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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Ubergeben eines bandfér-
migen Schussmaterials von einer Zufiihreinheit an ein
Eintragselement einer Webmaschine. Die Vorrichtung
beinhaltet eine Klemmvorrichtung zum Klemmen eines
freien Endes des Schussmaterials.

[0002] Bei Webmaschinen sind im Stand der Technik
verschiedene Vorrichtungen bekannt geworden, um ein
Schussmaterial einem Eintragselement, beispielsweise
einem Greifer einer Greiferwebmaschine, zu Gibergeben.
[0003] Beider WO 2008/009332 A1 sind zur Schussfa-
denwahl nadelférmige Stangen mit Osen vorgesehen,
durch welche jeweils das Schussgam geflhrt wird und
welche je nach gewahltem Schussgarn aus einer Ruhe-
position in eine Arbeitsposition bringbar sind. Der aus-
gewahlte Schussfaden wird dann von einem bewegba-
ren Zubringer in eine Ubernahmeposition fiir den Greifer
gebracht.

[0004] Die EP 0 240 075 B1 beschreibt eine Vorrich-
tung mit einem Schussfadenwahlapparat, bei welchem
eine bewegbare Schussfadenklemme fiir jeden
Schussfaden vorgesehen ist. Der Schussfaden wird
durch eine Schwenkbewegung der Schussfadenklemme
in einer Ebene senkrecht zur Zufuhrrichtung bzw. zur
Schusseintragsrichtung jeweils in eine Ubergabepositi-
on fur den Greifer verbracht. Die Schussgarne werden
hierbei mehrfach in verschiedene Richtungen umgelenkt
und schlieBlich dem Eintragselement derart vorgelegt,
dass es dieses in einem Winkel kreuzt und hierdurch in
die Klemmvorrichtung des Eintragselements einge-
bracht werden kann. Derartige Vorrichtungen sind fir
bandférmige Schussmaterialien nicht geeignet, da die
Umlenkungen zu Beschadigungen der Schussbander
fihren wirden.

[0005] Die US 5,455,107 zeigt eine Vorrichtung zum
Zustellen eines Schussmaterials, welche auch flir band-
férmige Schussmaterialien geeignet sein soll. Das freie
Ende des Schussmaterials wird hier in einer fest an der
Webmaschine angeordneten Klemme geklemmt. Um
das Schussmaterial dem Eintragselement zuzustellen,
ist ein in Kettrichtung entlang der Warenkante bewegba-
rer Zubringer vorgesehen. Das Schussmaterial wird
ebenso wie bei den oben beschriebenen Vorrichtungen
dem Eintragselementin einem Winkel vorgelegt, so dass
es insbesondere bei Verstarkungsfasern enthaltenden
Schussbandern zu Beschadigungen kommen kann.
[0006] Die WO 2006/075961 A1 beschreibt eine Vor-
richtung zum Zustellen eines bandférmigen Schussma-
terials, bei welchem das Schussmaterial durch eine For-
dereinheit mit einem Walzenpaar in einen Zufiihrkarial
geférdert wird, wo es von einer Klemmvorrichtung ge-
klemmt wird. Zum Zustellen des Schussmaterials in das
Eintragselement wird die Klemmvorrichtung geéffnet und
mittels der Férdereinheit das Schussmaterial in Richtung
des Greifers positioniert, welcher das bandférmige
Schussmaterial direkt an seinem vorderen .” Ende er-
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fasst. Das Schussmaterial kann dem Greifer hierdurch
im Wesentlichen ohne Umlenkung zugestellt werden.
Durch die Relativbewegung des bandférmigen Schuss-
materials zwischen den Walzen kann es jedoch zu Be-
schadigungen des Schussmaterials kommen.

[0007] Die DE 528 345 sowie die DE 5 53 886 zeigen
Vorrichtungen zur Ubergabe eine Schussfadens an ei-
nen Greiferwebschitzen, die jedoch grolRen Bauraum
beanspruchen und die mit aufwendigen Mitteln mecha-
nisch angetrieben werden.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Vorrichtung zum Zustellen eines Schussmate-
rials zu schaffen, welche auch fir ein bandférmiges
Schussmaterial geeignet ist und hierbei die Gefahr von
Beschadigungen des bandférmigen Schussmaterials
vermindert. Weiterhin soll ein entsprechendes Verfahren
zum Zustellen eines Schussmaterials vorgeschlagen
werden.

[0009] Die Aufgabe wird geldst mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche.

[0010] Eine Vorrichtung zum Ubergeben eines band-
férmigen Schussmaterials von einer Zufiihreinheit an ein
Eintragselement einer Webmaschine weist eine Klemm-
vorrichtung zum Klemmen des freien Endes des Schuss-
materials auf. Die Zufiihreinheit kann hierbei eine ange-
triebene Spule sein, welche das fiir einen Schusseintrag
bendtigte Schussmaterial abwickelt, oder es kann ein
Feeder als Zuflihreinheit vorgesehen sein, welcher je-
weils die fir den Schusseintrag benétigte Menge an
Bandmaterial von der Spule abwickelt. Die Zufiihreinheit
kann auch durch einen Speicher gebildet sein, aus wel-
chem das Schussmaterial dann in die Vorrichtung zum
Ubergeben des Schussmaterials lauft.

[0011] Es ist vorgesehen, dass die Klemmvorrichtung
im Wesentlichen in Bewegungsrichtung des Eintragsele-
ments zwischen wenigsten zwei verschiedenen Be-
triebspositionen verfahrbar ist und die Vorrichtung einen
Antrieb zum Verfahren der Klemmvorrichtung beinhaltet.
Durch die Bewegung der Klemmvorrichtung lediglich in
Schussrichtung bzw. in Bewegungsrichtung des Ein-
tragselements nimmt das Band von der Zufiihreinheit bis
zu seiner Ubergabe an das Eintragselement einen weit-
gehend gestreckten, verdrehungsfreien und umlen-
kungsfreien Verlauf ein. Scherkrafte, welche das Band
beschadigen kénnten, treten hierdurch nicht auf. Es fin-
det in Richtung der Breitenausdehnung des bandférmi-
gen Schussmaterials keine Umlenkung statt. Ist die
Klemmvorrichtung in Verlangerung der Bewegungslinie
des Eintragselements verfahrbar, so kénnen mittels der
Vorrichtung verschiedene Zustellbewegungen durchge-
fuhrt werden, wobei keine Umlenkung in Richtung der
Breitenausdehnung eines bandférmigen Schussmateri-
als erfolgt. Es kénnen somit auch Bandmaterialien mit
Verstarkungsfasern ohne Beschadigungen zugestellt
werden. Bei einem entsprechenden Verfahren zum
Ubergeben eines bandférmigen Schussmaterials wird
ein freies Ende des Schussmaterials in einer Klemmvor-
richtung geklemmt. Das freie Ende wird an das Eintrags-
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element ibergeben und anschlieRend die Klemmvorrich-
tung geoffnet und das Schussmaterial eingetragen. Die
Klemmvorrichtung wird mittels eines Antriebes im We-
sentlichen in Bewegungsrichtung des Eintragselements
zwischen wenigstens zwei verschiedenen Betriebsposi-
tionen verfahren.

[0012] Die Klemmvorrichtungkann beispielsweise mit-
tels eines Linearantriebes zwischen einer Ubergabepo-
sition und einer Zustellposition in Bewegungslinie des
Eintragselements verfahrbar sein, wie im Folgenden
noch naher beschrieben wird. Die Klemmvorrichtung
kann jedoch auch mittels einer Rotationsbewegung ver-
fahren werden. Da hierbei nur ein kleiner Bereich der
vollstdndigen Rotation genutzt wird, erfolgt die Bewe-
gung der Klemmvorrichtung dennoch im Wesentlichen
in Bewegungsrichtung des Eintragselements. Die
Klemmvorrichtung ist mittels einer Schwenkeinheit ver-
fahrbar, welche wenigstens einen Schwenkarm umfasst
und von dem Antrieb antreibbar ist.

[0013] Erfindungsgemal umfasst die Schwenkeinheit
zwei parallele Schwenkarme, welche durch ein Koppel-
element verbunden sind. Die Klemmvorrichtung ist an
dem Koppelelement angeordnet und hierdurch im We-
sentlichen in Schussrichtung bzw. in einer Ebene parallel
zur Schussrichtung gehalten, so dass das zuzufiihrende
Schussmaterial stets einen weitgehend gestreckten, um-
lenkungsfreien Verlauf einnimmt.

[0014] In einerersten Ausfliihrung der Erfindungist die
Klemmvorrichtung zwischen einer Ubergabeposition in
Verlangerung der Bewegungslinie des Eintragselements
und einer Parkposition auflerhalb der Bewegungslinie
des Eintragselements verfahrbar. In Ubergabeposition
kann hierbei durch Offnen und SchlieRen der Klemmvor-
richtung das bandférmige Schussmaterial dem Eintrags-
element zugestellt werden, wahrend in Parkposition ein
Wechsel der Vorlagespule des Schussmaterials und an-
dere Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden kénnen.
[0015] Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der
Erfindung sieht vor, dass die Vorrichtung zum Zustellen
eines zweiten Schussmaterials eine zweite Schwenkein-
heit mit einer zweiten Klemmvorrichtung umfasst und die
Klemmvorrichtungen wahlweise zwischen ihrer individu-
ellen Parkposition und einer gemeinsamen Ubergabe-
position verfahrbar sind. Hierdurch ist es moglich, frei
wahlbar zwei verschiedene Schussmaterialien zuzustel-
len, um eine bestimmte Musterung zu erzielen oder auch
einen Wechsel der Vorlagespule ohne einen Stop der
Webmaschine zu ermdglichen. Um ein zweites Schuss-
material dem Eintragselement zuzufiihren, wird vorteil-
hafterweise nach dem Eintragen und Schneiden eines
ersten Schussmaterials die geschlossene erste Klemm-
vorrichtung in ihre Parkposition verfahren und die ge-
schlossene zweite Klemmvorrichtung aus ihrer Parkpo-
sition in die gemeinsame Ubergabeposition verfahren.
Hierdurch kann auch nach einem Wechsel des vorzule-
genden Schussmaterials das Schussmaterial dem Ein-
tragselement an einer definierten Ubergabeposition zur
Verfliigung gestellt werden.
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[0016] Eine andere Weiterbildung der Erfindung sieht
vor, dass die Klemmvorrichtung aus der Ubergabeposi-
tion in Bewegungslinie des Eintragselements in eine Zu-
stellposition in Bewegungslinie des Eintragselements
verfahrbar ist. Das Schussmaterial kann hierdurch in Zu-
stellposition aktiv in die gedffnete Klemme des Eintrags-
elements zugestellt werden. AnschlieBend wird die
Klemmvorrichtung gedffnet und das Schussmaterial ein-
getragen.

[0017] Eine andere vorteilhafte Weiterbildung sieht
vor, dass wahrend oder nach dem Eintragen des Schuss-
materials die Klemmvorrichtung aus der Ubergabeposi-
tion oder der Zustellposition in eine Schnittposition in Be-
wegungslinie des Eintragselements verfahren wird und
nach beendetem Schusseintrag das eingetragene
Schussmaterial abgeschnitten wird. Hierdurch ist es
moglich, die Lange des uberstehenden, freien Endes,
welches von dem Greifer auf die andere Warenseite
transportiert wird und dort als Abfall anfallt, auf ein Mini-
mum zu reduzieren.

[0018] Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn die
Lage der Zustellposition und/oder der Schnittposition frei
einstellbar ist. Die Léange des uberstehenden freien En-
des kann hierdurch so eingestellt werden, dass das freie
Ende einerseits gerade noch durch den Greifer erfasst
werden kann und andererseits nach dem Schusseintrag
kaum uUber die gegeniiberliegende Warenkante hinaus-
steht. Die Menge des als Abfall anfallenden Schussma-
terials kann hierdurch weiter reduziert werden.

[0019] Besonders vorteilhaftist es weiterhin, wenn der
Antrieb durch einen unabhangigen elektromotorischen
Antrieb, z.B. einen Servomotor gebildet ist. Dies ermdg-
licht eine freie Wahl des einzutragenden Schussmateri-
als und die Uberfiihrung der Klemmvorrichtung in die ver-
schiedenen Positionen unabhangig von dem Antrieb der
Webmaschine.

[0020] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn zum Aufbrin-
gen einer Zugkraft auf das Schussmaterial die Schwen-
keinheit mit der Klemmvorrichtung reversibel antreibbar
ist. Hierdurch kann das eingetragene Schussmaterial bei
geschlossener Klemmvorrichtung mittels des Antriebs
mit einer Zugkraft beaufschlagt werden. Das erfindungs-
gemaRe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Eintragen des Schussmaterials die Klemm-
vorrichtung zum Klemmen des eingetragenen Schuss-
materials geschlossen und das Schussmaterial mit einer
Zugkraft beaufschlagt wird. Das Schussmaterial wird so-
mit unter Spannung gehalten, wahrend es an den Bin-
depunkt verbracht wird, so dass Beschadigungen des
Schussmaterials vermieden werden. Ebenso kann das
Schussmaterial zum Schneiden nach dem Schussein-
trag unter Spannung gehalten werden.

[0021] Nach einerbesonders vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung istdie Klemmvorrichtung als Parallelgreifer
mit zwei beweglichen Klemmbacken ausgebildet. Da
sich beim Offnen der Klemmvorrichtung beide Klemm-
backen von dem Schussmaterial entfernen, verlauft wah-
rend des Schusseintrages das Schussmaterial im We-
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sentlichen frei zwischen der Zufuhreinheit und dem Ein-
tragselement. Es ist somit ein freier Schusseintrag még-
lich, bei welchem nur wenige Reibstellen fir das Schuss-
material mehr vorliegen. Auch dies tragt dazu bei, Be-
schadigungen des Schussmaterials zu vermeiden. Vor-
zugsweise ist die Klemmvorrichtung pneumatisch beta-
tigbar, da Druckluft ohnehin an der Maschine verfiigbar
ist.

[0022] Eine andere vorteilhafte Weiterbildung sieht
vor, dass die Klemmbacken im Bereich der Klemmfla-
chen einen halbrunden oder in anderer Weise in Rich-
tung der Breite des Schussmaterials gekrimmten Quer-
schnitt aufweisen. Das Schussmaterial wird hierbei
durch die Klemmenform in Bezug auf seine Querrichtung
leicht verformt, so dass wahrend der Ubergabe das frei
Uberstehende Ende durch die Klemme der Klemmvor-
richtung versteift wird. Vorrichtungen der erfindungsge-
mafRen Art bieten vor allem Vorteile bei der Verarbeitung
von bandférmigem Schussmaterial im Breitenbereich
von 1 mm bis 50 mm.

[0023] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Form der
Klemmvorrichtung an die Form des Eintragselements
angepasst ist. Das Eintragselement kann hierdurch zur
Ubergabe des Schussmaterials sehr nahe an die Klemm-
vorrichtung heranfahren.

[0024] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die Vorrich-
tung einen Sensor umfasst, welcher die Anwesenheit ei-
nes Schussmaterials und/oder die Position des freien En-
des des Schussmaterials detektiert. Ein derartiger Sen-
sor kann beispielsweise im Bereich der Ubergabepositi-
on angeordnet sein, um bei einem Wechsel der Vorla-
gespule durch einen Bedienerdas Einfadeln des Schuss-
materials in die Klemmvorrichtung zu erleichtern. Vor-
zugsweise wird dann nach Erreichen einer vorbestimm-
baren Position des freien Endes des Schussmaterials
die Klemmvorrichtung automatisch geschlossen, so
dass die Vorrichtung wieder fiir den Schusseintrag zur
Verfiigung steht. Ebenso kann durch einen Sensor das
Auslaufen eines Schussmaterials registriert und eine
Fehlermeldung ausgegeben werden, der Wechsel auf
das andere Schussmaterial durchgefiihrt werden oder
aber die Webmaschine gestoppt werden.

[0025] Danebenistesvorteilhaft, wenn die Vorrichtung
FUhrungsmittel, vorzugsweise Fihrungsbolzen, fir das
Schussmaterial umfasst. Insbesondere wéahrend des
Verfahrens der Klemmvorrichtung kann das Schussma-
terial innerhalb der Vorrichtung stets in gestrecktem Zu-
stand gehalten werden. Aufgrund der Anordnung der
Fihrungsbolzen und der Klemmen verlauft das Schuss-
material im Wesentlichen frei, das heil3t ohne oder mit
nur geringer Umlenkung zwischen der Zuflihreinheit und
dem Eintragselement.

[0026] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn an der Web-
maschine eine in Kettrichtung verfahrbare Rotations-
schere als Schneidvorrichtung fir das Schussmaterial
angeordnet ist. Durch die Ausbildung der Schneidvor-
richtung als Rotationsschere kann ein Verklemmen des
Schussmaterials in der Schneidvorrichtung vermieden
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werden, so dass diese insbesondere flir bandférmige
Schussmaterialien geeignet ist. Durch das Verfahren der
Rotationsschere in Kettrichtung wahrend des Schneid-
vorganges kénnen bandférmige Materialien besonders
sicher geschnitten werden. Vorzugsweise weist die
Schneidvorrichtung eine feststehende Gegenklinge auf,
welche an der Webmaschine angebracht ist.

[0027] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung ist die Rotationsschere tber ein Kurvenschei-
bengetriebe durch den Hauptantrieb der Webmaschine
antreibbar, um in Kettrichtung verfahren zu werden.
Ebenso kann es jedoch vorteilhaft sein, wenn die Rota-
tionsschere durch einen Servomotor verfahren wird, da
Zeitpunkt und Dauer des Schneidvorgangs unabhangig
vom Antrieb der Webmaschine frei einstellbar sind.
[0028] Weitere Vorteile der Erfindung werden anhand
der nachfolgend dargestellten Ausflihrungsbeispiele be-
schrieben. Es zeigen:

Figur 1 Vorrichtung gemaR Stand der Technik_mit ei-
ner Schwenkeinheit mit einem Schwenkarm
in einer Prinzipdarstellung

Figur 2  eine erste Ausflihrung der Erfindung mit einer
Schwenkeinheit mit zwei Schwenkarmen in
Ubergabeposition,

Figur 3  die Vorrichtung der Figur 2 in Ubergabeposi-
tion wahrend des Schusseintrages,

Figur 4  die Vorrichtung der Figur 2 in Schnittposition,

Figur 5 eine weitere Ausfihrung der Erfindung mit
zwei Schwenkeinheiten und

Figur 6 eine schematische Darstellung einer Klemm-
vorrichtung.

[0029] Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 gemaR Stand

der Technik zum Ubergeben eines bandférmigen
Schussmaterials 6 mit einer Schwenkeinheit 2 mit nur
einem Schwenkarm 3. Die Vorrichtung 1 Ubergibt das
Schussmaterial 6 von einer hier nicht dargestellten Zu-
fuhreinheit an das Eintragselement 4 einer Webmaschi-
ne. Die Zufiihreinheit kann durch eine Vorlagespule, ei-
nen Speicher oder auch ein Vorspulgerat bzw. einen
Feedergebildetsein, welcher die jeweils bendtigte Lange
des Schussmaterials von der Spule abwickelt und zur
Verfigung stellt. Das Eintragselement 4 ist vorliegend
als Greifer einer Greiferwebmaschine ausgebildet, eben-
so kann jedoch auch mittels Projektilen oder anderen
Eintragselementen eingetragen werden. Die Vorrichtung
1 beinhaltet eine Klemmvorrichtung 5, welche das
Schussmaterial 6 nach erfolgtem Schusseintrag und
Schneiden klemmt und bereit halt, um es anschlielend
erneut dem Eintragselement 4 vorzulegen. Das Eintrags-
element 4 ibemimmt das freie Ende E des Schussma-
terials 6 an der vorrichtungsseitigen Warenkante 7 von
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der Vorrichtung 1 und verbringt es an die gegeniberlie-
gende Warenkante (nicht dargestellt). AnschlieBend wird
das eingetragene Schussmaterial 6 an der vorrichtungs-
seitigen Warenkante abgeschnitten, so dass erneut ein
freies Ende E fir den ndchsten Schusseintrag zur Ver-
fugung steht.

[0030] Es ist vorgesehen, dass die Klemmvorrichtung
5 zwischen wenigstens zwei verschiedenen Betriebspo-
sitionen, wie hier gestrichelt angedeutet, verfahrbar ist.
Die Bewegung der Klemmvorrichtung erfolgt hierbei im
Wesentlichen in Bewegungsrichtung BR des Eintrags-
elements 4 und somit in Schussrichtung. Zum Verfahren
der Klemmvorrichtung 5 ist ein Antrieb 8 vorgesehen.
[0031] Nach derin Figur 1 gezeigten Ausfiihrung einer
Vorrichtung befindet sich die Klemmvorrichtung 5 zu-
néchst in der Ubergabeposition (durchgezogene Linien)
und ist aus dieser im Wesentlichen in Bewegungsrich-
tung des Eintragselements in eine Zustellposition (ge-
strichelte Linien) verfahrbar. Das Schussmaterial 6 wird
somit durch eine Schwenkbewegung der Schwenkein-
heit2 bzw. der Klemmvorrichtung 5 in die gedffnete Klem-
me 10 des Eintragselements 4 zugestellt. Die Schwen-
keinheit umfasst hierzu einen durch den Antrieb 8 ange-
triebenen Schwenkarm 3, an welchem die Klemmvor-
richtung 5 angeordnetist. Da zum Verfahren der Klemm-
vorrichtung 5 lediglich ein kleiner Teil der Kreisbewegung
genutzt wird, erfolgt das Verfahren der Klemmvorrich-
tung 5 weitgehend in Schussrichtung, so dass keine we-
sentliche Umlenkung des Schussmaterials 6 erfolgt.
[0032] Nach einer nicht gezeigten Abwandlung kann
die Klemmvorrichtung 5 aber auch an einem Koppelele-
ment 9 dhnlich dem in Figur 2 gezeigten angeordnet sein.
Das Koppelelement 9 ist an seinem einen Ende drehbar
mit dem Schwenkarm 3 verbunden und an seinem an-
deren Ende linear verschieblich in der Vorrichtung 1 ge-
lagert, so dass die Klemmvorrichtung 5 selbst ebenfalls
rein linear verfahren wird.

[0033] Nach erfolgtem Schusseintrag wird das band-
férmige Schussmaterial 6 nach der gezeigten Ausflh-
rung der Erfindung in der Zustellposition (gestrichelte
Darstellung) geschnitten und anschlieRend durch ein Zu-
riickschwenken der Schwenkeinheit2 wiederin die Uber-
gabeposition (durchgezogene Linien) verbracht.

[0034] Figur 2 zeigt die erfindungsgemafie Ausflh-
rungsform der Vorrichtung, bei welcher die Schwenkein-
heit 2 zwei parallele Schwenkarme 3 umfasst, welche
durch ein Koppelelement 9 verbunden sind. Die Klemm-
vorrichtung 5 ist hierbei an dem Koppelelement 9 ange-
ordnet und hier wiederum in einer Ubergabeposition
(durchgezogene Linien) fiir das Schussmaterial gezeigt.
Das Eintragselement 4 fahrt hierbei mit gedffneter Klem-
me 10 auf das ihm dargebotene freie Ende E zu, so dass
keine Bewegung der Schwenkeinheit 2 in eine Zustell-
position erforderlich ist. Der Greifer muss hierzu gege-
benenfalls etwas weiter seitlich aus dem Fach heraus-
fahren. Die Klemmvorrichtung 5 ist aus der gezeigten
Ubergabeposition in eine Parkposition (gestrichelte Lini-
en), welche sich aulRerhalb der Bewegungslinie des Ein-
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tragselements 4 befindet, verfahrbar. In dieser Parkpo-
sition kdnnen beispielsweise Wartungsarbeiten wie Spu-
lenwechsel durch einen Bediener durchgefiihrt werden.
Weiterhin ist es mdglich, eine zweite Schwenkeinheit 2’
zuzustellen, wenn sich die erste Schwenkeinheit 2 in
Parkposition befindet, wie in Figur 5 noch naher erlautert
werden wird. Das Schussmaterial 6 ist nach vorliegender
Darstellung zwischen zwei Flihrungsbolzen 11 gefiihrt,
so dass es stets einen gestreckten und verdrehungsfrei-
en Verlauf einnimmt. Die Vorrichtung 1 sowie die Zu-
fuhreinheit und gegebenenfalls weitere Handlingsein-
richtungen fiir das Schussmaterial 6 sind vorzugsweise
fluchtend zueinander angeordnet, so dass das Schuss-
material 6 von der Zuflihreinheit bis zum Eintragselement
4 im Wesentlichen geradlinig ohne Umlenkelemente
oder Reibstellen verlauft. Die Klemmvorrichtung 5 ist vor-
zugsweise als Parallelgreifer mit zwei beweglichen
Klemmbacken ausgebildet, so dass nach Offnen der
Klemmvorrichtung 5 auch hier keine Reibstellen fir das
Schussband vorliegen und ein freier Schusseintrag mog-
lich ist. Die Klemmvorrichtung 5 kann beispielsweise
pneumatisch betatigbar sein, so dass diese in einfacher
Weise unabhangig von einem Antrieb 8 der Vorrichtung
1 betatigbar ist. Da keine Relativbewegung zwischen
dem Schussmaterial 6 und der Vorrichtung 1 stattfindet,
ist die Vorrichtung 1 auch zum Zustellen empfindlicher
Materialien mit geringerer Schiebefestigkeit sowie fiir fa-
serverstarkte Bander geeignet. Beschadigungen des
Schussmaterials 6 kénnen hierbei vermieden werden.
[0035] Im Folgenden sollen nun anhand der Figuren
2-4 die Funktionsweise der Vorrichtung 1 und das ent-
sprechende Verfahren zum Zustellen des Schussmate-
rials 6 naher erlautert werden.

[0036] Inderin Figur 2 gezeigten Darstellung befindet
sich die Klemmvorrichtung 5 in der Ubergabeposition
(durchgezogene Linien) fiir das Eintragselement 4, wo-
bei die Klemmvorrichtung 5 geschlossen istund dem Ein-
tragselement 4 das freie Ende E des Schussmaterials 6
darbietet. Das Eintragselement 4 kann nun zur Ubergabe
wie beschrieben entweder mit gedffneter Klemme 10 auf
das stehende freie Ende E zufahren, oder die Klemm-
vorrichtung 5 kann das freie Ende E ahnlich wie in Figur
1 beschrieben mittels einer Zustellbewegung in Richtung
des Eintragselements 4 zustellen. Nach erfolgter Uber-
gabe des freien Endes E in die Klemme 10 des Eintrags-
elements 4 wird die Klemme 10 durch ein entsprechen-
des Steuermittel, beispielsweise eine Steuerschiene der
Webmaschine, geschlossen. Zugleich wird die Klemm-
vorrichtung 5 ge6ffnet, so dass im Anschluss ein Schus-
seintrag ermaoglicht wird.

[0037] Figur 3 zeigt die Vorrichtung 1, bei welcher sich
die Klemmvorrichtung 5 noch immerin Ubergabeposition
befindet, nunmehr jedoch geéffnet ist. Das Eintragsele-
ment 4 trAgt unterdessen das Schussmaterial 6, welches
nun frei zwischen der Zufiihreinheit und der Klemmvor-
richtung 5 verlauft, in das gedffnete Webfach ein. Wird
das Schussmaterial 6 durch einen Feeder bzw. ein Vor-
spulgerat zugefihrt, so ist es mdglich, das Schussmate-
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rial 6 wahrend des Schusseintrages mit einer Spannung
zu beaufschlagen, so dass keine zusatzliche Bremse fiir
das Schussmaterial erforderlich ist.

[0038] Parallel zum Schusseintrag durch das Eintrags-
element 4 wird die gedffnete Klemmvorrichtung 5 aus
der Ubergabeposition (Figur 3) in eine Schnittposition
verfahren, welche in Figur 4 dargestellt ist. Die Klemm-
vorrichtung 5 befindet sich somit nahe der dargestellten
Warenkante 7. Nachdem die Klemmvorrichtung 5 mittels
der Schwenkeinheit 2 in die Schnittposition verfahren ist,
wird die Klemmvorrichtung 5 geschlossen. Das Eintrags-
element 4 ist zwischenzeitlich an der gegenuberliegen-
den Warenkante angekommen, wobei die Klemme 10
noch immer geschlossen ist. Das Schussmaterial 6 ist
somitzwischen der Klemmvorrichtung 5 und der Klemme
10 des Eintragselements 4 aufgespannt. In der in Figur
4 gezeigten Schnittposition wird schlieBlich das Schuss-
material 6 nahe der Warenkante 7 mittels einer Schneid-
vorrichtung 12 abgeschnitten. Vorzugsweise wird hierbei
wahrend des Schneidvorganges eine Zugkraft auf das
eingetragene Schussmaterial 6 aufgebracht. Der Antrieb
8 kann hierzu entgegen der Zustellrichtung mit einem
entsprechenden Moment beaufschlagt werden.

[0039] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Schneid-
vorrichtung 12 durch eine in Kettrichtung verfahrbare Ro-
tationsschere gebildet ist, welche mit einer feststehen-
den Gegenklinge zusammenwirkt. Das bandférmige
Schussmaterial 6 kann hierdurch besonders zuverlassig
und sauber abgetrennt werden, wobei die Gefahr eines
Verklemmens des Schussmaterials in der Schneidvor-
richtung 12 vermindert ist. Die Rotationsschere weist
hierzu eine drehbare Rundklinge auf und kann im ein-
fachsten Fall Gber ein Getriebe durch den Hauptantrieb
der Webmaschine verfahrbar sein. Hierzu kann eine fe-
derbelastete Kurvenscheibe oder eine Komplementar-
kurvenscheibe vorgesehen sein und eine Ubersetzung
Uber ein Mehrgelenkgetriebe erfolgen.

[0040] Ebenso kann es jedoch vorteilhaft sein, die Ro-
tationsschere durch einen unabhangigen elektromotori-
schen Antrieb, z.B. einen Servomotor in Kettrichtung zu
verfahren, um den Schnitt unabhangig durchfiihren zu
kénnen. Die Rotationsschere kann hierbei linear ver-
schieblich oder durch eine Schwenkbewegung in Kett-
richtung verschieblich angetrieben werden.

[0041] Um das eingetragene Schussmaterial 6 mit
dem Bindepunkt in Kontakt zu bringen, kann vor dem
Schneiden eine Vertuchung durch eine Warenbewegung
erfolgen. Hierzu findet bei sich schlieRendem Webfach
eine Warenbewegung in Richtung des stehenden und
durch den Antrieb 8 mit einer Zugkraft beaufschlagten
Schussmaterials 6 statt, so dass das bandférmige
Schussmaterial 6 abgebunden wird. Hierdurch kénnen
auch bandférmige Schussmaterialien 6, welche durch ei-
nen herkdmmlichen Schussanschlag mittels eines Blat-
tes beschadigt wiirden, verwebt werden, wobei dennoch
ein dichtes Gewebe erzielbar ist. Nach dem Abbinden
des Schussmaterials 6 wird das Schussmaterial 6 nahe
der Warenkante 7 mittels der Schneidvorrichtung 12 wie
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oben beschrieben abgeschnitten und die Klemme 10 des
Eintragselements 4 auf der gegeniiberliegenden Waren-
seite gedffnet.

[0042] Zusatzlich kann auch eine angetriebene Ver-
dichtungswalze unterhalb des Vertuchungsbereiches
vorgesehen sein, welche die Ware von unten berthrtund
das Schussmaterial 6 Uber die gesamte Warenbreite in
Richtung des Bindepunktes streicht. Die Verdichtungs-
walze kann hierzu mit Nocken versehen sein, welche auf
die Bindungsart und die seitliche Position der Kettfaden
bzw. Kettbander abgestimmt sind. Hierdurch kann ein
sehrenger Abstand der Schussbanderim Gewebe erzielt
werden.

[0043] Nachdem das Schussmaterial 6 schlieRlich in
der in Figur 4 dargestellten Schnittposition nahe der Wa-
renkante 7 abgeschnitten wurde, wird die Schwenkein-
heit 2 mit der geschlossenen Klemmvorrichtung 5 wieder
in die in Figur 2 dargestellte Ubergabeposition verfahren,
um das nunmehr wieder frei vorliegende Ende E des
Schussmaterials 6 erneut dem Eintragselement 4 fir den
nachsten Schusseintrag vorzulegen.

[0044] Der Abzug der Ware erfolgt vorzugsweise le-
diglich durch einen Warenwickler ohne eine gesonderte
Einziehwalze. Die Ware |auft hierzu Gber eine Umlenk-
walze, welche die Ware in Richtung des Warenwicklers
umlenkt und welche zugleich schwenkbar um einen
Drehpunkt angetrieben ist, um die oben beschriebene
Warenbewegung fir die Vertuchung durchzufiihren. Zu-
gleich ist die Umlenkwalze als Messwalze ausgebildet,
um die aktuelle Warengeschwindigkeit zu ermitteln. Mit
Hilfe des Warengeschwindigkeitssignals wird der Antrieb
des Warenwicklers schlief3lich derart geregelt, dass sich
eine definierte Schussdichte ergibt.

[0045] Die Lage der Zustellposition sowie der Schnitt-
position der Klemmvorrichtung 5 sind vorzugsweise frei
einstellbar, um in jedem Betriebszustand der Webma-
schine das Schussmaterial 6 zuverlassig dem Eintra-
gungselement 4 zustellen zu kénnen und andererseits
moglichst wenig Schussmaterial als Abfall auf die gegen-
Uberliegende Warenseite zu bringen. Besonders vorteil-
haft ist es daher, wenn wahrend oder nach dem Schus-
seintrag wie in Figur 4 beschrieben die Schwenkeinheit
2 mitder Klemmvorrichtung 5 in Richtung der Warenkan-
te 7 in Schnittposition verfahrt und das Schussmaterial
6 so nahe wie mdglich an dessen freiem Ende E klemmt.
Das uberstehende freie Ende E ist somit sehr kurz, so
dass dieses nach Zuriickfahren der Klemmvorrichtung 5
in die Ubergabeposition von der Klemme 10 des Ein-
tragselements 4 gerade noch erfasst werden kann. Das
auf die gegeniiberliegende Warenseite als Abfall ver-
brachte Schussmaterial 6 kann hierdurch minimiert wer-
den. Ebenso ist es vorteilhaft, wenn die Lage der Uber-
gabeposition bzw. gegebenenfalls der Zustellpositionfrei
einstellbar ist, da wahrend der Einstellung der’ Webma-
schine in Kriechgang stets andere Verhaltnisse vorliegen
als bei Betriebsdrehzahl. Istder Antrieb 8 der Vorrichtung
1 durch einen unabhangigen Antrieb 8 wie beispielswei-
se einen Servomotor gebildet, kann die Klemmvorrich-
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tung 5 in beliebiger Weise aus der Ubergabeposition in
die Zustellposition sowie die Schnittposition verfahren
werden. Insbesondere wenn, wie in den Figuren 2-4 ge-
zeigt, nur ein einziges Schussmaterial 6 zugefiihrt wird,
ist es jedoch ebenso moglich, die genannten Bewe-
gungsablaufe tber eine entsprechendes Getriebe durch
den Hauptantrieb der Webmaschine zu realisieren.
[0046] Figur 5 zeigt eine weitere Ausfiihrung der Erfin-
dung, bei welcher die Vorrichtung 1 eine zweite Schwen-
keinheit2’ beinhaltet, mittels welcher ein zweites Schuss-
material 6’ dem Eintragselement 4 zugestellt werden
kann. Hierdurch ist es mdéglich, mittels der Vorrichtung 1
zwei verschiedene Schussmaterialien zuzustellen und
hierdurch verschiedenste Musterungen im Gewebe zu
erzielen. Da bei bandférmigen Schussmaterialien 6 die
Vorlagespulen eine vergleichsweise kurze Lauflange
aufweisen, kann mittels der in Figur 5 gezeigten Vorrich-
tung 1 jedoch auch ein Spulenwechsel bei laufendem
Maschinenbetrieb stattfinden. In der gezeigten Darstel-
lung befindet sich die Schwenkeinheit 2’ mit der Klemm-
vorrichtung 5’ in der Ubergabeposition und steht fiir den
Eintrag zur Verfigung, wahrend die Schwenkeinheit 2
mit der Klemmvorrichtung 5 mit dem geklemmten
Schussmaterial 6 sich in einer Parkposition befindet. Das
Schussmaterial 6 liegt auch in Parkposition und wahrend
des Verfahrens weitgehend verdrehungs- und umlen-
kungsfrei und im Wesentlichen in gestrecktem Zustand
vor, so dass keine Beschadigungen an dem Schussma-
terial 6 zu befurchten sind.

[0047] Figur 5 zeigt die Ubergabe des Schussmateri-
als 6’ entsprechend der Darstellung der Figur 2, wobei
das Eintragselement 4 mit gedffneter Klemmvorrichtung
5 auf das freie Ende E zufahrt. Ebenso kann jedoch auch
wie in Fig. 1 beschrieben das freie Ende E mittels einer
Schwenkbewegung der Schwenkeinheit 2 in eine Zu-
stellposition in die bereits gedffnete Klemme 10 des Ein-
tragselements 4 zugestellt werden. Nach erfolgtem
Schusseintrag, welcher entsprechend dem oben be-
schriebenen (vgl. Figur 2-4) erfolgt, wird nach dem
Schneiden des Schussmaterials 6’ die Schwenkeinheit
2’ bei geschlossener Klemmvorrichtung 5 aus der
Schnittposition in ihre gestrichelt dargestellte Parkposi-
tion verfahren, so dass im Anschluss daran die Schwen-
keinheit 2 mit geschlossener Klemmvorrichtung 5 und
geklemmtem Schussmaterial 6 in die Ubergabeposition
verfahren werden kann, um einen Wechsel des Schuss-
materials 6, 6’ vorzunehmen.

[0048] Alternativ kann die Vorrichtung der Figur 5 ein-
gesetzt werden, um einen Spulenwechsel wahrend des
Betriebs der Webmaschine zu ermdglichen. Hierbei ist
sicherzustellen, dass keine Klebe- oder Spleilistelle in-
nerhalb des Gewebes verbleibt. Das Auslaufen einer
Spule kann hierbei entweder durch einen Sensor, wel-
cher an geeigneter Stelle der Webmaschine im Bereich
der Zufiihreinheit oder der Vorrichtung 1 angebracht ist,
festgestelltwerden, oder ein Spulenwechselkann jeweils
nach einer festgelegten Schussanzahl erfolgen. Zum
Wechsel von dem ersten Schussmaterial 6 auf das zwei-
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te Schussmaterial 6’ nach dem Auslaufen des ersten
Schussmaterials 6 wird die erste Schwenkvorrichtung 2
mit der Klemmvorrichtung 5 in ihre Parkposition verfah-
ren und die zweite Schwenkvorrichtung 2’ mitder Klemm-
vorrichtung 5" wird zum Zufiihren des zweiten Schuss-
materials 6’ in die Ubergabeposition verbracht. Entspre-
chend der fir einen vollstandigen Schusseintrag beno-
tigten Bandlange kann dann von einem Bediener das
Schussmaterial 6 an einer genau definierten Position im
Bereich der Zuflihreinrichtung (im vorliegenden Bild links
der Vorrichtung 1) abgeschnitten werden. Der Bediener
ersetzt die leere Spule durch eine volle Spule und ver-
bindet das Schussmaterial 6 der neuen, vollen Spulen
beispielsweise durch Kleben mit dem sich noch in der
Vorrichtung 1 befindlichen Ende des ausgelaufenen
Schussbandes. Die Webmaschine lauft wahrenddessen
weiter, wobei das Schussmaterial 6’ von der zweiten
Schwenkeinheit 2’ zugestellt wird. Nach erfolgtem Spu-
lenwechsel an der ersten Schwenkeinheit 2 kann diese
wiederum fiir den Schusseintrag freigegeben werden.
Besonders vorteilhaft ist hierbei, dass zum Spulenwech-
sel die Webmaschine nicht gestoppt werden muss, so
dass keine Fehler im Gewebe durch Anlaufstellen auf-
treten kdnnen. Sofern die Schnittposition exakt eingehal-
ten wird, kdnnen zudem Klebe- oder Splei’stellenim Ge-
webe vermieden werden, da diese bei exaktem Schnei-
den durch den Bediener sich im Bereich der Warenkan-
ten befinden.

[0049] Um Klebe-oder Spleil’stellen sowohl im Gewe-
be als auch im Kantenbereich vollstadndig zu vermeiden,
kann jedoch auch nach dem Umschalten auf die zweite
Vorlagespule bzw. Schwenkeinheit 2’ sowohl die nahezu
leere Spule mit dem ersten Schussmaterial 6 sowie das
noch in der Vorrichtung 1 befindliche Reststiick des
Schussmaterials 6 entnommen werden. Nach dem Auf-
stecken einer vollen Spule wird das Schussmaterial 6
der neuen Spule durch die Fihrungsbolzen 11 und die
Klemmvorrichtung 5 in die Vorrichtung 1 eingefadelt, wo-
bei die Klemmvorrichtung 5 manuell durch entsprechen-
de Bedientasten betatigbar ist. Um dem Eintragselement
4 das freie Ende E des Schussmaterials 6 in der exakten
Lange bereitzustellen, kann die Position des vorderen
Endes des Schussmaterials 6 beim Einfadeln in die Vor-
richtung 1 durch einen Sensor 13, beispielsweise eine
Lichtschranke, Giberwacht werden. Das Schliel3en der
Klemmvorrichtung 5 erfolgt in diesem Fall nicht manuell,
sondern bei Erreichen der korrekten Position des freien
Endes E. Ein derartiger Sensor 13 kann beispielsweise
nahe der Klemmvorrichtung 5 in Parkposition an der Vor-
richtung 1 angeordnet sein, wie in Figur 5 dargestellt.
Nach SchlieBen der Klemmvorrichtung 5 kann das
Schussmaterial 6 bzw. die Schwenkvorrichtung 2 wieder
fur den Schusseintrag freigegeben werden.

[0050] Ebenso ist es jedoch auch mdglich, die Web-
maschine zum Spulenwechsel zu stoppen. Nach dem
Stoppen der Webmaschine erfolgt hierbei der Spulen-
wechsel wie vorbeschrieben, indem die nahezu leere
Spule sowie das sich noch in der Vorrichtung 1 befindli-
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che Schussmaterial 6 vollstdndig entnommen werden
und der Anfang des neuen Schussmaterials 6 wie be-
schrieben in die Vorrichtung 1 eingefadelt wird. Nach
dem Einfadeln und SchlieBen der Klemmvorrichtung 5
kann schliellich die Webmaschine wieder gestartet wer-
den. Dieses Verfahrenistdaher auch fir eine Vorrichtung
1 geeignet, mittels welcher lediglich ein einziges Schuss-
material 6 zufihrbar ist. Besonders vorteilhaft ist hierbei,
dass keinerlei Klebe- oder Spleil3stellen im Gewebe auf-
treten. Figur 6 zeigt eine perspektivische Darstellung der
Klemmvorrichtung 5 in einer Ausfiihrung als Parallelgrei-
fer. Die Klemmvorrichtung 5 weist hierzu zwei bewegli-
che Klemmbacken 14 auf, welche wie bereits beschrie-
ben einen freien Schusseintrag ohne Umlenkungs- und
Reibstellen fir das Schussmaterial 6 ermdglichen. Nach
der gezeigten Darstellung weisen die Klemmbacken 14
im Bereich der Klemmflachen 15 einen halbrunden oder
in anderer Weise in Richtung der Breite des Schussma-
terials gekrimmten Querschnitt auf, so dass das band-
férmige Schussmaterial 6 durch die entsprechende Ver-
formung bei geschlossener Klemmvorrichtung 5 versteift
wird. Das frei iberstehende Ende E des Schussmaterials
6 kann dem Eintragselement 4 somit auch dann sicher
zugestellt werden, wenn das Schussmaterial 6 nur eine
geringe Eigensteifigkeit aufweist. Nach der Darstellung
der Figur 6 sind die Klemmbacken 14 der Klemmvorrich-
tung 5 im Wesentlichen quaderférmig ausgefihrt. Es ist
jedoch ebenso mdglich, die Form der Klemmbacken 14
einer Form des Eintragselements 4 anzupassen, um
hierdurch die Klemmvorrichtung 5 ndher an das Eintrags-
element4 fihren zu kénnen und das Auslésen der Klem-
me 10 durch eine Steuerschiene zu erméglichen. So kon-
nen die Klemmbacken beispielsweise angeschragt sein,
um an eine kettabweisende Form des Greiferkopfes an-
gepasst zu sein.

[0051] Die Erfindungist nichtaufdie dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiele beschrankt. Abwandlungen und Kom-
binationen der verschiedenen Merkmale im Rahmen der
Patentanspriiche sind von der Erfindung ebenfalls um-
fasst.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0052]

1 Vorrichtung zum Ubergeben eines Schussmate-
rials

2 Schwenkeinheit

3 Schwenkarm

4 Eintragselement

5 Klemmvorrichtung
6 Schussmaterial
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10

11

12

13

14

15

BR

14
Warenkante
Antrieb
Koppelelement
Klemme
FlUhrungsbolzen
Schneidvorrichtung
Sensor
Klemmbacken
Klemmflachen
freies Ende des Schussmaterials

Bewegungsrichtung des Eintragselements

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Ubergeben eines vorzugsweise
bandférmigen Schussmaterials (6) von einer Zu-
fihreinheitan ein Eintragselement (4) einer Webma-
schine mit einer Klemmvorrichtung (5) zum Klem-
men eines freien Endes (E) des Schussmaterials (6),
wobei die Klemmvorrichtung (5) im Wesentlichen in
Bewegungsrichtung des Eintragselements (4) zwi-
schen wenigstens zwei verschiedenen Betriebspo-
sitionen verfahrbar ist und die Vorrichtung (1) einen
Antrieb (8) zum Verfahren der Klemmvorrichtung (5)
beinhaltet, wobei die Klemmvorrichtung (5) mittels
einer Schwenkeinheit (2) verfahrbar ist, welche we-
nigstens einen Schwenkarm (3) umfasst und von
dem Antrieb (8) antreibbar ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb (8) durch einen unab-
hangigen elekro-motorischen Antrieb gebildet ist
und dass die Schwenkeinheit (2) zwei parallele
Schwenkarme (3) umfasst, welche durch ein Kop-
pelelement (9) verbunden sind, wobei die Klemm-
vorrichtung (5) an dem Koppelelement (9) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtung (5) zwischen
einer Ubergabeposition in Bewegungslinie des Ein-
tragselements (4) und einer Parkposition aulRerhalb
der Bewegungslinie des Eintragselements (4) ver-
fahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtung (5) aus der
Ubergabeposition in Bewegungslinie des Eintrags-
elements (4) in eine Zustellposition in Bewegungs-
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linie des Eintragselements (4) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lage der Zustellposition frei ein-
stellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtung (5) aus der
Ubergabeposition oder der Zustellposition in eine
Schnittposition in Bewegungslinie des Eintragsele-
ments (4) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lage der Schnittposition frei ein-
stellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung (1) zum Zustellen
eines zweiten Schussmaterials (6’) eine zweite
Schwenkeinheit (2) mit einer zweiten Klemmvorrich-
tung (5’) umfasst und die Klemmvorrichtungen (5,
5’) wahlweise zwischen ihrer individuellen Parkpo-
sition und einer gemeinsamen Ubergabeposition
verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zum Auf-
bringen einer Zugkraft auf das Schussmaterial (6)
die Schwenkeinheit(en) (2) mit der Klemmvorrich-
tung (5) reversibel antreibbar ist/sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmvorrichtung (5) pneumatisch betatigbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmvorrichtung (5) als Parallelgreifer mit zwei be-
weglichen Klemmbacken (14) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmbacken
(14) im Bereich der Klemmflachen (15) einenin Rich-
tung der Breite des Schussmaterials gekrimmten
Querschnitt aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Form
der Klemmvorrichtung (5) an die Form des Eintrags-
elements (4) angepasst ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung einen Sensor (13) umfasst, welcher die An-
wesenheit eines Schussmaterials (6) und/oder die
Position des freien Endes (E) des Schussmaterials
(6) detektiert.
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
richtung (1) Fldhrungsmittel, vorzugsweise Fuh-
rungsbolzen (11), fir das Schussmaterial (6) um-
fasst.

Webmaschine mit einer Vorrichtung zum Zustellen
eines vorzugsweise bandférmigen Schussmaterials
(6) nach einem der Anspriiche 1-13.

Webmaschine nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass an der
Webmaschine eine in Kettrichtung verfahrbare Ro-
tationsschere als Schneidvorrichtung (12) fur das
Schussmaterial (6) angeordnet ist.

Webmaschine nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidvorrichtung (12) eine feststehende Gegen-
klinge aufweist.

Webmaschine nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rotationsschere in Ket-
trichtung Uber ein Kurvenscheibengetriebe durch
den Hauptantrieb der Webmaschine verfahrbar ist.

Webmaschine nach Anspruch 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Rotationsschere durch
einen unabhéangigen elektromotorischen Antrieb
verfahrbar ist.

Verfahren zum Ubergeben eines vorzugsweise
bandférmigen Schussmaterials (6) von einer Zu-
fuhreinheitan ein Eintragselement (4) einer Webma-
schine, bei welchem ein freies Ende (E) des Schuss-
materials (6) in einer Klemmvorrichtung (5) ge-
klemmtwird, das freie Ende (E) des Schussmaterials
(6) an das Eintragselement (4) Gibergeben wird und
anschlieRend die Klemmvorrichtung (5) gedffnet
wird und das Schussmaterial (6) eingetragen wird,
wobei die Klemmvorrichtung (5) mittels eines An-
triebs (8) im Wesentlichen in Bewegungsrichtung
des Eintragselements (4) zwischen wenigstens zwei
verschiedenen Betriebspositionen verfahren wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (8)
durch einen unabhéangigen elekromotorischen An-
trieb gebildet ist und dass nach dem Eintragen des
Schussmaterials (6) die Klemmvorrichtung (5) zum
Klemmen des eingetragenen Schussmaterials (6)
geschlossen wird und das eingetragene Schussma-
terial (6) mittels des Antriebs (8) mit einer Zugkraft
beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 20 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtung (5) aus einer
Ubergabeposition in eine Zustellposition verfahren
wird, in welcher das Schussmaterial (6) dem Ein-
tragselement (4) Gbergeben wird, und anschlieRend
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die Klemmvorrichtung (5) gedffnet wird und das
Schussmaterial (6) eingetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Eintragen
des Schussmaterials (6) die Klemmvorrichtung (5)
zum Klemmen des eingetragenen Schussmaterials
(6) geschlossen wird und das eingetragene Schuss-
material (6) mit dem Bindepunkt in Kontakt gebracht
wird, wobei das eingetragene Schussmaterial (6)
mittels des Antriebs (8) mit einer Zugkraft beauf-
schlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend oder nach
dem Eintragen des Schussmaterials (6) die Klemm-
vorrichtung (5) in eine Schnittposition verfahren wird
und nach beendetem Schusseintrag das eingetra-
gene Schussmaterial (6) abgeschnitten wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des
Schneidvorgangs die Klemmvorrichtung (5) ge-
schlossen ist und das eingetragene Schussmaterial
(6) mittels des Antriebs (8) mit einer Zugkraft beauf-
schlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 24, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei Schussmateria-
len (6,6') dem Eintragselement (4) zugestellt wer-
den, wobei die Vorrichtung (1) eine erste und eine
zweite Klemmvorrichtung (5, 5’) umfasst, welche
wahlweise aus einer Parkposition auRerhalb der Be-
wegungslinie des Eintragselements (4) in eine ge-
meinsame Ubergabe- und/oder Zustellposition in
Bewegungslinie des Eintragselements (4) verfahren
werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Eintragen
und Schneiden eines ersten Schussmaterials (6) die
geschlossene erste Klemmvorrichtung (5) in ihre
Parkposition verfahren wird und die geschlossene
zweite Klemmvorrichtung (5’) aus ihrer Parkposition
in die gemeinsame Ubergabeposition verfahren
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 26, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend des Schus-
seintrags das Schussmaterial (6) im Wesentlichen
frei zwischen der Zufiihreinheit und dem Eintrags-
element (4) verlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 27, da-
durch gekennzeichnet, dass wahrend der Uber-
gabe des Schussmaterials (6) an das Eintragsele-
ment (4) das frei Uberstehende Ende (E) des
Schussmaterials (6) mittels der Klemmvorrichtung
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(5) versteift wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 bis 28, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anwesenheit ei-
nes Schussmaterials (6) und/oder die Position des
freien Endes des Schussmaterials (6) durch einen
Sensor (13) Uberwacht wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass nach Erreichen einer
vorbestimmbaren Position des freien Endes (E) des
Schussmaterials (6) die Klemmvorrichtung (5) ge-
schlossen wird.

Claims

A device (1) for delivering a preferably ribbon-like
weft material (6) from a feed unit to a picking element
(4) of a mechanical loom with a clamping device (5)
for clamping a free end (E) of the weft material (6),
wherein the clamping device (5) is substantially mov-
able in the direction of movement of the picking el-
ement (4) between at least two different operating
positions, and the device (1) comprises a drive (8)
for moving the clamping device (5), wherein the
clamping device (5) can be moved by means of a
pivoting unit (2) comprising at least one pivotarm (3)
and capable of being driven by the drive (8), char-
acterized in that the drive (8) is made as an inde-
pendent electromotive drive, and in that the pivoting
unit (2) comprises two parallel pivot arms (3) con-
nected via a coupling element (9), wherein the
clamping device (5) is arranged at the coupling ele-
ment (9).

The device according to claim 1, characterized in
that the clamping device (5) is movable between a
delivery position in the line of movement of the pick-
ing element (4) and a parking position outside the
line of movement of the picking element (4).

The device according to claim 2, characterized in
that the clamping device (5) is movable from the
delivery position in the line of movement of the pick-
ing element (4) to an infeed position in the line of
movement of the picking element (4).

The device according to claim 3, characterized in
that the location of the infeed position is freely ad-
justable.

The device according to claim 3, characterized in
that the clamping device (5) is movable from the
delivery position or the infeed position to a cutting
position in the line of movement of the picking ele-
ment (4).
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The device according to claim 5, characterized in
that the position of the cutting position is freely ad-
justable.

The device according to claim 2, characterized in
that the device (1) for feeding a second weft material
(6’) comprises a second pivoting unit (2°) with a sec-
ond clamping device (5’), and the clamping devices
(5, 5’) are selectively movable between the individual
parking positions thereof and a common delivery po-
sition.

The device according to any of the preceding claims,
characterized in that for applying traction force to
the weft material (6) the pivoting unit(s) (2) with the
clamping device (5) can be reversibly driven.

The device according to any of the preceding claims,
characterized in that the clamping device (5) can
be operated pneumatically.

The device according to any of the preceding claims,
characterized in that the clamping device (5) is
made as a parallel gripper with two mobile clamping
jaws (14).

The device according to the preceding claim, char-
acterized in that in the area of the clamping faces
(15), the clamping jaws (14) have a curved cross-
section in the direction of the width of the weft ma-
terial.

The device according to any of the preceding claims,
characterized in that the shape of the clamping de-
vice (5) matches the shape of the picking element (4).

The device according to any of the preceding claims,
characterized in that the device comprises a sensor
(13) detecting the presence of weft material (6)
and/or the position of the free end (E) of the weft
material (6).

The device according to any of the preceding claims,
characterized in that the device (1) comprises guid-
ing means, preferably guide pins (11), for the weft
material (6).

A mechanical loom with a device for feeding a pref-
erably ribbon-like weft material (6) according to any
of claims 1 to 13.

The mechanical loom according to the preceding
claim, characterized in that at the mechanical loom,
rotary shears as a cutting device (12) for the weft
material (6) are arranged in the warp direction.

The mechanical loom according to the preceding
claim, characterized in that the cutting device (12)
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has a fixed counter-blade.

The mechanical loom according to claim 16 or 17,
characterized in that the rotary shears are movable
in the warp direction via a disk cam mechanism by
the main drive of the mechanical loom.

The mechanical loom according to claim 16 or 17,
characterized in that the rotary shears are movable
by an independent electromotive drive.

A method for delivering a preferably ribbon-like weft
material (6) from a feed unit to a picking element (4)
of a mechanical loom, wherein a free end (E) of the
weft material (6) is clamped inside a clamping device
(5), the free end (E) of the weft material (6) is deliv-
ered to the picking element (4), and then the clamp-
ing device (5) is opened and the weft material (6) is
picked, wherein the clamping device (5) is moved by
means of a drive (8) substantially in the direction of
movement of the picking element (4) between at
least two different operating positions, character-
ized in that the drive (8) consists of an independent
electromotive drive, and in that after picking of the
weft material (6), the clamping device (5) is closed
for clamping of the picked weft material (6), and the
picked weft material (6) by the drive (8) is subjected
to traction force.

The method according to claim 20, characterized
in that the clamping device (5) is moved from a de-
livery position to an infeed position, where the weft
material (6) is delivered to the picking element (4),
and then the clamping device (5) is opened, and the
weft material (6) is picked.

The method according to any of claims 20 to 21,
characterized in that after picking of the weft ma-
terial (6), the clamping device (5) for clamping the
picked weft material (6) is closed, and the picked
weft material (6) is contacted with the binding point,
the picked weft material (6) being subjected to trac-
tion force by means of the drive (8).

The method according to any of claims 20 to 21,
characterized in that during or after picking of the
weft material (6), the clamping device (5) is moved
into a cutting position, and at the end of warp picking,
the picked weft material (6) is cut off.

The method according to the preceding claim, char-
acterized in that during the cutting operation, the
clamping device (5) is closed, and the picked weft
material (6) is subjected to traction force by means
of the drive (8).

The method according to any of claims 20 to 24,
characterized in that two weft materials (6, 6’) are
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fed to the picking element (4), wherein the device (1)
comprises a first and a second clamping device (5,
5’) selectively moved from a parking position outside
the line of movement of the picking element (4) to a
common delivery and/or infeed position in the line of
movement of the picking element (4).

The method according to the preceding claim, char-
acterized in that after picking and cutting of a first
weft material (6), the closed first clamping device (5)
is moved to the parking position thereof, and the
closed second clamping device (5°) is moved from
the parking position thereof to the common delivery
position.

The method according to any of claims 20 to 26,
characterized in that during weft picking, the weft
material (6) extends substantially freely between the
feed unit and the picking element (4).

The method according to any of claims 20 to 27,
characterized in that during delivery of the weft ma-
terial (6) to the picking element (4), the freely pro-
truding end (E) of the weft material (6) is stiffened
by means of the clamping device (5).

The method according to any of claims 20 to 28,
characterized in that the presence of weft material
(6) and/or the position of the free end of the weft
material (6) is/are monitored by a sensor (13).

The method according to the preceding claim, char-
acterized in that after reaching a predefinable po-
sition of the free end (E) of the weft material (6), the
clamping device (5) is closed.

Revendications

Dispositif (1) destiné a transférer un matériau de tra-
me (6) de préférence en forme de bande d’une unité
d’amenée a un élément d’insertion (4) d’'un métier a
tisser comprenant un dispositif de serrage (5) desti-
né a bloquer une extrémité libre (E) du matériau de
trame (6), dans lequel le dispositif de serrage (5)
peut étre déplacé entre au moins deux positions de
service différentes sensiblement dans la direction du
mouvement de I'élément d’insertion (4) et le dispo-
sitif (1) comprend un entrainement (8) destiné a dé-
placer le dispositif de serrage (5), étant entendu que
le dispositif de serrage (5) peut étre déplacé au
moyen d’une unité de basculement (2) qui comprend
au moins un bras basculant (3) et qui peut étre en-
trainée par I'entrainement (8), caractérisé en ce
que I'entrainement (8) est constitué par un entrai-
nement a moteur électrique indépendant et en ce
que |'unité de basculement (2) comprend deux bras
basculants (3) paralléles qui sont reliés par un élé-
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ment de couplage (9), étant entendu que le dispositif
de serrage (5) est agencé sur I'élément de couplage

9).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif de serrage (5) peut étre déplacé
entre une position de transfert dans la trajectoire de
déplacement de I'élément d’insertion (4) et une po-
sition de stationnement en dehors de la trajectoire
de déplacement de I'élément d’insertion (4).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le dispositif de serrage (5) peut étre déplacé
de la position de transfert dans la trajectoire de dé-
placement de I'élément d’insertion (4) a une position
de distribution dans la trajectoire de déplacement de
I'’élément d’insertion (4).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que I'emplacement de la position de distribution
peut étre défini librement.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que le dispositif de serrage (5) peut étre déplacé
de la position de transfert ou la position de distribu-
tion a une position de coupe dans la trajectoire de
déplacement de I'élément d’'insertion (4).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que I'emplacement de la position de coupe peut
étre défini librement.

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce queledispositif (1) comprend une deuxieme unité
de basculement (2') comprenant un deuxieme dis-
positif de serrage (5°) pour distribuer un deuxieme
matériau de trame (6’) et en ce que les dispositifs
de serrage (5, 5’) peuvent étre déplacés au choix
entre leur position de stationnement individuelle et
une position de transfert commune.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’afin d’exercer une force
de traction sur le matériau de trame (6), 'unité ou
les unités de basculement (2) peuvent étre entrai-
nées de fagon réversible avec le dispositif de serrage

(5).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de serrage
(5) peut étre actionné de fagon pneumatique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif de serrage
(5) estrealisé en tant que bras mécanique avec deux
machoires mobiles (14).

Dispositif selon la revendication précédente, carac-
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térisé en ce que les machoires (14) présentent,
dans la zone des surfaces de serrage (15), une sec-
tion courbée dans la direction de la largeur du ma-
tériau de trame.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la forme du dispositif de
serrage (5) est adaptée a la forme de I'élément d’in-
sertion (4).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif comprend
un capteur (13) qui détecte la présence d’'un maté-
riau de trame (6) et/ou la position de I'extrémité libre
(E) du matériau de trame (6).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dispositif (1) comprend
des moyens de guidage, de préférence des boulons-
guides (11), pour le matériau de trame (6).

Métier a tisser comprenant un dispositif destiné a
distribuer un matériau de trame (6) de préférence en
forme de bande selon 'une des revendications 1 a
13.

Métier a tisser selon la revendication précédente,
caractérisé en ce qu’une cisaille rotative pouvant
étre déplacée dansladirection delachaine estagen-
cée sur le métier a tisser en tant que dispositif de
coupe (12) pour le matériau de trame (6).

Métier a tisser selon la revendication précédente,
caractérisé en ce que le dispositif de coupe (12)
présente une contre-lame stationnaire.

Métier a tisser selon la revendication 16 ou 17, ca-
ractérisé en ce que la cisaille rotative peut étre dé-
placée dansladirection de la chaine aumoyen d’une
commande a came par le biais de I'entrainement
principal du métier a tisser.

Métier a tisser selon la revendication 16 ou 17, ca-
ractérisé en ce que la cisaille rotative peut étre dé-
placée au moyen d’un entrainement & moteur élec-
trique indépendant.

Procédé pour le transfert d’'un matériau de trame (6)
de préférence en forme de bande d’'une unité d’ame-
née a un élément d’insertion (4) d’'un métier a tisser,
dans lequel une extrémité libre (E) du matériau de
trame (6) est bloquée dans un dispositif de serrage
(5), 'extrémité libre (E) du matériau de trame (6) est
transférée a I'élément d’insertion (4), puis le dispo-
sitif de serrage (5) est ouvert et le matériau de trame
(6) est chargé, étant entendu que le dispositif de ser-
rage (5) est déplacé entre au moins deux positions
de service différentes sensiblement dans la direction
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de déplacement de I'élément d’insertion (4) au
moyen d’un entrainement (8), caractérisé en ce
que l'entrainement (8) est constitué par un entrai-
nement a moteur électrique indépendant et en ce
qu’apres l'insertion du matériau de trame (6), le dis-
positif de serrage (5) est fermé afin de bloquer le
matériau de trame (6) chargé et une force de traction
est exercée sur le matériau de trame (6) chargé au
moyen de I'entrainement (8).

Procédé selon la revendication 20, caractérisé en
ce que le dispositif de serrage (5) est déplacé d’'une
position de transfert dans une position de distribu-
tion, dans laquelle le matériau de trame (6) est trans-
féré a I'élément d’insertion (4), puis le dispositif de
serrage (5) est ouvert et le matériau de trame (6) est
chargé.

Procédé selon 'une des revendications 20 a 21, ca-
ractérisé en ce qu’apres l'insertion du matériau de
trame (6), le dispositif de serrage (5) est fermé afin
de bloquer le matériau de trame (6) chargé et le ma-
tériau de trame (6) chargé est mis en contact avec
le point de liage, étant entendu qu’une force de trac-
tion est exercée sur le matériau de trame (6) chargé
au moyen de I'entrainement (8).

Procédé selon 'une des revendications 20 a 21, ca-
ractérisé en ce que pendant ou aprés I'insertion du
matériau de trame (6), le dispositif de serrage (5) est
déplacé dans une position de coupe, et aprés la fin
de l'insertion de la trame, le matériau de trame (6)
chargé est coupé.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que pendant I'opération de coupe, le
dispositif de serrage (5) est fermé et une force de
traction est exercée sur le matériau de trame (6)
chargé au moyen de I'entrainement (8).

Procédé selon 'une des revendications 20 a 24, ca-
ractérisé en ce que deux matériaux de trame (6, 6°)
sont distribués a I'élément d’insertion (4), étant en-
tendu que le dispositif (1) comprend un premier et
un deuxiéme dispositifs de serrage (5, 5°), lesquels
sont déplacés au choix d’une position de stationne-
ment en dehors de la trajectoire de déplacement de
I'élément d’insertion (4) a une position de transfert
et/ou de distribution commune dans la trajectoire de
déplacement de I'élément d’'insertion (4).

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce qu’aprés linsertion et la coupe d’'un
premier matériau de trame (6), le premier dispositif
de serrage (5) fermé est déplacé dans sa position
de stationnement et le deuxiéme dispositif de serra-
ge (5) fermé est déplacé de sa position de station-
nement a la position de transfert commune.
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Procédé selon 'une des revendications 20 a 26, ca-
ractérisé en ce que pendant l'insertion de la trame,
le matériau de trame (6) circule sensiblement libre-
ment entre l'unité d’amenée et I'élément d’insertion

(4).

Procédé selon 'une des revendications 20 a 27, ca-
ractérisé en ce que pendantle transfert du matériau
de trame (6) a I'élément d’insertion (4), I'extrémité
(E) dépassant librement du matériau de trame (6)
est raidie au moyen du dispositif de serrage (5).

Procédé selon 'une des revendications 20 a 28, ca-
ractérisé en ce que la présence d’'un matériau de
trame (6) et/ou la position de I'extrémité libre du ma-
tériau de trame (6) est surveillée au moyen d’un cap-
teur (13).

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce qu’aprés qu’une position pouvant étre
prédéterminée de I'extrémité libre (E) du matériau
de trame (6) est atteinte, le dispositif de serrage (5)
est fermé.
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