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(54) Verfahren zum Erzeugen einer Musterkette und Musterkettenschiarmaschine

(57)  Eswird ein Verfahren zum Erzeugen einer Mu-
sterkette angegeben, bei dem mindestens ein Faden
(12a, 12b) zur Bildung einer Windungsgruppe (32) mit
einer vorbestimmten Anzahl von Windungen um den
Umfang einer Schartrommel geflihrt und auf einer
Transportflachenanordnung (2) an der Schartrommel
abgelegt wird.

Man mdchte die Fadensteuerung bei héheren Ar-
beitsgeschwindigkeiten vereinfachen kdnnen.

Hierzu wird der Faden (12a, 12b) bei mindestens
einer Windung mindestens einmal in Richtung auf ein
erstes Ende der Schartrommel aus der Windungsgrup-
pe heraus bewegt und bei mindestens einer Windung
mindestens einmal in Richtung auf ein zweites Ende der
Schartrommel aus der Windungsgruppe heraus be-
wegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen einer Musterkette, bei dem mindestens ein Faden
zur Bildung einer Windungsgruppe mit einer vorbe-
stimmten Anzahl von Windungen um den Umfang einer
Schartrommel gefiihrt und auf einer Transportflachen-
anordnung an der Schartrommel abgelegt wird. Ferner
betrifft die Erfindung eine Musterkettenscharmaschine
mit einer Schéartrommel, die eine axial bewegbare
Transportflachenanordnung aufweist, und einer Faden-
fihreranordnung mit mindestens einer Fadenfiihrerein-
richtung, die auf einer Schraubenlinie um den Umfang
der Schartrommel herum bewegbar ist.

[0002] Zum Erzeugen einer Musterkette wird ein Fa-
den von einem Gatter abgezogen und mit Hilfe der Fa-
denfiihrereinrichtung um die Schartrommel gewickelt.
Die Anzahl der Windungen, mit der der Faden um die
Schartrommel herumgefihrt wird, bestimmt spéater die
Lange der Schartrommel. Wenn die bendtigte Anzahl
von Windungen aufgebracht worden ist, dann beginnt
man mit dem gleichen oder einem anderen Faden wie-
der eine neue Gruppe von Windungen. Dieser Vorgang
wiederholt sich, bis die Musterkette mit ihrer gesamten
Breite fertiggestellt worden ist.

[0003] Die Faden werden dann zwischen dem Ende
einer Windungsgruppe und dem Anfang der nachsten
mit dem Faden gewikkelten Windungsgruppe durch-
trennt und die Musterkette wird von der Schartrommel
abgezogen. Dieses Abziehen ist bei gréReren Langen-
der Kette nur dann mdglich, wenn die einzelnen Faden
mit einer ausreichenden Ordnung auf der Schartrommel
liegen. Um diese Ordnung zu gewahrleisten, werden die
Faden in ihren Windungsgruppen nicht radial Gberein-
ander gestapelt, sondern die Faden werden bei jeder
Windung um einen kleinen Betrag von der Zufiihrseite
in Axialrichtung wegbewegt, so daR sich bei der Wick-
lung, die aus samtlichen Windungsgruppen gebildet ist,
eine konusférmige Stirnseite bildet. Die Faden kénnen
bei einem entsprechend flachen Konuswinkel nicht
mehr herabrutschen, so daR sich eine stabile Wicklung
ergibt.

[0004] Um die Herstellung der Musterkette zu be-
schleunigen, ist es auch méglich, mehr als einen Faden
gleichzeitig um die Schartrommel herumzufiihren. Die
Gruppe von Faden, die gleichzeitig geschart wird, wird
auch als "Bandchen" bezeichnet. Die Handhabung ei-
nes derartigen Bandchens entspricht prinzipiell der
Handhabung eines Einzelfadens. Auch hier werden die
Faden so gefiihrt, daR sich eine konusférmige Stirnseite
der Wicklung ergibt.

[0005] Um die Faden am Ende der Windungsgruppen
durchtrennen zu kénnen, verwendet man Kreuzstabe,
von denen in der Regel mindestens zwei vorgesehen
sind. Der eine Kreuzstab trennt die ersten Faden einer
jeden Windungsgruppe von den tUbrigen Faden. Der an-
dere Kreuzstab trennt die letzte Windung einer Win-
dungsgruppe von den Ubrigen Faden. In der Regel lie-
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gen die Faden der ersten Windung unterhalb des ersten
Kreuzstabes und die Faden der letzten Windung ober-
halb des Kreuzstabs. Um die Faden der ersten und der
letzten Windung von den uibrigen F&den trennen zu kén-
nen, weisen die Kreuzstabe bewegliche Sortierfinger
auf, die in die Umlaufbahn der Faden geschwenkt wer-
den kénnen, um die Faden zu fangen. Diese Kreuzstabe
werden auch als "Schneidstabe" bezeichnet. In ahnli-
cher Weise sind weitere Kreuzstabe vorgesehen die am
Anfang und am Ende der Kettldnge die Faden verein-
zeln. Die Faden werden also abwechselnd oberhalb und
unterhalb der Kreuzstébe angeordnet. Diese Kreuzsta-
be werden auch als "Teilstdbe" bezeichnet.

[0006] Beim Wickeln oder in Wicklungspausen wird
die Transportflachenanordnung von der Zufilihrseite
wegbewegt, um Platz fir eine neue Windungsgruppe zu
schaffen.

[0007] Die Sortierfinger an den Kreuzstéaben haben
zwar einen gewissen Arbeitsbereich. Dennoch ist es er-
forderlich, die Kreuzstébe mit ihren Sortierfingern fir je-
den Herstellungsauftrag fir eine Musterkette so einzu-
stellen, daR sich die Kreuzstabe mit ihren Sortierfingern
etwa am Anfang und am Ende der konusférmigen Stirn-
seite des Wickels befinden, der sich auf der Schartrom-
mel bildet. Eine ungenaue Einstellung kann dazu fih-
ren, daf’ die Faden der ersten und der letzten Windung
nicht mit der notwendigen Zuverladssigkeit gefangen
werden kénnen, was spater beim Abwickeln der Muster-
kette von der Schartrommel zu Schwierigkeiten fuhrt.
[0008] Darlber hinaus begrenzen die Sértierfinger
die Arbeitsgeschwindigkeit der Musterkettenscharma-
schine, insbesondere dann, wenn mehr als ein Faden
gleichzeitig gewickelt werden soll. Die Zeit, die fiir eine
Bewegung der Sortierfinger zur Verfligung steht, reicht
fiur eine groRere Bewegungsstrecke dann nicht mehr
aus.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Fadensteuerung bei héheren Arbeitsgeschwindigkeiten
der Musterkettenscharmaschine zu vereinfachen.
[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gelést, da® der Faden
bei mindestens einer Windung mindestens einmal in
Richtung auf ein erstes Ende der Schartrommel aus der
Windungsgruppe herausbewegt wird und bei minde-
stens einer Windung mindestens einmal in Richtung auf
ein zweites Ende der Schartrommel aus der Windungs-
gruppe herausbewegt wird.

[0011] Man steuert also die Bewegung des Fadens
bewultt so, da der Faden nicht nur die schraubenlini-
enférmige Bewegung durchféhrt, die zum Herstellen ei-
ner Windungsgruppe erforderlich ist. Diese Windungs-
gruppe entspricht bei einem einzelnen Faden einer Ko-
nusmantelfliche, bei mehreren Faden einer entspre-
chend dicken Konuswand. Man steuert den Faden viel-
mehr so, daf} er mindestens zweimal diese Konusman-
telflache verlalt und zwar einmal in eine erste Richtung,
die zur Zufiuihrseite der Faden hinweist, und einmal in
die zweite Richtung, die der ersten Richtung entgegen-
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gesetzt ist. Damit ist es moéglich, den Faden um die Sor-
tierfinger an den Kreuzstédben herumzufiihren und zwar
auch dann, wenn die Sortierfinger nicht allzu genau po-
sitioniert sind. Dies vereinfacht die Vorbereitung der Mu-
sterkettenscharmaschine fiir einen Scharauftrag und
erlaubt es, hohere Arbeitsgeschwindigkeiten zu fahren.
Die Fadenfihrereinrichtungen kénnen in der Regel mit
ausreichender Geschwindigkeit in Axialrichtung bewegt
werden. Eine derartige Geschwindigkeit war bislang
auch erforderlich, beispielsweise dann, wenn die Fa-
denfiihrereinrichtung am Ende einer Windungsgruppe,
d.h. am radial auBeren Ende der konusférmigen Stirn-
seite der Wicklung wieder zurtick zum radial inneren En-
de des Konus springen mufite. Dariiber hinaus hat die
Fihrung des Fadens oder der Faden aus der Windungs-
gruppe heraus einen Vorteil dann, wenn Faden in un-
terschiedlicher Dicke oder Bandchen mit unterschiedli-
cher Breite gewickelt werden. In diesem Fall verandert
sich die Position des Konus beim Schéren. Bei einer
derartigen Veranderung war bislang nicht sicher ge-
stellt, dal} die Sortierfinger die entsprechenden Faden
mit der notwendigen Sicherheit fangen konnten. Dieses
Problem wird nun durch die zusatzliche Bewegung der
Faden drastisch verringert.

[0012] Bevorzugterweise wird der Faden mit einer
umlaufenden Fadenfihrereinrichtung gefihrt, deren
Abstand zum ersten Ende der Schartrommel verander-
barist. Mit Hilfe einer derartigen Fadenflhrereinrichtung
|aRkt sich der Faden zunachst einmal mit der gewiinsch-
ten Schraubenlinienférmigen Bewegung um die Schar-
trommel herum bewegen. Die Schraubenlinie kann da-
bei eine kontinuierliche Steigung aufweisen. Es ist aber
auch mdéglich, daB sich die Schraubenlinie aus mehre-
ren kreisférmigen Bewegungsabschnitten zusammen-
setzt, die jeweils durch eie im wesentlichen axial verlau-
fende Sprungbewegung verbunden sind. Zuséatzlich ist
die Fadenfiihrereinrichtung aber auch in der Lage, die
Bewegungen des Fadens aus der Windungsgruppe
heraus zu steuern. Eine direkte Flhrung ist in diesem
Fall wesentlich einfacher zu realisieren als eine indirek-
te Bewegung, bei der der Faden erst auf einer Ablage-
einrichtung abgelegt und von dort auf die Schartrommel
rutschen muf3.

[0013] Vorzugsweise wird der Faden bei der Bewe-
gung in Richtung auf das erste Ende der Schartrommel
vor eine Fangeinrichtung an einen Teilstab und bei der
Bewegung in Richtung auf das zweite Ende hinter einer
Fangeinrichtung an einen Teilstab geflihrt wird und man
betétigt die Fangeinrichtungen im Zusammenhang mit
der Bewegung des Fadens. Die Fangeinrichtung kann
beispielsweise durch die oben erwéhnten Sortierfinger
gebildet sein. Prinzipiell ist es nicht erforderlich, daf3 die
Fangeinrichtung bewegbar ist. Die FaAden kdnnen so vor
oder hinter die Fangeinrichtungen geflihrt werden, da}
sie in gewlnschter Weise an den Kreuzstében verein-
zelt werden. Wenn die Fangeinrichtungen jedoch be-
wegbar sind, wie die bekannten Sortierfinger, dann wird
die Sicherheit beim Erfassen der Faden noch gestei-
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gert. Auch kann man mit héheren Geschwindigkeiten
beim Wikkeln arbeiten.

[0014] Vorzugsweise wird der Faden bei mindestens
einer Bewegung aus der Wickelgruppe heraus in eine
feste Endposition bewegt. Dies vereinfacht die Steue-
rung. Unabhangig von der konkreten Ausbildung der
Musterkette und den dazu erforderlichen Bewegungen
der Fadenfuhrer werden die Faden zu Beginn und/oder
am Ende einer Windungsgruppe in die feste Endpositi-
on bewegt.

[0015] Hierbei ist bevorzugt, dafl die Endposition der
maximalen Auslenkung der Fadenfiihrereinrichtung
entspricht. Die Fadenflihrereinrichtung kann also sozu-
sagen bis zum Anschlag bewegt werden.

[0016] Vorteilhafterweise werden mehrere Faden
gleichzeitig um den Umfang der Schartrommel gefiihrt,
wobei die Faden nebeneinander abgelegt werden. Man
steuert also die Fadenflihrereinrichtungen so, daf} die
Faden sozusagen wie durch ein Riet gefihrt werden.
Wenn die Faden eines Bandchens nebeneinander ab-
gelegt werden kénnen, dann vereinfacht dies spater das
Umb&umen, d.h. das Abziehen der Kette von der Schér-
trommel und das Aufwickeln auf einem Kettbaum.
[0017] Bevorzugterweise werden die mehreren Fa-
den axial auf der gleichen Position abgelegt, wenn sie
in die erste und/oder die zweite Richtung aus der Win-
dungsgruppe herausbewegt werden. Dies erleichtert
spater die Handhabung. Vor und hinter den Fangein-
richtungen ist es nicht erforderlich, daf} die Faden ne-
beneinander liegen. Man kann die Fadenfiihrereinrich-
tungen in diesem Fall so steuern, daf sie auf der glei-
chen Umfangslinie um die Schartrommel herum gefiihrt
werden.

[0018] Bevorzugterweise wird die Bewegung in die
erste und/oder die zweite Richtung in Abhangigkeit von
einer Geschwindigkeit gestartet, mit der der Faden um
die Schartrommel herumgefiihrt wird. Fir die Bewe-
gung der Faden aus der Windungsgruppe heraus ist ei-
ne gewisse Zeit erforderlich. Um die Fangeinrichtung an
den Kreuzstaben und an anderen Teilstdben zuverlas-
sig erwischen zu kénnen, ist es daher vorteilhaft, wenn
man bei héheren Geschwindigkeiten die entsprechend
bendtigte Bewegung friiher beginnt als bei niedrigen
Geschwindigkeiten.

[0019] Vorzugsweise wird bei jeder Windung jeder
Faden mindestens einmal in Dickenrichtung gemessen
und der Fadenfuhrer wird in Anhangigkeit von der ge-
messenen Dicke gesteuert. Damit a3t sich erreichen,
daf} der Konus, der sich an der Stirnseite der Wicklung
bildet, mit dem gewiinschten Steigungswinkel aufge-
baut wird. Dieser Steigungswinkel darf nicht zu grof
werden, um ein Herabrutschen der Faden an der Stirn-
seite zu verhindern. Gunstige Konuswinkel liegen un-
terhalb von 20 Grad. Wenn man die Dicke der Faden
mift, dann kann man auch unterschiedlich dicke Faden
verwenden und jeden Fadenfiihrer dann in Abhangig-
keit des jeweils gewickelten Fadens steuern. Die Steue-
rung der Faden in Abhangigkeit von der Dicke der Fa-
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den kann auch erfolgen, ohne dafy man mit den Faden
die schraubenlinienférmige Bahn um die Schartrommel
herum verlaRt.

[0020] Vorzugsweise werden Windungsgruppen mit
unterschiedlichter Breite erzeugt und die Transportfla-
chenanordnung wird mit konstanter Geschwindigkeit in
die zweite Richtung bewegt, wobei jede Windungsgrup-
pe in einem Raum zwischen zwei Extrempositionen ge-
halten wird. Die unterschiedlichen Breiten der Win-
dungsgruppe kénnen dadurch entstehen, dal Einzelfa-
den mit unterschiedlicher Dicke gewickelt werden. Sie
kénnen aber auch dadurch entstehen, dal® mehrere Fa-
den gleichzeitig geschért oder gewickelt werden, wobei
die Anzahl und/oder die Dicke der gleichzeitig gewickel-
ten Faden variieren kann. Wenn sich die Transportfla-
chenanordnung, beispielsweise Transportbdnder, mir
konstanter Geschwindigkeit bewegen, dann wird sich
die Lage des Konus an der Stirnseite des Wickels ver-
schieben. Dies ist aber problemlos méglich, so lange die
Faden zwischen den beiden Extrempositionen gehalten
werden. Auch bei einer Verschiebung des Konus, d.h.
der Stirnseite des Wickels, werden die Faden durch die
entsprechende Bewegung aus der Windungsgruppe
heraus zuverlassig an den Fangeinrichtungen erfaf3t.
[0021] Bevorzugterweise berlicksichtigt man unter-
schiedliche Platzbedarfe von verschiedenen Windungs-
gruppen durch Wahl einer axialen Verlageriingsbewe-
gung der Faden. Damit ist es auf einfache Weise még-
lich, mit der Transportflichenanordnung konstante Ge-
schwindigkeit fahren zu kénnen. Die konstante Ge-
schwindigkeit der Transportflachenanordnung hat den
Vorteil, da® der Verschleifs auf den Antrieb klein gehal-
ten wird. AuRerdem Iaf3t sich eine konstante Geschwin-
digkeitin der Regel einfacher steuern als eine verander-
liche Geschwindigkeit, die als Alternative den unter-
schiedlichen Platzbedarfen Rechnung tragt. Im vorlie-
genden Fall verwendet man aber konstante Geschwin-
digkeiten und gleicht die unterschiedlichen Platzbedarfe
durch eine entsprechende Bewegung der Faden aus.
Die Bewegungsgeschwindigkeit der Transportflachen-
anordnung wird dabei auf den mittleren Platzbedarf ei-
nes Rapports eines Musters eingestellt. Ein Ausgleich
in einem Rapport ist dann beispielsweise dann mdglich,
dal man einen gréReren Platzbedarf einer Windungs-
gruppe durch einen geringeren Platzbedarf einer ande-
ren Windungsgruppe ausgleicht.

[0022] Die Aufgabe wird bei einer Musterkettenschar-
maschine der eingangs genannten Art dadurch gelést,
daR die Fadenfiihrereinrichtung tUber den Anfang und
das Ende der Schraubenlinie hinaus bewegbar ist.
[0023] Mitdieser Ausgestaltung erreicht man, daf’ der
Fadenflihrer nicht nur entlang der Schraubenlinie um
den Umfang der Schartrommel herumgefuhrt wird und
am Ende einer Windungsgruppe wieder zum Beginn der
nachsten Windungsgruppe zuriickspringt, sondern die
Faden kénnen axial nach vorne und nach hinten gefuihrt
werden, beispielsweise, um Fangeinrichtungen an den
Kreuzstaben, wie oben beschrieben, zu erreichen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0024] Vorzugsweise sind mehrere Fadenfiihrerein-
richtungen vorgesehen, die mehrere Faden gleichzeitig
um die Schartrommel herum fiihren, wobei die Faden-
fuhrereinrichtungen im Bereich der Schraubenlinie so
angeordnet sind, daR sie Faden nebeneinander able-
gen, und in einem Bereich aulierhalb der Schraubenli-
nie so angeordnet sind, daR sie die Faden auf der glei-
chen axialen Position der Schartrommel ablegen. Im
Bereich der Schraubenlinie, also beim Herstellen des
grolten Teils der Windungsgruppe, werden die Faden
praktisch so gefuhrt, wie in einem Riet einer Konus-
scharmaschine. Dies erleichtert es spater beim Umbau-
men, die Faden der Musterkette von der Schartrommel
abzuziehen. Lediglich im Bereich der ersten Windung
und der letzten Windung sind die Faden zusammenge-
faldt. Hier sind sie aber ohnehin zusammengefalt, weil
sie unter einer gewissen Spannung gegen die Fangein-
richtungen gezogen werden.

[0025] Bevorzugterweise hangt die Bewegungsge-
schwindigkeit und/oder der Bewegungszeitpunkt der
Fadenfiihrereinrichtung aus der Schraubenlinie heraus
von der Geschwindigkeit ab, mit der die Fadenfuhrer-
einrichtung um die Schartrommel herum bewegt wird.
Damit tragt man der Tatsache Rechnung, daf} fiir die
Bewegung der Fadenfihrereinrichtungen eine gewisse
Tragheit zu Uberwinden ist.

[0026] Vorzugsweise ist eine Fadendickenmefein-
richtung vorgesehen, die bei jedem Umlauf mindestens
einmal die Dicke jedes um die Schartrommel gefiihrten
Fadens ermittelt, wobei eine Steuereinrichtung vorge-
sehen ist, die die axiale Komponente der Bewegung der
Fadenflhrereinrichtung in Abhangigkeit von der ermit-
telten Dicke steuert. Damit erhalt man ein zuverlassiges
Hilfsmittel, um den Aufbau des Konus mit der ge-
wiinschten Steigung steuern zu kénnen.

[0027] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Gesamtansicht einer Mu-
sterkettenscharmaschine mit Drehgatter,

Fig. 2  Fadenfiihrer und Drehgatter der Scharmaschi-
ne nach Fig.1,

Fig. 3  eine Ausflhrungsform eines Fadenfiihrers,

Fig. 4 eine schematische Darstellung zur Erlaute-
rung der Fadenfiihrung und

Fig. 5 eine weitere schematische Darstellung mit
mehr Teilstaben.

[0028] Eine Musterkettenscharmaschine, die in Fig. 1

dargestelltist, weist eine Schartrommel 1 als Wickelkor-
per auf, an deren Umfang achspararelle Transportrie-
men 2 angeordnet sind, die in Richtung eines Pfeils 3
bewegt werden kénnen. Die Transportriemen 3 bilden
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eine Transportflachenanordnung. Parallel zur Achse
der Schartrommel 1 sind Teilstabe 4, 5, 6 angeordnet,
die je nach ihrer Funktion auch als Kreuz- oder Schneid-
stdbe bezeichnet werden kénnen. Auf der nicht sichtba-
ren gegenilber liegenden Seite der Schartrommel 1
kénnen weitere Teilstdbe angeordnet sein.

[0029] Ein Drehgatter 7 weist einen Rotor 8 auf, der
eine Mehrzahl von Spulen 9 tragt und durch einen Motor
10 angetrieben ist.

[0030] Aneinem stirnseitigen Ende der Schartrommel
1 befinden sich Fadenfiihrer 11, mit deren Hilfe Faden
12, die von den Spulen 9 abgezogen werden, um den
Umfang der Schartrommel 1 geflihrt werden kénnen.
Die Fadenfiihrer 11 weisen hierzu Osen 13 auf, durch
die die Faden 12 gefiihrt sind. Diese Osen 13 sind am
vorderen Ende eines Hebels 14 angeordnet (Fig. 2 und
3), der mit Hilfe eines Stellmotors 15 gegenilber einem
radialen Arm 16 verdrehbar ist. Der Motor 15 wird Uber
eine Steuereinrichtung 17 gesteuert, so daR die Ose 13
ihre Position in Richtung eines Doppelpfeils 18 veran-
dern kann.

[0031] Die Arme 16 werden (ber eine Welle 19 vom
Rotor 7 angetrieben, d.h. die Fadenfiihrer 11 rotieren
synchron mit dem Rotor 7.

[0032] Eine FadendickenmeReinrichtung 20 ist im
Bewegungspfad der Faden 12 angeordnet. Die Faden-
dickenmefReinrichtung weist ein MefRfeld 21 auf, durch
das der Faden 12 auf einer Kreisbahn gefiihrt wird. Da-
bei schattet er einen Aufnehmer 22 in Abhangigkeit von
seiner Dicke ab. Die FadendickenmeReinrichtung 20 er-
mittelt also bei jedem Faden 12 einmal pro Umlauf
(Richtung 23) die Dicke und meldet die Dicke an die
Steuereinrichtung 17 weiter.

[0033] Anden Teilstdben 4, 5, 6 sind Sortierfinger 24,
25, 26 angeordnet und zwar an dem Ende, das dem
Drehgatter 7 zugewandtist. Die Sortierfinger 24 - 26 die-
nen dazu, Faden so zu fiihren, dal sie entweder radial
aullerhalb der Teilstabe 4, 5, 6 oder radial innerhalb der
Teilstéabe 4, 5, 6 zu liegen kommen, jeweils bezogen auf
die Schartrommel 1. Mit Hilfe der Sortierfinger 24, 25,
26 ist es moglich, Kreuze zu bilden. Kreuze bendtigt
man in der Regel am Anfang und am Ende einer Kette,
um einerseits die Faden zu vereinzeln und andererseits
die Faden durchtrennen zu kénnen. In Fig. 1 sind drei
Teilstdbe dargestellt. Es kdnnen aber auch mehr Teil-
stédbe vorhanden sein, beispielsweise vier, wie dies in
Fig. 4 dargestellt ist.

[0034] Fig. 4 zeigt nun eine schematische Seitenan-
sicht der Scharmaschine. Gleiche Elemente wie in Fig.
1 sind mit den gleichen Bezugszeichen versehen. Dar-
gestellt sind allerdings vier Teilstébe, 4a, 4b, 5a, 5b, die
zum Bilden von Kreuzen am Anfang und am Ende der
Kette dienen. Jeder Teilstab 4a, 4b beziehungsweise
5a, 5b ist mit einem Sortierfinger 24a, 24b beziehungs-
weise 25a, 25b versehen, der, wie dies flir den Sortier-
finger 24a, dargestelltist, in Richtung eines Doppelpfeils
27 verschwenkbar ist.

[0035] Die Transportriemen 2 sind um Umlenkrollen
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28 gefuhrt. Auf den Transportriemen 2 hat sich bereits
ein Wickel 29 gebildet, d.h. man hat bereits eine Vielzahl
von Faden mit einer entsprechenden Anzahl von Win-
dungen um die Schartrommel 1 herumgefihrt.

[0036] Um nach dem Aufbringen eines Fadens oder
einer Gruppe von Faden wieder Platz fiir das Aufbringen
neuer Faden zu schaffen, wird der Wickel 29 in einer
durch einen Pfeil 30 dargestellte Scharrichtung bewegt,
indem die Transportriemen 2 angetrieben werden. Die-
se Bewegung kann wahrend des Wickelns erfolgen,
vorzugsweise mit einer konstanten Geschwindigkeit.
Sie kann aber auch erfolgen, wenn eine Windungsgrup-
pe fertig gestellt worden ist und eine neue Windungs-
gruppe begonnen werden soll.

[0037] Esistzu erkennen, dal der Wickel 29 eine ko-
nusférmige Stirnseite 31 aufweist. Gestrichelt einge-
zeichnet ist eine Grenze 33 zwischen dem Wickel 29
und einer Windungsgruppe 32, die gerade fertig gestellt
worden ist.

[0038] Eine Windungsgruppe besteht aus einer An-
zahl von Windungen des oder der Faden, die zusam-
men die gewlinschte Lange der zu erzeugenden Mu-
sterkette ergeben. Die Windungsgruppe 32 ist auf ihrer
einen Seite durch die konusférmige Stirnseite 31 und
auf der anderen Seite durch die gestrichelt eingezeich-
nete Grenze 33 begrenzt. Dabei wandern die vorderen
Faden (in Schérrichtung 30 gesehen) von einer unteren
Position 34 in eine obere Position 35, wenn die Win-
dungsgruppe fertig gestellt wird, und die hinteren Faden
wandern von einer unteren Position 36 in eine obere Po-
sition 37. Dabei werden sie von den Fadenfiihrern 11
gefiihrt, genauer gesagt von der Ose 13 am Arm 14. Die
Bewegung der Faden 12a, 12b wahrend des Wickelns
wird durch eine entsprechende Schwenkbewegung der
Hebel 14 bewirkt, die durch den Motor 15 angesteuert
werden.

[0039] Wenn nun eine Windungsgruppe fertig gestellt
worden ist, dann mussen die vorderen Faden von ihrer
oberen Position 35 neben die untere Position 36 der hin-
teren Faden verbracht werden. Dies erfolgt durch eine
schnelle Riicksprungbewegung der Hebel 14. Der He-
bel 14 wird also aus einer Position a am Ende der Win-
dungsgruppe in eine Position b verschwenkt, um den
Anfang einer neuen Windungsgruppe zu legen. Darge-
stelltist nur ein einziger Hebel 14. Es liegt auf der Hand,
daf’ natirlich alle Hebel so bewegt werden. Die Hebel
14 werden so gesteuert, daR sie Faden in Scharrichtung
30 nebeneinander auf dem Transportriemen 2 ablegen.
[0040] Wie oben erwahnt, bendtigt man am Anfang
und am Ende der Kette jeweils mindestens ein Kreuz.
Ein Vorlauf und ein Nachlauf sind zwar méglich, sollen
im folgenden aber nicht ndher vertieft werden. Um diese
Kreuze legen zu kdnnen, sind die beiden Teilstabgrup-
pen mit jeweils zwei Teilstdben 4a, 4b und 5a, 5b vor-
gesehen. Wenn man nebeneinander liegende Faden
durchnumeriert, dann werden Faden G mit einer gera-
den Ordnungsnummer oberhalb des Teilstabs 4a abge-
legt, wahrend alle anderen Faden direkt in den Wickel
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29 gewickelt werden. Am anderen Teilstab 4b werden
die Faden U mit einer ungeraden Ordnungsnummer
oberhalb des Teilstabs 4b abgelegt und alle anderen F&-
den im Wickel 29 gewickelt. Bei den beiden anderen
Teilstaben 5a ist es dhnlich, d.h. die Faden G mit einer
geraden Ordnungsnummer werden unterhalb des Teil-
stabs 5a abgelegt, wahrend die FaAden mit einer unge-
raden Ordnungsnummer direkt in Wickel 29 gewickelt
werden, also oberhalb des Teilstabs 5a verbleiben.
Beim Teilstab 5b werden die Faden U mit einer ungera-
den Ordnungsnummer unterhalb des Teilstabs 5b ab-
gelegt, wahrend die anderen Faden im Wickel 29 dar-
Uber bleiben. Um diese Fadensortierung vornehmen zu
kénnen, werden die Sortierfinger 24a, 24b, 25a, 25b be-
wegt.

[0041] Zusatzlich wird aber auch der Hebel 14 weiter
verschwenkt, als dies zur Herstellung einer Windungs-
gruppe erforderlich ist. Um einen Faden oberhalb des
Teilstabs 4a oder oberhalb des Teilstabs 4b abzulegen,
wird der Hebel 14 in eine Position ¢ verschwenkt, also
aus einem Bereich heraus, der fir das Wickeln der Win-
dungsgruppe erforderlich ist. Die Ose 13 verlaRt also
eine schraubenlinienférmige Bahn, mit der sie bislang
um die Schartrommel 1 herumgefiihrt worden ist.
[0042] In ahnlicher Weise wird der Arm 14 in eine Po-
sition d aulRerhalb der Schraubenlinie zum Drehgatter
7 hin bewegt, um den Faden 12d der rechts von den
Sortierfingern 25a, 25b vorbeizufiihren, wobei natirlich
am Sortierfinger 25a nur Faden mit gerader Ordnungs-
nummer und am Sortierfinger 25b nur Faden mit unge-
rader Ordnungsnummer vorbeigefiihrt werden.

[0043] Dadurch, dal® man nun nicht mehr nur auf die
Beweglichkeit der Sortierfinger 24a, 24b, 25a, 25b an-
gewiesen ist, sondern die Fuhrung der Faden 12a, 12b
vor oder hinter den Sortierfingern durch eine entspre-
chende Bewegung der Hebel 14 steuern kann, 1863t sich
die Arbeitsgeschwindigkeit der Scharmaschine stei-
gern, d.h. die Faden kdnnen mit einer grofReren Ge-
schwindigkeit um die Schéartrommel 1 herumgefihrt
werden, als dies bislang méglich war.

[0044] Anhand von Fig. 5 soll ein weiterer Vorteil er-
ldutert werden, der sich bei der Verwendung der ent-
sprechenden Fadenfiihrung ergibt. Fig. 5 zeigt wieder-
um eine schematische Seitenansicht der Scharmaschi-
ne. Gleiche Teile wie in Fig. 4 sind mit den gleichen Be-
zugszeichen versehen.

[0045] Zusatzlich sind nun noch Schneidstébe 6a, 6b
eingezeichnet. Durch eine Schere 38 ist die Schneidpo-
sition dargestellt, an der die Faden geschnitten werden,
wenn die Schartrommel 1 fertig umwickelt worden ist.
Bei Schneidstab 6a werden die ersten Faden einer Win-
dungsgruppe unterhalb 'des Schneidstabs 6a gefiihrt.
Beim Schneidstab 6b werden die letzten Faden einer
Windungsgruppe oberhalb des Schneidstabs geflihrt.
[0046] Die konusférmige Stirnseite 31 des Wickels 29
kann sich in Abhangigkeit von der Breite einer Wick-
lungsgruppe an unterschiedlichen Positionen zwischen
zwei Extrempositionen befinden, von denen eine als k4/
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k, und die andere als k/s eingezeichnet ist. Es ergibt
sich in manchen Fallen ein Abstand x4 zwischen der un-
teren Position 36 der hinteren Faden und der Position
k/s und in anderen Féllen ein Abstand x,' zwischen die-
sen beiden Positionen. Eine derart groRe Abstandsdif-
ferenz wére mit normalen Sortierfingern praktisch nicht
mehr zu bewaltigen. Wenn man aber die Faden durch
die Hebel 14 jeweils auRerhalb eines Bereichs fuhrt, der
durch die konusférmige Stirnseite 31 definiert ist, dann
bilden diese unterschiedlichen Abstande kein Problem
mehr.

[0047] In ahnlicher Weise kann natlrlich auch die
Endposition 37 der hinteren Faden von der anderen Po-
sition k4/k, abweichen. Sie kann x, oder x,' betragen.
Auch diese Unterschiede kdnnten von normalen Sor-
tierfingern nicht bewaltigt werden. Die Verwendung der
neuen Fadenfiihrung 1aRt diesen Problem aber prak-
tisch verschwinden.

[0048] Man kann nun die Fadendickenmefeinrich-
tung 20 dazu verwenden, die Motoren 15 zum Verstellen
der Hebel 16 so anzusteuern, daR einerseits die Faden
von unterschiedlichen Fadenfiihrern 11 nebeneinander
auf dem Umfang der Schartrommel 1 abgelegt werden,
wie man dies von einer Fadenfiihrung durch ein Riet bei
einer Konusscharmaschine her kennt. Zum anderen
werden die Faden bei jeder Umdrehung in Schérrich-
tung 30 weiterbewegt, so daB sich eine konusférmige
Stirnseite 31 mit einem gewilinschten Winkel von unter
20 Grad zu der Oberflache der Transportriemen 2 ergibt.
Hierbei ist es nicht unbedingt erforderlich, dal} die Fa-
dendickenmefeinrichtung 20 die Dicke der jeweiligen
Faden exakt erfafdt. In vielen Fallen reicht es namlich
aus, wenn man mit Hilfe der Fadendickenmefeinrich-
tung 20 eine Klassifizierung der Faden in bestimmte
Dicken-Klassen vornehmen kann. Wenn man beispiels-
weise dafir sorgt, dal die Vorschubbewegung in Schar-
richtung 30 gréRer ist als das dreifache der Fadendicke,
dann erreicht man den gewtinschten flachen Konuswin-
kel auf jeden Fall.

[0049] Wenn die Faden vor den Sortierfingern 24a,
24b oder hinter den Sortierfingern 25a, 25b abgelegt
werden, dann ist es nicht erforderlich, dal® sie neben-
einander abgelegt werden. Man kann vielmehr alle F&-
den auf der gleichen Position ablegen. Dadurch wird der
nutzbare Raum zwischen den beiden Positionen a, b
der Hebel 14 vergrofert.

[0050] Zumindest die Position c des Hebels 14 in Fig.
4 kann eine Endposition sein, die der Motor 15 ansteu-
ern kann. Dies vereinfacht die Steuerung. Der Motor 15
wird einfach, um diese Position ¢ zu erreichen, in eine
Endlage gefahren.

[0051] Fdr die Position d gilt dies prinzipiell auch. Al-
lerdings ist es in manchen Féllen erforderlich, den Hebel
14 noch weiter zu verschwenken, d.h. tUber die Position
d hinaus, um die Faden am Transportriemen 2 vorbei-
zufiihren. Dies gilt dann, wenn ein Faden aus dem
Scharvorgang herausgenommen werden soll. In die-
sem Fall wird der Faden um eine nicht naher dargestell-
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te Sele gewikkelt, die etwa in der Achse der Schartrom-
mel 1 angeordnet ist, wie dies aus DE 100 61 490 C 1
bekannt ist.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Erzeugen einer Musterkette, bei
dem mindestens ein Faden zur Bildung einer Win-
dungsgruppe mit einer vorbestimmten Anzahl von
Windungen um den Umfang einer Schartrommel
gefiihrt und auf einer Transportflachenanordnung
an der Schartrommel abgelegt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Faden bei mindestens ei-
ner Windung mindestens einmal in Richtung auf ein
erstes Ende der Schartrommel aus der Windungs-
gruppe heraus bewegt wird und bei mindestens ei-
ner Windung mindestens einmal in Richtung auf ein
zweites Ende der Schartrommel aus der Windungs-
gruppe heraus bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Faden mit einer umlaufenden
Fadenflihrereinrichtung gefihrt wird, deren Ab-
stand zum ersten Ende der Schartrommel veran-
derbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Faden bei der Bewegung
in Richtung auf das erste Ende der Schartrommel
vor einer Fangeinrichtung an einem Teilstab und bei
der Bewegung in Richtung auf das zweite Ende hin-
ter einer Fangeinrichtung an einem Teilstab gefihrt
wird und man die Fangeinrichtungen im Zusam-
menhang mit den Bewegungen des Fadens beta-
tigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daR der Faden bei minde-
stens einer Bewegung aus der Windungsgruppe
heraus in eine feste Endposition bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Endposition der maximalen Aus-
lenkung der Fadenfihrereinrichtung entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB mehrere F&aden
gleichzeitig um den Umfang der Schartrommel ge-
fuhrt werden, wobei die Faden nebeneinander ab-
gelegt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die mehreren Faden axial auf der
gleichen Position abgelegt werden, wenn sie in die
erste und/oder die zweite Richtung aus der Win-
dungsgruppe heraus bewegt werden.
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8.

10.

1.

12.

13.

14.

15.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die Bewegung in die
erste und/oder die zweite Richtung in Abhangigkeit
von einer Geschwindigkeit gestartet wird, mit der
der Faden um die Schartrommel herum gefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB bei jeder Windung je-
der Faden mindestens einmal in Dickenrichtung ge-
messen wird und der Fadenfiihrer in Abhangigkeit
von der gemessenen Dicke gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daB Windungsgruppen
mit unterschiedlicher Breite erzeugt werden und die
Transportflachenanordnung mit konstanter Ge-
schwindigkeit in die zweite Richtung bewegt wird,
wobei jede Windungsgruppe in einem Raum zwi-
schen zwei Extrempositionen gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man unterschiedliche Platzbedarfe
von verschiedenen Windungsgruppen durch Wahl
einer axialen Verlagerungsbewegung der Faden
berucksichtigt.

Musterkettenscharmaschine mit einer Schartrom-
mel, die eine axial bewegbare Transportflachenan-
ordnung aufweist, und einer Fadenfiihreranord-
nung mit mindestens einer Fadenflihrereinrichtung,
die auf einer Schraubenlinie um den Umfang der
Schartrommel herum bewegbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fadenflihrereinrichtung
(13) Gber den Anfang und das Ende der Schrauben-
linie hinaus bewegbar ist.

Maschine nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mehrere Fadenfihrereinrichtungen
(13) vorgesehen sind, die mehrere Faden (12)
gleichzeitig um die Schartrommel (1) herum fuhren,
wobei die Fadenfihrereinrichtungen (13) im Be-
reich der Schraubenlinie so angeordnet sind, dal
sie die Faden (12) nebeneinander ablegen, und in
einem Bereich auRerhalb der Schraubenlinie so an-
geordnet sind, daB sie die Faden (12) auf der glei-
chen axialen Position der Schartrommel (1) able-
gen.

Maschine nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daR® die Bewegungsgeschwindig-
keit und/oder der Bewegungszeitpunkt der Faden-
fuhrereinrichtung (13) aus der Schraubenlinie her-
aus von der Geschwindigkeit abhangt, mit der die
Fadenfiihrereinrichtung (13) um die Schartrommel
(1) herum bewegt wird.

Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
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durch gekennzeichnet, da eine Fadendicken-
mefeinrichtung (20) vorgesehen ist, die bei jedem
Umlauf mindestens einmal die Dicke jedes um die
Schartrommel (1) gefiihrten Fadens (12) ermittelt,
wobei eine Steuereinrichtung (17) vorgesehen ist,
die die axiale Komponente der Bewegung der Fa-
denflhrereinrichtung (13) in Abhangigkeit von der
ermittelten Dicke steuert.
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