diese die erforderliche Schussfadenmenge zur
Verflgung stellen. Dank der im gemeinsamen Informa-
tionssignal enthaltenden Vorausinformation sind die je-
weils funktionsfahigen Fadenliefergerate in der Lage
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das Aufwickelorgan derart optimiert anzusteuern, dass
die erforderliche Mehr- oder Mindermenge an
Schussfaden unter Vermeidung einer grdsseren
Schussfadenbelastung auf den jeweiligen Speicher-
trommeln zur Verfligung steht.

[0010] Die Erfindung wird an Hand von Ausfliihrungs-
beispielen im Detail beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Fadenliefergerates;

Fig. 2 schematisch die Ansteuerung der Fadenlie-
fergerate;

Fig. 3 der zeitliche Ablauf von Steuersignalen;

Fig. 4 ein Geschwindigkeits-Zeitdiagramm des Fa-
denbedarfs eines Fadenliefergerates;

Fig. 5 symbolisch den Aufbau eines Meldungtyps
zur Ubertragung digitaler Daten;

Fig. 6 ein Geschwindigkeits-Zeitdiagramm bei redu-
ziertem Fadenbedarfs eines Fadenliefergera-
tes;

Fig. 7 eine weitere Anordnung zur Ansteuerung der
Fadenliefergerate.

[0011] Das in Fig. 1 dargestellte Fadenliefergerat 1

umfasst unter anderem ein stationdres Gehéause 5, eine
zum Beispiel iber magnetische Haltemittel verbundene
Speichertrommel 2 sowie einen Haltearm 5a. Ein iber
einen Antriebsmotor 7 angetriebenes, um die Langs-
achse der Speichertrommel 2 drehbar gelagertes Auf-
wickelorgan 6 zieht einen Schussfaden 3 von einer vor-
gelagerten Vorratsspule 9 ab und wickelt diesen um die
Speichertrommel 2, sodass sich darauf eine gespei-
cherte Schussfadenmenge 3a ausbildet. Die gespei-
cherte Schussfadenmenge 3a wird von der Speicher-
trommel 2 nachgelagerten Eintragsorganen einer Web-
maschine, wie zum Beispiel einem Greifer oder einem
Projektil, abgezogen und in ein gedffnetes Webfach ein-
getragen. Auf der Speichertrommel 2 wird zumindest
der fiir einen vollstandigen Schussfadeneintrag erfor-
derliche Schussfadenbedarf gespeichert, wobei vor-
zugsweise ein Mehrfaches der erforderlichen Schussfa-
denldnge gespeichert wird. Der fiir einen vollstandigen
Schussfadeneintrag erforderliche Schussfadenbedarf
beziehungsweise die erforderliche Schussfadenlange
ist abhangig von der Webbreite. Fir eine vorgegebene
Webbreite ist der Schussfadenbedarf fur einen vollstan-
digen Schussfadeneintrag somit eine konstante Gros-
se.

[0012] Ein am Haltearm 5a angeordneter Sensor 4
mit Sensorelementen 4a, 4b, 4c, 4d (berwacht die Lan-
ge der aufgewickelten Schussfadenmenge 3a und Uber-
mittelt die Messsignale Uber eine elektrische Leitung 4e
an eine Steuervorrichtung 8, welche zudem Uber eine
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elektrische Leitung 7a den Antriebsmotor 7 ansteuert.
Die Steuervorrichtung 8 ist Uber einen Datenbus 10 mit
einer Ubergeordneten Webmaschinensteuervorrich-
tung 12 verbunden.

[0013] Fig. 2 zeigt eine Mehrzahl von Fadenlieferge-
raten 1a, 1b, ... 1h, beispielsweise acht Fadenlieferge-
rate 1, welche Uber einen gemeinsamen Datenbus 10
mit der Webmaschinensteuervorrichtung 12 verbunden
sind. Am einen Ende weist der Datenbus 10 einen Ab-
schlusswiederstand 11 auf. Einem Fachmann ist eine
Vielzahl hardwaremassiger Ausgestaltungen eines Da-
tenbus 10 sowie eine Vielzahl softwaremassiger Proto-
kolle zur Ubertragung digitaler Daten bekannt. In der
Anordnung gemass Fig. 2 wird das von Intel und Bosch
entwickelte CAN-Protokoll (Controller Area Network)
verwendet, wie dies beispielsweise im Artikel von L.
Fredriksson (4596 Mechatronics, 4(1994) March, No.2,
Head. Hill Hall, Oxford GB beschrieben oder in der ISO-
Norm 11898 festgelegt ist.

[0014] Fig. 5zeigt ein Beispiel einer Datenstruktur ge-
mass dem CAN-Protokoll, welche zur Ansteuerung der
Fadenliefergerdte 1 verwendet wird. Die Mitteilung 20
(message) weist eine Lange L auf und umfasst eine
Mehrzahl von Rahmen 20a (frames) sowie einen Daten-
teil 20b (data part). Der Datenteil umfasst Ublicherweise
0 bis 8 Bytes Daten, im gemass Fig. 3 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel 5 Bytes.

[0015] In Fig. 3 ist die zeitliche Abfolge von durch die
Webmaschinensteuervorrichtung 12 erzeugten Steuer-
signalen dargestellt. Auf der Abszisse ist die Zeit t dar-
gestellt. Mit dem Signal 13 ist die zeitliche Abfolge nach-
einander ablaufender Schaftbewegungen n der Web-
maschine dargestellt, welche zur Ausbildung des Web-
faches und zum darauf folgenden Schussfadeneintrag
dienen. An der Kurbelwelle der Webmaschine ist ein
nicht dargestellter Sensor angeordnet, welcher die Win-
kelstellung der Kurbelwelle als Winkeltriggersignal 14
erfasst, wobei nach jeder vollstdndigen Umdrehung ein
Triggersignal 14b erzeugt wird. Das Winkeltriggersignal
14 sowie das Triggersignal 14b kénnte auch elektro-
nisch erzeugt werden, beziiglich welchen Signalen alle
Komponenten der Webmaschine synchronisiert betatigt
werden. Eine derartige Anordnung wird auch als eine
elektronische Kurbelwelle bezeichnet. Die Webmaschi-
ne umfasst vier Fadenliefergerate 1a, 1b, 1c, 1d welche
die Schussfaden Nummer S1, S2, S3, und S4 zufiihren.
Die Schussfaden S1 und S3 haben dieselben Farbe,
wogegen die weiteren Schussfaden S2 und S4 eine an-
dere Farbe aufweisen. In der Webmaschinensteuervor-
richtung 12 ist eine Tabelle gespeichert, in welcher die
Farbfolge der einzutragenden Schussfaden S1, S2, S3,
S4 abgespeichert ist. Im dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel wird von der Webmaschinensteuervorrichtung 12
eine Mitteilung 20 Gber den Datenbus 10 an alle vier Fa-
denliefergerate 1a, 1b, 1c, 1d Ubermittelt, wobei der Da-
tenteil 16a eine Lange von 5 Bytes aufweist, bezie-
hungsweise die Information des Schussfadenbedarfs
fur finf nacheinanderfolgende Schussfadeneintrage
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beinhaltet. Das Datenbyte 21a enthalt die Information
des in das nachstfolgende Webfach n einzutragenden
Schussfadens S2. Die weiteren vier Datenbytes 21b
enthalten die Information von vier nachfolgenden
Schussfadeneintragen. Die Spalten 15a, 15b, 15¢, 15d
und 15e sind der Ubersichtlichkeit halber dargestellt und
bezeichnen das jeweils dem Schussfaden S1, S2, S3,
S4 zugeordnete Webfach n, in welches der Schussfa-
den S1, S2, S3, S4 eingetragen wird. In der Mitteilung
20 wird nattrlich nur der Datenteil 16a, nicht jedoch die
Information der Spalte 15a Uibertragen, da aus der Rei-
henfolge der Datenbytes die Reihenfolge der einzutra-
genden Schussfaden S1, S2, S3, S4 implizit bekannt
ist. Nach einem vollstandigen Webmaschinenzyklus,
beziehungsweise nach dem Auftreten der Triggersi-
gnals 14b, wird von der Webmaschinensteuervorrich-
tung der nachstfolgende Datenteil 16b erzeugt und Gber
den Datenbus 10 den Fadenliefergeraten 1a, 1b, 1c, 1d
Ubermittelt. Da sich alle Daten des Datenteils 16b in der-
selben Mitteilung 20 befinden werden diese gleichzeitig
Ubermittelt. Jedes Fadenliefergerat 1a, 1b, 1c, 1d ver-
fugt danach Uber die Information des Datenteils 16b.
Somit ist beispielsweise dem Fadenliefergerat 1b, wel-
ches den Schussfaden S2 bereitstellt, bekannt, dass bei
gedffnetem Webfach n+3 sowie n+5 Schussfaden S2
von der Speichertrommel 2 abgezogen wird. Auf Grund
dieser Vorausinformation 21b kann das Fadenlieferge-
rat 1b das Aufwickelorgan 6 derart ansteuern, dass
rechtzeitig eine genligende Schussfadenmenge 3a auf
der Speichertrommel 2 gespeichert ist, und dass diese
Schussfadenmenge 3a mdglichst schonend auf die
Speichertrommel 2 gewickelt wird. Die Datenteile 16c,
16d und 16e zeigen weitere Inhalte von beziiglich der
Stellung der Kurbelwelle synchronisiert Gbertragenen
Mitteilungen 20.

[0016] Ein vorteilhaftes Fehlerkorrekturverfahren
wird ebenfalls an Hand der Darstellung geméass Fig. 3
erlautert. Zum Zeitpunkt des geéffneten Webfaches n+2
stellt das Fadenliefergerat 1a einen Bruch des
Schussfadens S1 fest und meldet dieses Ereignis mit
Hilfe eines Interruptsignals 23 tGber den Datenbus 10
der Webmaschinensteuervorrichtung 12. Da die Faden-
liefergerate 1a und 1c Schussfaden S1, S3 derselben
Farbe gespeichert haben generiert die Webmaschinen-
steuervorrichtung mit dem néchstfolgenden Datenteil
16e ein gegenlber dem Datenteil 16d modifizerte An-
steuerung der Fadenliefergerate 1a, 1c, indem an der
Stelle N+6 nicht mehr, wie mit 22a bezeichnet, der
Schussfaden S1 vom Fadenliefergerat 1a abgezogen
wird, sondern, wie mit 22b bezeichnet, der Schussfaden
S3 vom Fadenliefergerét 1c abgezogen wird. Da die mit
22b bezeichnete Information im Bereich der Vorausin-
formation liegt steht dem Fadenliefergerat 1c geniigend
Zeit zur Verfligung um den erforderlichen Schussfaden-
bedarf bereitzustellen.

[0017] Fig. 4 zeigt den Verlauf der Abzugsgeschwin-
digkeit 17 sowie der Aufwickelgeschwindigkeit 19 eines
Schussfadens S1 an der Speichertrommel 2 des Faden-
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liefergerats 1a. Auf der Speichertrommel 2 des Faden-
liefergerates 1a ist eine Schussfadenmenge 3a gespei-
chert, welche zumindest fiir zwei vollstdndige Schus-
seintrége reicht. Bis zum Zeitpunkt t, steht der abzieh-
bare Schussfaden S1 still und die Schussfadenabzugs-
geschwindigkeit betréagt somit 0 m/s. Beginnend zum
Zeitpunkt to wird der Schussfaden S1 von der Speicher-
trommel 2 abgezogen, wobei der Schussfaden S1 eine
Beschleunigung 17b erfahrt und daraufhin mit konstan-
ter Abzugsgeschwindigkeit 17c abgezogen wird. In die-
ser Situation wiirde das Fadenliefergerat 1a ohne Vor-
ausinformation den Schussfaden S1 mit einer Zuliefer-
geschwindigkeit entsprechend dem Kurvenverlauf 18
nachliefern, indem das Aufwickelorgan 6 nach dem Zeit-
punkt to stark beschleunigt wird, um den Schussfaden-
vorrat auf der Speichertrommel 2 durch nachgelieferten
Schussfaden nachzufiillen. Dabei ist es erforderlich,
dass die Zuliefergeschwindigkeit, wie aus dem Kurven-
verlauf 18 ersichtlich, wahrend einer gewissen Zeit-
spanne uber der Abzugsgeschwindigkeit 17c¢ liegt, um
die von der Speichertrommel 2 abgezogene Menge
Schussfaden S1 wieder nachzuliefern. Das erfindungs-
gemasse Verfahren ermdglicht, wie aus dem Verlauf der
die Schussfadenzuliefergeschwindigkeit darstellenden
Kurve 19 ersichtlich, ein wesentlich schonenderes Zu-
fuhren des Schussfadens S1. Dank der dem Fadenlie-
fergerat 1a verfugbaren Vorausinformation beginnt das
Aufwickelorgan 6 bereits vor dem Zeitpunkt to zu dre-
hen, sodass Schussfaden S1 auf die Speichertrommel
2 gewickelt wird. Zum Zeitpunkt to wurde bereits eine
bestimmte Menge Schussfaden S1 zugefiihrt, sodass,
wie aus Fig. 4 ersichtlich, die Kurve 19 eine wesentlich
geringere Steigung als die Kurve 18 bendtigt, und zu-
dem die Kurve 19 ein nur geringes Uberschwingen auf-
weist. Das Fadenliefergerat 1aistin der Lage auf Grund
der zur Verfligung stehenden Informationen 16a, 16b,
16¢c, 16d, 16e die Drehzahl des Aufwickelorgans 6 der-
art anzusteuern, dass die Beschleunigung des
Schussfadens S1 méglichst gering bleibt und/oder dass
die Aufwickelgeschwindigkeit moglichst gering bleibt.

[0018] In der Darstellung gemass Fig. 4 kénnte der
Schussfaden S1 vor dem Zeitpunkt to, daherim Kurven-
abschnitt 17a, bereits mit einer Abzugsgeschwindigkeit
von beispielsweise 5 m/s abgezogen werden. Zum Zeit-
punkt to wiirde der Schussfaden S1 mit einer héheren
Abzugsgeschwindigkeit 17c abgezogen. Auch in die-
sem Fall wiirde das Fadenliefergerat 1a das Aufwickel-
organ 6 dank der verfligbaren Vorausinformation derart
ansteuern, dass der Schussfaden S1 entsprechend
dem Verlauf der Kurve 19, auf Garn schonende Art der
Speichertrommel zugefuhrt wird. Ein derartiges
Schussfadenabzugsverhalten tritt beispeilsweise auf,
wenn, wie in Fig. 3 dargestellt, das Fadenliefergerat 1a
ausfallt und daraufhin der Fadenbedarf vom Fadenlie-
fergerat 1c geliefert werden muss, was die Schussfa-
denabzugsgeschwindigkeitam Fadenliefergerat 1c ver-
doppelt. Sobald das Fadenliefergerat 1a wieder in Be-
trieb genommen wird reduziert sich die Schussfadenab-
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zugsgeschwindigkeit 17, wie in Fig. 6 dargestellt, schritt-
artig, indem die vorerst héhere Schussfadengeschwin-
digkeit 17a zum Zeitpunkt to auf die Schussfadenge-
schwindigkeit 17¢ reduziert wird. Auch in dieser Situa-
tion wird das Aufwickelorgan 6 des Fadenliefergerates
1a unter Verwendung der verfligbaren Vorausinformati-
on derart angesteuert, dass eine Schussfadenzuliefer-
geschwindigkeit gemass dem Kurvenverlauf 19 erfolgt,
was sich Garn schonend auf den Schussfaden S1 aus-
wirkt. Insbesondere wenn eine Webmaschine gemass
dem Mischwechselprinzip betrieben wird, daher wenn
gleiche Schussfaden S1, S2 von mindestens zwei Fa-
denliefergeraten 1a, 1b abwechselnd abgezogen wer-
den, ergibt sich mit dem erfindungsgeméssen Verfahren
zum Betreiben der Fadenliefergerate 1a, 1b der Vorteil,
dass beim Ausfall eines Fadenliefergerates 1a, 1b der
Webbetrieb durch die noch funktionsfahigen Fadenlie-
fergeraten 1a, 1b weitergefiihrt werden kann.

[0019] In Fig. 7 ist eine weitere Anordung von Web-
maschinensteuervorrichtung 12 und Fadenliefergera-
ten 1a, 1b, 1c, 1d, 1g, 1h dargestellt. In dieser Anord-
nung ist der Datenbus 10 ausgehend von der Webma-
schinensteuervorrichtung 12 mit Ansteuergeraten 24a,
24b, 24d verbunden. Die Fadenliefergerate 1a, 1b, 1c,
1d, 1g, 1h sind Uber elektrische Leitungen 25a, 25b,
25c¢, 25d, 25g, 25h jeweils paarweise mit je einem An-
steuergerat 24a, 24b, 24d verbunden. Das Ansteuerge-
rat 24a, 24b, 24d verarbeitet die auf dem Datenbus 10
zur Verfiigung gestellte Information und berechnet zu-
dem die jeweils vorteilhafte Drehzahl des jeweiligen
Aufwickelorganes 6, insbesondere dessen Beschleuni-
gen beziehungsweise Abbremsen. Die in Fig. 7 darge-
stellte Anordnung weist den Vorteil auf, dass die Faden-
liefergerate 1a, 1b, 1c, 1d, 1g, 1h beziiglich Ansteue-
rungselektronik sehr einfach ausgestaltet sein kénnen.
Zudem sind auch altere Fadenliefergerate 1a, 1b, 1c,
1d, 1g, 1h mit dem erfindungsgeméassen Verfahren be-
treibbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Fadenliefergerates
(1) einer Webmaschine, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Fadenliefergerat (1) gleichzeitig der
Schussfadenbedarf von zumindest zwei folgenden
Schussfadeneintragen tGbermittelt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass einer Mehrzahl von Fadenliefergeraten
(1) der Schussfadenbedarf von zumindest zwei fol-
genden Schussfadeneintragen tbermittelt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Faden-
liefergerat (1) der Schussfadenbedarf von zumin-
dest zwei nacheinander folgenden Schussfaden-
eintragen Ubermittelt wird.
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4.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Faden-
liefergerat (1) der Schussfadenbedarf von mehr als
zwei nacheinander folgenden Schussfadeneintra-
gen Ubermittelt wird, insbesondere der Schussfa-
denbedarf von vier, acht, zwolf oder sechzehn
nacheinander folgenden Schussfadeneintragen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Fadenlie-
fergerat (1) ein Aufwickelorgan (6) zum Aufwickeln
des Schussfadens (3) auf eine Speichertrommel (2)
umfasst, und dass das Aufwickelorgan (6) auf
Grund des jeweils erforderlichen Schussfadenbe-
darfs folgender Schussfadeneintrage mit einer der-
artigen Drehzahl angesteuert wird, dass wahrend
dem Bereitstellen des Schussfadenbedarfs die
Drehzahl des Aufwickelorgans (6) tief bleibt und/
oder das Beschleunigen beziehungsweise das Ab-
bremsen des Aufwickelorgans (6) langsam erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Ausfall ei-
nes Fadenliefergerates (1) die Gbrigen Fadenliefer-
gerate (1) derart angesteuert werden, dass der zum
Herstellen des Gewebes erforderliche Schussfa-
denbedarf von den ubrigen Fadenliefergeraten (1)
bereitgestellt wird.

Webmaschine betrieben mit einem Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 6.
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