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Wellenfach-Webmaschine.

@ Die Wellenfach-Webmaschine weist ein Lieferwalzen-

paar (20, 21) fiir den in die Schusstriger einzuspei-
senden Schussfaden auf. Die Lieferwalzen (20, 21) dieses
Lieferwalzenpaares sind mittels eines formschliissigen Ge-
triebes (70) miteinander verbunden. Ferner ist vor dem
Lieferwalzenpaar eine steuerbare Fadenklemme angeord-
net, die den Faden stets klemmt, wenn das Lieferwalzen-
paar den Faden nicht klemmt und umgekehrt. Diese Aus-
bildung ertioht die Abmessgenauigkeit der in die Schuss-
triger einzuspeisenden Schussfadenléinge.




633332

PATENTANSPRUCHE

1. Wellenfach-Webmaschine mit kontinuierlich bewegten.
Schusstrigern, die aufeinanderfolgend an mindestens einem
Fadenlieferwerk vorbeilaufen und dabei mit Schussfiden,
von denen jeder mindestens eine der Breite der nachfolgend
vom Schusstriger durchlaufenen Webbahn ungefihr entspre-
chende Linge aufweist, geladen werden, wobei der von einer
Vorratsspule kommende, dem Schusstriger zuzufiithrende
Faden wiihrend des Vorbeigangs des Schusstrigers an dem
Lieferwerk um die Linge des von ihm abzuschneidenden
Schussfadens transportiert und der Faden dabei mittels eines
vom Faden durchdrungenen, mit Druckluft beschickten
Injektors in den Schusstriger eingeblasen und danach der
eingeblasene Schussfaden vom iibrigen Faden abgeschnitten
wird, wobei das Lieferwerk ein stindig angetriebenes Liefer-
walzenpaar aufweist, von dem eine Lieferwalze zum Untes-
brechen des Fadenvorschubs von der anderen Lieferwalze
abhebbar ist und ferner beide Lieferwalzen stindig ange-
trieben sind, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Liefer-
walzen (20, 21) mittels eines formschliissigen Getriebes (70)
so miteinander verbunden sind, dass sie genau dieselben
Umfangsgeschwindigkeiten an den den Faden zu dessen
Transport klemmenden Flichen haben, dass ferner eine
steuerbare Fadenklemme (25) in Fadentransportrichtung vor
dem Lieferwalzenpaar angeordnet ist, die gegensinnig zur
Klemmstellung und Offenstellung des Lieferwalzenpaares in
Klemmstellung und Offenstellung verstellbar ist, so dass sie
den Faden (10) stets dann klemmt, wenn das Lieferwalzen-
paar (20, 21) den Faden nicht klemmt und umgekehrt.

2. Wellenfach-Webmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die abhebbare Lieferwalze (21) an
einem Triger (16) drehbar gelagert ist, der um eine Schwenk-
achse (17) schwenkbar gelagert und gegen eine angetriebene
Kurvenscheibe (39) angedriickt ist und dass der Trédger (16)
auch dem Offnen der Fadenklemme (25) dient.

3. Wellenfach-Webmaschine nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand des lageverstellbaren
Klemmgliedes (27) der Fadenklemme (25) von der Schwenk-
achse (17) des Triigers (16) mehrfach grosser als der Abstand
der Drehachse der abhebbaren Lieferwalze (21) von der
Schwenkachse des Tragers (16) ist.

4. Wellenfach-Webmaschine nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerkurve der Kurven-
scheibe (39) zum Steuern der dem Offnen und Schliessen die-
nenden Lageverstellung der abhebbaren Lieferwalze (21)
durch zwei stirnseitig aneinanderliegende und gegeneinander
einstellbar verdrehbare scheibenfoérmige Glieder (40, 41)
gebildet ist, von denen das eine Glied (40) den Beginn des
Offnens und das andere Glied (41) die Beendigung des Off-
nens des Lieferwalzenpaares (20, 21) steuert.

5. Wellenfach-Webmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Offnen und Schliessen der Fadenklemme (25) refativ zum
Offnen und Schliessen des Lieferwalzenpaares (20, 21) ver-
stellbar ist.

6. Wellenfach-Webmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Liefer-
werk ein Mehrfaden-Lieferwerk mit mindestens zwei dem
Klemmen gleichzeitig vorhandener Faden dienenden Faden-
klemmen (26, 27a-27d) ist, die programmgesteuert zur Frei-
gabe des von ihnen jeweils geklemmten Fadens (10a-10d)
zwecks Einspeisens in einen Schusstrdger (12) entklemmt
werden konnen (Fig. 4-12).

7. Wellenfach-Webmaschine nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei Fadenklemmen Fiden
unterschiedlicher Farbe zugeordnet sind.

8. Wellenfach-Webmaschine nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei Faden-

klemmen des Lieferwerkes, vorzugsweise allen Faden-

klemmen ein einziges Lieferwalzenpaar (207, 21’) zugeordnet

ist, dessen eine Lieferwalze (21') solche axiale Linge hat,
dass die von den Fadenklemmen kommenden Faden (10a-

5 10d) ihr gleichzeitig in Reihe nebeneinander gegeniiber-
liegen, wogegen die andere Lieferwalze (207) so geringe
axiale Linge hat, dass sie durch programmierte axiale Ver-
stellung jeweils nur einem einzigen Faden gegeniibersteht
und danach nur diesen zusammen mit der anderen Liefer-

10 walze transportiert.

9. Wellenfach-Webmaschine nach einem der Anspriiche

6-8, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Faden ein geson-

derter Injektor (13) zugeordnet ist und jeweils nur der

Injektor mit Druckluft beschickbar ist, welcher den in den
15 Schusstriger einzuspeisenden Faden fiihrt.

10. Wellenfach-Webmaschine nach einem der Anspriiche

6, 7 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens zwei

Fadenklemmen des Lieferwerkes, vorzugsweise allen Faden-

klemmen, ein gemeinsames Lieferwalzenpaar (20, 21)

20 zugeordnet ist, in dessen Walzenspalt, wenn die Lieferwalzen
gedffnet sind, jeweils ein nachfolgend zu transportierender
Faden programmiert verschiebbar ist.

11. Wellenfach-Webmaschine nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Faden-Einlassoffnungen

25 der Injektoren nahe beieinander angeordnet sind, vorzugs-

weise in Zick-Zackanordnung.

12. Wellenfach-Webmaschine nach einem der Anspriiche
9-11, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Injektor ein
gesonderter Fadenauslass (65) zugeordnet ist.

13. Wellenfach-Webmaschine nach einem der Anspriiche
9-11, dadurch gekennzeichnet, dass die Fadenkanile von
mindestens zwei Injektoren in einen gemeinsamen Fadenaus-
lasskanal (13e) miinden.

30

35

Die Erfindung betrifft eine Wellenfach-Webmaschine
geméiss dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Bei Wellenfach-Webmaschinen, wie sie beispielsweise in
der DT-OS 2254974 beschrieben sind, handelt es sich vor-
zugsweise um Rundwebmaschinen. Doch sind auch andere
Ausfiihrungsformen moglich. Der Schusstriger (den man
auch als Webschiitz bezeichnen kann) weist eine Faden-

45 kammer auf, in welcher Querwinde angeordnet sind, iiber
die der Faden durch pneumatisches Einblasen wellenférmig
gelegt wird. Erst nach jedem Einbringen eines noch unabge-
schnittenen Fadens in den Schusstrager durch das betref-
fende Lieferwerk, an dem der Schusstriger mit gleichfor-

s0 miger Geschwindigkeit vorbeilduft, wird der eingelegte
Faden vom vorangehenden Fadenbereich abgeschnitten und
das riickwirtige Ende des so gebildeten Schussfadens wird
dann nach dem Eindringen des Schusstrégers in die gefachte
Webbahn durch den wellenférmigen Anschlag des Riets an

55 den Warenrand und den Fachwechsel zwischen den Kett-
fiiden festgehalten und der Schussfaden wird so beim Durch-
gang des Schusstrigers durch die gefachte Webbahn unter
Herausziehen aus dem Schusstriger iiber die volle Breite der
Webbahn in diese eingelegt. Der leere Schusstriger luft

60 dann am néichsten Lieferwerk vorbei und wird dort mit einem
neuen Schussfaden geladen. Der Schusstrager kann vorzugs-
weise durch ein magnetisches Wanderfeld oder auch auf
andere Weise bewegt werden.

Das Abmessen der Lange jedes beim Vorbeigang eines

65 Schusstrigers in diesen einzuspeisenden, d.h. zu ladenden
Schussfadens, erfolgte bisher meist so, dass ein Transport-
walzenpaar vorhanden war, von welchem nur eine Walze
stindig angetrieben wurde, wogegen die andere Walze nur
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von der angetriebenen Walze angetrieben wurde. Der dem
Lieferwalzenpaar zulaufende Faden wurde durch eine
Fadenbremse gespannt. Die Genauigkeit des Abmessens der
Linge des zu ladenden Schussfadens ist bei derartigen Liefer-
werken nicht gross und die abgemessene Schussfadenlédnge
ist beim Hochfahren der Maschine aus dem Stillstand auf die
Betriebsgeschwindigkeit kiirzer als bei der Betriebsgeschwin-
digkeit, so dass man insgesamt die Schussfidden lénger als an
sich erwiinscht vorsehen musste, um keine Fehlstellen in der
Webbahn mit zu kurzen Schussfdden zu erhalten.

Dies bedingt erhohten Schussfadenverbrauch. Es ist auch
bekannt, von der einen Lieferwalze die andere Lieferwalze
iiber eine Schnur mit anzutreiben, doch ergibt dies keine
genau gleich grossen Umfangsgeschwindigkeiten beider
Walzen, so dass sich die Abmessgenauigkeit der Schussfiden
nicht wesentlich dndert.

Esist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, bei einer Wel-
lenfach-Webmaschine die Abmessgenauigkeit der Schuss-
fiden so zu erh6hen, dass die Langenschwankungen der
Schussfdden von Schussfaden zu Schussfaden geringer sind
und sich die Schussfadenlinge auch beim Hochfahren der
Maschine aus dem Stillstand nicht dndert.

Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 angegebene
Erfindung geldst.

Indem beide Lieferwalzen des Lieferwalzenpaares stindig
mit genau denselben Umfangsgeschwindigkeiten beziiglich
der den Faden zu dessen Transport klemmenden Flachen
angetrieben sind, ergibt sich beim Zusammenkommen der
Lieferwalzen zwecks Klemmens des Fadens, dass der Faden
optimal rasch vom Stillstand aus auf die durch die Liefer-
walzen bestimmte Liefergeschwindigkeit beschleunigt wird,
da keine der beiden Lieferwalzen eine Beschleunigungsénde-
rung erfahrt. Die Fadenklemme bewirkt ferner, dass das
Beendigen des Fadenvorschubs rasch und abrupt stattfindet
und auch der Fadenvorschub nicht zu friih beginnen kann.
Ohne die Fadenklemme wiirde der Faden nach Freigabe
durch das Lieferwalzenpaar infolge seiner eigenen Trigheit
noch kurze Zeit weiterlaufen. Die Fadenklemme beendet
seinen Vorschub dagegen abrupt.

Es ergibt sich so eine wesentlich hohere Abmessgenauig-
keit der Lange der Schussféden als bisher, so dass entspre-
chend der Schussfadenabfall vermindert wird und man hier-
durch nicht unerhebliche Kosten einspart. Auch ist es
denkbar, dass die Erfindung héhere Webgeschwindigkeiten
der Wellenfach-Webmaschine ermdglicht oder zu ihnen mit
beitragen kann.

Die Erfindung ergibt auch exaktes Abmessen der Linge
der Schussfaden wihrend des Hochlaufs der Webmaschine
aus dem Stillstand auf die Betriebsgeschwindigkeit.

In vielen Fillen ist es erwiinscht, dass man durch das
Lieferwerk programmiert unterschiedliche Schussfiden in
die am Lieferwerk vorbeilaufenden Schusstréager einspeisen
kann, beispielsweise um die Farbe, die Nummer oder son-
stige Eigenschaften des Schussfadens programmiert zu wech-
seln zwecks Musterung der Webbahn.

Es ist auch eine Aufgabe der Erfindung, Schussfaden-
wechsel auf einfache Weise zu erméglichen. Dies gelingt
durch die Massnahme nach Anspruch 6.

Hierdurch ist es moglich, dass jeweils nur der von seiner
zugeordneten Fadenklemme freigegebene Schussfaden durch
das Lieferwalzenpaar transportierbar ist, wogegen die
anderen Schussfiden durch die geschlossenen Faden-
klemmen festgehalten sind und nicht transportiert werden
konnen. Es ist denkbar, dass man einen einzigen Injektor fiir
alle Fdden vorsieht, in die nur der jeweils zu transportierende
Faden eingeleitet wird, doch ist es vorteilhafter, vorzusehen,
dass jedem Faden ein gesonderter Injektor zugeordnet ist,
wobei es schon aus Griinden geringeren Luftverbrauchs
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zweckmissig ist, vorzusehen, dass nur der jeweils einen

Faden in einen Schusstriger einblasende Injektor mit Druck-

luft beschickt wird und die Blasluftzufuhr zu den anderen

Injektoren wihrend dieses Zyklus abgeschaltet bleibt.

5  Mitbesonderem Vorteil kann ferner vorgesehen sein, dass
ein einziges Lieferwalzenpaar den Transport aller durch
dieses Mehrfaden-Lieferwerk transportierbaren Faden vor-
nimmt. Der Fadenwechsel kann in an sich bekannter Weise
programmiert sein, so dass die betreffende Programmsteuer-

10 vorrichtung keiner niheren Erlduterung bedarf.

In der Zeichnung sind Ausfithrungsbeispiele der Erfin-

dung dargestellt.

Es zeigen:
15 Fig. 1 eine im wesentlichen schematische schaubildliche
Darstellung eines dem zyklischen Einspeisen eines Fadens in
den Schusstrager dienenden Lieferwerks einer nicht in wei-
teren Einzelheiten dargestellten Wellenfach-Webmaschine,
die mehrere solcher Lieferwerke aufweisen kann,

Fig. 2 eine vollstdndigere Darstellung der Fadenklemm-
vorrichtung der Fig. 1 in geschnittener Seitenansicht, wobei
auch ein Fadenfiihrer und das Lieferwalzenpaar mit darge-
stellt sind,

Fig. 3 eine Einzelheit der Fig. 2 in ausschnittsweiser Dar-
25 stellung.

Fig. 4 eine im wesentlichen schematische, schaubildliche

Darstellung eines Mehrfaden-Lieferwerks,

Fig. 5 eine rein schematische Darstellung eines Mehrfaden-

Lieferwerks gemiss einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der
30 Erfindung,

Fig. 6 eine Draufsicht auf die Injektorvorrichtung der
Fig. 5,

Fig. 7 einen Langsschnitt durch die Injektorvorrichtung
nach Fig. 6,

Fig. 8 eine Variante der Mehrfaden-Liefervorrichtung nach
Fig. 5,

Fig. 9 eine schematische Seitenansicht einer Injektorvor-
richtung mit vier Injektoren fiir vier Fiden, gemiss einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung,

Fig. 10 eine Draufsicht auf die Injektorvorrichtung nach
Fig.9,

Fig. 11 und Fig. 12 je einen Schnitt durch Fig. 10, gesechen
entlang den Schnittlinien 11-11 bzw. 12-12.

20
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In Fig. 1 istin schaubildlicher Darstellung ein dem Trans-
port eines Fadens 10 dienendes Lieferwerk 11 einer Wel-
lenfach-Webmaschine dargestellt, bei welcher die Schuss-
triager (Webschiitzen) 12 mit konstanter Geschwindigkeit auf
einer Kreisbahn 9 in verhéltnismassig geringen Abstinden
50 hintereinander umlaufen. Dem Lieferwerk 11 ist eine nicht

dargestellte Kettbahn nachgeordnet, in welche die in die

Schusstriger beim Vorbeigang unter einem Injektor 13 des

Lieferwerkes 11 eingespeisten Fiden eingebracht werden.

Jeder in einen Schusstriger 12 eingeblasene und schlangen-
s5 formig abgelegte Schussfaden 10 wird, nachdem der Schuss-

trager unter dem Injektor 13 vorbeigelaufen ist, kurz hinter

dem Injektor 13 mittels einer schematisch angedeuteten

Schneidvorrichtung 14 abgeschnitten. Der Schusstrager 12

gelangt dann in das Webfach, wo das liberhdngende Ende 15
0 des Fadens durch Anschlag an die Webkante festgehalten
wird, wihrend der Schusstrdger 12 durch die Kettbahn hin-
durchlduft, wobei der Schussfaden aus ihim herausgezogen
wird. Die Linge des Schussfadens entspricht ungeféhr der
Breite der zu webenden Webbahn.

Der vom Faden 10 stindig durchdrungene, auch als
Ejektor bezeichnete Injektor 13 kann stindig mit Blasluft
beschickt werden oder auch intermittierend im Takt des Ein-
blasens von Schussfiden in die Schusstréager 12. Das Liefer-

45

65



633 332

werk 11 weist im Abstand oberhalb des stationdren Injektors
13 einen schwenkbaren Tréger 16 auf, dessen stationére
Schwenkachse in die Drehachse einer Antriebswelle 17 fillt,
an welcher ein nicht sichtbares Zahnrad angeordnet ist, das
mit einem eine gleiche Zahnezahl aufweisenden sichtbaren
Zahnrad 19 kdmmt, welches fest auf der Antriebswelle 22
angeordnet ist, auf der auch die durch Schwenken des Tri-
gers 16 in Richtung des Pfeiles B von der um eine stationire
Drehachse drehbaren Lieferwalze 20 abhebbare Lieferwalze
21 eines Lieferwalzenpaares fest angeordnet ist. Die Liefer-
walze 20 ist auf einer angetriebenen Welle 24 befestigt, die
durch ein Zahnradgetriebe oder Zahnriemengetriebe 70
formschliissig mit der Welle 17 verbunden ist, so dass beide
Wellen 17, 24 stets mit exakt denselben Drehzahlen von dem
Hauptmotor der Webmaschine angetrieben werden. Beide
Lieferwalzen 20, 21 haben elastische Beziige genau gleichen
Durchmessers, so dass sie mit exakt denselben Umfangsge-
schwindigkeiten rotieren, die der Liefergeschwindigkeit ent-
sprechen, mit der der Faden 10 von ihnen transportiert wird,
solange sie thn zwischen sich einklemmen.

In Fadenlaufrichtung vor dem Lieferwalzenpaar 20, 21 ist
eine Fadenklemmvorrichtung 25 angeordnet, welche voll-
stdndiger und genauer in Fig. 2 und 3 dargestellt ist und ein
stationéres Klemmglied 26 und ein durch den Tréger 16
bewegbares Klemmglied 27 aufweist, das mittels einer
Druckfeder 28 federbelastet und auf einer Stange 29 befestigt
ist, die in einer stationdren biigelférmigen Fiihrung 30 gera-
degefiihrt und durch nicht dargestellte Mittel gegen Drehen
gesichert ist.

In Fig. 2 sind weitere Einzelheiten dieser Fadenklemmvor-
richtung 25 dargestellt, die z.T. in Fig. 1 nicht dargestellt sind.
Die geradegefiihrte zylindrische Stange 29 weist einen in
Fig. 3 in Draufsicht dargestellten Fadenfiihrer 31 mit einer
Einfédelnut 32 auf. Auf ein endseitiges Gewinde der Stange
29 ist eine Mutter 33 aufgeschraubt, deren jeweils eingestellte
Stellung durch eine Kontermutter 34 gesichert wird.

Das andere Ende der Stange 29 ist in einer als das eine
Widerlager fiir die Feder 28 dienende Bohrungsschraube 35
gleitbar gelagert, welche in die Fiihrung 30 unterschiedlich
weit einschraubbar ist und deren jeweils eingestellte axiale
Stellung mittels einer Kontermutter 36 gesichert wird. Diese
Schraube 35 dient dem Einstellen der Federvorspannung der
das bewegliche Fadenklemmglied 27 belastenden Feder 28.
Das bewegliche Fadenklemmglied 27 weist ein elastisches
Stirnteil 37 auf, welches zum Klemmen des Fadens an das
stationére Klemmglied 26 angedriickt wird. Indem der Faden
in dem Fadenfiihrer 31 innerhalb der Fadenklemme 26, 27
gefiihrt ist, kann er wihrend des Betriebs nicht versehentlich
aus der Fadenklemme herausgelangen. Eine Platte 54 des
Tréigers 16 bewegt, wenn er in Richtung des Pfeiles A
schwenkt, durch Zur-Anlage-Kommen an der Mutter 33 die
Stange 29 so, dass das Klemmglied 27 vom Klemmglied 26
abgehoben und damit die Fadenklemme gedffnet wird. Der
Beginn des Offnens relativ zur Bewegung des Trigers 16 lisst
sich mittels der Mutter 33 genau einstellen. Wenn der Triger
16 in Richtung des Pfeiles B zuriickschwenkt, kommt es
wieder zum Schliessen der Fadenklemme 26, 27.

Mit 68, 69 sind zwei Fadenfiihrer bezeichnet.

Der Tréger 16 wird durch eine stationéire Drehachse auf-
weisende und bei Betriebsgeschwindigkeit der Webmaschine
mit konstanter Drehzah! angetriebene zweiteilige Kurven-
scheibe 39 periodisch im Takt des Vorbeigangs der Schuss-
trager in Richtung der Pfeile A und B hin und her bewegt, um
den Faden 10 intermittierend den Schusstriigern 12 zuzulie-
fern, indem durch sein Schwenken in Pfeilrichtung A die
Walze 21 an die Walze 20 zum Klemmen des Fadens 10 und
damit zum Transportieren des Fadens 10 unter gleichzeitigem
Offnen der Fadenklemme 26, 27 angedriickt wird. Zum

abrupten Abstoppen des Fadentransports wird durch

Schwenken des Trigers 16 in Pfeilrichtung B die Walze 21

von der Walze 20 unter gleichzeitigem Schliessen der Faden-

klemme 26, 27 wieder abgehoben. Dies wiederholt sich
5 zyklisch im Takt des Vorbeigangs der Schusstriger an dem

Lieferwerk 11.

Es sei noch bemerkt, dass die Webmaschine mehrere
solche Lieferwerke haben kann, die in gleichmaissigen
Abstinden entlang dem Umfang der Webmaschine verteilt

10 sind, so dass gleichzeitig mehrere Stoffbahnen gewoben
werden konnen.

Die Kurvenscheibe 39 mit umfangsseitiger Steuerkurve
besteht in diesem besonders vorteilhaften Ausfiihrungsbei-
spiel aus zwei scheibenformigen Kurvengliedern 40, 41, die

15 in nicht néher dargestellter Weise um ihre gemeinsame Dreh-
achse, die in die Drehachse der Kurvenscheibe 39 fillt, relativ
zueinander verdrehbar sind und in der jeweils eingesteliten

Relativstellung relativ zueinander feststellbar sind, um den

Winkelabstand zwischen dem Kurvenanstieg 42 und dem
20 Kurvenabstieg 43 zu verstellen zwecks Verstellung der Linge

des beim Vorbeigang eines Schusstréigers 12 an der Blasdiise

13 durch das Lieferwalzenpaar 20, 21 transportierten Faden-

stiickes, dessen Lange der Lénge des dem Schusstriger zuge-

lieferten Schussfadens und damit des in die Webbahn einge-
25 zogenen Schussfadens entspricht. Diese Linge soll moglichst

genau eingehalten werden, um den sich beim Beschneiden

der Webkanten ergebenden Fadenabfall mdglichst gering zu

halten und so die von der nicht dargestellten Vorratspule

kommende Fadenldnge méglichst optimal fiir effektiv in der
30 Webbahn befindliche Schussfiden auszunutzen.

Der Tréger 16 wird durch die Kurvenscheibe 39 periodisch
um seine Schwenkachse hin und her geschwenkt. Wenn er
sich in derjenigen dussersten Stellung befindet, in welcher die
Lieferwalze 21 von der Lieferwalze 20 abgehoben ist und

35 folglich kein Fadentransport stattfindet, befindet sich die
Platte 54 im Abstand von der Mutter 33.

Durch die Riickstellfeder 45 wird eine am Triiger 16 in
Armen 44 drehbar gelagerte, nicht sichtbare Rolle stiandig
gegen den Umfang der Kurvenscheibe 39 angedriickt.

Der Faden 10 wird durch die Blasluft der Blasdiise 13
gespannt und so bei jedem Transport durch das Lieferwal-
zenpaar 20, 21 in den betreffenden Schusstriger 12 einge-
blasen.

In Fig. 1 und 2 ist die Fadenklemme 26, 27 gedffnet und die
45 Walzen 20, 21 klemmen und transportieren den Faden 10,

indem die in den Armen 44 des Trégers 16 gelagerte Rolle an

einem Umfangsbereich konstanten, max. Radius der Kur-
venscheibe 39 anliegt. Sobald der Kurvenabstieg 43 zu dieser

Rolle gelangt, schwenkt der Tréger 16 sehr rasch unter der
so Wirkung der Riickstellfeder 45 in Richtung des Pfeiles B,

wodurch die Lieferwalze 21 von der Lieferwalze 20 abge-

hoben und damit der Fadentransport beendet wird. Da

Jjedoch die Gefahr besteht, dass der Faden infolge seiner

relativ hohen Vorschubgeschwindigkeit in Verbindung mit
55 seiner Massentrégheit dennoch noch kurze Zeit weiterlaufen

wiirde, wird die Fadenklemme 26, 27 so auf das Offnen der

Walzen 20, 21 abgestimmt geschlossen, dass der Faden sofort

nach dem Beendigen seines Transports durch das Walzen-

paar 20, 21 abrupt durch die Fadenklemme 26, 27 angehalten
60 wird, deren Schliessen ja ebenfalls durch den Trager 16
gesteuert wird.

Wenn der Faden 10 erneut transportiert werden muss, um
in den nichsten Schusstriger 12 eingespeist zu werden,
erfolgt dies dadurch, indem der Kurvenanstieg 42 zu der

65 genannten Rolle gelangt und hierdurch der Triger in Pfeil-
richtung A verschwenkt wird. Dadurch wird jedoch die

Fadenklemme 26, 27 zunéchst noch nicht geldst, da die Platte

54 des Trégers 16, wie erldutert, sich zunéchst noch im

40



Abstand von der Mutter 33 (Fig. 2) befindet, so dass zunéchst
nur die Lieferwalze 21 auf die Lieferwalze 20 zu bewegt wird.
Die Mutter 33 ist so eingestellt, dass erst unmittelbar vor dem
Zeitpunkt, wo die Lieferwalzen 20, 21 beginnen, den Faden
10 zu seinem Vorschub zu klemmen, die Fadenklemme 26, 27
abrupt durch Anschlagen der Platte 54 an die Mutter 33 und
hierdurch erfolgendes abruptes Offnen des Klemmgliedes 27
gedffnet wird, so dass der Faden nunmehr abrupt und zu
exakt definierter, durch Einstellen der Kurventeile 40, 41 und
Einstellen der Mutter 33 einstellbarer Zyklusphase von dem
Lieferwalzenpaar 20, 21 unter anfénglich starker Beschleuni-
gung transportiert und nach erfolgter Beschleunigung mit
konstanter Geschwindigkeit bis zur ebenfalls abrupten Been-
digung des Fadentransports zu dem betreffenden Schuss-
trdger 12 transportiert wird. Mittels der Mutter 33 l4sst sich
das Klemmen und Entklemmen des Fadens auch auf Fiden
unterschiedlicher Dicke einstellen.

Besonders giinstig ist es fiir das abrupte Klemmen und Ent-
klemmen des Fadens mittels der Fadenklemme 26, 27 auch,
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Schlitten 51 vorgesehen, der nur in Richtung des Doppel-
pfeiles D, d.h. parallel zu der Drehachse der Walze 20’
bewegbar ist. Dieser Schlitten 51 weist eine Mitnehmergabel
52 auf, die in eine Ringnut einer Hiilse 53’ formschliissig ein-

5 greift, welche auf einer Vierkantwelle 24/ formschliissig gera-

degefiihrt ist, welche einen Endabschnitt der Antriebswelle
24 bildet und so die schmale Lieferwalze 20’ drehfest mit der
Antriebswelle 24 antreibt, jedoch axiale Verschiebung der
Walze 20’ zuldsst. Im Betrieb ist diese Welle 24, 24 stindig

10 angetrieben und treibt iiber das formschliissige nicht darge-

stellte Getriebe auch die andere langere Lieferwalze 21/
stdndig mit an. Die Walzen 20’ und 21’ bilden ein Lieferwal-
zenpaar zum programmierbaren, wahlweisen Transport je
eines der vier Fiden 10a~10d. Der die Walze 21’ tragende

15 Tréger 16/ ist durch eine Zugfeder 45 wie im Ausfithrungsbei-

spiel nach Fig. 1 in von der Walze 20’ wegfiihrender Rich-
tung federbelastet und ist durch die Kurvenscheibe 39 gegen
die Wirkung dieser Feder 45 in Richtung des Pfeiles A
schwenkbar, um das dem Transport jeweils eines der Fiaden

wenn der Abstand der Fadenklemme 26, 27 von der Schwenk- 20 dienende klemmende Andriicken der Walze 21’ an die Walze

achse 17 des Trigers 16 mehrfach grosser (in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel ca. 3,5-fach grosser) als der Abstand der Dreh-
achse der Lieferwalze 21 von dieser Schwenkachse ist,
wodurch die Bewegung des Fadenklemmgliedes 27 entspre-
chend rascher als die Bewegung der Lieferwalze 21 in Rich-
tung der Pfeile A, B erfolgt.

Erfindungsgemiss ist es auch moglich, das Lieferwerk fiir
wilhrend des Webens programmierten Fadenwechsel auszu-
bilden, d.h. das Lieferwerk als Mehrfaden-Lieferwerk auszu-
bilden. Die Fiden konnen sich in Farbe, Material, Dicke
oder dergl. unterscheiden und alternativ in die Schusstréger
eingeblasen werden. Einige Ausfiithrungsbeispiele sind in den
nachfolgenden Figuren dargestellt.

In Fig. 4 ist ein Mehrfaden-Lieferwerk 11’ dargestellt, das
dhnlich dem nach Fig. 1-3 ist, wobei jedoch das Lieferwerk
nach Fig. 4 programmiert vier unterschiedliche Schussfiaden
ajternativ in die unterhalb der Injektorvorrichtung 13’ vor-
beilaufenden Schusstriger einspeisen kann. Es hat wie im
Falle der Fig. | eine einzige Kurvenscheibe 39, die der nach
Fig. 1 entsprechen kann und ferner einen um eine zur
Antriebswelle 17 koaxiale Schwenkachse schwenkbaren
Tréger 16/, der dieselbe Funktion und Arbeitsweise wie der
Tréager 16 der Fig. 1 hat, mit dem Unterschied, dass er dem
alternativen L6sen von vier Fadenklemmen 25’ dient, die ein
mit den einzelnen betétigbaren beweglichen Fadenklemm-
gliedern 27a-27d zusammenwirkendes gemeinsames, statio-
néres Fadenklemmglied 26’ haben. Am Tréger 16/ ist die
Lieferwalze 21’ des Lieferwalzenpaares 20’, 21’ drehbar
gelagert und iiber ein formschliissiges Getriebe stdndig mit
exakt derselben Umfangsgeschwindigkeit wie die um eine
stationdre Schwenkachse drehbare angetriebene Lieferwalze
20" angetrieben. Die Lieferwalze 21" ist Ianger als im Falle
der Fig. 1, da ihr vier Faden 10a-10d stindig gegeniiber-
stehen.

Ferner sind anstelle eines einzigen Injektors vier zu einem
Block 13’ zusammengefasste Injektoren vorgesehen, von
denen jeder vom betreffenden Faden stdndig durchdrungen
ist, wobei die Injektoren in einer in Laufrichtung 9 der
Schusstrager verlaufenden Reihe hintereinander angeordnet
sind. Jedem Injektor ist je ein Absperrventil fiir die iiber eine
Zuleitung 49 erfolgende Druckluftzufuhr zugeordnet und es
wird jeweils nur ein Injektor mit Blasluft beschickt, welcher
den durch das Lieferwalzenpaar 20/, 21 jeweils zu transpor-
tierenden Faden in den unterhalb dieses Injektors vorbeilau-
fenden, nicht dargestellten Schusstréger einblast.

Fiir die Schussfadenwahl ist ein mittels einer nicht darge-
steliten Programmsteuervorrichtung in vier unterschiedliche
Langsstellungen programmiert einstellbarer, geradegefiihrter

20’ zu bewirken.

An dem Schlitten 51 ist ferner ein sich in dessen Bewe-
gungsrichtung erstreckenderArm 53 befestigt, der zwischen
eine Platte 54 des Trégers 16 und das stationdre Faden-

25 klemmglied 26/ hineinragt. Jede Fadenklemme 25/ istim

Prinzip wie in Fig. 2 und 3 dargestellt ausgebildet und die
Stange 29 jeder der vier Fadenklemmen steht mit der ihrer
Einstellung dienenden Mutter 33 iiber das stationire Glied
26’ nach hinten iiber und an dem Arm 53 ist ein zylindrischer

30 Vorsprung 55 sich auf das Glied 26/ zu erstreckend

angeordnet, der durch die jeweilige Stellung des Schlittens 51
bestimmten alternativen Betdtigung der beweglichen Faden-
klemmglieder 27a bis 27d dient.

An dem Schlitten 51 ist ferner eine Rolle 56’ zum durch die

35 Schlittenstellung bestimmten alternativen Offnen der den

Injektoren zugeordneten Absperrventile durch Nieder-
driicken ihrer Betétigungsglieder 57/ zugeordnet. Dieses
Mehrfaden-Lieferwerk 11/ arbeitet wie folgt. Die Liefer-
walzen 20’ und 21’ sind im Betrieb der Webmaschine stindig

40 mit genau exakt gleich grossen Umfangsgeschwindigkeiten

angetrieben. Die Kurvenscheibe 39 rotiert bei Betriebsge-
schwindigkeit der Webmaschine mit konstanter zu der Dreh-
zahl der Lieferwalzen 20/, 21/ proportionaler Drehzahl.
Wihrend jeder vollen Umdrehung schaltet die Kurven-

4s scheibe 39 iiber einen vorbestimmten, durch Verdrehen ihrer

beiden Glieder wie in Fig. 1 einstellbaren Drehwinkel den
Transport eines der Fiden 10a-10d zu einem Schusstriger ein
und wihrend der restlichen Drehung ist jeglicher Fadentrans-
port durch sie ausgeschaltet, indem alle Fadenklemmen 26,

50 27a-27d geschlossen und die Lieferwalze 21’ von der Liefer-

walze 20’ abgehoben ist.

Die die Fadenwahl bestimmende Programmsteuervorrich-
tung stellt zwischen zwei aufeinanderfolgenden Fadentrans-
portvorgingen den Schlitten jeweils so ein, dass der geméss

55 dem Programm vorgesehene Faden bei der ndchsten Ankunft

eines Schusstrigers durch das Lieferwerk 11/ transportiert
und mittels des zugeordneten Injektors in den Schusstriager
eingeblasen wird. In der dargestellten Stellung wird gerade
der Faden 10b durch das Lieferwalzenpaar 20/, 21’ transpor-

60 tiert und zu diesem Zweck ist auch die betreffende Faden-

klemme 27b geoffnet und der dem diesem Faden zugeordnete
Injektor des Blocks 13/ durch Offnen seines Luftabsperrven-
tils mit Blasluft beschickt, so dass der Faden 10b in den
Schusstrager eingeblasen wird. Sobald die Kurvenscheibe 39

65 das Zuriickschwenken des Trégers 16’ in Richtung des Pfeiles

B steuert, wird hierdurch die Lieferwalze 21’ von der Liefer-
walze 20" unter Beendigung des Fadentransports abgehoben
und zwecks abrupten Stillsetzens des betreffenden Fadens
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10b die Fadenklemme 27b, 26’ wieder geschlossen. Falls der
Schlitten 51 danach in seiner Stellung verbleibt, wird beim
nichsten Zyklus (Drehung der Kurvenscheibe 39) derselbe
Faden 10b wieder als Schussfaden in den ndchsten Schuss-
triiger eingeblasen. Falls jedoch ein Fadenwechsel program-
miert ist, wird der Schlitten 51 so verschoben, dass die Liefer-
walze 20’ nunmehr dem neu programmierten Faden 10a, 10c
oder 10d gegeniibersteht, ferner der Vorsprung 55 des Armes
53 der Stange 29 mit Mutter 33 der diesem jetzt program-
mierten Faden zugeordneten Fadenklemme gegeniibersteht
und ferner wird die Ventilbetétigungsrolie 56’ zu dem Betiti-
gungsglied 57/ des Absperrventils des von diesem Faden
durchdrungenen Injektors bewegt. Diese Schlittenverstellung
ist beendet, bevor die Kurvenscheibe 39 den Tréger 16/ in
Richtung des Pfeiles A wieder zu verschwenken beginnt.
Demzufolge wird, wenn nunmehr die Kurvenscheibe 39 den
Triger 16/ in Richtung des Pfeiles A verschwenkt, die Liefer-
walze 21 zu der Lieferwalze 20’ unter Einklemmen des jetzt
programmierten Fadens (in diesem Beispiel einer der Fiden
10a, 10¢, 10d) bewegt, wodurch der Transport dieses Fadens
10a oder 10c oder 10d abrupt beginnt, da gleichzeitig zu
dessen Beginn die zugeordnete Fadenklemme gedffnet
wurde. Nunmehr wird dieser Faden in den betreffenden
Schusstriger als Schussfaden eingeblasen. Sobald der Kur-
venabfall 43 der Kurvenscheibe 39 die Beendigung des
Fadentransportes steuert, spielt sich das abrupte Anhalten
dieses Fadens entsprechend ab und es kann der Schlitten 51
wieder zur Wahl eines anderen zu transportierenden Fadens
in eine neue Stellung gebracht werden oder in der zuletzt ein-
genommenen Stellung belassen werden, falls derselbe Faden
auch beim niichsten Zyklus transportiert werden soll.

Es sei noch erwiihnt, dass der seitliche Abstand der vier
Fiden voneinander iibertrieben gross dargestellt ist.

In Fig. 5 ist stark schematisiert ein Mehrfaden-Lieferwerk
gemiss einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel dhnlich dem
nach Fig. 4 dargestellt, welches ebenfalls vier Fiden 10a-10d
programmiert alternativ transportieren kann zwecks Einspei-
sens als Schussfiden in Schusstriger 12. Der hier gemiss
Fig. 6 kreiszylindrische Block 13" weist ebenfalls pro Faden
je einen Injektor 13 auf, dessen Fadeneinlassrohre 8 auf
einem Kreis in gleicher Teilung angeordnet sind. Gemass
Fig. 7 miinden alle vier Injektoren 13 in einen einzigen
Fadenauslasskanal 13e ein. Im Ausfiihrungsbeispiel nach
Fig. 4 war dagegen vorgesehen, um durchgehend geraden
Fadenlauf durch das Lieferwerk 11’ zu erhalten, dass jeder
Injektor gerade verlduft und einen eigenen Fadenauslass
hatte.

Die Injektorvorrichtung 13" weist pro Faden 10a-10d je
ein Fadeneinlassrohr 8 auf, das gemiss Fig. 7 eine nur thm
zugeordnete zylindrische Blaslufteinlasskammer 13f durch-
dringt und mit geringem seitlichem Umfangsabstand in einen
zur Blaslufteinlasskammer 13f koaxialen Blasluftkanal 13g
hineinragt, der sich im Abstand unterhalb des Fadeneinlass-
rohres 8 verjiingt und schrég in den allen Blasvorrichtungen
gemeinsamen Fadenauslasskanal 13e miindet. Da die Blas-
luft infolge des von ihr am unteren Ende des Fadeneinlass-
rohres 8 erzeugten Unterdruckes das Einsaugen von Luft von
oben her in das Fadeneinlassrohr 8 bewirkt, stromt so vom
Beginn des Fadeneinlassrohres 8 bis zum einzigen Faden-
und Luftauslass des Blocks 13” Luft durch den jeweils mit
Druckluft beschickten Injektor 13 und spannt den in ihm
befindlichen Faden und blést ihn in den Schusstréger, sobald
das Lieferwalzenpaar 20, 21, von dem nur die Lieferwalze 20
zu sehen ist, ihn fordert.

In diesem Ausfiihrungsbeispiel sind die beiden Liefer-
walzen 20, 21 wie in Fig. 1 schmale Lieferwalzen, die beide
nicht in Richtung ihrer Drehachsen verschiebbar sind, son-
dern es werden die vier Fiden 10a-10d mittels sie oberhalb

und unterhalb des Lieferwalzenpaares gemeinsamen fiih-
renden Fadenfiihrern 56, 57 in Richtung des Doppelpfeiles E
programmiert zwecks Fadenwechsels hin und her bewegt.
Diese Fadenfiihrer 56, 57 sind an einem Schlitten 51/

5 angeordnet, der wie der Schlitten 51 nach Fig. 4 bewegt
werden kann und auch einen Arm 53 mit Vorsprung 55 zum
alternativen Offnen der Fadenklemmen 26/, 27a-27d wie in
Fig. 4 trigt.

Da die Fiden 10a-10d in dem gemeinsamen Auslasskanal

10 13e nicht gleichzeitig nebeneinander liegen diirfen, sondern
sich hier immer nur ein Faden befinden darf, ist pro Faden
eine Fadenschleife 7 vorhanden, die anhand der Fig. 8 ndher
erldutert ist, wo sie ebenfalls vorhanden sind. Die Faden-
schleife 7 wird bei jedesmaligem Transport des betreffenden

15 Fadens selbsttitig aufgeldst und nach Beendigung des Faden-
transports wieder selbsttitig zum Zuriickziehen des betref-
fenden Fadens aus dem gemeinsamen Fadenauslasskanal 13e
neu gebildet.

Auch die Injektoren 13 kdnnen wie in Fig. 4 iiber den

20 Schlitten 51/ alternativ mit Druckluft beschickt werden.

Die Wirkungsweise des Mehrfaden-Lieferwerks nach
Fig. 5 ist also wie folgt:

Die die Auswahl der Fiden 10a-10d treffende Programm-
steuervorrichtung verschiebt die an einem gemeinsamen

25 Halter befindlichen Fadenfiihrer 56, 57 in Richtung des Dop-
pelpfeiles E so, dass der jeweils in einen Schusstriiger einzu-
speisende Faden zwischen die beiden Lieferwalzen 20, 21
gelangt, die zu diesem Zeitpunkt gedffnet sind. Die Liefer-
walzen 20, 21 entsprechen denen nach Fig. 1, ebenso die

3p Steuerung der Lieferwalze 21. Die Steuerung der Faden-
klemmen 26’, 27a-27d kann in nicht dargestellter Weise
#hnlich wie in Fig. 4 entsprechend dem jeweils zum Trans-
port ausgewihlten Faden alternativ vorgesehen sein.

Auch wird in nicht dargestellter Weise jeweils nur der

35 Injektor mit Druckluft beschickt, welcher den zu transportie-
renden Faden in den Schusstréger blast.

Wihrend jeder Umdrehung der nicht dargestellten Kur-
venscheibe 39 wird also jeweils der Faden wihrend des
betreffenden, eingestellten Drehwinkelbereichs dieser Kur-

40 venscheibe 39 transportiert, der mittels des Schlittens 51" in
den Spalt zwischen die Lieferwalzen 20, 21 gebracht wurde.
Die anderen drei Fiaden bleiben wihrend dieses Zyklus durch
die Fadenklemmen geklemmt. Beim néchsten Zyklus kann
einer der anderen Fiaden transportiert werden, indem er in

45 den gedffneten Spalt zwischen den Lieferwalzen 20, 21
gebracht wird. Nach jedem Transportvorgang kann also pro-
grammierter Fadenwechsel fiir den nichsten Transportvor-
gang vorgenommen werden.

Sobald der Fadentransport durch Offnen der Lieferwalzen

s0 20, 21 aufhort, zieht die elastische Fadenschleife 7 den soeben
transportierten Faden so weit zuriick, dass er sich nicht mehr
im gemeinsamen Fadenausgangskanal 13e befindet.

Die Ausfithrungsform nach Fig. 8 unterscheidet sich von
der nach Fig. 5 nur darin, dass zwei Lieferwalzenpaare 20, 21

s5 vorhanden sind, von denen ebenfalls nur die vorderen
Walzen 20 zu sehen sind und deren hintere Walzen 21 an
einem Triger wie der Tréger 16 in Fig. | gelagert sind. Alle
vier Walzen 20, 21 sind gemeinsam sténdig angetrieben und
rotieren mit exakt denselben Umfangsgeschwindigkeiten.

60 Auf diese Weise kann der seitliche Verschiebungsweg fiir die
Fiden geringer als im Falle der Fig. 5 gehalten werden. Von
den Fadenklemmen 26/, 27a-27d wird mittels des in diesem
Fall vier Vorspriinge 55 aufweisenden Arms 53 des Schlittens
51 jeweils nur diejenige gedffnet, welche dem jeweilszu

65 transportierenden Faden 10a-10d zugeordnet ist.

Die jedem Faden zugeordnete, also den Faden nach Been-
digung der Zulieferung zum Schusstréger zuriickholenden
Fadenschleife 7 ist in Fig. 8 (und Fig. 5) wie folgt ausgebildet.



7 633332

Es sind unterhalb der Fadenklemmen pro Faden zwei sta- Fig. 4 treten kann. Es sind also ebenfalls vier Fiden 10a-10d
tiondre Fadenumlenkrollen 60 vorgesehen und ein seinen wahlweise in einen Schusstréiger einblasbar. Diese Vorrich-
Faden zu einer Fadenschleife um diese Umlenkrolien auszie-  tung 13 hat wie in Fig. 4 fiir jeden Faden einen eigenen
hende bewegliche Fadenrolle 61. Die bewegliche Fadenrolle Fadenauslass 65, die sehr nahe in einer geraden Reihe neben-
61 ist federbelastet. Zur Vereinfachung ist in Fig. 8 nur beider s einander angeordnet sind. Es sind demzufolge vier Injek-

dussersten linken Fadenschleife die die Fadenrolle 61 bis zu toren 13 vorgesehen, die alle im Prinzip gleich ausgebildet
einem Anschlag 62 ziehende Zugfeder 63 dargestellt. Die sind und von denen zwei in Fig. 11 und 12 im Schnitt zu sehen
Kraft dieser Feder 63 ist so gering, dass immer dann, wenn sind.

der betreffende Faden transportiert wird, die hierdurch ver- Abweichend von der Vorrichtung 13/ nach Fig. 4 sind die
ursachte Fadenspannung die Fadenrolie 61 in die fiir den 10 Injektoren so angeordnet, dass die Fadeneinlassrohre 8
Faden 10b in Fig, 8 dargestellte Stellung bewegt, in welcher gemdss Fig. 10 in zwei Reihen jeweils auf Liicke zueinander
der Faden die Fadenschleife 7 praktisch gerade, d.h. unabge-  versetzt zueinander angeordnet sind, also eine Zick-Zack-
lenkt durchliuft. Sobald der Fadentransport aufhort und Anordnung haben, was wegen der erforderlichen Mindest-

demzufolge die Walzen 20, 21 des betreffenden Lieferwalzen-  grosse der Injektoren 13 zu geringeren Absténden der in einer
paares wieder gedffnet sind, zieht die Feder 63 die Fadenrolle 15 gemeinsamen Ebene liegenden vier Auslasskanile 65 der

61 bis zum Anschlag 62 wieder zuriick, so dass das untere Injektoren als in Fig. 4 fiihrt.
Ende dieses Fadens in der Injektorvorrichtung 13" soweit Die Fadenkanile 13g der Injektoren sind jeweils zweimal
nach oben gezogen wird, dass es aus dem gemeinsamen um gleich grosse Betrige gegensinnig gekriimmt, damit sie in

Fadenausgangskanal 13e nach oben herausgezogen wirdund  die gemeinsame Auslassebene gelangen. Jedem Injektor 13 ist
so bei einem Fadenwechsel nicht in Kontakt mitdem nach 20 ein Absperrventil zugeordnet, dessen Betatigungsglied 57

ihm transportierten anderen Faden kommt. wie in Fig. 4 durch ein an einem Arm 67 eines in Pfeilrichtung
In dem Ausfithrungsbeispiel nach den Fig. 9 bis 12 ist nur D zur Fadenwahl hin und her bewegbaren Schlittens 51
eine Injektorvorrichtung 13" fiir ein Vierfaden-Lieferwerk angeordnete Rolle 56" betétigbar ist. Die Druckluftleitung ist

dargestellt, die an die Stelle der Injektorvorrichtung 13 nach  mit 49 bezeichnet. .

B 3 Blatt Zeichnungen
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