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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】空気噴射式織機において、初期設定の段階でサ
ブノズルの噴射態様を設定するために求められる緯糸飛
走情報の設定方法を提供する。
【解決手段】各サブノズルの噴射態様及び目標の緯糸到
達タイミングを含む緯入れ条件に従って緯入れが実行さ
れる空気噴射式織機において、空気噴射式織機における
緯糸飛走情報の設定方法であって、緯入れ開始位置から
織幅方向における緯糸の到達位置までの緯糸飛走経路中
で給糸側に定められる第１の位置及び反給糸側に定めら
れる第２の位置を設定した上で、緯糸飛走情報によって
表される飛走線が第１の位置に設定された第１の屈曲点
Ｋ１及び第２の位置Ｋ２に設定された第２の屈曲点で屈
曲するかたちで描かれるように定められると共に、第２
の屈曲点が目標の緯糸到達タイミングに基づいて求めら
れた織機主軸の回転角度と第２の位置とによって設定さ
れることを特徴とする。
【選択図】図３
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　想定される緯糸の飛走状態に関する情報である緯糸飛走情報であって織機主軸の回転角
度及び織幅方向における緯入れ開始位置からの距離の一方を横軸とし他方を縦軸とするグ
ラフ領域内に前記飛走状態が飛走線のかたちで描かれることを可能とするように設定され
た緯糸飛走情報に基づいて各サブノズルの噴射態様が定められ、各サブノズルの前記噴射
態様及び目標の緯糸到達タイミングを含む緯入れ条件に従って緯入れが実行される空気噴
射式織機において、
　前記空気噴射式織機における前記緯糸飛走情報の設定方法であって、
　前記緯入れ開始位置から織幅方向における緯糸の到達位置までの前記緯糸飛走経路中で
給糸側に定められる第１の位置及び反給糸側に定められる第２の位置を設定した上で、前
記緯糸飛走情報によって表される前記飛走線が前記第１の位置に設定された第１の屈曲点
及び前記第２の位置に設定された第２の屈曲点で屈曲するかたちで描かれるように定めら
れると共に、前記第２の屈曲点が前記目標の緯糸到達タイミングに基づいて求められた織
機主軸の回転角度と前記第２の位置とによって設定されることを特徴とする空気噴射式織
機における緯糸飛走情報の設定方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、緯糸の飛走状態に関する情報である緯糸飛走情報であって織機主軸の回転角
度及び織幅方向における緯入れ開始位置からの距離の一方を横軸とし他方を縦軸とするグ
ラフ領域内に前記飛走状態が飛走線のかたちで描かれることを可能とするように設定され
た緯糸飛走情報に基づいて各サブノズルの噴射態様が定められる空気噴射式織機における
前記緯糸飛走情報の設定方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　空気噴射式織機では、緯入れにおいてメインノズルから射出された緯糸の飛走を助勢す
るための各サブノズルによる圧縮空気の噴射は、その緯入れにおける緯糸の飛走の状態（
以下、「実際の緯糸飛走状態」と言う。）に応じた噴射態様（噴射開始、終了タイミング
）で行われることが望まれる。各サブノズルの噴射態様（以下、単に「噴射態様」とも言
う。）がそのときの実際の緯糸飛走状態に対し適切に定められていないと、無駄に空気が
噴射されて空気消費量の増大を招いたり、緯入れ（緯糸の飛走自体、飛走する緯糸の状態
等）に悪影響を及ぼしたりするといった問題が生じるからである。言い換えれば、その噴
射態様が実際の緯糸飛走状態に対し適切に定められていれば、そのような問題の発生を防
ぐことができる。
【０００３】
　そこで、その各サブノズルの噴射態様を設定するにあたっては、想定される緯糸の飛走
状態（前記の「実際の緯糸飛走状態」に対し「想定の緯糸飛走状態」と言う。以下同じ。
）に関する情報（緯糸飛走情報）を求め、その求められた緯糸飛走情報に基づいて噴射態
様を設定する、といった手法が従来から行われている。なお、その緯糸飛走情報は、例え
ば横軸を織機主軸の回転角度（以下、「クランク角度」とも言う。）とすると共に縦軸を
緯入れ開始位置（織幅方向におけるメインノズルの先端位置）からの距離とするグラフ領
域内に前記の想定の緯糸飛走状態を線図（飛走線）のかたちで描くことが可能な情報とな
っている。因みに、そのグラフ領域内に描かれる飛走線は、想定の緯糸飛走状態で緯糸が
飛走すると仮定した場合における各クランク角度での緯糸の先端位置を結んだ線図であり
、その場合の緯糸の先端の飛走軌跡に相当する。そのような各サブノズルの噴射態様を定
める技術が、例えば特許文献１に開示されている。
【０００４】
　ところで、特許文献１においては、前記のように各サブノズルの噴射態様を定めるにあ
たって求められる（設定される）緯糸飛走情報は、実際の緯糸飛走状態に則していない情
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報となっている。そのため、特許文献１においては、その緯糸飛走情報に基づいて定めら
れる各サブノズルの噴射態様は、実際の緯糸飛走状態に対し適切なものとはなっていない
。詳しくは、特許文献１においては、その緯糸飛走情報は、設定された緯入れ開始タイミ
ングと目標の到達タイミングとを直接的に結ぶ飛走線で想定の緯糸飛走状態が描かれるよ
うな情報として設定されている。すなわち、各サブノズルの噴射態様を定めるための従来
技術においては、緯糸飛走情報は、緯入れ期間に亘って緯糸の飛走速度が変化しないよう
に設定された情報となっている。
【０００５】
　しかしながら、実際の緯入れにおいては、緯入れ期間を緯入れ開始直後である緯入れ初
期、緯入れの終了付近である緯入れ終期、及びその間の緯入れ中期に分けて考えると、そ
の緯入れ初期における緯糸の飛走速度（初期飛走速度）と緯入れ中期における飛走速度（
中期飛走速度）とを比べると、その両者は大きく異なっている。また、その中期飛走速度
と緯入れ終期の飛走速度（終期飛走速度）とを比べても、その両者は大きく異なっている
。より詳しくは、以下の通りである。
【０００６】
　緯入れ初期においては、メインノズルによって噴射される圧縮空気の圧力が立ち上がる
過渡期間を含むことや緯入れ開始直後はメインノズルのみによって緯入れが行われること
、あるいは停止状態からの動き出しに伴う緯糸の慣性や給糸体からの解舒抵抗が大きいこ
と等の影響により、その緯糸の飛走速度は、緯入れ中期の飛走速度と比べて遅くなってい
る。
【０００７】
　一方、緯入れ終期の緯糸の飛走速度について、織機に対し緯糸ブレーキ速度が設けられ
るのは周知であり、緯糸ブレーキ装置が設けられた空気噴射式織機おいては、その緯糸ブ
レーキ装置の作用により、緯糸の飛走速度は、その緯糸ブレーキ装置が作動する以前の緯
入れ中期の飛走速度と比べて遅くされる。また、緯糸ブレーキ装置を備えない場合でも、
一般的な空気噴射式織機においては、メインノズルによる圧縮空気の噴射は、緯入れ期間
全体に亘って行われず、緯入れ終期よりも前に停止されるため、その影響で、緯入れ終期
において緯糸の飛走速度が失速する場合がある。
【０００８】
　このように、実際の緯入れにおいては、緯入れ初期、緯入れ中期及び緯入れ終期におい
て飛走速度が前記のように変化する。それに対し、特許文献１においては、前述のように
飛走速度が変化しないものとして緯糸飛走情報が設定されており、その緯糸飛走情報は、
実際の緯糸飛走状態に対し明らかに対応していない情報となっている。そのため、そのよ
うな特許文献１の考え方に基づく緯糸飛走情報に基づいて定められる各サブノズルの噴射
態様は、実際の緯入れにおける緯糸の飛走に対し適切なものとはならず、その結果として
前述のような問題が生じる場合がある。
【０００９】
　そこで、各サブノズルの噴射態様を設定するにあたって求められる（設定される）緯糸
飛走情報について、本件特許出願の出願人により先に出願された特願２０１７－１９７４
９７の特許出願（以下、「先願」と言う。）では、緯入れ初期に対応する第１の部分飛走
線、緯入れ中期に対応する第２の部分飛走線、緯入れ終期に対応する第３の部分飛走線の
連続する３つの部分飛走線に前記飛走線を分けて捉え、その３つの部分飛走線に関する情
報を含む情報としてその緯糸飛走情報を設定することを提案している。また緯糸飛走情報
の設定は、製織運転の開始に先立って行われる初期設定の段階と製織中との少なくとも何
れかにおいて為されればよいと、先願では提案している。
【００１０】
　そして、その先願による発明（先発明）のように緯糸飛走情報を設定することで、緯糸
飛走情報が実際の緯糸飛走状態に対しより則した適切なものとなり、各サブノズルの噴射
態様も実際の緯糸飛走状態に対し適切に設定されるといった効果が得られる。
【先行技術文献】
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【特許文献】
【００１１】
【特許文献１】特開昭６３－９２７５４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１２】
　ところで、製織が開始される前の初期設定の段階においてサブノズルの噴射態様を設定
する上で緯糸飛走情報を先発明に基づいて設定するにあたり、先願では、第２の部分飛走
線の始点（第１の屈曲点）及び終点（第２の屈曲点）を、過去の製織におけるデータや緯
入れ装置の構成（状態）及び緯入れ条件等から求められた解舒タイミングの予測値に基づ
いて求めることとしている。
【００１３】
　しかし、本出願の発明者らによる考察の結果、織幅等の製織条件によっては、初期設定
の段階で前記のようにして前記始点及び前記終点を求めた結果として、前記終点と目標の
到達タイミングに対応する到達点とを結ぶかたちで得られる第３の部分飛走線が第２の部
分飛走線とほぼ平行に描かれてしまう場合があることが分かった。
【００１４】
　詳しくは、解舒タイミングの予測値を求めるにあたり、同じ条件（同じ織機（もしくは
同じ仕様の織機）で、且つ同じ製織条件（織幅、緯入れ条件等））で製織（又は試織）が
行われた場合のデータが存在すれば、実際の緯糸飛走状態に即したかたちで緯糸飛走情報
を求めることができる。しかし、そのような同じ条件で得られたデータ（同条件のデータ
）が必ずしも存在するとは限らず、そのような同条件のデータが諸事情によって得られな
い場合がある。特に、広幅の織機（例えば、織幅が２５０cmを超える織機）等では、製造
された織機の台数が少ないこともあり、前記のような同条件のデータが得られない場合が
多い。
【００１５】
　そのように同条件のデータが得られない場合には、異なる条件で行われた製織において
求められたデータに基づき、計算等を用いて前記予測値を求めることとなる。そして、そ
のように前記予測値を求めた結果として、製織条件等によっては、前記のように第３の部
分飛走線が第２の部分飛走線とほぼ平行に描かれる場合が発生する。そして、その場合は
、その飛走線は、前記第２の屈曲点で屈曲するかたちとはならず、前記第１の屈曲点から
前記到達点まで直線的に延びる線として描かれるかたちとなる。
【００１６】
　なお、先願でも述べられているように、実際の緯糸飛走状態に応じたかたちで描かれる
飛走線は、前記第２の屈曲点で屈曲されたかたちとなるはずである。しかし、前記の場合
では、前記第２の屈曲点で屈曲しない飛走線のかたちで緯糸飛走情報が設定されることに
なるため、その緯糸飛走情報は、実際の緯糸飛走状態に応じた情報としては適切ではない
。したがって、その場合には、そのような緯糸飛走情報に基づいて定められたサブノズル
の噴射態様も、実際の緯糸飛走状態に適していないものとなり、緯入れが適切に行われな
い等の問題が発生する場合がある。
【００１７】
　本発明の緯糸飛走情報の設定方法は、上記実情を考慮して創作されたものであり、その
目的は、前述のような空気噴射式織機において、初期設定の段階でサブノズルの噴射態様
を設定するために求められる緯糸飛走情報に関し、前記予測値に基づいて求めるとその緯
糸飛走情報が実際の緯糸飛走状態に対し適切な情報とはならない場合において、緯糸飛走
情報を可及的に実際の緯糸飛走状態に応じた情報とすることである。
【課題を解決するための手段】
【００１８】
　本発明は、想定される緯糸の飛走状態に関する情報である緯糸飛走情報であって織機主
軸の回転角度及び織幅方向における緯入れ開始位置からの距離の一方を横軸とし他方を縦
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軸とするグラフ領域内に前記飛走状態が飛走線のかたちで描かれることを可能とするよう
に設定された緯糸飛走情報に基づいて各サブノズルの噴射態様が定められる空気噴射式織
機を前提とする。また、その前提とする前記空気噴射式織機は、各サブノズルの前記噴射
態様及び目標の緯糸到達タイミングを含む緯入れ条件に従って緯入れが実行されるもので
ある。
【００１９】
　なお、ここで言う「緯糸の飛走状態」とは、実際の緯入れにおける緯糸の飛走の状態と
完全に一致する状態ではなく、緯入れ条件を含む製織条件等の予め設定された設定値や実
際の緯入れにおいて飛走する緯糸を対象としてセンサ等で検出された検出値から求められ
る仮定の（想定された）飛走状態である。
【００２０】
　また、前記で言う（サブノズルの）「噴射態様」は、各サブノズルの噴射開始タイミン
グ、噴射終了タイミング（もしくは噴射期間）を含む。実際には、その噴射態様は、複数
のサブノズルが割り当てられる複数の電磁開閉弁であって対応するサブノズルが接続され
る電磁開閉弁のそれぞれの駆動を制御するために定められる。
【００２１】
　そして本発明は、前記空気噴射式織機における前記緯糸飛走情報の設定方法であって、
前記緯入れ開始位置から織幅方向における緯糸の到達位置までの前記緯糸飛走経路中で給
糸側に定められる第１の位置及び反給糸側に定められる第２の位置を設定した上で、前記
緯糸飛走情報によって表される前記飛走線が前記第１の位置に設定された第１の屈曲点及
び前記第２の位置に設定された第２の屈曲点で屈曲するかたちで描かれるように定められ
ると共に、前記第２の屈曲点が前記目標の緯糸到達タイミングに基づいて求められた織機
主軸の回転角度と前記第２の位置とによって設定されることを特徴とする。
【発明の効果】
【００２２】
　本発明によれば、想定される緯糸の飛走状態に関する緯糸飛走情報であって各サブノズ
ルの噴射態様を設定するための基礎とされる緯糸飛走情報について、その緯糸飛走情報が
、実際の緯糸飛走状態に対しより適した情報として設定される。特に、織機の製織条件等
によっては事前に得ることができるデータ等に基づいて緯糸飛走情報を求めると、その緯
糸飛走情報が実際の緯糸飛走状態に適した情報とならない場合があるが、そのような場合
でも、本発明によれば、その織機における製織（緯入れ）において用いられる目標の緯糸
到達タイミングに基づいて前記第２の屈曲点が設定されるため、その求められる緯糸飛走
情報を、可及的に実際の緯糸飛走状態に適した情報とすることが可能となる。それにより
、前述のような空気消費量の増大や緯入れに悪影響を及ぼすといった問題の発生を可及的
に防止することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】本発明に用いられる緯入れ装置の一例を示す説明図である。
【図２】緯入れ装置の緯入れ制御器と、該緯入れ制御器に関連のある装置等との関係を示
すブロック図である。
【図３】緯入れ装置の入力設定器における表示画面の一例を示す説明図である。
【図４】緯糸飛走情報に基づく飛走線と各サブノズルの噴射態様とを、本発明に従って求
められた場合と従来の手法に従って求められた場合とで対比して表示した表示画面を示す
説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２４】
　本発明は、緯入れノズルが噴射する圧縮空気によって経糸開口内への緯糸の緯入れが行
われる空気噴射式織機における前記緯入れを実行する緯入れ装置を前提とする。図１、２
に示すのはその緯入れ装置の一例である。
【００２５】
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　図１に示すように、緯入れ装置１は、前記緯入れに関与する構成としての給糸体３、緯
糸測長貯留装置４、及び前記緯入れノズルとしてのメインノズル７を含む緯糸供給系列２
と、その緯糸供給系列２に含まれる各装置の動作等を制御する緯入れ制御器８とを含む。
なお、図１では、その緯入れ装置１が、前記の緯糸供給系列２を２つ備える多色緯入れ装
置として描かれている。
【００２６】
　各緯糸供給系列２において、緯糸９は、給糸体３から引き出され、緯糸測長貯留装置４
の糸巻き付けアーム４ａの内部に導かれ、静止状態の貯留ドラム４ｂの上（外周面）で係
止ピン４ｃにより係止されながら、糸巻き付けアーム４ａの回転運動により貯留ドラム４
ｂの上に巻き付けられる。これによって、１回の緯入れに必要な長さの緯糸９は、貯留ド
ラム４ｂの上に巻き付けられ、緯糸９の緯入れ時まで貯留されている。
【００２７】
　各緯糸供給系列２は、緯入れノズルとして、前記のメインノズル７に加え、そのメイン
ノズル７の上流側（詳しくは、給糸体３からメインノズル７に至る緯糸経路の上流側）に
配置された補助メインノズル６を備える。補助メインノズル６は、それ自体は周知であり
、メインノズル７による経糸開口１２内への緯糸９の緯入れを補助するのに設けられた緯
入れノズルである。さらに、各緯糸供給系列２は、補助メインノズル６の前記上流側の直
近で前記緯糸経路上に配置された緯糸ブレーキ装置５を備える。
【００２８】
　緯入れ開始タイミングで係止ピン４ｃが駆動されて、貯留ドラム４ｂの外周面から後退
すると、貯留ドラム４ｂの上に巻き付けられている緯糸９は、貯留ドラム４ｂの上におい
て解除可能な状態になる。そして、貯留ドラム４ｂから緯糸ブレーキ装置５を経て補助メ
インノズル６、メインノズル７に通された緯糸９は、補助メインノズル６とメインノズル
７とが噴射動作を行うことにより、貯留ドラム４ｂから解舒されて緯入れされる。
【００２９】
　緯糸ブレーキ装置５は、緯糸９を案内すると共に緯糸経路に沿って離間して配置された
一対の固定ガイド５ａ、５ａと、両固定ガイド５ａ、５ａの間において回動可能に設けら
れると共にその回動によって緯糸９に対し係合可能に設けられた可動ガイド５ｂと、可動
ガイド５ｂを回動駆動するアクチュエータとしての駆動モータＭとを備える。そして、緯
糸ブレーキ装置５は、緯入れ終期において駆動モータＭが作動して可動ガイド５ｂが両固
定ガイド５ａ、５ａの間において回動することにより、緯糸９を屈曲させて緯糸９に対し
制動力を作用させる。これにより、緯入れ終了時点で緯糸９が緯糸測長貯留装置４（係止
ピン４ｃ）に拘束されることに起因する緯糸９の拘束切れが防止される。
【００３０】
　また、各緯糸供給系列２において、緯糸測長貯留装置４における貯留ドラム４ｂの近傍
には、解舒センサ１１が設けられている。また、その解舒センサ１１は、対応する貯留ド
ラム４ｂの外周面（ドラム径方向）に対向させるかたちで設けられている。なお、解舒セ
ンサ１１は、図１においては、便宜上、貯留ドラム４ｂを挟んで係止ピン４ｃとは反対側
の位置に設けられるように示されている。しかし、実際には、解舒センサ１１は、貯留ド
ラム４ｂの回りにおける係止ピン４ｃと同じ位置において、貯留ドラム４ｂの中心軸線の
方向に位置をずらして設けられている。その上で、解舒センサ１１は、緯入れ制御器８に
対し電気的に接続されている。
【００３１】
　前記した緯入れに伴い、貯留ドラム４ｂ上の緯糸９が貯留ドラム４ｂから解舒される。
そうすると、貯留ドラム４ｂの１巻分の緯糸９が貯留ドラム４ｂから解舒される毎に、緯
糸９が貯留ドラム４ｂと解舒センサ１１との間を通過する。解舒センサ１１は、その通過
を検知し、その検知毎に検知信号を発生する。そして、その検知信号が、解舒信号ＲＳと
して緯入れ制御器８へ出力される（図２参照）。因みに、緯入れ装置によっては、その解
舒信号ＲＳが係止ピン４ｃの駆動制御に用いられる場合もある。
【００３２】
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　さらに、緯入れ装置１は、２つの緯糸供給系列２、２に対し共通に設けられ、各緯糸供
給系列２による緯入れを助勢する複数のサブノズルＳを備える。その複数のサブノズルＳ
は、筬１３を支持するリードホルダ（図示略）上で、隣り合うサブノズルＳ、Ｓが所定の
間隔で配置されるように設けられている。なお、緯入れ装置１においては、メインノズル
７もリードホルダ上に設けられており、メインノズル７によって緯入れされる緯糸９は、
リードホルダ上での筬１３の前面（織前側の面）に沿って飛走する。したがって、その複
数のサブノズルＳは、緯糸９の飛走経路に沿って設けられていることとなる。
【００３３】
　各サブノズルＳは、空気供給管による供給路２３を介して共通の圧縮空気供給源２１に
接続されている。また、各サブノズルＳと圧縮空気供給源２１との間の供給路２３中には
、サブノズル用の共通の空気タンク（サブタンク）２２が設けられている。さらに、その
サブタンク２２と各サブノズルＳとの間には、サブノズルＳに対する圧縮空気の供給を制
御するための電磁開閉弁が設けられている。但し、本実施例では、その電磁開閉弁は、サ
ブノズルＳ毎に設けられている。すなわち、その緯入れ装置１は、サブノズルＳと電磁開
閉弁２４とが１対１の関係で設けられた構成となっている。具体的には、各サブノズルＳ
とサブタンク２２との間の供給路２３は、サブタンク２２から各サブノズルＳの方に向か
う共通の供給路２３ａ、及び共通の供給路２３ａと各サブタンク２２とを別々に接続する
個別の供給路２３ｂを備えている。そして、電磁開閉弁２４は、共通の供給路２３ａでは
なく、個別の供給路２３ｂに設けられている。したがって、その緯入れ装置１では、サブ
ノズルＳ毎に噴射態様（噴射開始タイミング、噴射終了タイミング（噴射期間））が制御
可能となっている。
【００３４】
　因みに、メインノズル７及び補助メインノズル６も、空気供給管による供給路を介して
サブノズルＳと共通の圧縮空気供給源２１に接続されている。但し、メインノズル７と圧
縮空気供給源２１とを接続する供給路と、補助メインノズル６と圧縮空気供給源２１とを
接続する供給路とは、圧縮空気供給源２１側において共通と為っている。具体的には、メ
インノズル７と圧縮空気供給源２１とを接続する供給路は、圧縮空気供給源２１側の共通
の供給路３６と、その共通の供給路３６から分岐してメインノズル７に接続される供給路
３２とで構成されている。また、補助メインノズル６と圧縮空気供給源２１とを接続する
供給路は、圧縮空気供給源２１側の共通の供給路３６と、その共通の供給路３６から分岐
して補助メインノズル６に接続される供給路３１とで構成されている。その上で、共通の
供給路３６中には、メインノズル７と補助メインノズル６とに共通の空気タンク（メイン
タンク）３３が設けられている。さらに、供給路３２中にはメインノズル７に対する圧縮
空気の供給を制御するための電磁開閉弁３５が設けられており、供給路３１中には補助メ
インノズル６に対する圧縮空気の供給を制御するための電磁開閉弁３４が設けられている
。
【００３５】
　そして、メインノズル７、補助メインノズル６、各サブノズルＳに接続された各供給路
２３、３１、３２中に設けられた各電磁開閉弁２４、３４、３５は、緯入れ制御器８に対
し電気的に接続されている。緯入れ制御器８は、メインノズル７、補助メインノズル６、
及び各サブノズルＳについて予め設定された噴射態様の設定値に基づき、各電磁開閉弁２
４、３４、３５に開閉動作を行わせる（各電磁開閉弁２４、３４、３５の開閉制御を実行
する）。なお、図２示すように緯入れ制御器８には制御部８ａが備えられており、その開
閉制御は、その制御部８ａによって実行される。
【００３６】
　また、緯入れ装置１は、緯入れされた緯糸を検知するために設けられた緯糸フィーラ１
４を備えている。その緯糸フィーラ１４は、前記したリードホルダ上で、緯入れ方向に関
し緯入れされた緯糸の先端（以下、「緯糸端」とも言う。）が到達する位置（以下、「到
達位置」と言う。）に設けられている（図１参照）。また、その緯糸フィーラ１４は、予
め定められた検知期間内において緯糸端がその位置に達したとき、その緯糸を検知してそ
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の検知信号を発生するように構成されている。さらに、その緯糸フィーラ１４は、緯入れ
制御器８に対し電気的に接続されている。その上で、緯糸フィーラ１４は、その発生した
検知信号を到達信号ＡＳとして緯入れ制御器８に対し出力する。
【００３７】
　また、緯入れ制御器８には、空気噴射式織機における入力設定器４１が電気的に接続さ
れている。なお、公知の構成であることから詳細な図示は省略するが、入力設定器４１は
、表示画面を有しており、表示器としても機能している。さらに、その入力設定器４１に
おける表示画面は、所謂タッチパネルで構成されており、画面をタッチ操作することで、
各種の表示の要求や各設定値（前記の噴射態様を含む）の入力設定等が行えるものとなっ
ている。
【００３８】
　その上で、緯入れ制御器８は、記憶部８ｂを備え、入力設定器４１によって入力設定さ
れた設定値等をその記憶部８ｂにおいて記憶するように構成されている。したがって、そ
の記憶部８ｂは、入力設定器４１に対し電気的に接続されている。また、その記憶部８ｂ
は、前記の制御部８ａに対しても電気的に接続されている。
【００３９】
　また、緯入れ制御器８には、織機主軸１５の回転角度（クランク角度）を検出するエン
コーダＥＮが電気的に接続されており、そのエンコーダＥＮの出力信号である角度信号θ
が入力されている。因みに、エンコーダＥＮは織機制御装置１６にも電気的に接続されて
おり、織機制御装置１６は、エンコーダＥＮからの角度信号θに基づいて織機主軸１５の
回転回数を検出する。
【００４０】
　前述のように、緯入れ制御器８には、緯入れ期間中において、解舒センサ１１から出力
される解舒信号ＲＳが入力される。そして、緯入れ制御器８は、その解舒信号ＲＳが発生
する毎に、その解舒信号ＲＳが発生した時点のクランク角度を求めるように構成されてい
る。詳しくは、緯入れ制御器８は、図２に示すように、タイミング検出部８ｃを備えてい
る。また、解舒センサ１１から出力される解舒信号ＲＳは、そのタイミング検出部８ｃに
入力される。さらに、前記したエンコーダＥＮからの角度信号θも、そのタイミング検出
部８ｃに入力されている。その上で、緯入れ制御器８は、そのタイミング検出部８ｃが、
その両信号に基づき、解舒信号ＲＳが発生する毎にその解舒信号ＲＳが発生した時点のク
ランク角度（解舒タイミング）Ｒθを求めるように構成されている。
【００４１】
　さらに、そのタイミング検出部８ｃは、緯入れ制御器８において記憶部８ｂにも電気的
に接続されている。そして、タイミング検出部８ｃで求められた解舒タイミングＲθは、
記憶部８ｂに対し出力されると共に、記憶部８ｂにおいて記憶される。因みに、本実施例
では、一例として、１回の緯入れにおける緯入れ長さを緯糸測長貯留装置４における貯留
ドラム４ｂの５巻分（５ターン分）とする。その場合、解舒タイミングＲθは、緯入れ毎
に４回、すなわち、１ターン目の解舒タイミングＲθ１から４ターン目の解舒タイミング
Ｒθ４として求められる。そして、記憶部８ｂには、解舒タイミングＲθに関する１回の
緯入れ分のデータとしてその４つの解舒タイミングＲθ１～Ｒθ４が緯入れ毎に記憶され
る。
【００４２】
　また、前述のように、緯糸フィーラ１４が到達信号ＡＳを発生した時点で、その到達信
号ＡＳは緯入れ制御器８に対し出力される。そして、その到達信号ＡＳは、図２に示すよ
うに、緯入れ制御器８におけるタイミング検出部８ｃに入力される。その上で、タイミン
グ検出部８ｃは、その到達信号ＡＳとエンコーダＥＮからの角度信号θとに基づき、その
到達信号ＡＳが発生した時点のクランク角度も求めるように構成されている。それにより
、緯入れ制御器８においては、そのタイミング検出部８ｃにおいて、到達位置として定め
られた緯糸フィーラ１４の前記位置に緯糸端が到達した時点のクランク角度（実際の緯糸
到達タイミング）Ａθが緯入れ毎に求められる。そして、そのタイミング検出部８ｃで求
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められた緯糸到達タイミングＡθは、記憶部８ｂに対し出力される。
【００４３】
　また、前述のように緯入れ制御器８は制御部８ａを備えており、その制御部８ａは、緯
糸ブレーキ装置（具体的には、可動ガイドを駆動するアクチュエータ（駆動モータＭ））
５にも電気的に接続されている。そして、その制御部８ａは、その緯糸ブレーキ装置５の
作動（アクチュエータの駆動）を制御する。なお、制御部８ａは、所定の長さの緯糸が緯
入れされた時点（緯糸端が到達位置に対する所定の距離の位置に達した時点（≠一定のク
ランク角度の時点）が緯糸ブレーキ装置５による緯糸に対する制動が開始される時点（制
動開始時点）となるように、緯糸ブレーキ装置５におけるアクチュエータの駆動を制御す
る。具体的には、次のようにしてそのアクチュエータの駆動が制御される。
【００４４】
　先ず、前記の制動開始時点が設定される。但し、その制動開始時点は、一定のクランク
角度ではなく、緯入れ方向における到達位置に対するメインノズル側の位置を到達位置か
らの距離（例えば、設定値が「２６cm」であれば、到達位置からメインノズル側に２６cm
離れた位置）で設定される。さらに、その制御のために、緯糸測長貯留装置４における貯
留ドラム４ｂのドラム径が設定されると共に、緯糸に対する制動を停止する時点（制動終
了タイミング）がクランク角度で設定される。これらの設定は、入力設定器４１により行
われ、その設定値が記憶部８ｂに記憶される。
【００４５】
　緯糸が緯入れされるのに伴い、緯入れ制御器８においては、その緯糸の飛走速度（以下
、単に「飛走速度」とも言う。）が求められる。そこで、緯入れ制御器８は、その飛走速
度を求めるための演算部８ｄであって、記憶部８ｂ及び制御部８ａに対し電気的に接続さ
れた演算部８ｄを含む。そして、その飛走速度は、緯入れ開始タイミング、前記のように
して求められた解舒タイミングＲθ、織機の設定回転数、貯留ドラム４ｂの１巻分の緯糸
長さに基づき、演算部８ｄに記憶された演算式によって求められる。なお、解舒タイミン
グＲθは前記のように記憶部８ｂに記憶されているが、緯入れ開始タイミング及び織機の
設定回転数も、入力設定器４１によって入力設定され、予め記憶部８ｂに記憶されている
。また、貯留ドラム４ｂの１巻分の緯入れ長さは、記憶部８ｂに記憶されたドラム径によ
り演算部８ｄにおいて演算で求められる。
【００４６】
　その上で、演算部８ｄは、その求められた飛走速度、織機の設定回転数、緯入れ開始位
置（メインノズルの先端位置）から到達位置までの距離、及び前記した制動開始時点に関
する設定値（到達位置に対する距離）等に基づき、緯糸ブレーキ装置５におけるアクチュ
エータの駆動を開始する駆動開始タイミングを求め、それを制御部８ａに対し出力する。
因みに、前記の緯入れ開始位置から到達位置までの距離は、緯入れ長さに相当する。その
距離は、実際に測って（あるいは既知の数値から演算等によって求めて）設定されていて
も良いが、通常において製織条件として設定されている織幅の設定値によって代替するこ
とも可能である。なお、その織幅の設定値も、緯入れ制御器８における記憶部８ｂに記憶
されている。
【００４７】
　そして、制御部８ａは、その求められた駆動開始タイミングに従い、緯糸ブレーキ装置
５を緯糸に対し制動をかけた状態である作動状態とすべく、アクチュエータの駆動を開始
する。また、その制御部８ａによる緯糸ブレーキ装置５の作動状態は、前記した制動終了
タイミングまで継続され、クランク角度がその制動終了タイミングに達した時点で、制御
部８ａによるアクチュエータの駆動が停止される。
【００４８】
　因みに、織機においては連続的に緯入れが実行されるが、その各緯入れにおける緯糸の
飛走状態は、常に一定とは限らず、緯入れ毎にばらつきが生じたり、製織の進行に伴って
変化したりする場合がある。そして、その場合には、同じクランク角度での緯糸端の位置
が一定ではない状態となる。その場合でも、前記のような緯入れ制御器８による緯糸ブレ
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ーキ装置５の作動制御によれば、常に、緯糸端が緯入れ開始位置からの同じ距離の位置に
達した時点で、緯糸ブレーキ装置５による緯糸に対する制動が開始されることとなる。
【００４９】
　なお、前記の駆動開始タイミングの求め方としては、緯糸ブレーキ装置（アクチュエー
タ）５が駆動されるのと同じ織機サイクル中で求められた飛走速度を用いて求める、ある
いは、その駆動される織機サイクルよりも前の織機サイクルで求められた飛走速度を用い
て求める、といった２つの手法が考えられる。その前者の場合は、緯入れ期間中の例えば
前半の解舒タイミングＲθに基づいて飛走速度が求められ、その同じ緯入れ期間中におい
て駆動開始タイミングが求められる。また、後者の場合は、例えば、１つ前の織機サイク
ルにおける緯入れによって求められた飛走速度を用いてその駆動開始タイミングを求める
等である。さらに、後者の場合は、その駆動開始タイミングを織機サイクル毎に求めるの
に代えて予め設定された数（複数）の織機サイクル置きに求めるといったことも可能であ
る。但し、その場合は、緯糸ブレーキ装置５は、次に求められるまでは同じ駆動開始タイ
ミングで駆動が開始されることとなる。
【００５０】
　以上のような空気噴射式織機における緯入れ装置において、製織が開始される前の初期
設定の段階においてサブノズルの噴射態様を設定するにあたり、想定される緯糸の飛走状
態に関する情報である緯糸飛走情報に基づいてその設定を行う設定方法は周知である。ま
た、その緯糸飛走情報は、クランク角度、及び織幅方向における緯入れ開始位置からの距
離（以下、「織幅位置」とも言う。）の一方を横軸とし他方を縦軸とするグラフ領域にお
いて前記飛走状態を線図（この飛走状態を表す線図を「飛走線」と言う。）のかたちで描
くことが可能な情報となっている。その上で、本発明は、前記のように初期設定の段階に
おいてサブノズルの噴射態様を設定するために求められる緯糸飛走情報の設定方法である
。以下では、その緯糸飛走情報の設定方法について、その一例を述べる。先ず、本実施例
は、以下を前提とする。
【００５１】
　緯糸飛走情報は、クランク角度を横軸とすると共に織幅位置を縦軸とするグラフ領域上
でその想定される緯糸の飛走状態を飛走線のかたちでグラフィック表示し得る情報として
求められる。なお、図３は、後述のようにして求められた緯糸飛走情報に基づき、入力設
定器における表示画面上のグラフ領域にその飛走線ｇを表示する場合における表示例を示
している。
【００５２】
　前記した緯入れ長さ（緯入れ開始位置～到達位置）は織幅によって代替することとし、
その織幅は図示のように２６０cmとする。また、前記のように緯入れ制御器８における記
憶部８ｂに記憶されている緯入れ開始タイミングについて、その設定値をθs（図示の例
では、クランク角度８０°相当）とする。さらに、目標の緯糸到達タイミング（以下、「
目標到達タイミング」と言う。）の設定値をθe（図示の例では、クランク角度２４６°
相当）とし、それも入力設定器を介して記憶部に記憶されている。因みに、図３において
、θsは緯入開始角度として表示され、θeは目標到達角度として表示されている。したが
って、前記のようにグラフ領域上に飛走線ｇを描くにあたり、そのグラフ領域上における
飛走線ｇの開始点は、縦軸（織幅位置）：０（零）(cm)の位置における横軸（クランク角
度）：θs(°)の位置（座標＜０、θs＞の位置であって、図３において符号「ａ」で示す
位置）となる。また、到達点は、縦軸（織幅位置）：２６０(cm)の位置における横軸（ク
ランク角度）：θe(°)の位置（座標＜２６０、θe＞の位置であって、図３において符号
「ｂ」で示す位置）となる。
【００５３】
　さらに、前記した緯糸ブレーキ装置の制動開始時点として設定される到達位置に対する
距離について、その設定値がＬｒ（cm）とする。すなわち、緯入れ開始位置からの距離が
（２６０－Ｌｒ）cmの位置に緯糸端が達した時点で緯糸ブレーキ装置による緯糸に対する
制動が開始されるような設定となっている。因みに、図３おいて制動開始時点の設定値で
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あるＬｒは、ＷＢＳ作動位置として表示されている。以上のような前提の基に、本発明で
言う第１の位置、及び第２の位置が設定される。
【００５４】
　その第１の位置は、緯糸の飛走速度が定常の速度に達するとみなされる時点での緯糸端
の織幅位置であり、織幅方向における緯入れ開始位置からの距離：Ｌ１の織幅位置（縦軸
のＬ１の位置）として設定されている。なお、その第１の位置については、例えば、試験
等を行って適宜な位置を見出す、といったかたちで求められる。
【００５５】
　また、第２の位置は、本実施例では、緯糸ブレーキ装置の制動開始時点の織幅位置（到
達位置までの距離がＬｒの位置）として設定される。すなわち、緯糸ブレーキ装置が緯糸
に対し制動を掛けることにより、飛走速度が定常の速度からその制動力に応じた速度に変
化する（遅くなる）ため、その緯糸ブレーキ装置の制動開始時点の織幅位置が第２の位置
として設定されている。したがって、その第２の位置の緯入れ開始位置からの距離：Ｌ２
（縦軸のＬ２の位置）は、Ｌ２＝２６０－Ｌｒ（cm）となる。
【００５６】
　そして、そのように第１の位置及び第２の位置が設定されるのに伴い、第１の位置につ
いては、その設定値：Ｌ１が、入力設定器によって入力設定され、緯入れ制御器における
記憶部に記憶される。また、第２の位置については、記憶部に記憶されている前記制動開
始時点の設定値（Ｌｒ）と織幅の設定値（２６０（cm））に基づいて演算部で求められた
値が、その設定値：Ｌ２として設定される（記憶部に記憶される）。
【００５７】
　そして、前記のように第１の位置：Ｌ１、第２の位置：Ｌ２が設定されることにより、
織幅方向における織幅の区間（織幅位置：０～２６０（cm））は、設定上において、織幅
位置が０（cm）の位置（緯入れ開始位置）から第１の位置：Ｌ１までの第１の区間、織幅
位置が第１の位置：Ｌ１から第２の位置：Ｌ２までの第２の区間、及び織幅位置が第２の
位置：Ｌ２から到達位置までの第３の区間に区分される。
【００５８】
　また、飛走線ｇは、前述のように緯入れ開始位置から到達位置までの緯糸端の軌跡に相
当し、織幅の区間に亘って連続するものである。そこで、織幅の区間を前記のように３つ
の区間に区分することで、飛走線ｇを、その３つの区間のそれぞれに対応する部分に分け
て捉えることが可能となる。すなわち、飛走線ｇを、第１の区間における第１の部分飛走
線ｇ１、第２の区間における第２の部分飛走線ｇ２、及び第３の区間における第３の部分
飛走線ｇ３が連続するかたちで描かれるものとみなすことができる。
【００５９】
　以上で述べたような前提を基に、本発明では、緯糸飛走情報は、その飛走線ｇが第１の
位置：Ｌ１及び第２の位置：Ｌ２において屈曲されるようなかたちで描かれ得る情報とし
て求められる。すなわち、その緯糸飛走情報による飛走線ｇは、前記した第２の部分飛走
線ｇ２に対し第１の部分飛走線ｇ１及び第３の部分飛走線ｇ３が平行では無い（同じ角度
ではない）かたちに描かれ得るものとされる。具体的には、その飛走線ｇを前記のグラフ
領域上に描くとすると、その飛走線ｇ上において連続する第１～第３の各部分飛走線ｇ１
～ｇ３は、Ｘ軸又はＸ軸に平行な直線に対し為す角度（鋭角の角度）に関し、第１の部分
飛走線ｇ１よりも第２の部分飛走線ｇ２の方が大きく、且つ、第２の部分飛走線ｇ２より
も第３の部分飛走線ｇ３の方が小さくなるようなかたちで描かれる。
【００６０】
　したがって、その飛走線ｇは、２つの屈曲点Ｋ１、Ｋ２を含んでおり、その一方の屈曲
点Ｋ１であって飛走線ｇの開始点ａに近い方の点（以下、「第１の屈曲点」と言う。）Ｋ
１が織幅方向における第１の位置：Ｌ１に設定されると共に、他方の屈曲点Ｋ２である飛
走線ｇの到達点ｂに近い方の点（以下、「第２の屈曲点」と言う。）Ｋ２が織幅方向にお
ける第２の位置：Ｌ２に設定されたものとなる。
【００６１】
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　その上で、前記のように飛走線ｇが前記開始点ａから前記到達点ｂに亘る線図として描
かれ得るものであること、及び第１～第３の部分飛走線ｇ１～ｇ３が連続していることを
踏まえると、第１の部分飛走線ｇ１は、前記開始点ａを始点とすると共に第１の屈曲点Ｋ
１を終点とする部分直線であり、第２の部分飛走線ｇ２は、第１の屈曲点Ｋ１を始点とす
ると共に第２の屈曲点Ｋ２を終点とする部分直線である。また、第３の部分飛走線ｇ３は
、第２の屈曲点Ｋ２を始点とすると共に前記到達点ｂを終点とする部分直線である。した
がって、前記開始点ａ及び前記到達点ｂが既知の情報であることを踏まえると、各部分飛
走線ｇ１～ｇ３に関する情報（各部分飛走線ｇ１～ｇ３をグラフ領域上に描くことを可能
とする情報であって始点、終点及びその部分直線を表す直線式）は、第１の屈曲点Ｋ１及
び第２の屈曲点Ｋ２が定められることで、求めることが可能となる。
【００６２】
　なお、前記のように緯糸飛走情報は、前記飛走状態をその飛走線ｇのかたちで描くこと
を可能とする情報であり、また、その飛走線は、前記のように第１～第３の部分飛走線ｇ
１～ｇ３によって構成されている。そのことから、緯糸飛走情報は、各部分飛走線ｇ１～
ｇ３に関する情報を含む情報として設定され、各部分飛走線ｇ１～ｇ３に関する情報を求
めるために第１の屈曲点Ｋ１及び第２の屈曲点Ｋ２が定められる（設定される）。以下で
は、その第１の屈曲点Ｋ１及び第２の屈曲点Ｋ２の設定方法について詳述する。
【００６３】
　本実施例では、予め求められた情報に基づいて仮定の第２の部分飛走線を表す直線式を
求め、その直線式と第１の位置とから第１の屈曲点Ｋ１を求める例とする。
【００６４】
　なお、先願において述べられているように、第２の部分飛走線を表す直線式は、緯入れ
に伴って得られる緯糸の解舒タイミング（本実施例では、１～４ターン目の緯糸が解舒さ
れる毎に得られる４つの解舒タイミング）に基づいて求めることが可能である。但し、本
発明が初期設定段階での緯糸飛走情報の設定に関するものであることから、その第２の部
分飛走線（第１の屈曲点Ｋ１）を求めるのに用いられる各解舒タイミングは、製織中の実
測値ではなく、予め求められた予測値となる。すなわち、本製織の初期の緯入れついて想
定される各解舒タイミングの予測値を予め求め、その予測値に基づいて第２の部分飛走線
（延いては、第１の屈曲点Ｋ１）が求められる。
【００６５】
　因みに、その各解舒タイミングの予測値は、本製織に先だってその織機において事前に
試験等が行えれば、求めることが可能である。しかし、客先（織機メーカに対する顧客）
の織布工場における対象の織機において時間を掛けてそのような試験を行うことは難しい
。そのため、その試験及びそれに基づく第１の屈曲点を求める作業は、基本的には織機メ
ーカ側で行われる。但し、織機メーカ側での試験において、その対象の織機と同じ条件（
同じ仕様及び同じ製織条件）の織機で試験が行えるとは限らず、特に、その対象の織機が
図３で示すような織幅２５０cmを超える広幅の織機である場合には、同じ仕様の織機によ
る試験を行えない場合が多い。
【００６６】
　そこで、そのような場合には、織幅等の仕様の異なる織機で試験が行われる。そして、
その試験等で得られた各解舒タイミング（平均値）を、その対象の織機と試験が行われた
織機との仕様の違いや製織条件（緯入れ条件）の違い等を考慮して補正し、それによって
各解舒タイミングの予測値を得るといったことが行われる。そして、本実施例も、各解舒
タイミングの予測値がそのようにして得られた場合であるものとする。但し、そのように
して得られた予測値は、対象の織機における実際の緯糸の飛走状態に応じた各解舒タイミ
ングとはなっていない場合も有り得るため、その予測値によって求められる直線式によっ
て表される第２の部分飛走線はあくまでも仮定のものとし、第１の屈曲点を定めるための
みに用いる。
【００６７】
　なお、各解舒タイミングは、その解舒ターン数（１～４ターン）分の緯糸の長さに相当
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する織幅位置に、緯入れ時においてその緯糸端が達した時点のクランク角度に相当する。
また、その解舒ターン数分の緯糸の長さ（それに相当する織幅位置）は既知の情報であり
、予め入力設定器を介して記憶部に記憶されている。したがって、前記のようにして１～
４ターン目の各解舒タイミングの予測値が得られることで、前記のグラフ領域上でプロッ
トされ得る４つの座標が求められる。
【００６８】
　その上で、その求められた４つの座標に基づき、前記のグラフ領域上でその４つの座標
の点に対して描き得る近似直線（回帰直線）を表す式（近似直線式）が求められる。具体
的には、その近似直線式を求める（より詳しくは、その近似直線式は一次関数：Ｙ＝ａＸ
＋ｂのかたちで表され、そのａ、ｂを求める）ための演算式が演算部に記憶されており、
演算部においてその近似直線式が求められる。そして、そのようにして求められた近似直
線式が、前記した仮定の第２の部分飛走線を表す直線式となる。
【００６９】
　但し、第２の部分飛走線は、第２の区間での緯糸の飛走状態を表すものであり、織幅方
向に関し第１の位置：Ｌ１を始点としてグラフ領域上に描かれるものであることから、前
記のようにして求められた近似直線式（Ｙ＝ａＸ＋ｂ）と織幅位置に関し第１の位置を表
す式（Ｙ＝Ｌ１）とから、両式で表される直線の交点である仮定の第２の部分飛走線の始
点のグラフ領域上での座標、すなわち、第１の屈曲点Ｋ１のグラフ領域上での座標が求め
られる。
【００７０】
　第２の屈曲点Ｋ２は第２の部分飛走線ｇ２の終点であり、先願でも述べられているよう
に、その終点（第２の屈曲点Ｋ２）は、第２の部分飛走線ｇ２を表す直線式と織幅位置に
関し第２の位置を表す式（Ｙ＝Ｌ２）とから求めることが可能である。しかし、前述のよ
うに、前記の予測値が実際の緯糸の飛走状態に応じた解舒タイミングとなっていないこと
が考えられる。そして、そのような予測値に基づいて求められた第２の部分飛走線ｇ２は
、特に反給糸側に行くほど実際の緯糸の飛走状態を表す飛走線から乖離したものとなって
いることが考えられる。そのため、前記のような各解舒タイミングの予測値によって求め
られた第２の部分飛走線に基づいて第２の屈曲点Ｋ２を求める設定方法では、適当な第２
の屈曲点Ｋ２が得られない場合がある。
【００７１】
　そこで、本発明では、既知の情報である目標到達タイミングに基づいて第２の屈曲点Ｋ
２を求める設定方法が採用される。その設定方法について、具体的には、以下の通りであ
る。
【００７２】
　先ず、基準とする目標到達タイミング（以下、「基準タイミング」とも言う。）を定め
る。なお、その基準タイミングは、経験値等に基づき、織機メーカ側において適当なタイ
ミングに設定される。そして、その基準タイミングを定めた上で、対象とする織機の仕様
及び製織条件において、その基準タイミングで緯入れが行われる際の最適な第２の屈曲点
Ｋ２のクランク角度（以下、「基準クランク角度」とも言う。）を試験等によって決定す
る。因みに、基準クランク角度は、第２の屈曲点（第２の部分飛走線の終点）Ｋ２のクラ
ンク角度なので、基準タイミング（飛走線ｇの終点のクランク角度）よりも小さな角度で
あり、第１の屈曲点（第２の部分飛走線の始点）Ｋ１のクランク角度よりも大きな角度で
ある。
【００７３】
　なお、前述のように対象とする織機と同じ条件（同じ仕様及び同じ製織条件）での試験
が行えないことが前提であるが、例えば、複数の製織条件での試験を行い、その傾向を把
握して分析を行うことで、その基準クランク角度が決定される。因みに、その織機での製
織条件が決定される度にそのような試験及び傾向分析を行えば、それによっても第２の屈
曲点Ｋ２を設定することは可能である。しかし、そのような設定方法では、製織条件が変
更される度に、第２の屈曲点Ｋ２を設定するために多大な時間と労力を要することとなり
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、好ましくない。
【００７４】
　そこで、本発明では、前記のように基準タイミングを予め定めると共にその基準タイミ
ングでの緯入れに対する基準クランク角度を予め求めた上で、その基準タイミングと目標
到達タイミングとの大小関係に基づいて基準クランク角度を補正する補正式を予め求め、
それにより、設定される目標到達タイミングに基づいて第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度
が求められるようにしている。
【００７５】
　具体的には、その補正式は、基準タイミング：θe0、基準クランク角度：θx0、設定さ
れる目標到達タイミング：θe、求められる第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度：θx、前記
大小関係に基づく補正係数：ａ、ｂとすると、
θe＜θe0の場合：θx＝θx0－｛（θe0－θe）×ａ｝
θe＞θe0の場合：θx＝θx0＋｛（θe－θe0）×ｂ｝
となる。
【００７６】
　この補正式について、θe＜θe0の場合は、それに伴って第２の屈曲点Ｋ２のクランク
角度：θxも基準クランク角度：θx0より小さくなるため、第２の屈曲点Ｋ２のクランク
角度：θxは、基準クランク角度：θx0から目標到達タイミングに応じた補正値を減算し
た値となる。そして、その補正値（減算値）は、基準タイミング：θe0と目標到達タイミ
ング：θeとの差に補正係数：ａを乗算した値とされる。また、θe＞θe0の場合は、それ
に伴って第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度：θxも基準クランク角度：θx0より大きくな
るため、第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度：θxは、基準クランク角度：θx0に対し目標
到達タイミングに応じた補正値を加算した値となる。そして、その補正値（加算値）は、
目標到達タイミング：θeと基準タイミング：θe0との差に補正係数：ｂを乗算した値と
される。
【００７７】
　なお、その補正係数：ａ、ｂは、例えば、目標到達タイミングを変えた試験を複数の製
織条件等で行い、その結果に基づいて傾向を分析することで求められる。因みに、ａは１
よりも小さい正数であり、ｂは１よりも大きい正数である。また、ａ、ｂは、織幅等の製
織条件に応じた値とされ得るが、条件が近い場合については同じ値としても良い。
【００７８】
　一例として、本実施例において例示する織幅：２６０cmの織機において、基準タイミン
グ：θe0＝２３６°とし、そのときの基準クランク角度：θx0＝１９６°である場合にお
いて、ａ＝０．８、ｂ＝１．１であるとすると、前記した本実施例の目標到達タイミング
：θe＝２４６°のときの第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度：θxは、
θx＝１９６＋｛（２４６－２３６）×１．１｝＝２０７(°)
となる。因みに、目標到達タイミング：θe＝２３０°の場合には、
θx＝１９６－｛（２３６－２３０）×０．８｝＝１９１(°)
となる。但し、いずれの場合も、基準タイミングと目標到達タイミングとの差に補正係数
を乗算した結果が小数点以下の値を含む場合には、その乗算結果の小数点以下を四捨五入
した上で、基準タイミングに対する加算又は減算を行う。
【００７９】
　以上のような設定方法によれば、製織条件の１つである目標到達タイミングが設定され
るだけで、その目標到達タイミングに基づいて第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度が算出に
より求められる。そして、そのクランク角度が求められることで、第２の屈曲点Ｋ２のグ
ラフ領域上での座標（θx、Ｌ２）が求められる。
【００８０】
　なお、以上では、θｅ＜θｅ0、θｅ＞θｅ0のそれぞれの場合について述べたが、目標
到達タイミングが基準タイミングと同じである（θｅ＝θｅ0）の場合には、当然ながら
、そのときの第２の屈曲点Ｋ２のクランク角度：θｘは基準クランク角度：θｘ0と同じ
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（θｘ＝θｘ0）となる。
【００８１】
　そして、以上のようにして第１の屈曲点Ｋ１及び第２の屈曲点Ｋ２が求まることで、そ
れらを始点及び終点とする第２の部分飛走線ｇ２について、その第２の部分飛走線ｇ２に
関する情報（その部分直線をグラフ領域上に描くのに必要な情報であってその直線を表す
式及び始点、終点）が求められる。また、前述のように、第１の部分飛走線ｇ１は前記開
始点ａを始点とすると共に第１の屈曲点Ｋ１を終点としており、第３の部分飛走線ｇ３は
第２の屈曲点Ｋ２を始点とすると共に前記到達点ｂを終点としており、さらに、前記開始
点ａ及び前記到達点ｂは既知の情報であることから、それらの部分飛走線ｇ１、ｇ３に関
する情報についても、第１の屈曲点Ｋ１及び第２の屈曲点Ｋ２が求まること求められる。
そして、その求められた第１～第３の部分飛走線ｇ１～ｇ３に関する情報は、記憶部に対
し出力され、緯糸飛走情報として記憶される。
【００８２】
　前記のように緯糸飛走情報が記憶部に記憶された状態となることで、入力設定器におけ
る表示画面上において、その緯糸飛走情報が表す（想定の）緯糸飛走状態を、飛走線ｇの
かたちで前記のグラフ領域上に描くことが可能となる。具体的には、入力設定器が操作さ
れて表示要求が発生した状態となると、入力設定器が備える表示制御器（図示略）が、前
記の緯糸飛走情報（第１、第２、第３の部分飛走線ｇ１～ｇ３に関する情報）を含む必要
な情報を、緯入れ制御器における記憶部から読み込む。そして、表示制御器は、それらの
情報に基づき、予め定められた表示態様（フォーマット）で表示画面上に前記のグラフ領
域を表示すると共に、そのグラフ領域上に描かれるかたちで各部分飛走線ｇ１～ｇ３をグ
ラフィック表示する（図３参照）。
【００８３】
　なお、その表示画面上における飛走線ｇ等のグラフィック表示については、それは、作
業者が緯糸の飛走状態等を視覚的に把握できるようにするためのものであり、前述のよう
にその飛走線に基づいてサブルズルの噴射態様を設定するにあたっては、その表示がなく
てもその設定は可能である。したがって、本発明においては、その表示は必須の要件では
ない。また、その表示は、図３のようなグラフィック表示に限らず、数値等で表すかたち
で表示することも可能である。
【００８４】
　因みに、図３で示す表示について、織幅位置が０の位置を示す横軸よりも下方の表示は
、メインノズル及び補助メインノズルの噴射態様を表している。詳しくは、上側の表示は
、メインノズルの噴射態様を表しており、その表示から、メインノズルの噴射開始タイミ
ング、及び噴射終了タイミング（噴射期間）が把握できる。また、下側の表示は、補助メ
インノズルの噴射態様を表しており、その表示から、補助メインノズルの噴射開始タイミ
ング、及び噴射終了タイミング（噴射期間）が把握できる。なお、図示の例では、メイン
ノズル及び補助メインノズルの噴射開始タイミングは、緯入れ開始タイミングθｓよりも
前に設定されている。すなわち、この例の緯入れ装置は、緯入れ開始タイミングθｓに先
行してメインノズル及び補助メインノズルの噴射が開始され、係止ピンによる緯糸の係止
が解除された時点で緯入れ開始されるように設定されている。
【００８５】
　前述のように、緯糸飛走情報が前記のようにして求められるのに伴い、電磁開閉弁と１
対１の関係で設けられた各サブノズルの噴射態様が設定される。そのような緯糸飛走情報
に基づく各サブノズルの噴射態様の設定については、前述した特許文献１や他の従来技術
文献によって種々の設定方法が提案されており、そのいずれかの設定方法に基づいて行わ
れれば良い。以下では、その設定方法の一例について説明する。なお、以下の説明では、
その各サブノズルの噴射態様に関する情報として、緯入れ中の制御に用いられる噴射開始
タイミング及び噴射終了タイミングが設定される例について述べる。また、以下の説明は
、前記のような織幅２６０cmの製織において、サブノズルのピッチが６５mmに設定されて
おり、緯入れ装置が４０本のサブノズルＳを備える場合について述べる。また、以下の説
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明では、その４０本のサブノズルＳを区別して表す場合は、サブノズルＳのうち緯入れ開
始位置側から１番目のものをＳ１と記し、以下順番にＳ２、Ｓ３、…、Ｓ４０と記す。
【００８６】
　先ず、緯入れ装置に含まれる４０本のサブノズルＳ１～Ｓ４０のうちの織幅位置に関し
前記の第２の区間内に位置するサブノズル（以下、「第２グループのサブノズル」と言う
。）については、前記のようにして求められた第２飛走線ｇ２に関する情報と、予め設定
された設定先行角等に基づき、その噴射開始タイミング及び噴射終了タイミングが設定さ
れる。
【００８７】
　因みに、サブノズルの噴射態様における先行角とは、サブノズルが存在する織幅位置に
緯糸端が達するとみなされる時点（クランク角度）に対し、そのサブノズルが先行して噴
射を行う先行噴射期間であって、クランク角度の角度範囲（以下、単に「角度範囲」と言
う。）で表される期間である。なお、後述に基づく図３に示されたグラフィック表示では
、各サブノズルの噴射態様に関する表示は、縦軸（織幅位置）方向に幅を持った横長の長
方形で表されている。但し、その表示においては、その長方形の２つの長辺のうちの下側
（緯入れ開始位置に近い側）の長辺の位置が、各サブノズルの織幅位置に相当する。した
がって、この例では、第２グループのサブノズルは、緯入れ開始位置側から３番目のサブ
ノズルＳ３～３６番目のサブノズルＳ３６で構成されている。そして、その全てのサブノ
ズルＳの織幅位置は、予め入力設定器によって入力設定され、各サブノズルに対応付ける
かたちで記憶部において記憶されている。
【００８８】
　その上で、その第２グループのサブノズルＳ３～Ｓ３６の噴射態様は、次のように設定
される。先ず、噴射態様の設定に用いられる前記の設定先行角は、その設定値が入力設定
器によって入力設定され、記憶部において予め記憶されている。その設定先行角の設定値
は、入力設定器によって数値で入力されるか、あるいは、複数の角度範囲が予め設定・記
憶されており、製織条件等に応じて選択して入力される。その上で、その設定先行角の設
定値に基づき、初期設定段階あるいは製織中において、第２グループの各サブノズルＳｍ
（ｍ：３～３６）の噴射開始タイミングが、緯入れ制御器における演算部において求めら
れる。具体的には、以下の通りである。
【００８９】
　演算部は、各サブノズルＳｍについて、記憶部に記憶されている各サブノズルＳｍの織
幅位置及び第２飛走線ｇ２に関する情報における近似直線式を用い、緯糸端がそのサブノ
ズルＳｍの位置に達するとみなされる時点のクランク角度θｍを求める。但し、その求め
られる時点は、前記の想定された飛走状態で緯糸が飛走すると仮定した状態（想定飛走状
態）での、緯糸端がそのサブノズルＳｍの位置に達するとみなされるクランク角度である
。その上で、演算部は、各サブノズルＳｍについて、前記で求められたクランク角度θｍ
から設定先行角の設定値θｐを減算する。そして、その減算によって得られたクランク角
度（θｍ－θｐ）が、各サブノズルＳｍの噴射開始タイミングとして設定される。なお、
噴射開始タイミングがそのように設定される結果として、第２グループの各サブノズルＳ
ｍの噴射態様における先行角（角度範囲）は、前記の設定先行角に一致したものとなる。
【００９０】
　また、第２グループの各サブノズルＳｍの噴射終了タイミングについては、それらは、
各サブノズルＳｍの織幅位置に応じて、例えば過去の製織におけるデータや経験値等に基
づき、適宜なタイミングに設定される。なお、噴射終了タイミングの設定については、例
えば、予め設定された後噴射期間（緯糸端がサブノズルＳの位置に達したクランク角度か
ら噴射終了タイミングまでの期間）や全噴射期間の設定値等に基づいて設定することも可
能である。具体的には、例えば各サブノズルＳｍに応じた設定値あるいは固定の設定値と
しての前記の後噴射期間を予め記憶部に記憶させておき、前記のようにして求められた緯
糸端が各サブノズルＳｍの位置に達するとみなされるクランク角度に対しその後噴射期間
の設定値を加算することで、各サブノズルＳｍの噴射終了タイミングが設定される。
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【００９１】
　そして、以上のようにして設定された第２グループの各サブノズルＳｍの噴射態様に関
する情報は、緯入れ制御器における記憶部において各サブノズルＳｍに対応付けるかたち
で前記の織幅位置と共に記憶される。
【００９２】
　織幅位置に関し前記の第１の区間内に位置するサブノズル（第１グループのサブノズル
Ｓ１、Ｓ２）、及び前記の第３の区間内に位置するサブノズル（第３グループのサブノズ
ルＳ３７～Ｓ４０）について、その噴射態様に関する情報（噴射開始タイミング、噴射終
了タイミング）は次のようして設定される。
【００９３】
　第１グループのサブノズルＳ１、Ｓ２のうちのサブノズルＳ１（緯入れ開始位置側のサ
ブノズル）については、本実施例では、その噴射開始タイミングは、メインノズルの噴射
開始タイミングに一致させるかたちで設定されている。すなわち、サブノズルＳ１の噴射
開始タイミングは、演算により求められるのではなく、メインノズルの噴射開始タイミン
グの設定に伴って併せて設定されるかたちで設定されている。したがって、メインノズル
の噴射開始タイミングが変更された場合には、サブノズルＳ１の噴射開始タイミングも併
せて変更される。
【００９４】
　また、サブノズルＳ２の噴射開始タイミングは、第２グループのサブノズルＳｍと同様
の手法で、演算部において求められる。具体的には、先ず、記憶部に記憶されている第１
飛走線ｇ１に関する情報における直線式を用い、その直線式とサブノズルＳ２の織幅位置
とから、前記想定飛走状態で緯糸端がサブノズルＳ２の織幅位置に達するとみなされる時
点のクランク角度が求められる。その上で、その求められたクランク角度と設定先行角の
設定値θｐとから求められたクランク角度が、サブノズルＳ２の噴射開始タイミングとし
て設定される。
【００９５】
　また、第１グループのサブノズルＳ１、Ｓ２の噴射終了タイミングについては、それら
は、第２グループのサブノズルＳｍと同じ手法で設定される。そして、そのようにして設
定された第１グループのサブノズルＳ１、Ｓ２の噴射態様に関する情報も、緯入れ制御器
における記憶部において各サブノズルＳ１、Ｓ２に対応付けるかたちで前記の織幅位置と
共に記憶される。
【００９６】
　第３グループのサブノズルＳ３７～Ｓ４０について、本実施例では、その噴射開始タイ
ミングは、求められた飛走線ｇ３とは無関係に、緯入れ開始位置側（緯糸の飛走方向にお
ける１つ手前）に位置するサブノズルの噴射開始タイミングとの関係を維持するかたちで
設定される。具体的には、前記のようにして第２グループのサブノズルＳｍの噴射開始タ
イミングが求められた結果として、サブノズルＳｍの噴射開始タイミングとサブノズルＳ
ｍ＋１の噴射開始タイミングとの差がクランク角度でθｄであるとすると、第３グループ
のサブノズルＳ３７～Ｓ４０のうちの最も緯入れ開始位置側のサブノズルＳ３７について
は、第２グループのサブノズルＳ３６（最も到達位置側のサブノズル）の噴射開始タイミ
ングに対しクランク角度θｄだけ後に噴射が開始されるようにその噴射開始タイミングが
設定される。同様に、サブノズルＳ３８～Ｓ４０についても、緯入れ開始位置側に位置す
るサブノズルＳ３７～Ｓ３９の噴射開始タイミングに基づいてその噴射開始タイミングが
設定される。因みに、その場合、サブノズルＳ３７～Ｓ４０の噴射態様における先行角（
先行噴射期間）は、第２グループのサブノズルＳｍの噴射態様における先行角よりも大き
くなる。
【００９７】
　また、第３グループのサブノズルＳ３７～Ｓ４０について、その噴射終了タイミングも
、第１、第２グループのサブノズルと異なるかたちで設定される。具体的には、サブノズ
ルＳ３７の噴射終了タイミングは、その後噴射期間が前記１つ手前のサブノズル（第２グ
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ループのサブノズルＳ３６）の後噴射期間に対応させるかたちで（例えば一致するように
して）設定される。一方、サブノズルＳ３８～Ｓ４０については、任意のクランク角度で
その噴射終了タイミングが設定される。その設定は、サブノズルＳ４０よりも反緯入れ開
始位置側に設けられたストレッチノズル（図示略）の噴射態様や経糸の開口運動等を考慮
し、緯入れが終了した時点（緯糸端が到達位置に達した時点）以降において緯糸に緩みが
生じないようにすることを考慮し、適宜なクランク角度に設定される。そして、そのよう
にして設定された第３グループのサブノズルＳ３７～Ｓ４０の噴射態様に関する情報も、
緯入れ制御器における記憶部において各サブノズルＳ３７～Ｓ４０に対応付けるかたちで
前記の織幅位置と共に記憶される。
【００９８】
　以上のようにして各サブノズルの噴射態様に関する情報が求められると共にそれが緯入
れ制御器における記憶部に記憶されることにより、そのサブノズルの噴射態様を、入力設
定器における表示画面上で、前記のグラフ領域上に描かれるかたちで表示することが可能
となる。具体的には、入力設定器が操作されて表示要求が発生した状態とされると、前記
の表示制御器は、各サブノズルについて、その噴射態様に関する情報を記憶部から読み込
み、前記のようにして飛走線ｇが描かれたグラフ領域上に、前述のような長方形の形態で
その噴射態様をグラフィック表示する（図３）。また、その各サブノズルの噴射態様に関
する情報は、緯入れ制御器における制御部に対しても出力される。そして、制御部は、そ
の噴射態様に関する情報に基づき、各電磁開閉弁の開閉制御を実行する。その結果として
、各サブノズルが製織中においてその噴射態様に従った噴射動作を実行し、それにより、
各緯糸供給系列による緯入れ（緯糸の飛走）が助勢される。
【００９９】
　図４には、従来の考え方で緯糸飛走情報を求める、すなわち、想定される飛走状態を表
す飛走線が前記の開始点ａと到達点ｂとを直線で結ぶかたちで求められる場合について、
本発明で言う第２の区間に位置するサブノズル（第２グループのサブノズル）の噴射態様
を、その飛走線に基づいて設定した結果を表している。なお、その図４において、二点鎖
線で示す直線ｆは、その従来の考え方で求められた緯糸飛走情報に基づく飛走線を示し、
実線で示す曲線ｇは、前記のように本発明に従って求められた緯糸飛走情報に基づく飛走
線を示す。また、その図では、本発明による飛走線ｇに基づいて前記のようにして求めら
れた各サブノズルの噴射態様（本発明の場合の噴射態様）が点線で描かれるかたちで示さ
れている。その上で、その図では、第２グループの各サブノズルＳｍについて、飛走線ｆ
に基づいて前記と同様にして求められた噴射態様（従来の噴射態様）が、実線で描かれる
かたちで示されている。なお、図示の例はあくまでも一例であるが、その例では、緯入れ
開始位置から１６番目のサブノズルＳ１６と１７番目のサブノズルＳ１７との間で飛走線
ｆと飛走線ｇとは交差している。
【０１００】
　その図４から、本発明による噴射態様（実際の緯糸飛走状態により近い飛走線ｇに基づ
く噴射態様）と従来の噴射態様（特許文献１において提案された噴射態様）との関係が、
以下のように理解できる。従来の噴射態様では、サブノズルＳ１７よりも緯入れ開始位置
側のサブノズル（サブノズルＳ３～Ｓ１６）の噴射態様は、前記した本発明の場合の噴射
態様と比べ、その先行噴射期間が長い設定となっている。したがって、その従来の噴射態
様では、例えば設定先行角に亘る先行噴射が有効な噴射であるとすると、その設定先行角
よりも長い分だけ余計に噴射を行っていることとなり、空気消費量の観点で無駄が生じる
こととなる。また、従来の噴射態様では、サブノズルＳ１６よりも到達位置側のサブノズ
ル（サブノズルＳ１７～Ｓ３６）の噴射態様は、前記した本発明の場合の噴射態様と比べ
、先行噴射期間が短い設定となっている。そのため、従来の噴射態様では、緯糸の飛走状
態やその飛走する緯糸の状態が悪くなって適切な緯入れが行われないといった問題が生じ
る虞がある。それに対し、本発明によれば、緯糸の実際の飛走状態により近いかたちで飛
走線ｇが求められるため、飛走線ｇに基づいて設定される各サブノズルの噴射態様が緯糸
の実際の飛走状態により適したものとされる。
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【０１０１】
　以上で説明した実施例（前記実施例）に対し、本発明は以下（１）～（８）のように変
形した実施形態（変形例）による実施も可能である。
【０１０２】
　（１）本発明が前提とする空気噴射式織機における緯入れ装置、すなわち、本発明が適
用される緯入れ装置は、前記実施例で述べたような、サブノズルと電磁開閉弁とが１対１
の関係で設けられた緯入れ装置には限らない。空気噴射式織機における緯入れ装置として
は、全サブノズルをそれぞれが２以上のサブノズルから成る複数のグループに分けると共
に各グループに含まれるサブノズルの全てが共通の電磁開閉弁に接続されるように構成さ
れた緯入れ装置も有り、本発明は、そのような緯入れ装置に対しても適用可能である。な
お、そのような緯入れ装置では、各グループにおけるサブノズルの噴射態様は、その共通
の電磁開閉弁毎に設定される。
【０１０３】
　（２）前記実施例は、緯糸ブレーキ装置を備えた緯入れ装置に対し本発明が適用される
例となっている。すなわち、前記実施例は、緯入れ終期において緯糸ブレーキ装置により
緯糸の飛走速度に変化が加えられる緯入れ装置に対し、その飛走速度の変化を考慮して本
発明が適用される例となっている。しかし、本発明は、緯糸ブレーキ装置を備えない緯入
れ装置に対しても有効である。何故なら、緯入れ装置が緯糸ブレーキ装置を備えていない
からといって、緯入れ時において前記実施例で言う第１の位置から到達位置に亘って緯糸
が定常の速度で飛走する（飛走速度が一定である）とは限らず、メインノズルの噴射態様
や製織条件等によって緯入れ期間の終盤において緯糸の飛走速度が低下することがあるか
らである。したがって、本発明が適用される緯入れ装置は、前記実施例のような緯糸ブレ
ーキ装置を備えた緯入れ装置に限らず、緯糸ブレーキ装置を備えない緯入れ装置も含む。
【０１０４】
　（３）緯糸飛走情報を求める上で設定される第１の位置について、前記実施例では、そ
の第１の位置は、その織機での試験に基づいて求めるといった手法で求められている。し
かし、本発明において、その第１の位置は、そのような試験に基づいて求められるのには
限らず、例えば、過去の製織による経験値や予想等に基づいて求めるといった手法で求め
るようにしても良い。
【０１０５】
　また、その第１の位置は、緯糸の飛走経路に沿って配置されたサブノズルの位置に基づ
いて設定することも可能である。何故なら、メインノズルが噴射する圧縮空気によってメ
インノズルから射出された緯糸がサブノズルの位置に達すると、緯糸の飛走状態がそのサ
ブノズルが噴射する圧縮空気による影響を受け始め、その影響が加わることで緯糸の飛走
速度が定常の速度に向けて変化すると考えられるからである。そこで、緯入れ開始位置に
近い側に位置するサブノズル（例えば３番目乃至４番目までのサブノズルのいずれか）の
位置を第１の位置とするといった求め方で第１の位置を設定しても良い。
【０１０６】
　（４）緯糸飛走情報を求める上で設定される第２の位置について、前記実施例では、そ
の第２の位置は、緯糸ブレーキ装置の制動開始時点として設定された位置（到達位置まで
の距離がＬｒの位置）として設定している。しかし、前記のように本発明は緯糸ブレーキ
装置を備えない緯入れ装置にも適用され得るものであり、緯糸ブレーキ装置を備えない緯
入れ装置に適用される場合には、当然ながら第２の位置は緯糸ブレーキ装置の制動開始時
点として設定された位置とはならない。そこで、その場合には、例えば、前記実施例の第
１の位置と同様に試験等を行ってみて適宜な位置を見出す、あるいは過去の製織による経
験値や予想等に基づいて求めるといった手法で、第２の位置を求めるようにすれば良い。
【０１０７】
　（５）第１の屈曲点について、前記実施例では、各解舒タイミングの予測値（より詳し
くは、その対象とする織機での本製織の初期の緯入れについて予想される各解舒タイミン
グの値）を試験等によって求めると共に、その予測値から仮定の第２の部分飛走線を表す
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直線式（近似直線式）を求め、その上で、その直線式と織幅位置に関し第１の位置を表す
式とから第１の屈曲点の座標を定めている。すなわち、前記実施例では、各解舒タイミン
グの予測値を基として、その予測値と既定の情報とから第１の屈曲点を設定している。
【０１０８】
　しかし、第１の屈曲点を設定するにあたっては、前記実施例のように各解舒タイミング
の予測値に基づいて設定する設定方法には限らない。例えば、他の織機で実際に用いられ
た第１の屈曲点を参照し、その参照した織機の製織条件等を考慮し、対象の織機での第１
の屈曲点を決定するようにしても良い。
【０１０９】
　（６）また、前記実施例のように仕様及び製織条件が異なる織機で試験を行い、その試
験を行った織機において適当な第１の屈曲点を求めた上で、その求めた第１の屈曲点及び
試験を行った織機の仕様、製織条件等を考慮し、対象の織機での第１の屈曲点を決定する
ようにしても良い。さらに、その試験を行う織機での第１の屈曲点を求めるにあたり、試
験で求められた各解舒タイミング（検出値）に基づいて求めるのには限らず、ストロボス
コープ等を用いて緯糸の飛走状態を観察し、その観察結果に基づいて第１の屈曲点のクラ
ンク角度を求めるようにしても良い。
【０１１０】
　（７）第２の屈曲点について、前記実施例では、基準タイミング及び基準クランク角度
による補正式を予め求めておき、製織条件の１つとして設定される目標到達タイミングを
その補正式に代入することで、算出により第２の屈曲点のクランク角度を求めている。そ
して、そのように第２の屈曲点のクランク角度が求まることで、第２の屈曲点の座標が設
定されるものとなっている。
【０１１１】
　しかし、第２の屈曲点のクランク角度を求めるにあたっては、前記実施例のように補正
式を用いて算出により求めるのには限らない。例えば、前記の補正式等を用い、想定され
る複数の目標到達タイミングに対し、その目標到達タイミングに応じた第２の屈曲点のク
ランク角度を事前に求める。その上で、目標到達タイミングとそれに応じた第２の屈曲点
のクランク角度とを対応付けたかたちのデータベースを作成し、そのデータベースを記憶
部に記憶させておく。そして、目標到達タイミングが入力設定器によって入力設定される
（記憶部に記憶される）のに伴い、その入力設定された目標到達タイミングに応じた第２
の屈曲点のクランク角度をデータベースから選出するといったかたちで第２の屈曲点のク
ランク角度を求めるようにしても良い。
【０１１２】
　（８）前記実施例において例示した設定方法では、第１グループのサブノズルにおける
サブノズルＳ１の噴射開始タイミング、及び第３グループの各サブノズルの噴射態様（噴
射開始タイミング）は、求められた緯糸飛走情報に基づかない手法で設定されている。し
かし、その各サブノズルについても、その噴射開始タイミングを、第２グループのサブノ
ズルと同様に求められた緯糸飛走情報に基づいて設定するようにしても良い。
【０１１３】
　なお、本発明は、上記実施例や変形例に限定されるものではなく、その趣旨を逸脱しな
い範囲において適宜変更可能である。
【符号の説明】
【０１１４】
　１　緯入れ装置
　２　緯糸供給系列
　３　給糸体
　４　緯糸測長貯留装置
　４ａ　糸巻き付けアーム
　４ｂ　貯留ドラム
　４ｃ　係止ピン
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　５　緯糸ブレーキ装置
　５ａ　固定ガイド
　５ｂ　可動ガイド
　６　補助メインノズル
　７　メインノズル
　８　緯入れ制御器
　８ａ　制御部
　８ｂ　記憶部
　８ｃ　タイミング検出部
　８ｄ　演算部
　９　緯糸
　１１　解舒センサ
　Ｓ　サブノズル
　１２　経糸開口
　１３　筬
　１４　緯糸フィーラ
　１５　織機主軸
　１６　織機制御装置
　２１　圧縮空気供給源
　２２　サブタンク（空気タンク）
　２３　供給路
　２３ａ　共通の供給路
　２３ｂ　個別の供給路
　２４　電磁開閉弁
　３１　供給路
　３２　供給路
　３３　メインタンク（空気タンク）
　３４　電磁開閉弁
　３５　電磁開閉弁
　３６　共通の供給路
　４１　入力設定器
【０１１５】
　θ　角度信号
　Ａθ　緯糸到達タイミング
　Ｒθ　解舒タイミング
　ＡＳ　到達信号
　ＥＮ　エンコーダ
　ＲＳ　解舒信号
　Ｃ　指令信号
　θｄ　サブノズルの噴射開始タイミングの差
　θｐ　設定先行角の設定値
　θｍ　緯糸端がサブノズルの位置に達するとみなされる時点のクランク角度
　θs　緯入れ開始タイミングの設定値
　θe　緯糸到達タイミングの設定値
　θe0　基準タイミング
　θx　第２の屈曲点のクランク角度
　θx0　基準クランク角度
　ａ、ｂ　補正係数
　Ｋ１　第１の屈曲点
　Ｋ２　第２の屈曲点
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　Ｌｒ　緯糸ブレーキ装置の制動開始時点（設定値）
　Ｌ１　緯入れ開始位置から第１の位置までの距離（設定値）
　Ｌ２　緯入れ開始位置から第２の位置までの距離（設定値）
　Ｍ　駆動モータ
　ｆ　従来の考え方で求められた緯糸飛走情報に基づく飛走線（直線）
　ｇ　本発明に従って求められた緯糸飛走情報に基づく飛走線（曲線）
　ｇ１　第１の部分飛走線（第１飛走線）
　ｇ２　第２の部分飛走線（第２飛走線）
　ｇ３　第３の部分飛走線（第３飛走線）

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】
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