EP 1 943 381 B2

(19)

(12)

(45)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 1943 381 B2

NEUE EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Nach dem Einspruchsverfahren

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des

Hinweises auf die Entscheidung tiber den Einspruch:

26.12.2012 Patentblatt 2012/52

Hinweis auf die Patenterteilung:
20.05.2009 Patentblatt 2009/21

Anmeldenummer: 07800670.7

Anmeldetag: 01.10.2007

(51)

(86)

(87)

Int Cl..
DO03J 1/18 (200607

Internationale Anmeldenummer:
PCT/CH2007/000484

Internationale Veréffentlichungsnummer:
WO 2008/040137 (10.04.2008 Gazette 2008/15)

(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM VERBINDEN VON KETTFADEN AUS
FADENSCHICHTEN VERSCHIEDENER WEBKETTEN

APPARATUS AND METHOD FOR JOINING WARP THREADS FROM YARN LAYERS OF

DIFFERENT WARPS

DISPOSITIF ET PROCEDE DE LIAISON DE FILS DE CHAINE DE DIFFERENTES COUCHES DE
FILS DE DIFFERENTES CHAINES DE TISSAGE

(84)

(30)

(43)

(73)

(72)

Benannte Vertragsstaaten:

ATBE BG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR
HUIE IS ITLILT LU LV MC MT NL PL PT RO SE
SISK TR

Prioritat: 06.10.2006 EP 06405426

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
16.07.2008 Patentblatt 2008/29

Patentinhaber: Staubli AG Pfaffikon
8808 Pféffikon (CH)

Erfinder:
GANDER, Martin
CH-7302 Landquart (CH)

(74)

(56)

METZLER, Paul
8645 Jona (CH)
SCHMID, Hans
CH-8135 Langnau am Albis (CH)

Vertreter: EGLI-EUROPEAN PATENT
ATTORNEYS

Horneggstrasse 4

Postfach

8034 Ziirich (CH)

Entgegenhaltungen:
DE-B- 1 014 489
JP-A- 11 049 434
US-A-2 717 117

FR-A- 2190 963
US-A- 2 496 038
US-A- 4 805 276

"Titan KM2000’, TITAN TEXTILE MACHINES

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1943 381 B2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum Verbinden von Kettfaden aus einer Fadenschicht
einer ersten Webkette mit Kettfaden aus einer Faden-
schicht einer zweiten Webkette, welche Vorrichtung eine
Mehrzahl bewegbarer Teile und mindestens einen An-
triebsmotor zum Bewegen der bewegbaren Teile um-
fasst, wobei Kettfaden der ersten Webkette und der zwei-
ten Webkette durch Bewegen der jeweiligen Teile derart
beeinflussbar sind, dass jeweils ein Kettfaden der ersten
Webkette und ein Kettfaden der zweiten Webkette je-
weils an Enden dieser Faden miteinander verbunden
werden. Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf ein ent-
sprechendes Verfahren zum Verbinden von Kettfaden
aus einer Fadenschicht einer ersten Webkette mit Kett-
faden aus einer Fadenschicht einer zweiten Webkette
durch Bewegen einer Mehrzahl bewegbarer Teile.
[0002] In vielen industriellen Prozessen, die auf einer
Verarbeitung von Faden beruhen (z. B. Verfahren zur
Herstellung von Geweben, Textilien etc.), spielt die
Handhabung von Fadenschichten, die aus einer Vielzahl
von nebeneinander - beispielsweise parallel - angeord-
neten Faden bestehen, eine zentrale Rolle. Beispiels-
weise sind die Kettfaden einer Webkette, wie sie auf
Webmaschinen verarbeitet werden, in der Regel mehr
oder weniger dicht nebeneinander angeordnet und bil-
den somit eine meist ebene (Kett-) Fadenschicht.
[0003] Technikenzum Verbinden von Faden aus einer
ersten Fadenschicht mit Faden aus einer zweiten Faden-
schicht werden u. a. im Zusammenhang mit Webmaschi-
nen eingesetzt. Wenn beispielsweise beim Weben mit
einer Webmaschine die Kettfaden einer Webkette der
Lange nach abgearbeitet sind, dann ist es ublich, die
Enden der Kettfdden der abgearbeiteten Webkette mit
den Kettfaden einer neuen Webkette zu verbinden und
anschliessend den Webprozess mit der neuen Webkette
fortzusetzen.

[0004] Zum Verbinden einzelner Fadden werden eine
Reihe von Verfahren verwendet, beispielsweise Ver-
kntpfen, Umwickeln, Verkleben, Verspleissen, Ver-
schweissen o. 8. Bei derartigen Verfahren ist es in der
Regel notwendig, mit bewegten Teilen auf die zu verbin-
denden Faden einzuwirken.

[0005] Zum Verbinden von Webketten werden heutzu-
tage meist fahrbare Knipfvorrichtungen verwendet, die
direkt an Webmaschinen eingesetzt werden und dazu
dienen, die Kettfaden einer Webkette mit den Kettfaden
einer anderen Webkette mittels Knoten zu verbinden. Die
Hauptkomponenten einer derartigen Knipfvorrichtung
sind: (i) ein fahrbares Gestell (Knlpfgestell) zum Auf-
spannen von zwei Fadenschichten (Webketten) und (ii)
eine Knipfmaschine, die auf das Gestell aufgesetzt wird
und die einzelnen Faden der beiden Fadenschichten mit-
einander verknotet.

[0006] Die existierenden Knipfvorrichtungen sind im
Detail unterschiedlich konzipiert, arbeiten jedoch im We-
sentlichen nach demselben Grundprinzip. Eine Knlpf-
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maschine fihrt in der Regel die folgenden Verfahrens-
schritte aus, um einen Faden einer ersten Fadenschicht
mit einem Faden einer zweiten Fadenschicht zu verbin-
den:

- Vorwartsbewegen (Vorschub) der Maschine auf
dem Knupfgestell zum Anfang (Rand) einer der Fa-
denschichten,

- Bewegenderzweiten Fadenschicht derart, dass die
Anfénge (Rander) der beiden Fadenschichten senk-
recht Gbereinander liegen,

- Separieren des vordersten (am Rand befindlichen)
Fadens der ersten Fadenschichtund Separieren des
vordersten (am Rand befindlichen) Fadens der zwei-
ten Fadenschicht,

- Zusammenflhren derbeiden separierten Fadenund
Abschneiden derselben,

- Verknoten der beiden Faden,

- Entfernen der verknoteten Faden aus dem von der
Knipfmaschine beim Vorwartsbewegen bean-
spruchten Raum.

[0007] Diese Verfahrensschritte werden gewdhnlich in
aufeinanderfolgenden Zyklen wiederholt, um alle Faden
der beiden Fadenschichten zu verbinden.

[0008] Zur Durchfihrung der jeweiligen Verfahrens-
schritte werden in der Regel eine Reihe verschiedener
Teile mit einem einzigen Antrieb - beispielsweise einem
elektrischen Motor oder einer Handkurbel - bewegt. Zu
diesem Zweck wird mit dem Antrieb eine Hauptwelle in
Rotation versetzt und die Drehung dieser Welle - bei-
spielsweise Uber Getriebe und/oder Kurvenscheiben -
auf die an den jeweiligen Verfahrensschritten beteiligten
mechanischen Aktoren ubertragen. Die jeweiligen Be-
wegungen aller bewegten Teile erfolgen (zeitlich und
raumlich) nach einem vorgegebenen Ablaufschema in
Abhangigkeit von dem momentanen Drehwinkel der
Hauptwelle.

[0009] Dieses -aus FR 2 190 963 bzw. DE 2 316 625
oder EP 0206196 A2, DE 3543536 C1bzw. DE 19707623
C1 bekannte - Konzept hat verschiedene Nachteile. Zum
einen muss jeder Zyklus der oben genannten Verfah-
rensschritte vollstdndig durchlaufen werden, entspre-
chend der jeweiligen Kopplung zwischen der Hauptwelle
und den Uber die Hauptwelle angetriebenen Teilen. Dies
vermindert die Effizienz der Kniipfvorrichtung. Beispiels-
weise kdnnte wahrend eines Zyklus einer der Verfah-
rensschritte nicht korrekt ausgefiihrt werden. Es kann
beispielsweise vorkommen, dass zu Beginn eines Zyklus
kein Faden aus der ersten und/oder der zweiten Faden-
schicht separiert wird. Folglich kénnen anschliessend
auch keine Faden der Kniipfmaschine zugefihrt und mit-
einander verbunden werden. Trotzdem muss der Zyklus
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zu Ende gefiihrt werden, und anschliessend missen in
einem weiteren Zyklus oder in mehreren weiteren Zyklen
jeweils alle vorgesehenen Verfahrensschritte so oft wie-
derholt werden, bis die gewlinschte Verbindung zwi-
schen den jeweiligen Faden hergestelltist. Fehler beider
Durchfiihrung einzelner Verfahrensschritte fiihren folg-
lich zu einer drastischen Senkung der Arbeitsgeschwin-
digkeit der Kniipfmaschine (gemessen als Anzahl der
hergestellten Verbindungen zwischen Faden pro Zeitein-
heit). Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, dass die
mechanischen Einstellungen der Maschine in der Regel
durch manuelle Eingriffe verdndert werden mdissen,
wenn Faden mit unterschiedlichen Eigenschaften verar-
beitet werden sollen. Ein weiterer Nachteil ist darin zu
sehen, dass die Maschine in der Regel eine grosse Zahl
bewegbarer Teile umfassen muss, um alle Bewegungen
(rdumlich und zeitlich) prazise zu steuern. Eine Reihe
der fur die Steuerung der Bewegungsablaufe relevanten
Teile - beispielsweise Kurvenscheiben, Getriebe und/
oder Kupplungen zwischen bewegbaren Teilen - verlan-
gen eine hohe Prazision und sind daher meist teuer.
[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, die genannten Nachteile zu vermeiden und
eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, welche
es ermdglichen, Verbindungen zwischen Enden von
Kettfaden aus einer Fadenschicht einer ersten Webkette
und Enden von Kettfaden aus einer Fadenschicht einer
zweiten Webkette mit einer besseren Effizienz herzustel-
len und die Steuerung aller Bewegungsablaufe zu ver-
einfachen.

[0011] Diese Aufgabe wird geméss der Erfindung
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 oder (alternativ) mit den Merkmalen des An-
spruchs 2 und ein Verfahren mit den Merkmalen des An-
spruchs 5 oder (alternativ) mit den Merkmalen des An-
spruchs 6 geldst.

[0012] Im Folgendenwerden gegebenenfalls (zur Ver-
einfachung der Darstellung) der Begriff "Faden" anstelle
des Begriffs "Kettfaden" und die Bezeichnungen "Faden
aus einer ersten Fadenschicht" bzw. "Faden aus einer
zweiten Fadenschicht" anstelle der Bezeichnungen
"Kettfaden aus einer Fadenschicht einer ersten Webket-
te" bzw. "Kettfaden aus einer Fadenschicht einer zweiten
Webkette" verwendet.

[0013] Die erfindungsgemasse Vorrichtung umfasst
eine Mehrzahl bewegbarer Teile, wobei Kettfaden aus
einer Fadenschicht einer ersten Webkette und Kettfaden
aus einer Fadenschicht einer zweiten Webkette durch
Bewegen der jeweiligen Teile derart beeinflussbar sind,
dass jeweils ein Kettfaden der ersten Webkette und ein
Kettfaden der zweiten Webkette jeweils an Enden dieser
Faden miteinander verbunden werden.

[0014] Erfindungsgemass ist vorgesehen, dass die
Vorrichtung mehrere Antriebsmotoren zum Bewegen der
bewegbaren Teile umfasst, wobei eine Teilmenge der
bewegbaren Teile von einem der Antriebsmotoren und
mindestens eine andere Teilmenge der bewegbaren Tei-
le von einem anderen der Antriebsmotoren bewegbar ist.
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[0015] Die verschiedenen Antriebsmotoren kénnen
unabhangig voneinander betrieben und mittels einer
Steuerung unabhangig voneinander gesteuert werden.
[0016] Weiterhin ist vorgesehen, dass die Teile einer
der Teilmengen derart an den einen Antriebsmotor und
die Teile der jeweiligen anderen Teilmenge derartan den
jeweiligen anderen Antriebsmotor gekoppelt sind, dass
die jeweiligen Teile der einen Teilmenge unabhangig von
den jeweiligen Teilen der anderen Teilmenge bewegbar
sind. Somit ist es mdglich, die Teile verschiedener Teil-
mengen jeweils unabhangig voneinander zu bewegen
und deren Bewegungen unabhéngig voneinander zu
steuern.

[0017] Auf der Grundlage dieses Konzepts kann die
Zahl der bewegbaren Teile, die zur Realisierung der je-
weiligen Funktionen der Vorrichtung bendtigt werden,
gering gehalten werden. Im Vergleich zu konventionellen
Knipfmaschinen kénnen insbesondere mechanische
Komponenten, die die Bewegungsablaufe anderer be-
wegbarer Teile kontrollieren (beispielsweise Kurven-
scheiben), eingespart werden. Die Funktion derartiger
mechanischer Komponenten kann jeweils durch einen
Antriebsmotor in Verbindung mit einer Steuerung, die
den jeweiligen Antriebsmotor geeignet steuert, ersetzt
werden. Dieser Ersatz hat mehrere Vorteile. Da einer-
seits die genannten mechanischen Komponenten wegen
der hohen Anforderungen hinsichtlich der Fertigungsto-
leranzen gewdhnlich teuer sind und andererseits relativ
preisgunstige Antriebsmotoren zweckmassig verwendet
werden kénnen, kénnen durch die Verwendung mehre-
rer Antriebsmotoren Herstellungskosten gespart wer-
den. Weiterhin ist es mit wenig Aufwand mdglich, die
Steuerung eines einzelnen Antriebsmotors zu andern,
beispielsweise durch Anderung eines Steuerungspro-
gramms oder durch eine Aktivierung einer spezifischen
Steuerungsoption, die aus mehreren vorgegebenen
Steuerungsoptionen auswahlbar sein kdnnte. Dies kann
beispielsweise dann notwendig oder sinnvoll sein, wenn
Garne mit unterschiedlichen Eigenschaften verarbeitet
werden mussen, und durch geeignete Steuerungspro-
gramme das Funktionieren der Vorrichtung optimiert
werden kann. Die Verwendung von mehreren Antriebs-
motoren erlaubt es daher, durch eine Beeinflussung (An-
derung, Anpassung) der Steuerungen der jeweiligen An-
triebsmotoren die Bewegungsablaufe verschiedener
Teilmengen der bewegbaren Teile mit wenig Aufwand
aufeinander abzustimmen bzw. zu modifizieren, ohne
Teile der Mechanik der Vorrichtung auszutauschen oder
zu verandern. Die Steuerung der erfindungsgemassen
Vorrichtung ist somit vereinfacht, komplexere Bewe-
gungsablaufe kdnnen mitrelativ einfachen (beispielswei-
se programmiertechnischen) Mitteln realisiert und gege-
benenfalls veréandert werden.

[0018] Die unabhangige Ansteuerung mehrerer An-
triebsmotoren bietet verschiedene Mdglichkeiten, die
Bewegungsablaufe der Vorrichtung flexibler zu steuern,
verglichen miteiner Vorrichtung, bei der alle bewegbaren
Teile an eine einzige, von einem einzigen Antriebsmotor
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angetriebene Hauptwelle gekoppelt sind.

[0019] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist beispielsweise vorgese-
hen, dass eine Bewegung der Teile mindestens einer der
Teilmengen unabhéngig von den Teilen der jeweiligen
anderen Teilmengen wiederholbar ist. Eine Wiederho-
lung der Bewegungen einzelner Teile ermdglicht bei-
spielsweise eine effiziente Handhabung von fehlerhaft
durchgefiihrten Ablaufen und gegebenenfalls eine effizi-
ente Behebung von Fehlern. Im Fehlerfall kann es ge-
nlgen, ausschliesslich Bewegungen von Teilen, die an
einem fehlerhaft durchgeflihrten Verfahrensschritt betei-
ligt waren, zu wiederholen, ohne Riicksicht auf den je-
weiligen Zustand der Uibrigen bewegbaren Teile. Diese
Massnahme ermoglicht eine effizientere Fehlerbehe-
bung und eine effiziente und flexible Prozessfiihrung und
verbessert somit die Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrich-
tung.

[0020] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist vorgesehen, dass eine
Bewegung der Teile mindestens einer der Teilmengen
unabhangig von den Teilen der anderen Teilmengen um-
kehrbar ist. Diese Massnahme erméglicht ebenfalls eine
effizientere Fehlerbehebung und eine effiziente und fle-
xible Prozessfiihrung und verbessert somit die Arbeits-
geschwindigkeit der Vorrichtung.

[0021] Beider Konstruktion der jeweiligen Vorrichtung
kann bertcksichtigt werden, dass ein Verfahren zum Ver-
binden von Faden aus einer ersten Fadenschicht mit F&-
den aus einer zweiten Fadenschicht mittels Bewegen ei-
ner Mehrzahl bewegbarer Teile in der Regel als wieder-
holter Ablauf einer Folge von mehreren Verfahrensschrit-
ten angesehen werden kann, wobei in jedem der Verfah-
rensschritte eine fiir den jeweiligen Verfahrenschritt spe-
zifische Teilmenge der bewegbaren Teile bewegt wird.

[0022] Gemass der Erfindung ist es deshalb zweck-
massig, mindestens zwei oder mehr Antriebsmotoren
zum Bewegen der bewegbaren Teile derart zu verwen-
den, dass die fiir einen der Verfahrensschritte spezifi-
sche Teilmenge der bewegbaren Teile von mindestens
einem der Antriebsmotoren bewegt wird und die fir einen
anderen der Verfahrensschritte spezifische Teilmenge
der bewegbaren Teile von mindestens einem anderen
der Antriebsmotoren bewegt wird. Im Rahmen dieses
Konzepts ist es beispielsweise mdglich, jeden der An-
triebsmotoren fur die Durchfiihrung mehrerer Verfah-
rensschritte der jeweiligen Folge zu verwenden, bei-
spielsweise fur die Durchfiihrung eines Teils der jeweili-
gen Folge. Esistallerdings auch méglich, jedem der Ver-
fahrensschritte einen oder mehrere Antriebsmotoren zu-
zuordnen, die ausschliesslich fur die Durchfiihrung des
jeweiligen Verfahrensschritts vorgesehen sind.

[0023] Die Aufteilung des Verfahrens in einzelne Ver-
fahrensschritte, die Wahl der Anzahl der Antriebsmoto-
ren und die jeweilige Zuordnung von Antriebsmotoren
und Verfahrens8chritten kann im Wesentlichen beliebig
vorgenommen werden, je nachdem, was nach den Um-
stédnden des Einzelfalls zweckmassig ist.
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[0024] Gemass der Erfindung ist beispielsweise vor-
gesehen, dass die Folge der Verfahrensschritte minde-
stens die beiden Verfahrensschritte "Separieren eines
Fadens aus der ersten Fadenschicht und Separieren ei-
nes Fadens aus der zweiten Fadenschicht" und "Herstel-
len einer Verbindung zwischen dem aus der ersten Fa-
denschicht separierten Faden und dem aus der zweiten
Fadenschicht separierten Faden" umfasst und dass zur
Durchfiihrung des Verfahrens mindestens zwei Antriebs-
motoren zur Verfligung stehen, wobei mindestens einer
der Antriebsmotoren zur Durchfiihrung des einen Ver-
fahrensschritts ("Separieren der jeweiligen Faden") und
mindestens ein anderer der Antriebsmotoren zur Durch-
fuhrung des anderen Verfahrensschritts ("Herstellen ei-
ner Verbindung zwischen den jeweiligen Faden") ver-
wendet wird.

[0025] Zur Realisierung der vorstehend genannten
Folge von Verfahrensschritten dient eine erfindungage-
masse Vorrichtung, bei der eine erste Teilmenge der be-
wegbaren Teile bewegbare Mittel zum Separieren eines
Kettfadens aus einer Fadenschicht der ersten Webkette
und/oder zum Separieren eines Kettfadens aus einer Fa-
denschicht der zweiten Webkette umfasst und einer der
Antriebsmotoren zum Bewegen dieser Teilmenge vor-
gesehen ist, und bei der eine zweite Teilmenge der be-
wegbaren Teile jeweils bewegbare Mittel zur Herstellung
einer Verbindung zwischen einem aus der Fadenschicht
der ersten Webkette separierten Kettfaden und einem
aus der Fadenschicht der zweiten Webkette separierten
Kettfaden umfasst und einer der Antriebsmotoren zum
Bewegen der bewegbaren Mittel dieser Teilmenge vor-
gesehen ist. Bei dieser Vorrichtung ist es demnach még-
lich, den Verfahrensschritt separieren der jeweiligen
Faden" unabhangig vom Verfahrensschritt "Herstellen
einer  Verbindung zwischen den jeweiligen
Faden" auszufiihren. Fallsim Betrieb der Vorrichtung der
Verfahrensschritt "Separieren” fehlerhaft ~ ausgefiihrt
wird (beispielsweise mit dem Ergebnis, dass mindestes
einer der zu separierenden Faden nicht aus der jeweili-
gen Fadenschicht separiert wird), dann kdnnte der
Verfahrensschritt "Separieren der jeweiligen
Faden" zunachst (so haufig wie noétig) wiederholt wer-
den, bevor der Verfahrensschritt "Verbinden der jeweili-
gen Faden" durchgefiihrt wird. Dadurch wird offensicht-
lich eine Verbesserung der Arbeitseffizienz und der Ar-
beitsgeschwindigkeit der Vorrichtung erreicht.

[0026] Gemass der Erfindung kann - als Alternative zu
den genannten Verfahrensschritten - das Separieren der
Faden aus den beiden Fadenschichten jeweils in zwei
Verfahrensschritten vorgenommen, die unabhangig von-
einander ablaufen kénnen: in einem Verfahrensschritt
"Separieren eines Fadens aus der ersten Fadenschicht"
und in einem weiteren Verfahrensschritt "Separieren ei-
nes Fadens aus der zweiten Fadenschicht", wobei fir
jeden dieser beiden Verfahrensschritte ein eigener An-
triebsmotor vorgesehen ist. Einer der Antriebsmotoren
ist dafiir vorgehen, bewegbare Mittel zum Separieren ei-
nes Fadens aus der ersten Fadenschicht anzutreiben,
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und ein anderer Antriebsmotor ist daflr vorgesehen, be-
wegbare Mittel zum Separieren eines Fadens aus der
zweiten Fadenschicht anzutreiben. Entsprechend ist ein
weiterer Antriebsmotor dafiir vorgesehen, bewegbare
Mittel zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem
aus der ersten Fadenschicht separierten Faden und ei-
nem aus der zweiten Fadenschicht separierten Faden
anzutreiben.

[0027] Wenn im Betrieb der Vorrichtung das Separie-
ren der jeweiligen Faden fehlerhaft ausgefiihrt werden
sollte (beispielsweise mit dem Ergebnis, dass der aus
der ersten Fadenschicht zu separierende Faden und/
oder der aus der zweiten Fadenschicht zu separierende
Faden nicht separiert wurde), dann kénnten die Verfah-
renschritte "Separieren eines Fadens aus der ersten Fa-
denschicht" und/oder "Separieren eines Fadens aus der
zweiten Fadenschicht" einzeln oder beide (so haufig wie
noétig) wiederholt werden, bevor der Verfahrensschritt
"Verbinden der jeweiligen Faden" durchgefiihrt wird. Da-
durch wird offensichtlich eine Verbesserung der Arbeits-
effizienz und der Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrichtung
erreicht. Weiterhin kann bei dieser Variante ausgenutzt
werden, dass das Separieren eines Fadens aus der er-
sten Fadenschichtund das Separieren eines Fadens aus
der zweiten Fadenschicht unabhangig voneinander aus-
fuhrbare Prozesse sind. Falls im Betrieb lediglich einer
der zu separierenden Faden separiert wird, der andere
der zu separierenden Faden aber nicht, dann genlgt es,
ausschliesslich denjenigen Verfahrensschritt "Separie-
ren" zu wiederholen, der zuvor ohne Erfolg durchgefiihrt
wurde. Der eine bereits separierte Faden kann in der
Zwischenzeitin einer Ruhestellung gehalten werden. Auf
diese Weise kann das Separieren der Faden besonders
schonend durchgefiihrt werden, zumal unnétige Wech-
selwirkungen zwischen bewegten Teilen und Faden ver-
mieden werden. Dies ist vorteilhaft bei der Bearbeitung
von Fadenschichten aus empfindlichen Faden.

[0028] In einer Weiterentwicklung der vorstehend ge-
nannten Ausfiihrungsformen ist vorgesehen, dass die je-
weilige Folge der Verfahrensschritte weitere Verfahrens-
schritte umfassen kann, die bevorzugt unabhangig von
den ubrigen Verfahrensschritten durchgefiihrt werden
kénnen.

[0029] Die jeweilige Folge der Verfahrenschritte kann
beispielsweise zusatzlich mindestens einen der folgen-
den Verfahrensschritte a) - d) umfassen:

a) Halten und/oder Klemmen der separierten Faden,
b) Schneiden der separierten Faden,

c) Transport der separierten Faden an einen Ort, an
dem eine Verbindung zwischen den jeweiligen se-
parierten Faden hergestellt wird,

d) Weitertransport der jeweils miteinander verbun-
denen Faden.

[0030] Zur Durchfiihrung jedes der zusatzlichen Ver-
fahrensschritte a) -d) kdnnten jeweils ein oder mehrere
Antriebsmotoren vorgesehen werden, die jeweils aus-
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schliesslich an der Durchfiihrung eines der Verfahren-
schritte a) - d) beteiligt sind.

[0031] Weitere Antriebsmotoren kdnnten zur Realisie-
rung der folgenden Verfahrensschritte verwendet wer-
den: Mindestens einer der Antriebsmotoren kann dazu
bestimmt sein, die Fadenschichten relativ zueinander zu
positionieren; mindestens ein weiterer Antriebsmotor
kann dazu bestimmt sein, die bewegbaren Teile relativ
zu den jeweiligen Fadenschichten zu positionieren und
somit einen Vorschub der bewegbaren Teile relativ zu
den Fadenschichten zu erzeugen.

[0032] Wenn zur Realisierung des Vorschubs der be-
wegbare Teile ein Antriebsmotor bereitgestellt ist, der
ausschliesslich fir diesen Zweck vorgesehen ist, dann
ist es moglich, den Vorschub unabhéangig von den tbri-
gen Verfahrensschritten durchzufiihren. Dies bietet meh-
rere Vorteile. Der Vorschub kann beispielsweise (hin-
sichtlich Weg und Zeit bzw. Geschwindigkeit) auf einfa-
che Weise (durch eine geeignete Steuerung des An-
triebsmotors) individuell angepasst werden, beispiels-
weise in Abhangigkeit von der Beschaffenheit der jewei-
ligen Fadenschichten (z. B. Dicke der jeweiligen Faden,
Abstande der jeweiligen Faden, Widerstand der Faden
gegen Abnutzung u. A.). Weiterhin kann die Richtung
des Vorschubs umgekehrt werden, d. h. es ist moglich,
die bewegbaren Teile zu den jeweiligen Fadenschichten
hin oder von den jeweiligen Fadenschichten weg zu be-
wegen. Im Fehlerfall kdnnte die Gesamtheit der beweg-
baren Teile von den Fadenschichten wegbewegt werden
(Ruckwartsgang), ohne Riicksicht auf die momentane
Stellung der bewegbaren Teile.

[0033] Weitere Einzelheiten der Erfindung und insbe-
sondere beispielhafte Ausfihrungsformen der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung und des erfindungagemas-
sen Verfahrens werden im Folgenden anhand der bei-
gefligten Zeichnungen erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemasse Vorrichtung zum
Verbinden von Kettfaden aus einer Faden-
schicht einer ersten Webkette mit Kettfaden
aus einer Fadenschicht einer zweiten Web-
kette, mit Mitteln zum Separieren eines Kett-
fadens aus der Fadenschicht der ersten Web-
kette, mit Mitteln zum Separieren eines Kett-
fadens der Fadenschicht der zweiten Webket-
te, mit Mitteln zum Verbinden der separierten
Faden und mit drei Antriebsmotoren zum Be-
wegen der jeweiligen Mittel zum Separieren
bzw. Verbinden, betrachtet aus einer gegen-
Uber den Fadenschichten in einem spitzen
Winkel geneigten Blickrichtung, wobei die Mit-
tel zum Separieren jeweils in einer Arbeitspo-
sition gezeigt sind, die zu Beginn einer Sepa-
rierbewegung eingenommen wird;

Fig. 2 ein Unterteil der Vorrichtung gemass Fig. 1;

Fig. 3 ein Oberteil der Vorrichtung gemass Fig. 1;
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Fig. 4 die Vorrichtung gemass Fig. 1, in einer Drauf-

sicht;
Fig. 5 die Vorrichtung gemass Fig. 1, aus einer Per-
spektive gemass V-V in Fig. 4;
Fig. 6 die Vorrichtung gemass Fig. 1, aus derselben
Perspektive wie in Fig. 1, wobei die Separier-
mittel derart bewegt sind dass jeweils ein Fa-
den am Rand der Fadenschicht der ersten
Webkette und am Rand der Fadenschicht der
zweiten Webkette von den tbrigen Faden se-
pariert ist;
Fig. 7 die Vorrichtung gemass Fig. 6, in einer Drauf-
sicht;

die Vorrichtung gemass Fig. 6, jedoch aus ei-
ner anderen Perspektive, wobei die Blickrich-
tung parallel zu den Faden der Fadenschich-
ten liegt, mit den drei Antriebsmotoren im Vor-
dergrund;

Fig. 9 die Vorrichtung gemass Fig. 1, wobei die se-
parierten Faden an einen Ort transportiert
sind, an dem durch Bewegen der Mittel zum
Verbinden eine Verbindung zwischen den je-
weiligen separierten Faden hergestellt wer-
den kann;

Fig. 10  die Vorrichtung gemass Fig. 9, jedoch aus ei-
ner anderen Perspektive, wobei die Blickrich-
tung parallel zu den Faden der Fadenschich-
ten liegt;

Fig. 11 die Vorrichtung gemass Fig. 9, jedoch aus ei-
ner anderen Perspektive, wobei die Blickrich-
tung parallel zu den Fadenschichten und
senkrecht zu den Faden der Fadenschichten
liegt (gemass XI-XI in Fig. 10).

[0034] Die Fig. 1-11 zeigen eine erfindungsgemasse
Vorrichtung 1 zum Verbinden von Kettfaden aus einer
Fadenschicht 5 einer ersten Webkette mit Kettfaden aus
einer Fadenschicht 6 einer zweiten Webkette. Die Vor-
richtung 1 ist - im Sinne eines Beispiels - als Knlipfma-
schine konzipiert, d.h. die Vorrichtung 1 hat die Aufgabe,
Faden der Fadenschicht 5 mit Faden der Fadenschicht
6 durch Bildung von Knoten miteinander zu verbinden.
[0035] Die Figuren 1-11 zeigen die Vorrichtung 1 aus
verschiedenen Perspektiven und in verschiedenen Be-
triebszustanden.

[0036] Wie in Fig. 1 angedeutet ist, besteht die Vor-
richtung 1 aus einem Unterteil 2, welcher die Faden-
schicht 5 und die Fadenschicht 6 tréagt, und einem Ober-
teil 3. Der Oberteil 3 hat im Wesentlichen die Funktion,
Faden aus den beiden Fadenschichten 5 und 6 zu erfas-
sen und durch Knoten zu verbinden, und umfasst zu die-
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sem Zweck eine Mehrzahl bewegbarer Teile, die - in Be-
wegung - auf Faden aus den Fadenschichten 5 und 6
derart einwirken kénnen, dass die jeweiligen Faden
durch einen Knoten verbunden werden. Der Oberteil 3
bildet somit die Knuipfeinheit der Vorrichtung 1.

[0037] Die Position des Oberteils 3 kann - wie im Zu-
sammenhang mit Fig. 2 und 3 im Detail erldutert wird -
bezlglich der Fadenschichten 5 und 6 bzw. beziglich
des Unterteils 2 verandert werden, um eine Bearbeitung
aller Faden der Fadenschichten 5 und 6 zu ermdglichen.
[0038] In Fig. 1 ist die Vorrichtung 1 vereinfacht dar-
gestellt, um wesentliche Komponenten des Unterteils 2
und des Oberteils 3 hervorzuheben. Die Fig. 2 zeigt wei-
tere Einzelheiten des Unterteils 2, Fig. 3 zeigt (schema-
tisch) weitere Einzelheiten des Oberteils 3.

[0039] Wie Fig. 2 zeigt, umfasst der Unterteil 2 einen
Tragrahmen 4, Uiber den alle Komponenten der Vorrich-
tung 1 abgestitzt sind. An dem Tragrahmen 4 ist ein
Spannrahmen 10 mit zwei Klemmen 10.1 fiir die Faden
der Fadenschicht 5 und ein Spannrahmen 11 mit zwei
Klemmen 11.1 fir die Faden der Fadenschicht 6 befe-
stigt.

[0040] Im Spannrahmen 10 werden Abschnitte der
Kettfaden der ersten Webkette im Bereich eines Endes
der Kettfaden gehalten, wobei die Kettfaden in den Fi-
guren nur in der unmittelbaren Umgebung des Spann-
rahmens 10 dargestellt sind (der tbrige Teil der ersten
Webkette ist nicht dargestellt). Entsprechend werden im
Spannrahmen 11 Abschnitte der Kettfaden der zweiten
Webkette im Bereich eines Endes der Kettfaden gehal-
ten, wobei die Kettfaden in den Figuren nur in der unmit-
telbaren Umgebung des Spannrahmens 11 dargestellt
sind (der Ubrige Teil der zweiten Webkette ist nicht dar-
gestellt).

[0041] Die Faden der Fadenschicht 5. sind mit den
Klemmen 10.1 an zwei rdumlich getrennten Armen des
Spannrahmens 10 gehalten. Entsprechend sind die Fa-
den der Fadenschicht 6 mit den Klemmen 11.1 an zwei
raumlich getrennten Armen des Spannrahmens 11 ge-
halten. Die Spannrahmen 10 und 11 sind derart dimen-
sioniert und die jeweiligen Klemmen 10.1 und 11.1 derart
weit voneinander entfernt, dass der Oberteil 3 im Bereich
zwischen den beiden Klemmen 10.1 bzw. im Bereich zwi-
schen den beiden Klemmen 11.1 an die Fadenschichten
5 und 6 herangeflihrt werden kann (Fig. 1, 6 und 9).
[0042] Die Spannrahmen 10 und 11 sind parallel zu-
einander angeordnet, so dass die Fadenschichten 5 und
6 (im Wesentlichen) parallel zueinander ausgerichtet
sind. Es wird weiterhin angenommen, dass die Faden
der Fadenschicht 5 jeweils parallel zueinander innerhalb
einer Ebene ausgerichtet sind. Fur die Faden der Faden-
schicht6 wirdangenommen, dass sie parallel zueinander
und ausserdem parallel zu den Féden der Fadenschicht
5 angeordnet sind.

[0043] Der Spannrahmen 10 ist fest mit dem Tragrah-
men 4 verbunden. Der Spannrahmen 11 ist hingegen
Uber (in den Figuren nicht dargestellte) Linearfihrungen
derart am Tragrahmen 4 gelagert, dass der Spannrah-
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men 11 parallel zum Spannrahmen 10 bewegbar ist, wie
in Fig. 1 und 2 durch einen Doppelpfeil 12 angedeutet
ist. Auf diese Weise ist es mdglich, die Faden der Fa-
denschicht 6 relativ zu den Faden der Fadenschicht 5 zu
positionieren.

[0044] An dem Tragrahmen 4 ist weiterhin Uiber einen
Trager 15 eine Zahnstange 16 befestigt. In die Zahne
der Zahnstange 16 kann ein am Oberteil 3 befestigtes,
antreibbares Schneckenrad 43.2 eingreifen, welches da-
zu dient, auf den Oberteil 3 einen Schub in der Langs-
richtung der Zahnstange 16 zu Ubertragen und somitden
Oberteil 3 entlang der Zahnstange 16 zu bewegen.
[0045] Mitdem Spannrahmen 11 ist Gber einen Trager
20 eine Zahnstange 21 starr verbunden. Die Zahnstange
21 ist parallel zur Zahnstange 16 ausgerichtet.

[0046] In die Zadhne der Zahnstange 21 kann ein am
Oberteil 3 befestigtes, antreibbares Schneckenrad 44.2
eingreifen, welches dazu dient, auf den Spannrahmen
11 einen Schub in der Langsrichtung der Zahnstange 21
zu Ubertragen und somit den Spannrahmen 11 relativ
zum Spannrahmen 10 und zum Oberteil 3 zu bewegen
(in einer Linearbewegung).

[0047] Gemaéss Fig. 1 und 3 umfasst der Oberteil 3
einen Basisrahmen 30, an dem die folgenden Kompo-
nenten angeordnet sind:

- Ein Antriebsmotor 40, auf dessen Antriebswelle ein
Separiermittel 35 zum Separieren eines Fadens der
Fadenschicht 5 sitzt, wobei der Antriebsmotor 40
derart ausgebildetist, dass das Separiermittel 35 so-
wohlum eine (Dreh-) Achse 40.1 des Antriebsmotors
40 drehbar und langs der Achse 40.1 (vorwarts und
rickwarts) bewegbar ist;

- ein Antriebsmotor 41, auf dessen Antriebswelle ein
Separiermittel 36 zum Separieren eines Fadens der
Fadenschicht 6 sitzt, wobei der Antriebsmotor 41
derart ausgebildetist, dass das Separiermittel 36 so-
wohlum eine (Dreh-) Achse 41.1 des Antriebsmotors
41 drehbar und langs der Achse 41.1 (vorwarts und
rickwarts) bewegbar ist;

- ein Antriebsmotor 42, auf dessen Antriebswelle ein
Verbindungsmittel 37 zur Herstellung einer Verbin-
dung zwischen einem aus der Fadenschicht 5 sepa-
rierten Faden und einem aus der Fadenschicht 6 se-
parierten Faden sitzt, wobei der Antriebsmotor 42
derart ausgebildet ist, dass das Verbindungsmittel
37 um eine (Dreh-) Achse 42.1 des Antriebsmotors
42 drehbar ist;

- ein Antriebsmotor 43, auf dessen Antriebswelle das
Schneckenrad 43.2 sitzt, wobei der Antriebsmotor
43 derart ausgebildet ist, dass das Schneckenrad
43.2 um eine (Dreh-) Achse 43.1 des Antriebsmotors
43 drehbar ist;

- ein Antriebsmotor 44, auf dessen Antriebswelle das
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Schneckenrad 44.2 sitzt, wobei der Antriebsmotor
44 derart ausgebildet ist, dass das Schneckenrad
44 .2 um eine (Dreh-) Achse 44.1 des Antriebsmotors
44 drehbar ist;

- eine Steuerung 60, an welche die Antriebsmotoren
40, 41,42, 43 und 44 Uber Verbindungen 60.0, 60.1,
60.2, 60.3 und 60.4 angeschlossen sind, um eine
Steuerung der genannten Antriebsmotoren zu er-
maoglichen.

[0048] Die Antriebsmotoren 40, 41,42, 43 und 44 kén-
nen von der Steuerung 60 jeweils unabhangig vonein-
ander angesteuert werden mittels entsprechender Steu-
ersignale Uber die jeweiligen Verbindungen 60.0, 60.1,
60.2, 60.3 und 60.4.

[0049] Wie Fig. 3 zeigt, sind die Separiermittel 35 und
36 im vorliegenden Fall als (konventionelle) Abstechna-
deln und das Verbindungsmittel 37 als (konventioneller,
hakenférmiger) Knlpferdorn (auch "Knotendreher" ge-
nannt) ausgefuhrt.

[0050] Am Unterteil 2 sind (in den Figuren nicht dar-
gestellte) Linearfiihrungen fiir den Oberteil 3 angebracht,
welche den Oberteil 3 derart fiihren, dass er parallel zur
Zahnstange 16 und somit parallel zu den Fadenschichten
5 und 6 bewegbar ist. Die Achsen 40.1,41.1,42.1, 43.1
und 44.1 bzw. die Antriebsmotoren 40, 41, 42, 43 und
44 sind derart angeordnet, dass (wenn der Oberteil 3 auf
den Unterteil 2 - wie in Fig. 1 und 2 angedeutet - aufge-
setzt ist)

- das Schneckenrad 43.2 in die Zadhne der Zahnstan-
ge 16 greift (Fig. 2),

- das Schneckenrad 44.2 in die Zahne der Zahnstan-
ge 21 greift (Fig. 2),

- dieAchse40.1 parallel zur Fadenschicht 5 und senk-
recht zu den Faden der Fadenschicht 5 gerichtet ist
und etwa auf derselben Hohe verlauft wie die Fa-
denschicht 5 (Fig. 5), derart, dass ein Faden am
Rand der Fadenschicht 5 (Faden 5.1 in Fig. 5) mit
Hilfe des Separiermittels 35 erfassbar ist (bei einer
entsprechenden Winkelstellung der Antriebswelle
des Antriebsmotors 40 und bei einer entsprechen-
den Positionierung des Oberteils 3 bezuiglich der Fa-
denschicht 5),

- dieAchse41.1 parallel zur Fadenschicht 6 und senk-
recht zu den Faden der Fadenschicht 6 gerichtet ist
und etwa auf derselben Hohe verlauft wie die Fa-
denschicht 6 (Fig. 5), derart, dass ein Faden am
Rand der Fadenschicht 6 (Faden 6.1 in Fig. 5) mit
Hilfe des Separiermittels 36 erfassbar ist (bei einer
entsprechenden Winkelstellung der Antriebswelle
des Antriebsmotors 41 und bei einer entsprechen-
den Positionierung des Oberteils 3 bezuglich der Fa-
denschicht 6),
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- die Achse 42.1 parallel zu den Fadenschichten 5 und
6 und senkrecht zu den Faden der Fadenschichten
5 und 6 gerichtet ist und auf einer Hohe unterhalb
der Fadenschicht 5 und oberhalb der Fadenschicht
6 verlauft (Fig. 5), derart, dass das Verbindungsmit-
tel 37 in einem Bereich zwischen den Separiermitteln
35 und 36 angeordnet ist (Fig. 5 und 11).

[0051] Wird das Schneckenrad 43.2 mit Hilfe des An-
triebsmotors 43 um die Achse 43.1 gedreht, so bewirkt
dies eine lineare Bewegung des Oberteils 3 in der Langs-
richtung der Zahnstange 16. Abhangig von derjeweiligen
Drehrichtung des Schneckenrads 43.1 kann somit unter
der Kontrolle der Steuerung 60 (mittels entsprechender
Steuersignale Uber die Verbindung 60.3) ein Vorschub
des Oberteils 3 zur Fadenschicht 5 hin oder von der Fa-
denschicht 5 weg erzeugt werden. Auf diese Weise kann
der Oberteil 3 relativ zu den Fadenschichten 5 und 6
positioniert werden.

[0052] Wird das Schneckenrad 44.2 mit Hilfe des An-
triebsmotors 44 um die Achse 44.1 gedreht, so bewirkt
dies eine lineare Bewegung der Zahnstange 21 und des
Spannrahmens 11 relativ zum Oberteil 3 in der Langs-
richtung der Zahnstange 21. Abhangig von der jeweiligen
Drehrichtung des Schneckenrads 44.1 kann somit unter
der Kontrolle der Steuerung 60 (mittels entsprechender
Steuersignale Uber die Verbindung 60.4) ein Vorschub
des Spannrahmens 11 zum Oberteil 3 hin oder vom
Oberteil 3 weg erzeugt werden. Auf diese Weise kann
die Anordnung der Fadenschicht 6 relativ zur Faden-
schicht 5 verandert werden.

[0053] Durch eine geeignete Ansteuerung der An-
triebsmotoren 43 und 44 kénnen somit der Abstand zwi-
schen der Fadenschicht 5 und dem Oberteil 3 und der
Abstand zwischen der Fadenschicht 6 und dem Oberteil
3 jeweils unabhangig voneinander variiert werden bzw.
jeweils auf einen vorbestimmten Wert gebracht werden.
[0054] Mit Bezug auf die Figuren 1 und 3-11 wird im
Folgenden ein erfindungsgemasses Verfahren zum Ver-
binden von Faden aus der Fadenschicht 5 mit Faden aus
der Fadenschicht 6 erlautert. Zum Verbinden eines der
Faden der Fadenschicht 5 und eines der Faden der zwei-
ten Fadenschicht 6 wird jeweils eine Folge von mehreren
(im vorliegenden Fall elf verschiedenen) Verfahrens-
schritten durchgefiihrt.

[0055] Die Verfahrensschritte der jeweiligen Folge ha-
bendas Ziel, einen Faden 5.1 am Rand der Fadenschicht
5 und einen Faden 6.1 am Rand der Fadenschicht 6 zu
separieren und durch einen Knoten zu verbinden. Durch
zyklische Wiederholung derselben Folge von Verfahren-
schritten kénnen demnach alle Faden der Fadenschich-
ten 5 und 6 miteinander verbunden werden.

[0056] In einem ersten Verfahrensschritt der Folge
wird zunachst der Oberteil 3 in eine vorgegebene Posi-
tion relativ zum Faden 5.1 der Fadenschicht 5 gebracht.
Der Oberteil 3 wird derart positioniert, dass der Faden
5.1 innerhalb der Reichweite des Separiermittels 35 liegt
und in einem der nachfolgenden Verfahrenschritte mit
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Hilfe des Separiermittels 35 durch eine Ansteuerung des
Antriebsmotors 40 separiert werden kénnte. Der An-
triebsmotor 43 wird von der Steuerung 60 entsprechend
gesteuert und das Schneckenrad 43.2 um einen entspre-
chenden Drehwinkel gedreht, wobei die momentane Po-
sition des Oberteils 3 relativ zur Fadenschicht 5 miteinem
(in den Figuren nicht dargestellten) Sensor iberwacht
wird.

[0057] In einem zweiten Verfahrensschritt der Folge
wird mit Hilfe eines (in den Figuren nicht dargestellten)
Sensors kontrolliert, ob der Faden 6.1 innerhalb verge-
bene Toleranzen denselben Abstand zum Oberteil 3 hat
wie der Faden 5.1. Wenn nicht, dann wird die Position
der Fadenschicht 6 relativ zur Fadenschicht 5 entspre-
chend korrigiert. Zu diesem Zweck wird der Antriebsmo-
tor 44 von der Steuerung 60 angesteuert und das
Schneckenrad 44.2 um einen entsprechenden Drehwin-
kel gedreht. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass
der Faden 6.1 innerhalb der Reichweite des Separier-
mittels 36 liegt und in einem der nachfolgenden Verfah-
renschritte mit Hilfe des Separiermittels 36 durch eine
Ansteuerung des Antriebsmotors 41 separiert werden
kénnte.

[0058] In einem dritten Verfahrensschritt der Folge
wird das Separiermittel 35 in eine Arbeitsposition bezlg-
lich dem Faden 5.1 gebracht, d. h. in eine Position ober-
halb der Fadenschicht 5, von der aus das Separiermittel
35 durch eine Drehung um die Achse 40.1 in einen Zwi-
schenraum zwischen dem Faden 5.1 und dem néchst-
liegenden (benachbarten) Faden der Fadenschicht5 ein-
gefliihrt werden kann. Der Antriebsmotor 40 wird von der
Steuerung 60 entsprechend gesteuert und das Separier-
mittel 35 wird entlang der Achse 40.1 bewegt und gege-
benenfalls um die Achse 40.1 gedreht, bis das Separier-
mittel 35 die vorgesehene Arbeitsposition erreicht hat.
Die Darstellungen in Fig. 1, 4 und 5 entsprechen dieser
Situation.

[0059] Entsprechendwirdineinem vierten Verfahrens-
schritt der Folge das Separiermittel 36 in eine Arbeitspo-
sition bezlglich dem Faden 6.1 gebracht, d. h. in eine
Position unterhalb der Fadenschicht 6, von der aus das
Separiermittel 36 durch eine Drehung um die Achse 41.1
in einen Zwischenraum zwischen dem Faden 6.1 und
dem n&chstliegenden (benachbarten) Faden der Faden-
schicht 6 eingeflihrt werden kann. Der Antriebsmotor 41
wird von der Steuerung 60 entsprechend gesteuert und
das Separiermittel 36 wird entlang der Achse 41.1 be-
wegt und gegebenenfalls um die Achse 41.1 gedreht, bis
das Separiermittel 36 die vorgesehene Arbeitsposition
erreicht hat. Die Darstellungen in Fig. 1, 4 und 5 entspre-
chen dieser Situation.

[0060] In einem flnften Verfahrensschritt der Folge
wird - wie in den Fig. 6, 7 und 8 dargestellt ist - das Se-
pariermittel 35 veranlasst, eine "Separierbewegung"
auszufuhren, um den Faden 5.1 aus der Fadenschicht 5
zu separieren: die Steuerung 60 veranlasst den Antriebs-
motor 40, zunachst das Separiermittel 35 um einen vor-
gegebenen Winkel um die Achse 40.1 zu drehen, derart,
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dass das Separiermittel 35 wenigstens teilweise in den
Zwischenraum zwischen dem Faden 5.1 und dem
nachstliegenden (benachbarten) Faden der Faden-
schicht 5 eingefiihrt werden kann, und anschliessend
veranlasst die Steuerung 60 den Antriebsmotor 40, das
Separiermittel 35 in Richtung des Pfeils 40’ (Fig. 7 und
8) von den ubrigen Faden der Fadenschicht 5 um eine
vorgebene Distanz wegzubewegen. Das Separiermittel
35 befindet sich nun in einer Prifposition. Falls das Se-
pariermittel 35 den Faden 5.1 beim Ausfiihren der Se-
parierbewegung erfasst und mitgefihrt hat, dann ist der
Faden 5.1 weiterhin in Kontakt mit dem Separiermittel
35, wenn sich das Separiermittel 35 in der Prifposition
befindet. In diesem Fall ware der Faden 5.1 erfolgreich
aus der Fadenschicht 5 separiert worden. In der in den
Fig. 6-8 dargestellten Situation ist der Faden 5.1 erfolg-
reich separiert worden.

[0061] In einem sechsten Verfahrensschritt der Folge
wird (mit Hilfe eines Sensors, der in den Figuren nicht
dargestelltist) von der Steuerung 60 Uberprift, ob genau
ein Faden 5.1 im flinften Verfahrensschritt - wie vorge-
sehen - separiert wurde. Falls dies nicht der Fall ist (wenn
also kein Faden oder mehr als ein Faden separiert wur-
den), gibt die Steuerung 60 dem Antriebsmotor 40 den
Befehl, das Separiermittel 35 aus der Prifposition ge-
mass Fig. 6-8 wieder in die Arbeitsposition gemass Fig.
1,4 und 5 zu bewegen. Anschliessend werden der flinfte
Verfahrensschritt und der sechste Verfahrensschritt so
oft wiederholt, bis der Faden 5.1 im flinften Verfahrens-
schritt erfolgreich separiert und zur Prifposition bewegt
wurde (Fig. 6-8).

[0062] Hinsichtlich des Fadens 6.1 wird analog zum
funften und sechsten Verfahrensschritt verfahren.
[0063] In einem siebten Verfahrensschritt der Folge
wird - wie in den Fig. 6 und 8 dargestellt ist - das Sepa-
riermittel 36 veranlasst, eine "Separierbewegung" aus-
zufiihren, um den Faden 6.1 aus der Fadenschicht 6 zu
separieren: die Steuerung 60 veranlasst den Antriebs-
motor 41, zunachst das Separiermittel 36 um einen vor-
gegebenen Winkel um die Achse 41.1 zu drehen, derart,
dass das Separiermittel 36 wenigstens teilweise in den
Zwischenraum zwischen dem Faden 6.1 und dem
nachstliegenden (benachbarten) Faden der Faden-
schicht 6 eingefiihrt werden kann, und anschliessend
veranlasst die Steuerung 60 den Antriebsmotor 41, das
Separiermittel 36 in Richtung des Pfeils 41’ (Fig. B) von
den Ubrigen Faden der Fadenschicht 6 um eine vorge-
bene Distanz wegzubewegen. Das Separiermittel 36 be-
findet sich nun in einer Prifposition. Falls das Separier-
mittel 36 den Faden 6.1 beim Ausfiihren der Separier-
bewegung erfasst und mitgefiihrt hat, dann ist der Faden
6.1 weiterhin in Kontakt mit dem Separiermittel 36, wenn
sich das Separiermittel 36 in der.Prifposition befindet.
In diesem Fall ware der Faden 6.1 erfolgreich aus der
Fadenschicht 65 separiert worden. In der in den Fig. 6-8
dargestellten Situation ist der Faden 6.1 erfolgreich se-
pariert worden.

[0064] In einem achten Verfahrensschritt der Folge
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wird (mit Hilfe eines Sensors, der in den Figuren nicht
dargestellt ist) von der Steuerung 60 Gberprift, ob genau
ein Faden 6.1 im siebten Verfahrensschritt - wie vorge-
sehen - separiert wurde. Falls dies nicht der Fall ist, gibt
die Steuerung 60 dem Antriebsmotor 41 den Befehl, das
Separiermittel 36 aus der Prifposition gemass Fig. 6-8
wieder in die Arbeitsposition geméss Fig. 1, 4 und 5 zu
bewegen. Anschliessend werden der siebte Verfahrens-
schritt und der achte Verfahrensschritt so oft wiederholt,
bis der Faden 6.1 im siebten Verfahrensschritt erfolgreich
separiert und zur Prifposition bewegt wurde (Fig. 6-8).
[0065] Da die Antriebsmotoren 40 und 41 unabhéangig
voneinander betrieben und gesteuert werden koénnen,
kénnen der fiinfte und der siebte Verfahrensschritt der
Folge zu beliebigen Zeitpunkten (unabhangig voneinan-
der) ausgefiihrt werden, beispielsweise gleichzeitig oder
nacheinander. Entsprechend kénnen der flinfte bzw. der
sechste Verfahrensschritt der Folge jeweils (unabhangig
voneinander) beliebig haufig wiederholt werden, bis je-
der der Faden 5.1 und 6.1 separiert ist.

[0066] Die Verfahrensschritte der jeweiligen Folge
kénnen so gesteuert werden, dass die Gesamtdauer der
Folge einer vorgebenen Zykluszeit entsprichtund die Ge-
samtdauer der jeweiligen Folge durch Wiederholungen
des flinften und sechsten Verfahrensschritts oder durch
Wiederholungen des siebten und achten Verfahrens-
schritts nicht verlangert wird (vorausgesetzt, die Gesamt-
zahl der jeweiligen Wiederholungen Uberschreitet nicht
eine vorgebene obere Grenze; falls die Gesamtzahl der
tatsachlichen Wiederholungen die vorgegebene obere
Grenze erreicht bzw. Uiberschreitet, dann kann eine lan-
gere Zykluszeit fir die Gesamtdauer der Folge vorgege-
ben werden).

[0067] Nach erfolgter Separierung der Faden 5.1 und
6.1 werden diese Faden miteinander verbunden. Dieser
Prozess ist in den Fig. 9-11 dargestellt.

[0068] In einem neunten Verfahrensschritt der Folge
wird die rAumliche Anordnung der separierten Faden 5.1
und 6.1 derart verandert, dass die Faden 5.1 und 6.1 in
Kontakt mit dem Verbindungsmittel 37 gelangen. Zu die-
sem Zweck werden die Faden 5.1 und 6.1 mit Hilfe der
Separiermittel 35 bzw. 36 durch eine Ansteuerung der
Antriebsmotoren 40 und 41 weiter in Richtung der Pfeile
40’ bzw. 41’ und somit in Richtung des Verbindungsmit-
tels 37 bewegt. Anschliessend wird eine neben dem Ver-
bindungsmittel 37 angeordnete, von der Steuerung 60
kontrollierte Klemmvorrichtung 50 mit zwei bewegbaren
Armen 50.1 (durch Bewegen der Arme 50.1) geschlos-
sen, wobei die Faden 5.1 und 6.1 zwischen den Armen
50.1 zusammengefiihrt werden und - wie in den Fig. 10
und 11 dargestellt - hinter das hakenférmige Verbin-
dungsmittel 37 geraten (Fig. 9-11 zeigen die Klemme 50
im geschlossenen Zustand). Anschliessend wird der se-
parierte Faden 5.1 in einem Abschnitt zwischen dem Se-
pariermittel 35 und der Klemme 10.1 am Spannrahmen
10 durchschnitten. Zu diesem Zweck ist eine (in Fig. 10
und 11 durch eine Schere symbolisch dargestellte) von
der Steuerung 60 kontrollierte Vorrichtung 55 zum
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Schneiden vorgesehen. Entsprechend wird der separier-
te Faden 6.1 in einem Abschnitt zwischen dem Separier-
mittel 36 und der Klemme 11.1 am Spannrahmen 11
durchschnitten. Zu diesem Zweck ist eine (in Fig. 10 und
11 durch eine Schere symbolisch dargestellte) von der
Steuerung 60 kontrollierte Vorrichtung 56 zum Schnei-
den vorgesehen.

[0069] In einem zehnten Verfahrenschritt der Folge
wird eine Verbindung zwischen den Faden 5.1 und 6.1
im Bereich der geschnittenen Enden dieser Faden her-
gestellt. Zu diesem Zweck wird der Antriebsmotor 42 von
der Steuerung 60 angesteuert und dadurch das Verbin-
dungsmittel 37 in eine Rotation um die Achse 42.1 ver-
setzt. Die geschnittenen Enden der Faden 5.1 und 6.1
werden dabei vom hakenférmigen Ende des Verbin-
dungsmittels 37 erfasst und gemeinsam zur Bildung ei-
ner Schlaufe veranlasst, wobei die Enden der Faden 5.1
und 6.1 (mit konventionellen, in den Fig. 1-11 nicht dar-
gestellten Fiihrungen) derart geflihrt werden, dass aus
der Schlaufe ein Knoten entsteht, der die geschnittenen
Enden der Faden 5.1 und 6.1 zusammenhalt.

[0070] Ineinem elften Verfahrensschrittder Folge wer-
den die miteinander verbundenen Enden der Faden 5.1
und 6.1 an einen Ort weitertransportiert, an dem die Fa-
den 5.1 und 6.1 den Oberteil 3 nicht an einem Vorschub
in Richtung der Fadenschichten 5 und 6 behindern. Zum
Weitertransport der Faden 5.1 und 6.1 sind konventio-
nelle Transportmittel vorgesehen, die in den Fig. 1-11
nicht dargestellt sind.

[0071] Anschliessend kann die obige Folge der Ver-
fahrensschritte auf alle Gbrigen Faden der Fadenschich-
ten 5 und 6 nacheinander angewendet werden.

[0072] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung sind
mehrere Alternativen vorgesehen, um die Klemmvorrich-
tung 50, die Vorrichtung 55 zum Schneiden, die Vorrich-
tung 56 zum Schneiden und die Transportmittel, die fir
den Weitertransport der Faden 5.1 und 6.1 im elften Ver-
fahrensschritt vorgesehen sind, zu betatigen. In einer Va-
riante kénnen diese Vorrichtungen bzw. die Transport-
mittel jeweils mit einem eigenen Antriebsmotor ausge-
stattet sein, der fur die Bewegung der jeweils zu bewe-
genden Teile sorgt. Die genannten Vorrichtungen und
Transportmittel kénnten auch alle an einen gemeinsa-
men Antriebsmotor gekoppelt werden. Als dieser ge-
meinsame Antriebsmotor kdnnte beispielsweise auch
der Antriebsmotor 42 dienen.

[0073] Die Vorrichtung 1 ist als Knlipfmaschine aus-
gelegt. Das erfindungsgemasse Konzept kann analog
auf andere Verfahren angewendet werden, bei denen
jeweils bewegte Teile auf die zu verbindenden Faden
von Fadenschichten einwirken, beispielsweise Umwik-
keln, Verkleben, Verspleissen, Verschweissen o. A. In
diesen Anwendungen muss lediglich das Verbindungs-
mittel 37 der Vorrichtung 1 durch entsprechende andere
Mittel ersetzt werden.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Verbinden von Kettfaden (5.1)
aus einer Fadenschicht (5) einer ersten Webkette
mit Kettfaden (6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer
zweiten Webkette,

welche Vorrichtung (1)

eine Mehrzahl bewegbarer Teile (35, 36, 37, 50, 55,
56),

mehrere Antriebsmotoren (40,41, 42) zum Bewegen
der bewegbaren Teile und

eine Steuerung (60) zum Steuern der jeweiligen An-
triebsmotoren (40, 41, 42) umfasst,

wobei die Antriebsmotoren (40, 41, 42) jeweils von-
einander unabhangig steuerbar sind und Kettfaden
(5.1, 6.1) der ersten Webkette und der zweiten Web-
kette durch Bewegen der jeweiligen bewegbaren
Teile (35, 36, 37, 50, 55, 56) derart beeinflussbar
sind, dass jeweils ein Kettfaden (5.1) der ersten
Webkette und ein Kettfaden (6.1) der zweiten Web-
kette jeweils an Enden dieser Faden miteinander
verbunden werden,

wobei eine erste Teilmenge der bewegbaren Teile
Mittel (35, 36) zum Separieren eines Kettfadens (5.1)
aus der Fadenschicht (5) der ersten Webkette und
zum Separieren eines Kettfadens (6,1) aus der Fa-
denschicht (6) der zweiten Webkette umfasst und
wobei eine zweite Teilmenge der bewegbaren Teile
Mittel (37) zur Herstellung einer Verbindung zwi-
schen einem aus der Fadenschicht (5) der ersten
Webkette separierten Kettfaden (5.1) und einem aus
der Fadenschicht (6) der zweiten Webkette sepa-
rierten Kettfaden (6.1) umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die jeweiligen bewegbaren Teile der ersten Teilmen-
ge (35, 36) derart an einen der Antriebsmotoren ge-
koppelt sind und die jeweiligen bewegbaren Teile
der zweiten Teilmenge (37) derart an einen anderen
der Antriebsmotoren (42) gekoppelt sind, dass die
bewegbaren Teile der ersten Teilmenge (35, 36) und
die bewegbaren Teile der zweiten Teilmenge (37)
unabhangig voneinander bewegbar sind.

Vorrichtung (1) zum Verbinden von Kettfaden (5.1)
aus einer Fadenschicht (5) einer ersten Webkette
mit Kettfaden (6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer
zweiten Webkette,

welche Vorrichtung (1)

eine Mehrzahl bewegbarer Teile (35, 36, 37, 50, 55,
56),

mindestens drei Antriebsmotoren (40, 41, 42) zum
Bewegen der bewegbaren Teile und

eine Steuerung (60) zum Steuern der jeweiligen An-
triebsmotoren (40, 41, 42) umfasst,

wobei die Antriebsmotoren (40, 41, 42) jeweils von-
einander unabhangig steuerbar sind und Kettfaden
(5.1, 6.1) der ersten Webkette und der zweiten Web-
kette durch Bewegen der jeweiligen bewegbaren
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Teile (35, 36, 37, 50, 55, 56) derart beeinflussbar
sind, dass jeweils ein Kettfaden (5.1) der ersten
Webkette und ein Kettfaden (6.1) der zweiten Web-
kette jeweils an Enden dieser FAdden miteinander
verbunden werden,

wobei eine erste Teilmenge der bewegbaren Teile
Mittel (35) zum Separieren eines Kettfadens (5.1)
aus der Fadenschicht (5) der ersten Webkette und
eine zweite Teilmenge der bewegbaren Teile Mittel
(36) zum Separieren eines Kettfadens (6.1) aus der
Fadenschicht (6) der zweiten Webkette umfasst und
wobei eine dritte Teilmenge der bewegbaren Teile
Mittel (37) zur Herstellung einer Verbindung zwi-
schen einem aus der Fadenschicht (5) der ersten
Webkette separierten Kettfaden (5.1) und einem aus
der Fadenschicht (6) der zweiten Webkette sepa-
rierten Kettfaden (6.1) umfasst,

dadurch gekennzeichnet, dass

die bewegbaren Teile der ersten Teilmenge (35) je-
weils an einen ersten (40) der mindestens drei An-
triebsmotoren derart gekoppelt sind und

die bewegbaren Teile der zweiten Teilmenge (36)
jeweils an einen zweiten (41) der mindestens drei
Antriebsmotoren derart gekoppelt sind und

die bewegbaren Teile (37) der dritten Teilmenge je-
weils an einen dritten (42) der mindestens drei An-
triebsmotoren derart gekoppelt sind, dass die be-
wegbaren Teile jeder der Teilmengen unabhangig
von denbewegbaren Teilen derjeweils anderen Teil-
mengen bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wo-
bei eine Bewegung der bewegbaren Teile (35, 36)
mindestens einer der Teilmengen unabhangig von
den bewegbaren Teilen (37) der jeweiligen anderen
Teilmengen wiederholbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3, wobei
eine Bewegung der bewegbaren Teile mindestens
einer der Teilmengen unabhangig von den beweg-
baren Teilen der anderen Teilmengen umkehrbarist.

Verfahren zum Verbinden von Kettfaden (5.1) aus
einer Fadenschicht (5) einer ersten Webkette mit
Kettfaden (6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer
zweiten Webkette durch Bewegen einer Mehrzahl
bewegbarer Teile (35, 36, 37, 50, 55, 56),

wobei in einer Folge von mehreren Verfahrensschrit-
ten durch Bewegen der bewegbaren Teile (35, 36,
37, 50, 55, 56) Kettfaden (5.1, 6.1) aus der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette und aus der Faden-
schicht (6) der zweiten Webkette derart beeinflusst
werden, dass jeweils ein Kettfaden (5.1) der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette und ein Kettfaden
(6.1) der Fadenschicht (6) der zweiten Webkette je-
weils an Enden dieser Faden verbunden werden,
und

wobei in jedem der Verfahrensschritte eine fir den
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jeweiligen Verfahrenschritt spezifische Teilmenge
der bewegbaren Teile (35, 36, 37, 50, 55, 56) bewegt
wird und

mehrere Antriebsmotoren (40,41, 42) zum Bewegen
der bewegbaren Teile verwendet werden, wobei
die flr einen der Verfahrensschritte spezifische Teil-
menge der bewegbaren Teile (35) von einem der
Antriebsmotoren (40) bewegt wird und

die flr einen anderen der Verfahrensschritte spezi-
fische Teilmenge der bewegbaren Teile (36, 37, 50,
55, 56) von einem anderen der Antriebsmotoren (41,
42) bewegt wird und

die Verfahrensschritte der jeweiligen Folge unab-
hangig voneinander ablaufen und die jeweiligen An-
triebsmotoren (40, 41, 42) unabhéangig voneinander
gesteuert werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die jeweilige Folge die folgenden Verfahrensschritte
a) und b) umfasst;

a) Separieren eines Kettfadens (5.1) aus der Fa-
denschicht (5) der ersten Webkette und Sepa-
rieren eines Kettfadens (6.1) aus der Faden-
schicht (6) der zweiten Webkette,

b) Herstellen einer Verbindung zwischen dem
aus der Fadenschicht (5) der ersten Webkette
separierten Kettfaden (5.1) und dem aus der Fa-
denschicht (6) der zweiten Webkette separier-
ten Kettfaden (6.1),

wobei mindestens einer der Antriebsmotoren (40,
41) zur Durchfiihrung des Verfahrensschritts a) und
mindestens ein anderer der Antriebsmotoren (42)
zur Durchfiihrung des Verfahrensschritts b) verwen-
det wird.

Verfahren zum Verbinden von Kettfaden (5.1) aus
einer Fadenschicht (5) einer ersten Webkette mit
Kettfaden (6.1) aus einer Fadenschicht (6) einer
zweiten Webkette durch Bewegen einer Mehrzahl
bewegbarer Teile (35, 36, 37, 50, 55, 56),

wobeiin einer Folge von mehreren Verfahrensschrit-
ten durch Bewegen der bewegbaren Teile (35, 36,
37, 50, 55, 56) Kettfaden (5.1, 6.1) aus der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette und aus der Faden-
schicht (6) der zweiten Webkette derart beeinflusst
werden, dass jeweils ein Kettfaden (5.1) der Faden-
schicht (5) der ersten Webkette und ein Kettfaden
(6.1) der Fadenschicht (6) der zweiten Webkette je-
weils an Enden dieser Faden verbunden werden,
und

wobei in jedem der Verfahrensschritte eine fiir den
jeweiligen Verfahrenschritt spezifische Teilmenge
der bewegbaren Teile (35, 36, 37,50, 55, 56) bewegt
wird und

mindestens drei Antriebsmotoren (40, 41, 42) zum
Bewegen der bewegbaren Teile (35, 36, 37, 50, 55,
56) verwendet werden, wobei
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die fiir einen der Verfahrensschritte spezifische Teil-
menge der bewegbaren Teile (35) von einem der
Antriebsmotoren (40) bewegt wird und

die flr einen anderen der Verfahrensschritte spezi-
fische Teilmenge der bewegbaren Teile (36, 37, 50,
55,56) von einem anderen der Antriebsmotoren (41,
42) bewegt wird und

die Verfahrensschritte der jeweiligen Folge unab-
hangig voneinander ablaufen und die jeweiligen An-
triebsmotoren (40, 41, 42) unabhangig voneinander
gesteuert werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die jeweilige Folge die folgenden Verfahrensschritte
a), b) und c¢) umfasst;

a) Separieren eines Kettfadens (5.1) aus der Fa-
denschicht (5) der ersten Webkette,

b) Separieren eines Kettfadens (6.1) aus der Fa-
denschicht (6) der zweiten Webkette,

c) Herstellen einer Verbindung zwischen dem
aus der Fadenschicht (5) der ersten Webkette
separierten Kettfaden (5.1) und dem aus der Fa-
denschicht (6) der zweiten Webkette separier-
ten Kettfaden (6.1),

und wobei zur Durchfiihrung der Verfahrenschritte
a), b) und c) mindestens drei Antriebsmotoren (40,
41, 42) verwendet werden und bei jedem der Ver-
fahrensschritte a), b) und c) jeweils ein anderer der
Antriebsmotoren (40, 41, 42) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, wo-
bei die Antriebsmotoren (40, 41) derart gesteuert
werden, dass im Verlauf der jeweiligen Folge min-
destens einer der Verfahrensschritte mindestens ein
Mal wiederholt werden kann.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei die jeweilige Fol-
ge innerhalb einer vorgegebenen Zykluszeit ablauft
und diese Zykluszeit so vorgegeben wird, dass min-
destens ein Verfahrensschritt innerhalb der Zyklus-
zeit eine vorgegebene Anzahl von Malen wiederholt
werden kann, wobei die Zykluszeit wahrend des Ab-
laufs des Verfahrens verlangert wird, wenn der Ver-
fahrensschritt im Verlauf der Folge haufiger als die
vorgegebene Anzahl von Malen wiederholt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 - 8, wobei
die Folge zusatzlich mindestens einen der folgenden
Verfahrensschritte a) - d) umfasst:

a) Halten und/oder Klemmten der separierten
Kettfaden (5.1, 6.1),

b) Schneiden der separierten Kettfaden (5.1,
6.1),

c) Transport der separierten Kettfaden (5.1, 6.1)
an einen Ort, an dem eine Verbindung zwischen
den jeweiligen separierten Kettfaden hergestellt
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wird,
d) Weitertransport der jeweils miteinander ver-
bundenen Kettfaden (5.1, 6.1),

und zur Durchfiihrung jedes der zuséatzlichen Ver-
fahrensschritte mindestens ein weiterer Antriebsmo-
tor verwendet wird.

Claims

A device (1) for joining warp threads (5.1) from a
yarn layer (5) of a first warp to warp threads (6.1)
from a yarn layer (6) of a second warp,

which device (1) comprises

a plurality of movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56),
a plurality of drive motors (40, 41, 42) for moving the
movable parts, and

a control device (60) for controlling the respective
drive motors (40, 41, 42),

wherein the drive motors (40, 41, 42) in each case
can be controlled independently of one another, and
warp threads (5.1, 6.1) of the first warp and the sec-
ond warp can be influenced by movement of the re-
spective movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56) in
such a manner that one warp thread (5.1) of the first
warp and one warp thread (6.1) of the second warp
are joined to one another at the respective ends of
said threads,

wherein a first sub-group (35) of the movable parts
comprises means (35, 36) for separating a warp
thread (5.1) from the yarn layer (5) of the first warp
and for separating a warp thread (6.1) from the yarn
layer (6) of the second warp, and

wherein a second sub-group of the movable parts
comprises means (37) for making a join between a
warp thread (5.1) separated from the yarn layer (5)
of the first warp and a warp thread (6.1) separated
from the yarn layer (6) of the second warp,
characterized in that,

the respective movable parts of the first sub-group
(35, 36) are coupled to one of the drive motors, and
the respective movable parts of the second sub-
group (37) are coupled to another of the drive motors
(42), in such a manner that the movable parts of the
first sub-group (35, 36) and the movable parts of the
second sub-group (37) can be moved independently
of one another.

A device (1) for joining warp threads (5.1) from a
yarn layer (5) of a first warp to warp threads (6.1)
from a yarn layer (6) of a second warp,

which device (1) comprises

a plurality of moveable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56),
at least three drive motors (40, 41, 42) for moving
the movable parts, and

a control device (60) for controlling the respective
drive motors (40, 41, 42),
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wherein the drive motors (40, 41, 42) in each case
can be controlled independently of one another, and
warp threads (5.1, 6.1) of the first warp and the sec-
ond warp can be influenced by movement of the re-
spective movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56) in
such a manner that one warp thread (5.1) of the first
warp and one warp thread (6.1) of the second warp
are joined to one another at the respective ends of
said threads,

wherein a first sub-group of the movable parts com-
prises means (35) for separating a warp thread (5.1)
from the yarn layer (5) of the first warp, and a second
sub-group of the movable parts comprises means
(36) for separating a warp thread (6.1) from the yarn
layer (6) of the second warp, and

wherein a third sub-group of the movable parts com-
prises means (37) for making a join between a warp
thread (5.1) separated from the yarn layer (5) of the
first warp and a warp thread (6.1) separated from
the yarn layer (6) of the second warp,
characterized in that,

the movable parts of the first sub-group (35) are in
each case coupled to a first (40) of the at least three
drive motors, and

the movable parts of the second sub-group (36) are
in each case coupled to a second (41) of the at least
three drive motors, and

the movable parts of the third sub-group (37) are in
each case coupled to a third (42) of the atleast three
drive motors, in such a manner that the movable
parts of each of the sub-groups can be moved inde-
pendently of the movable parts of each of the other
sub-groups.

The device according to one of the Claims 1 or 2,
wherein

a movement of the movable parts (35, 36) of at least
one of the sub-groups can be repeated independ-
ently ofthe movable parts (37) of the respective other
sub-groups.

The device according to one of the Claims 1-3,
wherein

a movement of the movable parts of at least one of
the sub-groups can be reversed independently of
the movable parts of the other sub-groups.

A process for joining warp threads (5.1) from a yarn
layer (5) of a first warp to warp threads (6.1) from a
yarn layer (6) of a second warp, by the movement
of a plurality of movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56),
wherein in a sequence of a plurality of process steps
by moving the movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56)
warp threads (5.1, 6.1) from the yarn layer (5) of the
first warp and from the yarn layer (6) of the second
warp can be influenced in such a manner that one
warp thread (5.1) of the yarn layer (5) of the first warp
and one warp thread (6.1) of the yarn layer (6) of the
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second warp are joined respectively at the ends of
said threads, and

wherein in each of the process steps a specific sub-
group of the movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56)
for the specific process step is moved, and

a plurality of drive motors (40, 41, 42) are used for
moving the movable parts, wherein

the specific sub-group of the movable parts (35) of
one of the process steps is moved by one of the drive
motors (40), and

the specific sub-group of the movable parts (36, 37,
50, 55, 56) for another of the process steps is moved
by another of the drive motors (41, 42), and

the process steps of the respective sequence pro-
ceed independently of one another and the respec-
tive drive motors (40, 41, 42) are controlled inde-
pendently of one another,

characterized in that,

the respective sequence comprises the following
process steps a) and b):

a) separating a warp thread (5.1) from the yarn
layer (5) of the first warp and separating a warp
thread (6.1) from the yarn layer (6) of the second
warp,

b) making a join between the warp thread (5.1)
separated from the yarn layer (5) of the first warp
and the warp thread (6.1) separated from the
yarn layer (6) of the second warp,

wherein at least one of the drive motors (40, 41) is
used for carrying out the process step a) and at least
one other of the drive motors (42) is used for carrying
out the process step b).

A method for joining warp threads (5.1) from a yarn
layer (5) of a first warp to warp threads (6.1) from a
yarn layer (6) of a second warp, by moving a plurality
of movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56),

wherein in a sequence of a plurality of process steps
by moving the movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56)
warp threads (5.1, 6.1) from the yarn layer (5) of the
first warp and from the yarn layer (6) of the second
warp can be influenced in such a manner that one
warp thread (5.1) of the yarn layer (5) of the first warp
and one warp thread (6.1) of the yarn layer (6) of the
second warp are joined respectively at the ends of
said threads, and

wherein in each of the process steps a specific sub-
group of the movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56)
for the specific process step is moved, and

at least three drive motors (40, 41, 42) are used for
moving the movable parts (35, 36, 37, 50, 55, 56),
wherein

the specific sub-group of the movable parts (35) for
one of the method steps is moved by one of the drive
motors (40), and

the specific sub-group of the movable parts (36, 37,
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50, 55, 56) for another of the process steps is moved
by another of the drive motors (41, 42), and

the process steps of the respective sequence pro-
ceed independently of one another and the respec-
tive drive motors (40, 41, 42) are controlled inde-
pendently of one another,

characterized in that,

the respective sequence comprises the following
process steps a), b) and c¢):

a) separating a warp thread (5.1) from the yarn
layer (5) of the first warp,

b) separating a warp thread (6.1) from the yarn
layer (6) of the second warp,

¢) making a join between the warp thread (5.1)
separated from the yarn layer (5) of the firstwarp
and the warp thread (6.1) separated from the
yarn layer (6) of the second warp,

and wherein at least three drive motors (40, 41, 42)
are used for carrying out the process steps a), b) and
c), and in each case another of the drive motors (40,
41, 42) is used in each of the process steps a), b)
and c).

The process according to one of the Claims 5 or 6,
wherein

the drive motors (40, 41) are controlled in such a
manner thatin the course of the respective sequence
at least one of the process steps can be repeated at
least once.

The process according to Claim 7, wherein

the respective sequence takes place within a prede-
termined cycle time and this cycle time is predeter-
mined in such a manner that at least one process
step can be repeated a predetermined number of
times within the cycle time, wherein

the cycle time is extended during the course of the
process if the process step is repeated in the course
of the sequence more frequently than the predeter-
mined number of times.

The process according to one of the Claims 5-8,
wherein

the sequence additionally comprises at least one of
the following process steps a) - d):

a) holding and/or clamping the separated warp
threads (5.1, 6.1),

b) cutting the separated warp threads (5.1, 6.1),
c) transporting the separated warp threads (5.1,
6.1)toalocation atwhich a joinis made between
the respective separated warp threads,
d)further transporting the warp threads (5.1, 6.1)
respectively joined to one another,

and at least one further drive motor is used for car-
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rying out each of the additional process steps.

Revendications

Dispositif (1) pour relier des fils de chaine (5.1) d'une
couche de fil (5) d’'une premiere chaine a tisser a
des fils de chaine (6.1) d’'une couche de fil (6) d’'une
deuxiéme chaine a tisser,

lequel dispositif (1) comporte

une pluralité de parties mobiles (35, 36, 37, 50, 55,
56),

plusieurs moteurs d’entrainement (40, 41, 42) pour
le déplacement des parties mobiles et

une commande (60) pour commander les moteurs
d’entrainement respectifs (40, 41, 42),

les moteurs d’entrainement (40, 41, 42) pouvant étre
commandés respectivement indépendamment les
uns des autres et des fils de chaine (5.1, 6.1) de la
premiére chaine a tisser et de la deuxieéme chaine
atisser pouvantétre influencés par déplacementdes
parties mobiles respectives (35, 36, 37, 50, 55, 56)
de telle sorte que respectivement un fil de chaine
(5.1) de la premiére chaine a tisser et un fil de chaine
(6.1) de la deuxieme chaine a tisser soient reliés
ensemble respectivement aux extrémités de ces fils,
une premiére quantité partielle des parties mobiles
comprenant des moyens (35, 36) pour séparer un fil
de chaine (5.1) de la couche de fil (5) et pour séparer
un fil de chaine (6.1) de la couche de fil (6) de la
deuxieme chaine a tisser et

une deuxiéme quantité partielle des parties mobiles
comprenant des moyens (37) pour établir une liaison
entre un fil de chaine (5.1) séparé de la couche de
fil (5) de la premiére chaine a tisser et unfil de chaine
(6.1) séparé de la couche de fil (6) de la deuxieme
chaine a tisser,

caractérisé en ce que

les parties mobiles respectives de la premiére quan-
tité partielle (35, 36) sont couplées a un des moteurs
d’entrainement et les parties mobiles respectives de
la deuxieme quantité partielle (37) a un autre des
moteurs d’entrainement (42) de telle sorte que les
parties mobiles de la premiéere quantité partielle (35,
36) et les parties mobiles de la deuxieme quantité
partielle (37) soient mobiles indépendamment les
unes des autres.

Dispositif (1) pour relier des fils de chaine (5.1) d'une
couche de fil (5) d’'une premiere chaine a tisser a
des fils de chaine (6.1) d’'une couche de fil (6) d’'une
deuxiéme chaine a tisser,

lequel dispositif (1) comporte

une pluralité de parties mobiles (35, 36, 37, 50, 55,
56),

au moins trois moteurs d’entrainement (40, 41, 42)
pour le déplacement des parties mobiles et

une commande (60) pour commander les moteurs
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d’entrainement respectifs (40, 41, 42),

les moteurs d’entrainement (40, 41, 42) pouvant étre
commandés respectivement indépendamment les
uns des autres et des fils de chaine (5.1, 6.1) de la
premiére chaine a tisser et de la deuxiéme chaine
atisser pouvant étreinfluencés pardéplacementdes
parties mobiles respectives (35, 36, 37, 50, 55, 56)
de telle sorte que respectivement un fil de chaine
(5.1) de la premiére chaine a tisser et qu'un fil de
chaine (6.1) de la deuxiéme chaine a tisser soient
reliés ensemble respectivement aux extrémités de
ces fils,

une premiére quantité partielle des parties mobiles
comprenant des moyens (35) pour séparer un fil de
chaine (5.1) de la couche de fil (5) et une deuxieme
quantité partielle des parties mobiles des moyens
(35) pour séparer un fil de chaine (6.1) de la couche
de fil (6) de la deuxiéme chaine a tisser et

une troisiéme quantité partielle des parties mobiles
comprenant des moyens (37) pour établir une liaison
entre un fil de chaine (5.1) séparé de la couche de
fils (5) de la premiere chaine a tisser et un fil de
chaine (6.1) séparé de la couche de fils (6) de la
deuxiéme chaine a tisser,

caractérisé en ce que

les parties mobiles de la premiére quantité partielle
(35) sont couplées respectivement a un premier (40)
des au moins trois moteurs d’entrainement et

que les parties mobiles de la deuxiéme quantité par-
tielle (36) sont couplées respectivement a un deuxie-
me des au moins trois moteurs d’entrainement et
que les parties mobiles (37) de la troisieme quantité
partielle sont couplées respectivement a un troisie-
me des au moins trois moteurs d’entrainement de
telle sorte que les parties mobiles de chacune des
quantités partielles soient mobiles indépendamment
des parties mobiles des autres quantités partielles
respectives.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 ou 2, un déplacement des parties mobiles (35, 36)
d’au moins l'une des quantités partielles pouvant
étre répété indépendamment des parties mobiles
(37) des autres quantités partielles respectives.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, un déplacement des parties mobiles d’au
moins I'une des quantités partielles pouvant étre in-
versé indépendamment des parties mobiles des
autres quantités partielles.

Procédé pour relier des fils de chaine (5.1) d'une
couche de fil (5) d’'une premiere chaine a tisser a
des fils de chaine (6.1) d’'une couche de fil (6) d’'une
deuxiéme chaine atisser pardéplacementd’une plu-
ralité de parties mobiles (35, 36, 37, 50, 55, 56),

dans lequel, dans une séquence de plusieurs étapes
de procédé, par déplacement des parties mobiles
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(35, 36, 37, 50, 55, 56), des fils de chaine (5.1, 6.1)
de la couche de fil (5) de la premiére chaine a tisser
et de la couche de fil (6) de la deuxieme chaine a
tisser peuvent étre influencés de telle sorte que res-
pectivement un fil de chaine (5.1) de la couche de
fil (5) de la premiére chaine a tisser et qu’un fil de
chaine (6.1) de la couche de fil (6) de la deuxieme
chaine a tisser soient reliés ensemble respective-
ment aux extrémités de ces fils et,

dans chacune des étapes du procédé, une quantité
partielle spécifique pour I'étape de procédé respec-
tive des parties mobiles (35, 36, 37, 50, 55, 56) est
déplacée et

plusieurs moteurs d’entrainement (40, 41, 42) sont
utilisés pour déplacer les parties mobiles,

la quantité partielle spécifique de parties mobiles
(35) pour une des étapes de procédé étant déplacée
par un des moteurs d’entrainement (40) et

la quantité partielle spécifique de parties mobiles
(36, 37, 50, 55, 56) pour une autre des étapes de
procédé étant déplacée par un autre des moteurs
d’entrainement (41, 42) et

les étapes de procédé de la séquence respective se
déroulant indépendamment les unes des autres et
les moteurs d’entrainement respectifs (40, 41, 42)
étant commandés indépendamment les uns des
autres,

caractérisé en ce que

la séquence respective comprend les étapes de pro-
cédé a) et b) suivantes :

a) separation d’un fil de chaine (5.1) de la cou-
che de fil (5) de la premiére chaine a tisser et
séparation d’un fil de chaine (6.1) de la couche
de fil (6) de la deuxiéme chaine a tisser,

b) établissementd’une liaison entre le fil de chai-
ne (5.1) séparé de la couche de fil (5) de la pre-
miere chaine a tisser et le fil de chaine (6.1)
séparé de la couche de fil (6) de la deuxieme
chaine a tisser,

au moins un des moteurs d’entrainement (40, 41)
étant utilisé pour réaliser I'étape de procédé a) et
moins un autre des autres moteurs d’entrainement
(42) pour réaliser I'étape de procédé b).

Procédé pour relier des fils de chaine (5.1) d’'une
couche de fil (5) d’'une premiere chaine a tisser a
des fils de chaine (6.1) d’'une couche de fil (6) d’'une
deuxiéme chaine atisser par déplacementd’une plu-
ralité de parties mobiles (35, 36, 37, 50, 55, 56),

dans lequel, dans une séquence de plusieurs étapes
du procédé, par déplacement des parties mobiles
(35, 36, 37, 50, 55, 56), des fils de chaine (5.1, 6.1)
de la couche de fil (5) de la premiére chaine a tisser
et de la couche de fil (6) de la deuxieme chaine a
tisser sont influencés de telle sorte que respective-
ment un fil de chaine (5.1) de la couche de fil (5) de
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la premiére chaine a tisser et qu’un fil de chaine (6.1)
de la couche de fil (6) de la deuxiéme chaine a tisser
soient reliés ensemble respectivement aux extrémi-
tés de ces fils et

dans lequel, dans chacune des étapes du procédé,
une quantité partielle spécifique pour I'étape de pro-
cédé respective des parties mobiles (35, 36, 37, 50,
55, 56) est déplacée et

au moins trois moteurs d’entrainement (40, 41, 42)
sont utilisés pour déplacer les parties mobiles (35,
36, 37, 50, 55, 56),

la quantité partielle spécifique pour une des étapes
du procédé des parties mobiles (35) étant déplacée
par un des moteurs d’entrainement (40) et

la quantité partielle spécifique pour une autre des
étapes du procédé des parties mobiles (36, 37, 50,
55, 56) étant déplacée par un autre des moteurs
d’entrainement (41, 42) et

les étapes de procédé de la séquence respective se
déroulant indépendamment les unes des autres et
les moteurs d’entrainement respectifs (40, 41, 42)
étant commandés indépendamment les uns des
autres,

caractérisé en ce que

la séquence respective comprend les étapes de pro-
cédé a), b) et c) suivantes :

a) séparation d’un fil de chaine (5.1) de la cou-
che de fil (5) de la premiere chaine a tisser,

b) séparation d’un fil de chaine (6.1) de la cou-
che de fil (6) de la deuxiéme chaine a tisser,
c) établissement d’une liaison entre le fil de chai-
ne (5.1) séparé de la couche de fil (5) de la pre-
miére chaine a tisser et le fil de chaine (6.1)
séparé de la couche de fil (6) de la deuxieme
chaine a tisser,

au moins trois moteurs d’entrainement (40, 41, 42)
étant utilisés pour réaliser les étapes de procédé a),
b) et c) et respectivement un autre des moteurs d’en-
trainement (40, 41, 42) étant utilisé dans chacune
des étapes de procédé a), b) et c).

Procédé selon une des revendications 5 ou 6, les
moteurs d’entrainement (40, 41) étant commandés
de telle sorte que, au cours de la séquence respec-
tive, au moins l'une des étapes du procédé puisse
étre répétée au moins une fois.

Procédé selon la revendication 7, la séquence res-
pective se déroulant a I'intérieur d’'un temps de cycle
prédéfini et ce temps de cycle étant prédéfini de telle
sorte qu’au moins une étape de procédé puisse étre
répétée a l'intérieur du temps de cycle un nombre
prédéfini de fois, le temps de cycle étant prolongé
pendant le déroulement du procédé lorsque I'étape
de procédé estrépétée au cours de la séquence plus
souvent que le nombre prédéfini de fois.
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9. Procédé selon 'une quelconque des revendications

5 a 8, la séquence respective comprenant en plus
les étapes de procédé a) a d) suivantes :

a) maintien et/ou serrage des fils de chaine sé-
parés (5.1, 6.1),

b) coupage des fils de chaine séparés (5.1, 6.1),
c) transport des fils de chaine séparés (5.1, 6.1)
vers un endroit ou une liaison entre les fils de
chaine séparés respectifs est établie,

d) éloignement des fils de chaine (5.1, 6.1) res-
pectivement reliés ensemble,

au moins un autre moteur d’entrainement étant uti-
lisé pour la réalisation de chacune des étapes de
procédé supplémentaires.
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