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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Fadenteilung an einer Scharmaschine

(57)  Zum Einlegen einer Teilschnurschlaufe in den
aufgespannten Fadenverband an einer Scharmaschine
verfligt eine Teilvorrichtung Uber ein Einflihrelement
(28) mit einem ersten, vorzugsweise beweglichen Fih-
rungsarm (26) und einem zweiten, vorzugsweise fixen
Fuhrungsarm (27). Die freien Enden (29, 31) der beiden
Flhrungsarme sind vorzugsweise in einer zangenarti-
gen Bewegung zusammenfihrbar. Die Fihrungsarme
sind vorzugsweise als Rohre ausgebildet, die im zusam-
mengeflihrten Zustand einen Strdomungskanal bilden.

Mit Hilfe eines Luftférderers (35) kann aus einer Spu-
lenkammer (38) eine Teilschnur abgezogen und als
Schlaufe um einen zwischen den beiden Flhrungsar-
men liegenden Fadenteilverband gelegt werden und
durch eine Knoteinrichtung zu einer Schnurschlaufe
verbunden werden. Die verbundene Schnurschlaufe
wird danach derart durch eine Saugvorrichtung oder ei-
ne Blasvorrichtung positioniert und gespannt, dass die
Schnurschlaufe wenigstens auf einer Seite am Faden-
teilverbandes bzw. am Schéarband anliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Fadenteilung an einer Scharmaschine
gemass dem Oberbegriff von Anspruch 1 bzw. von An-
spruch 11. Ein derartiges Verfahren bzw. eine derartige
Vorrichtung dient dazu, einzelne Gruppen von Kettfa-
den beim Aufwickeln auf die Schartrommel zu separie-
ren um eine saubere Fadenordnung zu erreichen. Das
Verfahren ist geeignet fir das automatische Einlegen
von Fadenkreuz- und Schlichteteilungselementen.
[0002] Die urspringlich manuell vorgenommene Ein-
legung einer Teilschnur wird bereits seit langerer Zeit
automatisch durchgefiihrt. Dabei sind unterschiedliche
Verfahren und Vorrichtungen bekanntgeworden.
[0003] Die EP A368801beschreibtein Verfahren, bei
dem zwei parallele Einzelabschnitte Uber einen Teilver-
band in den aufgespannten Fadenverband eingefihrt
werden . Anschliessend werden die Abschnitte auf bei-
den Seiten des Fadenteilverbands miteinander verbun-
den. Die simultane Einfihrung der Einzelabschnitte er-
folgt durch zwei im Abstand zueinander angeordnete
stabartige Halteelemente. Das fertige Trennelement
bzw. die beiden Einzelabschnitte werden dabei vor-
zugsweise durch ein Kunststoffband gebildet, das ver-
schweissbar ist und nicht geknlpft werden muss. Der-
artige Trennelemente eigenen sich aber nicht fiir alle
Anwendungszwecke.

[0004] Die DE A 44 43 627 beschreibt ein Verfahren,
bei dem eine Teilschnur automatisch mit Hilfe eines
Schnurzugstabs eingezogen wird. Zum Erfassen der
Teilschnur wird diese durch ein Saugrohr angesaugt. Mit
dieser Vorrichtung lasst sich aber nicht in einem einzi-
gen Arbeitsgang eine Teilschnurschlinge um einen Fa-
denverband legen.

[0005] Die JP B 62-2055 beschreibt eine aus zwei
parallelen Fadenrohren bestehende Vorrichtung, die in
ein gedffnetes Fach eingefahren werden kann. In der
ganz eingefahrenen Position werden die beiden Roh-
renden durch einen halbkreisférmigen und auf der In-
nenseite offenen Verbindungsbogen miteinander ver-
bunden. Die Teilschnur wird mittels Luftstromung in das
eine Fadenrohr eingefiihrt, am Verbindungsbogen um-
gelenkt und im benachbarten Fadenrohr wieder zuriick-
gefuhrt. Der Verbindungsbogen ist fest angeordnet und
weil er auf der Innenseite gedffnet ist, kann die Teil-
schnur beim Zurlickfahren der beiden parallelen Faden-
rohre herausgleiten. Ein Nachteil besteht jedoch darin,
dass der offene Verbindungsbogen einen starken
Druckabfall bei der pneumatischen Férderung der Teil-
schnur verursacht. Ausserdem missen die beiden Fa-
denrohre und der Verbindungsbogen zueinander immer
exakt ausgerichtet werden, um eine reibungslose
Schnurumlenkung zu gewahrleisten.

[0006] Durch den engen Abstand der beiden Faden-
rohre muss das Fadenkreuz in einem sehr steilen Win-
kel geteilt werden. Dadurch ist eine eindeutige Teilung
der oberen und unteren Fadenlage nicht sicher gewahr-
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leistet.

[0007] Beim Ersetzen der bandweise eingelegten
Schnurschlingen beim Baumen durch zwei durchge-
hende Schnire ist auf Grund der nahe beieinander lie-
genden Schnurschlingen die saubere Fadenteilung bei
gewissen Materialien (Haarigkeit) kaum mdglich.
[0008] Ein weiterer Nachteil besteht darin dass die
Schnurschlingen unabhéngig von der Bandbreite immer
gleich lang sind. Dadurch ist die Schnurschlinge auf die
maximale Bandbreite ausgelegt. Bei kleineren Band-
breiten ist die Schnurschlinge viel zu lang und wird
durch das nachste Band Uberwickelt. Dies hat beim
Baumen zur Folge, dass die Schnurschlaufen hangen
bleiben und Fadenbriiche entstehen kénnen.

[0009] Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, ein
Verfahren der Eingangs genannten Art zu schaffen, mit
dessen Hilfe eine Teilschnur auf einfachste Weise als
Schnurschleife um einen Fadenteilverband gelegt wer-
den kann. Das Verfahren soll bei geringer Stéranfallig-
keit weitgehend automatisierbar sein. Die Vorrichtung
soll einfach bedienbar sein und sie soll sich ggf. auch
fiir eine Nachrustung fir bestehende Schéaranlagen eig-
nen. Zudem sollen bei verschiedenen Bandbreiten Teil-
schnurschlingen mit immer gleicher Ueberlange einge-
legt bzw. konfektioniert werden kdnnen.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
ein Verfahren gel6st, das die Merkmale von Anspruch
1 aufweist. In vorrichtungsmassiger Hinsicht wird die
Aufgabe durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen von
Anspruch 11 geldst.

[0011] Das Zusammenfiihren der freien Enden der
beiden Fihrungsarme nach dem seitlichen Einfiihren
hat den Vorteil, dass die Teilschnur ohne ergdnzende
Hilfsmittel direkt vom einen Fiihrungsarm dem anderen
Flhrungsarm Ubergeben werden kann. Nach dem Ein-
fuhren der Teilschnur werden die freien Enden wieder
so weit gedffnet, dass ein Zurlickziehen des Einflihrele-
ments mdglich ist. Dabei wird unter weiterem Abziehen
von Teilschnur eine Schnurschlinge um den Fadenteil-
verband gelegt. Die beiden Filhrungsarme arbeiten vol-
lig autonom und eine prazise Ausrichtung auf andere
Bauteile ist nicht erforderlich.

[0012] Die Fiihrungsarme sind vorteilhaft Rohre, wel-
che beim Zusammenfiihren der freien Enden zu einem
durchgehenden Strémungskanal verbunden werden,
wobei die Teilschnur mittels einer Luftstrdmung im Stro-
mungskanal abgezogen wird. Da die freien Rohrenden
direkt zusammengeflihrt werden, entsteht am Wende-
punkt der Teilschnur kein Druckverlust. Der Druckluft-
verbrauch kann daher relativ niedrig gehalten werden.
Die Luftstrémung kann beispielsweise durch Anlegen
eines Unterdrucks am, bezogen auf die Strémungsrich-
tung, Ausgang des zweiten Fiihrungsarms erzeugt wer-
den. In bestimmten Fallen konnte die Férderung der
Teilschnur aber auch rein mechanisch erfolgen. Bei aus-
reichender Steifigkeit ware es beispielsweise denkbar,
die Teilschnur mit Hilfe von Klemmrollen vorzuschieben.
[0013] Da bei einem Schéarprozess in der Regel zahl-
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reiche Teilschnurschlaufen eingelegt werden mussen,
arbeitet das Verfahren besonders rationell, wenn eine
eingelegte Schnurschlaufe des Einfiihrelements von
den noch in den Fiihrungsarmen liegenden Abschnitten
der Teilschnur abgetrennt wird und wenn beim nachst-
folgenden Einlegevorgang, der im zweiten Fiihrungs-
arm liegende Teilschnurabschnitt zusammen mit dem
Zuruckfuhren einer neuen Teilschnur abgefihrt wird. Er-
sichtlicherweise missen die Teilschnurreste auf diese
Weise nicht manuell entfernt werden. Derjenige Teil-
schnurabschnitt, der im ersten Fuhrungsarm zurtck-
bleibt, ist bereits der Anfang der folgenden Teilschnur,
die beim nachstfolgenden Vorgang pneumatisch in den
zweiten Flhrungsarm transportiert wird. Das Einfihr-
element wird vorteilhaft auf einer linearen Vorschub-
bahn bewegt. Somit kann immer auf die entsprechende
Bandbreite eingetaucht werden, ohne eine Anpassung
der Rohrldngen vorzunehmen.

[0014] Nach dem Zurtickziehen des Einflihrelements
wird ein Knotgerat zum Verknoten der Schnurschlaufe
in den Bereich der Vorschubbahn geschoben, das nach
dem Verknoten und Abtrennen der Schnurschlaufe wie-
der zuriickgezogen wird. Auf diese Weise muss auch
das Verknoten nicht manuell durchgefiihrt werden und
das Knotgerat kann exakt im richtigen Bereich plaziert
werden, ohne dass es das Einfiihrelement behindert. Zu
diesem Zweck ist es besonders vorteilhaft, wenn das
Knotgerat an einem flexiblen Schubelement aus einer
Ruhelage auf einer Kurvenbahn in eine Knotlage ver-
schoben wird. Dadurch lasst sich das Knotgerat platz-
sparend unter der Vorschubebene des Einfiihrelements
anordnen.

[0015] Weitere Vorteile kénnen erreicht werden,
wenn die verknotete Schnurschlaufe mittels einer Posi-
tionier- und Spannvorrichtung derart ausgerichtet wird,
dass die Schnurschlaufe wenigstens auf einer Seite am
Fadenteilverbandes bzw. am Scharband anliegt. Damit
wird verhindert, dass eine seitlich Uberstehende
Schnurschlaufe vom nachsten Scharband Uberwickelt
wird. Somit wird beim Baumen verhindert, dass die
Schnurschlaufen hangen bleiben und Fadenbriiche ent-
stehen. Das Ausrichten der Schnurschlaufe erfolgt vor-
teilhaft bertihrungslos mittels einer Saugvorrichtung
oder mittels einer Blasvorrichtung. Ein derartiger Posi-
tionier- und Spannprozess konnte aber auch vorteilhaft
bei manuellen Scharmaschinen zur Positionierung und
Spannung der Schnurschlaufe eingesetzt werden.
[0016] Es ist weiterhin vorteilhaft, wenn die Schnur-
schlaufe derart am Fadenteilverband angelegt wird,
dass beim anschliessenden Baumprozess die Schnur-
schlaufe auf der Aussenseite liegt, d.h. oben, was die
Zuganglichkeit erheblich erleichtert.

[0017] Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung sind
die beiden Flhrungsarme derart beweglich gelagert,
dass ihre freien Enden in einer vorzugsweise zangen-
artigen Bewegung zusammenfiihrbar sind. Dabei ist es
vorteilhaft, wenn wenigstens einer der beiden Fuh-
rungsarme schwenkbar gelagert ist und wenn er mit ei-
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nem Druckmittelzylinder auf den benachbarten Fih-
rungsarm zu bzw. von diesem wegbewegbar ist. Dazu
genlgt ein einfaches Drehgelenk, wobei nur ein relativ
geringer Schwenkwinkel zurlickgelegt werden muss,
um die freien Enden zusammenzufiihren. Alternativ
kénnten die Flihrungsarme aber auch parallel zusam-
mengefiihrt bzw. gedffnet werden.

[0018] Die beiden Fihrungsarme sind vorzugsweise
als Rohre ausgebildet, deren freie Enden nach dem Zu-
sammenfihren einen geschlossenen Rohrbogen bil-
den. So entsteht ein U-férmiger Stromungskanal, in wel-
chem ungehindert eine Teilschnur vorgeschoben wer-
den kann. Der Vorschub erfolgt dabei mit einem Luftfor-
dergerat (Air Mover) das zum Erzeugen einer Luftstro-
mung mit den Rohren in Wirkverbindung steht. Der erste
Flhrungsarm kann dabei am Eingang mit einem Schur-
vorratsbehalter verbunden sein und am Ausgang des
zweiten Fihrungsarms kann ein Luftférdergerat zum Er-
zeugen eines Unterdrucks in den Rohren angeordnet
sein. Da die Rohre zusammen mit dem Schnurvorrats-
behalter ein geschlossenes Kanalsystem bilden, kann
auf einfache Weise und mit geringem Energieaufwand
die Teilschnur abgezogen werden.

[0019] Das Einflihrelement ist vorteilhaft auf einem
Schlitten gelagert und entlang einer linearen Vorschub-
bahn in den Fadenverband einfiihrbar. Im Bereich der
Vorschubbahn ist ein Knotgerat vorzugsweise mit Hilfe
eines flexiblen Schubelements und entlang einer Kur-
venbahn zwischen einer Ruhestellung und einer Knot-
stellung verschiebbar.

[0020] Weitere Einzelmerkmale und Vorteile der Er-
findung ergeben sich aus dem nachfolgend beschriebe-
nen Ausfiihrungsbeispielen und aus den Zeichnungen.
Es zeigen:
Figur 1 eine Schéranlage in Seitenansicht sche-
matisch stark vereinfacht,

Figur 2 ein geteiltes Fadenfeld in Seitenansicht,

Figur 3 eine Teilvorrichtung mit Einfihrelement
und Knotvorrichtung in perspektivischer
Darstellung,

Figur 4 das Einfuhrelement gemass Figur 3 nach
dem Einfahren in den Fadenverband mit
gedffneten Fihrungsarmen,

das Einflhrelement nach dem Schliessen
der Fuhrungsarme zum Einziehen der Teil-
schnur,

Figur 5

das Einfuhrelement nach dem Wiederdff-
nen der FUhrungsarme mit eingezogener
Teilschnur,

Figur 6

das Einfiihrelement nach dem Zurilickzie-
hen aus dem Fadenverband mit Schnur-

Figur 7
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schlaufe,
Figur 8 das EinfUhrelement mit Knotvorrichtung in
der Knotstellung zum Verknoten der
Schnurschlaufe,
Figur 9 eine Ansicht in Fadenlaufrichtung auf die
Schartrommel mit geknoteter und danach
durch Saugen ausgerichteter Schnur-
schlaufe,

Figur 10 eine Seitenansicht der Figur 9, und

Figur 11 Eine Ansicht in Fadenlaufrichtung auf die
Schartrommel mit geknoteter und danach
durch Ansaugen ausgerichteter Schnur-
schlaufe.

[0021] Wie in Figur 1 dargestellt, besteht eine Schar-
anlage 1 im wesentlichen aus der Scharmaschine und
aus dem Spulengatter 3. Auf dem Spulengatter sind ei-
ne Mehrzahl von Spulen 4 aufgesteckt, deren Faden 5
je einen Fadenspanner 6 passieren, der die gewiinschte
Fadenspannung erzeugt. Anschliessend passiert jeder
Faden 5 einen Fadenwachter 7, an dem die Daseins-
kontrolle des Fadens vorgenommen wird.

[0022] Vom Spulengatter 3 gelangen die Faden frei
gespannt zu einem Gelese 8 mit den beiden Geleseblat-
tern 8a, in welchem die Faden 5 eine bestimmte Faden-
ordnung, d.h. Lage und Reihenfolge erhalten. An-
schliessend werden die Faden durch das Scharblatt 9
gefihrt, in welchem die Faden auf die gewiinschte
Schéarbandbreite zusammengefiihrt werden, um derart
als Fadenverband 10 tber eine Umlenkrolle 11 auf an
sich bekannte Weise zu einem Wickel 56 auf die Schar-
trommel 12 aufgewickelt zu werden.

[0023] Zur Fachbildung wird der Fadenverband mit
Hilfe der horizontalen Stédbe 18 zusammengefahren,
wie anhand von Figur 2 noch erldutert wird. Sowohl das
Scharblatt 9, als auch die eigentliche Teilvorrichtung 20
sind auf einem Schartisch 19 angeordnet.

[0024] Die Schartrommel dreht sich in Pfeilrichtung a,
so dass das Scharband um die Umlenkwalze nach un-
ten aufgewickelt wird. Unterhalb der Umlenkwalze ist ei-
ne Anpresswalze 17 angeordnet, welche das Schar-
band mit der erforderlichen Presskraft gegen den Wik-
kel presst.

[0025] Figur 1 zeigt auch noch den Kettbaum 16, auf
welchen nach dem Schéren die Gesamtheit aller Schar-
bander aufgewickelt wird. Die Schartrommel bewegt
sich zum Baumen in Pfeilrichtung b, wobei die Kette al-
lenfalls noch Uber eine oder mehrere Umlenkwalzen 49
geflhrt wird.

[0026] Zur Fachbildung werden gemass Figur 2 zu-
nachst alle vom Spulengatter 3 kommenden Faden 5
durch Zusammenfahren der beiden Stabe 18 auf eine
horizontale Ebene zusammengefiihrt. Anschliessend
werden die beiden Geleseblatter 8a in Pfeilrichtung c
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und c' bewegt. Das eine Geleseblatt wird nach unten in
Pfeilrichtung ¢ und das Andere in Pfeilrichtung c' nach
oben bewegt. Durch die entsprechende Anordnung der
Lotstellen 50 entsteht ein sauberes symmetrisches
Fach mit einem oberen Fadenteilverband 25a und ei-
nem unteren Fadenteilverband 25b.

[0027] Auf diese Weise wird ein Fach 59 gedffnet, in
welches eine Teilschnur eingezogen werden kann.
[0028] Da die eingezogene Teilschnur das Schéarblatt
9 nicht passieren kann, muss der Teilschnureinzug in
Fadenlaufrichtung gesehen nach dem Scharblatt erfol-
gen. Zu diesem Zweck wird das Scharblatt aus seiner
normalen Betriebsstellung in Pfleilrichtung d gegen die
Geleseblatter 8a verschoben. Nun kann die symbolisch
dargestellte Teilvorrichtung 20 aktiviert werden, um die
Teilschnur in das offene Fach einzufiihren bzw. um den
unteren Fadenteilverband 25b mit einer Schnurschlaufe
abzugrenzen.

[0029] Figur 3 zeigt die gesamthaft mit 20 bezeichne-
te Teilvorrichtung, deren wesentliches Arbeitselement
aus dem Einfiihrelement 28 und der Knotvorrichtung 43
besteht. Das Einflhrelement ist auf einem Schlitten 40
angeordnet, der in Pfeilrichtung e auf einer Schiene 42
linear verschiebbar ist. Der Antrieb erfolgt durch ein po-
sitionierbares Antriebssystem 41, damit immer um die
entsprechende Bandbreite eingetaucht und die Teil-
schnur genau auf die Bandbreite konfektioniert werden
kann. Vorzugsweise besteht das Antriebssystem aus ei-
ner Lineareinheit mit Antriebsmotor, kann aber auch
durch eine pneumatische Lineareinheit bzw. durch an-
dere Antriebssysteme erfolgen.

[0030] Das Einflihrelement verfligt Giber einen ersten
oberen Fihrungsarm 26 und einen zweiten unteren
Flhrungsarm 27 in der Form von Rohren, deren freie
Enden 29 und 31 kreisbogenférmig um 90° abgebogen
sind.

[0031] Weitere Einzelheiten des Einflihrelements
sind aus Figur 4 ersichtlich. Der erste obere Fihrungs-
arm 26 ist an einem Gelenk 33 gelagert, so dass er aus
einer zum zweiten unteren Fihrungsarm 27 parallelen
Schliessstellung in eine Offnungsstellung schwenkbar
ist. Die Offnungsbewegung erfolgt dabei mit Hilfe eines
Pneumatikzylinders 34. Vorzugsweise ist der erste obe-
re FUhrungsarm 26 mittels einer Feder in die Schliess-
stellung vorgespannt, so dass mit einem einseitig be-
aufschlagbaren Druckmittelzylinder gearbeitet werden
kann.

[0032] Am Einlass 30 des ersten oberen Flhrungs-
arms 26 ist ein flexibler Verbindungsschlauch 52 ange-
schlossen, welcher zu einer Spulenkammer 38 fiihrt. In
der Spulenkammer ist an einer Spulenhalterung 36 eine
Teilschnurspule 21 gehalten, von welcher eine Teil-
schnur 22 (Figur 5) abgezogen werden kann. Im Bereich
der Spulenhalterung 36 ist ein Fotosensor 37 angeord-
net, der den Teilschnurvorrat Gberwacht. Unter der Spu-
lenkammer 38 ist separat abgetrennt eine Kammer 39
angeordnet, welche die Teilschnurreste aus dem zwei-
ten unteren Fihrungsarm 27 aufnimmt.
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[0033] Fir die Férderung der Teilschnur ist am Aus-
lass 32 des zweiten unteren Fihrungsarms 27 ein Luft-
forderer 35 angeordnet, der in der Rohrleitung einen Un-
terdruck erzeugt, welcher gentigt, um die Teilschnur zu
fordern.

[0034] AusFigur3istweiterersichtlich, dass unter der
Schiene 42 ein gekrimmter Fuhrungskanal 47 angeord-
netist, der sich etwa im rechten Winkel bis auf die Ebene
der Schiene erstreckt. In diesem Flhrungskanal kann
ein flexibles Schubelement 45 mit Hilfe eines Antriebs
46, z.B. in der Form eines Druckmittelzylinders bewegt
werden. Am flexiblen Schubelement ist ein an sich be-
kanntes Knotgerat 43 mit einer Schneidvorrichtung 44
befestigt. Das Knotgerat kann auf diese Weise aus einer
Ruhestellung R unterhalb der Bewegungsebene des
Einfiihrelements 28 (Figur 5) in eine Knotstellung K auf
der Vorschubebene des Einflihrelements (Figur 3) ver-
schoben werden.

[0035] Zum Einlegen einer Teilschnurschlaufe spielt
sich ausgehend vom gedéffneten Fach geméass Figur 2
folgender Vorgang ab:

[0036] Zunachst fahrt die Teilvorrichtung Richtung
Geleseblatter 8a und fiihrt dann einen hier nicht ndher
dargestellten Teilstab im Bereich der grosstméglichen
Fachdéffnung in das Fach 51 ein. Um sicherzustellen,
dass die Fadenteilverbdnde 25a und 25b sauber von-
einander getrennt sind, bewegt sich die Teilvorrichtung
dann Richtung Schartrommel in die eigentliche Arbeits-
position. Dort wird das Einflhrelement 28 gemass Figur
4 in den Fadenverband eingefiihrt, so dass der erste
obere Fiihrungsarm 26 im offenen Fach zwischen den
Fadenteilverbanden 25a und 25b liegt. Bei leicht teilen-
den Materialien kdnnte nach der Fachbildung durch das
Gelese auf den zusatzlichen Teilvorgang mittels Teilstab
verzichtet werden.

[0037] Nach dem Erreichen dieser Position wird der
erste obere Fiihrungsarms 26 gegen das freie Ende 31
des zweiten unteren Flhrungsarms 27 gepresst. Wie
aus Figur 5 ersichtlich ist, verlaufen die beiden Fuh-
rungsarme dabei parallel zueinander. In dieser Position
wird der Luftférderer 35 betatigt, wobei die Teilschnur
22 abgezogen und durch den ersten oberen und zwei-
ten unteren Fihrungsarm hindurchgefiihrt wird. Kurz
nach der Betatigung des Luftférderers 35 muss der er-
ste obere Flhrungsarm 26 gedffnet werden, damit der
Schnuranfang und der Schnurrest in den zweiten unte-
ren Flihrungsarm 27 eingesaugt werden. Ein vorher im
zweiten unteren Flhrungsarm 27 zurlckgebliebener
Schnurrest wird dabei gleichzeitig in die Kammer 39 be-
fordert.

[0038] Nach dem Offnen des ersten oberen Fiih-
rungsarmes 26 ist die Teilschnur 22 zwischen den bei-
den freien Enden 29 und 31 gespannt. Diese Situation
ist in Figur 6 dargestellt. Um eine Teilschnurschlaufe 23
um den unteren Fadenteilverband 25b zu legen, muss
jetzt das Einfiihrelement 28 gemass Figur 7 in Pfeilrich-
tung f zurlickgezogen werden. Bei dieser Riickzugsbe-
wegung wird nochmals etwas Teilschnur von der Spule
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abgewickelt. Anschliessend kann die Teilschnurschlau-
fe 23 verknotet werden. Zu diesem Zweck wird gemass
Figur 8 das Knotgerat 43 in die Knotstellung K gescho-
ben. Die verknotete Schnurschlaufe wird dabei gleich-
zeitig mit der Schneidvorrichtung abgetrennt, so dass in
den beiden Fuhrungsarmen je ein Teilschnurabschnitt
24a und 24b zurlckbleibt. Der Abschnitt 24a bildet da-
bei den Anfang der nachst folgenden Teilschnureinlage,
wahrend der Abschnitt 24b zusammen mit dem néach-
sten Schnureinzug entfernt wird.

[0039] Selbstverstandlich kann auf die genau gleiche
Weise auch um den oberen Fadenteilverband 25a eine
Schnurschlaufe gelegt werden. Die beiden Flihrungsar-
me 26, 27 mlssen dabei nicht zwingend auf einer ver-
tikalen Ebene angeordnet sein. In bestimmten Fallen
ware es sogar denkbar, auf beiden Seiten eines Faden-
kreuzpunktes gleichzeitig eine Schnur einzuziehen, wo-
bei die beiden Flhrungsarme auf einer horizontalen
Ebene liegen missten. Vorzugsweise wird die Schnur-
schlaufe aber an demjenigen Fadenteilverband ange-
legt, der beim Aufwicklen auf der von der Trommel ab-
gewandten Seite liegt. Dadurch ist die Schlaufe beim
Baumen besser zuganglich und Fadenbriiche beim Ab-
baumen koénnen vermieden werden. Beim Ausflih-
rungsbeispiel ist dies der untere Fadenteilverband 25b.
Die erfindungsgemasse Vorichtung kann sowohl an
vollautomatischen Scharmaschinen als auch an manu-
ellen Maschinen eingesetzt werden.

[0040] Figur 9 und 10 zeigen noch eine Hilfsvorrich-
tung, die auch bei der Verarbeitung von konventionellen
Teilschnurschlaufen verwendet werden kann. Die
Schartrommel 12 verfligt tber einen zylindrischen Teil
13 und einen konischen Teil 14. Das Schéarband 15 wird
dabei entlang der Konusschréage aufgewickelt, um eine
optimale Wickelstabilitdt zu erzielen. Unmittelbar nach
der Bildung der Teilschnurschlaufe umschliesst diese
als lose Teilschnurschlaufe 231 das Schéarband derart,
dass die Schlaufe auf beiden Seiten das Scharband
Uberragt. Dies hatte zur Folge, dass der Uberragende
Schlaufenabschnitt vom néchst folgenden Schéarband
Uberwickelt wird und beim Abbdumen zu Fadenbriichen
fuhren kénnte. Die Teilschnurschlaufe muss daher der-
art als positionierte und gespannte Teilschnurschlaufe
23g angeordnet werden, dass das lose Schlaufenende
ganz innerhalb der Breite des Scharbandes liegt.
[0041] Zudiesem Zweck ist an einem Ausleger 53 ein
Sauggerat (Ejector) 48 angeordnet, das als Positionier-
und Spannvorrichtung dient. Der Ausleger ist so nahe
wie moglich an der Schartrommel vor dem Aufwickel-
punkt angeordnet. Die zunachst lose Teilschnurschlau-
fe 231 wird, kurz vor dem Uberwickeln durch das Schér-
band, durch den Ejector mit einer Saugdiise 54 ange-
saugt, wobei der lose Schlaufenabschnitt von den
Randzonen in die Mitte des Scharbandes positioniert
wird. Mit der Position 55 ist ein Druckmittelzylinder dar-
gestellt, mitdem die Anpresswalze 17 gegen den Wickel
56 pressbar ist. Die Saugdise 54 ist bezuglich ihrer re-
lativen Winkellage, Eintauchtiefe in den Zwickel zwi-
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schen Wickel und Scharband, sowie Abstand zur Um-
lenkwalze verstellbar. Der ganze Ausleger 53 ist vor-
zugsweise etwa um 90° ausschwenkbar (Fig. 9), um
den Zugang zum Scharband zu erleichtern. Der Ejector
wird Uber eine hier nicht dargestellte Leitung mit Druck-
luft (zum Erzeugen einer Saugwirkung) versorgt. Die
Feststellung am Ausleger 53 kann uber eine Feststell-
schraube 57 erfolgen.

[0042] Eine alternative Ausfihrungsform einer Posi-
tionier- und Spannvorrichtung ist in Figur 11 dargestellt.
Eine Beeinflussung der losen Schnurschlaufe 231 ist er-
sichtlicherweise nicht nur durch Ansaugen, sondern
auch durch Anblasen méglich. Zu diesem Zweck wird
Uber eine verstellbare Blasdlse 58 die Schnurschlaufe
von derjenigen Seite her angeblasen, auf der das an-
schliessende Scharband gewickelt werden soll. Die
Schnurschlaufe 23g spannt sich dabei in Richtung des
Konusteils 14, womit sie in der Abbildung wenigstens
auf der rechten Seite am Schéarband 15 anliegt.

[0043] Die Blasdise 58 ist ebenfalls auf einem Aus-
leger 59 befestigt und wird Uber eine geeignete Zuvor-
leitung mit Druckluft versorgt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Fadenteilung an einer Scharmaschi-
ne (2), bei dem zwischen die zur Fachbildung auf-
gespannten Faden (5) eines Fadenverbandes (10)
eine Teilschnur (22) zur Abgrenzung eines Faden-
teilverbandes (25a, 25b) eingelegt wird, wobei zu-
erst ein aus einem ersten und einem zweiten Fih-
rungsarm (26, 27) bestehendes Einfihrelement
(28) seitlich in den Fadenverband eingeflhrt wird,
anschliessend von einem Teilschnurvorrat eine
Teilschnur abgezogen und mittels des Einfiihrele-
ments derart als den Fadenteilverband umschlin-
gende Schnurschlaufe (23) in den Fadenverband
eingelegt wird, dass die Teilschnur entlang des er-
sten Flhrungsarms (26) eingefiihrt, gewendet und
entlang des zweiten Fiihrungsarms (27) zurlickge-
flhrt wird, und wobei zuletzt das Einfihrelement
aus dem Fadenverband zuriickgezogen und die
Schnurschlaufe verknotet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die freien Enden (29, 31) der beiden
Fuhrungsarme (26, 27) nach dem seitlichen Einfiih-
ren in einer vorzugsweise zangenartigen Bewe-
gung zusammengefihrt werden, wobei die Teil-
schnur an den Enden direkt vom ersten Fuhrungs-
arm dem zweiten Fihrungsarm tGibergeben wird und
dass die freien Enden zum Zurlckziehen des Ein-
fuhrelements (28) wieder gedffnet werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fiihrungsarme (26, 27) Rohre
sind, welche beim Zusammenfiihren der freien En-
den zu einem durchgehenden Strémungskanal ver-
bunden werden und dass die Teilschnur (22) mittels
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10.

einer Luftstrdmung im Strdmungskanal abgezogen
wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Luftstromung durch Anlegen ei-
nes Unterdrucks am zweiten Fiihrungsarms (27) er-
zeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die eingelegte Schnurschlau-
fe (23) nach dem Zurlckziehen des Einfiihrele-
ments (28) von den noch in den Fiihrungsarmen lie-
genden Abschnitten (24a, 24b) der Teilschnur ab-
getrennt wird und dass beim nachst folgenden Ein-
legevorgang der im zweiten Flhrungsarm (27) lie-
gende Teilschnurabschnitt (24b) zusammen mit
dem Zurickflhren einer neuen Teilschnur abge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einflihrelement
(28) auf einer vorzugsweise linearen Vorschubbahn
bewegt wird, und dass nach dem zuriickziehen des
Einfiihrelements ein Knotgerat (43) zum Verknoten
der Schnurschlaufe (23) in den Bereich der Vor-
schubbahn geschoben wird, das nach dem Verkno-
ten und Abtrennen der Schnurschlaufe wieder zu-
rickgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Knotgerat (43) an einem flexi-
blen Schubelement (45) aus einer Ruhelage auf ei-
ner Kurvenbahn in eine Knotlage verschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die verknotete
Schnurschlaufe (23) mittels einer Positionier- und
Spannvorrichtung (48) derart positioniert und ge-
spannt wird, dass die Schnurschlaufe wenigstens
auf einer Seite am umschlungenen Fadenteilver-
bandes bzw. am Scharband (15) anliegt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schnurschlaufe (23) mit einer
Saugvorrichtung angesaugt und derart positioniert
und gespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schnurschlaufe (23) mit einer
Blasvorrichtung (58) angeblasen und derart positio-
niert und gespannt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schnurschlaufe
(23) derart am Fadenteilverband (25b) angelegt
wird, dass beim anschliessenden Baumprozess die
Schnurschlaufe auf der Aussenseite liegt.
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Vorrichtung zur Fadenteilung an einer Scharma-
schine (2) insbesondere zur Durchflihrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, mit einem aus einem er-
sten und einem zweiten Fiihrungsarm (26, 27) be-
stehenden Einflhrelement (28), das seitlich in die
zur Fachbildung aufspannten Faden (5) eines Fa-
denverbandes (10) einfiihrbar ist, wobei mittels ei-
ner Vorschubvorrichtung (35) eine Teilschnur (22)
derart entlang des ersten Fuhrungsarms (26) ein-
fuhrbar, gewendet und entlang des zweiten Fih-
rungsarms (27) zurtckfihrbar ist, dass eine einen
Fadenteilverband (25b) umschlingende Schnur-
schlaufe (23) gebildet wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Flihrungsarme (26, 27) derart
beweglich gelagert sind, dass ihre freien Enden
(29, 31) in einer vorzugsweise zangenartigen Be-
wegung zusammenfihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass wenigstens einer der beiden Fih-
rungsarme (26) schwenkbar gelagert ist und dass
er mit einem Druckmittelzylinder (34) auf den be-
nachbarten Fiihrungsarm (27) zu bzw. von diesem
wegbewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Fihrungsarme
(26, 27) als Rohre ausgebildet sind, deren freie En-
den (29, 31) nach dem Zusammenfihren einen ge-
schlossenen Rohrbogen bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorschubvor-
richtung ein Luftférdergerat (35) ist, das zum Erzeu-
gen einer Luftstrémung mit den Rohren in Wirkver-
bindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Flihrungsarm (26) am Ein-
gang (30) mit einem Schnurvorratsbehalter (38)
verbunden ist und dass am zweiten Fihrungsarms
(27) ein Luftférdergerat (35) zum Erzeugen eines
Unterdrucks in den Rohren angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einfihrele-
ment (28) auf einem Schlitten (40) gelagert und ent-
lang einer vorzugsweise linearen Vorschubbahn
(42) in den Fadenverband einfihrbar ist und dass
im Bereich der Vorschubbahn ein Knotgerat (43)
derart verschiebbar gelagert ist, dass es aus einer
Ruhestellung bei eingefahrenem Einflihrelement in
eine Knotstellung bei zurlickgezogenem Einfihr-
element bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Knotgerat (43) an einem flexi-
blen Schubelement (45) befestigt ist und entlang ei-
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18.

19.

20.

12

ner Kurvenbahn (47) zwischen der Ruhestellung
und der Knotstellung bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Teilschnur von
einer Schnurspulenhalterung (36) abziehbar ist, die
im Wirkungsbereich eines Fotosensors (37) zur
Uberwachung des Schnurvorrats angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des
Aufwickelpunktes des Fadenverbandes auf die
Schartrommel eine Positionier- und Spannvorrich-
tung (48) angeordnet ist, mit der eine verknotete
Schnurschlaufe (23) positionier- und spannbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Positionier- und Spannvorrich-
tung (48) eine Saugvorrichtung oder eine Blasvor-
richtung aufweist.
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