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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Musterkettenschar-
maschine mit einer Schartrommel, an deren Umfang
mehrere in Axialrichtung der Schartrommel bewegbare
Transportflachen angeordnet sind, mehreren Fadenfiih-
rern, die an einem Fadenfihrertrdger angeordnet sind,
und einem Gatter, aus dem die Fadenflihrer Faden ab-
ziehen, wobei die Schartrommel und die Fadenflhrer in
Umfangsrichtung relativ zueinander bewegbar sind.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Erzeugen einer Musterkette, bei dem man mit Hilfe von
Fadenfiihrern, die an einem Fadenflhrertrager befestigt
sind, Bander aus mehreren Faden um den Umfang einer
Schartrommel flihrt und dort auf sich in Axialrichtung be-
wegenden Transportflachen ablegt, wobei man die Fa-
denzahl pro Band zwischen mindestens zwei Bandern
verandert.

[0003] Eine derartige Musterkettenscharmaschine
und ein derartiges Verfahren sind beispielsweise aus DE
10 2005 003 234 A1 bekannt. Hier wird eine Musterket-
tenscharmaschine beschrieben mit einer Schartrommel,
an deren Umfang mehrere in Axialrichtung der Schar-
trommel bewegbare Transportflachen angeordnet sind,
mehreren Fadenflihrern, die an einem Fadenfiihrertra-
ger angeordnet sind, und einem Gatter, aus dem die Fa-
denflihrer Faden abziehen, wobei die Schartrommel und
die Fadenfuhrer in Umfangsrichtung relativ zueinander
bewegbar sind. Diese Bewegung wird dadurch erzeugt,
dass das Drehgatter durch einen Motor gegentiber der
stillstehenden Schartrommel gedreht wird. Die Schér-
trommel ist mit einer Basis auf einem FuBboden abge-
stiitzt. Das Drehgatter ist auf einer Gleitbasis angeord-
net, die auf einer Gleitschiene gebildet ist. Das Drehgat-
ter ist durch einen Gleitblock beweglich auf der Gleit-
schiene angebracht und kann sich der Schartrommel na-
hern oder sich von dieser trennen.

[0004] JP 03 764474 B1 (= DE 10 2005 050 369 A1)
beschreibt ebenfalls eine Musterkettenscharmaschine
und ein Verfahren zum Herstellen einer Musterkette. Die
Musterkettenscharmaschine weist eine Schartrommel
auf, an deren Umfang mehrere Férderbander angeord-
net sind. Faden, die von einem Drehgatter abgezogen
werden, werden durch Fadenflihrer auf den Forderban-
dern abgelegt, wenn sich das Drehgatter zusammen mit
den Fadenflhrern dreht.

[0005] EP 0 933 455 A2 zeigt eine elektronisch ge-
steuerte Musterkettenscharmaschine mit einer Schar-
trommel und zwei Gattern, die an einer Stirnseite der
Schéartrommel angeordnet sind. Die Gatter stehen mit
Rollen auf dem FufRboden auf.

[0006] Eine ahnliche Ausgestaltung ist aus DE 199 24
379 A1 bekannt. Auch hier steht ein Gatter, das vor der
Stirnseite einer Schartrommel angeordnet ist, mit Rollen
auf dem FuRRboden auf.

[0007] Eine Musterkettenscharmaschine, die auch als
"Kurzkettenscharmaschine" bezeichnet wird, dientdazu,
Musterketten herzustellen. Hierzu werden mehrere Fa-
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den gleichzeitig um den Umfang einer Schartrommel ge-
fuhrt und dort auf Transportflachen abgelegt, die vielfach
durch umlaufende Transportriemen gebildet sind. Wenn
ein Band mit der fir die Musterkette notwendigen Lange
der Faden, also mit der notwendigen Anzahl von Win-
dungen, aufgewickelt worden ist, dann missen die
Transportflachen dieses Band so weit weitertransportiert
haben, dal Platz fir die Auflage eines neuen Bandes
zur Verfliigung steht.

[0008] Ublicherweise werden die Bénder so gewickel,
daf} eine konusférmige Stirnseite des Wickels entsteht.
Letztendlich werden also aufeinander folgende Windun-
gen immer um ein vorbestimmtes Inkrement in Axialrich-
tung versetzt zueinander aufgewickelt.

[0009] Diese Technik hat sich bewahrt. Moderne Mu-
sterkettenscharmaschinen kdénnen bis zu 16 Faden
gleichzeitig aufwickeln, so dal® eine hohe Produktivitat
gegeben ist.

[0010] Fur manche Mustergestaltungen ist es aller-
dings erforderlich, die Zahl der Faden pro Band zu ver-
andern. Im Extremfall kann dies dazu flhren, dal ein
Band nur aus einem Faden besteht, wahrend ein anderes
Band aus der maximalen Anzahl von Faden gebildet ist.
Dies wirde ohne zusatzliche MaRnahmen dazu fuhren,
dafl} die Musterkette eine ungleichférmige Dichte auf-
weist.

[0011] Man hat daher bereits vorgeschlagen, die Ge-
schwindigkeit, mit der die Transportriemen bewegt wer-
den, an die Breite der Bander, also an die Zahl der Faden
pro Band, anzupassen. Wenn also mehr Faden pro Band
gewickelt werden, dann haben die Transportriemen eine
héhere Geschwindigkeit in Axialrichtung. Wenn weniger
Faden in einem Band enthalten sind, dann laufen die
Transportriemen mit einer geringeren Geschwindigkeit,
so dass sich unabhangig von der Fadenzahl pro Band
die Bander in Axialrichtung aneinander anschlielRen kdn-
nen und die Kette eine gleichméaRige Dichte aufweist.
[0012] Allerdings ist diese Ldsung relativ aufwendig.
Man benétigt Antriebe fiir die Transportriemen, deren
Geschwindigkeit in Abhangigkeit von der Fadenzahl ein-
stellbar ist. Da man gleichzeitig noch darauf achten
muss, dass der Wickel, der durch die aufgewickelten Fa-
den gebildet wird, eine konische Stirnseite erhalt, muss
man beim Programmieren der Antriebe fiir die Transpor-
triemen mehrere sich Uberlagernde Geschwindigkeiten
berlicksichtigen, was die Einstellung ebenfalls sehr auf-
wendig macht.

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Musterkette mit ungleichen Bandern mit geringem zu-
satzlichem Aufwand herzustellen, die eine gute Gleich-
maRigkeit aufweist.

[0014] Diese Aufgabe wird bei einer Musterkettensch-
armaschine der eingangs genannten Art dadurch geldst,
dass die Schartrommel und der Fadenflihrertrager durch
einen Antrieb in Axialrichtung so relativ zueinander be-
wegbar sind, dass zwei Bander aneinander anschlief3en.
[0015] Durch diese Ausgestaltung ist es mdglich, die
Bewegungskorrektur, die zum Ausgleich der unter-
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schiedlichen Bandbreiten, also der unterschiedlichen Fa-
denzahlen pro Band, erforderlich ist, von der Vorschub-
bewegung der Transportflachen zu entkoppeln. Dadurch
wird die Einstellung der Geschwindigkeit stark verein-
facht. Die zum Antrieb der Transportflachen notwendi-
gen Motoren kénnen einfacher ausgebildet werden, weil
sie nicht mit wechselnden Geschwindigkeiten wahrend
eines Produktionsprozesses betrieben werden missen.
Dementsprechend kénnen diese Motoren und ihre An-
steuerung kostengiinstiger ausgebildet werden. Die
Kontrolle Uber die Bewegung aller beteiligten Elemente
wird vereinfacht. Ein Monteur kann die Relativbewegung
zwischen der Schartrommel und dem Fadenfiihrertrager
relativ einfach Uberwachen und so einstellen, daR auf-
einanderfolgende Bander nahtlos aneinander anschlie-
Ren, so dal die Musterkette eine gleichmaRige Dichte
erhalt.

[0016] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dal® der Fadenfluhrertrager und das Gatter in Axi-
alrichtung miteinander verbunden sind, wobei die Schar-
trommel und das Gatter in Axialrichtung relativ zueinan-
der bewegbar sind. In vielen Fallen bilden der Fadenflih-
rertrager und das Gatter eine Einheit, die dann komplett
relativ zur Schartrommel verlagert werden kann. Der Fa-
denflhrertrager ist beispielsweise durch ein relativ zur
Schartrommel rotierendes Element gebildet, beispiels-
weise einem Ring oder eine Anordnung von Speichen,
an dem oder der die Fadenfiihrer befestigt sind. Die Ver-
lagerung des Fadenfiihrertragers relativ zur Schéartrom-
mel oder die Verlagerung der Schartrommel relativ zum
Fadenfiihrertrager ist eine relativ einfache MaRnahme,
fir die kein grofierer Aufwand erforderlich ist.

[0017] Vorzugsweise weisen die Transportflachen ei-
nen Antrieb auf, der auf eine konstante Geschwindigkeit
einstellbar ist. Ein Antrieb, der nur mit einer konstanten
Geschwindigkeit laufen muf3, kann kostenglinstig aus-
gebildet werden. Eine Steuerung, die wechselnde Ge-
schwindigkeiten ermdglicht, ist nicht erforderlich. Vor al-
lem ist ein derartiger Antrieb relativ leicht auf die flir einen
Schéarvorgang erforderlichen Parameter hin program-
mierbar.

[0018] Hierbei ist bevorzugt, daf’ die Geschwindigkeit
auf einen Wert eingestellt ist, der niedriger ist als die fur
das breiteste Band notwendige Geschwindigkeit und ho-
her als die fir das schmalste Band notwendige Ge-
schwindigkeit. Man mittelt also die Geschwindigkeit der
Transportflachen aus, sodaf} alle Bander eines Rapports
mit der gewlinschten Position gewickelt werden kénnen.
[0019] Vorzugsweise sind die Fadenfliihrer gegentiber
dem Fadenfihrertrager in Axialrichtung bewegbar. Man
kann dann die Fadenflihrer verwenden, um den Konus
an der Stirnseite des Wickels zu bilden. Damit kann man
die drei wesentlichen Bewegungen, die zum Herstellen
der Musterkette notwendig sind, auf drei unterschiedli-
che Elemente verteilen. Der Konus wird durch die Bewe-
gung der Fadenflhrer gegenliber dem Fadenfiihrertra-
ger hergestellt. Der Abtransport des Wickels, der not-
wendig ist, um fiir ein neues Band Platz zu schaffen, wird

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

durch die Transportflachen realisiert. Die Positionierung
der Bander gegentber dem Wickel wird durch die Rela-
tivbewegung zwischen der Schartrommel und dem Fa-
denflhrertrager in Axialrichtung realisiert. Da es sich bei
allen drei Bewegungen dann um relativ einfach zu ermit-
telnde Bewegungen handelt, kann die Einstellung auch
durch Personal vorgenommen werden, das eine gerin-
gere Qualifikation aufweist.

[0020] Vorzugsweise weisen die Fadenfiihrer einen
Antrieb auf, der die Fadenfihrer pro Umlauf um eine vor-
bestimmte Entfernung von einer Stirnseite der Schar-
trommel weg bewegt. Beispielsweise kann man den An-
trieb so einstellen, dal3 die Fadenfihrer bei jedem Umlauf
um das Dreifache der Dicke der Faden nach hinten, also
von der Stirnseite der Schartrommel weg, bewegt wer-
den. Damit ergibt sich ein Konus mit einem Konuswinkel
von etwas Uber 18°.

[0021] Vorzugsweise weisen die Schartrommel und/
oder der Fadenfuhrertrager einen Spindeltrieb auf. Bei
einem Spindeltrieb wird eine Spindel mit einem Gewinde
in Rotation versetzt. Das Gewinde der Spindel steht mit
einem Gegengewinde an der Schartrommel oder am Fa-
denfiihrertrager in Eingriff, so daR sich durch die Rotation
der Spindel eine translatorische Verlagerung von Schéar-
trommel und/oder Fadenflhrertrager in Axialrichtung er-
gibt. Da die Relativbewegung nur sehr klein ist - sie liegt
in der GréRenordnung der Differenz zwischen den Fa-
denzahlen der einzelnen Bander multipliziert mitder Brei-
te der Faden - kann man eine relativ kleine Steigung des
Gewindes verwenden, so dal® man an den Antrieb, der
fur die relative Axialbewegung erforderlich ist, keine allzu
groRen Anforderungen stellen muf3.

[0022] In einer alternativen Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dal} die Schartrommel und/oder der Fa-
denflhrertrdger einen Zahnstangenantrieb aufweisen.
Auch hiermit lassen sich die kleinen Relativbewegungen
zwischen der Schartrommel und dem Fadenfiihrertrager
ohne Probleme realisieren.

[0023] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass man die
Schartrommel und den Fadenfiihrertrager relativ zuein-
ander in Axialrichtung so bewegt, dass zwei Bander an-
einander anschlief3en.

[0024] Damitistes mdglich, die Fadenfuhrerrelativzur
Schartrommel so zu positionieren, dass die Bander auch
dann unmittelbar aneinander anschlieRen kbnnen, wenn
die Bander nicht die gleiche Fadenzahl aufweisen. Ein
Band mit einer grofien Fadenzahl bendétigt etwas mehr
Platz auf der Transportflachenanordnung. Wenn dieses
Band fertiggestelltist, die Transportflache das Band aber
noch nicht weit genug von der Stirnseite der Schéartrom-
mel weg transportiert hat, dann werden der Fadenfihr-
ertrager und die Schartrommel relativ zueinander so be-
wegt, dass die Fadenfiihrer das nachste Band im An-
schlul® an das vorangegangene Band wickeln kénnen.
Die Schartrommel und der Fadenflihrertrager werden in
diesem Fall also etwas voneinander entfernt. Hat hinge-
gen das fertiggestellte Band nur wenige Faden gehabt,
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dann haben die Transportflachen dieses Band etwas zu
weit weg bewegt. In diesem Fall werden die Schartrom-
mel und der Fadenfiihrertrager wieder dichter zueinan-
der positioniert, so dass das nachste Band wiederum an
das vorangegangene Band anschlieen kann.

[0025] Vorzugsweise bewegt man die Transportfla-
chen mit konstanter Geschwindigkeit. Damit lassen sich
relativ einfache Antriebe verwenden. Eine konstante Ge-
schwindigkeit I&sst sich einfach einstellen, so dass an
die Programmierung der Musterkettenscharmaschine
keine allzu grof3en Anforderungen gestellt werden. Wenn
die Transportflachen mit konstanter Geschwindigkeit be-
wegt werden, dann ergibt sich auch ein geringerer Ver-
schleil3.

[0026] Hierbei ist bevorzugt, dass man die Transport-
flachen mit einer Geschwindigkeit bewegt, die einer mitt-
leren Geschwindigkeit fir alle Bander eines Rapports
entspricht. Ein Rapport ist ein Muster, das sich Uber die
Breite der Musterkette wiederholt. Wenn man nun die
Geschwindigkeit der Transportflaichen so einstellt, dass
bei der Erzeugung eines Rapports alle Faden den not-
wendigen Platz haben, dann kann man die verbleiben-
den Differenzen, die sich durch unterschiedliche Breiten
der Bander ergeben, durch die Relativbewegung zwi-
schen der Schartrommel und dem Fadenfuhrertréager
ausgleichen.

[0027] Auch ist von Vorteil, wenn man die Schartrom-
mel und den Fadenfiihrertrdger beim Ubergang zwi-
schenzwei Bandern bewegt. Dies ist eine relativ einfache
Méglichkeit, um zu kontrollieren, ob die Einstellung der
Relativbewegung zwischen der Schartrommel und dem
Fadenflihrertrager in Axialrichtung richtig gewahlt ist. Es
ist nur eine relativ kurze Bewegung erforderlich, so dass
die Geschwindigkeit bei der Relativbewegung klein ge-
halten werden kann. Beim Ubergang zwischen zwei Ban-
dern mussen die Fadenfiihrer in der Regel ohnehin vom
Ende des Konus in Axialrichtung zum Anfang und dar-
Uber hinaus bewegt werden. Wenn die Fadenflhrer die-
se Bewegung ausfiihren kdnnen, dann ist auch geni-
gend Zeit zur Verfligung, um Schartrommel und Faden-
fuhrertrager relativ zueinander zu bewegen.

[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfliihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer Muster-
kettenscharmaschine, jedoch ohne Fadenfiih-
rer und Fadenfihrertrager,

Fig. 2  einen schematischen Teilldngsschnitt durch
die Musterkettenschadrmaschine der Fig. 1, je-
doch mit Fadenfuhrer und Fadenfiihrertrager,

Fig. 3  einen Fadenflhrer am Fadenflihrertrdger und

Fig. 4  eine schematische Darstellung zur Erlduterung

zweier Mdglichkeiten zur Verstellung von
Schéartrommel und Fadenfuhrertrédger relativ
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zueinander.

[0029] Eine Musterkettenscharmaschine weist eine
Schartrommel 1 auf, an deren Umfang mehrere Trans-
portriemen 2 angeordnet sind, die parallel zur Achse der
Schartrommel in Richtung eines Pfeils 3 bewegt werden,
wenn eine Musterkette geschart wird. Nicht naher be-
zeichnete Teilstabe dienen als Kreuz-, Schlichte- oder
zu anderen Funktionen. Das &ufere Trum der Transpor-
triemen 2 bildet jeweils eine Transportflache.

[0030] Ein Drehgatter 7 weist einen Rotor 8 auf, an
den mehrere Spulen 9 befestigt sind. Der Rotor 8 ist
durch einen Motor 10 Uber einen Riementrieb 11 und
eine Hohlwelle 12 antreibbar.

[0031] SynchronmitderHohlwelle 12 wird eine weitere
Hohlwelle 13 gedreht (Fig. 2), an der ein Fadenfihrer-
trager 15 drehfest befestigt ist, der Fadenflihrer 14 auf-
weist. Der Fadenfuhrertrager 15 weist Radialarme 17
auf, diein einer Nabe 16 gehalten sind. Am dufReren Ende
der Radialarme 17 sind Hebel 18 angelenkt, die mit Hilfe
eines Schrittmotors 19 verschwenkt werden kdnnen und
an deren Spitze die Fadenfiihrer 14 in Form von Osen
angeordnet sind. Dargestellt sind fiir die Fadenfiihrer 14
drei Positionen, von denen eine Position a relativ weit
von der Stirnseite der Schartrommel 1 entfernt ist, eine
Position b dichter an der Stirnseite der Schartrommel 1
angeordnet ist und eine Position ¢ vor der Stirnseite der
Schartrommel 1 angeordnet ist. Die Schrittmotoren 19
werden durch eine Steuereinrichtung 20 betatigt.
[0032] Inden beim Scharvorgang aktiven Arbeitsposi-
tionen a und b ziehen die Fadenfiihrer 14 Faden 21 vom
Drehgatter 7 ab und legen sie auf den Transportriemen
2 ab, so dal} sich ein Wickel 22 bildet. In der Stellung c
sind die Fadenfiihrer 14 beim Scharvorgang inaktiv, und
die Fadenfiihrer 14 leiten nicht bendétigte Faden 21’ in
einen Zwischenraum 23 zwischen den Transportriemen
2 und dem Fadenfiihrertrager 15, so daf} sie nicht am
Schéarvorgang teilnehmen. Diese Faden 21’ werden auf
einer Hilfstransportvorrichtung 24 abgelegt, die bei-
spielsweise die Form eines drahtférmigen, monofilen
Kunststoff-Fadens hat, der von einer Vorratsrolle 25 ab-
gewickelt und durch die beiden Hohlwellen 12, 13 zu ei-
ner Antriebsvorrichtung 26 gefiihrt wird. Auf dieser Hilf-
stransportvorrichtung 24 wird dann ein Abfallwickel 27
gewickelt, derin einem Abfallbehalter 28 gesammelt wer-
den kann.

[0033] Man kann durch die Verschwenkbewegung der
Hebel 18 und die damit verbundene axiale Verlagerung
der Fadenfiihrer 14 gegentiber dem Fadenfiihrertrager
15 und der Schartrommel 1 erreichen, dal® zum einen
Faden 21 auf den Transportriemen 2 abgelegt werden,
zum anderen aber auch Faden 21’ nicht am Schérvor-
gang teilnehmen. Damit ist es mdglich, in einem einzigen
Schar-Auftrag Bander mit einer gréReren Anzahl von F&-
den um den Umfang der Schartrommel 1 zu wickeln und
Bander mit einer kleineren Anzahl von Faden.

[0034] Die Fadenfiihrer 14 werden beim Scharvor-
gang so bewegt, daf} sich eine konusférmige Stirnseite
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des Wickels 22 bildet. Mit anderen Worten werden die
Fadenflihrer beispielsweise um das Dreifache einer Fa-
dendicke bei jedem Umlauf um die Schartrommel 1 be-
wegt.

[0035] Die Transportriemen 2 werden so bewegt, dafy
nach dem Fertigstellen eines Bandes, also dem Wickeln
des Bandes mit der fir die Lange der Musterkette not-
wendigen Anzahl von Umdrehungen, im Bereich der
Stirnseite der Schartrommel 1 wieder genugend Platz
zur Verfuigung steht, um ein neues Band wickeln zu kén-
nen. Gegebenenfalls mul} diese Bewegung der Trans-
portriemen 2 bei der Bewegungssteuerung der Faden-
fuhrer 14 berlcksichtigt werden.

[0036] Wenn man nun Bander mit unterschiedlichen
Fadenzahlen wickelt, dann benétigen diese Bander auch
unterschiedlich viel Platz in Axialrichtung der Schartrom-
mel 1.

[0037] Manstelltdaherdie Geschwindigkeitder Trans-
portriemen so ein, dal sie der mittleren Geschwindigkeit
fir einen Rapport entspricht. Wenn beispielsweise ein
Rapport aus insgesamt 100 Faden gebildet ist, die durch
10 Bander zusammengesetzt werden, wobei die Folge
12-12-8-8-12-12-8-8-12-8 Faden pro Band ist, dann stellt
man die Geschwindigkeit der Transportriemen 2 so ein,
daR sie fir ein Band mit 10 Faden richtig wére. Dies hat
dann allerdings zur Folge, daf die Transportriemen 2 fiir
ein Band mit 12 Faden zu langsam und fiir ein Band mit
8 Faden zu schnell laufen. Dementsprechend steht im
Grunde nach dem Fertigstellen eines Bandes mit 12 F&-
den nicht mehr gentigend Platz im Bewegungsbereich
der Fadenfihrer 14 zur Verfligung, um das nachste Band
erzeugen zu kénnen.

[0038] Um diesen Platz zu schaffen, wird der Faden-
fuhrertrager 15 relativ zur Schartrommel 1 bewegt, wie
dies durch einen Pfeil 29 dargestellt ist. Wenn also ein
Band mit 12 Faden gewickelt worden ist, dann wird der
Fadenflhrertréager 15 etwas nach rechts bewegt (bezo-
gen auf die Darstellung der Fig. 2), wenn man auf das
nachste Band Ubergeht. Wenn man hingegen ein Band
mit nur 8 F&den gewickelt worden ist, dann wird der Fa-
denfiihrertrager 15 nach links bewegt, bezogen auf die
Darstellung der Fig. 2.

[0039] Selbstverstandlich ist es auch moglich, nicht
oder nicht nur den Fadenfihrertrager 15 in Axialrichtung
der Schartrommel 1 zu bewegen, sondern auch die
Schartrommel 1 selbst, um die gewlinschte Relativbe-
wegung zu erzeugen.

[0040] Da der Fadenfuhrertrager 15 mit dem Drehgat-
ter 7 verbunden ist, wird bei dieser Ausgestaltung auch
das Drehgatter 7 mit bewegt.

[0041] Fig. 4 zeigt nun einige Mdglichkeiten, wie man
diese Bewegung bewirken kann. Gleiche Elemente wie
in Fig. 1 bis 3 sind mit den gleichen Bezugszeichen ver-
sehen.

[0042] Die Schartrommel 1 ist an einem Trager 30
drehbar gelagert, der tiber Rollen 31 auf dem FuBboden
F abgestitzt ist. Ein ortsfest gehaltener Motor 33 treibt
eine Gewindespindel 34 an, die in ein Innengewinde 35

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

am Trager 30 eingreift. Wenn also der Motor 33 betatigt
wird, dann flihrt die Rotation der Gewindespindel 34 zu
einer Verlagerung des Tragers 30 in Richtung des Dop-
pelpfeils 29.

[0043] Eine andere oder zusatzliche Mdglichkeit be-
steht darin, einen Trager 36, an dem das Drehgatter 7
und der Fadenfuhrertrager 15 befestigt sind, ebenfalls
Uber Rollen 37 auf dem Fufboden F abzustltzen. Der
Trager 36 weist einen Antrieb 38 auf, der ein Zahnrad 39
antreibt, das mit einer Zahnstange 14 in Eingriff steht,
die auf dem FuBboden F befestigt ist.

[0044] Selbstverstandlich ist es auch mdéglich, entwe-
der nur den Trager 30 oder nur den Trager 36 anzutrei-
ben. Man kann den Trager 30 auch tber Zahnrad 39 und
Zahnstange 40 antreiben und den Trager 36 Uber eine
Gewindespindel 34.

[0045] Da die Relativbewegung in Richtung des Dop-
pelpfeils 29 relativ klein ist, reicht ein schwacher Antrieb
aus. Die Relativbewegung muf nicht sehr schnell von-
statten gehen. Im Grunde reicht es aus, hier die Faden-
differenz zu Uberbriicken, die zwischen einzelnen Ban-
dern gebildet ist.

[0046] Die Musterkettenscharmaschine wurde be-
schrieben mit einer beim Scharen feststehenden Trom-
mel und einem rotierenden Fadenfiihrertréager 15. Es ist
aberauch mdéglich, beim Scharen den Fadenfuhrertrager
15 drehfest zu halten und die Schartrommel rotieren zu
lassen. Auch bei dieser Ausgestaltung kann man eine
axiale Relativbewegung 29 zwischen Schartrommel 1
und Fadenflhrertrager 15 realisieren, um bei Bandern
mit unterschiedlichen Fadenzahlen immer den bendtig-
ten Platz auf den Transportriemen 2 zu schaffen.

Patentanspriiche

1. Musterkettenschdrmaschine mit einer Schéartrom-
mel (1), an deren Umfang mehrere in Axialrichtung
der Schartrommel (1) bewegbare Transportflachen
(2) angeordnet sind, mehreren Fadenfiihrern (14),
die an einem Fadenfiihrertrager (15) angeordnet
sind, und einem Gatter (7), aus dem die Fadenfiihrer
(14) Faden (21) abziehen, wobei die Schartrommel
(1) und die Fadenfiihrer (14) in Umfangsrichtung re-
lativ zueinander bewegbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schartrommel (1) und der Fa-
denfiihrertréger (15) durch einen Antrieb (33-35; 39,
40) in Axialrichtung so relativ zueinander bewegbar
sind, dass zwei Bander aneinander anschlie3en.

2. Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Fadenfiihrertrager
(15) und das Gatter (7) in Axialrichtung miteinander
verbunden sind, wobei die Schartrommel (1) und das
Gatter (7) in Axialrichtung relativ zueinander
bewergbar sind.

3. Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 1 oder
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2, dadurch gekennzeichnet, daB die Transportfla-
chen (2) einen Antrieb aufweisen, der auf eine kon-
stante Geschwindigkeit einstellbar ist.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, daR die Geschwindigkeit
auf einen Wert eingestellt ist, der niedriger ist als die
fur das breiteste Band notwendige Geschwindigkeit
und héher als die fiir das schmalste Band notwen-
dige Geschwindigkeit.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Fadenfihrer (14) gegenliber dem Fadenfiihrertra-
ger (15) in Axialrichtung bewegbar sind.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fadenfihrer (14)
einen Antrieb (19) aufweisen, der die Fadenfiihrer
(14) pro Umlauf um eine vorbestimmte Entfernung
von einer Stirnseite der Schartrommel (1) weg be-
wegt.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schartrommel (1) und/oder der Fadenfihrertrager
(15) einen Spindeltrieb (33-35) aufweisen.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die
Schartrommel (1) und/oder der Fadenflihrertrager
(15) einen Zahnstangenantrieb (39, 40) aufweisen.

Verfahren zum Erzeugen einer Musterkette, bei dem
man mit Hilfe von Fadenflihrern (14), die an einem
Fadenfuhrertrager (15) befestigt sind, Bander aus
mehreren Faden (21) um den Umfang einer Schar-
trommel (1) fihrt und dort auf sich in Axialrichtung
bewegenden Transportflichen (2) ablegt, wobei
man die Fadenzahl pro Band zwischen mindestens
zwei Bandern verandert, dadurch gekennzeich-
net, dass man die Schartrommel (1) und den Fa-
denflihrertrager (15) relativ zueinander in Axialrich-
tung so bewegt, dass zwei Bander aneinander an-
schlielRen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Transportflachen (2) mit kon-
stanter Geschwindigkeit bewegt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man die Transportflachen (2) mit ei-
ner Geschwindigkeit bewegt, die einer mittleren Ge-
schwindigkeit fir alle Bander eines Rapports ent-
spricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass man die Schartrom-
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mel (1) und den Fadenfiihrertrager (15) beim Uber-
gang zwischen zwei Bandern bewegt.

Claims

Sample warper having a warping drum (1), on the
circumference of which are arranged a plurality of
transport surfaces (2) which are movable in the axial
direction of the warping drum (1), having a plurality
of thread guides (14) which are arranged on a thread
guide carrier (15), and having a creel (7) from which
threads (21) are drawn off by the thread guides (14),
with the warping drum (1) and the thread guides (14)
being movable relative to one another in the circum-
ferential direction, characterized in that the warp-
ing drum (1) and the thread guide carrier (15) can
be moved relative to one another in the axial direction
by a drive (33-35, 39, 40) in such a way that two
bands adjoin one another.

Sample warper according to Claim 1, characterized
in that the thread guide carrier (15) and the creel (7)
are connected to one another in the axial direction,
with the warping drum (1) and the creel (7) being
movable relative to one another in the axial direction.

Sample warper according to Claim 1 or 2, charac-
terized in that the transport surfaces (2) have adrive
which can be set to a constant speed.

Sample warper according to Claim 3, characterized
in that the speed is set to a value which is lower than
the speed required for the widest band and higher
than the speed required for the narrowest band.

Sample warper according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the thread guides (14) are
movable in the axial direction with respect to the
thread guide carrier (15).

Sample warper according to Claim 5, characterized
in that the thread guides (14) have a drive (19) which
moves the thread guides (14) away from an end side
of the warping drum (1) by a predetermined distance
per revolution.

Sample warper according to one of Claims 1 to 6,
characterized in that the warping drum (1) and/or
the thread guide carrier (15) have/has a spindle drive
(33-35).

Sample warper according to one of Claims 1 to 7,
characterized in that the warping drum (1) and/or
the thread guide carrier (15) have/has a rack-and-
pinion drive (39, 40).

Method for forming a sample warp, in which method,
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using thread guides (14) which are fastened to a
thread guide carrier (15), bands composed of a plu-
rality of threads (21) are guided around the circum-
ference of a warping drum (1) and, there, are laid on
transport surfaces (2) which move in the axial direc-
tion, with the number of threads per band being
changed between atleasttwo bands, characterized
in that the warping drum (1) and the thread guide
carrier (15) are moved relative to one another in the
axial direction in such a way that two bands adjoin
one another.

Method according to Claim 9, characterized in that
the transport surfaces (2) are moved with a constant
speed.

Method according to Claim 10, characterized in
that the transport surfaces (2) are moved with a
speed which corresponds to a mean speed for all
the bands of a repeat.

Method according to one of Claims 9 to 11, charac-
terized in that the warping drum (1) and the thread
guide carrier (15) are moved at the transition be-
tween two bands.

Revendications

Ourdissoir d’échantillonnage comportant un tam-
bour d’ourdissage (1) sur la périphérie duquel sont
agenceées plusieurs surfaces de transport (2) dépla-
gables en direction axiale du tambour d’ourdissage
(1), plusieurs guide-fils (14) qui sont agencés sur un
support (15) de guide-fils, et un ratelier (7), hors du-
quel les guide-fils (14) retirent des fils, le tambour
d’ourdissage (1) et les guide-fils (14) étant déplaca-
bles les uns par rapport aux autres en direction pé-
riphérique, caractérisé en ce que le tambour d’our-
dissage (1) et le support (15) de guide-fils sont dé-
plagables I'un par rapport a 'autre en direction axiale
par un entrainement (33 - 35 ; 39, 40), de telle sorte
que deux bandes se raccordent I'une a l'autre.

Ourdissoir d’échantillonnage selon la revendication
1, caractérisé en ce que le support (15) de guide-
fils et le ratelier (7) sont reliés I'un a l'autre en direc-
tion axiale, le tambour d'ourdissage (1) et le ratelier
(7) étant déplagables I'un par rapport a 'autre en
direction axiale.

Ourdissoir d’échantillonnage selon la revendication
1 0u 2, caractérisé en ce que les surfaces de trans-
port (2) présentent un entrainement qui est réglable
a une vitesse constante.

Ourdissoir d’échantillonnage selon la revendication
3, caractérisé en ce que la vitesse est réglée a une
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valeur qui est inférieure a la vitesse nécessaire pour
la bande la plus large et supérieure a la vitesse né-
cessaire pour la bande la plus étroite.

Ourdissoir d’échantillonnage selon I'une des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que les guide-fils
(14) sont déplagables en direction axiale par rapport
au support (15) de guide-fils.

Ourdissoir d’échantillonnage selon la revendication
5, caractérisé en ce que les guide-fils (14) présen-
tent un entrainement (19) qui déplace les guide-fils
(14) d’'une distance prédéterminée a chaque rota-
tion, en éloignement d’une face frontale du tambour
d’ourdissage (1).

Ourdissoir d’échantillonnage selon I'une des reven-
dications 1 a 6, caractérisé en ce que le tambour
d’ourdissage (1) et/ou le support (15) de guide-fils
présentent un entrainement a broche (33-35).

Ourdissoir d’échantillonnage selon I'une des reven-
dications 1 a 7, caractérisé en ce que le tambour
d’ourdissage (1) et/ou le support (15) de guide-fils
présentent un entrainement a crémaillére (39, 40).

Procédé de réalisation d’'une chaine modéle, dans
lequel a I'aide de guide-fils (14) qui sont fixés sur un
support (15) de guide-fils, on guide des bandes cons-
tituées par plusieurs fils (21) autour de la périphérie
d’un tambour d’ourdissage (1) et on les y dépose sur
des surfaces de transport (2) se déplacant en direc-
tion axiale, en modifiant le nombre de fils par bande
entre au moins deux bandes, caractérisé en ce
qu’on déplace le tambour d’ourdissage (1) et le sup-
port (15) de guide-fils 'un par rapport a l'autre en
direction axiale de telle sorte que deux bandes se
raccordent 'une a l'autre.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’on déplace les surfaces de transport (2) a vi-
tesse constante.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’on déplace les surfaces de transport (2) a une
vitesse qui correspond a une vitesse moyenne pour
toutes les bandes d’un rapport.

Procédé selon I'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce qu’on déplace le tambour d’ourdis-
sage (1) etle support (15) de guide-fils a la transition
entre deux bandes.
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