-®

ERIVHANNANDWG CH 679871 A5

'~.,~\

LT

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT @ CH 679871 A5
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

]

7

i

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT 4s

61 Int.ClL5: D03J 1/14
GO5B 19/04

@1) Gesuchsnummer: 3633/89 @3 Inhaber:
Zellweger Uster AG, Uster

@ Anmeldungsdatum: 04.10.1989

@4 Patenterteilt: 30.04.1992
@ Erfinder:
@ Patentschrift Wilheim, Hans, Chur
veroffentlicht: 30.04.1992 Schlegel, Karl, Oberschan

64 Maschine zum automatischen Einziehen von Kettfaden.

@ Die Einziehmaschine (SE) enthélt ein Einziehorgan,

Mittel zur Handhabung der einzelnen Geschirrele- - PM
mente und eine Steuerstufe (SM) zur Steuerung der ver- __ PR%R";:'ERWD”L [PM @
schiedenen Funktionen der Einziehmaschine. Die letztere e L | AT
ist aus Modulen {PM, SM, XM, AM) fiir die verschiedenen :% gE E’ g) ?" g E]
Funktionen aufgebaut, wobei die einzelnen Module mitein- ; E ! f} SE
ander (iber Schnittstellen verbunden sind. Die Module sind @ SM1 STEUERMODUL | !
von einem (ibergeordneten Rechner der Steuerstufe (SM) ™2 SM {j
gesteuert, (iber welchen auch die Querverbindungen zwi- ! ol o o o
schen den einzelnen Modulen laufen. 2 51 zzzD 5!

Die Modulautonomie ermdglicht eine erhéhte Redun- : ; :1
danz einzelner Funktionen und erlaubt, diese einzelnen ]__,, ARBEITSMODUL HEC g
anzusteuern. Dabei sind die einzelnen Funktionen nur in XM !

. . . o ) I [} '
einem sehr geringen Mass voneinander abhéngig und Feh- 5 ufl g ]
ler kénnen einfach lokalisiert werden. - <i *.‘ <% :J

(am )] GESAMTAUFBAUMOD. 'J[

UHNNRARINn cH 679871 AS



1 CH 679 871 A5 2

Beschreibung

Die Erfindung betriift eine Maschine zum auto-
matischen Einziehen von Kettfaden in entsprechen-
de Elemente einer Webmaschine, mit einem Einzieh-
organ, mit Miiteln zur Handhabung der genannten
Elemente und mit einer Steuerstufe zur Steuerung
der verschiedenen Funktionen der Einziehmaschi-
ne.

Bei einer aus der US-A 3 681 825 bekannten
Webketteneinziehmaschine dieser Art sind die ein-
zelnen Funktionen Uber mechanische Organe wie
Nocken, Steuerscheiben und dergleichen gesteuert
und daher zwangslaufig miteinander verknipft. So-
mit kdnnen einzelne Funktionsschritte nicht auto-
nom und unabhangig von den anderen durchgefiihrt
werden, sondern es lauft immer ein alle Funktionen
umfassender Zyklus ab. Dies hat zur Folge, dass
Fehloperationen einzelner Funktionsstufen nicht
wiederholt und damit automatisch korrigiert werden
koénnen, sondern entweder in Kauf genommen oder
bei einem Maschinenstillstand durch einen Eingriff
von Hand repariert werden miissen.

Wenn beispielsweise eine Weblitze nicht korrekt
abgeteilt wird, dann kann der Abteilvorgang nicht
zwei- oder dreimal wiederholt werden, weil ja dabei
das Einziehorgan eine enisprechende Anzahl von
Einziehoperationen durchfiihren und auch das
Webblatt um entsprechend viele Z&hne weitertrans-
portiert wiirde. Derartige Abteilfehler treten aber in
der Praxis immer wieder auf und fithren somit bei
den bekannten Einziehmaschinen zu einer Verringe-
rung der Produkdivitat.

Durch die Erfindung soll nun eine Einziehmaschi-
ne angegeben werden, die diesen Nachteil nicht auf-
weist, bei der also gezielte Eingriffe in den Ablauf
der einzelnen Funktionsstufen mdglich sind, chne
dass in den anderen Funktionsstufen zwangslaufig
entsprechende Ablédufe ausgelost werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch
gelGst, dass:

a. Die Einziehmaschine aus Modulen fiir die ver-
schiedenen Funktionen aufgebaut ist;

b. die einzelnen Module miteinander {iber Schnitt-
stellen verbunden sind; und

c. die Module von einem {bergeordneten Rech-
ner gesteuert sind, wobei die Querverbindungen
zwischen den einzelnen Modulen Uiber diesen {iber-
geordneten Rechner laufen.

Durch die erfindungsgemésse Losung sind also
die einzelnen Funktionssiufen durch autonome Mo-
dule gebildet, von denen jedes praktisch eine selb-
standige Maschine darstellt. Da diese autonomen
Module nur liber den {ibergeordneten Rechner mit-
einander kommunizieren, ist es kein Problem, bei Be-
darf in den Modulen isolierte Prozesse ablaufen zu
lassen, welche auf das jeweilige Modul beschrénkt
sind und keine Auswirkungen auf andere Module
haben. Wenn also beispielsweise eine Weblitze
nicht richtig abgeteilt wurde, dann kann der enispre-
chende Vorgang mehrfach repetiert werden, wobei
die restliche Maschine wahrend dieser Zeit sozusa-
gen steht und erst nach dem erfolgreichen Abteil-
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versuch wieder normal weiterlauft. Ein weiterer
Vorteil der erfindungsgemassen Losung liegt darin,
dass der modulare Aufbau der Einziehmaschine de-
ren massgeschneiderte Anpassung an individuelle
Kundenwiinsche ermdglicht.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfilhrungsbeispiels und der Zeichnungen néher
erlautert; es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Gesamtdarstellung ei-
ner erfindungsgeméssen Einziehmaschine,

Fig. 2 ein Funktionsschema der Einziehmaschine
von Fig. 1; und

Fig. 3 ein Detail von Fig. 2.

Geméss Fig. 1 besteht die Einziehmaschine aus ei-
nem Grundgestell 1 und aus verschiedenen in die-
sem angeordneten Baugruppen, welche jede ein
Funktionsmodul darstellen. Vor dem Grundgestell 1
ist ein Kettbaumwagen 2 mit einem auf diesem ange-
ordneten Kettbaum 3 zu erkennen. Der Kettbaumwa-
gen 3 enthalt ausserdem eine Hebevorrichtung 4
zur Halterung eines Rahmens 5, auf welchem die
Ketifaden KF aufgespannt sind. Dieses Aufspan-
nen erfolgt vor dem eigentiichen Einziehen und an
einem von der Einziehmaschine getrennten Ori, wo-
bei der Rahmen 5 am unteren Ende der Hebevor-
richtung 4 in unmittelbarer Nahe zum Kettbaum 3 po-
sitioniert ist. Fir das Einziehen wird der Keitbaum-
wagen 2 mit Kettbaum 3 und Hebevorrichtung 4 an
die sogenannte Aufriistseite der Einziehmaschine
gefahren und der Rahmen 5§ wird von der Hebevor-
richiung 4 nach oben gehoben und in das Grundge-
stell 1 eingehéngt, wo er dann die dargestellte Lage
einnimmt.

Der Rahmen 5 ist durch einen nicht dargestellten
Antrieb in Langsrichtung des Grundgestells 1 ver-
schiebbar. Bei dieser Verschiebung werden die
Kettfaden KF an einer Fadentrenngruppe 6 vorbei-
gefiihrt und dabei separiert und abgeteilt. Nach dem
Abteilen werden die Ketifdiden KF abgeschnitien
und einer Einziehnadel 7 prasentiert, welche Be-
standieil des sogenannten Einzugsmoduls bildet.
Die erwihnte Fadentrenngruppe 6 ist Teil des soge-
nannten Garnmoduls; sie entspricht weitgehend der
in der EP-A 206 196 beschriebenen Einrichtung zum
Abteilen von Ketifaden bei Kniipfmaschinen.

Neben der Einziehnadel 7 ist ein Bildschirmgeréat
8 zu erkennen, welches zu einer Bedienungsstation
gehért und zur Anzeige von Maschinenfunktionen
und Maschinenfehlifunktionen und zur Dateneinga-
be dient. Die Bedienungsstation, die Teil eines soge-
nannten Programmiermoduls bildet, enthélt auch ei-
ne Eingabestufe fir die manuelle Eingabe gewisser
Funktionen, wie beispielsweise Kriechgang, Stari/
Stopp, Repetition von Vorgangen, und dergleichen.
Die Steuerung der Einziehmaschine erfolgt durch
ein einen Steuerrechner enthaltendes Steuermoduly.
welches in einem Steuerkasten 9 angeordnet ist.
Dieser Steuerkasten enthélt neben dem Steuer-
rechner fiir jedes sogenannte Hauptmodul einen
Modulrechner, wobei die einzelnen Modulrechner
vom Steuerrechner gesteuert und berwacht sind.
Die Hauptmodule der Einziehmaschine sind neben
den schon erwshnten Modulen Einzugsmodul, Garn-

re



3 CH 679 871 A5 4

modul, Steuermodul und Programmiermodul, noch
das Litzen-, das Lamellen- und das Blattmodul.

Die Fadenirenngruppe 6, welche der Einziehna-
del 7 die einzuziehenden Kettfaden KF prasentiert,
und die Bewegungsbahn der Einziehnadel 7, welche
vertikal zur Ebene der aufgespannten Kettiéden
KF verlauft, bestimmen eine Ebene im Bereich einer
Teil des Grundgestells 1 bildenden Stiitze 10. Links
von dieser Ebene liegt die schon erwéhnte Aufrist-
seite und rechts davon die sogenannte Abriistseite
der Einziehmaschine. An der Aufristseite werden
die Kettfaden und die einzelnen Elemente, in welche
die Kettfaden einzuziehen sind, zugefiihrt, und an
der Abriistseife kann das sogenannte Geschirr
(Litzen, Lamellen und Blait) mit den eingezogenen
Kettfaden entnommen werden.

Wihrend des Einziehens wird sowoh! der Rahmen
5 mit den Kettfiden KF als auch der Keftbaumwagen
2 mit dem Kettbaum 3 an der Fadentrenngruppe 6
vorbei nach rechts bewegt, wobei die Einziehnadel
7 dem Rahmen 5 nacheinander die auf diesem aufge-
spannten Kettfaden KF entnimmt.

Wenn alle Ketifaden KF eingezogen sind und der
Rahmen 5 leer ist, befindet sich der letztere zusam-
men mit dem Kettbaumwagen 2 und dem Kettbaum 3
auf der Abriistseite und kann vom Grundgestell 1
abgenommen werden.

Unmittelbar hinter der Ebene der Kettfaden KF
sind die Kettfadenwéchterlamellen LA angeordnet,
hinter diesen die Weblitzen LI und noch weiter hin-
ten das Webblatt. Die Lamellen LA werden in Hand-
magazinen aufgestapelt, und die vollen Handmaga-
zine werden in geneigt angeordnete Zuflihrschie-
nen 11 gehéingt, auf denen sie nach rechts, zur
Einziehnadel 7 hin, transportiert werden. Dort wer-
den sie separiert und in die Einzugsposition ge-
bracht. Nach erfolgtem Einzug gelangen die Lamel-
len LA auf Lamellentragschienen 12 auf die Abriist-
seite.

Die Litzen LI werden auf Schienen 13 aufgereiht
und auf diesen manuell oder automatisch zu einer
Separierstufe verschoben. Dann werden die Litzen
LI einzeln in ihre Einziehposition gebracht und nach
erfolgtem Einzug auf die entsprechenden Web-
schafte 14 auf der Abriistseite verteilt. Das Web-
blatt wird ebenfalls schrittweise an der Einziehnadel
7 vorbeibewegt, wobei der entsprechende Blati-
zahn fur den Einzug gedfinet wird. Nach dem Ein-
zug befindet sich das Blatt ebenfalls auf der Ab-
ristseite. Rechts neben den Webschéften 14 ist ein
Teil des Webblatts WB zu erkennen. Diese Darstel-
lung ist rein illusirativ zu verstehen, weil sich das
Webblatt bei der dargesteliten Position des Rah-
mens 5 selbstversténdlich auf der Aufriistseite be-
findet.

Wie der Figur weiter entnommen werden kann, ist
auf der Abriistseite ein sogenannter Geschirrwa-
gen 15 vorgesehen. Dieser wird zusammen mit den
darauf befestigten Lamellenfragschienen 12,
Webschaften 14 und einer Halterung fir das Web-
blatt in das Grundgestell 1 in die dargestelite Posi-
tion eingeschoben und tragt nach dem Einziehen
das Geschirr mit den eingezogenen Kettfaden KF.
Zu diesem Zeitpunkt befindet sich der Kettbaumwa-
gen 2 mit dem Kettbaum 3 unmittelbar vor dem Ge-
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schirrwagen 15. Nun wird mittels der Hebevorrich-
tung 4 das Geschirr vom Geschirrwagen 15 auf den
Kettbaumwagen 2 umgeladen, der dann den Kett-
baum 3 und das eingezogene Geschirr régt und an
die betreffende Webmaschine oder in ein Zwischen-
lager gefahren werden kann.

Die Funktionsweise der einzelnen Baugruppen ist
nicht Gegenstand der Erfindung und soll daher hier
nicht weiter erldutert werden. Wesentlich ist, dass
die Funktionen auf mehrere Module verteilt sind
und dass diese Module praktisch autonome Maschi-
nen darstellen, welche von einem gemeinsamen
Steuerrechner gesteuert sind. Die Querverbindun-
gen zwischen den einzelnen Modulen laufen Gber
diesen Ubergeordneten Steuerrechner, und es exi-
stieren keine direkien Querverbindungen zwischen
den einzelnen Modulen. Wenn man die Struktur der
beschriebenen Einziehmaschine betrachtet, dann
erhilt das System Einziehmaschine Einzugsdaten,
Steuerdaten, Geschirr und Gamn sowie Energie und
liefert aufbereitete Betriebsdaten, Zustandsinfor-
mationen und das eingezogene Geschirr.

Dieser Aufbau mit den System- und Modul-
schnittstellen ist in Fig. 2 schematisch dargestellt.
Die mit SE bezeichnete Einziehmaschine enthalt dar-
stellungsgeméss das Programmiermodul PM, das
Steuermodul SM, ein sogenanntes Gesamtaufbau-
modul AM und mindestens ein Arbeitsmodul XM,
das stellveriretend fiir eines der schon genannten
Module, Garnmodul, Lamellenmodul, Litzenmodul,
Blattmodul und Einzugsmodul steht. Wenn mehrere
dieser Module vorhanden sind, dann sind entspre-
chend viele Arbeitsmodule XM vorzusehen und
parallel anzuordnen. In der Figur sind drei Arten
von Verbindungen symbolisiert, und zwar bezeich-
net eine voll ausgezogene Linie eine Softwarever-
bindung, eine gestrichelte Linie eine Hardwarever-
bindung und eine strichpunktierte Linie eine mecha-
nische Verbindung.

Das Programmiermodul PM weist eine Program-
mierschnitistelle PRO und eine Schnitistelle UER zu
ginem Ubergeordneten Rechner auf. Die Program-
mierschnittstelle PRO liefert an das Programmiermo-
dul PM Einzugsdaten PM1 und erhéit von diesem
Zustandsinformationen PM2. An den Ubergeordne-
ten Rechner UER liefert das Programmiermodul PM
aufbereitete Betriebsdaten PM3 und ebenfalls Zu-
standsinformationen PM2. Ausserdem besteht zwi-
schen Programmiermodul und Gbergeordnetem
Rechner eine durch ein LAN (= Local Area Net-
work) gebildete Hardwareverbindung LA.

Die Funktionen des Programmiermoduls sind die
folgenden: Bedienerfihrung zur Programmerstel-
lung und Maschinenbedienung, Datenkommunika-
tion mit dem Steuerrechner (Steuermodul SM), Da-
tenmanagement, Verarbeitung der Roh-Scandaten
aus der Scandaten-Generierung, Anzeige von Ma-
schinenfehlfunktionen und Kommunikation mit Gber-
geordneten Systemen.

Das Steuermodul SM weist eine Bedienerschnitt-
stelle BED auf, von welcher es Steuerdaten SM1
erhalt und an welche es Zustandsinformationen
SM2 liefert. Darstellungsgemass ist das Steuermo-
dul SM auch mit dem Programmiermodul PM und mit
dem Arbeitsmodul oder den Arbeitsmodulen XM
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verbunden. An das Programmiermodul PM liefert
das Steuermodul SM rohe Betriebsdaten SM3 und

rohe Zustandsinformationen SM4, an das Arbeits-
modul XM Moduleingaben SM5 und Modulkomman-
dos SMé.

Vom Programmiermodul PM erhélt das Steuermo-
dul SM aufbereitete Einzugsdaten PM4 und stabili-
sierte Elekirizitit PM5. Ausserdem besteht zwi-
schen diesen beiden Modulen eine Befestigungs-
verbindung SM7 und eine AT-Busverbindung BU.
Vom Arbeitsmodul (von jedem Arbeitsmodul) XM er-
hélt das Steuermodul SM den Modulzustand XM3
und Modulabfragedaten XM4. Hardwaremassige
Verbindungen zwischen Arbeitsmodul XM und
Steuermodul SM sind Notstop NS und Feldbus FB.

Wie schon erwahnt wurde, enthélt das Steuermo-
dul SM einen {ibergeordneten Steuerrechner, der
die Rechner der einzelnen Arbeitsmodule im Echt-
zeitbetrieb steuert und Uberwacht. Jedes der ge-
nannten Arbeitsmodule XM enthalt einen eigenen
Modulrechner. Die Uberwachungsfunktion wird zur
Scandatengenerierung und zur Weiterleitung an
den tibergeordneten Rechner UER benutzt.

Das Gesamtaufbaumodul AM dient zur Ausfiih-
rung statischer Hilfsfunktionen, insbesondere von
Halte- und Befestigungsfunktionen, und weist zwei
Schnittstellen ELC und AIR fiir die Versorgung der
Einziehmaschine SE mit elekirischer und pneumati-
scher Energie auf. Elekirische Energie und Luft
werden vom Gesamtaufbaumodul AM aufbereitet
und an das Programmiermodul PM (nur aufbereitete
Elektrizita)y und das Arbeitsmodul XM (aufbe-
reitete Elekirizitdt und aufbereitete Luft) weiterge-
geben.

Das Arbeitsmodul XM weist eine Aufrlster-
schnitistelle AUF und eine Abristerschniitstelle
ABR auf. Es erhalt von der Aufristerschniiistelle
AUF Geschirr und Garn XM1 und liefert an die Ab-
risterschnittstelle ABR das eingezogene Geschirr
XM2, Neben diesen Verbindungen und denjenigen
zum Steuermodul SM bestehen noch drei Verbin-
dungen zum Gesamtaufbaumodul AM, eine Befesti-
gungsverbindung XM5 und zwei Verbindungen
AM1 und AM2, iber die das Arbeitsmodul XM auf-
bereitete Luft bzw. aufbereitete Elektrizitét bezieht.

Wie schon erwdhnt wurde, bezeichnet das Ar-
beitsmodul XM stellveriretend eines oder mehrere
der folgenden Module: Garnmodul, Einzugsmodul,
Litzenmodul, Lamellenmodul, Blattmodul. Diese Mo-
dule sind selbst wieder in Teilmodule aufgeteilt, die
nachstehend zusammen mit ihren Funktionen ange-
geben sind:

Das Garmmodul Gbernimmt sa@mtliche Handha-
bungsfunktionen mit dem Kettbaum und der Kettfa-
denschicht und weist folgende Teilmodule auf:

—~ Handhabung des Kettbaums: Transport entlang
der Maschine und Wegfiihren, Ermdglichung der
Ubemahme der Fadenschicht durch das néchste
Teilmodul «Prasentation der Fadenschicht» und Er-
mdglichung des Abriistens.

— Prasentation der Fadenschicht: Ubernahme von
«Handhabung des Kettbaums» und Transport an
«Garnseparierung».

— Garnseparierung: Separierung der Ketifaden und
Weitergabe an «Garnprasentation».
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— Garnprasentation: Ubernahme der Faden von
«GamseParierun?», TransPort der Fadenenden in

Einzugsposition und Prasentation an Einzugsmodul,
Halten des Fadens vor dem Einzug und wéahrend
des Einzugs in einem definierten Zustand.

Das Einzugsmodul Gbernimmt die Faden von der
«Garnprésentation» und zieht jeden Faden durch
Lamelle, Litze und Blatt ein. Ausserdem wird sicher-
gestellt, dass der eingezogene Faden vor dem
néchsten Einzug aus dem Einzugsmechanismus ent-
fernt wird.

Das Litzenmodul arbeitet die Litzen vom Magazin-
stapel bis zur eingezogenen Litze auf dem Schaft
ab und besteht aus folgenden Teilmodulen:

— Litzenmagazinierung: Entgegennahme der Litzen
vom Anwender ab Stapel, Zwischenspeicherung
der Lizenstapel, Weitergabe der Litzenstapel an
das néchste Teilmodul.

— Auftrennung der Litzenstapel: Dieses Teilmodul,
das nur dann eingesezt wird, wenn Duplexlitzen ge-
mischt auf einem Stapel auf die Maschine kommen,
dient zum Sortieren derartiger Liizenstapel in linke
und rechte Litzen.

— Litzenseparierung: Aufnahme des Litzenstapels,
Separierung der Litzen vom Stapel, Weitergabe je-
der Litze an das Teilmodul «Litzenpositionierung».

— Litzenpositionierung: Ubernahme der Litze vom
Teilmodul «Litzenseparierung», Transport der Litze
zur Einzugsposition, Positionierung der Litze seit-
lich und vertikal, Transport der Litze mit dem einge-
zogenen Kettfaden zur vorbestimmten Schafiposi-
tion, Ubergabe der Litze an den jeweiligen Schaft.

— Halten der Schéfte: Halten der Schéfte wéhrend
des Einziehens zur Erméglichung der Ubergabe der
Litzen von der «Litzenpositionierung» auf die
Schéfte, Zufthren der Schafte und Lamellenirag-
schienen vor und Wegfithren nach dem Einziehen
(gekoppelt mit dem Teilmodul «Handhabung des Kett-
baums»), Ubernahme des Webblaits nach dem Ein-
ziehen fir den Abriistvorgang, Erméglichung des
Abriistens.

— Litzenforderung: Forderung der eingezogenen
Litzen innerhalb der Schéfie von der Abfillseite an
die andere Seite, Halten der Liizentragschienen
auch im Fall von geschlossenen Enddsen, Ermagli-
chung des Auf- und Abriistvorgangs mit dem Teil-
modul «Halten der Schafte».

Das Lamellenmodul arbeitet die Lamellen vom Ma-
gazinstapel bis zur eingezogenen Lamelle auf der
Tragschiene ab. Es besteht aus folgenden Teilmodu-
len:

— Lamellenmagazinierung: Entgegennahme der La-
mellen vom Anwender ab Stapel, Zwischenspeiche-
rung der Lamellenstapel, bedarfsweise Weitergabe
der Lamellenstapel an das néchste Teilmodul
«Lamellenseparierung».

— Lamellenseparierung: Aufnahme der Lamellensta-
pel, Separierung jeder Lamelle vom Stapel, Weiter-
gabe der Lamelle an das Teilmodul «Lamellenver-
teilung».

— Lamellenverteilung: Ubernahme der Lamelle vom
Teilmodul «Lamellenseparierung», Transport der La-
melle zur Einzugsposition, Positionierung der Lamel-
le in der Einzugsposition, Transport der Lamelle mit
dem eingezogenen Faden zu einer bestimmten Trag-
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schienenposition, Ubergabe der Lamelle an das Teil-
modul «Lamellenférderung».

— Lamellenférderung: Verteilung der eingezogenen
Lamellen auf die gesamie Lange der Tragschiene,
Halten der Lamellentragschiene zur Erméglichung
gines durchgéngigen Lamellentransports auf der
ganzen Tragschienenlange, Ermdglichung des Auf-
und Abriistvorgangs mit dem Teilmodul «Halten der
Schafte».

Das Blattmodu! ist fiir die Handhabung des Web-
blatts zustéindig und sorgt daflr, dass die eingezo-
genen Faden nicht mehr zuriickrutschen kénnen.
Es besteht aus folgenden Teilmodulen:

— Blattprasentation: Bewegung des Blatis in die ge-
wiinschie Position, Prasentation der Blattliicke in
der Einziehposition, Erméglichung des Einzugs mit
dem Einzugsmodul.

— Gamfixierung: Ubemahme des Fadens vom Ein-
zugsmodul, Fixierung des Fadens nach erfolgtem
Einziehen, Weiteriransport der eigezogenen Fa-
denschicht.

In Fig. 3 ist ein derartiges Arbeitsmodul XM
schematisch dargestellt. Man erkennt in Analogie
zu Fig. 2 die Aufriister- und die Abriisterschniti-
stelle AUF bzw. ABR und das Gesamtaufbaumodul
AM sowie das Steuermodul SM und die einzelnen
Verbindungen zu diesen Schnittstellen bzw. Modu-
len. Das dargestellte Arbeitsmodul weist drei
(allgemein: n) Teilmodule TM1 bis TM3 flir die Durch-
fuhrung der jeweiligen Funktionen auf. Das erste
Teilmodul TM1 wird mit Geschirrelementen oder
Gamn beschickt (XM1), das letzte Teilmodul TM3 lie-
fert das eingezogene Geschirr (XM2) zur Abri-
sterschnittstelle ABR. Alle Teilmodule sind mecha-
nisch befestigt (XM5) und werden mit aufbereiteter
Luft versorgt (AM1). Zwischen den einzelnen Teil-
modulen erfolgt ein interner Materialfiuss und eine
Ubergabedetekiion und es bestehen interne Befe-
stigungen, was durch die Verbindungen zwischen
den Teilmodulen TM1 und TM2 bzw. TM2 und TM3
angedeutet ist.

Wie schon erwahnt wurde, enthélt jedes Arbeits-
modul XM einen Modulrechner. Dieser ist in Fig. 3
in zwei Teile aufgeteilt, und zwar in einen Hardware-
teil RE-HW und in einen Softwareteil RE-SW, wobei
der letztere fiir jedes Teilmodul TM1 bis TM3 einen
Block SW1, SW2 bzw. SW3 aufweist. Der Hard-
wareteil RE-HW, dessen Speisung mit 16 bezeichnet
ist, besteht aus einer Mikroprozessor-Karte 17, In-
put-/Outputkarten 18, einer Treiber-/Anpassungs-
stufe 19 und aus dem Feldbus AT. Der Hardwareteil
RE-HW wird mit aufbereiteter Elektrizitét versorgt
(AM2) und empfangt Gber Leitungen 20 Signale von
Sensoren der einzelnen Teilmodule, verarbeitet die-
se Signale und gibt an die Teilmodule {iber Leitungen
21 entsprechende Steuersignale ab.

Der Softwareteil RE-SW enthalt neben den den
Teilmodulen zugeordneten Blocken SW1, SW2 und
SW3 noch eine Hardwarestufe 22 und eine Kommu-
nikationsstufe 23. Die Hardwarestufe 22 ist mit den
Input-/Outputkarten 18 des Hardwareteils RE-HW
tiber eine Steuersignal- und eine Sensorsignallei-
tung 24 bzw. 25 verbunden. Die Kommunikations-
stufe 23 liefert an das Steuermodul SM Modulzu-
stands- und Modulabfragedaten (XM3/4) und er-
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halt von diesem Moduleingabedaten und Modulkom-
mandos (SM5/6).

Alle Arbeitsmodule sind in der beschriebenen Art
aufgebaut und sind daher austauschbar. Sie kdn-
nen an zukiinfige Marktbedlrfnisse angepasst,
d.h. ausgebaut und modifiziert werden. Jedes Mo-
dul ist eine autonome Funktionseinheit und die Intelli-
genz des Systems ist dezentral angeordnet. Die Sy-
stemkonfiguration kann Kundenwiinschen weitge-
hend angepasst werden. Die Modulautonomie
erméglicht eine erhthte Redundanz einzelner Funk-
tionen und erlaubt, die Module oder Funktionsein-
heiten einzeln anzusteuern. Die einzelnen Funktio-
nen sind voneinander nur in einem sehr geringen
Mass abhéngig und Fehler kdnnen sehr einfach lo-
kalisiert werden.

Patentanspriiche

1. Maschine zum automatischen Einziehen von
Kettfaden in entsprechende Elemente einer Webma-
schine mit einem Einziehorgan, mit Mitteln zur Hand-
habung der genannten Elemente, und mit einer Steu-
erstufe zur Steuerung der verschiedenen Funktio-
nen der Einziehmaschine, dadurch gekennzeichnet,
dass:

a. Die Einziehmaschine (SE) aus Modulen (PM,

SM, XM) fur die verschiedenen Funktionen auf-

gebaut ist;

b. die einzelnen Module miteinander (iber Schniit-

stellen verbunden sind; und

c. die Module von einem ibergeordneten Rech-

ner gesteuert sind, wobei die Querverbindungen

zwischen den einzelnen Modulen Uber diesen
ibergeordneten Rechner laufen.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein die Steuersiufe bildendes und
den {ibergeordneten Rechner enthaltendes Steuer-
modul (SM), ein Programmiermodul (PM) fir Ma-
schinenbedienung, Datenkommunikation und Fehler-
anzeige sowie eine Anzahl von Arbeitsmodulen
(XM) fur die Durchfthrung des Einziehprozesses
vorgesehen sind.

3. Maschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Arbeitsmodul (XM) einen vom
{ibergeordneten Rechner des Steuermoduls (SM)
gesteuerten und {iberwachten Modulrechner (RE-
HW, RE-SW) aufweist.

4, Maschine nach Anspruch 3, gekennzeichnet
durch eines oder mehrere der folgenden Arbeitsmo-
dule (XM): Garnmodul zur Handhabung von Keti-
baum (3) und Kettfadenschicht (KF), Einzugsmodul
fur den Fadeneinzug: Litzenmodul zur Handhabung
der Weblitzen (LI); Lamellenmodul zur Handhabung
der Kettwichterlamellen (LA); Blattmodul zur Hand-
habung des Webblatts (WB).

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Arbeitsmodule (XM) in Teilmodu-
le (TM1, TM2, TMB) fiir die einzelnen Funktionen
des betreffenden Moduls aufgeteilt sind, dass zwi-
schen diesen Teilmodulen ein vom jeweiligen Modul-
rechner (RE-HW, RE-SW) gesteuerter interner
Materialfluss erfolgt, und dass Mittel zur Detek-
tion der Materialiibergabe zwischen den Teilmodu-
len vorgesehen sind.
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6. Maschine nach Anspruch 5, gekennzeichnet
durch ein Gesamtaufbaumodul (AM) zur Ausfith-
rung stafischer Hilfsfunktionen, insbesondere von
Halte- und Befestigungsfunktionen.

7. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gesamtaufbaumodul (AM) eine
Schnitistelle (ELC, AIR) fir den Anschluss an die
Versorgung der Einziehmaschine (SE) mit elektri-
scher und pneumatischer Energie aufweist und
dass im Gesamtaufbaumodul eine Aufbereitung die-
ser Energie erfolgt.

8. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsmodule
(XM) eine Aufriister- und eine Abriisterschnittstel-
le (AUF bzw ABR) aufweisen, wobei an der Aufrii-
sterschnitistelle die Zulieferung von Geschirr (LI,
LA, WB) und Garn (KF) und an der Abriisterschnitt-
stelle die Ablieferung des eingezogenen Geschirrs
erfolgt.

9. Maschine nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Steuermodul (SM) eine Bedie-
nerschnittstelle (BED) aufweist.

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Programmiermodul (PM) eine
Programmiererschnitistelle (PRO) und eine Schnitt-
stelle (UER) zum Anschluss an einen tbergeordne-
ten Rechner aufweist.
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