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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Webmaschine, ins-
besondere Bandwebmaschine, gemass dem Oberbe-
griff des Anspruches 1.

Stand der Technik

[0002] Webmaschinen, insbesondere Bandwebma-
schinen der eingangs genannten Art sind mehrfach be-
kannt. Ublicherweise wird die zu transportierende Fa-
denmenge flir Kettfaden und/oder Schussfaden bei
Webmaschinen entweder negativ gesteuert, namlich
spannungsgesteuert, oder positiv mechanisch fest ein-
gestellt der Verarbeitungsstelle zugefiihrt. Nachteilig bei
einer negativen Fadensteuerung ist die Belastung der
Faden, insbesondere beim Einsatz von Faden unter-
schiedlicher Qualitat und Eigenschaften. Bei Gummifa-
den oder anderen Faden mit Elastizitdt muss die Nega-
tivsteuerung jeweils angepasst werden, da sonst die F&-
den mit schadlichen Spannungen belastet waren. Bei ei-
ner fest eingestellten, positiven, mechanischen Steue-
rung ist es dagegen nachteilig, dass die Fadenzubringer
nur mit einer einstellbaren konstanten Zugkraft arbeiten
kénnen, die nur auf den schwachsten Faden eingestellt
werden kann, wodurch die Qualitat der Webware beein-
trachtigt wird.

[0003] AusderEP 1526 199 A ist eine Webmaschine
mit individuell antreibbaren Fadentransporteinrichtun-
gen bekannt, die entsprechend dem Musterprogramm
individuell ansteuerbar sind, wobei die Steuerung jedoch
spannungsabhangig erfolgt und eine individuelle, Uber-
geordnete Anpassung ist nicht vorgesehen.

[0004] Aus der WO 2004/111322 ist fur Wirkmaschi-
nen ein Mechanismus mit einer elektronischen Steuer-
vorrichtung zur Steuerung der Schussfadeneinbringung
bekannt, der anhand eines Musterprogrammes einen in-
dividuellen Fadentransport fir die herzustellende Wirk-
ware regelt. Die Wirkmaschine enthalt ferner ein Korrek-
turgerat, mit dem die mustergemasse Funktion von Kom-
ponenten der Wirkmaschine mit einem einstellbaren Kor-
rekturfaktor Gberlagert werden kann.

[0005] Aus der WO-A-88/05089 ist ein Verfahren zum
Regulieren der Kettfadenspannung bei Webmaschinen
durch Regelung der Antriebsgeschwindigkeit des Kett-
baumes und/oder des Warenbaumes mit programmge-
steuerten Schrittmotoren bekannt. Ein Regulieren der
Schussfadenspannung oder - menge ist dort jedoch nicht
offenbart, vorgesehen oder nahegelegt. Ein ahnliches
Verfahren und eine entsprechende Vorrichtung zur Frei-
gabe und Regulierung der Kettfddenmenge ist aus der
WO-A-91/05895 bekannt, die durch eine Steuerungsein-
richtung z.B. mit einer Tastatur berechnet wird. Ein Re-
gulieren der Schussfadenspannung oder - menge ist je-
doch auch hier nicht offenbart, vorgesehen oder nahe-
gelegt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Darstellung der Erfindung

[0006] Zweck der Erfindung ist es, eine Webmaschine
der eingangs genannten Art weiter zu verbessern.
[0007] Die gestellte Aufgabe wird durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruches 1 gel6st. Dadurch,
dass bei einer Webmaschine, insbesondere bei einer
Bandwebmaschine, mit zumindest einer elektrisch an-
getriebenen Fadentransporteinrichtung flir zumindest ei-
nen Schussfadens, einem Warenabzug fir die Webwa-
re, und einer elektronischen Steuereinrichtung zur
Steuerung der Webmaschine an Hand eines Musterpro-
grammis flr die herzustellende Webware vorgeseheniist,
dass die Steuereinrichtung Steuermittel aufweist, um die
Lieferlange des zuzufiihrenden Schussfadens automa-
tisch an der zumindest einen Fadentransporteinrichtung
einzustellen, wird zunachst einmal sichergestellt, dass
fur jede Schussfadenlegung und jedes Muster stets die
exakt erforderliche Fadenlange zur Verfliigung steht. Ein
Abziehen des Schussfadens beispielsweise von einem
Konus mittels einer Schusseintrageinrichtung ist nicht
mehr erforderlich. Dadurch verbessern sich die Webwa-
re generell und die Musterbildung insbesondere wesent-
lich. Wahrend des Webvorganges werden Stérungen wie
Fadenbriiche und Fehlistellen weitgehend verhindert.
Dadurch, dass die Lieferlange nicht nur unter Verwen-
dung von Daten aus dem Musterprogramm und dem Wa-
renabzug, sondern insbesondere auch von Daten zu der,
beim Webvorgang sich durchaus verandernden Breite
der herzustellenden Webware berechenbar ist, haben
die Massnahmen der Erfindung zudem zur Folge, dass
auf solche Anderungen wéhrend des Webvorganges
reagiert werden kann.

[0008] Vorteilhaftistes dabei, wenn die Webmaschine
eine elektrisch angetriebene weitere Fadentransportein-
richtung fur die Kettfaden aufweist. Die Steuereinrich-
tung weist dabei auch Steuermittel auf, um die Lieferlan-
ge der zuzufilhrenden Kettfaden entsprechend den am
Musterprogramm vorgegebenen Daten, automatisch an
der Fadentransporteinrichtung einzustellen. Die Liefer-
lange der weiteren Fadentransporteinrichtung fiir die
Kettfaden ist ebenfalls unter Verwendung von Daten aus
dem Musterprogramm, dem Warenabzug und der Breite
der herzustellenden Webware berechenbar. (Anspruch
2)

[0009] Besonders vorteilhaft ist eine Weiterbildung
nach Anspruch 3, da sich durch den Korrekturfaktor K,
welcher die mustergeméassen Funktionsdaten zumindest
der Schussfadenzufiihrung zusatzlich verandert, eine
weitere individuelle Anpassung beispielsweise an unter-
schiedliche Fadenqualitdten und/oder Mustereigen-
schaften der herzustellenden Webware erreichen Iasst.
Vorzugsweise wird auch fir den Warenabzug und/oder
die Kettfadenzufiihrung ein solcher Korrekturfaktor Ky
bzw. K,, vorgesehen (Anspruch 4).

[0010] Ein besonders vorteilhaftes Korrekturgerat
weist nach Anspruch 5 einen Bildschirm, vorzugsweise
einen Touchscreen auf, sowie ein Edierelement zum ma-
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nuellen Wahlen von verschiedenen Anzeige- und Steue-
rebenen, insbesondere jener fir die Handhabung des
Korrekturfaktors bzw. der Korrekturfaktoren.

[0011] Vorteilhaft ist die Ausfiihrung der Webmaschi-
ne gemass Anspruch 6, wenn die Steuerung der Faden-
transporteinrichtung als ein integrierter Bestandteil der
Maschinensteuerung ausgebildet ist.

[0012] Fir eine Webmaschine mit verschiedenartigen
Schussfaden, insbesondere fiir verschiedenfarbige
Schussféaden ist es vorteilhaft, wenn gemass Anspruch
7 zumindest zwei elektrisch angetriebene Fadentrans-
porteinrichtungen fiir Schussfaden vorgesehen und die
Steuermittel entsprechend ausgebildet sind. In diesem
Fall ist es vorteilhaft, wenn - geméass Anspruch 8 - fir die
Fadentransporteinrichtungen fiir die Schussfaden unter-
schiedliche Korrekturfaktoren vorgesehen sind, insbe-
sondere wenn die durch diese Fadentransporteinrichtun-
gen Schussfaden unterschiedlicher Art zugefuhrt wer-
den.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0013] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Zeichnungen naher beschrie-
ben, dabei zeigen:

Figur 1 eine Webmaschine in Seitenansicht;

Figur2  eine Fadentransporteinrichtung aus Figur 1in
schaubildlicher Darstellung; und

Figur 3  eine Anzeige- und Schaltebene eines Korrek-

turgerates fiir die Einstellung eines Korrektur-
faktors.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0014] Die Figur 1 zeigt das Schema einer Webma-
schine, die vorzugsweise eine Bandwebmaschine ist, in
Seitenansicht, bei der an einer Webstelle 2 Kettfaden 4
mittels einer Fachbildeeinrichtung 6 zu einem Webfach
8 geodffnet werden. Mittels einer nicht ndher dargestellten
Schusseinrichtung wird jeweils ein Schussfaden 10 bei
jeder Fachoffnung in das Webfach 8 eingetragen und
mittels eines ebenfalls nicht ndher dargestellten Web-
blattes an der Warenkante 12 angeschlagen.

[0015] Die hergestellte Webware 14 wird mittels eines
Warenabzuges 16 abgezogen und zu einer Warenrolle
18 aufgerollt.

[0016] Die Kettfaden werden von einem oder mehre-
ren Zetteln 20, 20a, 20b, 20c der Webstelle 2 zugefiihrt.
Wenigstens einer Anzahl der Zettel ist jeweils eine indi-
viduell steuerbare Fadentransporteinrichtung 22a, 22b,
22c zugeordnet. An der Webstelle 2 kénnen weiter eine
oder mehrere Schussfadden 10 nacheinander zugefihrt
werden, die jeweils von Fadenspulen 244, 24b mittels
steuerbarer Fadentransporteinrichtungen 26a, 26b indi-
viduell steuerbar abgezogen werden.

[0017] Die Figur 2 zeigt ein Beispiel einer solchen Fa-
dentransporteinrichtung in schaubildlicher Darstellung,
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bei der ein Motor 28, beispielsweise ein Schrittmotor,
Uber ein Getriebe 30 mindestens eine von zwei Rollen
32, 34 antreibt, um die ein zu transportierender Faden
4, 10 geschlungen ist.

[0018] Die Webmaschine ist mit einer Steuereinrich-
tung 36 ausgestattet, welche die Komponenten der Web-
maschine anhand eines Musterprogramms steuert. Ein
solches Musterprogramm kann entweder auf der Web-
maschine selbst oder an einem externen Mustergerat 38
hergestellt sein, von dem das Musterprogramm bei-
spielsweise Uber Leitungen oder Uber eine Diskette 40
in ein Lesegerat 42 der Steuereinrichtung 36 eingelesen
wird. Die Steuereinrichtung 36 enthalt Steuermittel, um
die Lieferlange der zuzuflihrenden Kettfaden 4 und/oder
der Schussfaden 10 entsprechend dem aus dem Muster-
programm vorgegebenen Warenmuster einzustellen.
Ferner weist die Steuereinrichtung 36 ein manuell beta-
tigbares Korrekturgerat zur individuellen Uberlagerung
der Lieferdaten mindestens eines Schussfadens 10 und
mindestens eines Kettfadens 4 fiir mindestens einen
Schusseintrag um einen einstellbaren Korrekturfaktor Kg
bzw. Ky auf, der plus oder minus sein kann. Das Korrek-
turgerat wird anhand der Figur 3 néher beschrieben.
[0019] Das Korrekturgerat enthalt einen vorzugsweise
als Touchscreen ausgebildeten Bildschirm 44, der eine
Reihe von Anzeige- und Schaltelemente fir manuell
wahlbare Anzeige- und Schaltebenen aufweist. In einem
ersten Schaltfeld 46 kann mittels Wahltasten 48a, 48b
eine beliebige Fadentransporteinrichtung 22a, 22b, 22c,
26a, 26b angewahlt werden, die dann im Anzeigefeld 50
erscheint. In einem zweiten Schaltfeld 52 kann dann der
Korrekturfaktor Kg bzw. Ky ebenfalls mit Wahltasten 54a,
54b auf einen gewtlinschten Wert eingestellt werden, der
im Anzeigefeld 55 erscheint. In einem dritten Schaltfeld
56 kann schliesslich eingestellt werden, fir welchen
Schuss oder welchen Schussbereich der jeweils einge-
stellte Korrekturfaktor Kg bzw. Ky giiltig sein soll. Mittels
Wahltasten 58a, 58b kann die Nummer des Schusses
X4 bis x, eingestellt werden, wobei dann die eingestellten
Werte an den Anzeigefeldern 60a, 60b angezeigt wer-
den. Eine Stelltaste X dient zum Wechsel des Anzeige-
feldes bzw. zum generellen Rickstellen der Einstellun-
gen, sodass die Steuereinrichtung die Komponenten
ausschliesslich nach dem eingegebenen Musterpro-
gramm steuert. Im gezeigten Beispiel ist am Korrektur-
gerat fir die Fadentransportvorrichtung Nr. 26a ein Kor-
rekturfaktor Kg = 102% eingestellt, das bedeutet, dass
die durch die Steuermittel anhand des Musterprogramms
vorgegebene bereits individuelle Normallieferlange, die
100% betragt, um 2% zu erhéhen ist. Dieser Wert soll
dann fiir die Schiisse x4 und x, bzw. x4 bis x, gelten.
[0020] Mittels des Korrekturgerates kann nicht nur die
normale Liefermenge der Schussfaden sondern alterna-
tiv oder zusatzlich auch die Liefermenge einzelner oder
mehrerer Kettfaden und/oder die Geschwindigkeit des
Warenabzuges mit einem Korrekturfaktor Ky tberlagert
werden. Die Korrekturfaktoren Kg, Ky, Kx kénnen fur
verschiedene Komponenten gleich sein, vorzugsweise
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sind sie jedoch verschieden. Insbesondere fiir die im
Ausfiihrungsbeispiel dargestellten Fadentransportein-
richtungen 26a, 26b fiir die Schussfaden kann ein unter-
schiedlicher Korrekturfaktor Kg vorzusehen sein, wenn
die durch diese Fadentransporteinrichtungen 26a und
26b Schussfaden unterschiedlicher Art zugefihrt wer-
den. Ahnliches gilt grundsétzlich auch fiir die Korrektur-
faktoren Ky fur die Fadentransporteinrichtungen 22a,
22b, 22c¢ fir die Kettfaden.

Bezugszeichenliste

[0021]

K Korrekturfaktor fur den Schussfaden
K Korrekturfaktor fir den Warenabzug
Ky Korrekturfaktor fir die Kettfaden

X Stelltaste

2 Webstelle

4 Kettfaden

6 Fachbildeeinrichtung

8 Webfach

10 Schussfaden

12 Warenkante

14 Webware

16 Warenabzug

18 Warenrolle

20 Zettel
20a  Zettel
20b  Zettel
20c  Zettel

22a  Fadentransporteinrichtung
22b  Fadentransporteinrichtung
22c¢  Fadentransporteinrichtung
24a  Fadenspule

24b  Fadenspule

26a  Fadentransporteinrichtung
26b  Fadentransporteinrichtung

28 Motor
30 Getriebe
32 Rolle

34 Rolle

36 Steuereinrichtung
38 Mustergerat

40 Diskette

42 Lesegerat

44 Bildschirm

46 erstes Schaltfeld
48a Wahltaste

48b  Wahltaste

50 Anzeigefeld

52 zweites Schaltfeld
54a  Wahltaste

54b  Wahltaste

55 Anzeigfeld

56 drittes Schaltfeld
58a Wahitaste

58b  Wahltaste

6]
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60a
60b

Anzeigefeld
Anzeigefeld

Patentanspriiche

1.

Bandwebmaschine, mit

- zumindest einer elektrisch angetriebenen Fa-
dentransporteinrichtung (26a, 26b) fir zumin-
dest einen Schussfadens (10),

- einem Warenabzug (16) fur die Webware (14),
und

- einer elektronischen Steuereinrichtung (36)
zur Steuerung der Bandwebmaschine an Hand
eines Musterprogrammes fir die herzustellende
Webware,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuereinrichtung (36) Steuermittel aufweist, um
die Lieferlange des zuzufiihrenden Schussfadens
(10) automatisch an der zumindest einen Faden-
transporteinrichtung (26a, 26b) einzustellen, wobei
die Lieferlange der zumindest einen Fadentransport-
einrichtung (26a, 26b) unter Verwendung von Daten
aus dem Musterprogramm, dem Warenabzug (16)
und der Breite der herzustellenden Webware (14)
berechenbar ist.

Bandwebmaschine nach Anspruch 1, gekenn-
zeichnet durch eine elektrisch angetriebene weite-
re Fadentransporteinrichtung (22a, 22b, 22c) fur die
Kettfaden (4), wobei die Steuereinrichtung (36) auch
Steuermittel aufweist, um die Lieferlange der zuzu-
fuhrenden Kettfaden (4) entsprechend den am Mu-
sterprogramm vorgegebenen Daten, automatisch
an der Fadentransporteinrichtung (22a, 22b, 22c)
einzustellen, wobei die Lieferlange der weiteren Fa-
dentransporteinrichtung fir die Kettfaden (4) eben-
falls unter Verwendung von Daten aus dem Muster-
programm, dem Warenabzug (16) und der Breite der
herzustellenden Webware (14) berechenbar ist.

Bandwebmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuereinrich-
tung (36) ein manuell betatigbares Korrekturgerat
zur individuellen Uberlagerung der mustergemas-
sen Funktionsdaten zumindest der Lieferdaten des
Schussfadens (10) fiir mindestens einen Schussein-
trag um einen einstellbaren Korrekturfaktor K auf-
weist.

Bandwebmaschine nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Korrekturgerat Berech-
nungsmittel zur individuellen Uberlagerung der Lie-
ferdaten der Kettfaden (4) und/oder der Funktions-
daten des Warenabzuges (16) um einen einstellba-
ren Korrekturfaktor (Ky, K,,) aufweist.
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5. Bandwebmaschine nach einem der Anspriche 3
oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Kor-
rekturgerat einen Bildschirm (44), vorzugsweise
Touchscreen, sowie eine Anzeige- und Steuerebene
furdie manuelle Einstellung zumindest einer der Kor-
rekturfaktoren (K, K,,, Ky) aufweiset.

6. Bandwebmaschine nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuerung der zumindest einen Fadentransportein-
richtung (22a, 22b, 22c, 26a, 26b) als ein integrierter
Bestandteil der Maschinensteuerung ausgebildet
ist.

7. Bandwebmaschine nach einem der vorstehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie
zumindest zwei elektrisch angetriebene Faden-
transporteinrichtungen (26a, 26b) fir Schussfaden
(10) aufweist.

8. Bandwebmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass flir die zumindest zwei elek-
trisch angetriebenen Fadentransporteinrichtungen
(26a, 26b) fir Schussfaden (10) die Einstellung un-
terschiedlicher Korrekturfaktoren Ky ermdglicht ist.

Claims
1. Ribbon loom with

- at least one electrically driven thread transport
device (26a, 26b) for at least one weft thread
(10),

- a take-up (16) for the woven fabric (14), and
- an electronic control device (36) for controlling
the ribbon loom on the basis of a pattern program
for the woven fabric to be produced,

characterized in that

the control device (36) has control means in order
automatically to set, at the at least one thread trans-
port device (26a, 26b), the delivery length of the weft
thread (10) to be supplied, the delivery length of the
atleast one thread transport device (26a, 26b) being
calculable, using data from the pattern program, the
fabric take-up member (16) and the width of the wo-
ven fabric (14) to be produced.

2. The ribbon loom as claimed in claim 1,
characterized by an electrically driven further
thread transport device (22a, 22b, 22c) for the warp
threads (4), the control device (36) also having con-
trol means in order automatically to set, at the thread
transport device (22a, 22b, 22c), the delivery length
of the warp threads (4) to be supplied, according to
the data predetermined in the pattern program, the
delivery length of the further thread transport device
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for the warp threads (4) likewise being calculable,
using data from the pattern program, the take-up
member (16) and the width of the woven fabric (14)
to be produced.

The ribbon loom as claimed in claim 1 or 2, charac-
terized in that the control device (36) has a manually
actuable correcting apparatus for individually super-
posing an adjustable correcting factor Kg upon the
pattern-compatible functioning data of at least the
delivery data of the weft thread (10) for at least one
weft insertion.

The ribbon loom as claimed in claim 3,
characterized in that the correcting apparatus has
calculation means for individually superposing an
adjustable correcting factor (K, K,,) upon the deliv-
ery data of the warp threads (4) and/or the function-
ing data of the take-up member (16).

The ribbon loom as claimed in either one of claims
3 and 4, characterized in that the correcting appa-
ratus has a display screen (44), preferably a touch
screen, and also an indicator and control plane for
the manual setting of at least one of the correcting
factors (K, K,,, Ky) .

The ribbon loom as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the control of the at
least one thread transport device (22a, 22b, 22c,
26a, 26b) is designed as an integrated constituent
of the machine control.

The ribbon loom as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that it has atleast two elec-
trically driven thread transport devices (26a, 26b) for
weft threads (10).

The ribbon loom as claimed in claim 7,
characterized in that the setting of different cor-
recting factors K is made possible for the at least
two electrically driven thread transport devices (263,
26b) for weft threads (10).

Revendications

Métier a rubans comportant :

- au moins une installation de transport de fil
(26a, 26b) a entrainement électrique pour au
moins un fil de trame (10),

- un enroulement de produit (16) pour le tissu
(14), et

- une installation de commande électronique
(36) pour commander le métier a rubans a l'aide
d’'un programme de motifs pour le produit a fa-
briquer,
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caractérisé en ce que

linstallation de commande (36) comporte des
moyens de commande pour régler automatiquement
la longueur de fourniture du fil de trame (10) a ali-
menter sur au moins une installation de transport de
fil (26a, 26b),

la longueur de fourniture d’au moins une installation
de transport de fil (26a, 26b) se calcule en utilisant
les données du programme de motifs, de I'enroule-
ment de produit (16) et de la largeur du tissu (14) a
fabriquer.

Métier a rubans selon la revendication 1,
caractérisé par

une autre installation de transport de fil (22a, 22b,
22c) aentrainement électrique pour lesfils de chaine
4),

l'installation de commande (36) comportant égale-
ment des moyens de commande pour régler la lon-
gueur de fourniture des fils de chaine (4) en fonction
des données prédéfinies par le programme de mo-
tifs, automatiquement a I'installation de transport de
fil (22a, 22b, 22c¢),

la longueur de fourniture de l'autre installation de
transport de fil pour les fils de chaine (4) se calculant
également en utilisant les données du programme
de motifs, de I'enroulement de produit (16) et de la
largeur du tissu (14).

Métier a rubans selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

l'installation de commande (36) comporte un appa-
reil de correction a commande manuelle pour com-
biner individuellement les données fonctionnelles
des mesures de motifs au moins des données de
fourniture du fil de trame (10) pour au moins une
insertion de fil, avec un coefficient de correction Ks
réglable.

Métier a rubans selon la revendication 3,
caractérisé en ce que

I'appareil de correction comporte des moyens de cal-
cul pour combiner individuellement les données de
fourniture des fils de chaine (4) et/ou des données
fonctionnelles de I'enroulement de produit (16) selon
un coefficient de correction (K, K,,), réglable.

Métier a rubans selon la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que

I'appareil de correction comporte un écran (44) de
préférence un écran tactile ainsi qu’un plan d’affi-
chage et de commande pour régler manuellement
au moins 'un des coefficients de correction (K, K,
K-

Métier a rubans selon les revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que
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la commande d’au moins une installation de trans-
port de fil (22a, 22b, 22¢, 26a, 26b) est réalisée sous
la forme d’'un composant intégré dans la commande
de machine.

Métier a rubans selon les revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce qu’

elle comporte au moins deux installations de trans-
port de fil (26a, 26b) a entrainement électrique pour
les fils de trame (10).

Métier a rubans selon la revendication 7,
caractérisé par

le réglage du coefficient de correction différent K,
possible pour au moins deux installations de trans-
port de fil (26a, 26b) a entrainement électrique pour
les fils de trame (10).
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