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Foreliggende oppfinnelse hdrer til omrédet
for nettfremstilling.

‘ I‘nettknyttemaskiner er det nodvendig & an-
ordne en skyttel for hvert utstyr av knuteformende néler.
Det er saledes nodvendig med et meget stort antall skytler,

Hver skyttel md oppta si liten plass som mulig
i tverretningen. Av denne grunn danner man skyttelen ved hjelp
av to sideplater, vanligvis av stanset metallplate og forenet
med hverandre langs en sentral kjerne. Av odkonomiske grunner
er fremstillingstoleransene for disse skytler store, Fordvrig
er slike organer under selve bruken ofte utsatt for betydelige
deformeringer,

Ved driften av en slik maskin blir en for-
holdsvis stor del av arbeidstiden brukt til fylling av
"skytlene med tr8d. Denne fylling beskjeftiger likeledes
arbeidskraft,

Foreliggende oppfinnelse tar sarlig sikte pd &
avhjelpe forbruket av arbeidskraft og & redusere arbeids-

tiden ved a automatisere utforelsen av-dagfyllingen for be- .
tydelige serier med skytler.

For dette formdl angér oppfinnelsen en anord-
ning til péspoling i rekkefdlge av et antall skivefo:mede
spoler for en nettknyttemaskin med en trdd fra en forréds-
spole, hvilken anordning utmerker seg ved et forrédsmagasin
for de spoler som skal fylles, og som i hvert tilfelle er
forsynt med en tridstrammevekt p& en fremstikkende resttrad,
en transporfinnretning for-overforing av respektive en av ’
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spolene fra forrédsmagasinet til en viklestasjon med sam-
tidig innlegning av den tilhdrende ved tradstrammevekten
strammede resttrdd i en trédforbindelsesinnretning som har

den frie ende av forradsspoletriden, en férste kappeinhret—
ning koblet foran trédforbindelsésinnretningen for adskillelse
av tradstrammevekten fra den resttrdd som forbindes med for-
réddsspoletradden, en annen kappeinnretning som arbeider mellom
viklestasjonen og tradforbindelsesinnretningen for adskillelse
av forréddsspoletrdden fra den fylte spole og en bortlednings-
innretning til fjernelse av den fylte spole fra viklestasjonen.

Nar det gjelder & holde den fremstikkende
trédende strammet ennd mens den er fast forbundet med skyt-
telen, kan denne funksjon utfores ved tyngdekraft ved & for-
syne enden av denne trad med en motvekt som frigjores ved
avskjzring av triden etter utfdrelse av sveisingen,

For & sikre automatisk forldp av operasgonene
ved ggentagelser er de forskjellige skytler som skal fylles
anbragt 1 et magasin hvor de befinner seg stablet med mot-
vektene for stramming, hvormed hver fylletradd er forsynt pé
et tilsvarende sted for magasinet, som gjor det mulig & holde
disse motvekter tett inntil, men adskilt fra de tomte skytler,
som p& sin side ligger tett inntil hverandre pa et annet sted,

For dette formal blir magasinet med skytlene
som skal fylles anbragt vertikalt, og skytlene trekkes
sukessivt ut ved dets nedre parti.

Da det er fordelaktig & foreta sveisebehand-
lingen av tré&dene mens disse er anbragt horisontalt pa& selve
sveisestedet, blir en horisontalt uttrukket skyttel reist
opp igjen, idet enden av den med motvekt belastedé trad
folger den samme bevegelse, f.eks, til vertikal posisjon,
hvorved tréden blir strammet.

Ved en nedleggende bevegelse etter at traden
er fort til vertikal stilling og utfort i skyttelsens eget
plan og anbringelse derunder av den med motvekt belastede
trédende i et holdeorgan, forer man skyttelen til en slik
stilling at tr&denden danner en horisontal gren mellom skyttel
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og holdeorgan og bortenfor holdeorganet en annen vertikal -
gren, hvori alltid er opphehgt motvekten som sikrer stramming
av dé.to,grener...

Under utfsrelsen av denne fase legges tr&den
1 sveiseanordningen i nzrheten av en forreste ende av fylle-
trdden som foreligger der fra en foregéénde operasjon, idet
denne trad kommer fra en tilstrekkelig stor forré&dsspole.
Etter betjening av sveisestasjonen blir den annen del av
trédden, som ennd er forsynt med motvekten, avsklret mellom
holdeorganet og sveisestasjonen, og man driver skyttelen som
skal fylles, med rotasjonsbevegelse, slik at den fylles med
trdd fra forrddsspolen som p& denne mite er blitt forbundet
med den fremstikkende trad.

" Nar skyttelen s& er fylt, stanses ved hjelp
av en foler automatisk dreiebevegelsen, skyttelen frigis
fra sin roterende drivanordning og fores ved tyngdekraften
til et mottagermagasin, idet denne frigjdring dessuten med-

. forer utldsning av en ny skyttel som skal fylles. .,

- Oppfinnelsen vilforstés bedre ut fra folgende
beskrivelse under henvisning til tegningene, som viser rene
eksempler, idet fig. 1l viser et perspektivskjema av en an-
ordning for utférelse av fremgangsméten, fig. 2 viser i plan-
riss sett ovenfra anordningen av et bord som bzrer de for-
skjellige arbeidsstasjoner, fig., 3 viser i storre mélestokk

. en del av dette bord, og fig. 4 viser en annen del av samme.

" Den viste anordning omfatter et magasin 1 med
to rom; ett for en stabel skytler 2 som er flate og beregnet
pd en nettknyttemaskin, med sylindfisk form og tilstrekkelig
omsluttende til & sikre fastholdelse av de stablede sirku-
lere skytler, idet det annet rom 3 har prismatisk form, &pen
i sideretningen, for & holde en stabel kvadratiske motvekter
L+ som enkeltvis er koblet til triddreststumpen som er tilbake
henholdsvis p& hver skyttel 2. Disse skytler er i virkelig-
heten trukket ut fra sin maskin idet deres tradforrad vil
vere utilstrekkelig, og denne uttrekking kan fortrinnsvis

foregd systematisk né&r en nettlengde er avsluttet, De er--
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stattes da av fulle skytler,

Under det vertikalt anbragte magasin 1 virker
i pilens Fl retning, med horisontalt vekslende forskyvnings- :
bevegelse, en glider som pa en holder 5 overforer en skyttel
2 og dens motvekt 4 liggende piant, uten at noe som helst
blir forandret ved adskillelsen av skyttelen,. traden 6 og
motvekten 4 i den stilling som svarer til henvisningstallene
2a, 4a og 6a. Ved svingebevegelse i retning av pileﬁ F2 loftes
igjen holderen 5 og forer skyttelen . 2 til en stilling 2b,
hvor den fremkommer i et vertikalt plan, I denne stilling er
skyttelen 2 fri og kan la sin tréd 6 vikle ut slik at mot-
vekten med tyngdekraftens hjelp gir fra stillingen 4b til
stillingen hﬁl som befinner seg under nivéet for et midler-
tidig stoppeorgan 8, hvis funksjon skal forklares senere.

En annen bevegelig holder 7 for nedlegging,
bevegelig om en svingetapp 9 med horisontal akse og ved E}
folge den bane som er antydet med pilen F3, griper skyttelen
fra den 1o6ftede holder 5 og f6rer den til en posisjon 2c.
Under denne bevegelse vil traden 6c komme til & hvile mot
det mellomliggende stoppecrgan 8 og blir lagt pd en fast del
10 av en sveiseanordning som kan dekkes av et bevegelig
element 11. Denne trdd 6c¢ er under disse betingelser strukket
slik at den faller sammen med utgangsgrenen 12 fra en spole
13 med trad for fylling av skyttelen, ‘idet grenen 12 like-
ledes er fort over det midlertidige stoppeorgan 8 og pa
elementet 10 1 sveisestasjonen.

) Deretter lukkes stasjonen for sveising og av-
skjering ved hjelp av det bevegelige element 11 som legges
p& det faste element 10 for sveisingen, mellom enden 12 og
tr&den 6c, PafSringen av energi og eventuelt sveisemateriale
foretas, og man fortsetter med & skjzre traden 6c mellom
posten 10 og organet 8 eller mellom sistnevnte og motvekten
%, som inntar stillingen 4b,. Motvekten 4 blir da fri for

ny anvendelse,

Grenen 6¢c som blir sittende igjen pa skyttelen
2, er ved sveising forbundet med grenen 12 som kommer fra
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spolen 13 ndr sveisestasjonen er apen. Skyttelen 2 blir i
posisjonen 2c satt i dreiebevegelse og fylles med trdd fra
spolen 13.

N&ar skyttelen i posisjonen 2¢ fylles, vil en
tynn foler 14, fért inn mellom de to sideplater pé skyttelen,
legge seg an mot de oppspolede trédlag og utlése stopp av
dreiebevegelsen og deretter funksjon av skjzreorganer mellom
skyttelen i'posisjonen 2c¢ og sveise-elementet 10,

Drivorganene for dreiebevegelse &pner seg og
tillater fall av den fylte skyttel fra posisjonen 2c i en

nedenfor liggende renne 15, ved hvis fot befinner seg et maga--

sin 16 som mottar de fylte skytler under virkningen av et
skyveorgan 17 som virker i1 tverretningen,

Fordvrig forblir den gjenverende del av traden
12 etter nevnte avskjering liggende pa platen 10 i sveise-
stasjonen i pévente av den fremstikkendertrédgren av en
etterfolgende skyttel som skal fylles.

En slik operasjonsprosess tillater s&ledes
lagring ved stabling i1 magasinet 1 av de skytler som skal
fylles, hvis fremstikkende tréder 6 enkeltvis er festet til
sine vekter 4. En slik vekt eller lodd har fortrinnsvis form
av en prismatisk motvekt som ogsd holdes i magasinets rom og
lett glir i dette., Loddet 4 er forsynt med organer for dye-
blikkelig befestigelse til enden av den tilsvarende trad som
stikker frem fra skyttelen. Loddets form tillater stabling
1 plan stilling av disse motvekter i det tilsvarende rom,
som har form av en renne, i magasinet 1, Den vertikale stil-
ling av denne stabel i magasinet 1 muliggjdr uttrekning ved
hjelp av en glider Qg'anbringelsé i holderen‘§ for 16fting
p& nytt uten at den relative stilling"meilbm skyttelen 2 og
motvekten 4 forandres,

Svingebevegelseh i tverretningen iangs pilen

F2 forer traden 6 til Vertlkal stilling og under strekk frem- ’

bragt .ved hjelp av. motvektene 4 vil dette bev1rke tilpasning
ab lengden av tradgrenen 6 som er. nodvendlg for svelslng og
for overfdring av skyttelen 2 mellom _stllllng 2b og

8
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dens stilling 2c¢, slik at tréden 6 i stram tilstand kan
legges ned i sveisestasjonen sammen med den Svre ende av
trédgrensen 12 som kommer fra spolen 13,

‘Sveisingen kan foregd umiddelbart ved pdtryk-
king av et elektrisk felt, en varmevirkning eller sogar p&-
trykking av ultralyd, umiddelbart hvis det dreier seg om
traddannende materialer som er egnet for mykgjoring og etter-
folgende stivning ndr behandlingen dpphérer. Dette er til-
~fellet for varmesveisbare plastmaterialer. Det kan ogsa an-
ordnes tilforsel til svéisestasjonen av et skjote-element
av en varmesveisbar art som har de samme skjotevirkninger,
hvir angjeldende tr&der ikke selv byr slike egenskaper,
hvilket er det vanlige tilfelle for kjente spinnematerialer,
Det kan ogs& tenkes anvendt andre sammensetningsmidler, f.eks.
ved tilfdrsel av et klebemiddel som inneholder et oppldsnings-
middel som er sterkt flyktig,

Uansett den skjotemetode som kommer pi tale
mellom tradgrenen 6 og tradgrenen 12, vil den bestemte
situasjon 1 sveisestasjonen i horisontal stilling gjore det
mulig etter pa hverandre folgende avskjeringer ved slutten
av fyllingen av en skyttel & fastholde i denne stasjon den
avskdrne ende av tr&dgrenen 12 for hensiktsmessig & avvente
den etterfolgende sammenlegging med en tradgren 6 festet
til en senere tilfort skyttel., De anordninger som tillater
utforelsen av de ovenfor beskrevne bevegelser, kan vzre
forenet pa de to sider av et bord 18 som er spesielt vist
pd fig. 2. P4 den side hvor magasinet 1 befinner seg, er den
ovre flate av dette bord 18 forsynt med et mottagerelement
19, hvori er innfort den &pne bunn av magasinet 1. Dette
mottagerelement omfatter en rekke strimler 20 drevet av
sylinderen 21 vekselvis rett overfor rommet for skytler 2 og
rett overfor det for motvektene %, en griper 22 betjent av
en sylinder 23, Under &pningen anordnet i den forskutte
holder 24 for dette utstyr i forhold til bordet 18, mellom
holderen og bordet, foreligger en overf&ringssléide 25 for
en skyttel og'dén tilhorende motvekt frigitt ved bevegelsen
av sylindrene 21 og 23 fra stabelen som befinner seg ovenpi

o
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og denne sleide 25 drives av stangen i en sylinder 26 som
befinner seg under bordet.

Denne sleide 25 fdrer skyttelen 2 og dens
motvekt 4, som er trukket ut, inn i arbeidsomridet for en
svingende holder 5 for 1lofting, og forsynt med spor for
dette formdl, idet holderen 5 er forsynt med motstdende vekt-
armer 27 som barer ruller 28, idet vektarmene beveges mot
og fra hverandre ved hjelp av sylindre 29, Holderen 5 er like-
ledes forsynt med en griper 30 med kjever som har tannhjuls-
inngrep med hverandre og drives av en eneste sylinder 31 og
kjevene har spisser som gjor det mulig & gripe motvekterie 4

a holde omkretskanten
av skyttelen 2 rullende -i stillingen Z2a.

samtidig som rullene 28 samvirker ved

Lofteholderen 5 férer til en arm 32 $om svinger
om en aksel 33 tnder virkningen a& en sylinder som befinner
seg under bordet 18. Holderen 5 kan s&ledes bringes til &
dekke sleiden 25 for & gripe fra denne en skyttel i stil-
lingen 2a og dens mptVekt i stillingen L4a og deretter ved
16fting ved hjelp av armen 32 fore skyttelen til et verti-
kalt plan --stillingen 2b - hvori motvekten i stillingen 4b
kan frigjores ved hjelp av griperen 30. Skyttelen 2a kan
dreie seg p& rullene 28 for & la motvekten synke til stil-
lingen Mbl (fig. 1) mot et anslag som hdrer til en griper 34
drevet av en sylinder 35 som midlertidig fastholder mot-
vekten og kaster den ut etter avskjzring av tréden.

Det skal bemerkes at i denne stilling holdes
den 1 stillingen 2b ankomne skyttel av rullene 28 i nar-
heten av en horisontal diameter,

Maskinen omfatter dessuten en annen over-
forlngsarm 36 (fig. &%) som ogsé& tjener til nedlegging og er
svingbar om en aksel 37 og drives -av hodet p& stempelstangen
for en syiinder'38 som befinner seg under bordet 18, idet
armen 36 er forsynt’med holderblad 39 drevet av s¥linderen
40 som tillater'griping av skyttelen i posisjonen 2b langs
en hovedsakelig vertlkal diameter i punkter som er til-
gjengelige mellom rullene 28. ’ ‘
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Grepet pa skyttelen 1osnes fra rullene 28 mens
det sikres av bladene 39, Holderen 5 trekkes ‘tilbake og over-
foringsarmen 36 senkes til horlsontalen (pllen F3) uten at
forovrig grlperen 34 sllpper.

Skyttelen 1 stilling 2c fores aksialt med
flaten mot en plate 41 som danner en dreibar Spindeldokke
drevet av en remskive med rem 42 og motor 43, Rett overfor
platen 41 befinner seg en motplate L4l montert fritt dreibart
P& en holder med-lagre 45, som pd sin side kan forskyves
aksialt under. virkningen av en sylinder 46 pd foringssdyler

47.

P& denne mdte kan skyttelen i stillingen 2¢
fastspennes.mellom platen 4l som drives og den frittlopende
moﬁplate 44 og bladene 39 kan trekkes tilbake sével som
armen 36 for dreiebevegelsen settes igang ved hjelp'av motoren
43, Under denne start av dreiebévegelsen muliggjér en sylinder
40 inngrep i skyttelens spor av den for nevnte f&éler 14 som
styrer stans av motoren ndr skyttelen er tilstrekkelig fylt.

Etter denne stans blir sylindrene 40 og 46
fért tilbake, slik at for det forste forsvinner foleren Lk
og den fylte skyttel faller ned i rennen 15 mot mottagertrom-
melen 16 som er montert under bordet 18 pé& skrattstilte
ruller 49. Ved bunnen av rennen vil en sylinder 50, som befin-
ner seg under bordet, drive skyveren.17 for innfdring av
fulle skytler i magasinet 16.

Mellom anlegget -8 og det dreibare utstyr som-
omfatter platen 41 rett overfor armens 36 svingeplan,. fore-
ligger en stasjon for sveising og utfdrelse av avskjering
avvekslende, generelt betegnet med henvisningétgllet.lo. Den

omfatter for det forste sylindrene som er bestemt for utférel-

se av skjarebevegelsene, lukkebevegelsene for elementer med
spor, mellom hvilke sveisingen utféres, og varmélementer som
eksempler, Hvis svelslngen omfatter et tllsatsmateriale er
fortvrig ogsd overfor svelsestasaonen anbragt en stasgon med
sylindre betegnet med 11 pd fig. k&, for tilfdrsel av tilsats-
materiale til de nevnte spor i svaloestaSJonen for utfsrelse
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av sveisingen,

P4 denne mate, under nedlegglnven av traden
som blbeholdes festet til motvekten i stillingen Mb i
klemmen 34 og fort over orgamet 8 parallelt med tradgrenen
12 som kommer fra spolen 13 og ligger nedlagt i den samme
stasjdh 10, etter gjennomfbrelsen‘av en tidligere operasjon,
bevirkes lukking av sveiseanordningen 10 etter eventuelt
tilsats av et skjdtematefiale fra stasjonen 11, og sveise-
operasjonen gjennomfores og trédden som kommer fra motvekten
i stillingen hbl, skj®res over,

Oppspolingen foretas og ved slutten av fyllln—
gen bllr tréden som kommer fra spolen 13, ské&ret av mellom
stasjonen 10 og opprullingsstasjonen,

Operasjonen kan gjentas automatisk ved &pningen
av spolestasjonen,

Selvsagt'er denne anordning forsynt med en
automatisk logisk styring som sikrer fordelingen til de for-
skjellige sylindre og motorer av drivkraft etter oOnske og i
passende® takter og rekkefdlge, idet denne logiske styring
ikke er spesielt vist eller beskrevet,

Man fér p& denne mdte et utstyr som muliggjor
en hoy arbeidstakt, en systematisk og hurtig fylling av
skytlene som anvendes, leveres til og taes ut av et magasin,
som lett kan stables ved en vevstol, henholdsvis ved en

‘nettknyttemaskin,

Dette medfdrer en merkbar Skonomi i arbeidet
og en reduksjon av arbeidstiden p& bekostning av en enkel
periodisk overvakning av tilfdrselen og uttaket av magasinene,
som kan sammenlignes med andre beskjeftigelser med overvdkning
av driften, sarlig av vevstoler.

Patentkrav:

1. : Anordning til pdspoling i rekkefdlge av et
antall skiveformede spoler for en ﬁettkhyttémaskin med en
tradd fra en forrddsspole, k arakterisert vedet
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forradsmagasin (1, 3) for de spoler (2) som skal fylles, og
som i hvert tilfelle er forsynt med en tradstrammevekt (4) pd
en fremstikkende resttréd (6), en transportinnretning (5, 7,
25, 36) for overfdring av respektive en av spolene (2) fra
forrédsmagasinet (1, 3) til ‘g viklestasjon (41, 43) med
samtidig innlegning av den tllhorende ved tradstrammevekten
(4) strammede resttréd (6) i en tradforbindelsesinnretning
(10, 11) som har den frie ende av forradsspoletraden (12),
en forste kappeinnretning koblet foran triddforbindelsesinn-
retningen (10, 11) for adskillelse av trAdstrammevekten (4)
fra den resttrad (6) som forbindes med forrédsspoletraden,
en annen kappeinnretning som arbeider mellom viklestasjonen
(41 - 44) og trddforbindelsesinnretningen (10, 11) for
adskillelse av forr&dsspoletriden (12) fra den fylte spole
(2) og en bortledningsinnretning (15 - 17) til fjernelse av
den fylte spole (2) fra viklestasjonen (41 - Lh),

2. Anordning ifclge krav 1, k ara k ter i-
sert ved at forréddsmagasinet (1, 3) har en stablesjakt
(1) for stabling av spoiene (2) i vertikal retning med felles
akse og en stablerenne (3) for de tilhdrende tr&dstramme-
vekter (4). ‘

3. ' Anordning ifclge krav 1 eller 2, k a r a k-
terisert ved at transportinnretningen (5, 7, 25, 36)
til overforing av de enkelte spoler (2) bestar av en under
forrddsmagasinet (1, 3) anordnet, horisontalt bevegelig ut-
foringsskyver (25), en svingeplate (5) som horisontalt over-
tar spolen (2) og svinger dén vertikalt opp, og en svinge-
arm (7, 36) som overtar spolen (2) fra .svingeplaten (5) samt
ved svingebevegelse om en horisontal akse (9, 37) foret den
inn i viklestasjonen (41 - L&),

4. Anordning ifolge et av kravene 1 - 3,
karakterisert ved at det foran triddforbindelses-
innretningen (10, 11) er anordnet et styreorgan (8) som
fanger opp resttraden (6) ved 1nnlegg1ngen.

5. 4 Anordnlng 1folge et av kravene'l - L4,
karak t e rise r 't ved at Vlklestasgonen (Ml - MH)
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har to spennskiver (41, 44) som opptar spolen (2) mellom seg
og kan settes i dreiebevegelse fra en drivanordning (42, 43).

6. Anordning ifdlge et av kravene 1 - 5,

k(a rakterisert ved at bortledningsinnretningen
(15 - 17) har en til et opptaksmagasin (16) forende fall-
renne (15).
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