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(54) Schneidvorrichtung für eine Webmaschine und Verfahren zum Betrieb derselben

(57) Es wird eine Schneidvorrichtung (10) für eine
Webmaschine vorgestellt, die eine erste Schneide (12.1)
auf einem ersten Schneidenträger (11.1), eine zweite
Schneide (12.2) auf einem bewegbaren und geführten
Schneidenträger (11.2) und einen Antrieb umfasst, der
mit dem bewegbaren Schneidenträger zusammenwirkt,

und der einen pneumatischen Aktuator (14) und eine Fe-
der (15) enthält, um einen in ein Webfach einzutragenden
Schussfaden (2) abzutrennen, wobei die Feder (15) mit-
tels des pneumatischen Aktuators (14) spannbar ist, und
wobei mittels der Kraftwirkung der Feder die beiden
Schneiden schliessbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Schneidvorrichtung
für eine Webmaschine gemäss Oberbegriff von An-
spruch 1 und ein Verfahren zum Betrieb derselben ge-
mäss Oberbegriff von Anspruch 8 sowie eine Webma-
schine mit einer derartigen Schneidvorrichtung und zur
Ausführung eines derartigen Verfahrens.
[0002] Die verschiedenen Webmaschinentypen, wie
Luftdüsenwebmaschine, Greiferwebmaschine oder Pro-
jektilwebmaschine, werden auf Grund der Art des Schus-
seintrags benannt. In Greiferwebmaschinen wird der
Schussfaden zum Beispiel mittels eines an einer Stange
oder einem flexiblen Band befestigten Bringergreifers in
ein Webfach eingetragen und an einer Übergabestelle
im mittleren Teil des Webfaches von einem Nehmergrei-
fer übernommen und weiterbefördert. Der Bringergreifer
hat die Aufgabe den mittels eines Fadenvorlegers vor-
gelegten Schussfaden sicher zu fassen, denselben ins
Webfach einzutragen und präzise dem Nehmergreifer
zuzuführen. Der vorgelegte Schussfaden muss dabei
vom vorher eingetragenen Schussfaden abgetrennt wer-
den, bevor er ins Webfach eingetragen werden kann.
[0003] Aus dem Dokument EP 683 256 A1 ist eine
Schneidvorrichtung bekannt, die eine feste und eine be-
wegliche Schneide umfasst. Die bewegliche Schneide
ist an einem gekröpften Hebel ausgebildet, der mit einem
Druckluftzylinder in Verbindung steht, welcher einen Kol-
ben und eine Feder enthält. Die Schneidvorrichtung wird
im Ruhezustand durch die auf den Kolben wirkende Fe-
der offen gehalten. Zum Schneiden wird der Druckluft-
zylinder über ein Steuerventil mit Druckluft beaufschlagt.
[0004] In modernen Greiferwebmaschinen werden die
Bringergreifer beim Schusseintrag mit hoher Geschwin-
digkeit bewegt. Im Schnittzeitpunkt hat der Bringergreifer
eine Geschwindigkeit von typisch 20 m/s, d.h. er legt in
1 ms einen Weg von 2 cm zurück. Dementsprechend
muss die Schneidvorrichtung in der Lage sein, den
Schussfaden innerhalb einer Zeitspanne von wenigen
ms abzutrennen, da dieser sonst nicht sauber geschnit-
ten sondern abgerissen wird.
[0005] Herkömmliche Schneidvorrichtungen, wie bei-
spielsweise die aus EP 683 256 A1 bekannte Schneid-
vorrichtung, haben den Nachteil, dass sie für moderne
Webmaschinen und insbesondere für moderne Greifer-
webmaschinen zu langsam sind.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schneidvor-
richtung für eine Webmaschine, insbesondere eine Grei-
ferwebmaschine, und ein Verfahren zum Abtrennen ei-
nes in ein Webfach einer Webmaschine, insbesondere
einer Greiferwebmaschine, einzutragenden Schussfa-
dens zur Verfügung zu stellen, die in der Lage sind, den
Schussfaden innerhalb einer Zeitspanne von wenigen
ms sauber abzutrennen. Eine weitere Aufgabe der Erfin-
dung besteht darin, eine Webmaschine mit einer derar-
tigen Schneidvorrichtung und zur Ausführung eines der-
artigen Verfahrens zur Verfügung zu stellen.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäss durch

die in Anspruch 1 definierte Schneidvorrichtung und
durch das in Anspruch 8 definierte Verfahren zum Ab-
trennen eines in ein Webfach einzutragenden Schussfa-
dens gelöst sowie durch die in Anspruch 12 definierte
Webmaschine.
[0008] Die erfindungsgemässe Schneidvorrichtung für
eine Webmaschine, insbesondere eine Greiferwebma-
schine, umfasst eine erste Schneide auf einem ersten,
typischerweise feststehenden Schneidenträger, eine
zweite Schneide auf einem zweiten, bewegbar geführten
Schneidenträger und einen Antrieb, der mit dem zweiten
Schneidenträger zusammenwirkt, und der einen pneu-
matischen Aktuator und eine Feder enthält, um einen in
ein Webfach einzutragenden oder eingetragenen
Schussfaden abzutrennen, wobei die Feder mittels des
pneumatischen Aktuators spannbar ist und wahlweise
die beiden Schneiden auseinander bewegbar sind, und
wobei mittels der Kraftwirkung der Feder die beiden
Schneiden schliessbar sind.
[0009] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante ist
der zweite, bewegbare Schneidenträger als Hebelarm
ausgebildet, insbesondere als drehbarer oder drehbar
gelagerter Hebelarm. In einer weiteren vorteilhaften Aus-
führungsvariante sind der pneumatische Aktuator als
Kolben/Zylindereinheit oder pneumatischer Drehantrieb
ausgebildet, und/oder die Feder als Druckfeder ausge-
bildet, insbesondere als spiralförmige Druckfeder, wobei
die Feder beispielsweise in der Kolben/Zylindereinheit
angeordnet sein kann.
[0010] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante umfasst die Schneidvorrichtung ein Steuerventil
zur Steuerung des pneumatischen Aktuators, beispiels-
weise zum Beaufschlagen des Aktuators mit Druck, um
die Feder zu spannen und wahlweise die Schneiden aus-
einander zu bewegen, und/oder zum Entlüften des Ak-
tuators, um den Schneidvorgang auszulösen.
[0011] In einer vorteilhaften Ausführungsform umfasst
die Schneidvorrichtung zusätzlich einen Messaufneh-
mer zur Erfassung des Schnittzeitpunktes und fallweise
eine Regel- und Steuereinheit, die mit dem Messaufneh-
mer und dem Steuerventil verbunden sein kann, um mög-
liche Abweichungen von einem vorgegebenen Schnitt-
zeitpunkt automatisch zu korrigieren.
[0012] Im erfindungsgemässen Verfahren zum Ab-
trennen eines in ein Webfach einer Webmaschine, ins-
besondere einer Greiferwebmaschine, einzutragenden
oder eingetragenen Schussfadens wird eine Schneidvor-
richtung vorgesehen, die eine erste Schneide auf einem
ersten, typischerweise feststehenden Schneidenträger,
eine zweite Schneide auf einem zweiten, bewegbar ge-
führten Schneidenträger und einen Antrieb umfasst, der
mit dem zweiten Schneidenträger zusammenwirkt, und
der einen pneumatischen Aktuator und eine Feder ent-
hält, und der Schussfaden mittels der Schneidvorrich-
tung abgetrennt. Zusätzlich wird/werden die Feder mit-
tels des pneumatischen Aktuators gespannt, die beiden
Schneiden geöffnet und zum Abtrennen des Schussfa-
dens die beiden Schneiden mittels der Kraftwirkung der
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Feder geschlossen.
[0013] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante des
Verfahrens wird der pneumatische Aktuator mittels eines
Steuerventils gesteuert. In einer weiteren vorteilhaften
Ausführungsvariante des Verfahrens wird die Feder ge-
spannt und es werden wahlweise die Schneiden ausein-
ander bewegt, indem der pneumatische Aktuator mit
Druck beaufschlagt wird, und/oder es wird der Schneid-
vorgang ausgelöst, indem der pneumatische Aktuator
entlüftet wird.
[0014] In einer vorteilhaften Ausführungsform des Ver-
fahrens wird/werden der Schnittzeitpunkt mit einem Mes-
saufnehmer erfasst und mögliche Abweichungen zwi-
schen dem erfassten Schnittzeitpunkt und einem vorge-
gebenen Schnittzeitpunkt automatisch korrigiert.
[0015] Weiter umfasst die Erfindung eine Webmaschi-
ne, insbesondere eine Greiferwebmaschine mit einer
Schneidvorrichtung gemäss einer der oben beschriebe-
nen Ausführungsformen und -varianten und/oder ausge-
rüstet zum Ausführen eines Verfahrens gemäss oben
stehender Beschreibung.
[0016] Die erfindungsgemässe Schneidvorrichtung
und das erfindungsgemässe Verfahren zum Abtrennen
eines in ein Webfach einzutragenden oder eingetrage-
nen Schussfadens haben den Vorteil, dass die Feder
genügend potentielle Energie speichern kann, um den
Schussfaden sicher zu trennen, dass die potentielle En-
ergie der Feder zumindest grundsätzlich in weniger als
1 ms in Bewegungsenergie umgewandelt werden kann,
und der pneumatische Aktuator und die Druckversor-
gung desselben so ausgelegt werden können, dass die-
ser die Feder vergleichsweise langsam, beispielsweise
innerhalb von 30 ms, spannt. Gegenüber einem direkten
Antrieb der Schliessbewegung durch den pneumati-
schen Aktuator, wie er im zitierten Stand der Technik
beschrieben ist, ergeben sich dabei erhebliche Einspa-
rungen.
[0017] Die obige Beschreibung von Ausführungsfor-
men und -varianten dient lediglich als Beispiel. Weitere
vorteilhafte Ausführungsformen gehen aus den abhän-
gigen Ansprüchen und der Zeichnung hervor. Darüber
hinaus können im Rahmen der vorliegenden Erfindung
auch einzelne Merkmale aus den beschriebenen oder
gezeigten Ausführungsformen und -varianten miteinan-
der kombiniert werden, um neue Ausführungsformen zu
bilden.
[0018] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand des
Ausführungsbeispiels und an Hand der Zeichnung näher
erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Ausführungs-
beispiels einer Webmaschine, wie sie im Zu-
sammenhang mit der vorliegenden Erfindung
eingesetzt wird,

Fig. 2 eine Detailansicht eines Bringergreifers und ei-
ner Schneidvorrichtung aus dem Ausführungs-
beispiel von Fig. 1 vor dem Abtrennen des

Schussfadens,

Fig. 3 eine schematische Ansicht eines Ausführungs-
beispiels einer Schneidvorrichtung gemäss
vorliegenden Erfindung,

Fig. 4 eine schematische Ansicht eines zweiten Aus-
führungsbeispiels einer Schneidvorrichtung
gemäss vorliegenden Erfindung, und

Fig. 5 eine Schrägansicht eines dritten Ausführungs-
beispiels einer Schneidvorrichtung gemäss
vorliegenden Erfindung.

[0019] Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht eines
Ausführungsbeispiels einer Webmaschine, wie sie im
Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung einge-
setzt wird. Die Webmaschine 1 ist im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel als Greiferwebmaschine ausgebildet und
umfasst einen Bringergreifer 3 und einen Holergreifer 4,
die jeweils eine Fadenklemme enthalten, um einen ein-
zutragenden Schussfaden 2 aufzunehmen und festzu-
halten. Der Bringerund Holergreifer ist jeweils typischer-
weise an einer nicht gezeigten Stange oder einem nicht
gezeigten flexiblen Band befestigt, welche in Eintrags-
richtung verschiebbar und angetrieben sind. Mittels des
Bringergreifers kann der Schussfaden in ein Webfach
eingetragen und an einer Übergabestelle im mittleren
Teil des Webfaches vom Nehmergreifer übernommen
und weiterbefördert werden. Weiter kann die Webma-
schine beispielsweise eine Garnspule 2a und einen Fa-
denspeicher 2b umfassen, von welchem der Schussfa-
den 2 abgezogen werden kann, sowie fallweise eine Fa-
denbremse 5 und/oder einen Sensor 6 zu Messung der
Fadenzugkraft und/oder wahlweise einen Fadenvorleger
oder einen Farbwähler 7 mit mehreren Fadenvorlegern
und/oder eine Steuereinheit 9 zur Steuerung des Schus-
seintrags.
[0020] Zusätzlich umfasst die Webmaschine eine
Schneidvorrichtung 10, um den Schussfaden 2 abzutren-
nen, beispielsweise, wie in Fig. 1 gezeigt, vom vorher
eingetragenen Schussfaden abzutrennen, bevor er ins
Webfach eingetragen wird. Fig. 2 zeigt eine Detailansicht
eines Bringergreifers 3 und einer Schneidvorrichtung 10
aus dem Ausführungsbeispiel von Fig. 1 vor dem Abtren-
nen des Schussfadens. Der einzutragende und vom Brin-
gergreifer 3 aufgenommene Schussfaden 2 wird durch
den Bringergreifer 3 in Schusseintragsrichtung vorwärts
bewegt. Fig. 2 zeigt den Bringergreifer in drei verschie-
denen Zeitpunkten, die durch ausgezogene und gestri-
chelte Umrisslinien dargestellt sind. Während des
Schusseintrags wird der Schussfaden 2 in einer Faden-
klemme des Bringergreifers gehalten und an einem Um-
lenkpunkt 3a im Bringergreifer umgelenkt. Auf einer Seite
des Bringergreifers wird der Schussfaden über einen Fa-
denvorleger 7a von einem in Fig. 2 nicht gezeigten Fa-
denspeicher abgezogen, während er auf der anderen
Seite, wie in Fig. 2 gezeigt, noch mit dem vorher einge-
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tragenen Schussfaden verbunden ist. Auf dieser Seite
ist deshalb eine Schneidvorrichtung 10 vorgesehen, um
den einzutragenden Schussfaden abzutrennen. Dabei
ist der Schnittzeitpunkt und die zum Abtrennen benötigte
Zeitspanne kritisch, da bei einem zu frühen Abtrennen
des Schussfadens zu wenig Zug auf denselben ausgeübt
wird, um diesen bei der Aufnahme sicher in die Faden-
klemme zu ziehen, und anderseits bei einem zu späten
Abtrennen der Schussfaden in der Schneidvorrichtung
zerrissen wird.
[0021] Fig. 3 zeigt eine schematische Ansicht eines
Ausführungsbeispiels einer Schneidvorrichtung 10 ge-
mäss vorliegenden Erfindung. Im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel umfasst die Schneidvorrichtung eine erste
Schneide 12.1 auf einem ersten, typischerweise festste-
henden Schneidenträger 11.1, eine zweite Schneide
12.2 auf einem bewegbaren und geführten Schneiden-
träger 11.2 und einen Antrieb, der mit dem bewegbaren
Schneidenträger zusammenwirkt, und der einen pneu-
matischen Aktuator 14 und eine Feder 15 enthält, um
einen in ein Webfach einzutragenden oder eingetrage-
nen Schussfaden abzutrennen, wobei die Feder 15 mit-
tels des pneumatischen Aktuators 14 spannbar ist und
wahlweise die beiden Schneiden 12.1, 12.2 auseinander
bewegbar sind, und wobei mittels der Kraftwirkung der
Feder die beiden Schneiden schliessbar sind.
[0022] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante ist
der bewegbare Schneidenträger als Hebelarm ausgebil-
det, beispielsweise als drehbarer oder drehbar gelager-
ter Hebelarm. Selbstverständlich ist es auch möglich, an
Stelle eines Hebelarms zum Beispiel einen linear geführ-
ten bewegbaren Schneidenträger vorzusehen.
[0023] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante kann, wie in Fig. 3 gezeigt, der pneumatische Ak-
tuator als Kolben/Zylindereinheit 14 ausgeführt sein mit
einem Druckzylinder 14a und einem in demselben in
Längsrichtung bewegbaren Kolben 14b. Fallweise kann
die Feder 15 als Druckfeder ausgebildet sein, beispiels-
weise als spiralförmige Druckfeder, wobei diese zum Bei-
spiel, wie in Fig. 3 gezeigt, in der Kolben/Zylindereinheit
angeordnet sein kann.
[0024] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante umfasst die Schneidvorrichtung 10 ein Steuerven-
til 16 zur Steuerung des pneumatischen Aktuators 14,
beispielsweise zum Beaufschlagen des Aktuators mit
Druck, um die Feder 15 zu spannen und wahlweise die
Schneiden auseinander zu bewegen, und/oder fallweise
zum Entlüften des Aktuators 14, um den Schneidvorgang
auszulösen. Das Steuerventil kann dazu beispielsweise
als 3/2-Wege-Ventil ausgebildet sein. Zudem kann fall-
weise eine Druckleitung oder eine Druckquelle 17 vor-
gesehen sein, um den pneumatischen Aktuator 14 be-
ziehungsweise das Steuerventil 17 mit Druckluft zu ver-
sorgen.
[0025] Fig. 4 zeigt eine schematische Ansicht eines
zweiten Ausführungsbeispiels einer Schneidvorrichtung
10 gemäss vorliegenden Erfindung. Im gezeigten Aus-
führungsbeispiel umfasst die Schneidvorrichtung eine

erste Schneide 12.1 auf einem ersten, typischerweise
feststehenden Schneidenträger 11.1, eine zweite
Schneide 12.2 auf einem bewegbaren und geführten
Schneidenträger 11.2 und einen Antrieb, der mit dem
bewegbaren Schneidenträger zusammenwirkt, und der
einen pneumatischen Aktuator 14 und eine Feder 15 ent-
hält, um einen in ein Webfach einzutragenden oder ein-
getragenen Schussfaden abzutrennen, wobei die Feder
15 mittels des pneumatischen Aktuators 14 spannbar ist
und wahlweise die beiden Schneiden 12.1, 12.2 ausein-
ander bewegbar sind, und wobei mittels der Kraftwirkung
der Feder die beiden Schneiden schliessbar sind.
[0026] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante ist
der bewegbare Schneidenträger als Hebelarm ausgebil-
det, beispielsweise als drehbarer oder drehbar gelager-
ter Hebelarm. In einer weiteren vorteilhaften Ausfüh-
rungsvariante kann, wie in Fig. 4 gezeigt, der pneumati-
sche Aktuator als pneumatischer Drehantrieb 14’ ausge-
führt sein. Die Feder 15 kann zum Beispiel als Druckfeder
ausgebildet sein, beispielsweise als spiralförmige Druck-
feder. Es ist aber zum Beispiel auch möglich, die Feder
15 als Torsionsfeder auszubilden und fallweise in den
pneumatischen Drehantrieb zu integrieren.
[0027] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante umfasst die Schneidvorrichtung 10 ein Steuerven-
til 16 zur Steuerung des pneumatischen Aktuators 14.
Für Einzelheiten zum Steuerventil wird auf die oben ste-
hende Beschreibung des in Fig. 3 gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiels verwiesen.
[0028] Fig. 5 zeigt eine Schrägansicht eines dritten
Ausführungsbeispiels einer Schneidvorrichtung 10 ge-
mäss vorliegenden Erfindung. Im gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel umfasst die Schneidvorrichtung eine erste
Schneide 12.1 auf einem ersten, typischerweise festste-
henden Schneidenträger 11.1, eine zweite Schneide
12.2 auf einem bewegbaren und geführten Schneiden-
träger 11.2 und einen Antrieb, der mit dem bewegbaren
Schneidenträger zusammenwirkt, und der einen pneu-
matischen Aktuator 14 und eine Feder 15 enthält, um
einen in ein Webfach einzutragenden oder eingetrage-
nen Schussfaden 2 abzutrennen, wobei die Feder 15 mit-
tels des pneumatischen Aktuators 14 spannbar ist und
wahlweise die beiden Schneiden 12.1, 12.2 auseinander
bewegbar sind, und wobei mittels der Kraftwirkung der
Feder die beiden Schneiden schliessbar sind.
[0029] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante ist
der bewegbare Schneidenträger als Hebelarm ausgebil-
det, beispielsweise als drehbarer oder drehbar gelager-
ter Hebelarm. Selbstverständlich ist es auch möglich, an
Stelle eines Hebelarms zum Beispiel einen linear geführ-
ten bewegbaren Schneidenträger vorzusehen.
[0030] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante kann, wie in Fig. 5 gezeigt, der pneumatische Ak-
tuator als Kolben/Zylindereinheit 14 ausgeführt sein.
Fallweise kann die Feder 15 als Druckfeder ausgebildet
sein, beispielsweise als spiralförmige Druckfeder, wobei
diese zum Beispiel, wie in Fig. 5 gezeigt, koaxial mit der
Kolben/Zylindereinheit angeordnet sein kann. Die Bewe-
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gung des Kolbens in der Kolbenzylindereinheit 14 kann
beispielsweise, wie in Fig. 5 gezeigt, mittels einer Kol-
benstange 14c auf einen gekröpften Hebel 14d übertra-
gen werden, der seinerseits mit dem bewegbaren
Schneidenträger 11.2 verbunden sein kann. Darüber hin-
aus ist in Fig. 5 noch ein Fadenvorleger 7a gezeigt, der
jedoch nicht Bestanteil der Schneidvorrichtung 10 ist.
[0031] In einer weiteren vorteilhaften Ausführungsva-
riante umfasst die Schneidvorrichtung 10 ein Steuerven-
til 16 zur Steuerung des pneumatischen Aktuators 14.
Für Einzelheiten zum Steuerventil wird auf die oben ste-
hende Beschreibung des in Fig. 3 gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiels verwiesen.
[0032] Unabhängig vom Ausführungsbeispiel und den
konkreten Ausführungsformen und -varianten kann die
Schneidvorrichtung 10 zusätzlich einen Messaufnehmer
13 zur Erfassung des Schnittzeitpunktes und bei Bedarf
eine Regel- und Steuereinheit 18 umfassen, die fallweise
mit dem Messaufnehmer und dem Steuerventil 16 ver-
bunden sein kann, um mögliche Abweichungen von ei-
nem vorgegebenen Schnittzeitpunkt zu korrigieren. Mög-
liche Abweichungen zwischen dem erfassten und vorge-
geben Schnittzeitpunkt sind hauptsächlich durch die
Schneidvorrichtung bedingt, indem sich beispielsweise
die Schaltzeit des Steuerventils oder das Entlüften des
pneumatischen Aktuators verändern kann oder indem
sich die Reibungsverhältnisse im pneumatischen Aktua-
tor oder zwischen den Schneiden ändern, zum Beispiel
in der Zeit nach einem Maschinenstopp oder als Folge
von Temperaturänderungen oder Abnützung. Die be-
schriebene Regelung des Schnittzeitpunktes hat den
Vorteil, dass dieser genau eingehalten werden kann,
selbst wenn der zeitliche Abstand zwischen Auslösung
des Schneidvorgangs und Schnittzeitpunkt, d.h. dem
Zeitpunkt, indem der Schussfaden abgetrennt wird, im
praktischen Betrieb Änderungen unterliegt.
[0033] Ein Ausführungsbeispiel des erfindungsge-
mässen Verfahrens zum Abtrennen eines in ein Webfach
einer Webmaschine, insbesondere einer Greiferwebma-
schine, einzutragenden oder eingetragenen Schussfa-
dens 2 wird im Folgenden an Hand der Figuren 3 bis 5
beschrieben. In dem Verfahren wird eine Schneidvorrich-
tung 10 vorgesehen, die eine erste Schneide 12.1 auf
einem ersten, typischerweise feststehenden Schneiden-
träger 11.1, eine zweite Schneide 12.2 auf einem beweg-
baren und geführten Schneidenträger 11.2 und einen An-
trieb umfasst, der mit dem bewegbaren Schneidenträger
zusammenwirkt, und der einen pneumatischen Aktuator
14, 14’ und eine Feder 15 enthält, und der Schussfaden
2 mittels der Schneidvorrichtung 10 abgetrennt. Zusätz-
lich wird/werden die Feder 15 mittels des pneumatischen
Aktuators 14, 14’ gespannt, die beiden Schneiden12.1,
12.2 geöffnet und zum Abtrennen des Schussfadens die
beiden Schneiden mittels der Kraftwirkung der Feder ge-
schlossen.
[0034] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante des
Verfahrens wird der pneumatische Aktuator 14, 14’ mit-
tels eines Steuerventils 16 gesteuert. In einer weiteren

vorteilhaften Ausführungsvariante des Verfahrens wird
die Feder 15 gespannt und es werden wahlweise die
Schneiden auseinander bewegt, indem der pneumati-
sche Aktuator mit Druck beaufschlagt wird, und/oder es
wird der Schneidvorgang ausgelöst, indem der pneuma-
tische Aktuator entlüftet wird.
[0035] In einer vorteilhaften Ausführungsform des Ver-
fahrens wird/werden der Schnittzeitpunkt mit einem Mes-
saufnehmer 13 erfasst und mögliche Abweichungen zwi-
schen dem erfassten Schnittzeitpunkt und einem vorge-
gebenen Schnittzeitpunkt korrigiert.
[0036] Die erfindungsgemässe Schneidvorrichtung
und das erfindungsgemässe Verfahren zum Abtrennen
eines Schussfadens in einer Webmaschine erlauben
dank des Federantriebs der Schliessbewegung, den
Schussfaden innerhalb weniger ms abzutrennen, so
dass dieser sauber geschnitten werden kann, selbst
wenn die Schneidvorrichtung auf einer schnell laufenden
Greiferwebmaschine eingesetzt wird. Darüber hinaus er-
möglicht die beschriebene Regelung für den Schnittzeit-
punkt, denselben genauer einzuhalten, selbst wenn sich
der zeitliche Abstand zwischen Auslösung des Schneid-
vorgangs und dem Zeitpunkt, indem der Schussfaden
abgetrennt wird, im praktischen Betrieb ändert.

Patentansprüche

1. Schneidvorrichtung (10) für eine Webmaschine (1),
insbesondere eine Greiferwebmaschine, umfas-
send eine erste Schneide (12.1) auf einem ersten
Schneidenträger (11.1), eine zweite Schneide (12.2)
auf einem bewegbaren und geführten Schneidenträ-
ger (11.2) und einen Antrieb, der mit dem bewegba-
ren Schneidenträger zusammenwirkt, und der einen
pneumatischen Aktuator (14, 14’) und eine Feder
(15) enthält, um einen in ein Webfach einzutragen-
den oder eingetragenen Schussfaden (2) abzutren-
nen, dadurch gekennzeichnet, dass die Feder
(15) mittels des pneumatischen Aktuators (14, 14’)
spannbar ist, und dass mittels der Kraftwirkung der
Feder die beiden Schneiden (12.1, 12.2) schliessbar
sind.

2. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1, wobei der be-
wegbare Schneidenträger (11.2) als Hebelarm aus-
gebildet ist, insbesondere als drehbarer oder dreh-
bar gelagerter Hebelarm.

3. Schneidvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, wobei
der pneumatische Aktuator als Kolben/Zylinderein-
heit (14, 14a, 14b) oder pneumatischer Drehantrieb
(14’) ausgebildet ist.

4. Schneidvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
3, wobei die Feder (15) als Druckfeder ausgebildet
ist, insbesondere als spiralförmige Druckfeder, und
wobei die Feder insbesondere in der Kolben/Zylin-
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dereinheit (14, 14a, 14b) angeordnet ist.

5. Schneidvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
4 umfassend ein Steuerventil (16) zur Steuerung des
pneumatischen Aktuators (14, 14’), insbesondere
zum Beaufschlagen des Aktuators mit Druck, um die
Feder (15) zu spannen und wahlweise die Schnei-
den auseinander zu bewegen, und/oder zum Entlüf-
ten des Aktuators, um den Schneidvorgang auszu-
lösen.

6. Schneidvorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis
5 umfassend zusätzlich einen Messaufnehmer (13)
zur Erfassung des Schnittzeitpunktes.

7. Schneidvorrichtung nach Anspruch 6 umfassend zu-
sätzlich eine Regel-und Steuereinheit (18), die mit
dem Messaufnehmer (13) und dem Steuerventil (16)
verbunden ist, um mögliche Abweichungen von ei-
nem vorgegebenen Schnittzeitpunkt automatisch zu
korrigieren.

8. Verfahren zum Abtrennen eines in ein Webfach einer
Webmaschine (1), insbesondere einer Greiferweb-
maschine, einzutragenden oder eingetragenen
Schussfadens (2), in welchem eine Schneidvorrich-
tung (10) vorgesehen wird, die eine erste Schneide
(12.1) auf einem ersten Schneidenträger (11.1), eine
zweite Schneide (12.2) auf einem bewegbaren und
geführten Schneidenträger (11.2) und einen Antrieb
umfasst, der mit dem bewegbaren Schneidenträger
zusammenwirkt, und der einen pneumatischen Ak-
tuator (14, 14’) und eine Feder (15) enthält, und der
Schussfaden (2) mittels der Schneidvorrichtung (10)
abgetrennt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Feder (15) mittels des pneumatischen Aktuators
(14, 14’) gespannt wird und die beiden Schneiden
(12.1, 12.2) geöffnet werden, und dass zum Abtren-
nen des Schussfadens (2) die beiden Schneiden mit-
tels der Kraftwirkung der Feder geschlossen wer-
den.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei der pneumati-
sche Aktuator (14, 14’) mittels eines Steuerventils
(15) gesteuert wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9, wo-
bei die Feder (15) gespannt wird und wahlweise die
Schneiden (12.1, 12.2) auseinander bewegt werden,
indem der pneumatische Aktuator (14, 14’) mit Druck
beaufschlagt wird, und/oder wobei der Schneidvor-
gang ausgelöst wird, indem der pneumatische Ak-
tuator (14, 14’) entlüftet wird.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10, wobei
der Schnittzeitpunkt mit einem Messaufnehmer (13)
erfasst wird, und mögliche Abweichungen zwischen
dem erfassten Schnittzeitpunkt und einem vorgege-

benen Schnittzeitpunkt automatisch korrigiert wer-
den.

12. Webmaschine, insbesondere Greiferwebmaschine
mit einer Schneidvorrichtung (10) nach einem der
Ansprüche 1 bis 7 und/oder ausgerüstet zum Aus-
führen eines Verfahrens nach einem der Ansprüche
8 oder 11.
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