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(54) Musterkettenscharmaschine und Verfahren zum Betreiben einer Musterkettenschiarmaschine

(57) Es wird eine Musterkettenscharmaschine (1)
angegeben miteiner Schartrommel (2), an deren Umfang
mehrere parallel zur Achse der Schartrommel (2) beweg-
bare Transportflachen (8, 9) angeordnet sind, einer Fa-
denfihrereinrichtung (17) mit mindestens einem Faden-
fihrer (18) an einer ersten Stirnseite der Schartrommel
(2) und einer Antriebseinrichtung, mit der eine Relativ-

bewegung zwischen dem Fadenfihrer (18) und der
Schartrommel (2) in Umfangsrichtung erzeugbar ist.
Man méchte eine hohe Produktivitat erreichen.
Hierzu ist vorgesehen, dass an einer zweiten Stirn-
seite der Schartrommel (2) eine zweite Fadenflihrerein-
richtung (19) mit mindestens einem Fadenfiihrer (20) an-
geordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Musterkettenschar-
maschine mit einer Schartrommel, an deren Umfang
mehrere parallel zur Achse der Schartrommel bewegba-
re Transportflaichen angeordnet sind, einer Fadenfiihrer-
einrichtung mit mindestens einem Fadenfiihrer an einer
ersten Stirnseite der Schartrommel und einer Antriebs-
einrichtung, mitder eine Relativbewegung zwischendem
Fadenfuhrer und der Schartrommel in Umfangsrichtung
erzeugbar ist.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Betreiben einer Musterkettenscharmaschine, bei dem
man Faden um den Umfang einer Schartrommel fihrt
und sie auf Transportflachen ablegt, die parallel zur Ach-
se der Schartrommel bewegt werden.

[0003] Eine Musterkettenscharmaschine und ein Ver-
fahren zum Erzeugen einer Musterkette sind aus EP 1
479 803 A2 bekannt. Die Transportflachen werden durch
Transportbander gebildet, die achsparallel an bestimm-
ten Umfangspositionen der Schartrommel angeordnet
sind. Die Fadenfiuhrereinrichtung weist mehrere Faden-
fuhrer auf, die Faden aus einem Drehgatter abziehen,
das sich gemeinsam mit den Fadenfiihrern dreht. Die
Fadenfiihrer legen die Faden auf den Transportbandern
ab. Die Faden werden quasi endlos gewickelt. Wenn die
Kette mit der notwendigen Anzahl von Faden auf die
Schartrommel aufgewickelt worden ist, werden die Fa-
denfiihrer gestoppt. Die Faden werden an Schneidsta-
bendurchtrennt, so dass die Kette nunmehrin Form einer
Vielzahl von Einzelfaden vorliegt, die nebeneinander an-
geordnet sind. Diese Kette wird dann von der Schartrom-
mel abgewickelt und beispielsweise auf einen Kettbaum
aufgewickelt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
hohe Produktivitat zu erreichen.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Musterkettensch-
armaschine der eingangs genannten Art dadurch gelost,
dass an einer zweiten Stirnseite der Schartrommel eine
zweite Fadenfuhrereinrichtung mit mindestens einem
Fadenfiihrer angeordnet ist.

[0006] Mitdieser Ausgestaltungistes nun méglich, die
Musterkette von beiden Stirnseiten der Schéartrommel
her zu erzeugen. Dies hat beispielsweise den Vorteil,
dass man die Fadenfiihrereinrichtung an einer Stirnseite
der Schartrommel auf eine neue Mustergebung einrich-
ten kann, wahrend die Fadenfiihrereinrichtung an der an-
deren Stirnseite der Schartrommel die Musterkette auf
den Umfang der Schartrommel aufwickelt. Dementspre-
chend werden Rustzeiten klein gehalten. Diese Zeiten
stehen dann fir die Produktion zur Verfligung.

[0007] Vorzugsweise ist die Relativbewegung zwi-
schen dem Fadenfiihrer und der Schartrommel an der
ersten Stirnseite die gleiche wie zwischen dem Faden-
fuhrer und der Schartrommel an der zweiten Stirnseite.
Beispielsweise arbeiten die Fadenfiihrer an beiden Fa-
denflhrereinrichtungen so, dass sie an der Vorderseite
der Schartrommel die Faden von unten nach oben fih-
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ren. Dies hat den Vorteil, dass beim Abwickeln der Kette
von der Schartrommel die Schartrommel immer in die
gleiche Richtung gedreht werden kann, unabhangig da-
von, von welcher Stirnseite her die Faden aufgewickelt
worden sind.

[0008] Vorzugsweise sind die Transportflachen in je-
weils zwei Abschnitte unterteilt. Die Unterteilung erfolgt
vorzugsweise im Bereich der axialen Mitte der Schar-
trommel. Man kann dann beispielsweise einen Abschnitt
stillsetzen und nur den anderen Abschnitt bewegen. Dies
ist moglich, solange die Breite der Kette noch klein ist.
[0009] Vorzugsweise sind die beiden Abschnitte auf-
einander zu bewegbar. In diesem Fall kann man von bei-
den Stirnseiten der Schartrommel her gleichzeitig wik-
keln. Die Kette baut sich dann von beiden Stirnseiten der
Schartrommel her auf. Damit wird die Zeit, die man zum
Aufwickeln der Faden auf die Schartrommel bendtigt,
praktisch halbiert. Das Zusammenfiihren der beiden
Halften der Kette kann dann beim Abwickeln der Kette
von der Schartrommel erfolgen.

[0010] Vorzugsweise sind Briickenelemente vorgese-
hen, die eine Gleitflache bilden, auf der Faden im An-
schluss an die Transportflaiche ablegbar sind. Damit
kann man die Licke zwischen den Abschnitten Giberbriik-
ken, so dass die Kette durch die Abschnitte der Trans-
portflachen in der axialen Mitte der Schartrommel zu-
sammengeschoben werden kdnnen. Dies halt seitliche
Spannungen auf die Faden beim Umbaumen, d.h. beim
Abwickeln der Kette von der Schartrommel und beim Auf-
wickeln auf einen Kettbaum, klein.

[0011] Bevorzugterweise sind die Briickenelemente
zumindest teilweise in Umfangsrichtung zwischen den
Transportflachen angeordnet und Giberlappen die Trans-
portflachen in Axialrichtung. Damit werden Liicken ver-
mieden, in die Faden eintreten kénnten.

[0012] Vorzugsweise istdie Schartrommelin Axialrich-
tung in zwei Teile unterteilt, wobei zwischen den Teilen
ein Abstand vorgesehen ist, durch den eine Lagerung
gefihrtist. Die Schartrommel kann dannim Bereich ihrer
axialen Mitte drehbar gelagert werden, so dass die Stirn-
seiten von Lagerelementen oder dergleichen freigehal-
ten werden koénnen.

[0013] Vorteilhafterweise erstrecken sich die Trans-
portflachen lGber die axiale Ladnge der Schartrommel und
sind inwechselnde Richtungen antreibbar. In diesem Fall
kann man die Kette abwechselnd von beiden Stirnseiten
der Schartrommel her erzeugen.

[0014] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass man Faden
an beiden Stirnseiten der Schartrommel um den Umfang
der Schartrommel fuhrt.

[0015] Damit ergeben sich eine Reihe von Méglichkei-
ten fur die Steigerung der Produktion.

[0016] So kann man beispielsweise Faden auf beiden
Stirnseiten gleichzeitig um den Umfang der Schéartrom-
mel fihren und Transportflichen verwenden, die in Axi-
alrichtung der Schartrommel in mindestens zwei Ab-
schnitte unterteilt sind, wobei man zumindest die den
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Stirnseiten benachbarten Abschnitte der Transportfla-
chen in entgegengesetzte Richtungen biegt. Damit wird
die Kette von beiden Stirnseiten der Schartrommel her
gleichzeitig gewickelt. Die Zeit, die man zum Aufwickeln
der Kette auf die Schartrommel benétigt, wird praktisch
halbiert. Dadurch werden die Produktionszeiten kurz ge-
halten und man erreicht eine hohe Produktivitat.

[0017] In einer alternativen Ausgestaltung kann vor-
gesehen sein, dass man Faden abwechselnd auf jeweils
einer Stirnseite um den Umfang der Schartrommel fihrt
und die Transportflachen abwechselnd in entgegenge-
setzte Richtungen bewegt. Bei dieser Vorgehensweise
kann man an einer Stirnseite der Schartrommel die F&-
den um den Umfang der Schartrommel wickeln und an
der anderen Stirnseite der Schartrommel die Fadenfih-
rereinrichtung und das entsprechende Gatter flir den
nachsten Auftrag vorbereiten. Dies halt die Ristzeiten
kurz, weil man nicht mit der Vorbereitung der Fadenfih-
rereinrichtung und des Gatters warten muss, bis die Kette
auf der Schartrommel aufgewickelt und von dort wieder
abgewickelt worden ist. Vielmehr kann sich an das Ab-
wickeln der einen Kette mehr oder weniger unmittelbar
das Wickeln einer neuen Kette anschlieRen.

[0018] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig.1  eine Seitenansicht einer Musterkettenschar-
ma- schine,

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Musterkettenscharma-
schine,

Fig. 3 eine Stirnseitenansicht der Musterketten-
scharmaschine und

Fig. 4 eine vergroRerte Darstellung eines Briicken-
elements.

[0019] Eine Musterkettenscharmaschine 1 weist eine

Schéartrommel 2 auf, die im vorliegenden Ausfiihrungs-
beispiel in zwei Halften 3, 4 unterteilt ist. Zwischen den
beiden Halften 3, 4 ist ein Abstand 5 vorgesehen, durch
den eine Lagereinrichtung 6 gefiihrtist. Die Lagereinrich-
tung 6 weist eine Basis 7 auf, mit der sie auf einem nicht
naher dargestellten Fuboden aufsteht. Die Schéartrom-
mel 2 ist daher mit ihren beiden Halften 3, 4 drehbar
gelagert. Sie kann jedoch gegen eine Drehung arretiert
werden, beispielsweise, um eine Kette aufzuwickeln.
[0020] Andere Lagerungen der Schartrommel 2 sind
maoglich. So kann man beispielsweise eine durchgehen-
de Achse verwenden, die aufRerhalb der Stirnseiten der
Schéartrommel 2 befestigt ist.

[0021] Jede Halfte 3,4 der Schartrommel 2 weist meh-
rere Transportflachen in Form von Transportbandern 8,
9 auf. Diese Transportbander sind, wie dies von Muster-
kettenscharmaschinen an sich bekannt ist, parallel zur
Achse der Schartrommel 2 antreibbar. Im vorliegenden
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Ausfiihrungsbeispiel werden sie mitentgegengesetzt ge-
richteter Bewegung angetrieben.

[0022] Wie aus Fig. 4 zu erkennen ist, kann zwischen
den Transportbandern 8, 9, die an der gleichen Umfangs-
position der Schartrommel 2 angeordnet sind, auch ein
Briickenelement 10 vorgesehen sein. Das Briickenele-
ment 10 Uberbrickt die Licke zwischen den beiden
Transportbandern 8, 9. Es weist Arme 11, 12 auf, die in
Umfangsrichtung das Transportband 8 lberlappen, und
Arme 13, 14, die in Umfangsrichtung das Transportband
9 Uberlappen. Dementsprechend ist es mdglich, dass
man eine aufgewickelte Fadenschar von einem Trans-
portband 8 zum anderen Transportband 9 schiebt, wenn
die Transportbander 8, 9 in die gleiche Richtung bewegt
werden. Es ist auch mdglich, aufgewickelte Fadenscha-
ren ohne Liicke in der Mitte zusammenzuschieben, wenn
die beiden Transportbander 8, 9 mit gegensinnigen Be-
wegungsrichtungen bewegt werden. Das Brickenele-
ment 10 kann allerdings nur dann verwendet werden,
wenn die Schartrommel nicht, wie in Fig. 1 und 2 darge-
stellt, in ihrer axialen Mitte eine Lagerung 6 aufweist.
[0023] An der linken Stirnseite der Schartrommel 2,
d.h. der dufderen Stirnseite der Halfte 3, ist ein Drehgatter
15 angeordnet. An der rechten Stirnseite der Schartrom-
mel 2, d.h. der duBeren Stirnseite der Halfte 4, ist ein
Drehgatter 16 angeordnet. Das Drehgatter 15 ist mit ei-
ner Fadenflhrereinrichtung 17 verbunden, die eine Viel-
zahl von Fadenfliihrern 18 aufweist. Das Drehgatter 16
ist mit einer Fadenfiihrereinrichtung 19 verbunden, die
eine Vielzahl von Fadenfiihrern 20 aufweist.

[0024] Wie dies von Musterkettenscharmaschinen all-
gemein bekannt ist, kdnnen die Fadenfihrer 18, 20 axial
etwas bewegt werden, so dass sie den Umfang der
Schartrommel 2 (berstreichen oder vor die jeweilige
Stirnseite der Schartrommel 2 bewegt werden kdnnen.
Mit Hilfe der Fadenfiihrer 18, 20 kénnen die einzelnen
Faden in gewlinschten Positionen aufden Transportban-
dern 8, 9 abgelegt werden.

[0025] Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, rotieren die bei-
den Drehgatter 15, 16 in die gleiche Richtung, wie dies
durch Pfeile 21, 22 symbolisiert ist. Die Fadenflhrer 18,
20 bewegen sich also in Fig. 1, die die Vorderseite zeigt,
von unten nach oben und in Fig. 2, die eine Draufsicht
zeigt, von vorn nach hinten. Die Faden werden also mit
der jeweils gleichen Umlaufrichtung auf die Schartrom-
mel 2 aufgewickelt, so dass alle Faden, unabhangig da-
von, ob sie von der linken oder von der rechten Stirnseite
der Schartrommel 2 her aufgewickelt worden sind, ge-
meinsam abgewickelt werden kdénnen.

[0026] DieinderZeichnungdargestellte Musterketten-
scharmaschine kann wie folgt betrieben werden:
[0027] Die Schartrommel 2 wird arretiert. Die Faden-
fuhrer 18, 20 ziehen Faden von den beiden Drehgattern
15, 16 ab und legen sie auf den Transportbandern 8, 9
am Umfang der Schartrommel 2 ab. Dabei werden die
Transportbander 8, 9 mit ihren dulReren Trums aufein-
ander zu bewegt, so dass letztendlich, wenn die Wickel
auf den beiden Halften 3, 4 fertig gestellt worden sind,
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nur noch eine kleine Liicke in der Mitte der Schartrommel
2 verbleibt. Das Wickeln, d.h. das Herumfihren der Fa-
den um die Schartrommel 2, wird dann beendet. Die Fa-
den werden entlang von nicht ndher dargestellten
Schneidstaben durchtrennt. Die so gebildete Kette kann
dann auf einen Kettbaum aufgewickelt werden.

[0028] Wenn die Schartrommel nicht in ihrer axialen
Mitte, sondern auf andere Weise gelagert ist, dann kann
man auch durchgehende Transportbdnder verwenden
und zunachst mit dem Drehgatter 15 einen Wickel erzeu-
gen, bei dem die Faden nur an der linken Stirnseite der
Schéartrommel 2 aufgelegt werden. Solange das Dreh-
gatter 15 mit den zugeordneten Fadenfiihrern 18 lauft,
ist die andere Stirnseite der Schartrommel 2 frei, so dass
die Fadenfuhrer 20 dort fir den nachsten Schar-Auftrag
vorbereitet werden kdnnen. Wenn dann nach der Been-
digung des Wickelns von der linken Stirnseite her die
Kette abgezogen worden ist, kann unmittelbar anschlie-
Rend die Kette von der rechten Stirnseite der Schartrom-
mel 2 aufgewickelt werden, so dass keine zuséatzlichen
Ristzeiten notwendig sind.

[0029] Man kann (wenn der Abstand 5 zwischen den
beiden Halften 3, 4 nicht vorhanden ist und die Schar-
trommel 2 auf andere Weise gelagert ist) auch so vorge-
hen, dass man von einer Stirnseite her wickelt, beispiels-
weise mit Hilfe der Fadenflihrer auf die Transportbander
8, wahrend die Transportbander 9 nicht bewegt werden.
Wenn die Kette dann auf dem Transportband 8 fertig
gestelltist, kann man sie durch eine gemeinsame Bewe-
gung der Transportbander 8, 9 in die gleiche Richtung
auf das Transportband 9 Gberfiihren und auf dem Trans-
portband 8 eine neue Kette wickeln. In diesem Fall spart
man dadurch Zeit, dass man fir zwei Ketten nur einen
einzigen Umbaumvorgang bendétigt. Bei dieser Ausge-
staltung sind zwei Drehgatter nicht unbedingt erforder-
lich, wenngleich man das zweite Drehgatter weiterhin da-
zu nutzen kann, Ristzeiten einzusparen.

Patentanspriiche

1. Musterkettenscharmaschine (1) mit einer Schar-
trommel (2), an deren Umfang mehrere parallel zur
Achse der Schartrommel (2) bewegbare Transport-
flachen (8, 9) angeordnet sind, einer Fadenfiihrer-
einrichtung (17) mit mindestens einem Fadenfihrer
(18) an einer ersten Stirnseite der Schartrommel (2)
und einer Antriebseinrichtung, mit der eine Relativ-
bewegung zwischen dem Fadenfihrer (18) und der
Schartrommel (2) in Umfangsrichtung erzeugbar ist,
dadurch gekennzeichnet, dass an einer zweiten
Stirnseite der Schartrommel (2) eine zweite Faden-
fuhrereinrichtung (19) mit mindestens einem Faden-
fuhrer (20) angeordnet ist.

2. Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Relativbewegung
zwischen dem Fadenfihrer (18) und der Schartrom-
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10.

mel (2) an der ersten Stirnseite die gleiche ist wie
zwischen dem Fadenfihrer (20) und der Schartrom-
mel (2) an der zweiten Stirnseite.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass die Transport-
flachen (8, 9) in jeweils zwei Abschnitte unterteilt
sind.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die beiden Abschnit-
te (8, 9) aufeinander zu bewegbar sind.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 3 oder
4, dadurch gekennzeichnet, dass Briickenele-
mente (10) vorgesehen sind, die eine Gleitflache bil-
den, auf der Faden im Anschluss an die Transport-
flachen (8, 9) ablegbar sind.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Brickenelemen-
te (10) zumindest teilweise in Umfangsrichtung zwi-
schen den Transportflachen (8, 9) angeordnet sind
und die Transportflachen (8, 9) in Axialrichtung tber-
lappen.

Musterkettenscharmaschine nach einem der An-
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schartrommel (2) in Axialrichtung in zwei Teile
(3, 4) unterteilt ist, wobei zwischen den Teilen (3, 4)
ein Abstand (5) vorgesehen ist, durch den eine La-
gerung gefihrt ist.

Musterkettenscharmaschine nach Anspruch 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Trans-
portflachen Uber die axiale Lange der Schartrommel
(2) erstrecken und in wechselnde Richtungen an-
treibbar sind.

Verfahren zum Betreiben einer Musterkettenschar-
maschine (1), bei dem man Faden um den Umfang
einer Schartrommel (2) fihrt und sie auf Transport-
flachen (8, 9) ablegt, die parallel zur Achse der
Schartrommel (2) bewegt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man Faden an beiden Stirn-
seiten der Schartrommel (2) um den Umfang der
Schartrommel (2) fiihrt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man Faden auf beiden Stirnseiten
gleichzeitig um den Umfang der Schartrommel (2)
fihrt und Transportflachen (8, 9) verwendet, die in
Axialrichtung der Schartrommel (2) in mindestens
zwei Abschnitte unterteilt sind, wobei man zumin-
dest die der Stirnseite benachbarten Abschnitte der
Transportflachen in entgegengesetzte Richtungen
bewegt.
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11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man Faden abwechselnd an jeweils
einer Stirnseite um den Umfang der Schartrommel
(2) fuhrt und die Transportflaichen (8, 9) abwech-
selnd in entgegengesetzte Richtungen bewegt. 5
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