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Werkwijze en we‘efm.éChin,é'i‘ met een inrichting voor het

vermijden van een inweven. "

De uitvinding betreft een werkwuze voor het vermuden van een
inweven van. mslagdraden met knopen of. dergelljke tljdens een
weefproces volgens’ de mleldlng van de conclusie 1 en een
weefmachine met een mnchtnng'voor-het~verm|Jden van een
inweven van knopen of dergeh]ke volgens de |nle|d|ng van de

conclusie 7.

Het is gekend (EP 0 562.230 A1), de inslagdraden, die tijdens
een weven van een vodriré_éd klaar gehouden én pneumatisch in
uit kettingdraden gevbrn_ﬁ'de:"welefyakken,ingebracht worden, te
controleren op het aah‘wezig‘;' z'ijn" Jan een kndop 6f dergelijke. Bij
het detecteren van een dergelljke onregelmatlghe|d wordt het
weefproces onderbroken nadat de laatst mgebrachte inslagdraad
tegen de weefselrand wordt aangeslagen en van de wvoorraad
wordt afgesneden Dan wordt het deel van de inslagdraad dat de
onregelmatigheid bevat 'do:or «rmddel van meerdere inserties
doorheen het na de’laatst vfi'ngebrachte inslagdraad gevormde
weefvak heen getransporteerd en niet in het weefsel mgeweven
Aansluitend wordt het door het weefvak heen getransporteerde
deel van de voorraad afgeknlpt waarna het weefproces terug
aangevat wordt. Deze gekende werkwuze werkt in de meeste
gevallen succesvol zodat verhlnderd wordt dat mslagdraden
met knopen in het weefsel worden mgeweven In enkele gevallen
kunnen echter pljoblem_en .optreden, in het bijzonder als
inslagdraden met een- ;_r'e,latief' gladde buitenzijde worden
verweven. Het géval kan ,dan' optreden dat de laatst ingebrachte

inslagdraad niet vast{gen':oeg"ingebondén is, zodat deze



10

15

20

25

30

2008/0141

inslagdraad  zich losmaakt - als het weefvak, voor het
daardoorheen transporter'en, van het deel met de knoop of
dergelijke, open is. De Iaat_s't in'g_ebrachte inslagdraad kan zich
dan losmaken en samentrekken, zodat bij het aansluitend terug
aanvatten van het weefprOCes__ in het weefsel een fout ontstaat,
die bijvoorbeeld. niet meer gelijkmatig geverfd kan worden. Dit
probleem treedt ook op, in geval een relatief groot “voordoek”
aanwezig is, dit betekent een r-elatief grote afstand tussen een

‘aanslaglijn en een'weefselsteUn‘aanwezig is. Ook in dit geval is

eventueel een eenmalig aanslaan niet voldoende, om de laatst

- ingebrachte inslagdraad voldoende te zekeren.

De uitvinding heeft als doel een werkwijze van het voornoemde
type te vormen die zeker het inweven van inslagdraden met
knopen of dergelijk verhindert, maar ook bij- moeilijke

inslagdraden een fout in het weefsel vermijdt.

Deze opgave wordt bij eeh‘werkwijze volgens de inleiding van de
conclusie 1 daardoor opgeAIost dat geén afknippen van de laatst
voor het onderbreken van  het ‘weefproces ingebrachte en
aangeslagen inslagdraad uitgevoerd of voorgenomen wordt, hét
voor deze inslagdraad gevgormde Weefvak open gehouden wordt
en dat het aansluitend pneumat_isch door het weefvak heen
getransporteerde deel van de insiagdraad de laatst ingebrachte
inslagdraad van de weefselrand verwijdert en mee door het

weefvak transporteert.

Op deze wijze wordt de laatst voor het onderbreken van het
weefproces ingebrachte en aangeslagen inslagdraad
meegenomen en uit het weefsel verwijderd. Er rest enkel de
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daarvoor ingebrachte inslagdraad in het weefsel die tweemaal
werd aangeslagen, dit wil zeggen nadat deze inslagdraad werd
ingebracht en nadat de laatst ingebrachte inslagdraad werd
aangeslagen. Op basis van het twéemaal 'aanslaan van deze
inslagdraad wordt een verbeterde inbinding bereikt; zodat het
gevaar duidelijk geringer is, dat deze inslagdraad zich bij
bijvoorbeeld het openen van een volgend weefvak losmaakt en
samentrekt. Het gevaar voor een fout in het weefsel wordt op

deze wijze aanzienlijk geringer.

Het is gekend meerdere inserties door een weefvak te
transporteren om een daarvoor ingebrachte inslagdraad van de
weefselrand te verwijderen nadat het weefproces werd
onderbroken en het voor .het inbrengen van de laatste
inslagdraad aanwezige weefvak terug gevormd wordt
(EP 310.804 B1). Deze werkwijze wordt benut om een fout (te
kort) ingebrachte inslagdraad uit het weefsel automatisch te
verwijderen. Bij deze werkwijze wordt de aankomst van de
inslagdraad aan de tegenover de insertiezijde liggende zijde
gecontroleerd. Wordt geen aahkomst van een inslagdraad
vastgesteld, dan wordt het weefproces onderbroken, het
afknippen van de laatst ingebrachte (foute) inslagdraad van de
voorraad inslagdraden verhinderd, het weefvak in de tijdens de
insertie  van de laatste inslagdraad ingenomen positie
teruggebracht en aansluitend de inslagdraad door middel van
meerdere inserties door het weefvak heen getransporteerd. De
daarbij ingebrachte inslagdraad trekt of verwijdert de fout
ingebrachte inslagdraad van de weefselrand. Aansluitend wordt
het bij het verhelpen van deze fout ingebrachte deel van de
inslagdraad van de voorraad afgeknipt en met de foutief
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ingebrachte inslagdraad verwijdert, waarna het weefproces terug

wordt aangevat.

Bij een weefmachine volgens de inleiding van de conclusie 7
wordt de opgave daardoor opgelost dat een programma een
inslagschaar beinvioedt, zodat de laatst ingebrachte inslagdraad
niet van de klaar gehouden voorraad wordt afgeknipt en door
middel van de vakvormingsinrichting het weefvak open
gehouden wordt dat de laatst ingebracht inslagdraad heeft
opgenomen, en -de hoofdblazers en de bijblazers bekrachtigd
worden om het deel met de knoop of dergelijke door het weefvak

te transporteren.

Verdere kenmerken en voordelen van de uitvinding vloeien voort
uit de wvolgconclusies en de hierna in de beschrijving

weergegeven uitvoeringsvorm.

Figuur 1 toont een deelaanzicht in perspectief van een
weefmachine, meer in het bijzonder een luchtweefmachine, en
Figuren 2 - 7 bovenaanzichten op een schematische weergavé
van deze weefmachine tijdens de afzonderlijke fasen van het
uitvoeren van de werkwijze volgens de uitvinding.

Op de weergegeven luchtweefmachine wordt uit kettingdraden
10 .en inslagdraden 11 een weefsel 12 gevormd. De
kettingdraden 10 worden door middel van niet weergegeven
vakvormingsinrichtingen opgetild en neergelaten, zodat de
kettingdraden een weefvak vormen, waarin afzonderlijke
inslagdraden 11 worden ingebracht. De inslagdraden 11 worden
van een voorraad, dit wil onder meer zeggen een voorraadspoel
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13 afgetrokken en door middel van een wikkelarm 14 op een
trommel van een voorafwikkelaar 15 in meerdere windingen 16
opgeslagen. De wikkelarm 14 -en de voorafwikkelaar 15 maken
deel uit van een opslageenheid. De wihdingen 16 worden door
middel van bijvoorbeeld een magnetisch bekrachtigbare stopper
17 vrijgegeven als telkens een bepaalde lengte inslagdraad in
een weefvak wordt ingebracht. De stopper 17 is bijvoorbeeld een
magneetstift of pin. De windingen 16 maken deel uit van de

voorraad die vrijgegeven wordt.

Het inbrengen van de afzonderlijke inslagdraden gebeurt
pneumatisch door middel van twee na elkaar aangebrachte
hoofdblazers 18, 19 en binnen in het weefvak aanbrengbare
bijblazers 20. De hoofdblazers 19 alsook de bijblazers 20 zijn op
een met een heen en weer draaiende beweging aangedreven
weeflade 21 aangebracht. De weeflade 21 draagt behalve de
hoofdblazers 19 en de bijblazers 20 nog een riet 22 dat een
aantal lamellen bevat die een insertiekanaal 23 vormen.

- Op de tegenover de insertiezijde liggende zijde van het weefvak

is een strekblazer 24 aangebracht, die een aankomende
inslagdraad aanzuigt en gestrekt houdt. De aankomst van een
inslagdraad aan de tegenover de insertiezijde liggende zijde
wordt door middel van een inslagwachter 25 gecontroleerd.

Het draadeinde van de in gebruik zijnde voorraadspoel 13 is met
het begin van een volgende voorraadspoel 26 verbonden zodat
dan, als de in gebruik zijnde voorraadspoel 13 opgebruikt is, de
inslagdraad 11 van de volgende voorraadspoel 26 wordt
afgetrokken zonder dat dit aanleiding geeft tot een onderbreking.
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Het draadeinde van de in gebruik zijnde voorraadspoel 13 is met
het begin van de inslagdraad vén de volgende voorraadspoel 26
gebruikelijkerwijze door middel van een knoop 31 verbonden. De
verbindingsplaats, normalerwijze nabij een knoop, wordt in een

~ spoelenwisseldetector 27 gehouden.

Als de eerste voorraadspoel 13 opgebruikt is, wordt de
verbindingsplaats van de inslagdraden van de eerste
voorraadspoel 13 ‘en de tweede voorraadspoel 26 uit de
sp'oelenwisseldetector 27 getrokken. Het signaal van de
spoelenwisseldetector wordt gebruikt om aan te tonen dat een
knoop of dergelijke, bijvoorbeeld een andere gelijkaardige fout in
de inslagdraad 11 aanwezig is. Dit signaal activeert dan een
programma, meer in het bijzonder een stuursysteem waardoor
er automatisch zonder tussenkomst van een bedieningspersoon
verhinderd wordt dat deze knoop of andere fout van de
inslagdraad 11 in het weefsel 12 wordt ingeweven. Volgens een
variante  uitvoeringsvorm wordt in plaats van een
spoelenwisseldetector 27 een- draadwachter tussen de

'voorraadspoele'n 13 of 26 en de wikkelarm 14 aangebracht die

de inslagdraad op knopen of gelijkaardige fouten controleert en
dan overeenkomstig het programma of stuursysteem activeert.
Het programma of stuursysteem maakt deel uit van een stuur-

en regelinrichting van de weefmachine.

Aan de insertiezijde zijn naast het weefvak nog een draadklem
28 en een inslagdraadschaar 29 stationair aangebracht, dit wil
zeggen ze bewegen niet samen met de weeflade 21. De
draadklem 28 en de inslagdraadschaar 29 bevinden zich in het

bereik van een aanslaglijn 30 waartegen de ingebrachte
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inslagdraden door middel van het riet 22 tegen de weefselrand
worden aangeslagen. Tijdens het weefproces wordt de
inslagdraadschaar 29 onmiddellijk na het aanslaan van een
inslagdraad bekrachtigd, zodat de hoofdblazer 19 zich dan met
het van de voorraad komende inslagdraadeinde terug in de
insertiepositie kan terugbewegen. De inslagdraadschaar 29 wordt
bekrachtigd nadat door de inslagwachter 25 een ingebrachte
inslagdraad heeft vastgesteld.

Door middel van het signaal dat een knoop of dergelijke in de
inslagdraad 11 meldt, in het bijzonder door middel van het
signaal van de spoelenwisseldetector 27, wordt een programma
gestart, dat verhindert dat de knoop van de inslagdraad in het
weefsel 12 wordt ingeweven. Aangezien normaal gezien op de
trommel van de voorafwikkelaar 15 een groot aantal windingen
16 van inslagdraad 11 is opgewikkeld, dat voor meerdere
inserties volstaat, kan het programma gestart worden nadat nog
een bepaald aantal inserties werd uitgevoerd. Aangezien meestal
het draadeinde van een voorraadspoel 13 of 26 een geringere
kwaliteit vertoont op basis van vervormingen of dergelijke kan
echter voorzien worden dat nagenoeg onmiddellijk met het
voornoemde signaal het programma gestart wordt zodat ook het
deel van de inslagdraad dat voor de eigenlijke knoop ligt niet in

het weefsel 12 wordt ingeweven.

Als een knoop gedetecteerd wordt, bijvoorbeeld door middel van
de spoelenwisseldetector 27, en nu inslagdraad 11 van de
volgende voorraadspoel 26 wordt afgetrokken, dan wordt
onmiddellijk of na een bepaald aantal inserties het hieronder

beschreven programma geactiveerd. Er wordt eerst nog een
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insertie uitgevoerd, dit wil zeggen een lengte van inslagdraad in
het weefvak ingeAbracht en aan de aanslaglijn 30 van de
weefselrand van het weefsel 12 aangeslagen. Echter wordt de
inslagdraadschaar 29 niet geactiveerd zodat de ingebrachte en
aangeslagen inslagdraad niet afgeknipt wordt, maar met de
voorraad verbonden blijft. Tot dit doel kan voorzien worden, dat
het signaal voor het bekrachtigen of bewegen van de
inslagdraadschaar 29 onderdrukt wordt, of dat door middel van
een mechanisch klemmen de bekrachtiging of beweging van de
inslagdraadschaar 29 verhinderd wordt. Dit kan ook gebeuren op
een wijze zoals gekend uit EP 284.766 Al. Ook de draadklem 28,
voor zover de draadklem eigenlijk aanwezig is, wordt niet
bekrachtigd (Fig. 2) zodat de aangeslagen inslagdraad niet
geklemd wordt. Dit kan gebeuren op een wijze zoals gekend uit
EP 284.766 A1l. Het weefproces wordt onderbroken en de
weeflade 21 met het riet 22, de hoofdblazer 19 en de bijblazers
20 wordt in een weg van de aanslaglijn 30 verwijderde positie
bewogen (Fig. 3), waarin de bijblazers 20 in het weefvak binnen
zijn getreden. Hierbij hoeft het riet 22 zich niet in de verst van
de aanslaglijn 30 verwijderde positie te bevinden. Dit kan
gebeuren op een wijze zoals gekend uit EP 310_.804 B1l. De niet
afgeknipte inslagdraad strekt zich dus uit van de weefselrand

aan de aanslaglijn 30 tot de uitgang van de hoofdblazer 19. Om

4daarbij een overbelasting van de inslagdraad te vermijden, wordt

in het gegeven geval een winding 16 aan de voorafwikkelaar 15

~door het openen van de stopper 17 vrijgegeven. De

vakvormingsinrichting, bijvoorbeeld aandrijfinrichtingen met
weefkaders of jacquardinrichtingen of dergelijke, worden in de
positie gebracht waarin ze zich bij het inbrengen van de laatste
inslagdraad bevonden, zodat het weefvak horende bij de laatst
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ingebrachte inslagdraad open gehouden wordt, dit kan zowel
betekenen vopen is, open blijft of terug geopend werd. Het
weefvak dient hierbij voldoende open gehouden te worden om de
werkwijze volgens de uitvinding toe te laten, echter het is niet
vereist dat het weefvak volledig open gehouden wordt of open
gehouden wordt zoals tijdens het weefproces. Als het signaal,
dat door een knoop of dergelijke in een inslagdraad wordt
veroorzaakt, zo verwerkt of benut wordt, dat nog aansluitend
meerdere inserties worden ingebracht, kan het weefproces zo
onderbroken worden, dat de laatst aangeslagen inslagdraad wel
aangeslagen wordt, doch het weefvak niet gewisseld wordt. De
laatst ingebrachte inslagdraad wordt dan niet ingebonden. In dit
geval dienen de kettingdraden door de vakvormingsinrichting
niet terugbewogen te worden, om het weefvak terug te openen
en open te houden. Een onderbreken zonder het weefvak voor
de laatst ingebrachte inslagdraad te sluiten, is vooral dan
mogelijk, wanneer voor de vakvormingsinrichting, bijvoorbeeld
dobby bf jacquard, een eigen aandrijving of een daartoe

programmeerbare stuurinrichting is voorzien.

Aansluitend bepaalt het programma dat van de hoofdblazers 18,
19 en de bijblazers meerdere inserties worden getransporteerd
of ingebracht, waarbij overeenkomstig door de voorafwikkelaar
15 door het openen van de stopper 17 draadlengte wordt
vrijgegeven (Fig. 4). De daarbij nieuw ingebrachte inslagdraad is
verbonden met de laatst ingebrachte inslagdraad, die tegen de
aanslaglijn 30 aanligt verbonden. Deze nieuw ingebrachte
draadlengte inslagdraad neemt derhalve bij zijn transport
doorheen het weefvak de laatst ingebrachte inslagdraad mee en

transporteert deze eveneens naar de tegenover de insertiezijde



10

15

20

25

30

2008/0141

10

liggende zijde (Fig. 4). Dit draaddeel wordt door de strekblazer

24 opgenomen om als afval verwijderd te worden (Fig. 5).

Na een voldoende aantal inserties, door middel waarvan het
draaddeel met de knoop zeker door het weefvak heen werd
getransporteerd, wordt dit deel van de voorraad afgeknipt.
Hiertoe wordt de weeflade met het riet 22 in de nabijheid van de
aanslagpositie bewogen, dit wil zeggen in de positie waarin de
inslagdraad aan de inslagdraadschaar 29 werd aangeboden
(Fig. 6). De inslagdraad wordt dan afgesneden en door middel
van de strekblazer 24 als afval weg getransporteerd. Aansluitend
of bij het wegtransporteren wordt de weeflade 21 terug in een
van de aanslaglijn 30 verwijderde positie gebracht zodat het
normale weefproces terug kan worden opgenomen (Fig. 7).

Wanneer een hoofdaandrijfmotor wordt aangewend, die een
traagloop mogelijk maakt, bijvoorbeeld slechts een tiental
procent van het toerental tijdens het weefproces, dan kan het
verwijderen van het deel met de knoop of dergelijke
doorgevoerd worden, zonder dat de aandrijving voor de weeflade
gestopt wordt. Hierbij wordt weliswaar het weefproces

onderbroken, echter zonder dat de weefmachine stilgezet wordt.

Bij de werkwijze volgens de uitvinding wordt de laatst voor het
onderbreken van het weefproces nog ingebrachte en
aangeslagen inslagdraad verwijderd, aangezien deze mogelijker-
wijze niet voldoende zeker ingebonden kan zijn, om tijdens de
tijd, waarin het volgend weefvak geopend is, zijn positie te
behouden. Dit risico is bij de als voorlaatste ingebonden

inslagdraad duidelijk geringer, aangezien deze tweemaal werd
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aangeslagen, dit wil zeggen eenmaal op zich alleen en dan nog

eenmaal met de laatst ingebrachte inslagdraad.

Om te verhinderen dat inslagdraden met een knoop of dergelijke
in een weefsel worden ingeweven, wordt volgens een
uitvoeringsvorm de klaar gehou.den inslagdraad op de
aanwezigheid van een k'noop of dergelijke gecontroleerd, waarbij
bij het detecteren van een knoop of dergelijke het weefproces
onderbroken wordt, het afknippen van de laatst ingebrachte en
aangeslagen inslagdraad verhinderd of vermeden wordt, het
daarvoor voor deze inslagdraad gevormde weefvak geopend
wordt en dat aansluitend pneumatisch een deel van de
inslagdraad met de knoop of dergelijke door het weefvak heen
wordt getransporteerd die de laatst ingebrachte inslagdraad

meeneemt en eveneens uit het weefvak weg transporteert.

Het is duidelijk dat  niettegenstaande in de weergegeven
vitvoeringsvoorbeelden slechts één insertiestel met hoofdblazers
18, 19 en bijhorende voorraad is weergegeven, dat in geval dat
inslagdraden van meerdere insertiestellen worden geweven,
bijvoorbeeld bij zogenaamd meerkleurweven, dat in dit geval
meerdere bijhorende stellen hoofdblazers met bijhorende
voorraden worden voorzien. Hierbij kan de werkwijze volgens de
uitvinding voor elk insertiestel op zich uitgevoerd worden. |

Een werkwijze en een weefmachine volgens de in de conclusies
weergegeven uitvinding zijn niet beperkt tot de weergegeven en
beschreven uitvoeringsvoorbeelden, maar kunnen eveneens

varianten en combinaties ervan bevatten die onder de conclusies _

vallen.
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Conclusies.

1. Werkwijze voor het vermijden van een inweven van
inslagdraden (11) met een knoop of dergelijke tijdens een
weefproces, waarbij de inslagdraden van een voorraad klaar
gehouden en pneumatisch in uit kettingdraden (10) gevormde
weefvakken worden ingebracht, tegen de weefselrand worden
aangeslagen en van de voorraad worden afgeknipt, waarbij de
van de voorraad komende klaar gehouden inslagdraad op het
aanwezig zijn van een knoop of dergelijke gecontroleerd wordt
en bij detectie van een knoop of dergelijke het weefproces
onderbroken wordt en een van de voorraad komende, de knoop
bevattend deel van de inslagdraad pneumatisch door een open
weefvak heen wordt getransporteerd, waarna het weefproces
met het aanslaan en afknippen van de inslagdraad wordt verder
gezet, daardoor gekenmerkt dat na detectie van een knoop of
dergelijke geen afknippen van de laatst voor het onderbreken
van het weefproces ingebrachte en aangeslagen inslagdraad
uitgevoerd wordt, het daarvoor voor deze inslagdraad gevormde

“weefvak open gehouden wordt en dat het aansluitend

pneumatisch door het weefvak heen getransporteerde deel van
de inslagdraad de laatst ingebrachte inslagdraad van de
weefselrand verwijdert en door het weefvak transporteert.

2. Werkwijze volgens conclusie 1, daardoor gekenmerkt dat
de bij het verwijderen van de laatst ingebrachte inslagdraad van
de weefselrand nieuw ingebrachte inslagdraad van de klaar
gehouden voorraad afgeknipt en door het weefvak heen
getransporteerd wordt, voordat het weefproces wordt verder

gezet.
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3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, daardoor gekenmerkt
dat het controleren van de inslagdraad (11) op knopen of
dergelijke wordt doorgevoerd voordat de inslagdraad door een
opslageenheid (14, 15) wordt opgeslagen, waarvan de
inslagdraad voor een insertie afgetrokken wordt.

4.  Werkwijze volgens één van de conclusies 1 tot 3, daardoor
gekenmerkt dat de opslageenheid (14, 15, 17) inslagdraad
vrijgeeft als de weeflade (21) in een van de weefselrand

verwijderde positie gebracht wordt.

5. Werkwijze volgens één van de conclusies 1 tot 4, daardoor

“gekenmerkt dat na detectie van een knoop of dergelijke een

bepaald aantal inserties wordt uitgevoerd, voordat het

weefproces wordt onderbroken.

6.  Werkwijze volgens één van de conclusies 1 tot 5, daardoor
gekenmerkt dat een bewegen van de draadverbinding tussen
een in gebruik zijnde voorraadspoel (13) met inslagdraden en
een volgende voorraadspoel (26) als informatie voor het
aanwezig zijn van een knoop of dergelijke in de inslagdraad

gebruikt wordt.

7. Weefmachine met minstens een hoofdblazer (18, 19) en

| bijblazers (20) voor het pneumatisch inbrengen van door een

voorraad klaar gehouden inslagdraden (11) in door middel van
een vakvormingsinrichting uit kettingdraden (10) gevormde
weefvakken, met een riet (22) voor het. aanslaan van de
ingebrachte inslagdraad tegen een weefselrand en met een aan
de insertiezijde aangebrachte inslagdraadschaar (29) voor het
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afknippen van de ingebrachte inslagdraad tussen de hoofdblazer
(19) en de weefselrand, alsook met een inrichting (27) voor het
controleren van de klaar gehouden inslagdraad (11) op knopen
of dergelijke die aan een stuur- en regelinrichting van de
weefmachine is aangesloten, die een programma bevat dat op
basis van een signaal van de inrichting (27) voor het controleren
op knopen of dergelijke activeerbaar is en waarvan de uitvoering
een onderbreken van het weefproces, een open houden van het
weefvak door middel van de vakvormingsinrichting en een
pneumatisch transporteren van een de knoop of dergelijke
bevattend deel van de inslagdraad door het weefvak heen
veroorzaakt, daardoor gekenmerkt dat het programma een
afknippen door de inslagdraadschaar (29) verhindert, zodat de
laatst ingebrachte inslagdraad niet van de klaar gehouden
voorraad wordt afgeknipt, dat door middel van de
vakvormingsinrichting het weefvak open gehouden wordt dat de
laatst ingebrachte inslagdraad opgenomen heeft en dat het
bekrachtigen van de hoofdblazer (18, 19) en de bijblazers (20)
veroorzaakt om het deel met de knoop of dergelijke door dit

weefvak te transporteren.

8. Weefmachine volgens conclusie 7, daardoor gekenmerkt
dat het programma na het weg transporteren van het de knoop
of dergelijke bevattend deel en de laatst ingebrachte inslagdraad
een knippen van het deel van de klaar gehouden inslagdraad

veroorzaakt.

9. Weefmachine volgens conclusie 7 of 8, daardoor
gekenmerkt dat voor de hoofdblazers (18, 19) een
voorafwikkelaar (14, 15, 17) is aangebracht en dat de inrichting
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voor het controleren van de inslagdraad op knopen of dergelijke
stroomopwaarts van deze voorafwikkelaar is aangebracht. |

10. Weefmachine volgens één van de conclusies 7 tot 9,
daardoor gekenmerkt dat het programma tijdens het open
houden van het weefvak voor de laatst ingebrachte inslagdraad
een signaal aan de voorafwikkelaar (14, 15, 17) afgeeft, dat
veroorzaakt dat een bepaalde draadlengte inslagdraad wordt

vrijgegeven.

11. Weefmachine volgens één van de conclusies 7 tot 10,
daardoor gekenmerkt dat een spoelenwisseldetector (27)
voorzien is, waarvan het signaal als detectie van een knoop of

dergelijke wordt benut.
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Werkwijze en weefmachine met een inrichting voor het

vermijden van een inweven.

Om te verhinderen dat inslagdraden met een knoop of dergelijke
in een weefsel worden ingeweven, wordt de klaar gehouden
inslagdraad op de aanwezigheid van een knoop of dergelijke
gecontroleerd, waarbij bij het detecteren van een knoop het
weefproces onderbroken wordt, het afknippen van de laatst
ingebrachte en aangeslagen inslagdraad verhinderd wordt, het
daarvoor voor deze inslagdraad gevormde weefvak geopend
wordt en dat aansluitend pneumatisch een deel van de
inslagdraad met de knoop of dergelijke door het weefvak heen
wordt getransporteerd die de laatst ingebrachte inslagdraad

meeneemt en eveneens uit het weefvak weg transporteert.

Figuur 1.
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