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©  Die  Vorrichtung  enthält  ein  Abteilorgan  (31)  für 
die  in  Form  eines  Stapels  zugeführten  Lamellen 
(LA),  welches  die  Lamellen  vom  Stapel  trennt  und 
für  den  Kettfadeneinzug  vorbereitet.  Das  Abteilorgan 
ist  durch  ein  an  der  Stirnseite  des  Lamellenstapels 
angreifendes  und  die  jeweils  vorderste  Lamelle  kraft- 
schlüssig  aus  dem  Lamellenstapel  in  eine  Zwischen- 
position  transportierendes  Mittel,  vorzugsweise  durch 
ein  Reibrad  (31),  gebildet. 

Dadurch  brauchen  die  Lamellen  an  der  Angriffs- 
stelle  des  Abteilorgans  keine  spezielle  Formgebung 
aufzuweisen  und  sie  brauchen  auch  nicht  speziell 
aufgereiht  oder  angeordent  zu  sein.  Das  die  Lamel- 
len  an  ihrer  Stirnfläche  kontaktierende  Reibrad  ist  in 
der  Lage,  alle  Arten  von  Lamellen  zu  vereinzeln. 
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Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Vorrich- 
tung  zum  Vereinzeln  von  Lamellen  in  Kettfadenein- 
ziehmaschinen,  mit  einem  Abteilorgan  für  die  in 
Form  eines  Stapels  zugeführten  Lamellen,  welches 
diese  vom  Stapel  trennt  und  für  den  Kettfadenein- 
zug  vorbereitet. 

Bei  bisher  bekannten  Vorrichtungen  dieser  Art 
ist  das  Abteilorgan  durch  ein  von  oben  in  den 
Lamellenstapel  eintretendes  Abteilmesser  gebildet, 
welches  unmittelbar  nach  der  vordersten  Lamelle 
des  Lamellenstapels  in  diesen  hineinsticht  und  die 
jeweils  vorderste  Lamelle  in  Längsrichtung  des  La- 
mellenstapels  an  die  Einzugsposition  verschiebt. 
Damit  die  Lamellen  sicher  abgeteilt  werden,  muss 
sichergestellt  sein,  dass  aufeinanderfolgende  La- 
mellen  des  Lamellenstapels  verschiedene  Angriffs- 
punkte  für  das  Abteilmesser  aufweisen.  Dies  wird 
dadurch  erreicht,  dass  Lamellen  mit  abgeschräg- 
tem  Kopf  verwendet  und  dass  diese  bezüglich  der 
Abschrägung  abwechselnd  aufgereiht  werden.  Dies 
bedeutet,  dass  andere  Lamellen  als  die  genannten 
bisher  nicht  automatisch  eingezogen  werden  konn- 
ten. 

Durch  die  Erfindung  soll  nun  eine  universell 
einsetzbare  Vorrichtung  zum  Vereinzeln  von  Lamel- 
len  angegeben  werden,  welche  das  Abteilen  aller 
Arten  von  Lamellen  ermöglicht,  ohne  das  diese 
speziell  aufgereiht  sein  müssten. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäss  dadurch 
gelöst,  dass  das  Abteilorgan  durch  ein  an  der 
Stirnseite  des  Lamellenstapels  angreifendes  und 
die  jeweils  vorderste  Lamelle  kraftschlüssig  aus 
dem  Lamellenstapel  in  eine  Zwischenposition 
transportierendes  Mittel  gebildet  ist. 

Dadurch,  dass  bei  der  erfindungsgemässen 
Vorrichtung  das  Abteilorgan  an  der  Stirnseite  des 
Lamellenstapels  angreift  und  nicht  seitlich  in  diesen 
einsticht,  brauchen  die  Lamellen  nicht  an  der  Ein- 
stichstelle  eine  spezielle  Formgebung  aufzuweisen 
und  sie  brauchen  auch  nicht  speziell  aufgereiht 
oder  angeordnet  zu  sein.  Vielmehr  ist  das  die  La- 
mellen  an  ihrer  Stirnfläche  kontaktierende  Abteilor- 
gan  in  der  Lage,  alle  Arten  von  Lamellen  zu  verein- 
zeln. 

Nachfolgend  wird  die  Erfindung  anhand  eines 
Ausführungsbeispiels  und  der  Zeichnungen  näher 
erläutert;  es  zeigen: 

Fig.  1  eine  perspektivische  Gesamtdarstel- 
lung  einer  Kettfadeneinziehmaschine, 

Fig.  2  eine  Seitenansicht  einer  erfindungsge- 
mässen  Vorrichtung  zum  Vereinzeln 
von  Lamellen,  teilweise  im  Schnitt, 

Fig.  3  eine  Ansicht  in  Richtung  des  Pfeiles  III 
von  Fig.  2, 

Fig.  4  einen  Schnitt  nach  der  Linie  IV-IV  von 
Fig.  2, 

Fig.  5  einen  Schnitt  nach  der  Linie  V-V  von 
Fig.  2,  und 

Fig.  6  eine  Ansicht  in  Richtung  des  Pfeiles 
VI  von  Fig.  2. 

Gemäss  Fig.  1  besteht  die  Einziehmaschine 
aus  einem  Grundgestell  1  und  aus  verschiedenen 

5  in  diesem  angeordneten  Baugruppen,  welche  jede 
ein  Funktionsmodul  bilden.  Vor  dem  Grundgestell  1 
ist  ein  Kettbaumwagen  2  mit  einem  auf  diesem 
angeordneten  Kettbaum  3  zu  erkennen.  Der  Kett- 
baumwagen  3  enthält  ausserdem  eine  Hebevorrich- 

io  tung  4  zur  Halterung  eines  Rahmens  5,  auf  wel- 
chem  die  Kettfäden  KF  aufgespannt  sind.  Dieses 
Aufspannen  erfolgt  vor  dem  eigentlichen  Einziehen 
und  an  einem  von  der  Einziehmaschine  getrennten 
Ort,  wobei  der  Rahmen  5  am  unteren  Ende  der 

75  Hebevorrichtung  4  in  unmittelbarer  Nähe  zum  Kett- 
baum  3  positioniert  ist.  Für  das  Einziehen  wird  der 
Kettbaumwagen  2  mit  Kettbaum  3  und  Hebevor- 
richtung  4  an  die  sogenannte  Aufrüstseite  der  Ein- 
ziehmaschine  gefahren  und  der  Rahmen  5  wird  von 

20  der  Hebevorrichtung  4  nach  oben  gehoben  und 
nimmt  dann  die  dargestellte  Lage  ein. 

Der  Rahmen  5  und  der  Kettbaum  3  werden  in 
Längsrichtung  des  Grundgestells  1  verschoben. 
Bei  dieser  Verschiebung  werden  die  Kettfäden  KF 

25  an  einer  Fadentrenngruppe  6  vorbeigeführt  und 
dabei  separiert  und  abgeteilt.  Nach  dem  Abteilen 
werden  die  Kettfäden  KF  abgeschnitten  und  einer 
Einziehnadel  7  präsentiert,  welche  Bestandteil  des 
sogenannten  Einzugsmoduls  bildet.  Für  das  Abtei- 

30  len  der  Kettfäden  kann  beispielsweise  die  in  der 
Webkettenknüpfmaschine  USTER  TOPMATIC 
(USTER  -  eingetragenes  Warenzeichen  der  Zellwe- 
ger  Ilster  AG)  verwendete  Abteileinrichtung  einge- 
setzt  werden. 

35  Neben  der  Einziehnadel  7  ist  ein  Bildschirmge- 
rät  8  zu  erkennen,  welches  zu  einer  Bedienungs- 
station  gehört  und  zur  Anzeige  von  Maschinenfunk- 
tionen  und  Maschinenfehlfunktionen  und  zur  Daten- 
eingabe  dient.  Die  Bedienungsstation,  die  Teil  ei- 

40  nes  sogenannten  Programmiermoduls  bildet,  ent- 
hält  auch  eine  Eingabestufe  für  die  manuelle  Ein- 
gabe  gewisser  Funktionen,  wie  beispielsweise 
Kriechgang,  Start/Stop,  Repetition  von  Vorgängen, 
und  dergleichen.  Die  Steuerung  der  Einziehmaschi- 

45  ne  erfolgt  durch  ein  einen  Steuerrechner  enthalten- 
des  Steuermodul,  welches  in  einem  Steuerkasten  9 
angeordnet  ist.  Dieser  Steuerkasten  enthält  neben 
dem  Steuerrechner  für  jedes  sogenannte  Hauptmo- 
dul  einen  Modulrechner,  wobei  die  einzelnen  Mo- 

50  dulrechner  vom  Steuerrechner  gesteuert  und  über- 
wacht  sind.  Die  Hauptmodule  der  Einziehmaschine 
sind  neben  den  schon  erwähnten  Modulen  Ein- 
zugsmodul,  Garnmodul,  Steuermodul  und  Program- 
miermodul,  noch  das  Litzen-,  das  Lamellen-  und 

55  das  Blattmodul. 
Die  Fadentrenngruppe  6,  welche  der  Einzieh- 

nadel  7  die  einzuziehenden  Kettfäden  KF  präsen- 
tiert,  und  die  Bewegungsbahn  der  Einziehnadel  7, 
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welche  vertikal  zur  Ebene  der  aufgespannten  Kett- 
fäden  KF  verläuft,  bestimmen  eine  Ebene  im  Be- 
reich  einer  Teil  des  Grundgestells  1  bildenden 
Stütze  10,  welche  die  schon  erwähnte  Aufrüstseite 
von  der  sogenannten  Abrüstseite  der  Einziehma- 
schine  trennt.  An  der  Aufrüstseite  werden  die  Kett- 
fäden  und  die  einzelnen  Elemente,  in  welche  die 
Kettfäden  einzuziehen  sind,  zugeführt,  und  an  der 
Abrüstseite  kann  das  sogenannte  Geschirr  (Litzen, 
Lamellen  und  Blatt)  mit  den  eingezogenen  Kettfä- 
den  entnommen  werden.  Während  des  Einziehens 
werden  der  Rahmen  5  mit  den  Kettfäden  KF  und 
der  Kettbaumwagen  2  mit  dem  Kettbaum  3  an  der 
Fadentrenngruppe  6  vorbei  nach  rechts  bewegt, 
wobei  die  Einziehnadel  7  dem  Rahmen  5  nachein- 
ander  die  auf  diesem  aufgespannten  Kettfäden  KF 
entnimmt. 

Wenn  alle  Kettfäden  KF  eingezogen  sind  und 
der  Rahmen  5  leer  ist,  befindet  sich  der  letztere 
zusammen  mit  dem  Kettbaumwagen  2,  dem  Kett- 
baum  3  und  der  Hebevorrichtung  4  auf  der  Abrüst- 
seite. 

Unmittelbar  hinter  der  Ebene  der  Kettfäden  KF 
sind  die  Kettfadenwächterlamellen  LA  angeordnet, 
hinter  diesen  die  Weblitzen  LI  und  noch  weiter 
hinten  das  Webblatt.  Die  Lamellen  LA  werden  in 
Handmagazinen  aufgestapelt,  und  die  vollen  Hand- 
magazine  werden  in  geneigt  angeordnete  Zuführ- 
schienen  11  gehängt,  auf  denen  sie  nach  rechts, 
zur  Einziehnadel  7  hin,  transportiert  werden.  Dort 
werden  sie  separiert  und  in  die  Einzugsposition 
gebracht.  Nach  erfolgtem  Einzug  gelangen  die  La- 
mellen  LA  auf  Lamellentragschienen  12  auf  die 
Abrüstseite. 

Die  Litzen  LI  werden  auf  Schienen  13  aufge- 
reiht  und  auf  diesen  manuell  oder  automatisch  zu 
einer  Separierstufe  verschoben.  Dann  werden  die 
Litzen  LI  einzeln  in  ihre  Einziehposition  gebracht 
und  nach  erfolgtem  Einzug  auf  die  entsprechenden 
Webschäfte  14  auf  der  Abrüstseite  verteilt.  Das 
Webblatt  wird  ebenfalls  schrittweise  an  der  Einzieh- 
nadel  7  vorbeibewegt,  wobei  die  entsprechende 
Blattlücke  für  den  Einzug  geöffnet  wird.  Nach  dem 
Einzug  befindet  sich  das  Blatt  ebenfalls  auf  der 
Abrüstseite.  Rechts  neben  den  Webschäften  14  ist 
ein  Teil  des  Webblatts  WB  zu  erkennen.  Diese 
Darstellung  ist  rein  illustrativ  zu  verstehen,  weil  sich 
das  Webblatt  bei  der  dargestellten  Position  des 
Rahmens  5  selbstverständlich  auf  der  Aufrüstseite 
befindet. 

Wie  der  Figur  weiter  entnommen  werden  kann, 
ist  auf  der  Abrüstseite  ein  sogenannter  Geschirrwa- 
gen  15  vorgesehen.  Dieser  wird  zusammen  mit  den 
darauf  befestigten  Lamellentragschienen  12,  Web- 
schäften  14  und  einer  Halterung  für  das  Webblatt 
in  das  Grundgestell  1  in  die  dargestellte  Position 
eingeschoben  und  trägt  nach  dem  Einziehen  das 
Geschirr  mit  den  eingezogenen  Kettfäden  KF.  Zu 

diesem  Zeitpunkt  befindet  sich  der  Kettbaumwagen 
2  mit  dem  Kettbaum  3  unmittelbar  vor  dem  Ge- 
schirrwagen  15.  Nun  wird  mittels  der  Hebevorrich- 
tung  4  das  Geschirr  vom  Geschirrwagen  15  auf 

5  den  Kettbaumwagen  2  umgeladen,  der  dann  den 
Kettbaum  3  und  das  eingezogene  Geschirr  trägt 
und  an  die  betreffende  Webmaschine  oder  in  ein 
Zwischenlager  gefahren  werden  kann. 

Die  beschriebenen  Funktionen  sind  auf  mehre- 
io  re  Module  verteilt,  welche  praktisch  autonome  Ma- 

schinen  darstellen,  die  vom  gemeinsamen  Steuer- 
rechner  gesteuert  sind.  Die  Querverbindungen  zwi- 
schen  den  einzelnen  Modulen  laufen  über  diesen 
übergeordneten  Steuerrechner  und  es  existieren 

15  keine  direkten  Querverbindungen  zwischen  den 
einzelnen  Modulen.  Die  schon  genannten  Haupt- 
module  der  Einziehmaschine  sind  selbst  wieder 
modular  aufgebaut  und  bestehen  in  der  Regel  aus 
Teilmodulen.  Dieser  modulare  Aufbau  ist  in  der 

20  CH-Patentanmeldung  Nr.  03  633/89-1,  auf  deren 
Offenbarung  hiermit  ausdrücklich  Bezug  genom- 
men  wird,  beschrieben. 

Nachfolgend  soll  nun  das  Teilmodul  Lamellen- 
separierung  des  Lamellenmoduls  beschrieben  wer- 

25  den.  Dieses  Teilmodul,  welches  in  den  Fig.  2-6  in 
verschiedenen  Ansichten  dargestellt  ist,  folgt  in 
Transportrichtung  der  Lamellen  LA  auf  das  Teilmo- 
dul  Lamellenmagazinierung,  welches  in  der  CH- 
Patentanmeldung  Nr.  01  694/90-5  beschrieben  ist. 

30  Der  letztgenannten  Patentanmeldung  ist  zu  ent- 
nehmen,  dass  das  Teilmodul  Lamellenmagazinie- 
rung  im  wesentlichen  aus  einem  verfahrbaren  läng- 
lichen  Gestell  besteht,  in  welchem  die  Zuführschie- 
nen  11  für  die  Handmagazine  mit  den  Lamellen  LA 

35  (Fig.  1)  montiert  sind.  Die  Handmagazine  werden 
mit  Lamellen  beladen  und  in  die  Zuführschienen  11 
eingehängt,  in  welchen  sie  gegen  eine  Separiersta- 
tion  transportiert  werden,  an  welcher  eine  Verein- 
zelung  der  Lamellen  erfolgt.  Diese  Separierstation 

40  soll  nun  anhand  der  Figuren  2-6  beschrieben  wer- 
den. 

Darstellungsgemäss  ist  die  Separierstation  in 
Form  einer  länglichen  Schachtel  ausgebildet,  deren 
eine  Stirnfläche  (Fig.  2,  links)  als  Eingabeseite  und 

45  deren  andere  Stirnfläche  (Fig.  2,  rechts  von  der 
Mitte)  als  Ausgabeseite  für  die  Lamellen  vorgese- 
hen  ist.  An  der  Eingabeseite  werden  die  Lamellen 
von  den  Handmagazinen  des  Teilmoduls  Lamellen- 
magazinierung  in  die  Separierstation  geschoben, 

50  und  an  der  Ausgabeseite  erfolgt  die  Separierung 
der  Lamellen  von  ihrem  Stapel,  wobei  die  einzel- 
nen  Lamellen  sequentiell  aus  der  Separierstation 
ausgegeben  werden.  Die  Separierstation  ist  also  an 
ihrer  in  den  Fig.  2,  5  und  6  linken  Seite  mit  dem 

55  das  Teilmodul  Lamellenmagazinierung  bildenden 
Gestell  verbunden,  und  zwar  vorzugsweise  durch 
eine  entsprechende  Kupplung,  was  in  Fig.  6  durch 
eine  zur  Aufnahme  einer  Kupplungsnase  des  ge- 

3 
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nannten  Gestells  vorgesehene  Ausnehmung  16  an- 
gedeutet  ist.  Bezogen  auf  Fig.  2  oberhalb  der  Se- 
parierstation  ist  eine  nicht  näher  dargestellte  Funk- 
tionsstufe  angeordnet,  welche  die  von  der  Separier- 
station  ausgegebenen  Lamellen  übernimmt  und 
diese  an  eine  Verteilstation  übergibt,  welche  die 
Lamellen  in  Kettfadeneinzugsstellung  positioniert. 

Der  schachteiförmige  Teil  der  Separierstation, 
in  welchem  die  Lamellen  LA  von  der  Eingabe-  zur 
Ausgabeseite  geführt  sind,  besteht  im  wesentlichen 
aus  einer  rechteckigen  Grundplatte  17,  in  welcher 
in  drei  Eckpunkten  je  eine  Führungsstange  18  an- 
geordnet  ist,  und  aus  je  einer  von  diesen  Füh- 
rungsstangen  getragenen  und  geführten  Deckplatte 
19  bzw.  Zwischenplatte  20.  Der  vierte  Eckpunkt 
des  Rechtecks  ist  deswegen  nicht  von  einer  Füh- 
rungsstange  18  besetzt,  weil  im  Bereich  dieses 
Eckpunkts  die  Verbindung  zwischen  der  Separier- 
station  und  dem  Teilmodul  Lamellenmagazinierung 
erfolgt  (Fig.  6,  Ausnehmung  16).  Die  Zwischenplat- 
te  20  ist  zur  Anpassung  an  die  verschiednenen 
Lamellenlängen  höhenverstellbar;  zu  diesem 
Zweck  sind  zwei  der  Führungsstangen  18  mit  be- 
abstandeten  Rillen  21  versehen,  in  welche  entspre- 
chende  Fixierschrauben  22  eingreifen. 

An  die  Deckplatte  19  und  die  Zwischenplatte 
20  ist  an  den  einander  zugewandten  Innenflächen 
dieser  Platten  je  ein  Paar  von  Führungsschienen  23 
angeschraubt.  Zwischen  den  Führungsschienen  be- 
steht  eine  Gasse,  welche  etwas  breiter  ist  als  die 
Lamellen  LA,  und  in  welcher  die  Lamellen  gegen 
die  Ausgabeseite  verschoben  werden.  Auf  die  Füh- 
rungsschienen  23  sind  Streifenbürsten  24  zur  exak- 
ten  seitlichen  Führung  der  Lamellen  LA  ge- 
schraubt.  Diese  Streifenbürsten  reichen  von  der 
Eingabeseite  der  Separierstation  bis  zu  vertikal  an- 
geordneten  rotierenden  Bürsten  25,  welche  die  in 
ihren  Wirkungsbereich  gelangenden  Lamellen  in 
Transportrichtung  (Pfeil  A)  bis  zu  einem  Anschlag 
verschieben.  Dieser  Anschlag  befindet  sich  in  der 
Verbindungsebene  der  Achsen  der  beiden  in  Fig.  2 
rechts  von  den  rotierenden  Bürsten  25  angeordne- 
ten  Führungsstangen  18  und  er  ist  durch  einen 
oberen,  einen  mittleren  und  einen  unteren  Steg  26, 
27,  28  gebildet.  Dem  oberen  Steg  26  ist  eine  über 
eine  Kurbel  29  verstellbare  Nase  30  zugeordnet, 
deren  Abstand  vom  Steg  26  auf  vorgebbare  Werte 
einstellbar  ist,  wodurch  zwischen  Steg  26  und  Nase 
30  ein  Schlitz  einer  definierten  Weite  gebildet  wird. 
Diese  Weite  liegt  zwischen  der  einfachen  und  der 
doppelten  Dicke  der  gerade  zu  verarbeitenden  La- 
mellen  LA,  so  dass  also  immer  nur  gerade  eine 
Lamelle  aus  ihrem  Stapel  durch  den  genannten 
Schlitz  nach  oben  ausgegeben  werden  kann. 

Die  Separierung  der  jeweils  vordersten,  durch 
die  rotierenden  Bürsten  25  gegen  den  Anschlag 
26,  27,  28  gepressten  Lamellen  LA  vom  Lamellen- 
stapel  erfolgt  durch  ein  Reibrad  31.  Dieses  ist  an 

einem  von  einem  Pneumatikzylinder  32  verstellba- 
ren  Schwenkhebel  33  gelagert  und  ist  über  eine 
biegsame  Welle  34  ständig  angetrieben.  Durch  den 
Pneumatikzylinder  32  wird  das  Reibrad  31  wahlwei- 

5  se  gegen  die  abzuteilende  Lamelle  gepresst  oder 
von  dieser  weggeschwenkt.  Die  Frequenz  dieser 
Schwenkbewegung  ist  anhand  der  an  der  Maschine 
eingestellten  Einzugsfrequenz  der  Kettfäden  ge- 
steuert.  Bei  Kontakt  zwischen  Reibrad  31  und  La- 

io  melle  wird  die  letztere  von  dem  bezogen  auf  Fig.  2 
im  Uhrzeigersinn  rotierenden  Reibrad  31  nach 
oben  durch  den  Schlitz  zwischen  Steg  26  und 
Nase  30  befördert.  Die  auf  diese  Weise  separierte 
Lamelle  stoppt  bei  einem  Sensor,  und  zwar  in  einer 

15  Lage,  wo  sie  zu  etwa  einem  Drittel  ihrer  Länge  den 
Schlitz  passiert  hat.  In  dieser  Stellung  wird  die 
Lamelle  von  einem  Mitnehmer  einer  Transportkette 
übernommen  und  anschliessend  in  eine  definierte 
Uebergabeposition  gebracht.  Die  Transportkette  ist 

20  über  eine  geeignete  Kupplung  intermittierend  ange- 
trieben. 

Wie  insbesondere  Fig.  2  entnommen  werden 
kann,  sind  die  rotierenden  Bürsten  25  und  das 
Reibrad  31  von  einem  gemeinsamen  Motor  34 

25  angetrieben,  welcher  an  der  Grundplatte  17  befe- 
stigt  ist  und  einerseits  die  biegsame  Welle  34 
direkt  und  andererseits  die  rotierenden  Bürsten  25 
über  einen  Riemen-  und  Zahnradantrieb  35  indirekt 
antreibt.  Dieser  Riemen-  und  Zahnradantrieb  35 

30  wirkt  auf  die  rotierenden  Bürsten  25  tragende  An- 
triebswellen  36,  welche  an  ihrem  oberen  Ende  in 
der  Deckplatte  19  so  gelagert  sind,  dass  ihr  gegen- 
seitiger  Abstand  verstellbar  und  somit  auf  die  Brei- 
te  der  jeweiligen  Lamellen  LA  einstellbar  ist.  Vor- 

35  zugsweise  werden  die  Antriebswellen  36  mit  den 
rotierenden  Bürsten  25  federnd  gegen  die  Seitenk- 
anten  des  Lamellenstapels  gedrückt. 

Bei  der  Separierung  der  vordersten  Lamelle 
von  ihrem  Stapel  muss  eine  relativ  grosse  Reibung 

40  überwunden  werden,  weil  ja  die  zu  separierende 
Lamelle  während  des  gesamten  Separierungsvor- 
gangs  an  der  nächstfolgenden  Lamelle  entlang 
gleitet.  Diese  Reibung  kann  drastisch  verringert 
werden,  wenn  der  untere  Anschlag  26  abgestuft 

45  ausgebildet  wird  und  im  Bereich  des  unteren  En- 
des  der  Lamellen  LA  einen  die  vertikale  Anschlage- 
bene  überragenden  stufenartigen  Vorsprung  auf- 
weist.  Die  Lamellen  sind  dann  am  Anschlag  26,  27, 
28  nicht  mehr  exakt  vertikal  sondern  leicht  schräg 

50  positioniert,  wobei  sie  in  Transportrichtung  A  mit 
dem  unteren  Ende  gegen  die  aus  Fig.  2  ersichtli- 
che  Anschlagebene  zurückversetzt  sind. 

Wenn  nun  die  vorderste  Lamelle  separiert  wer- 
den  soll,  dann  liegt  sie  nur  solange  an  der  nächst- 

55  folgenden  Lamelle  an,  als  ihr  unteres  Ende  am 
Vorsprung  des  unteren  Anschlags  28  aufliegt.  So- 
bald  die  Lamelle  diesen  Vorsprung  passiert  hat, 
federt  ihr  unteres  Ende  nach  vorne  gegen  die  verti- 

4 
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kale  Anschlagebene  und  die  Lamelle  ist  über  den 
grössten  Teil  ihrer  Länge  freigegeben,  wodurch  die 
Separierung  wesentlich  erleichtert  wird. 

Bei  Bedarf  kann  der  Abteilvorgang  noch  da- 
durch  unterstützt  werden,  dass  nach  der  Freigabe 
der  Lamelle  in  den  nun  bestehenden  Spalt  zwi- 
schen  der  vertikal  hängenden  vordersten  Lamelle 
und  dem  schräg  stehenden  Lamellenstapel  ein 
messerartiges  Organ  eingreift  und  den  Lamellen- 
stapel  entgegen  der  Transportrichtung  A  so  weit 
nach  hinten  zieht,  dass  zwischen  der  vordersten 
Lamelle  und  dem  Lamellenstapel  nur  noch  eine 
geringe  Reibung  besteht,  so  dass  insbesondere  die 
Kopfkante  der  gerade  aus  dem  Lamellenstapel 
nach  oben  gestossene  Lamelle  die  nächstfolgende 
Lamelle  nicht  beschädigt. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Vereinzeln  von  Lamellen  in 
Kettfadeneinziehmaschinen,  mit  einem  Abteil- 
organ  für  die  in  Form  eines  Stapels  zugeführ- 
ten  Lamellen,  welches  diese  vom  Stapel  trennt 
und  für  den  Kettfadeneinzug  vorbereitet,  da- 
durch  gekennzeichnet,  dass  das  Abteilorgan 
durch  ein  an  der  Stirnseite  des  Lamellensta- 
pels  angreifendes  und  die  jeweils  vorderste 
Lamelle  (LA)  kraftschlüssig  aus  dem  Lamellen- 
stapel  in  eine  Zwischenposition  transportieren- 
des  Mittel  (31)  gebildet  ist. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Abteilorgan  durch  ein  Rei- 
brad  (31)  gebildet  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Reibrad  (31)  im  Betrieb 
ständig  angetrieben  und  wahlweise  gegen  die 
abzuteilende  Lamelle  (LA)  gedrückt  oder  von 
dieser  beabstandet  ist. 

4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Reibrad  (31)  an  einem 
durch  einen  gesteuerten  Pneumatikzylinder 
(32)  verstellbaren  Schwenkhebel  (33)  gelagert 
ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Abteilor- 
gan  (31)  an  der  Ausgabeseite  einer  Separier- 
station  angeordnet  ist,  welche  eine  Eingabesei- 
te  zur  Beschickung  mit  Lamellen  (LA)  sowie 
Transport-  und  Führungsmittel  für  die  Lamellen 
in  Transportrichtung  (A)  von  der  Eingabeseite 
zur  Ausgabeseite  aufweist. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Separierstation  an  der  Ein- 

gabeseite  Mittel  (16)  zum  lösbaren  Ankuppeln 
einer  Lamellenzuführstation  aufweist,  welche 
mit  Lamellen  (LA)  in  Form  von  Lamellenstapeln 
beschickbar  ist,  und  in  welcher  Mittel  zur  Ver- 

5  Schiebung  der  Lamellenstapel  gegen  die  Sepa- 
rierstation  vorgesehen  sind. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Separierstation  an  der  Aus- 

io  gabeseite  einen  Anschlag  (26,  27,  28)  für  die 
jeweils  abzuteilende  Lamelle  (LA)  und  damit 
für  den  Lamellenstapel  aufweist,  und  dass  Mit- 
tel  zum  Verschieben  des  Lamellenstapels  ge- 
gen  diesen  Anschlag  vorgesehen  sind. 

15 
8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  der  genannte  Anschlag  (26,  27, 
28)  eine  Oeffnung  für  den  Durchtritt  des  Abteil- 
organs  (31)  zur  abzuteilenden  Lamelle  LA)  auf- 

20  weist,  und  dass  im  Bereich  des  Anschlags  ein 
Spalt  für  den  Austritt  der  Lamellen  aus  der 
Separierstation  gebildet  ist. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
25  zeichnet,  dass  der  Austrittsspalt  zwischen  ei- 

nem  Teil  des  Anschlags  bildenden  festen  Steg 
(26)  und  einer  relativ  zu  diesem  verstellbaren 
Nase  (30)  gebildet  ist. 

30  10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Mittel  zum  Verschieben  des 
Lamellenstapels  gegen  den  Anschlag  durch 
angetriebene,  rotierbare  Bürsten  (25)  gebildet 
sind. 

35 
11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 

kennzeichnet,  dass  für  die  rotierbaren  Bürsten 
(25)  und  für  das  Reibrad  (31)  ein  gemeinsamer 
Antrieb  (34,  35)  vorgesehen  ist. 

40 
12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dass  im  Bereich  der  oberen  und  un- 
teren  Enden  der  Lamellen  (LA)  schienenartige 
Führungen  (23)  für  den  Lamellenstapel  vorge- 

45  sehen  sind. 

13.  Vorrichtung  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  Weite  der  schienenarti- 
gen  Führungen  (23)  zur  Anpassung  an  wech- 

50  selnde  Lamellenbreiten  verstellbar  ist  und 
grösser  eingestellt  ist  als  die  jeweilige  Lamel- 
lenbreite,  und  dass  die  Führung  der  Lamellen 
in  den  schienenartigen  Führungen  durch  Strei- 
fenbürsten  (24)  erfolgt. 

55 
14.  Vorrichtung  nach  den  Ansprüchen  9  und  13, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  schienenar- 
tigen  Führungen  (23)  und  die  Streifenbürsten 

5 
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(24)  auf  Platten  (19,  20)  montiert  sind,  welche 
den  Lamellenstapel  in  vertikaler  Richtung  fixie- 
ren,  und  dass  der  Austrittsspalt  (26,  30)  für  die 
vorderste  Lamelle  (LA)  an  oder  im  Bereich 
einer  dieser  Platten,  vorzugsweise  an  der  obe-  5 
ren  (19),  gebildet  ist. 

15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  14,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  eine  der  beiden  Platten 
(19,  20),  vorzugsweise  die  untere  (20)  zur  An-  10 
passung  an  wechselnde  Lamellenlängen  hö- 
henverstellbar  ist. 
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