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(54) Musterkettenscharmaschine und Verfahren zum Erzeugen eines Musterkettbaumes

(57) Es wird eine Musterkettenscharmaschine (1)
und ein Verfahren zum Herstellen einer Musterkette an-
gegeben, mit denen mindestens ein Faden (4) mit Hilfe
eines Fadenflhrers (5) um den Umfang einer Schartrom-
mel (6) gewikkelt und auf einer Fordereinrichtung (7) ab-
gelegt wird, die die Faden achsparallel férdert.

Man méchte die Produktivitat einer derartigen Mu-
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sterkettenscharmaschine erhéhen.

Hierzu ist eine Puffertrommel (9) vorgesehen, die
der Schartrommel (6) in Axialrichtung benachbart ange-
ordnet ist. Ferner ist eine Ubergabeeinrichtung (12) vor-
gesehen, mitder eine aufdem Umfang der Schartrommel
(6) gebildete Musterkette in Axialrichtung auf die Puffer-
trommel (9) Uberflihrbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Muster-
kettenscharmaschine mit einer Schartrommel, minde-
stens einem Fadenfihrer, der um den Umfang der Schar-
trommel herum bewegbar ist, und einer Férdereinrich-
tung am Umfang der Schartrommel mit achsparalleler
Forderrichtung.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Erzeugen eines Musterkettbaumes, bei dem man eine
Musterkette erzeugt, indem man mindestens einen Fa-
den um den Umfang einer Schartrommel fiihrt und dort
auf einer Fordereinrichtung ablegt, und die Musterkette
spater auf ein Baumelement aufwickelt.

[0003] Musterketten, die auch als "Kurzketten" be-
zeichnet werden, werden auf einer Musterkettenschar-
maschine (auch als Kurzkettenscharmaschine bezeich-
net) erzeugt, bei der eine Schartrommel beim Aufwickeln
der Musterkettenfaden still steht. Das Scharen oder Auf-
wickeln der Faden erfolgt dadurch, daf® man einen oder
mehrere Fadenfiihrer um den Umfang der Schartrommel
bewegt. Diese Bewegung erfolgt Uiblicherweise im Be-
reich eines stirnseitigen Endes der Schartrommel. Die
Faden werden dabei auf einer Férdereinrichtung abge-
legt. Die Fordereinrichtung transportiert die Faden beim
Schérvorgang von den Fadenfiihrern weg. Der Umfang
einer derartigen Schartrommel ist dabei relativ gro3. Er
liegt vielfach in der GréRenordnung von 7 m, so dafs zum
Erzeugen einer vorbestimmten Lange der Musterkette
weniger Windungen notwendig sind als bei der Verwen-
dung einer Konusscharmaschine, bei der sich beim Auf-
wickeln der Faden die Schartrommel dreht.

[0004] Im Grunde werden beim Erzeugen der Muster-
kette nur wenige Faden verwendet, die nach Art einer
Schraubenlinie auf der Schartrommel angeordnet sind.
Wenn die Musterkette mit der gewlinschten Lange auf-
gewickelt worden ist, dann werden die Faden an einer
vorbestimmten Stelle durchtrennt, um Fadenanfange zu
erzeugen. Diese Fadenanfiange werden dann an einer
Baumeinrichtung befestigt. Die Baumeinrichtung, bei-
spielsweise ein Baumkern, zieht die Fadden dann von der
Schartrommel ab. Zu diesem Zweck muf} sich die beim
Schéren still stehende Schartrommel drehen kdnnen.
[0005] Eine derartige Musterkettenscharmaschine hat
sich prinzipiell bewahrt. Allerdings erfordert es relativ viel
Zeit, bis man aus den einzelnen Faden einen Musterkett-
baum erzeugt hat, der in einer spateren Verarbeitungs-
einrichtung, beispielsweise einem Webstuhl oder einer
Wirkmaschine, weiter verarbeitet werden kann.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Produktivitat beim Herstellen einer Musterkette zu erhé-
hen.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einer Musterkettensch-
armaschine der eingangs genannten Art gel6st durch ei-
ne Puffertrommel, die der Schartrommel in Axialrichtung
benachbart angeordnet ist, und eine Ubergabeeinrich-
tung, mit der eine auf dem Umfang der Schartrommel
gebildete Musterkette in Axialrichtung auf die Puffertrom-
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mel Uberfihrbar ist.

[0008] Miteiner derartigen Musterkettenscharmaschi-
ne sind die Pausen geringer, die man zum Erzeugen des
eigentlichen Musterkettbaumes benétigt. Man mul} le-
diglich die gesamte Musterkette, die sich auf dem Um-
fang der Schartrommel gebildet hat, in Axialrichtung auf
die Puffertrommel verschieben. Dieser Vorgang geht re-
lativ schnell. Er bendtigt wesentlich weniger Zeit als das
Abwickeln der Musterkette von der Schartrommel. So-
bald die Musterkette die Schartrommel verlassen hat,
steht die Schartrommel im Grunde fir einen neuen Auf-
trag zur Verfligung. Man kann also eine neue Musterkette
auf den Umfang der Schartrommel wickeln. Der eigent-
liche Umb&umvorgang, d.h. das Ubertragen der Muster-
kette auf die Baumeinrichtung, beispielsweise eine Wik-
kelwelle, kann dann erfolgen, wahrend bereits die nach-
ste Musterkette auf dem Umfang der Schartrommel er-
zeugt wird. Da die Puffertrommel im Grunde nur die Auf-
gabe hat, die Musterkette in axialer Richtung aufzuneh-
men und durch Rotation wieder abzugeben, kann die
Puffertrommel mit einem wesentlich geringeren Aufwand
gefertigt werden. Es sind weniger bewegte Teile erfor-
derlich. Dementsprechend kann man die Puffertrommel
mit einer hdheren Drehzahl drehen, so daR der Umbaum-
vorgang ebenfalls schneller ablaufen kann. Damit bend-
tigt man insgesamt weniger Zeit zum Herstellen eines
fertigen Musterkettbaumes. Eine Bedienungsperson ist
Uber einen geringeren Zeitraum an den Produktionsvor-
gang gebunden. Damit kénnen Personalkosten einge-
spart werden.

[0009] Vorzugsweise weist die Ubergabeeinrichtung
eine Transportflachenanordnung auf, die einen Uber-
gang zwischen der Schartrommel und der Puffertrommel
Uberbruckt. Auf der Transportflachenanordnung gelangt
die Musterkette dann Giber den Spalt zwischen der Schar-
trommel und der Puffertrommel. Es ist also nicht notwen-
dig, dal® Schartrommel und Puffertrommel nahtlos an-
einander anschliel3en. Auch bendétigt man keine mecha-
nisch aufwendige Anordnung, die die Musterkette insge-
samt ergreift und von der Schartrommel auf die Puffer-
trommel Ubertrégt. Mit der Transportflachenanordnung
kann vielmehr ein allmahlicher Ubergang der Musterket-
te von der Schartrommel auf die Puffertrommel ermdg-
licht werden.

[0010] Vorzugsweise ist die Transportflichenanord-
nung einerseits und die Puffertrommel und/oder die
Schartrommel andererseits relativ zueinander verlager-
bar. Man kann also die Kopplung zwischen der Puffer-
trommel und der Schartrommel Uber die Transportfla-
chenanordnung auch einrichten oder auflésen. Damit ist
es einerseits moglich, die Musterkette von der Schar-
trommel auf die Puffertrommel zu verschieben. Anderer-
seits kann man, wenn die Kopplung gel6st ist, die Puf-
fertrommel gegentiber der Schartrommel ohne zusatzli-
chen Aufwand frei drehen und zwar auch mit héheren
Geschwindigkeiten.

[0011] Hierbei ist bevorzugt, dall die Puffertrommel
und die Schartrommel axial relativ zueinander verlager-
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bar sind. Wenn man einen gréReren Abstand zwischen
der Schartrommel und der Puffertrommel einrichtet,
dann steht ein ausreichender Raum zwischen der Schar-
trommel und der Puffertrommel zur Verfiigung, so dal}
sich die Puffertrommel frei drehen kann, ohne durch die
Schéartrommel behindert zu werden. Wenn man die bei-
den Trommeln einander ndher benachbart, dann ist die
Strecke kiirzer, die von der Ubergabeeinrichtung tiber-
brickt werden mufR.

[0012] Vorzugsweise ist die Puffertrommel aus einer
Ubergabeposition, in der sie der Schartrommel benach-
bart angeordnet ist, in eine Abbdumposition verlagerbar,
in der sie einen vorbestimmten Abstand zur Schéartrom-
mel einnimmt. Man kann bei dieser Ausgestaltung den
Abbaumvorgang auch rdumlich vom Schéarvorgang ent-
koppeln. Dadurch kann man glinstige Bedingungen fiir
das Schéren einerseits und das Ab- oder Umbaumen
andererseits schaffen. Man kann unter Umstéanden auch
zwei oder mehr Puffertrommeln vorsehen, die dann ent-
sprechend unbeeinflut vom Schéarvorgang fur die Auf-
nahme einer Musterkette vorbereitet werden kdnnen.
Dies tragt weiter zu einer Zeitersparnis bei.

[0013] Auch ist bevorzugt, dal} die Puffertrommel ein
Fahrgestell aufweist. Mit Hilfe des Fahrgestells kann die
Puffertrommel dann von der Ubergabeposition in die Ab-
baumposition verfahren werden. Hierzu kann die Puffer-
trommel am Fahrgestell auf der der Schartrommel abge-
wandten Seite aufgehdngt sein. Die Schartrommel hin-
gegen kann an der Seite aufgehdngt sein, an der sich
auch die Fadenfihrer befinden, die den oder die Faden
um den Umfang der Schartrommel legen.

[0014] Vorzugsweise ist die Transportflachenanord-
nung zumindest bei einem Ubergabevorgang axial iber-
lappend zur Férdereinrichtung angeordnet. Man kann
dann die Férdereinrichtung mit verwenden, um die Mu-
sterkette von der Schartrommel auf die Puffertrommel
zu Uberfihren. Die Férdereinrichtung mul® die Muster-
kette in Axialrichtung so weit férdern, dal sie mit der
Transportflachenanordnung in Eingriff kommt und mit
Hilfe der Transportflaichenanordnung von der Schértrom-
mel zur Puffertrommel Gberfiihrt werden kann.

[0015] Vorzugsweise weist die Transportflachenan-
ordnung eine Gleitflache auf. Auf der Gleitflache kann
die Musterkette einfach von der Schartrommel zur Puf-
fertrommel verschoben werden. Dies reicht in vielen Fal-
len fiir einen Ubergang der Musterkette aus.

[0016] Man kann auch oder zuséatzlich vorsehen, daf}
die Transportflichenanordnung mindestens ein Trans-
portband aufweist. Damit kann die Musterkette sozusa-
gen aktiv Gber die Llicke zwischen der Schartrommel und
der Puffertrommel geschoben werden, so dal} die Mu-
sterkette nicht in ihrem Zusammenhang gestort wird,
wenn sie von der Schartrommel auf die Puffertrommel
Uberflhrt wird.

[0017] Vorzugsweise weist die Puffertrommel eine
Pufferférdereinrichtung mit axialer Férderrichtung auf.
Wenn die Musterkette auf der Puffertrommel angekom-
men ist, erleichtert dies den Weitertransport. Die Muster-
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kette wird dann von der Pufferférdereinrichtung ergriffen
und so lange weiter beférdert, bis die Musterkette in ihrer
vollen Breite, d.h. der axialen Lénge auf der Puffertrom-
mel angekommen ist.

[0018] Hierbei ist bevorzugt, dal die Pufferférderein-
richtung und die Férdereinrichtung mit einer gemeinsa-
men Steuerung verbunden sind, die die Bewegungsge-
schwindigkeiten von Pufferférdereinrichtung und Férder-
einrichtung aufeinander abstimmt. Damit kann man ge-
wahrleisten, daf® die Musterkette den Aufbau behalt, den
sie auf der Schartrommel hatte und die Musterkette wird
also weder in Axialrichtung gedehnt noch gestaucht.
[0019] Vorzugsweise weist die Puffertrommel einen
kleineren wirksamen Durchmesser als die Schartrommel
auf. Bei Herstellen der Musterkette werden die einzelnen
Faden zwar ohne gréRere Spannung um die Schéartrom-
mel herumgefiihrt. Die in den Faden verbleibenden klei-
nen Spannungen ergeben aber in Summe eine gewisse
Gesamtspannung, mitder die Musterkette auf der Schar-
trommel liegt. Wenn man nun fiir die Puffertrommel einen
kleineren Durchmesser verwendet, dann ist auch die
Umfangslange der Puffertrommel entsprechend kleiner
und man kann beim Uberfiihren der Musterkette von der
Schartrommel auf die Puffertrommel die Spannungin der
Musterkette vermindern. Dies wiederum erméglicht, dafy
die Musterkette auf der Puffertrommel mit einem gerin-
geren Kraftaufwand transportiert werden kann. Dement-
sprechend ist die apparative Ausgestaltung der Puffer-
férdereinrichtung weniger aufwendig als die der Foérder-
einrichtung. Der Durchmesserunterschied mufd nicht
grol sein. Die Umfangslangen sollten sich nur um weni-
ge Zentimeter unterscheiden, so da® die Musterkette
auch auf der Puffertrommel noch eine gewisse Eigen-
spannung behalt.

[0020] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dal man zwischen
dem Fertigstellen der Musterkette und dem Aufwickeln
der Musterkette die Musterkette in Axialrichtung von der
Schartrommel auf eine Puffertrommel verlagert und die
Musterkette beim Abwickeln von der Puffertrommel ab-
wikkelt.

[0021] Wie oben im Zusammenhang mit der Muster-
kettenscharmaschine erlautert, steht die Schartrommel
nach dem Verlagern der Musterkette auf die Puffertrom-
mel fur einen neuen Schéarvorgang zur Verfigung. Das
Scharen einer neuen Musterkette einerseits und das Um-
baumen der "alten" Musterkette andererseits kann dann
gleichzeitig erfolgen, so daf die Stillstandszeiten, in de-
nen keine neue Musterketten erzeugt werden kdnnen,
klein gehalten werden kénnen. Das Umb&umen kann un-
ter Umstanden mit einer groReren Geschwindigkeit er-
folgen, weil die Schartrommel als solche nicht mehr ge-
drehtwerden muB. Die Puffertrommel hingegen kann un-
ter Umstanden mit einer hdheren Geschwindigkeit ge-
dreht werden, weil sie die Musterkette in Axialrichtung
nicht mit der relativ hohen Genauigkeit fihren muf3, die
zum Aufbau einer Musterkette notwendig ist.

[0022] Vorzugsweise stellt man die Musterkette vor
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dem Verlagern fertig. Man schneidet also die einzelnen
Faden, die schraubenlinienférmig aufgewickelt worden
sind, an einer vorbestimmten Position durch, um fir die
Musterkette als solche Fadenanféange zu gewinnen. Dar-
Uber hinaus werden an den Positionen, an denen beim
Herstellen der Musterkette Teilungsstabe angeordnet
waren, Faden oder andere Abstandselemente eingezo-
gen, so dal} die Musterkette an sich fertig zum Umbé&u-
men ist. Damit nutzt man die apparative Ausgestaltung,
die an der Schartrommel ohnehin vorhanden ist, aus.
Man muf die Teil- und Schneidstébe nicht gemeinsam
mit der Musterkette verlagern, um die Musterkette von
der Schartrommel auf die Puffertrommel Gberfiihren zu
kdénnen.

[0023] Vorzugsweise ordnet man vor dem Verschie-
ben eine Transportflachenanordnung zwischen der
Schartrommel und der Puffertrommel an. Die Transport-
flachenanordnung (iberbriickt damit den Ubergang zwi-
schen der Schartrommel und der Puffertrommel. Dies ist
eine einfache Mdglichkeit, um die Musterkette verschie-
ben zu kénnen. Komplizierte Greif- oder sonstige Ein-
richtungen sind nicht erforderlich.

[0024] Bevorzugterweise verschiebt man die Muster-
kette unter Verwendung der Férdereinrichtung. Die For-
dereinrichtung ist an der Schartrommel ohnehin vorhan-
den, um die einzelnen Faden beim Erzeugen der Mu-
sterkette in axialer Richtung zu verschieben. Die Forder-
einrichtung an der Schartrommel ist dementsprechend
auch so dimensioniert, dal} sie die fertige Musterkette
noch transportieren kann. Man mul nun zusatzlich nur
noch daflir sorgen, daf} die Musterkette sozusagen tiber
das von der Auflageseite der Férdereinrichtung abge-
wandte Ende hinaus geférdert werden kann, wenn dort
die Puffertrommel angeordnet ist. Da die Férdereinrich-
tung in vielen Fallen ohnehin durch umlaufende Trans-
portbander gebildet ist, &Rt sich die Férdereinrichtung
sozusagen ohne oder nur mit geringen Modifikationen
fir diese Verschiebung verwenden.

[0025] Bevorzugterweise vermindert man beim Verla-
gern der Musterkette ihre Spannung. Die Musterkette be-
steht zwar aus Faden, die mit einer relativ geringen Vor-
spannung auf die Schartrommel aufgewickelt werden.
Die Summe der Einzelspannungen ergibt aber eine re-
lativ groRe Spannung, mit der die Musterkette dann auf
der Schartrommel liegt. Die Fordereinrichtung an der
Schéartrommel mull dann relativ kraftig dimensioniert
sein, damit sie die Reibung tiberwindet, die aufgrund die-
ser hohen Spannung entsteht. Wenn man nun durch eine
MaRnahme, wie beispielsweise das Vermindern des
Durchmessers der Puffertrommel gegeniiber dem
Durchmesser der Schartrommel die Spannung der Mu-
sterkette vermindert, dann ergibt sich beim weiteren
Transport der Musterkette auf der Puffertrommel nicht
mehr eine so hohe Reibung, so dal® der Antrieb der Mu-
sterkette auf der Puffertrommel mit einer geringeren Kraft
erfolgen kann.

[0026] Auch ist von Vorteil, wenn man die Puffertrom-
mel aus einer Ubergabeposition, in der sie der Schér-
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trommel benachbart angeordnet ist, in eine Abbaumpo-
sition verlagert, in der sie einen vorbestimmten Abstand
zur Schartrommel einnimmt. Wie oben im Zusammen-
hang mit der Musterkettenscharmaschine ausgefihrt,
kann man dann die Puffertrommel an einer Position ab-
baumen, in der sie durch den Scharvorgang nicht mehr
beeinflut wird. Man kann auch zwei oder mehr Puffer-
trommeln vorsehen, die man abwechselnd zum Aufneh-
men einer Kette vorbereitet.

[0027] Dadurch ist es moglich, Totzeiten klein zu hal-
ten, in denen man die Puffertrommel vorbereiten mul3.
[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mit ei-
ner Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Figur:  eine schematische Darstellung einer
Musterkettenscharmaschine

[0029] Ein Musterkettenscharmaschine 1, die auch als
"Kurzkettenscharmaschine" bezeichnet werden kann,
weist im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel ein Drehgat-
ter 2 auf, in dem eine Vielzahl von Fadenspulen 3 ange-
ordnet sind. Jede Fadenspule 3 spendet einen Faden 4,
der mit Hilfe eines Fadenfuhrers 5 um den Umfang einer
Schartrommel 6 gefiihrt wird. Die Fadenfihrer 5 kdnnen
in an sich bekannter Weise von einer aktiven Position
(dargestellt), in der sie den Faden 4 um den Umfang der
Schartrommel 6 legen, in eine inaktive Position ver-
schwenkt werden, in der sie den Faden 4 vor der dem
Drehgatter 2 zugewandten Stirnseite der Schartrommel
6 fuhren. Auf diese Weise ist es moglich, einzelne Faden
4 zeitweilig aus dem Schéarvorgang herauszunehmen,
um gewinschte Muster zu erzeugen.

[0030] In einfacheren Ausgestaltungen ist anstelle ei-
nes Drehgatters 2 ein festes Gatter vorgesehen, von dem
immer nur ein Faden gleichzeitig um den Umfang der
Schartrommel 6 gefihrt werden kann. Die Artund Weise,
wie die Faden 4 auf den Umfang der Schartrommel 6
gelegt werden, spielt aber im vorliegenden Fall praktisch
keine Rolle.

[0031] Die Schartrommel 6 weist mehrere Transport-
bander 7 auf, die eine Forderrichtung 8 haben, die par-
allel zur Achse der Schartrommel 6 verlauft. Die Trans-
portbander 7 sind in der Regel gleichférmig um den Um-
fang der Schartrommel 6 verteilt. In manchen Fallen ist
die Schartrommel 6 anihren vertikalen Seiten abgeflacht.
Dort ist dann eine geringere Dichte von Transportban-
dern 7 vorgesehen oder die Transportbander 7 fehlen
dort insgesamt. Die Transportbander 7 der Schartrom-
mel 6 bilden zusammen eine Férdereinrichtung.

[0032] Aufder dem Drehgatter 2 gegeniiberliegenden
Seite der Schartrommel 6 ist eine Puffertrommel 9 an-
geordnet. Die Puffertrommel 9 und die Schartrommel 6
haben eine gemeinsame Achse. Die Puffertrommel 9 ist
in Richtung eines Doppelpfeils 10 gegenlber der Schar-
trommel 6 verlagerbar. Auflerdem kann die Puffertrom-
mel 9 unabhangig von der Schartrommel 6 gedreht wer-
den.
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[0033] Am Umfang der Puffertrommel 9 sind mehrere
Forderbander 11 angeordnet. Die Zahl der Férderbander
11 kann geringer sein, als die Zahl der Transportbander
7 am Umfang der Schartrommel 6. Die Férderbander 11
bilden zusammen eine Pufferférdereinrichtung.

[0034] Eine Ubergabeeinrichtung 12 (iberbriickt einen
Ubergang zwischen der Schartrommel 6 und der Puffer-
trommel 9. Die Ubergabeeinrichtung 12 weist mehrere
Gleitschienen 13 auf, die einen Abstand 14 zwischen der
Schéartrommel 6 und der Puffertrommel 9 berbriicken.
Dariiber hinaus weist die Ubergabeeinrichtung 12 meh-
rere Transportbander 15 auf, die den Abstand 14 eben-
falls Gberbriicken. Wie aus der schematischen Darstel-
lung der Figur zu erkennen ist, sind die Gleitschienen 13
und die Transportbander 15 der Ubergabeeinrichtung 12
so angeordnet, daR sie mit den Transportbandern 7 am
Umfang der Schartrommel 6 einerseits und mit den For-
derbadndern 11 am Umfang der Puffertrommel 9 ande-
rerseits in axialer Richtung Uberlappen.

[0035] Es ist zu erkennen, daf® die Puffertrommel 9
einen geringeren Durchmesser als die Schartrommel 6
aufweist. Damitist auch die wirksame Umfangslénge der
Puffertrommel 9 geringer als die wirksame Umfangslan-
ge der Schartrommel 6. Die wirksame Umfangslange und
damit auch der "wirksame Durchmesser" ergeben sich
dadurch, daR die Faden 4 nicht direkt auf dem Umfang
der Schartrommel 6 beziehungsweise auf dem Umfang
der Puffertrommel 9 zu liegen kommen, sondern sozu-
sagen polygonartig von einem Transportband 7 zum an-
deren bzw. von einem Férderband 11 zum anderen ge-
fuhrt werden.

[0036] Die Gleitschienen 13 und die Transportbander
15 kénnen nun gegeniber der Schartrommel 6 ver-
schwenkbar sein, so dal sie aus der dargestellten Posi-
tion, in der sie die Durchmesserverminderung von der
Schartrommel 6 zur Puffertrommel 9 mitmachen, in eine
abgespreizte Position verschwenkt werden kénnen, in
der sie von dem Umfang der Puffertrommel 9 abgehoben
sind. In dieser Position kann die Puffertrommel 9 unge-
hindert von der Ubergabeeinrichtung 12 gedreht werden.
Die gleich Wirkung erzielt man aber auch dann, wenn
man die Puffertrommel 9 soweit von der Schartrommel
6 in Richtung des Doppelpfeils 10 weg verlagert, daf3 die
Puffertrommel 9 von der Ubergabeeinrichtung 12 frei
kommt.

[0037] Seitlich neben der Puffertrommel 9 ist ein Bau-
melement 16 angeordnet, also im einfachsten Fall eine
Achse 17 mit zwei Stirnscheiben 18, 19, das letztendlich
zur Aufnahme der fertigen Musterkette dient und letzt-
endlich auch den fertigen Musterkettbaum bildet.
[0038] Mit dieser Musterkettenscharmaschine 1 14t
sich nun das Herstellen eines Musterkettbaumes 20 wie
folgt bewerkstelligen:

[0039] Die Musterkette wird in an sich bekannter Wei-
se auf dem Umfang der Schartrommel 6 erzeugt, indem
die einzelnen Faden 4 auf den Transportbandern 7 ab-
gelegt werden. Die Transportbander 7 verlagern wah-
rend dieses Wickelvorgangs die einzelnen Faden in For-
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derrichtung 8.

[0040] Sobald die Musterkette mit der gewlinschten
Breite (dies ist die Abmessung in Richtung der Forder-
richtung 8) geschart worden ist, wird die Musterkette 6
auf der Schartrommel fertig zum Umbaumen gemacht,
d.h. die einzelnen Faden werden entlang des Schneid-
stabes aufgetrennt und es werden Trennelemente, wie
Trennfaden, an den Positionen der Teilstdbe angeord-
net.

[0041] Nachdem die Ubergabeeinrichtung 12 in ihre
Ubergabeposition verbracht worden ist, werden die
Transportbander 7 erneut in Betrieb gesetzt und férdern
die Musterkette weiter in Férderrichtung 8. Die Muster-
kette gelangt dann iiber die Ubergabeeinrichtung 12 auf
die Forderbander 11 der Puffertrommel 9. Die Muster-
kette gleitet dabei auf den Gleitschienen 13. Dies wird in
vielen Fallen ausreichen. Wenn dies nicht ausreicht,
kann man zuséatzlich oder alternativ die oben erwahnten
Transportbdnder 15 verwenden, um die Musterkette
Uber den Abstand 14 zwischen der Schartrommel 6 und
der Puffertrommel 9 zu transportieren.

[0042] Sobald die Musterkette vollstandig auf die Puf-
fertrommel 9 Gberlagert worden ist, wird die Ubergabe-
einrichtung 12 von der Puffertrommel 9 geldst, so daR
die Puffertrommel 9 frei gegentiber der Schartrommel 6
drehen kann.

[0043] Die Musterkette wird dann von der Puffertrom-
mel 9 abgewickelt und auf das Bdumelement 16 aufge-
wickelt, um den Musterkettbaum 20 zu bilden. Wahrend
die Musterkette noch von der Puffertrommel 9 abgewik-
kelt wird, steht die Schartrommel 6 bereits wieder flr die
Erzeugung einer neuen Musterkette zur Verfiigung.
[0044] Dadurch, daf die Puffertrommel 9 einen gerin-
geren wirksamen Durchmesser als die Schartrommel 6
hat, erfolgt beim Ubergang von der Schartrommel 6 auf
die Puffertrommel 9 eine gewisse Spannungsverminde-
rung der Musterkette, so dal sich die Musterkette leichter
auf der Puffertrommel 9 in Férderrichtung 8 verschieben
l1aRt. Die entsprechenden Forderbander 11 kdnnen also
mit weniger aufwendigen Antrieben versehen sein.
[0045] Da die Puffertrommel 9 im Grunde nur die Auf-
gabe hat, die Musterkette in axialer Richtung aufzuneh-
men und durch Rotation wieder abzugeben, kann sie ei-
nen einfacheren Aufbau haben als die Schartrommel 6.
Sie kann damit leichter sein und damit auch mit einer
héheren Geschwindigkeit gedreht werden als die Schar-
trommel 6. Die Schartrommel 6 kann bei dieser Konstruk-
tion undrehbar gehalten werden, so dafl} man hier keine
zusatzlichen MalRnahmen fir die Dreh-Lagerung der
Schartrommel 6 treffen mul3.

[0046] In nicht ndher dargestellter Weise kann man
vorsehen, dal’ man die Puffertrommel 9 gegenliber der
Schartrommel 6 auch Uber eine weitere Entfernung ver-
lagern kann. Hierzu kann die Puffertrommel 9 beispiels-
weise ein eigenes Fahrgestell aufweisen. Dieses Fahr-
gestell halt die Puffertrommel 9 dann an dem Ende, das
der Schartrommel 6 abgewandt ist. Die Schartrommel 6
ist hingegen an dem Ende aufgehangt, das der Puffer-
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trommel abgewandt ist. An diesem Ende befinden sich
auch die Fadenfihrer 5, die die FaAden 4 um den Umfang
der Schartrommel 6 fiihren.

[0047] Wenn man die Puffertrommel 9 aus der in der
Fig. dargestellten Ubergabeposition in eine entferntere
Abbaumposition verlagern kann, ist es einfacher, den Ab-
bdumvorgang und den Scharvorgang tatsachlich unab-
hangig voneinander durchzufiihren. Auch ist es moglich,
zwei oder mehr Puffertrommeln 9 vorzusehen, so daf
man eine Puffertrommel 9 zur Aufnahme einer Kette vor-
bereiten kann, wahrend eine andere Puffertrommel 9 ab-
gebaumt wird. Dies halt Ristzeiten klein.

[0048] Um die notwendige Koordination zwischen der
Schartrommel und der Puffertrommel bei der Ubergabe
der Kette sicherzustellen, kann man entweder eine elek-
trische Steckverbindung vorsehen, die geschlossen
wird, wenn die Puffertrommel 9 in die Ubergabeposition
verfahren wird. Man kann andererseits auch eine draht-
lose Signalubertragungsstrecke vorsehen, tber die die
entsprechenden Synchronisationssignale Ubertragen
werden.

Patentanspriiche

1. Musterkettenscharmaschine (1) mit einer Schar-
trommel (6), mindestens einem Fadenfihrer (5), der
um den Umfang der Schartrommel (6) herum be-
wegbar ist und einer Férdereinrichtung (7) am Um-
fang der Schartrommel (6) mit achsparalleler For-
derrichtung (8), gekennzeichnet durch eine Puf-
fertrommel (9), die der Schartrommel (6) in Axialrich-
tung benachbart angeordnet ist, und eine Uberga-
beeinrichtung (12), mit der eine auf dem Umfang der
Schéartrommel (6) gebildete Musterkette in Axialrich-
tung auf die Puffertrommel (9) Uberfihrbar ist.

2. Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daR die Ubergabeeinrich-
tung (12) eine Transportflachenanordnung (13, 15)
aufweist, die einen Ubergang zwischen der Schar-
trommel (6) und der Puffertrommel (9) Uberbriickt.

3. Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Transportflachen-
anordnung (13, 15) einerseits und die Puffertrommel
(9) und/oder die Schartrommel (6) andererseits re-
lativ zueinander verlagerbar sind.

4. Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Puffertrommel (9)
und die Schartrommel (6) axial relativ zueinander
verlagerbar sind.

5. Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Puffertrommel (9) aus einer Ubergabeposition, in der
sie der Schartrommel (6) benachbart angeordnetist,
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10.

11.

12.

13.

14.

in eine Abbaumposition verlagerbar ist, in der sie
einen vorbestimmten Abstand zur Schartrommel (6)
einnimmt.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Puffertrommel (9)
ein Fahrgestell aufweist.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die
Transportflachenanordnung (13, 15) zumindest bei
einem Ubergabevorgang axial iiberlappend zur Fér-
dereinrichtung (7) angeordnet ist.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR die
Transportflachenanordnung (13, 15) eine Gleitfla-
che (13) aufweist.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daR die
Transportflachenanordnung (13, 15) mindestens ein
Transportband (15) aufweist.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR die
Puffertrommel (9) eine Pufferférdereinrichtung (11)
mit axialer Férderrichtung aufweist.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 10, da-
durch gekennzeichnet, daB die Pufferférderein-
richtung (11) und die Férdereinrichtung (7) mit einer
gemeinsamen Steuerung (21) verbunden sind, die
die Bewegungsgeschwindigkeiten von Pufferforder-
einrichtung (11) und Férdereinrichtung (7) aufeinan-
der abstimmt.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB
die Puffertrommel (9) einen kleineren wirksamen
Durchmesser als die Schartrommel (6) aufweist.

Verfahren zum Erzeugen eines Musterkettbaums
(20), bei dem man eine Musterkette erzeugt, indem
man mindestens einen Faden (4) um den Umfang
einer Schartrommel (6) fihrt und dort auf einer For-
dereinrichtung (7) ablegt und die Musterkette spater
auf einem Baumelement (16) aufwickelt, dadurch
gekennzeichnet, daB man zwischen dem Fertig-
stellen der Musterkette und dem Aufwickeln der Mu-
sterkette die Musterkette in Axialrichtung von der
Schartrommel (6) auf eine Puffertrommel (9) verla-
gert und die Musterkette beim Aufwikkeln von der
Puffertrommel (9) abwickelt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, da man die Musterkette vor dem Verla-
gern fertigstellt.



15.

16.

17.

18.
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Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man vor dem Verlagern eine
Transportflachenanordnung (12) zwischen der
Schéartrommel (6) und der Puffertrommel (9) anord-
net.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Musterkette
unter Verwendung der Férdereinrichtung (7) verla-
gert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daf man beim Verlagern
der Musterkette ihre Spannung vermindert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Puffertrom-
mel (9) aus einer Ubergabeposition, in der sie der
Schartrommel (6) benachbart angeordnetist, in eine
Abbaumposition verlagert, in der sie einen vorbe-
stimmten Abstand zur Schartrommel (6) einnimmt.
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